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THANKS! For having chosen the QUALITY of the Lincoln Electric products.

¢ Please Examine Package and Equipment for Damage. Claims for material damaged in shipment must be notified
immediately to the dealer.

e For future reference record in the table below your equipment identification information. Model Name, Code &
Serial Number can be found on the machine rating plate.

Model Name:
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Technical Specifications

INPUT
Input Power at Rated Output EMC Class
6.5kW @ 100% Duty Cycle (Stick)
5.1kW @ 100% Duty Cycle (TIG)
8.8kW @ 60% Duty Cycle (Stick)
315DC A
6.1kW @ 60% Duty Cycle (TIG)
|nput V0|tage 98kW @ 40% Duty CyCle (St|Ck)
400V + 15% 8.1kW @ 40% Duty Cycle (TIG) Fg%(/lggﬂcy
- z
Three Phase 10.8kW @ 100% Duty Cycle (Stick)
7.6kW @ 100% Duty Cycle (TIG)
11.3kW @ 60% Duty Cycle (Stick)
415DC 9.0kW @ 60% Duty Cycle (TIG) A
16.4kW @ 35% Duty Cycle (Stick)
11.9kW @ 35% Duty Cycle (TIG)
RATED OUTPUT AT 40°C
Duty Cycle
(Based on a 10 min. period) Output Current Output Voltage
100% (Stick) 200A 28.0vVdc
100% (TIG) 220A 18.8Vdc
60% (Stick) 250A 30Vdc
315bC 60% (TIG) 250A 20Vdc
40% (Stick) 270A 30.8Vdc
40% (TIG) 300A 22.0vdc
100% (Stick) 280A 31.2Vdc
100% (TIG) 300A 22.0Vdc
60% (Stick) 300A 32Vdc
415DC 60% (TIG) 320A 22.8Vdc
35% (Stick) 400A 36.0vdc
35% (TIG) 400A 26.0vdc
OUTPUT RANGE
Welding Current Range Maximum Open Circuit Voltage
315DC 5 — 270A (Stick) / 5 — 300A (TIG) 65Vdc (CE model)
415DC 5—400A 12Vdc (AUSTRALIA model)
RECOMMENDED INPUT CABLE AND FUSE SIZES
Fuse (delayed) or Circuit Breaker (“D” characteristic) Size Input Power Cable
315DC 20A 4x2.5mm?
415DC 30A 4x4mm?
PHYSICAL DIMENSIONS
Height Width Length Weight
315DC 405mm 235mm 535mm 24kg
415DC 465mm 290mm 670mm 38kg
Operating Temperature Storage Temperature
-10°C to +40°C -25°C to +55°C
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Electromagnetic Compatibility (EMC)

011
This machine has been designed in accordance with all relevant directives and standards. However, it may still generate
electromagnetic disturbances that can affect other systems like telecommunications (telephone, radio, and television) or
other safety systems. These disturbances can cause safety problems in the affected systems. Read and understand
this section to eliminate or reduce the amount of electromagnetic disturbance generated by this machine.

This machine has been designed to operate in an industrial area. The operator must install and operate

this equipment as described in this manual. If any electromagnetic disturbances are detected the operator

must put in place corrective actions to eliminate these disturbances with, if necessary, assistance from

Lincoln Electric. This equipment does not comply with IEC 61000-3-12. If it is connected to a public low-
voltage system, it is responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution
network operator if necessary, that the equipment may be connected.

Before installing the machine, the operator must check the work area for any devices that may malfunction because of

electromagnetic disturbances. Consider the following.

¢ Input and output cables, control cables, and telephone cables that are in or adjacent to the work area and the

machine.

Radio and/or television transmitters and receivers. Computers or computer controlled equipment.

Safety and control equipment for industrial processes. Equipment for calibration and measurement.

Personal medical devices like pacemakers and hearing aids.

Check the electromagnetic immunity for equipment operating in or near the work area. The operator must be sure

that all equipment in the area is compatible. This may require additional protection measures.

e The dimensions of the work area to consider will depend on the construction of the area and other activities that are
taking place.

Consider the following guidelines to reduce electromagnetic emissions from the machine.

e Connect the machine to the input supply according to this manual. If disturbances occur if may be necessary to take
additional precautions such as filtering the input supply.

e The output cables should be kept as short as possible and should be positioned together. If possible connect the
work piece to ground in order to reduce the electromagnetic emissions. The operator must check that connecting the
work piece to ground does not cause problems or unsafe operating conditions for personnel and equipment.

e Shielding of cables in the work area can reduce electromagnetic emissions. This may be necessary for special
applications.

& WARNING
The Class A equipment is not intended for use in residential locations where the electrical power is provided by the public
low-voltage supply system. There can be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility in those locations,
due to conducted as well as radio-frequency disturbances.

o AN
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Safety
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& WARNING

This equipment must be used by qualified personnel. Be sure that all installation, operation, maintenance and repair
procedures are performed only by qualified person. Read and understand this manual before operating this equipment.
Failure to follow the instructions in this manual could cause serious personal injury, loss of life, or damage to this
equipment. Read and understand the following explanations of the warning symbols. Lincoln Electric is not responsible
for damages caused by improper installation, improper care or abnormal operation.

Ak

WARNING: This symbol indicates that instructions must be followed to avoid serious personal injury,
loss of life, or damage to this equipment. Protect yourself and others from possible serious injury or
death.

a

(®)

)
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READ AND UNDERSTAND INSTRUCTIONS: Read and understand this manual before operating
this equipment. Arc welding can be hazardous. Failure to follow the instructions in this manual could
cause serious personal injury, loss of life, or damage to this equipment.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL: Welding equipment generates high voltages. Do not touch the
electrode, work clamp, or connected work pieces when this equipment is on. Insulate yourself from
the electrode, work clamp, and connected work pieces.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Turn off input power using the disconnect switch at the
fuse box before working on this equipment. Ground this equipment in accordance with local electrical
regulations.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Regularly inspect the input, electrode, and work clamp
cables. If any insulation damage exists replace the cable immediately. Do not place the electrode

holder directly on the welding table or any other surface in contact with the work clamp to avoid the
risk of accidental arc ignition.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS: Electric current flowing through any
conductor creates electric and magnetic fields (EMF). EMF fields may interfere with some
pacemakers, and welders having a pacemaker shall consult their physician before operating this
equipment.

CE COMPLIANCE: This equipment complies with the European Community Directives.

ARTIFICIAL OPTICAL RADIATION: According with the requirements in 2006/25/EC Directive and
EN 12198 Standard, the equipment is a category 2. It makes mandatory the adoption of Personal
Protective Equipments (PPE) having filter with a protection degree up to a maximum of 15, as
required by EN169 Standard.

FUMES AND GASES CAN BE DANGEROUS: Welding may produce fumes and gases hazardous to
health. Avoid breathing these fumes and gases. To avoid these dangers the operator must use
enough ventilation or exhaust to keep fumes and gases away from the breathing zone.

ARC RAYS CAN BURN: Use a shield with the proper filter and cover plates to protect your eyes from
sparks and the rays of the arc when welding or observing. Use suitable clothing made from durable
flame-resistant material to protect you skin and that of your helpers. Protect other nearby personnel
with suitable, non-flammable screening and warn them not to watch the arc nor expose themselves to
the arc.

WELDING SPARKS CAN CAUSE FIRE OR EXPLOSION: Remove fire hazards from the welding
area and have a fire extinguisher readily available. Welding sparks and hot materials from the welding
process can easily go through small cracks and openings to adjacent areas. Do not weld on any
tanks, drums, containers, or material until the proper steps have been taken to insure that no
flammable or toxic vapors will be present. Never operate this equipment when flammable gases,
vapors or liquid combustibles are present.

WELDED MATERIALS CAN BURN: Welding generates a large amount of heat. Hot surfaces and
materials in work area can cause serious burns. Use gloves and pliers when touching or moving
materials in the work area.

SAFETY MARK: This equipment is suitable for supplying power for welding operations carried out in
an environment with increased hazard of electric shock.

English
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EQUIPMENT WEIGHT OVER 30kg: Move this equipment with care and with the help of another
person. Lifting may be dangerous for your physical health.

CYLINDER MAY EXPLODE IF DAMAGED: Use only compressed gas cylinders containing the
correct shielding gas for the process used and properly operating regulators designed for the gas and
pressure used. Always keep cylinders in an upright position securely chained to a fixed support. Do
not move or transport gas cylinders with the protection cap removed. Do not allow the electrode,
electrode holder, work clamp or any other electrically live part to touch a gas cylinder. Gas cylinders
must be located away from areas where they may be subjected to physical damage or the welding
process including sparks and heat sources.

HF

CAUTION: The high frequency used for contact-free ignition with TIG (GTAW) welding, can interfere
with the operation of insufficiently shielded computer equipment, EDP centers and industrial robots,
even causing complete system breakdown. TIG (GTAW) welding may interfere with electronic
telephone networks and with radio and TV reception.

The manufacturer reserves the Right to make changes and/or improvements in design without upgrade at the same time

the operator’'s manual.

Installation and Operator Instructions

Read this entire section before installation or operation
of the machine.

Location and Environment

This machine will operate in harsh environments.

However, it is important that simple preventative

measures are followed to assure long life and reliable

operation.

¢ Do not place or operate this machine on a surface
with an incline greater than 15° from horizontal.

e Do not use this machine for pipe thawing.

This machine must be located where there is free
circulation of clean air without restrictions for air
movement to and from the air vents. Do not cover
the machine with paper, cloth or rags when switched
on.

o Dirt and dust that can be drawn into the machine
should be kept to a minimum.

e This machine has a protection rating of IP23. Keep it
dry when possible and do not place it on wet ground
or in puddles.

e Locate the machine away from radio controlled
machinery. Normal operation may adversely affect
the operation of nearby radio controlled machinery,
which may result in injury or equipment damage.
Read the section on electromagnetic compatibility in
this manual.

e Do not operate in areas with an ambient temperature
greater than 40°C.

Input Supply Connection

Check the input voltage, phase, and frequency supplied
to this machine before turning it on. The allowable input
voltage is indicated in the technical specification section
of this manual and on the rating plate of the machine.
Be sure that the machine is grounded.

Make sure the amount of power available from the input
connection is adequate for normal operation of the
machine. The fuse rating and cable sizes are both
indicated in the "Technical Specification" section of this
manual.

English

The machines are designed to operate on engine driven
generators as long as the auxiliary can supply adequate
voltage, frequency and power as indicated in the
"Technical Specification" section of this manual. The
auxiliary supply of the generator must also meet the
following conditions:

e Vac peak voltage: below 670V

e Vac frequency: in the range of 50 and 60Hz

e RMS voltage of the AC waveform: 400Vac + 15%

It is important to check these conditions because many
engine driven generators produce high voltage spikes.
Operation of this machine on engine driven generators
not conforming to these conditions is not recommended
and may damage the machine.

Output Connections

A quick disconnect system using Twist-Mate™ cable

plugs is used for the welding cable connections. Refer

to the following sections for more information on

connecting the machine for operation of stick welding

(MMA) or TIG welding (GTAW).

e (+) Positive Quick Disconnect: Positive output
connector for the welding circuit.

e () Negative Quick Disconnect: Negative output
connector for the welding circuit.

Stick Welding (MMA)

This machine does not include a MMA welding kit
cables, but may be purchased separately. Refer to the
accessories section for more information.

First determine the proper electrode polarity for the
electrode to be used. Consult the electrode data for this
information. Then connect the output cables to the
output terminals of the machine for the selected polarity.
Shown here is the connection method for DC(+) welding.

English



Connect the electrode cable to the (+) terminal and the
work clamp to the (-) terminal. Insert the connector with
the key lining up with the keyway and rotate
approximately %4 turn clockwise. Do not over tighten.

For DC(-) welding, switch the cable connections at the
machine so that the electrode cable is connected to (-)
and the work clamp is connected to (+).

TIG Welding (GTAW)

This machine does not include a TIG torch necessary for
TIG welding, but one may be purchased separately.
Refer to the accessories section for more information.

Most TIG welding is done with DC(-) polarity shown
here. If DC(+) polarity is necessary switch the cable
connections at the machine.

Connect the torch cable to the (-)

terminal of the machine and the B e
work clamp to the (+) terminal.

Insert the connector with the key

lining up with the keyway and

rotate approximately V4 turn

clockwise. Do not over tighten.

Finally, connect the gas hose from the TIG torch to the
gas connector (B) on the front of the machine. If
necessary, an extra gas connector for the fitting on the
front of the machine is included in the package. Next,
connect the fitting on the back of the machine to a gas
regulator on the cylinder of gas to be used. The required
fittings are included in the package. Connect the TIG
torch trigger to the trigger connector (A) on the front of
the machine.

TIG Welding with a Water Cooled Torch
A cooling unit can be applied to the Machine:

e COOLER-3 for 315DC

e COOLER-4 for 415DC

If a COOLER unit listed above is connected to the
Machine, it will be automatically turned ON and OFF in
order to ensure the torch cooling. When Stick welding
mode is used the cooler will be OFF.

This machine does not include a cooled TIG torch, but
one may be purchased separately. Refer to the
accessories section for more information.

/' WARNING
The Machine is provided with an electrical connection for
the COOLER unit on its rear side. This socket is ONLY
for the connection of the COOLER unit listed above.

/1\ WARNING
Before connecting the cooler unit to the Machine and
operate, read and understand the Instruction Manual
supplied with the cooling unit.

English

Remote Control Connection

Refer to the accessories section for a list of

remote controls. If a remote control is used,

it will be connected to the remote connector

on the front of the machine. The machine

will automatically detect the remote control,

turn on the REMOTE LED, and switch to remote control
mode. More information on this mode of operation will
be given in the next section.

Rear Panel
A. Power Switch: It turns
ON / OFF the input
power to the machine. D

B. Input cable: Connect it
to the mains.

C. Fan: Do notobstructor C
filter the fan inlet. The
“F.A.N.” (Fan As
Needed) feature
automatically turns
OFF/ON the fan. When the Machine is turned ON
the fan is turned ON only for the startup time (few
seconds). The fan will start with welding operations
and will continue to run whenever the Machine is
welding. If the Machine doesn’t weld for more than
72 minutes, it will go in Green Mode.

Green Mode
The Green Mode is a feature that puts the machine
in a stand-by condition:

e The output is disabled

e The fan is turned OFF

e  Only the Power ON LED remains ON.

e A moving red dash is shown in the “V” and

“A” displays

This reduces the amount of dirt that can be drawn
inside the Machine and the power consumption.
To restore the Machine restart to weld or push the
TIG torch trigger or push any button in the front
panel or turn the encoder knob.

NOTE: Green Mode long time condition: each
10min of continuous Green Mode the fan runs for
1min.

NOTE: If a COOLER TIG torch cooling unit is
connected to the machine, it will be turned ON/OFF
by the Green Mode feature.

D. Gas Inlet: Connector for the TIG shielding gas.
Use the supplied connector to connect the machine
to the gas source line. The gas source must have a
pressure regulator and flow gage installed.

E. Power supply socket for COOLER: 400Vac socket.
Connect here the COOLER cooling unit.

English



Controls and Operational Features

Machine Start-Up:

When the machine is turned ON an auto-test is

executed: during this test all the LEDs turn ON for a

moment; at the same time the displays shown “333” and

then “888”. During the start-up the fan is activated for a

short time, then it will restart with welding operations.

e The Machine is ready to operate when on the Front
Control Panel lights up the “Power ON” LED, the “A”
LED (placed on the middle of the synoptic) with one
of the LED of the Welding “MODE” command. This
is the minimum condition: depending by the welding
selection others LEDs may be ON.

s

s H ' '
__SAFFRO PRESTOTIG 415DC

Front Panel Indicators and Controls

This LED blinks during the machine start-up and lights
up steadily when the machine is ready to operate.

Power ON LED:

If the Input Voltage Overrange protection becomes
active, the Power ON LED starts blinking and an error
code is shown on the displays. The machine restarts
automatically when the Input Voltage returns in the
correct range. For further detail read the Error Codes
and Troubleshooting section.

(%

This indicator will turn on when a Remote command is
connected to the machine via the remote control
connector.

Remote LED:

If a Remote command is connected to the Machine, the
Output Current knob operates in two different modes:
STICK and TIG:

e STICK mode: with a Remote command

connected the output of the machine is ON. A
Remote Amptrol or Pedal are allowed (trigger is

ignored).
@
Y

Connecting the Remote command excludes the
Output Current Knob of the Machine’s user
interface. Through the Remote command is
available the full Output Current Range.

English

¢ TIG mode: in Local and remote mode the
output of the machine is OFF. A Trigger is
necessary to enable the output.

E B
6 S

The Output Current range selectable from the
Remote command depends by the Machine’s user
interface Output Current Knob. Eg.: if the Output
Current is set to 100A with the Machine’s user
interface Output Current Knob, the Remote
command will adjust the Output Current from a
minimum of 5A to a maximum of 100A.

Remote Pedal: For a correct use, the “option 30”

must be enabled in the setup menu:

e 2-step sequence is automatically selected

e Upslope / Downslope ramps and Restart are
disabled.

e Spot, Bi-Level and 4-step functions aren’t
selectable

(Normal operation is restored when the Remote
command is disconnected.)

Thermal LED:

This indicator will turn on when the machine is
overheated and the output has been disabled. This
normally occurs when the duty cycle of the machine has
been exceeded. Leave the machine on to allow the
internal components to cool. When the indicator turns
off, normal operation is again possible.

Mode Pushbutton:

o®

CE:

This pushbutton changes the welding modes of the

machine:

e  Stick (SMAW)

o Lift TIG (GTAW)

e HFTIG (GTAW)

e SpotTIG (GTAW)
The Spot TIG feature is selectable only if the “option
10” is previously enabled in the Setup Menu. See
“Setup menu” section for options enabling /
disabling.

Each welding mode is is detailed in the Operating
instruction section.

Trigger Mode Pushbutton:

This pushbutton changes the trigger sequence in TIG

welding mode:

e 2-step/4-step with restart This option is not
selectable by the Trigger Pushbutton and, if

English



enabled, operates with 2 or 4 step mode:

This indicator will turn on if the restart option is
enabled for the current TIG trigger mode. Restart
can be enabled separately for 2-step and 4-step
modes from the Setup Menu. More information
about restart is available in the Operating instruction
section.
2-step
4-step

e Bi-Level

Each trigger mode is detailed in the Operating instruction
section.

SEL Pushbutton:

The SELect pusbutton is used to scroll the TIG welding
parameters. At each pressure the relevant led is
switched on and the displays show the current value of
the parameter. If a parameter is disabled for the current
mode of working it will be skipped. The user can then
modify this value turning the Output Current knob. If no
change is made after a timeout (4s), the displays and
LEDs will revert to the default state, where the Output
Current knob sets the output current.

Memory Pushbuttons:

These pusbuttons allows to store (M) or recall (M->)
TIG welding programs. 10 memory records (P01 to P10)
are available for the user.

To store [or recall] a record:

Store (-M) Recall (M->)
v A
[DUU][UUD]

Loy Ly

01 10
@
77
/ 1
\ @
N f
Store (-M) Recall (M)

Keep pushed for 4s
The Memory pushbuttons are disabled during welding.
See “List of parameters and Factory stored programs”

section below for a complete list of factory stored
programs.

English

Pulsing Mode Pushbutton:

In the TIG welding modes, this pusbutton turns the
pulsing function ON. When active, the LED next to the
pusbutton is turned ON. In Stick welding mode, this
command is disabled.

When Pulse is active is possible to set Duty cycle (%),
Frequency (Hz) and Background (%) parameters.

During TIG welding is not possible switch ON or OFF the
Pulse command: if ON, during welding is possible
operates on the values of Duty, Frequency and
Background current.

Output Current Knob:

o=y,
/7N
i ‘ 1
\ J
N ¢
It is used to set the Output Current used during welding.

This knob is also a multi-purpose command: see the
“Operating Instruction” section for a description of how to
use this command for parameter selection.

V & A Display:
\' A
I
L/ Ly

The right meter displays the preset welding current (A)
before welding and the actual welding current during
welding, and the left meter shown the voltage (V) at the
output leads.

A flashing dot on the Display indicates that the value
read is the average value of the previous welding time.
This feature shown the average value for 5seconds after
every welding time.

If a remote control is connected (the Remote LED is
ON), the left meter (A) indicates the preset and the
actual welding current following the instruction explained
in the “Remote LED” description above.

English



The left (V) Display can also shown the following set of
characters:

PrE SR
PREFLOW START CURRENT
HPS Ac
UPSLOPE BI-LEVEL
FrE diir
FREQUENCY DUTY CYCLE
bAC o
BACKGROUND DOWNSLOPE
A PSS
CRATER POSTFLOW
S5F0 Err
SPOT WELDING ERROR
g rEL
STORE RECALL
SOF C -l
SOFT CRISP
O
PROGRAM

The right (A) Display can also shown the following set of
characters:

For program records

For error codes

See “Operating Instruction” section for a detailed
description of the functions described by these
indications.

Operating Instruction

Stick (SMAW) Welding
To select Stick welding:
Action Visualization

Press MODE several times until the LED above lights up

e Auto Adaptive Arc Force: this function increases
temporary the output current, used to clear
intermittent connections between the electrode and
the weld puddle that occur during stick welding.

This is an active control feature that guarantees the
best arrangement between the arc stability and
spatter presence. The feature "Auto Adaptive Arc
Force" has instead of a fixed or manual regulation,
an automatic and multilevel setting: its intensity
depends by the output voltage and it is calculated in
real time by the microprocessor where are also
mapped the Arc Force levels. The control measure
in each instant the output voltage and it determines
the amount of the peak of current to apply; that value
is enough to breaks the metal drop that is being
transferred from the electrode to the workpiece as to
guarantee the arc stability, but not too high to avoid
spatters around the welding puddle. That means:
e Electrode / workpiece sticking prevention, also
with low current values.
e Spatters reduction.

The welding operations are simplified and the welded
joins looks better, also if not brushed after the
welding.

In Stick mode, two different setup are available:

e SOFT Stick: For a welding with a low spatter
presence.

o CRISP Stick (Factory Default): For an aggressive
welding, with an increased Arc stability.

To switch between Soft and Crisp:

: V
@ | ol
i )N

Wait 4s or start welding to
store the changes

When the Stick position is selected, the following

welding features are enabled:

e Hot Start: This is a temporary increase in the output
current during the start of the stick welding process.
This helps ignite the arc quickly and reliably.

e Anti-Sticking: This is a function which decreases the
output current of the machine to a low level when the
operator makes an error and sticks the electrode to
the work piece. This decrease in current allows the
operator to remove the electrode from the electrode
holder without creating large sparks which can
damage the electrode holder.

English

TIG
Before to start a TIG welding, a gas circuit purge is
recommended.

To purge the gas circuit and torch:

Press and keep pushed The purge function is
SEL - active; the gas continues to
: flow until the SEL

Release SEL P‘-E = Voltage

English



Lift TIG (GTAW welding)
To select Lift TIG welding:
Action Visualization

&

Press MODE several times Qntil the LED above lights up

When the mode pusbutton is in the Lift TIG position, the
stick welding functions are disabled and the machine is
ready for Lift TIG welding. Lift TIG is a method of
starting a TIG weld by first pressing the TIG torch
electrode on the work piece in order to create a low
current short circuit. Then, the electrode is lifted from
the work piece to start the TIG arc.

HF TIG (GTAW welding)
To select HF TIG welding:
Action Visualization

-C |

Press MODE several times until the LED above lights up

NOTE: The HF start strength is adjusted by setup option
40, as described in the HF Tig section above.

See “Setup menu” section for options enabling /
disabling.

Tig Welding Sequences
At each pressure of the SEL
@ pusbutton the LEDs lights up in the
following order:

A

When the mode pushbutton is in HF TIG position, the
stick welding functions are disabled and the machine is
ready for HF TIG welding. During the HF TIG mode, the
TIG arc is started by HF without pressing the electrode
on the work piece. The HF used for starting the TIG arc
will remain on for 3 seconds; if the arc is not started in
this time limit, the trigger sequence must be restarted.

The HF arc start strength can be adjusted in the setup
menu by changing the value of option 40. Six arc start
strengths are available, ranging from 1 (smooth, suitable
for thin electrodes) to 6 (strong, suitable for thick
electrodes). The default value for this option is 3.

Spot TIG (GTAW welding)
The Spot TIG feature is selectable only if the “option 10”
is previously enabled in the Setup Menu.

To select Spot TIG welding:
Action : Visualization

______________________________ g

>

Press MODE several times until the LED above lights up

S %
@ “ E<--.—->:
- At Lok %

1 S

2 A

3 S

4 A
4a %
4b Hz
4d A

5 S

6 A

7 S

1 | PREFLOW

In the TIG welding modes, this function controls the
shielding gas Preflow time. In Stick welding mode,
this is not used.

2 | START CURRENT

This function controls the initial current when a TIG
welding is started. For an explanation of the Start

operation, refer to the trigger sequences explained
below.

This welding mode is especially thought to tack or weld
thin materials. It uses HF start and immediately delivers
the set current without any upslope/downslope. The
welding time can be either linked to the trigger or set
with the spot time control.

If the spot time (“option 11” of the Setup Menu) is
enabled from the setup menu, in order to change the

spot time:
v
[y
Ly
Action Visualization

At this point the spot time can be adjusted by turning the
Output Current knob. Setting the spot time to 0 will
disable the fixed time function and the welding time will
be linked to the TIG torch trigger.

English

3 | UPSLOPE

In the TIG welding modes, this function controls the
linear increase of the current from Start to Set
Current. Refer to the trigger sequence section
below to understand how Upslope is activated. In
Stick welding mode, this is not used.

4 | SET CURRENT
This function is used to set the Output Current used
during welding.

4a | DUTY CYCLE (PULSING ON-TIME)

When the pulse feature is ON, this function controls
the pulsing on-time. During the on-time the output
current is equal to the Set Current.

4b | FREQUENCY

When the pulse feature is ON, this function controls
the pulsing frequency, that is the square wave
represented in the diagram above (Hz).

4d | BACKGROUND

When the pulse feature is ON, this function controls
the pulsing Background current. This is the current
during the low portion of the pulse waveform.

5 | DOWNSLOPE

In the TIG welding modes, this function controls the
linear decrease of the current from Set to Crater
Current. Refer to the trigger sequence section
below to understand how Downslope is activated.
In Stick welding mode, this is not used.

English



6 |CRATER the Welding current is reached.
This function controls the final current value after
the Downslope. For an explanation of the Crater If the torch trigger is released during the upslope
operation, refer to the trigger sequences explained time the arc will stop immediately and the output of
below. the machine is turned OFF.

7 | POSTFLOW . )
In the TIG welding modes, this function controls the 2. Release the TIG torch trigger to stop welding. The
shielding gas Postflow time. In Stick welding mode, machine will now decrease the output current at a
this is not used. controlled rate, or downslope time, until the Crater

current is reached and the output of the machine is
During welding the Sel pushbutton is enabled for the turned OFF.

following functions:

e  Output current

e  Only if Pulse Function is active: is possible operates
on the values of Duty (%), Frequency (Hz) and
Background current (A).

After the arc is turned OFF, the gas valve will
remain open to continue the flow of the shielding
gas to the hot electrode and work piece.

_ ) )
o byt
The new parameter value is automatically saved. -

TIG Trigger Sequences ‘
TIG welding can be done in either the 2-step or 4-step
mode. The specific sequences of operation for the @
trigger modes are explained below.

Legenda of the symbols used: t,ﬁ @
gfl Torch Pushbutton

Output Current
& I B

"47 Gas Pre-flow

As shown above, it is possible to press and hold the TIG
Gas torch trigger a second time during downslope to end the
downslope function and maintain the output current at
/7 the Crater current. When the TIG torch trigger is
A Gas Post-flow released the output will turn OFF and the postflow time
will start. This operation sequence, 2-step with restart
2-Step Trigger Sequence disabled, is the default setting from the factory.
To select 2-Step sequence: . . .
Action | Visualization 2-Step Trigger Sequence with Restart Option
o r\ """"""" N e U To select 2-Step with restart sequence:
< ; @—0 ____________ Action | | Visualization
Press several times until the LED above lights u @ @ :
_— & * & S —e I
With the 2-step trigger mode and a TIG welding mode See “Setup menu” section below

selected, the following welding sequence will occur.

~ (1)
=
=y

@ = @

Press several times until the LED above lights up

If the 2-step restart option is enabled from the setup
menu the following sequence will occur:

3 (2

“h

©

1. Press and hold the TIG torch trigger to start the
sequence. The machine will open the gas valve to i';zJ @

start the flow of the shielding gas. After the preflow
time, to purge air from the torch hose, the output of
the machine is turned ON. At this time the arc is

started according to the selected welding mode. J
After the arc is started the output current will be
increased at a controlled rate, or upslope time, until

L
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1. Press and hold the TIG torch trigger to start the
sequence as described above.

2. Release the TIG torch trigger to start the
downslope. During this time press and hold the TIG
torch trigger to restart welding. The output current
will increase again at a controlled rate until the
Welding current is reached. This sequence can be
repeated as many times as necessary. When the
welding is complete release the TIG torch trigger.
When the Crater current is reached the output of the
machine is turned OFF.

4-Step Trigger Sequence
To select 4-Step sequence:
Action ; Visualization

Press several times until the LED above lights up

With the 4-step trigger mode and a TIG welding mode
selected, the following welding sequence will occur.

M @ @ “

= é‘r‘?

° N
: d

0 L

1. Press and hold the TIG torch trigger to start the
sequence. The machine will open the gas valve to
start the flow of the shielding gas. After the preflow
time, to purge air from the torch hose, the output of
the machine is turned ON. At this time the arc is
started according to the selected welding mode.
After the arc is started the output current will be at
the Start current. This condition can be maintained
as long as necessary.

If the Start current is not necessary, do not hold the
TIG torch trigger as described at the beginning of
this step. In this condition, the machine will pass
from Step 1 to Step 2 when the arc is started.

2. Releasing the TIG torch trigger starts the upslope
function. The output current will be increased at a
controlled rate, or upslope time, until the Welding
current is reached. If the torch trigger is pushed
during the upslope time the arc will stop immediately
and the output of the machine is turned OFF.

3. Press and hold the TIG torch trigger when the main
part of the weld is complete. The machine will now
decrease the output current at a controlled rate, or
downslope time, until the Crater current is reached.

English 11

4. This Crater current can be maintained as long as
necessary. When the TIG torch trigger is released
the output of the machine is turned OFF and the
postflow time will start.

As shown here, after the o
TIG torch trigger is quickly = H H
pressed and released from

press and hold the TIG
torch trigger another time @.
to end the downslope time
and maintain the output

current at the Crater ﬁ“
current. When the TIG

torch trigger is released D —l_
the output will turn OFF. - =

This sequence operation, 4-step with restart disabled, is
the default setting from the factory.

step 3A, it is possible to (

4-Step Trigger Sequence with Restart Option
To select 4-Step with restart sequence:
Action E Visualization

<)

Press several times until the LED above lights up

If 4-step restart is enabled from the setup menu the
following sequence will occur for steps 3 and 4 (steps 1
and 2 are not altered by the restart option):

@) (3R)

. ) 2 @)
SR N A B

©
4 7.

—

I L

3. Press and hold the TIG torch trigger. The machine
will now decrease the output current at a controlled
rate, or downslope time, until the Crater current is
reached.

4. Release the TIG torch trigger. The output current
will again increase to the Welding current, like in
step 2, to continue welding.

If the weld is completely finished, use the following

sequence instead of step 3 described above.
3A. Quickly press and release the TIG torch
trigger. The machine will now decrease the
output current at a controlled rate, or downslope
time, until the Crater current is reached and the
output of the machine is turned OFF. After the
arc is turned OFF the postflow time will start.

English



As shown here, after the o @
TIG torch trigger is quickly
pressed and released from
step 3A, it is possible to ‘ ‘
press and hold the TIG
torch trigger another time
to end the downslope time
and maintain the output
current at the Crater
current. When the TIG
torch trigger is released ﬂ

the output will again

increase to the Welding

current, like in step 4, to continue welding. When the
main part of the weld is complete go to step 3.

As shown here, again after -
the TIG torch trigger is (=
quickly pressed and :
released from step 3A, it is ,
possible to quickly press :

and release the TIG torch
trigger a second time to
end the downslope time
and stop welding.

Bi-Level (A1/A2) Trigger sequence
The Bi-Level feature is selectable only if the “option 20”
is previously enabled in the Setup Menu.

To select Bi-Level sequence:
' Visualization

Press several times until the LED above lights up

With this sequence the arc is started as in the 4S
sequence, this means that steps 1 and 2 are the same.

3. Quickly press and release the TIG torch trigger.

The machine will switch the current level from A1 to

A2 (background current). Each time this trigger

action is repeated the current level will switch

between the two levels.
3A. Press and hold the TIG torch trigger when
the main part of the weld is complete. The
machine will now decrease the output current at
a controlled rate, or downslope time, until the
Crater current is reached. This Crater current
can be maintained as long as necessary.

NOTE: The Restart option and the Pulse function are not
available for Bi-Level Trigger sequence.

English

Setup menu
The setup menu contains more parameters that are
hidden from the main control panel functionality.

To enter the Setup menu:
Push and hold “SEL” and “MODE” pushbuttons

+

Keep “SEL” + “MODE?” pushed until the displays show
“SET UP”
Vv
i

LiLiLi

now is shown the option
number “00”

empty display

v
1l
L
01

< 99
Select the desired option: on the left display is shown the
option number
o Ry,

/N
[ . 1
\ 4§
N ¢

then press “SEL” to confirm

A
Ly

ON/OFF

ON/OFF (or 1/2/3 /4 only for option 40)

Now enable, disable or change the option value: on the
right display is shown the option status

A S
1 1
\ @ 3
A 4

Save the desired option by pressing the “SEL”
pushbutton

To exit the setup menu select the 00 option and keep the
SEL button pushed for 5 seconds until normal operation
is resumed.
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List of menu options

00 Exit point

01 2-step restart

02 4-step restart

10 Spot welding

11 Spot fixed time

20 Bi-Level

30 Foot Pedal

40 Arc start strenght

99 Reset to factory default

To change a setting push SEL, then rotate the encoder
(Output Current Knob) to modify the setting, and push
SEL again to confirm the new value.

Error Codes and troubleshoting.

If an error occurs, turn Off the machine, wait for a few
seconds, then turn ON again. If the error remains, a
maintenance is required. Please contact the nearest
technical service center or Lincoln Electric and report the

Error code table

error code displayed on the meter of the Front Panel.
Input out of range

E rr
LED is blinking

01 Indicates that an Input Voltage Overrange
protection is active; the Machine restarts
automatically when the Input Voltage
returns in the correct range.

Inverter voltage lock out
o(e(1) LEDs blink alternatively.

Indicates that an Internal Auxiliary Voltage
06 fault condition is detected.

To restore the machine:
e Turn OFF then ON the Mains Switch to
restart the machine.

Fan fault
The cooling fan is blocked or faulty.

To restore the machine:

e  Turn OFF the Mains Switch then and
check if the fan is being blocked by
something that stops the blades.

/' WARNING
e DO NOT OPEN THE MACHINE!
10 Perform the check through the air inlet

louvers placed in the machine rear side.

e DO NOT INTRODUCE OBJECTS
INSIDE OF THE LOUVERS! Danger of
electric shock.

e Turn ON the Mains Switch to restart the
machine and make a short weld, in order
to verify that the fan is restarted.

If the fan remains inactive a maintenance
from a Service is necessary.

Water cooler fault

1 Cooler fluid is not correctly flowing through
the torch. See the water cooler instruction
manual for more details.

English
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Maintenance

/1\ WARNING
For any maintenance or repair operations it is
recommended to contact the nearest technical service
center or Lincoln Electric. Maintenance or repairs
performed by unauthorized service centers or personnel
will null and void the manufacturers warranty.

The frequency of the maintenance operations may vary
in accordance with the working environment. Any
noticeable damage should be reported immediately.

e Check cables and connections integrity. Replace, if
necessary.

o Keep clean the machine. Use a soft dry cloth to
clean the external case, especially the airflow inlet /
outlet louvers.

/1\ WARNING
Do not open this machine and do not introduce anything
into its openings. Power supply must be disconnected
from the machine before each maintenance and service.
After each repair, perform proper tests to ensure safety.

Customer Assistance Policy

The business of The Lincoln Electric Company is
manufacturing and selling high quality welding
equipment, consumables, and cutting equipment. Our
challenge is to meet the needs of our customers and to
exceed their expectations. On occasion, purchasers may
ask Lincoln Electric for advice or information about their
use of our products. We respond to our customers
based on the best information in our possession at that
time. Lincoln Electric is not in a position to warrant or
guarantee such advice, and assumes no liability, with
respect to such information or advice. We expressly
disclaim any warranty of any kind, including any
warranty of fitness for any customer’s particular purpose,
with respect to such information or advice. As a matter of
practical consideration, we also cannot assume any
responsibility for updating or correcting any such
information or advice once it has been given, nor does
the provision of information or advice create, expand or
alter any warranty with respect to the sale of our
products

Lincoln Electric is a responsive manufacturer, but the
selection and use of specific products sold by Lincoln
Electric is solely within the control of, and remains the
sole responsibility of the customer. Many variables
beyond the control of Lincoln Electric affect the results
obtained in applying these types of fabrication methods
and service requirements.

Subject to Change — This information is accurate to the
best of our knowledge at the time of printing. Please
refer to www.oerlikon-welding.com for any updated
information.
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List of parameters and Factory stored programs
List of parameters and Factory Configuration program:

Selectable Value Range Displayed .
parameter Displayed
name val
l, ‘~\‘ n aAue
Factory Configuration \ . ¥ [ I’-l“-l“-lt ] [ /‘,’/‘,’/‘”]
Parameter (P99) \N ¢ — — — ———
Current
Preflow 0.1s 0 - 5s (step 0.1s) P'-E selected value
(s)
,,,,,,,,,, LGz s 22A | Notadusble | _ Current
Lift TIG 4-step: 100%
Start Current HF TIG 2-step: 100% 5 - 200% 1 H select(epc\i) value
HF TIG 4-step: 100%
N Current
Upslope 0.5s 0 - 5s (step 0.1s) UPS selected value
(s)
5 - 270A (Stick) (315DC) Voltage at Current
Set Current 5A 5 - 300A (TIG) (315DC) outout studs selected value
5 - 400A (415DC) P (A)
10 - 90% (step 5%) Vi Current
Duty Cycle 50% (f>300Hz Duty=50% 315DC) L selected value
(f>200Hz Duty=50% 415DC) (%)
0.1 - 10Hz (step 0.1Hz) Current
Frequency (f) 0.1Hz 10 - 300Hz (step 1Hz) F,—E selected value
300 - 500Hz (step 10Hz) (Hz)
' Current
Background 30% 10 - 90% (step 1%) bHL selected value
(%)
mlkl Current
Downslope Os 0 - 20s (step 0.1s) Ly selected value
(s)
i~ Current
Crater 30% 5-100% L ,-H selected value
(A)
'u Current
Postflow 10s 0 - 30s (step 1s) PL,S selected value

(s)

Stick Welding: SOFT and CRISP programs

Selectable Value Range Displayed .
parameter Displayed
name value
P \ v A
[ | ]
\ @ HEH ||| 55
Parameter Features \N ¢
Hot start, Anti-Sticking and Arc Force are m Current
Soft Stick automz;ticall ad'ustgd by the machine Set Current SUF selected value
yad y With SOFT / CRISP Stick, (A)
oL this is the unique parameter Current
. . Hot start, Anti-Sticking and Arc Force are . ,- ]
Crisp Stick automatically adjusted by the machine adjustable by the user. '— '-' select((-f) value
TIG SPOT WELDING (to previously enable with option 10 in Setup menu)
Selectable Value Range Displayed .
parameter Displayed
name value
,ﬂ-\ _ V— _ A
'@ ) ooz | || ooz
\ 4 I uu] ] u]
Parameter Features \N ¢
Trigger = 2-step
No restart function enabled Current
Spot Current Preflow time = Os 5 - 300A (315DC) Voltage at selected value
P Upslope time = 0s 5 - 400A (415DC) output studs (A)
Downslope time = Os
Postflow time = Os
English English




TIG SPOT FIXED TIME (to previously enable with option 11 in Setup menu)

Displayed
Selectable Value Range parameter Displayed

y - Y na\;ne va/l\ue

[ i1z 1zt

\ @ EEENEEE
Parameter Features \N ¢
Spot Time 0 (manual trigger) 0 - 5s (step 0.1s) SPB Weld|(r;§)1 time
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WEEE

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!
: \ In observance of European Directive 2012/19/EC on Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE)

07/06

and its implementation in accordance with national law, electrical equipment that has reached the end of its
life must be collected separately and returned to an environmentally compatible recycling facility. As the
owner of the equipment, you should get information on approved collection systems from our local
representative.

By applying this European Directive you will protect the environment and human health!

English

Spare Parts

12/05

Part List reading instructions

e Do not use this part list for a machine if its code number is not listed. Contact the Lincoln Electric Service
Department for any code number not listed.

e Use the illustration of assembly page and the table below to determine where the part is located for your particular
code machine.

e Use only the parts marked "X" in the column under the heading number called for in the assembly page (# indicate
a change in this printing).

First, read the Part List reading instructions above, then refer to the "Spare Part" manual supplied with the machine, that
contains a picture-descriptive part number cross-reference.

Authorized Service Shops Location

09/16

e The purchaser must contact Lincoln Electric or Authorized Service Facility about any defect claimed under
warranty period.
e Contact your local Sales Representative for assistance in locating the nearest Authorized Service Facility.

Electrical Schematic

Refer to the "Spare Part" manual supplied with the machine.

Suggested Accessories

W000260684 315DC /415DC | KIT 25C50 3m

W000011139 315DC /415DC | KIT 35C50 4m

W000260681 315DC /415DC | KIT 50C50 4m

W000260682 315DC /415DC | PROTIG IIIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC /415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5M
W000278404 315DC /415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5M
W000382721 315DC/415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5M
W000278400 315DC /415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC COOLERTIG 3 (315DC)
W000403941 415DC COOLERTIG 4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC/415DC | REMOTE CONTROL 15m

English
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GRAZIE! Per aver scelto la QUALITA dei prodotti Lincoln Electric.

e Esamini Imballo ed Equipaggiamento per rilevare eventuali danneggiamenti. Le richieste per materiali danneggiati
dal trasporto devono essere immediatamente notificate al rivenditore.

e Per ogni futuro riferimento, compilare la tabella sottostante con le informazioni di identificazione equipaggiamento.
Modello, Codice (Code) e Matricola (Serial Number) sono reperibili sulla targa dati della macchina.

12/05

Modello:
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Specifiche Tecniche

INPUT
Potenza assorbita per uscita nominale Classe EMC
6.5kW @ 100% fattore di intermittenza (MMA)
5.1kW @ 100% fattore di intermittenza (TIG)
315DC 8.8kW @ 60% fattore di intermittenza (MMA) A
6.1kW @ 60% fattore di intermittenza (TIG)
Tensione di alimentazione 9.8kW @ 40% fattore di intermittenza (MMA)
400V + 15% 8.1kW @ 40% fattore di intermittenza (TIG) Fg%‘;lggl:za
. z
Trifase 10.8kW @ 100% fattore di intermittenza (MMA)
7.6kW @ 100% fattore di intermittenza (TIG)
415D 11.3kW @ 60% fattore di intermittenza (MMA) A
sbC 9.0kW @ 60% fattore di intermittenza (TIG)
16.4kW @ 35% fattore di intermittenza (MMA)
11.9kW @ 35% fattore di intermittenza (TIG)
USCITA NOMINALE a 40°C
Fattore_di int.ermittlenz.a Corrente in uscita Tensione nominale in uscita
(su periodo di 10 minuti)
100% (MMA) 200A 28.0Vdc
100% (TIG) 220A 18.8Vdc
60% (MMA) 250A 30Vdc
315DC 60% (TIG) 250A 20Vdc
40% (MMA) 270A 30.8vdc
40% (TIG) 300A 22.0Vdc
100% (MMA) 280A 31.2Vdc
100% (TIG) 300A 22.0Vdc
415DC 60% (MMA) 300A 32Vdc
60% (TIG) 320A 22.8vdc
35% (MMA) 400A 36.0Vdc
35% (TIG) 400A 26.0Vdc
USCITA
Gamma corrente di saldatura Massima tensione a vuoto
315DC 5—270A (MMA) / 5 — 300A (TIG) 65Vdc (modello CE)
415DC 5 — 400A 12Vdc (modello AUSTRALIA)
DIMENSIONI RACCOMANDATE PER CAVI E FUSIBILI
Fusibile (ritardato) o Interruttore (caratteristica tipo “D”) Cavo di alimentazione
315DC 20A 4x2.5mm?
415DC 30A 4x4mm?
DATI FISICI - DIMENSIONI
Altezza Larghezza Lunghezza Peso
315DC 405mm 235mm 535mm 24kg
415DC 465mm 290mm 670mm 38kg
Temperatura di impiego Temperatura di immagazzinamento
-10°C a +40°C -25°C a + 55°C

Italiano 1 Italiano



Compatibilita Elettromagnetica (EMC)

011
Questa macchina é stata progettata nel rispetto di tutte le direttive e normative in materia. Tuttavia pud generare dei
disturbi elettromagnetici che possono interferire con altri sistemi come le telecomunicazioni (telefono, radio o televisione)
o altri sistemi di sicurezza. | disturbi possono provocare problemi nella sicurezza dei sistemi interessati. Leggete e
comprendete questa sezione per eliminare o ridurre il livello dei disturbi elettromagnetici generati da questa macchina.

La macchina é stata progettata per funzionare in ambienti di tipo industriale. L’operatore deve installare e
impiegare la macchina come precisato in questo manuale. Se si riscontrano disturbi elettromagnetici
I'operatore deve porre in atto azioni correttive per eliminarli, avvalendosi, se necessario, dell’assistenza
della Lincoln Electric. Questa macchina non € conforme alla normativa IEC 61000-3-12. Se € alimentata
da una rete di distribuzione pubblica in bassa tensione la responsabilita del collegamento & dellinstallatore o
dell'utilizzatore dell’equipaggiamento, consultandosi, se necessario, con il distributore del servizio elettrico.

Prima di installare la macchina, controllate se nell’area di lavoro vi sono dispositivi il cui funzionamento potrebbe risultare
difettoso a causa di disturbi elettromagnetici. Prendete in considerazione i seguenti:

e Cavidi entrata o di uscita, cavi di controllo e cavi telefonici collocati nell’area di lavoro, presso la macchina o nelle
adiacenze di questa.

Trasmettitori e/o ricevitori radio o televisivi. Computers o attrezzature controllate da computer.

Impianti di sicurezza e controllo per processi industriali. Attrezzature di taratura e misurazione.

Dispositivi medici individuali come cardiostimolatori (pacemakers) o apparecchi acustici.

Verificare che macchine e attrezzature funzionanti nell’area di lavoro o nelle vicinanze siano immuni da possibili
disturbi elettromagnetici. L'operatore deve accertare che tutte le attrezzature e dispositivi nell’area siano compatibili.
A questo scopo pud essere necessario disporre misure di protezione aggiuntive.

L’ampiezza dell’area di lavoro da prendere in considerazione dipende dalla struttura dell’area e dalle altre attivita
che vi si svolgono.

Per ridurre le emissioni elettromagnetiche della macchina tenete presenti le seguenti linee guida.
e Collegare la macchina alla fonte di alimentazione come indicato da questo manuale. Se vi sono disturbi, pud essere
necessario prendere altre precauzioni, come un filtro sull’alimentazione.
e | caviin uscita vanno tenuti piu corti possibile e I'uno accanto all’altro. Se possibile mettere a terra il pezzo per
ridurre le emissioni elettromagnetiche. L’operatore deve controllare che questa messa a terra non provochi
problemi o pericoli alla sicurezza del personale e della macchina e attrezzature.
e  Sipossono ridurre le emissioni elettromagnetiche schermando i cavi nell’area di lavoro. Per impieghi particolari
questo puo diventare necessario.
& AVVERTENZA
Gli equipaggiamenti in classe A non sono prodotti per essere usati in ambienti residenziali dove I'energia elettrica in
bassa tensione € fornita da un sistema pubblico. A causa di disturbi condotti ed irradiati ci possono essere delle difficolta
a garantire la compatibilita elettromagnetica in questi ambienti.

> AN
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Sicurezza

01/11

& AVVERTENZA

Questa macchina deve essere impiegata solo da personale qualificato. Assicuratevi che tutte le procedure di
installazione, impiego, manutenzione e riparazione vengano eseguite solamente da persone qualificate. Leggere e
comprendere questo manuale prima di mettere in funzione la macchina. La mancata osservanza delle istruzioni di
questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone, o danni alla macchina. Leggere e
comprendere le spiegazioni seguenti sui simboli di avvertenza. La Lincoln Electric non si assume alcuna responsabilita
per danni conseguenti a installazione non corretta, incuria o impiego in modo anormale.

i:j AVVERTENZA: Questo simbolo indica che occorre seguire le istruzioni per evitare seri infortuni,

anche mortali, alle persone o danni a questa macchina. Proteggete voi stessi e gli altri dalla
possibilita di seri infortuni anche mortali.

LEGGERE E COMPRENDERE LE ISTRUZIONI: Leggere e comprendere questo manuale prima di
far funzionare la macchina. La saldatura ad arco pud presentare dei rischi. La mancata osservanza
delle istruzioni di questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone o danni alla
macchina.

LA FOLGORAZIONE ELETTRICA E' MORTALE: Le macchine per saldatura generano tensioni
elevate. Non toccate I'elettrodo, il morsetto di massa o pezzi da saldare collegati alla macchina
quando la macchina & accesa. Mantenetevi isolati elettricamente da elettrodo, morsetto e pezzi
collegati a questo.

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Togliere I'alimentazione con l'interruttore ai fusibili
prima di svolgere operazioni su questa macchina. Mettere la macchina a terra secondo le normative
vigenti.

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Ispezionare periodicamente i cavi di
alimentazione, all’elettrodo e al pezzo. Se si riscontrano danni all’isolamento sostituire
immediatamente il cavo. Non posare la pinza portaelettrodo direttamente sul banco di saldatura o
qualsiasi altra superficie in contatto con il morsetto di massa per evitare un innesco involontario
dell’arco.

| CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI: Il passaggio di corrente
elettrica in un conduttore produce campi elettromagnetici. Questi campi possono interferire con alcuni
cardiostimolatori (“pacemaker”) e i saldatori con un cardiostimolatore devono consultare il loro medico
su possibili rischi prima di impiegare questa macchina.

CONFORMITA CE: Questa macchina & conforme alle Direttive Europee.

RADIAZIONI OTTICHE ARTIFICIALI: Conformemente a quanto prescritto nella Direttiva 2006/25/CE
ed alla Norma EN 12198, I'apparecchiatura € di categoria 2. Si rende obbligatoria I'adozione di
Dispositivi di Protezione Individuale (DPI) con grado di protezione del filtro fino ad un massimo di 15,
secondo quanto prescritto dalla Norma EN169.

FUMI E GAS POSSONO ESSERE PERICOLOSI: La saldatura pud produrre fumi e gas dannosi alla
salute. Evitate di respirare questi fumi e gas. Per evitare il pericolo I'operatore deve disporre di una
ventilazione o di un'estrazione di fumi e gas che li allontanino dalla zona in cui respira.

| RAGGI EMESSI DALL’ARCO BRUCIANO: Usate una maschera con schermatura adatta a
proteggervi gli occhi da spruzzi e raggi emessi dall’arco mentre saldate o osservate la saldatura.
Indossare indumenti adatti in materiale resistente alla fiamma per proteggere il corpo, sia vostro che
dei vostri aiutanti. Le persone che si trovano nelle vicinanze devono essere protette da schermature
adatte, non infiammabili, e devono essere avvertite di non guardare I'arco e di non esporvisi.

GLI SPRUZZI DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE INCENDI O ESPLOSIONI: Allontanare
dall'area di saldatura quanto pud prendere fuoco e tenere a portata di mano un estintore. Gli spruzzi
@?% o altri materiali ad alta temperatura prodotti dalla saldatura attraversano con facilita eventuali piccole
aperture raggiungendo le zone vicine. Non saldare su serbatoi, bidoni, contenitori o altri materiali fino
a che non si sia fatto tutto il necessario per assicurarsi dell'assenza di vapori inflammabili o nocivi.
Non impiegare mai questa macchina se vi & presenza di gas e/o vapori infiammabili o combustibili
liquidi.

| MATERIALI SALDATI BRUCIANO: |l processo di saldatura produce moltissimo calore. Ci si puo
bruciare in modo grave con le superfici e materiali caldi della zona di saldatura. Impiegare guanti e

pinze per toccare o muovere materiali nella zona di saldatura.

MARCHIO DI SICUREZZA: Questa macchina & adatta a fornire energia per operazioni di saldatura
svolte in ambienti con alto rischio di folgorazione elettrica.
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LA MACCHINA PESA OLTRE 30kg. Spostare questa macchina con cura e con l'aiuto di un’altra
persona. Il sollevamento pud essere pericoloso per la vostra salute.

da fonti di calore.

LE BOMBOLE POSSONO ESPLODERE SE SONO DANNEGGIATE: Impiegate solo bombole
contenenti il gas compresso adatto al processo di saldatura utilizzato e regolatori di flusso, funzionanti
regolarmente, progettati per il tipo di gas e la pressione in uso. Le bombole vanno tenute sempre in
posizione verticale e assicurate con catena ad un sostegno fisso. Non spostate le bombole senza il
loro cappello di protezione. Evitate qualsiasi contatto dell’elettrodo, della sua pinza, del morsetto di
massa o di ogni altra parte in tensione con la bombola del gas. Le bombole gas vanno collocate
lontane dalle zone dove possano restare danneggiate dal processo di saldatura con relativi spruzzi e

ATTENZIONE: L’Alta Frequenza, utilizzata per I'innesco senza contatto nella saldatura TIG (GTAW),
puo interferire con I'operazione di computer non sufficientemente schermati, centri EDP e robot
industriali, provocando anche il blocco dell’intero sistema. La saldatura TIG (GTAW) puo interferire

con le linee telefoniche e con la ricezione radio e TV.

Il produttore si riserva il diritto di apportare modifiche e/o miglioramenti alla progettazione senza aggiornare

contemporaneamente il manuale dell’operatore.

Installazione e Istruzioni Operative

Leggere tutta questa sezione prima di installare e
impiegare la macchina.

Collocazione e Ambiente

Questa macchina € in grado di funzionare in ambienti

difficili. E’ comunque importante seguire delle semplici

misure di prevenzione per garantirne una lunga durata e

un funzionamento affidabile.

e Non collocare o impiegare la macchina su superfici
inclinate piu di 15° rispetto all’orizzontale.

Non usare questa macchina per sgelare tubi.

e La macchina va collocata ove vi sia una circolazione
di aria pulita senza impedimenti al suo movimento in
entrata e uscita dalle feritoie. Non coprire la
macchina con fogli di carta, panni o stracci quando &
accesa.

e Tenere al minimo polvere e sporco che possano
entrare nella macchina.

e Questa macchina ha una protezione di grado 1P23.
Tenetela piu asciutta possibile e non posatela
su suolo bagnato o dentro pozzanghere.

e Disponete la macchina lontana da macchinari
controllati via radio. 1l suo funzionamento normale
puo interferire negativamente sul funzionamento
di macchine controllate via radio poste nelle
vicinanze, con conseguenze di infortuni o danni
materiali. Leggete la sezione sulla compatibilita
elettromagnetica di questo manuale.

e Non impiegate la macchina in zone ove la
temperatura ambiente supera i 40°C.

Collegamento all’Alimentazione

Prima di accendere la macchina controllate tensione,
fase e frequenza di alimentazione. La tensione di
alimentazione ammissibile € indicata nella sezione
"Specifiche tecniche" di questo manuale e sulla targa
della macchina. Verificate il collegamento a terra della
macchina.

Assicuratevi che 'alimentazione fornisca una potenza
sufficiente per il funzionamento normale della macchina.
Nella sezione “Specifiche tecniche” di questo manuale
sono indicati i dimensionamenti per fusibili e cavi.
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Le macchine sono progettate per funzionare alimentate
da gruppi elettrogeni purché la presa ausiliaria di questi
possa fornire una tensione, frequenza e potenza
adeguata come indicato nella sezione "Specifiche
tecniche" di questo manuale. Inoltre la presa ausiliaria
del gruppo elettrogeno deve soddisfare le seguenti
condizioni:

e Tensione AC di picco: inferiore a 670 V.
e Frequenza dell'onda in AC: tra 50 e 60Hz.
e Tensione RMS dell'onda in AC: 400 Vac + 15%.

E’ importante verificare che queste condizioni siano
rispettate perché molti gruppi elettrogeni producono
picchi di alta tensione. Non & consigliato impiegare
questa macchina con gruppi elettrogeni che non
rispettino queste condizioni perché si pud danneggiare.

Collegamenti in uscita

Il collegamento dei cavi di saldatura avviene con un

sistema rapido che impiega connettori Twist-Mate™.

Fare riferimento alle sezioni seguenti per ulteriori

informazioni sui collegamenti da effettuare per saldare

con elettrodo (MMA) o in TIG(GTAW).

e (+) Attacco Rapido Polo Positivo: Attacco in uscita
positivo per il circuito di saldatura.

e () Attacco Rapido Polo Negativo: Attacco in uscita
negativo per il circuito di saldatura.

Saldatura con Elettrodo Manuale (MMA)

Questa macchina non include un kit cavi per la saldatura
MMA, ma é possibile acquistarlo separatamente. Per
maggiori informazioni, consultare la sezione Accessori.

Per prima cosa stabilite quale & la polarita giusta per
I'elettrodo da impiegare. Per questo consultate i dati
dell’elettrodo. Poi collegate i cavi in uscita ai terminali

di uscita sulla macchina, secondo la polarita selezionata.
Qui sotto & indicato il collegamento per saldatura in c.c.
polo positivo (+).
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Collegare al terminale (+) il cavo all’elettrodo e al terminale
(-) il cavo al giunto da saldare. Inserite il connettore
allineando la chiavetta con la scanalatura e stringete
ruotando di circa V4 di giro in senso orario. Non stringete
troppo.

Per saldare in c.c. polo negativo, invertire i collegamenti
sulla macchina in modo da avere il cavo elettrodo
collegato a (-) e il cavo al giunto da saldare a (+).

Saldatura TIG (GTAW)

Questa macchina non include una torcia TIG necessaria
per la saldatura MMA, ma € possibile acquistarla
separatamente. Per maggiori informazioni, consultare la
sezione Accessori.

La maggior parte delle saldature TIG viene effettuata
con la polarita in c.c. polo negativo (-) illustrata qui. Se e
necessaria la polarita in c.c. polo positivo (+), invertire i
collegamenti sulla macchina.

Collegare il cavo della torcia al

terminale (-) della macchina e il B ®

giunto da saldare al terminale (+).

Inserire il connettore allineando la

chiavetta con la scanalatura e A

stringere ruotando di circa V4 di

giro in senso orario. Non

stringere eccessivamente. Infine, collegare il tubo del
gas dalla torcia TIG al connettore del gas (B) sul davanti
della macchina. Se necessario, la confezione
comprende un connettore del gas supplementare per il
giunto sul davanti della macchina. Successivamente,
collegare il giunto sul retro della macchina a un
regolatore del gas sulla bombola del gas da utilizzare.
Inoltre, la confezione include i giunti necessari al
collegamento. Collegare I'attivatore della torcia TIG al
connettore dell‘attivatore (A) sul davanti della macchina.
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Saldatura TIG con una torcia raffreddata ad acqua
E possibile applicare un’unita di raffreddamento alla
macchina:

e COOLER-3 per 315DC

e COOLER-4 per 415DC

Se viene collegata alla macchina 'unita COOLER citata
in precedenza, verra accesa e spenta automaticamente
per assicurare il raffreddamento della torcia. Quando
viene utilizzata la modalita di saldatura con elettrodo
manuale, il dispositivo di raffreddamento sara spento.

Questa macchina non include una torcia TIG raffreddata,
ma & possibile acquistarla separatamente. Per maggiori
informazioni, consultare la sezione Accessori.

&AWERTENZA
La macchina & dotata di un collegamento elettrico per
I'unita COOLER sul retro. Questa presa € concepita
ESCLUSIVAMENTE per il collegamento dellunita
COOLER citata in precedenza.

& AVVERTENZA
Prima di collegare I'unita di raffreddamento alla macchina e
di utilizzarla, leggere e comprendere il Manuale di istruzioni
fornito con l'unita di raffreddamento.

Collegamento del comando a distanza

Far riferimento all’elenco delle parti

accessorie per i comandi a distanza. Se si

impiega un comando a distanza, va

collegato al connettore apposito sul davanti

della macchina. La macchina rileva

automaticamente la presenza del sistema di comando a
distanza, accende il LED comando a distanza, e si
commuta sul modo di comando a distanza. La sezione
seguente fornisce maggiori informazioni su questo modo
operativo.

Pannello posteriore
A. Interruttore Principale:
Accende / spegne la

macchina. D
B. Cavo di Ingresso: A

Collegarlo

all'alimentazione. C

C. Ventola: Non ostruire o
filtrare I'ingresso della
ventola. La funzione
"F.A.N. " (ventola secondo necessita) accende /
spegne la ventola automaticamente. Quando la
macchina & accesa, la ventola & accesa per il tempo
di avvio (pochi secondi). La ventola inizia con le
operazioni di saldatura e continua a funzionare ogni
volta che la macchina effettua una saldatura. Se la
macchina non effettua operazioni di saldatura per piu
di 7% minuti, entra in modalita Ecologica.

Modalita Ecologica (Green Mode)

La modalita Ecologica & una funzione che mette la

macchina in una condizione di standby:

e luscita & disattivata

e Laventola & spenta

e Solo il LED macchina resta acceso.

e Viene visualizzato un puntino rosso mobile nei
display "V" e "A"
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Cio riduce la quantita di polvere che puo penetrare
nella macchina e il consumo elettrico.

Per ripristinare la Macchina riprendere a saldare
oppure, a scelta: premere qualunque pulsante o ruotare
la manopola del pannello comandi o premere il pulsante
della torcia TIG.

NOTA: Condizione modalita Ecologica per un tempo
lungo: ogni 10 minuti di modalita Ecologica
continuativa la ventola funziona per 1minuto.

NOTA: Se viene collegata alla macchina un’unita di
raffreddamento della torcia TIG COOLER, verra
accesa e spenta dalla modalita Ecologica.

D. Ingresso del gas: connettore per il gas di protezione
TIG. Utilizzare la linea gas fornita e il connettore per
collegare la macchina alla fonte di gas. La fonte di gas
deve avere un regolatore di pressione e un misuratore
di flusso installati.

E. Presa di alimentazione per COOLER: Presa
400 VCA. Collegare qui I'unita di raffreddamento
COOLER.

Controlli e Comandi Operativi

Accensione della macchina:

Quando la macchina é accesa viene eseguito un test

automatico: durante questo test tutti i LED si accendono

per un momento; contemporaneamente i display
visualizzano "333" e successivamente "888". Durante

I'avvio, la ventola viene attivata per un breve intervallo di

tempo, quindi viene riavviata con le operazioni di

saldatura.

e La macchina é pronta per funzionare quando sul
pannello di controllo anteriore si accende il LED
"Macchina accesa", il LED "A" (posizionato al centro
della stazione sinottica) con uno dei LED del
comando "MODALITA" di saldatura. Questa & la
condizione minima: in base alla selezione della
saldatura possono essere accesi altri LED.

@- i % :

__SAFFRO PRESTOTIG 415DC

Indicatori e comandi del pannello anteriore

LED macchina accesa:
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Questo LED lampeggia durante I'avvio della macchina e
si accende con luce fissa quando la macchina & pronta
per funzionare.

Se la protezione di sovratensione in ingresso diventa
attiva, il LED macchina inizia a lampeggiare e viene
visualizzato un codice di errore sui display. La macchina
viene riavviata automaticamente quando la tensione in
ingresso ritorna nell'intervallo corretto. Per ulteriori
dettagli, leggere la sezione Codici errore e risoluzione
del problemi.

LED comando a distanza:

al

Qquesto indicatore si accende quando € collegato un
comando a distanza alla macchina tramite il connettore
di controllo a distanza.

Se é collegato un comando a distanza alla macchina, la
manopola di regolazione della corrente in uscita
funziona in due modi differenti: STICK e TIG:

¢ Modalita STICK: con un comando remoto
collegato, l'uscita della macchina & accesa. Sono
consentite un Comando a distanza o un Pedale
(rattivatore & ignorato).

@
O

Il collegamento del comando remoto esclude la
manopola di regolazione della corrente in uscita
dellinterfaccia utente della macchina. Tramite il
comando remoto & disponibile la gamma completa di
corrente in uscita.

¢ Modalita TIG: in modalita Locale e Remota
I'uscita della macchina € spenta. E necessario
un attivatore per attivare l'uscita.

E6 &
S

La gamma di corrente in uscita selezionabile dal
comando remoto dipende dalla manopola di
regolazione della corrente in uscita dell’'interfaccia
utente della macchina. Ad esempio: se la corrente in
uscita € impostata su 100A con la manopola di
regolazione della corrente in uscita dell’'interfaccia
utente della macchina, il comando remoto regola la
corrente in uscita da un minimo di 5A a un massimo
di 100A.
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Comando remoto a Pedale: per un uso corretto,
I'"opzione 30" deve essere attivata nel menu

Impostazione:

e Lasequenza 2-tempi viene selezionata
automaticamente

e Le rampe di Salita/Discesa e la Ripartenza sono
disattivate

e Non & possibile selezionare le funzioni Puntatura,
Bi-Level e 4-tempi

(I funzionamento normale viene ripristinato quando il
comando remoto € scollegato).

LED Protezione Termica:

oD

Si accende quando la macchina é surriscaldata e I'uscita
¢ stata interrotta. Questo avviene normalmente se il
fattore di intermittenza della macchina € stato superato.
Lasciare accesa la macchina per far raffreddare i
componenti interni, quando il LED si spegne si possono
riprendere le normali operazioni di saldatura.

Pulsante Modalita:

o

-Ch

Questo pulsante cambia le modalita di saldatura della
macchina:

e Stick (SMAW)
o Lift TIG (GTAW)
e HFTIG (GTAW)
e SpotTIG  (GTAW)

E possibile selezionare la funzione Spot TIG solo se
I""opzione 10" viene attivata precedentemente nel
menu Impostazione. Vedere la sezione "menu
Impostazione" per I'attivazione/disattivazione di
opzioni.

Ogni modalita di saldatura & dettagliata nella sezione
Istruzioni di funzionamento.

Pulsante della modalita di attivazione:
RESYARY

@ (g
AJ

Questo pulsante cambia la sequenza di attivazione nella

modalita di saldatura TIG:

e 2-tempi/4-tempi con ripartenza. Non & possibile
selezionare questa opzione dal pulsante
dell’attivatore e, se attivata, funziona con la modalita

2 0 4-tempi:
RESTART

Questo indicatore si accende se I'opzione di
ripartenza ¢ attivata per la modalita di attivazione
TIG corrente. E possibile attivare la ripartenza
separatamente per le modalita 2 e 4-tempi dal menu
Impostazione. Nella sezione Istruzioni di
funzionamento sono disponibili maggiori
informazioni sulla ripartenza.
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o 2-tempi
e 4-tempi
e Bi-Level

Ogni modalita di attivazione & dettagliata nella sezione
Istruzioni di funzionamento.

Pulsante SEL:

Il pulsante SELect viene utilizzato per scorrere i parametri
della saldatura TIG. A ogni pressione si accende il LED
relativo e i display visualizzano il valore corrente del
parametro. Se un parametro & disattivato per la modalita
corrente di lavoro, viene saltato. Quindi, 'utente pud
modificare tale valore girando la manopola di regolazione
della corrente. Se non vengono effettuate modifiche dopo
un timeout (4 s), i display e i LED ritornano allo stato
predefinito, dove la manopola di regolazione della corrente
in uscita imposta la corrente in uscita.

Pulsanti memoria:

Questi pulsanti consentono di memorizzare (M) o
richiamare (M-) i programmi di saldatura TIG. L’utente
ha a disposizione 10 registri di memoria (da P01 a P10).

Per memorizzare [o richiamare] un registro:
Memorizza (= M) Richiama (M->)

Memorizza (>M) Richiama

(M->)
Tenere premuto per 4 secondi
| pulsanti memoria sono disattivati durante la saldatura.
Vedere la sezione "Elenco di parametri e programmi

memorizzati in fabbrica" di seguito per un elenco
completo dei programmi memorizzati in fabbrica.
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Pulsante modalita di pulsazione:

Nelle modalita di saldatura TIG, questo pulsante attiva la
funzione di pulsazione. Se attiva, il LED accanto al
pulsante € acceso. Nella modalita di saldatura con
elettrodo manuale, questo comando ¢é disattivato.

Quando la funzione Pulsazione & attiva, & possibile
impostare i parametri Fattore di intermittenza (%),
Frequenza (Hz) e Base (%). Durante la saldatura TIG
non & possibile accendere o spegnere il commando
Pulsazione: se acceso, durante la saldatura & possibile
utilizzare i valori correnti del Fattore di intermittenza, di
Frequenza e di Base.

Manopola regolazione corrente di taglio:

,ﬂ ™,

|
(@}
NIk 4

Viene utilizzata per regolare la corrente in uscita
impiegata per la saldatura.

Questa manopola & anche un comando polivalente:
vedere la sezione "Istruzioni di funzionamento" per una
descrizione dell’utilizzo di questo commando per la
selezione del parametro.

Display V e A:
\4 A
R
LIy L

Il misuratore a destra visualizza la corrente di saldatura
preimpostata (A) prima di saldare e la corrente di
saldatura effettiva durante la saldatura e il misuratore a
sinistra visualizza la tensione (V) ai cavi di uscita.

Un punto lampeggiante nel display indica che la cifra
visualizzata ¢ il valore medio di corrente o tensione della
precedente saldatura. Questo valore viene visualizzato
per 5 secondi dopo ogni fine saldatura.

Se & collegato un comando a distanza (il LED comando
a distanza & acceso), il misuratore a sinistra (A) indica la
corrente preimpostata e la corrente di saldatura effettiva
in base alle istruzioni spiegate nella descrizione
precedente "LED comando a distanza".
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Il display a sinistra (V) pud anche visualizzare la serie

seguente di caratteri:

PrE

SR

PRE FLOW CORRENTE DI AVVIO
X
HPS Ac
DISCESA BI-LEVEL
1 ir
FrE oLl
FATTORE DI
FREQUENZA INTERMITTENZA
b F'u' i
L L
BASE DISCESA
r &)
A PS
CRATERE POST FLOW
r
SP0 Err
SPOT WELDING ERRORE
r r
) ﬂ r E L
MEMORIZZA RICHIAMA
r r_
SOF Lri
SOFT CRISP
PROGRAMMA

Il display a destra (A) pud anche visualizzare la serie

seguente di caratteri:

per registri del programma

Per codici errore

Vedere la sezione "Istruzioni di funzionamento” per una
descrizione dettagliata delle funzioni descritte da queste

indicazioni.
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Istruzioni di funzionamento

Saldatura con elettrodo manuale (SMAW)
Per selezionare la saldatura con elettrodo manuale:
Azione : Visualizzazione

Premere MODALITA diverse volte finché il LED sopra
non si accende

Quando ¢ selezionata la posizione Stick, sono attivate le

seguenti funzioni di saldatura:

e Hot Start: & un aumento temporaneo della corrente
in uscita durante l'inizio del processo di saldatura
con elettrodo manuale. Questo aiuta a ottenere un
innesco d’arco rapido e affidabile.

e Anti-Sticking: & una funzione che riduce a un valore
molto basso la corrente in uscita se I'operatore
sbaglia e incolla 'elettrodo al pezzo. La corrente,
cosi ridotta, permette di togliere I'elettrodo dalla
pinza senza causare sfiammate che possono
danneggiare la pinza.

e Auto Adaptive Arc Force: questa funzione permette
un aumento temporaneo della corrente in uscita per
superare i cortocircuiti da contatto intermittente fra
I'elettrodo e il bagno di saldatura che avvengono
nella saldatura con elettrodo.

E' una funzione di controllo attivo della saldatura, che
garantisce il miglior compromesso tra stabilita d'arco
e presenza di spruzzi. La funzione "Auto Adaptive
Arc Force" al posto di un parametro fisso o
regolabile, ha una regolazione automatica e
multilivello: la sua intensita dipende dalla tensione
d'uscita ed & calcolata in tempo reale dal
microprocessore del controllo ove inoltre sono
mappati i livelli di Arc Force. Il controllo misura in
ogni istante la tensione di uscita e decide
I'ammontare del picco di corrente da applicare;
valore che é sufficiente a rompere la goccia di
metallo che si sta trasferendo dall'elettrodo al pezzo
in modo da garantire la stabilita d'arco, ma non
troppo elevato per evitare spruzzi intorno al bagno di
saldatura. Questo permette:
o Prevenzione dell' incollaggio elettrodo / pezzo
anche con basse correnti.
¢ Riduzione degli spruzzi generati dal processo di
saldatura.

Le operazioni di saldatura sono semplificate e i giunti
risultano esteticamente migliori, anche se non
spazzolati dopo la saldatura.

Nella modalita Stick, sono disponibili due impostazioni

differenti:

e SOFT Stick: per una saldatura con ridotta presenza
di spruzzi

¢ CRISP Stick (come spedito dalla fabbrica): per una
saldatura aggressiva, con una maggiore stabilita
dell'arco.

Italiano

Per commutare tra Soft e Crisp:

' Vv
: Ly

Visualizzazione

Allo stato inattivo, prima

________ dellasaldatura __:  Temsiome
Premere SEL
E'-" > SEF
""""" PremereSEL‘—.,-,
S!J SLII
~ Attendere 4 secondio | ,- o , ””””””””””
avviare la saldatura per L i > Tensione

memorizzare le modifiche

TIG (saldatura GTAW)
Prima di iniziare una saldatura TIG, & raccomandato uno
spurgo del circuito del gas.

Per spurgare il circuito del gas e la torcia:

i \"
5 [y
; Inwu]
. Azione Visualizzazione
Allo stato inattivo, prima
della saldatura

La funzione di spurgo &
attiva, il gas continua a
fluire fino a quando il
pulsante SEL viene
rilasciato.

Premere e tenere premuto
SEL :

&

Rilasciare SEL P"E > Tensione
Lift TIG (saldatura GTAW)

Per selezionare la saldatura Lift TIG:
Visualizzazione

Premere MODALITA diverée volte finché il LED sopra
non si accende

Quando il pulsante di modalita di saldatura & nella
posizione "Lift TIG" vengono disattivate le funzioni
proprie della saldatura con elettrodo e la macchina
pronta a saldare in Lift TIG. Il Lift TIG & un metodo di
innesco di saldatura TIG. Prima si appoggia la torcia
TIG sul pezzo e si provoca un cortocircuito a bassa
intensita di corrente, poi si solleva la torcia per innescare
un arco TIG e si pud cominciare a saldare.
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HF TIG (saldatura GTAW) Sequenze di saldatura Tig

Per selezionare la saldatura HF TIG: A ogni pressione del pulsante SEL i
~ Azione L Visualizzazione @ LED si accendono nell'ordine
@ : ._@ seguente:
Premere MODALITA diverse volte finché il LED sopra A
non si accende
Quando il pulsante di modalita € in posizione HF TIG, le 2 i
funzioni della saldatura con elettrodo manuale sono % - -9- e
disattivate e la macchina € pronta per la saldatura HF TIG. @ .
Durante la modalita HF TIG, I'arco TIG viene innescato dal [RCEEL EEEL &
HF senza premere I'elettrodo sul pezzo. L’ HF utilizzato per S ! ! ;-
innescare I'arco TIG rimane acceso per 3 secondi; se I'arco 11 S
non viene innescato in questo limite di tempo, & necessario 2 A
riavviare la sequenza di attivazione. 3 S
La forza di innesco dell’arco puo essere regolata nel 44a Q
menu di impostazione cambiando il valore dell’'opzione 2b Hz
40. Laforza diinnesco & disponibile in sei livelli; da 1 24 A
(morbida, per elettrodi sottili) a 6 (forte, adatta per
elettrodi spessi). Il livello preimpostato in fabbrica per S S
questa opzione & 3. 6 A
7 S
Spot TIG (saldatura GTAW)
E’ possibile selezionare la funzione Spot TIG solo se 1 | PRE FLOW
I"opzione 10" viene attivata precedentemente nel menu nelle modalita di saldatura TIG, questa funzione
Impostazione. controlla il tempo di Pre flow del gas di
protezione. Nella modalita di saldatura con
Per selezionare la saldatura Spot TIG: elettrodo manuale, questa funzione non viene
. Azione S Visualizzazione utilizzata.
@ : ._@ 2 | CORRENTE DI AVVIO
N : Questa funzione controlla la corrente iniziale
Premere MODAL'TA diverse volte fInChé il LED sopra quando viene avviata una saldatura TlG Per una
non si accende spiegazione dell'operazione di innesco, fare
riferimento alle sequenze dell’attivatore spiegate
Questa modalita di saldatura & concepita specialmente per di seguito.
fissare o saldare materiali sottili. Utilizza I'avvio HF ed 3 | DISCESA

eroga immediatamente la corrente impostata senza
salita/discesa. Il tempo di saldatura puo essere collegato
allattivatore o impostato con il controllo del tempo di
puntatura.

Nelle modalita di saldatura TIG, questa funzione
controlla 'aumento lineare della corrente da
Innesco a Impostazione. Fare riferimento alla
sezione seguente sulla sequenza dell’attivatore

Se il tempo di puntatura ("opzione 11" del menu per comprendere come viene attivata la salita.

Impostazione) & attivato dal menu Impostazione, per Nella modalita di saldatura con elettrodo
cambiare il tempo di puntatura: manuale, questa funzione non viene utilizzata.

4 | CORRENTE DI IMPOSTAZIONE

! v
1zl Questa funzione viene utilizzata per regolare la
: Ly corrente in uscita impiegata per la saldatura.

4a | FATTORE DI INTERMITTENZA (TEMPO

oo Azione i Visualizzazione ATTIVO DELLE PULSAZIONI)
Allo stato inattivo, prima  : . . - N
Tensione Quando la funzione di pulsazioni & attiva, questa
della saldatura : . ) . S
T Premere SEL fomoommmmomooooooooooooo oo funzione controlla il tempo attivo delle pulsazioni.
: SPI‘I Durante il tempo attivo la corrente in uscita
: L uguale alla corrente di impostazione.

R it 4b | FREQUENZA

Quando la funzione Pulsazione & accesa, questa
funzione controlla la frequenza di pulsazione, vale
a dire 'onda quadra rappresentata nel diagramma
precedente (Hz).

4d | BASE

Quando la funzione Pulsazione é attiva, questa
funzione controlla la corrente di base della
pulsazione. Questa & la corrente durante la parte
bassa della forma d’'onda pulsante.

a questo punto € possibile regolare il tempo di puntatura
girando la manopola di regolazione della corrente in
uscita. L’'impostazione del tempo di puntatura a 0
disattiva la funzione del tempo fisso e il tempo di
saldatura viene collegato all’attivatore della torcia TIG.

NOTA: La forza di innesco dell'arco pud essere regolata
nel menu di impostazione cambiando il valore
dell'opzione 40, come descritto nella sezione “HF TIG
(saldatura GTAW)” sopra.

Vedere la sezione "menu Impostazione" per
I'attivazione/disattivazione di opzioni.
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5 | DISCESA

Nelle modalita di saldatura TIG, questa funzione
controlla la riduzione della corrente dalla corrente
di Impostazione a quella di Cratere. Fare
riferimento alla sezione seguente sulla sequenza
dell’attivatore per comprendere come viene
attivata la discesa. Nella modalita di saldatura
con elettrodo manuale, questa funzione non viene
utilizzata.

6 | CRATERE

Questa funzione controlla il valore della corrente
finale dopo la discesa. Per una spiegazione della
funzione Cratere, fare riferimento alle sequenze
dell’attivatore spiegate di seguito.

7 | POST FLOW

Nelle modalita di saldatura TIG, questa funzione
controlla il tempo di Post flow del gas di
protezione. Nella modalita di saldatura con
elettrodo manuale, questa funzione non viene
utilizzata.

Durante la saldatura il pulsante Se viene attivato per le

seguenti funzioni:

e Corrente in Uscita

e Solo se la funzione Pulsazione € attiva: € possibile
lavorare con i valori della corrente del Fattore di
intermittenza (%), Frequenza (Hz) e di Base (A).

Il nuovo valore del parametro viene salvato
automaticamente.

Sequenze dell’attivatore TIG

E possibile effettuare la saldatura in modalita 2 o 4-tempi.
Le sequenze specifiche di funzionamento per le modalita
di attivazione sono spiegate di seguito.

Legenda dei simboli utilizzati:

=
©

a 4‘7 Pre flow gas

ﬂ Gas

ﬁz Post flow del gas

Sequenza dell’attivatore 2-tempi
Per selezionare la sequenza 2-tempi:
Visualizzazione

premere diverse volte finché il LED sopra non si
accende

pulsante torcia

Corrente in Uscita

Con la modalita di attivazione 2-tempi e una modalita di
saldatura TIG selezionate, si verifica la seguente
sequenza di saldatura.

Italiano 1"

1. Tenere premuto I'attivatore della torcia TIG per
innescare la sequenza. La macchina apre la
valvola del gas per avviare il flusso del gas di
protezione. Dopo il tempo di pre flow, spurgare
I’aria dal tubo della torcia, I'uscita della macchina &
accesa. A questo punto I'arco viene avviato
secondo la modalita di saldatura avviata. Una volta
avviato I'arco, la corrente di uscita aumenta a una
frequenza controllata, o con il tempo di salita, fino a
raggiungere la corrente di saldatura.

Se si rilascia I'attivatore della torcia durante il tempo
di salita I'arco si interrompe immediatamente e
l'uscita della macchina & spenta.

2. Rilasciare I'attivatore della torcia TIG per arrestare
la saldatura. Ora la macchina riduce la corrente in
uscita a una frequenza controllata, o a un tempo di
discesa, fino a raggiungere la corrente di Cratere e
l'uscita della macchina viene spenta.

Una volta spento I'arco, la valvola del gas resta

aperta per continuare il flusso del gas di protezione
all’elettrodo caldo e al pezzo.

_ 1)
=

©

4

@

L

I

Come illustrato sopra, & possibile tenere premuto
I'attivatore della torcia TIG una seconda volta durante la
discesa per terminare la funzione di discesa e
mantenere la corrente in uscita al valore della corrente di
Cratere. Quando si rilascia I'attivatore della torcia TIG,
l'uscita si spegne e inizia il tempo di post flow. Questa
sequenza del funzionamento, 2-tempi con ripartenza
attivata, & I'impostazione predefinita in fabbrica.
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Sequenza dell’attivatore 2-tempi con opzione di
ripartenza
Per selezionare la sequenza di ripartenza 2-tempi:

Azione ' Visualizzazione

9 - e

Premere diverse volte finché
il LED sopra non si accende

Sequenza dell’attivatore 4-tempi
Per selezionare la sequenza 4-tempi:
Azione | Visualizzazione

<4

Premere diverse volte finché
il LED sopra non si accende

Se 'opzione di ripartenza 2-tempi viene attivata dal
menu Impostazione, si verifica la sequenza seguente:

n (2

LR A A A

©

v

I L

1. Tenere premuto I'attivatore della torcia TIG per
innescare la sequenza come descritto in
precedenza.

2. Rilasciare I'attivatore della torcia TIG per innescare
la discesa. Durante questo intervallo di tempo
tenere premuto I'attivatore della torcia TIG per
riavviare la saldatura. La corrente in uscita
aumenta nuovamente a una frequenza controllata
fino a raggiungere la corrente di saldatura. E
possibile ripetere questa sequenza ogni qualvolta
sia necessario. Al completamento della saldatura,
rilasciare I'attivatore della torcia TIG. Una volta
raggiunta la corrente di Cratere, l'uscita della
macchina & spenta.

Italiano

Con la modalita di attivazione 4-tempi e una modalita
di saldatura TIG selezionate, si verifica la seguente
sequenza di saldatura.

@ )

=4 § o
& ‘ N,
Ei e

I L

1. Tenere premuto I'attivatore della torcia TIG per
innescare la sequenza. La macchina apre la
valvola del gas per avviare il flusso del gas di
protezione. Dopo il tempo di pre flow, spurgare
I’aria dal tubo della torcia, I'uscita della macchina &
accesa. A questo punto I'arco viene avviato
secondo la modalita di saldatura avviata. Una volta
avviato l'arco, la corrente in uscita sara al valore
della corrente di avvio. E possibile mantenere
questa condizione per l'intervallo di tempo
necessario.

Se la corrente di avvio non & necessaria, non
premere l'attivatore della torcia TIG come descritto
all'inizio di questa fase. In questa condizione, la
macchina passa dalla fase 1 alla fase 2 quando
I'arco & avviato.

2. Rilasciando I'attivatore della torcia TIG viene avviata
la funzione di salita. La corrente in uscita aumenta
a una frequenza controllata, o a un tempo di salita,
fino a raggiungere la corrente di saldatura. Se si
preme I'attivatore della torcia durante il tempo di
salita, I'arco si interrompe immediatamente e 'uscita
della macchina & spenta.

3. Tenere premuto I'attivatore della torcia TIG quando
la parte principale della saldatura € completa. Ora
la macchina riduce la corrente in uscita a una
frequenza controllata, o a un tempo di discesa, fino a
raggiungere la corrente di Cratere.

4. E possibile mantenere questa corrente di Cratere
per I'intervallo di tempo necessario. Quando si
rilascia I'attivatore della torcia TIG, I'uscita della
macchina si spegne e inizia il tempo di post flow.
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Come illustrato qui, dopo - Se la saldatura & completata, utilizzare la sequenza

una pressione e un rilascio = H H seguente invece della fase 3 descritta precedentemente.
rapidi dell'attivatore della 3A. Premere e rilasciare rapidamente

torcia TIG dalla fase 3A, & , I'attivatore della torcia TIG. Ora la macchina
ﬁ:tstﬁ/lta)y:réecrj];:g t% rri?;u':'?G : riduce la corrente in uscita auna frquenza
un’altra volta per terminare > controllata, o a un tempo di discesa, flno a

il tempo di discesa e ragglungerella cqrrente di Cratere e l'uscita
mantenere la corrente in ﬁ della me_lcchlna viene spenta. .Una volta spento
uscita alla corrente di Eok I'arco, viene avviato il tempo di post flow.
Cratere. Quando si

rilascia I'attivatore della D —|_ Come illustrato qui, dopo o @

torcia TIG, l'uscita si una pressione e un rilascio = % ‘& 1?
spegne. ] o rapidi dell’attivatore della S
Questa sequenza, con fase 4 con ripartenza disattivata, torcia TIG dalla fase 3A, & \

e l'impostazione predefinita in fabbrica. possibile tenere premuto
. . i . I'attivatore della torcia TIG @
Sequenza dell’attivatore 4-tempi con opzione di un‘altra volta per terminare

ripartenza o . il tempo di discesa e

Per seIeZ|ona_1re la sequenza di rlpart_enza_4-ter!1p|: mantenere la corrente in

I ,,,,,,,A,z,'gn,e ,,,,,,,,,,,, b y '§1J§J!Z}?,ZJQU9 ,,,,,,, uscita al valore della

@ @ : corrente di Cratere. n
777777777777777 +nssmm Quando si rilascia
Vedere la sezione seguente "menu Impostazione" I'attivatore della torcia TIG,
I'uscita aumenta nuovamente al valore della corrente di
quindi: saldatura, come nella fase 4, per continuare la saldatura.

r\ : Quando la parte principale della saldatura & completa,
‘J : passare alla fase 3.

Premere diverse volte finché

il LED sopra non si accende Come illustrato qui, dopo . <3A)
una pressione e un rilascio (= H H
rapidi dell’attivatore della

Se 'opzione di ripartenza 4-tempi viene attivata dal
menu Impostazione, si verifica la sequenza seguente

torcia TIG dalla fase 3A, & (
per le fasi 3 e 4 (le fasi 1 e 2 non vengono alterate ‘

possibile premere e

dall’opzione di ripartenza): riIaspiare rapidamen_te @’
P " P o ) " " o I'attivatore della torcia TIG
= una seconda volta per ﬁ
7 terminare il tempo di e

‘ ‘ discesa e arrestare la

saldatura. D —|_

(C g
v 4

—

I L

3. Tenere premuto I'attivatore della torcia TIG. Ora la
macchina riduce la corrente in uscita a una
frequenza controllata, o a un tempo di discesa, fino a
raggiungere la corrente di Cratere.

4. Rilasciare l'attivatore della torcia TIG. La corrente
in uscita aumenta nuovamente alla corrente di
saldatura, come nella fase 2, per continuare la
saldatura.
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Sequenza di attivazione Bi-Level (A1/A2) Menu Impostazione

E po§3|blle s"elgzwnarg la funzione Bi-Level solo se Il menu Impostazione contiene piu parametri che sono
I"opzione 20" viene attivata precedentemente nel menu . . o :
: nascosti dalla funzionalita del pannello di controllo
Impostazione. e
principale.

Per selezionare la sequenza Bi-Level: = d | | tazi
Azione ; Visualizzazione er accedere al menu Impostazione.

(- ------------------------------ Premere e mantenere premuti i pulsanti “SEL” e “MODE”

< |

&)

Premere diverse volte finché @ + @
il LED sopra non si accende

) . Tenere premuto i pulsanti "SEL"+ “MODE” fino a
Con questa sequenza I'arco viene avviato come nella visualizzare sul display "IMPOSTA"

sequenza 4S, cio significa che le fasi 1 e 2 sono analoghe. A

3. Premere e rilasciare rapidamente l'attivatore della l_/ ) l_’
torcia TIG. La macchina commuta il livello di I_Il_ll_’
corrente da A1 a A2 (corrente di base). Ogni volta
che viene ripetuta questa azione di attivazione, il SE r ] ‘P
livello di corrente viene commutato tra i due livelli. ! [N}

3A. Tenere premuto I'attivatore della torcia Quindi rilasciare il pulsante "SEL"

TIG quando la parte principale della saldatura &
completa. Ora la macchina riduce la corrente in
uscita a una frequenza controllata, o a un
tempo di discesa, fino a raggiungere la corrente
di Cratere. E possibile mantenere questa
corrente di Cratere per l'intervallo di tempo
necessario.

A
LIl
LiLiLyf

Ora viene visualizzato il
numero dell’opzione "00"

Display vuoto

NOTA: I'opzione di Ripartenza e la funzione Pulsato non
sono disponibili per la sequenza di attivazione Bi-Level. i1l

Selezionare I'opzione desiderata: sul display a sinistra
viene visualizzato il numero dell’opzione

o Ry,

SN
(@}
N

Quindi premere "SEL" per confermare

oC

A
1zl
Loy

ON / OFF (or 1/2/ 314 solo per opzione 40)

Ora attivare, disattivare o cambiare il valore dell’opzione:
sul display a destra viene visualizzato lo stato
dell'opzione

o Ry,

/N
(@}
o

Salvare 'opzione desiderata premendo il pulsante "SEL"

oC

Per uscire dal menu Impostazione selezionare |'opzione
00 e tenere premuto il pulsante SEL per 5 secondi fino
a riprendere il funzionamento normale.

oC
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Elenco delle opzioni del menu

00 Punto di uscita

01 Ripartenza 2-tempi

02 Ripartenza 4-tempi

10 Spot welding (saldatura puntuale)

11 Tempo fisso di puntatura

20 Bi-Level

30 Pedale

40 Forza di innesco dell’arco

99 Azzerare alle impostazioni di fabbrica

Per cambiare un’impostazione premere SEL, quindi
ruotare il codificatore (manopola di regolazione della
corrente in uscita) per modificare I'impostazione e

premere di nuovo SEL per confermare il nuovo valore.

Italiano

Codici errore e risoluzione dei problemi.
Se si verifica un errore, spegnere la macchina, attendere
alcuni secondi e riaccenderla nuovamente. Se I'errore
permane & necessario un intervento tecnico. Contattare
il piu vicino Centro di assistenza tecnica o la Lincoln
Electric riportando il codice errore visualizzato sul
misuratore del pannello frontale della macchina.

El’l‘

Tabella dei codici di errore

01

Immissione al di fuori dell’intervallo

«®LED lampeggia

Indica che ¢ attiva una protezione di sovra
tensione in ingresso, la macchina si riavvia
automaticamente quando la tensione di
ingresso ritorna nella gamma corretta.

06

Lock out tensione inverter

*@I LED lampeggiano in modo
alternativo.

Indica che ¢ stata rilevata una condizione di
guasto interna.

Per ripristinare la macchina:
e Spegnere e riaccendere l'interruttore di
rete per riavviare la macchina.

10

Guasto della ventola
La ventola di raffreddamento & bloccata o
difettosa.

Per ripristinare la macchina:

e Spegnere linterruttore di rete e
controllare se la ventola & bloccata da
qualcosa che ferma le lame.

/1\ AVWERTENZA

e NON APRIRE LA MACCHINA!
Effettuare un controllo attraverso le
feritoie di ventilazione di ingresso
dellaria posizionate sul retro della
macchina.

e NON INTRODURRE OGGETTI NELLE
FERITOIE! Pericolo di shock elettrico.

e Accendere l'interruttore di rete per
riavviare la macchina ed effettuare una
breve saldatura, per verificare che la
ventola sia stata riavviata.

Se la ventola resta inattiva &€ necessario un
intervento di manutenzione da parte di un
centro di assistenza.

11

Guasto del raffreddatore d'acqua
Il liquido dell’unita di raffreddamento non
fluisce correttamente attraverso la torcia.
Consultare il manuale di istruzioni per
ulteriori dettagli.

15
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Manutenzione

/1 AVVERTENZA
Per ogni operazione di manutenzione o riparazione si
raccomanda di rivolgersi al piu vicino centro di assistenza
tecnica della Lincoln Electric. Manutenzioni o riparazioni
effettuate da personale o centri di servizio non autorizzati
fanno decadere la garanzia del fabbricante.

La frequenza delle operazioni di manutenzione puo
variare in funzione dell’ambiente di lavoro. Riferire
immediatamente a chi di dovere qualsiasi danno venga
riscontrato.

e Controllare che cavi e collegamenti siano intatti. Se
necessario, sostituirli.

e Tenere pulita la macchina. Usare un panno morbido
e asciutto; pulire in particolare le feritoie per I'entrata
[ uscita dell'aria.

/1 AWERTENZA
Non smontare questa macchina e non introdurre nulla nelle
sue aperture. Scollegare la macchina dall'alimentazione
prima di ogni operazione di manutenzione a assistenza.
Dopo ogni riparazione, eseguire gli appropriati test di
sicurezza.

Italiano
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Policy sull’assistenza clienti

L’attivita di The Lincoln Electric Company € la
fabbricazione e la vendita di apparecchi per saldatura,
consumabili e apparecchiature per il taglio di alta qualita.
L’impegno dell'azienda & soddisfare le esigenze dei
clienti e superare le loro aspettative. Talvolta, gli
acquirenti possono rivolgersi a Lincoln Electric per
consigli o informazioni riguardo all’'uso dei prodotti.
L’azienda risponde ai clienti sulla base delle migliori
informazioni in suo possesso al momento della richiesta.
Lincoln Electric non € in grado di garantire tali
consulenze e non si assume alcuna responsabilita in
merito a tali informazioni o consigli. L’azienda dichiara
espressamente di non fornire alcuna garanzia di alcun
tipo, inclusa qualsivoglia garanzia di idoneita per un
particolare scopo del cliente, in merito a tali informazioni
o consigli. A seguito di considerazioni pratiche, 'azienda
non puo inoltre assumersi alcuna responsabilita per
I'aggiornamento o la rettifica di qualunque informazione
o consiglio una volta fornito, né la fornitura
dell'informazione o del consiglio dara luogo alla
creazione, estensione o alterazione di qualunque
garanzia in riferimento alla vendita dei nostri prodotti
Lincoln Electric &€ un produttore disponibile, ma la scelta
e l'uso di prodotti specifici venduti da Lincoln Electric
rientra unicamente nel controllo, e rimane di esclusiva
responsabilita, del cliente. Numerose variabili su cui
Lincoln Electric non esercita alcun controllo, influiscono
sui risultati ottenuti nell’applicazione di questi tipi di
metodi di fabbricazione e requisiti di assistenza.
Soggette a modifica: queste informazioni sono accurate,
per quanto di nostra conoscenza al momento della
stampa. Per eventuali informazioni aggiornate fare
riferimento al sito www.saf-fro.com .
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Elenco di parametri e programmi memorizzati in fabbrica
Elenco di parametri e programmi di configurazione di fabbrica

Gamma di valori

selezionabile Nome del
parametro Valore
visualizzato visualizzato
P \ v A
h . — R ——
Configurazione di fabbrica \ . ¥ I,-llll-ltll-ll ,",’/’//‘”
Parametro (P99) \N ¢ — — — i—
Valore corrente
Pre flow 0,1s 0-5s(passo0,15s) P'-E selezionato
(s)
__LiftTiGa2tempi22A | 1 Non regolabile Valore corrente
Corrente di Lift TIG a 4-tempi TIG: 100% Sl' H selezionato
avvio HF TIG a-2 tempi: 100% 5-200% ] (A)
HF TIG a-4 tempi: 100%
alore corrente
)y val
Salita 05s 0-5s (passo 0,1s) UPS selezionato
(s)
Imposta 5—270A (MMA) (315DC) Tensione ai perni Valore corrente
cor"’,ente 5A 5 — 300A (TIG) (315DC) - uscitap selezionato
5 —400A (415DC) (A)
Fattore di 10 — 90% (passo 5%) Vi Valore corrente
Intermittenza 50% (f>300Hz F.Int.=50% 315DC) UL selezionato
(F. Int.) (f>200Hz F.Int.=50% 415DC) (%)
0,1 — 10Hz (passo 0,1Hz) Valore corrente
Frequenza (f) 0,1Hz 10 - 300Hz (passo 1Hz) F‘-E selezionato
300 - 500Hz (passo 10Hz) (Hz)
- Valore corrente
Base 30% 10 — 90% (passo 1%) bHL selezionato
(%)
mlKl Valore corrente
Discesa Os 0 — 20s (passo 0,1 s) Ll!J selezionato
(s)
' Valore corrente
Cratere 30% 5-100% L rH selezionato
(A)
'u Valore corrente
Post flow 10s 0-30s (passo 1s) PUS selezionato
(s)
Saldatura con elettrodo manuale: programmi SOFT e CRISP
Gamma di valori N del
selezionabile ome de
parametro Valore
visualizzato visualizzato
,ﬂ-\ _ V_ _ A
'@ ) Iz Il
. \ Y ]| )]
Parametro Caratteristiche \N ¢
- C opiLs Valore corrente
SOft Stick | 4o Tecorate automaticament dalla macohina Imposta corrente SOF | seleziona
SOFT / CRISP Stick & 'unico (A)
- gL parametro regolabile Valore corrente
Crisp Stick Le funzioni Hot start, Antl-Stlckmg e Arc Forpe dall'utente. ‘- ) selezionato
sono regolate automaticamente dalla macchina '— ‘-' (A)
SPOT WELDING TIG (da attivare precedentemente con I'opzione 10 nel menu Impostazione)
Gamma di valori N del
selezionabile ome de
parametro Valore
visualizzato visualizzato
P \ v A
| 1zl 1zl
y \ @ G55 | || B5A
Parametro Caratteristiche \N ¢

Attivatore = a 2-tempi

Nessuna funzione di ripartenza attivata

Tempo di Pre flow=0s

5 — 300A (315DC)

Tensione ai perni

Valore corrente

Corrente Spot Tempo di salita= 0 s 5 — 400A (415DC) in uscita selezionato
g _ (A)
Tempo di discesa=0s
Tempo di Post flow=0s
Italiano 17 Italiano
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TEMPO FISSO DI SPOT TIG (da attivare precedentemente con I'opzione 11 nel menu Impostazione)
Gamma di valori N del
selezionabile ome ce
parametro Valore
visualizzato visualizzato
P Vv A
[ 1 I 11l
» \ @ GEH | | | BHA
Parametro Caratteristiche \N ¢
. Tempo di
Tempo di 0 (attivatore manuale) 0-5s (passo 0,15s) SP” saldatura
puntatura [N | ()
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RAEE (WEEE)

Non gettare le apparecchiature elettriche tra i rifiuti domestici!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2012/19/CE sui Rifiuti di Apparechiature Elettriche ed Elettroniche
(RAEE) e la sua attuazione in conformita alle norme nazionali, le apparecchiature elettriche esauste
devono essere raccolte separatamente e restituite ad una organizzazione di riciclaggio ecocompatibile.
Come proprietario dell’apparecchiatura, Lei potra ricevere informazioni circa il sistema approvato di
raccolta, dal nostro rappresentante locale.

Applicando questa Direttiva Europea Lei contribuira a migliorare 'ambiente e la salute!

Parti di Ricambio

Parti di Ricambio: istruzioni per la lettura

¢ Non utilizzare questa lista se il code della macchina non & indicato. Contattare I'Assistenza Lincoln Electric per
ogni code non compreso.

e Utilizzare la figura della pagina assembly e la tabella sotto riportata per determinare dove la parte € situata per il
code della vostra macchina.

e Usare solo le parti indicate con "X" nella colonna sotto il numero richiamato nella pagina assembly (# indica un
cambio in questa revisione).

07/06
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Leggere prima le istruzioni sopra riportate, poi fare riferimento alla sezione “Parti di Ricambio” che contiene lo spaccato
della macchina con i riferimenti ai codici dei ricambi.

Ubicazione dei centri assistenza autorizzati

09/16

e L'acquirente deve contattare Lincoln Electric o il Centro di assistenza autorizzato per qualsiasi difetto dichiarato
durante il periodo di garanzia.
e Per assistenza nell’'individuazione di un centro contattare il rappresentante alle vendite locale o accedere al sito

Schema Elettrico

Far riferimento alla sezione “Parti di Ricambio”.

Accessori Consigliati

W000260684 315DC /415DC | KIT 25C50 3m
W000011139 315DC /415DC | KIT 35C50 4m

W000260681 315DC /415DC | KIT 50C50 4m

W000260682 315DC /415DC | PROTIG IIIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC /415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5M
W000278404 315DC /415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5M
W000382721 315DC/415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5M
W000278400 315DC /415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC COOLERTIG 3 (315DC)
W000403941 415DC COOLERTIG 4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC/415DC | REMOTE CONTROL 15m

Italiano
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SAF-FRO

VIELEN DANK! Dass Sie sich fiir ein QUALITATSPRODUKT von Lincoln Electric entschieden haben.

e Bitte Uberprifen Sie die Verpackung und den Inhalt auf Beschadigungen. Transportschaden mussen sofort dem
Handler gemeldet werden.

e Damit Sie Ihre Geratedaten im Bedarfsfall schnell zur Hand haben, tragen Sie diese in die untenstehende Tabelle
ein. Typenbezeichnung, Code- und Seriennummer finden Sie auf dem Typenschild lhres Gerates.

12/05

Typenbezeichnung:

INHALTSVERZEICHNIS DEUTSCH

QLo 1101 ETe] TSI - (= o SR 1
Elektromagnetische VertraglichKeit (EMC) .........ooo ittt e e et e e s et e e e ne e e etee e e sanneeeesnneeeeaaneeeeenns 2
SicherheitsmaBnahmen / UNfallSCRULZ ...........ooo i e et e e e s e e e e st e e e e e e e anneeeas 3
Installation Und BediENUNGSNINWEISE..........ooiiiiiiiiii et e e e et e e e e e e e te e e e e e s bt e e e e e e e aaanneneeeaeens 4
LT = PP PP 18
T 14 (= LSRR 18
Adressen der autorisierten Wartungsbetriebe ..........oooiiii i 18
EleKtriSChe SCRAIPIANE ........ooiieiiii ettt e et e et e e st e sk et e et et e e st e e e e nabeee s 18
VOrgeSChlagENES ZUDENOT........... .ttt e e e e e st e e e e e e e s e abaaaeeeeaeeessssaeeeaaeeesastsssseaeessraeeaaeeaan 18
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Technische Daten

NETZEINGANG

Leistungsaufnahme EMC Klasse
6.5kW @ 100% ED (Elektrode)
5.1kW @ 100% ED (WIG)
8.8kW @ 60% ED (Elektrode)
315DC 6.1kW @ 60% ED (WIG) A
Eingangsspannung 9.8kW @ 40% ED (Elektrode)
400V + 15% 8.1kW @ 40% ED (WIG) Fsrgl%té?_lnzz
Dreiphasig 10.8kW @ 100% ED (Elektrode)
7.6kW @ 100% ED (WIG)
11.3kW @ 60% ED (Elektrode)
415DC 9.0kW @ 60% ED (WIG) A
16.4kW @ 35% ED (Elektrode)
11.9kW @ 35% ED (WIG)
LEISTUNGSDATEN BEI 40°C UMGEBUNGSTEMPERATUR
Einschaltdauer .
(basierend auf 10min-Zykius) Ausgangsstromstarke Ausgangsspannung
100% (Elektrode) 200A 28.0vVdc
100% (WIG) 220A 18.8Vdc
315DC 60% (Elektrode) 250A 30Vvdc
60% (WIG) 250A 20Vdc
40% (Elektrode) 270A 30.8vdc
40% (WIG) 300A 22.0Vdc
100% (Elektrode) 280A 31.2Vdc
100% (WIG) 300A 22.0Vdc
415DC 60% (Elektrode) 300A 32Vdc
60% (WIG) 320A 22.8Vdc
35% (Elektrode) 400A 36.0vdc
35% (WIG) 400A 26.0Vdc
AUSGANGSLEISTUNG
Schweifldstrombereich Maximale Leerlaufspannung
315DC 5 — 270A (Elektrode) / 5 — 300A (WIG) 65Vdc (Modell CE)
415DC 5 —400A 12Vdc (Modell AUSTRALIA)
PRIMARKABELQUERSCHNITTE UND ABSICHERUNG
Schmelzsicherung (trage) oder _
Sicherungsautomat (Typ “D”) Primarkabel
315DC 20A 4x2.5mm?
415DC 30A 4x4mm?
ABMESSUNGEN
Hoéhe Breite Lange Gewicht
315DC 405mm 235mm 535mm 24kg
415DC 465mm 290mm 670mm 38kg
Zulassige Umgebungstemperaturen Lagerungstemperaturen
-10°C to +40°C -25°C to +55°C

Deutsch
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Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC)

Diese Maschine wurde unter Beachtung aller zugehdérigen Normen und Vorschriften gebaut. Dennoch kann es unter
besonderen Umstanden zu elektromagnetischen Stérungen anderer elektronischer Syteme (z.B. Telefon, Radio, TV,
Computer usw.) kommen. Diese Stérungen kénnen im Extremfall zu Sicherheitsproblemen der beeinflussten Systeme
fihren. Lesen Sie deshalb diesen Abschnitt aufmerksam durch, um das Auftreten elektromagnetischer Stérungen zu
reduzieren oder ganz zu vermeiden.

Diese Maschine ist fir den industriellen Einsatz konzipiert worden. Halten Sie sich stets genau an die in

dieser Bedienungsanleitung genannten Einsatzvorschriften. Falls dennoch elektromagnetische Stérungen

auftreten, miissen geeignete GegenmalRnahmen getroffen werden. Kontaktieren Sie gegebenenfalls den

Kundendienst der Lincoln Electric. Technische Anderungen der Anlage sind nur nach schriftlicher

Genehmigung des Herstellers zuldssig. Die Ausrlistung der Kategorie A ist nicht fir Gebrauch in
bestimmten Umgebungen ausgelegt, in denen die elektrische Leistung von der allgemeinen Schwachstromversorgung
zur Verfligung gestellt wird. Es kann mdgliche Schwierigkeiten geben, wenn man elektromagnetische Kompatibilitat in
jenen Positionen sicherstellen kann. Die Ausristung stimmt nicht mit IEC 61000-3-12 Uberein. Wenn die Anlagen an
das eine allgemeine Schwachstromversorgung angeschlossen werden, liegt die Verantwortung in der Hand des
Installateurs.

Vergewissern Sie sich vor der Inbetriebnahme des SchweilRgerates, dass sich keine fur elektromagnetische Stérungen

empfanglichen Gerate und Anlagen im moglichen Einflussbereich befinden. Dies gilt besonders fiir:

e  Steuerleitungen, Datenkabel und Telefonleitungen.

e Radio und Televisions-Sender oder -Empfanger sowie deren Kabelverbindungen. Computer oder
computergesteuerte Anlagen.

e Elektronische Sicherheitseinrichtungen und Steuereinheiten fur industrielle Anlagen. Elektronische Mess- und
Kalibriereinrichtungen.

e Medizinische Apparate und Gerate, Horgerate oder persénliche Implantate wie Herzschrittmacher usw. Achtung!
Informieren Sie sich vor Inbetriebnahme der Anlage in der Nahe von Kliniken und Krankenhausern tber die hierzu
glltigen Vorschriften, und sorgen Sie fiir die exakte Einhaltung aller erforderlichen Sicherheitsma3hahmen!

e Prifen Sie grundsatzlich die elektromagnetische Vertraglichkeit von Geraten, die sich im Einflussbereich der
Schweillanlage befinden.

e Dieser Einflussbereich kann in Abhangigkeit der physikalischen Umstande in seiner raumlichen Ausdehnung stark
variieren.

Befolgen Sie zusatzlich die folgenden Richtlinien um elektromagnetische Abstrahlungen zu reduzieren:

e SchlielBen Sie die Maschine stets nur wie beschrieben an. Falls dennoch Stérungen auftreten, muss eventuell ein
zusatzlicher Netzfilter eingebaut werden.

e Halten Sie die Lange der Schweiflkabel moglichst auf ein erforderliches Mindestmall begrenzt. Wenn maglich,
sollte das Werkstiick separat geerdet werden. Beachten Sie stets bei allen MalRnahmen, dass hierdurch keinerlei
Gefahrdung von direkt oder indirekt beteiligten Menschen verursacht wird.

e Abgeschirmte Kabel im Arbeitsbereich kénnen die elektromagnetische Abstrahlung reduzieren. Dies kann je nach
Anwendung notwendig sein.

/1 WARNUNG
Die Ausriistung der Klasse A ist nicht flir Gebrauch in Wohnanlagen ausgelegt, in denen die elektrische Leistung von der
allgemeinen Schwachstromversorgung zur Verfligung gestellt wird. Es kann mdgliche Schwierigkeiten geben, wenn
man elektromagnetische Kompatibilitat in jenen Positionen sicherstellen kann.

> AN
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SicherheitsmaBnahmen / Unfallschutz

01/11

& ACHTUNG

Diese Anlage darf nur von ausgebildetem Fachpersonal genutzt, gewartet und repariert werden. Schlief3en Sie dieses
Gerat nicht an, arbeiten Sie nicht damit oder reparieren Sie es nicht, bevor Sie diese Betriebsanleitung gelesen und
verstanden haben. Bei Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu
Beschadigungen am Gerat kommen. Beachten Sie auch die folgenden Beschreibungen der Warnhinweise. Lincoln
Electric ist nicht verantwortlich fiir Fehler, die durch inkorrekte Installation, mangelnde Sorgfalt oder Fehlbenutzung des
Gerates entstehen.

ACHTUNG: Dieses Symbol gibt an, dass die folgenden Hinweise beachtet werden miissen, um
gefahrliche Verletzungen bis hin zum Tode oder Beschadigungen am Geréat zu verhindern. Schitzen
Sie sich und andere vor gefahrlichen Verletzungen oder dem Tode.

BEACHTEN SIE DIE ANLEITUNG: Lesen Sie diese Anleitung sorgféltig, bevor Sie das Gerat in
Betrieb nehmen. Bei Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu geféahrlichen Verletzungen bis hin zum
Tod oder zu Beschadigungen am Gerat kommen.

STROMSCHLAGE KONNEN TODLICH SEIN: SchweilRgeréte erzeugen hohe Stromstérken.
Beriuhren Sie keine stromflihrenden Teile oder die Elektrode mit der Haut oder nasser Kleidung.
Schiitzen Sie beim Schweif3en lhren Kérper durch geeignete isolierende Kleidung und Handschuhe.

ELEKTRISCHE GERATE: Schalten Sie die Netzspannung am Sicherungskasten aus oder ziehen Sie
den Netzstecker, bevor Arbeiten an der Maschine ausgefiihrt werden. Erden Sie die Maschine
gemal den geltenden elektrischen Bestimmungen.

ELEKTRISCHE GERATE: Achten Sie regelmaRig darauf, dass Netz-, Werkstiick- und
Elektrodenkabel in einwandfreiem Zustand sind und tauschen Sie diese bei Beschadigung aus.
Legen Sie den Elektrodenhalter niemals auf den Schweil3arbeitsplatz, damit es zu keinem
ungewollten Lichtbogen kommt.

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER BERGEN GEFAHREN: Elektrischer Strom, der
durch ein Kabel flieR3t, erzeugt ein elektrisches und magnetisches Feld (EMF). EMF Felder kénnen
Herzschrittmacher beeinflussen. Bitte fragen Sie Ihren Arzt, wenn Sie einen Herzschrittmacher
haben, bevor Sie dieses Gerat benutzen.

CE Konformitat: Dieses Gerat erfiillt die CE-Normen.

KUNSTLICH ERZEUGTE OPTISCHE STRAHLUNG: Nach den Anforderungen der EU Richtlinie
2006/25/EC und der Norm EN12198 wird dieses Produkt in Kategorie 2 eingestuft. Personliche
Schutzausrustung mit Schutzglésern der Stufe 15 ist nach EN169 zwingend vorgeschrieben.

RAUCH UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN: Schweilen erzeugt Rauch und Gase, die
gesundheitsschadlich sein kénnen. Vermeiden Sie das Einatmen dieser Metalldampfe. Benutzen Sie
eine Schweillrauchabsaugung, um die Dampfe abzusaugen.

LICHTBOGEN KONNEN VERBRENNUNGEN HERVORRUFEN: Tragen Sie geeignete
Schutzkleidung und Schutzmasken fiir Augen, Ohren und Korper, um sich vor Spritzern und
Strahlungen zu schiitzen. Warnen Sie auch in der Umgebung befindliche Personen vor den Gefahren
des Lichtbogens. Lassen Sie niemanden ungeschiitzt den Lichtbogen beobachten.

SCHWEISSPRITZER KONNEN FEUER ODER EXPLOSIONEN VERURSACHEN: Entfernen Sie
feuergefahrliche Gegenstande vom Schweil3platz und halten Sie einen Feuerléscher bereit.
Schweif3en Sie keine Behalter, die brennbare oder giftige Stoffe enthalten, bis diese vollstandig
geleert und gesaubert sind. Schweil’en Sie niemals an Orten, an denen brennbare Gase, Stoffe oder
Flussigkeiten vorhanden sind.

GESCHWEISSTE MATERIALIEN KONNEN VERBRENNUNGEN VERURSACHEN: Schweif3en
verursacht hohe Temperaturen. HeilRe Materialien kdnnen somit ernsthafte Verbrennungen
verursachen. Benutzen Sie Handschuhe und Zangen, wenn Sie geschweildte Materialien beriihren
oder bewegen.

S-ZEICHEN: Dieses Gerat darf Schweil’strom in Umgebungen mit erhéhter elektrischer Gefahrdung
liefern.

Deutsch
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Gerategewicht Uber 30kg: Bitte bewegen oder heben Sie das Gerat mit duerster Sorgfalt und mit
Unterstiitzung einer weiteren Person. Das Heben des Gerates kann lhre korperliche Gesundheit
gefahrden.

DEFEKTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN: Benutzen Sie nur Gasflaschen mit dem fiir
den Schweil3prozess geeigneten Gas und ordnungsgemafien Druckreglern, die fur dieses Gas
ausgelegt sind. Lagern Sie Gasflaschen aufrecht und gegen Umfallen gesichert. Bewegen Sie keine
Gasflasche ohne Ihre Sicherheitskappe. Berlhren Sie niemals eine Gasflasche mit der Elektrode,
Elektrodenhalter, Massekabel oder einem anderen stromfiihrenden Teil. Gasflaschen diirfen nicht an
Platzen aufgestellt werden, an denen sie beschadigt werden kdnnen, inklusive Schweil3spritzern und

Warmequellen.

HF

ACHTUNG: Die Hochfrequenzspannung, die zum berthrungslosen Ziinden beim WIG-Schweif3en
eingesetzt wird, kann den Betrieb von unzureichend abgeschirmten Computern, EDV-Zentren und
Industrierobotern bis zum Totalausfall beeinflussen. WIG-SchweiRen kann auRerdem Telefonnetze
sowie den Radio- und Fernsehempfang stéren.

Der Hersteller behélt sich das Recht vor, Anderungen und/oder Verbesserungen am Design vorzunehmen, ohne die

Bedienungsanleitung gleichzeitig zu revidieren.

Installation und Bedienungshinweise

Bitte diesen Abschnitt vor Montage und Inbetriebnahme
der Maschine vollstandig durchlesen.

Aufstellungsort und -umgebung
Diese Maschine kann auch bei ungiinstigen
Umgebungsbedingungen betrieben werden. Jedoch
sind dabei die folgenden Vorsichtsmalinahmen zu
beachten, um einen sicheren Betrieb und eine lange
Lebensdauer der Maschine zu gewahrleisten.

o Die Maschine darf nicht auf einer schragen Flache
aufgestellt oder betrieben werden, die eine Neigung
von mehr 15° aufweist.

¢ Die Maschine darf nicht zum Auftauen von Rohren
verwendet werden.

o Am Aufstellungsort der Maschine ist auf ausreichende
Frischluftzirkulation zu achten. Der Luftstrom zu den
Be- und Entliftungsoffnungen darf nicht behindert
werden. Die Maschine bei Betrieb nicht mit Papier,
Stoff oder Putzlappen abdecken.

e Schmutz und Staub sind soweit wie méglich von der
Maschine fernzuhalten.

o Die Maschine verfugt Gber Schutzart IP23 und ist
daher so weit wie moglich trocken zu halten. Sie
darf nicht auf feuchtem oder nassem Untergrund
aufgestellt werden.

¢ Die Maschine nicht in der Nahe funk- oder
ferngesteuerter Gerate aufstellen. Der Maschinenbetrieb
koénnte die Funktion von sich in der Nahe befindlichen
funk- und ferngesteuerten Geraten so weit
beeinflussen, dass Verletzungen des Bedienpersonals
und Schaden an den Geraten die Folge sein kdnnen.
Bitte beachten Sie hierzu auch den Abschnitt bezlglich
der elektromagnetischen Vertraglichkeit in dieser
Betriebsanleitung.

o Betreiben Sie die Maschine nicht bei Temperaturen
Uber 40°C.

Deutsch

Anschluss an die Stromversorgung
Priifen Sie vor dem Einschalten den Anschluss der
Schweiflmaschine an die Stromversorgung (Spannung,
Phase und Frequenz). Die korrekten Daten sind in den
technischen Spezifikationen dieser Bedienungsanleitung
sowie auf dem Typenschild des Gerates angegeben.
Vergewissern Sie sich, dass die Maschine geerdet ist.

Stellen Sie sicher, dass der Maschine eine ausreichende
Anschlussleistung fir den Normalbetrieb zur Verfligung
steht. Der Nennwert der Sicherung sowie die
Kabelabmessungen sind im Abschnitt ,Technical
Specification” dieser Bedienungsanleitung angegeben.

Das Schweilgerat kann an Dieselschweilaggregate
angeschlossen werden, soweit dieses Aggregat die
entsprechenden Anschlusswerte (Spannung, Frequenz
und Leistung) gemal dem Abschnitt ,Technical
Specification” dieser Anleitung liefert. Das Aggregat
muss Folgendes ermoglichen:

o Wechselstrom Scheitelspannung: unter 670 V.
¢ Wechselstromfrequenz: im Bereich 50 bis 60Hz
o Effektivspannung der AC Wellenform: 400 Vac + 15%.

Diese Bedingungen miissen unbedingt Uberprift
werden, weil viele Dieselschweilaggregate hohe
Spannungsspitzen liefern. Der Betrieb dieses Gerats mit
dem DieselschweiRaggregat, wenn diese Bedingungen
nicht erflllt sind, ist nicht empfehlenswert und kann zur
Beschadigung des Geréts fihren.
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Ausgangsbuchsen

Fir den schnellen Anschluss der SchweilRkabel verfligt

die Maschine Uber ein Twist-Mate™ Kabelstecksystem.

Weitere Informationen zum Anschluss der Maschine fiir

den E-Handschweif3betrieb oder das WIG-Schweiflien

entnehmen Sie den folgenden Abschnitten.

e (+) Positive Ausgangsbuchse: Positive
Ausgangsbuchse zum Anschluss eines
Schweillkabels.

¢ (-) Negative Ausgangsbuchse: Negative
Ausgangsbuchse zum Anschluss eines
Schweillkabels.

StabelektrodenschweifRen (MMA)

Diese Maschine wird ohne Schweilkabel fiir das
E-Hand-Verfahren geliefert, diese kdnnen aber separat
zugekauft werden. Weitere Informationen siehe
Abschnitt ,Accessories” (Zubehor).

Bestimmen Sie zuerst die richtige Polaritat fir die zum
Schweif’en zu verwendende Elektrode. Diese
Informationen finden sich in den technischen Daten der
Elektrode. Dann verbinden Sie das SchweilRkabel und
das Massekabel gemaR der bendtigten Polaritat mit den
Ausgangsbuchsen. Auf der Abbildung sehen Sie das
Verbindungsverfahren fir DC(+).

Schlielen Sie das Elektrodenkabel an den (+)
Anschluss und das Massekabel an (-) Anschluss an.
Stecken Sie den Stecker mit der Nut nach oben in die
Geratebuchse und drehen Sie etwa % Umdrehung im
Uhrzeigersinn. Nicht zu fest anziehen.

Beim DC(-) SchweilRen verfahren Sie anders herum,
sodass das Elektrodenkabel an (-) und das Massekabel
an (+) angeschlossen ist.

WIG-SchweiBen

Die Maschine wird ohne den fiir das WIG-SchweilRen
notigen WIG-Brenner geliefert, dieser kann aber
separat zugekauft werden. Fir weitere Informationen
siehe Abschnitt ,Accessories” (Zubehor).

Das WIG-Schweilen erfolgt meist mit der hier
abgebildeten DC(-)-Polaritat. Wenn Sie mit DC(+)
schweifien missen, stecken Sie die Kabelverbindungen
an der Maschine um.

Deutsch

SchlieRen Sie das Brennerkabel

an die (-) Klemme der Maschine B e
an und die Masseklemme an die

(+) Klemme. Stecken Sie den

Stecker mit der Nut nach oben in

die Geratebuchse und drehen Sie

etwa %2 Umdrehung im

Uhrzeigersinn. Nicht zu fest

anziehen. Zum Schluss verbinden Sie den Gasschlauch
vom WIG-Brenner mit dem Anschluss (B) an der
Frontplatte der Maschine. Falls benétigt liegt dem Paket
ein extra Gasverbinder fir den Anschluss an der
Frontplatte der Maschine bei. Danach verbinden Sie den
Stutzen an der Rickseite der Maschine mit einem
Druckminderer an der zu verwendenden Gasflasche.
Die bendtigten Anschlisse sind in der Packung
enthalten. Verbinden Sie den WIG-Brennerschalter mit
dem Schalterverbinder (A) vorn an der Maschine.

WIG-SchweiRen mit einem wassergekiihlten Brenner
Mit dieser Maschine kann ein Kiihlgerat eingesetzt
werden:

e COOLER-3 fir 315DC

e COOLER-4 fur 415DC

Wenn das oben aufgefilhrte COOLER an die Maschine
angeschlossen wird, wird es automatisch ein- (ON) und
ausgeschaltet (OFF), um die Kiihlung des Brenners zu
gewahrleisten. Beim E-Hand-Verfahren ist der Kihler
ausgeschaltet (OFF).

Die Maschine wird ohne gekiihlten WIG Brenner
ausgeliefert, dieser kann aber separat zugekauft
werden. Fur weitere Informationen siehe Abschnitt
~Accessories* (Zubehor).

/1 WARNUNG
Die Maschine verfigt auf der Riickseite Uber einen
elektrischen Anschluss fir das COOLER Gerat. Diese
Buchse ist NUR fir das oben aufgefiihrte COOLER
Gerat bestimmt.

@WARNUNG
Bevor Sie das Kihlgerat an die Maschine anschlieRen
und betreiben, mussen Sie die mit dem Kuhlgerat
gelieferte Bedienungsanleitung lesen und verstehen.

AnschlieBen von Fernreglern

Eine entsprechende Aufstellung

geeigneter Fernregler ist dem Kapitel

Zubehdr enthehmbar. Zur Verwendung

eines Fernreglers wird dieser am
Fernregleranschluss auf der Frontseite

der Maschine angeschlossen. Die

Maschine wird den Fernregler automatisch erkennen,
die Fernregler-Kontrollleuchte einschalten und auf
Fernreglerbetrieb umschalten. Weitere Details zum
Fernreglerbetrieb werden im nachfolgenden Kapitel
genauer beschrieben.
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Riickplatte

A. Netzschalter: Schaltet die
Stromversorgung der
Maschine EIN/AUS.

B. Eingangskabel: SchlieRen
Sie ihn an das Netz an.

C. Lafter: Luiftereinlass nicht C
zustopfen oder mit Filter
blockieren. Die
Lifterautomatik schaltet den
Lifter automatisch ein und
aus (OFF/ON). Wenn die Maschine eingeschaltet
wird (ON), wird der Lifter nur wahrend der Anlaufzeit
(zwei Sekunden) eingeschaltet. Der Lifter beginnt
mit dem Schweil3betrieb und lauft weiter, wann
immer die Maschine schweil’t. Wenn die Maschine
langer als 7%2 Minuten nicht schweil3t, geht er in den
Green-Modus.

Green-Modus

Im Green-Modus wird die Maschine in einen Stand-

By-Zustand versetzt:

o Der Ausgang ist deaktiviert

e Der Lifter ist ausgeschaltet (OFF)

e Nur die LED Strom flief3t bleibt an.

e Inden Display ,V* und ,A” erscheint ein roter
Strich, der sich bewegt.

Diese Funktion verringert die Staubmenge, die in die
Maschine gesogen werden kann, und den
Energieverbrauch.

Zum Rucksetzen der Maschine starte den
Schweildprozess erneut, betatige den Brennertaster,
einen Taster auf der Bedienung oder drehe den
Encoder-Knopf.

ANM.: Falls ein COOLER WIG-Brenner-Kuhlgerat
an die Maschine angeschlossen ist, wird es im
Green-Modus ON/OFF geschaltet.

HINWEIS: Dauerbetrieb "Green Mode"
(Energiesparmodus): alle 10 Minuten lauft 1 Minute
lang der Lfter.

D. Gaseinlass: Anschluss fiir das WIG-Schutzgas.
Verwende die mitgelieferten Anschliisse um die
Maschine mit der Gasversorgung zu verbinden. Die
Gasquelle muss Uber einen eingebauten Druckregler
und Durchflussmesser verfugen.

E. Netzanschluss fiir den COOLER: 400Vac
Steckbuchse. Hier schlieRen Sie das COOLER
Kuhlgerat an.
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Bedienungselemente und

Kontrollanzeigen

Einschalten der Maschine:

Beim Einschalten des Gerats (ON) wird ein Autotest
durchgefiihrt; wahrend dieses Tests werden alle LEDs
fur einen Augenblick eingeschaltet (ON); gleichzeitig
zeigen die Displays ,333" und dann ,888“. Beim Starten
wird der Lifter kurzzeitig aktiviert und startet dann mit
dem Schweil3betrieb neu.

e Die Maschine ist betriebsbereit, wenn die LED
.Power ON“ an der Frontplatte aufleuchtet, die ,A“
LED (in der Mitte der Ubersicht) mit einer der LEDs
der Schweilisteuerung ,MODE". Dies sind
Mindestbedingungen und abhangig von der
Schweillauswahl konnen andere LEDs ON sein.

Anzeigen und Steuerungen an der Frontplatte

LED Power ON:

Diese LED blinkt wahrend des Startvorgangs der
Maschine und leuchtet dauerhaft, wenn die Maschine
betriebsbereit ist.

Wenn der Schutz vor zu hoher Eingangsspannung aktiv
wird, beginnt die LED Power ON zu blinken und die
Displays zeigen eine Fehlermeldung an. Die Maschine
startet automatisch, wenn die Eingangsspannung wieder
im richtigen Bereich liegt. Flr ndhere Einzelheiten lesen
Sie die Abschnitte Fehlermeldungen und Fehlerbehebung.

(%

Diese Kontrollleuchte schaltet sich ein, wenn ein Fernregler
Uber den Fernregler mit der Maschine verbunden wird.

Fernregler LED:

Wenn ein Fernregler an die Maschine angeschlossen ist,
arbeitet der Knopf Ausgangsstrom in zwei verschiedenen
Modi: STICK (Elektrode) und TIG (WIG):

¢ STICK-Modus: mit einem angeschlossenen
Fernregler ist der Ausgang der Maschine
eingeschaltet (ON). Ein Fernregler oder Pedal
sind zugelassen (der Schalter wird umgangen).

&
O

Wenn die Fernregelung angeschlossen wird, spielt der
Knopf Ausgangsstrom an der Benutzerflache der
Maschine keine Rolle mehr. Uber den Fernregler steht
der gesamte Stromausgangsbereich zur Verfligung.
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e TIG-Modus: Im lokalen und im Fernregel-Modus
ist der Ausgang der Maschine ausgeschaltet
(OFF). Zur Aktivierung des Ausgangs wird ein
Schalter bendétigt.

&6
O

Der tber den Fernregler auswahlbare
Ausgangsstrombereich ist abhangig vom Knopf fiir
den Stromausgang an der Benutzerflache der
Maschine. Beisp.: Wenn der Ausgangsstrom Uber
den Knopf fur den Stromausgang an der
Benutzerflache der Maschine auf 100A eingestellt ist,
regelt der Fernregler den Ausgangsstrom von mind.
5A auf max. 100A.

Fulifernregler: Fir eine korrekte Bedienung muss im

Setup-Meni die "Option 30" aktiviert sein:

e 2-Schritt-Sequenz wird automatisch ausgewahlt

e Schweiflstromanstieg/-absenkung sowie
Neuziindung sind deaktiviert.

e Spot, Bi-Level und 4-Schritt sind nicht
auswahlbar

(Der normale Betrieb wird wieder hergestellt, wenn
der Fernregler nicht mehr angeschlossen ist.)

LED Uberhitzung:

Diese Anzeige leuchtet auf, wenn die Maschine Uberhitzt
ist und sich die Ausgangsleistung abgeschaltet hat.

Dies passiert normalerweise, wenn die Einschaltdauer
der Maschine Uberschritten wurde. Lassen Sie die
Maschine eingeschaltet. Die internen Komponenten
haben so die Mdglichkeit abzukuhlen. Erlischt die
Warnleuchte, kann das Gerat wieder normal betrieben
werden.

Drucktaste Modus:

-C

Mit dieser Drucktaste wird der Schweimodus der
Maschine geandert:

G

e Elektrode (SMAW)
o Lift TIG (WIG)
e HFTIG (WIG)
e SpotTIG (WIG)

Die Funktion Spot TIG ist nur auswahlbar, wenn
vorher im Setup-Menu die ,Option 10“ aktiviert
wurde. Siehe Abschnitt ,Setup menu“ wegen der
Optionen Aktivieren / Deaktivieren.

Jeder Schweilmodus ist im Abschnitt
Betriebsanweisung detailliert beschrieben.
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Drucktaste Schaltermodus:

Mit dieser Drucktaste wird die Schaltersequenz im WIG-

Modus geandert:

e 2-Schritt / 4-Schritt mit Neustart Diese Option ist mit
der Schalter-Drucktaste nicht auswahlbar und
arbeitet, falls aktiviert, im 2-Schritt- oder 4-Schritt-
Modus:

Diese Anzeige leuchtet auf, wenn die Option
Neustart flr den aktuellen WIG-Schalter-Modus
aktiviert ist. Der Neustart kann separat im Setup-
Mend fir den 2-Schritt- und den 4-Schritt-Modus
aktiviert werden. Weitere Informationen zum
Neustart im Abschnitt Betriebsanweisung.
2-Schritt

4-Schritt

Bi-Level

Jeder Schaltermodus ist im Abschnitt Betriebsanweisung
genau beschrieben.

SEL Drucktaste:

Mit der Auswahl-Drucktaste (SEL) kann man durch die
SchweilRparameter scrollen. Mit jedem Druck leuchtet die
relevante LED auf und auf den Displays werden die
aktuellen Werte des Parameters angezeigt. \Wenn ein
Parameter fiir den aktuellen Modus deaktiviert ist, wird er
Ubersprungen. Der Anwender kann dann diesen Wert
andern, indem er den Knopf fur den Ausgangsstrom dreht.
Falls nach einer gewissen Zeit (4s) keine Anderung
vorgenommen wird, gehen die Displays und die LEDs in
den voreingestellten Zustand zurtick, indem der Knopf flr
den Ausgangsstrom den Ausgangsstrom festlegt.
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Drucktaste Speicher:

Mit diesen Tasten kann man WIG-Schweif3programme
speichem (=>M) oder wieder aufrufen (M—>). Dem Anwender
stehen 10 Speicherprotokolle (P01 bis P10) zur Verfiigung.

Speichern [oder aufrufen] eines Protokolls:
Speichern (=>M) Aufrufen (M->)

01 <10

l,‘~\\
\ @ 3
N ¢
Speichern (=>M) Aufrufen (M->)
4 Sekunden lang gedrickt halten

Wahrend des Schweil3ens sind die Speicher-Drucktasten
deaktiviert.

Im nachstehenden Abschnitt ,List of parameters and
Factory stored programs* finden Sie eine vollstandige
Liste mit den vom Werk aus gespeicherten Programmen.

Drucktaste Impuls-Verfahren:

Im WIG-Modus wird Uber diese Drucktaste die Impuls-
Funktion eingeschaltet (ON). Nach Aktivierung geht die
LED neben der Drucktaste an. Beim
Elektrodenschweil3en ist dieser Befehl deaktiviert.

Bei aktiviertem Impuls-Verfahren kénnen die Parameter
Einschaltdauer (%), Frequenz (Hz) und Hintergrund (%)
eingestellt werden. Wahrend des WIG-Schweilens ist es
nicht moglich, den Impulsbefehl ein- oder auszuschalten
(ON oder OFF): im Fall von ON, wird nach den Werten fir
Einschaltdauer, Frequenz und Hintergrundstrom
geschweilit.

Knopf fiir den Ausgangsstrom

77N
l 1\
\ @ 3
N &

Regelt die Ausgangsstromstarke der Maschine.

Dieser Knopf ist auch eine Mehrzweck-Steuerung: im
Abschnitt ,Operating Instruction“ wird beschrieben, wie
diese Steuerung zur Parameterauswahl bedient wird.
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Display V & A:

v A
I (| st
LIy ) Lo

Rechts wird der voreingestellte Schweil3strom (A) vor
dem Schweil3en und der tatsachliche Schweil’strom
wahrend des SchweilRens angezeigt und links die
Spannung (V) an den Ausgangsleitungen.

Der aufblinkende Wert zeigt den Durchschnittswert der
bisherigen Schweilzeit an. Uber diese Funktion wird
der Mittelwert Giber 5 Sekunden nach jeder Schweil3zeit
angezeigt.

Wenn ein Fernregler angeschlossen ist (die LED fur den
Fernregler ist ON), werden auf der linken Anzeige (A)
der voreingestellte und der tatsachliche Schweiflstrom
gemal der obigen Erklarung ,Remote LED" angezeigt.

Im linken (V) Display kdnnen auch folgende Anzeigen
erscheinen:

PrE SR

VORSTROMEN STROM STARTEN
)
LIPS Ac
ANSTIEG BI-LEVEL
V-
FrE UL
FREQUENZ EINSCHALTDAUER
H Fn"- i
L (W]
HINTERGRUND ABSTIEG
r m
LrA PUS
KRATER NACHSTROMEN
B]
5P Err
PUNKTSCHWEIREN FEHLER
r r
) B r~ E L
SPEICHER AUFRUFEN
rm )
SOF Lri
SOFT CRISP
PROGRAMM

Im rechten (A) Display kdnnen auch folgende Anzeigen
erscheinen:

Fur Programmprotokolle

Fur Fehldercodes

Siehe Abschnitt ,,Operating Instruction® fir eine genauere
Beschreibung der mit diesen Anzeigen beschriebenen
Funktionen.
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Bedienungsanleitung

ElektrodenschweilRen (SMAW)
Wenn Elektrode ausgewahlt werden soll:
Aktion Visualisierung

Driicken Sie mehrere Male MODE, bis die obige LED
aufleuchtet

Wenn Elektrode ausgewahlt wurde, sind folgende

Funktionen aktiviert:

e Hot Start: Eine kurzzeitige Erh6hung des Ausgangs-
Schweiflstroms wahrend das
Elektrodenschweildverfahren gestartet wird.
Erleichtert die schnelle und zuverlassige Ziindung
des Lichtbogens.

e Anti-Sticking: Diese Funktion reduziert den
Ausgangsstrom der Maschine auf ein geringes
Niveau beim Festkleben der Elektrode. Diese
Stromreduzierung ermdglicht dem Schweil3er die
Entnahme der Elektrode aus dem Halter, ohne dabei
groRe Funken zu erzeugen, die den Halter zerstéren
konnten.

e Auto Adaptive Arc Force: Diese Funktion erhéht den
Ausgangsstrom temporar. Diese zeitlich begrenzte
Steigerung des Ausgangsstromes bendtigt man zum
Ausgleich wechselnder Verbindungen zwischen
Elektrode und Schmelzbad.

Dies ist eine aktive Steuerfunktion, die den besten
Mittelweg zwischen Lichtbogenstabilitat und
Spritzeranfall garantiert. Die Funktion Auto-Adaptive
Arc Force hat statt einer festen oder manuellen
Regulierung eine automatische und mehrstufige
Einstellung: Die Intensitat hangt von der
Ausgangsspannung ab und wird in Echtzeit von den
Mikroprozessoren berechnet, wo auch die Arc Force
Ebenen abgebildet sind. Die Steuerung misst
sténdig die Ausgangsspannung und bestimmt die
Hoéhe des einzusetzenden Spitzenstroms; der Wert
reicht aus, um den Metalltropfen, der von der
Elektrode auf das Werkstuck ibertragen wird, zu
brechen, aber nicht zu hoch, um Schweil3spritzer um
das Schweillbad herum zu verhindern. Dies
bedeutet:
e Verhindern des Festklebens zwischen Elektrode /
Werkstlick durch zu niedrige Stromwerte.
e Spritzerverminderung.
Schweiltabldufe werden vereinfacht und das
Schweil3bild verbessert auch wenn die Schweil3naht
nicht abgebirstet wurde.

Im Elektroden-Modus stehen zwei verschiedene

Einstellungen zur Verfiigung:

e Soft Stick: SchweilRen mit wenig Schweilperlen.

o CRISP Stick (Werkseinstellung): Fiir aggressives
Schweiften mit erhdhter Lichtbogenstabilitat.
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Wechsel zwischen Soft und Crisp:

,,,,,,,,,,,, Aktion .  Visualisierung
Im Leerlauf, vor dem Spannun
__________ Schweiken = Spannung
Dricken Sie SEL
| P | Sl‘l
@ LIy uF
"""""" DruckenS.eSEL,-,,-
[}
@ SuF-):_ﬁ

Warten Sie 4 Sekunden
oder beginnen Sie zu
schweillen, um die

)
) A ris Spannung
Anderungen zu speichern |

WIG
Vor dem Beginn einer WIG Schweiflung, empfehlen wir
die Gaszuleitung zu spiilen.

Zum Spilen der Gaszuleitung und des Brenners:

' \
@ e 11
! Ly

,,,,,,,,,,,, Aktion ~~ ,  Anzeige
Im Leerlauf, vor dem s
__________ Schweiten = SPamng
Driicke SEL

. Die Spulfunktion ist aktiv;
- Das Gas strohmt solange
© bis der SEL Taster frei

SEL frei geben i Pl'E-)spannung

Lift TIG (WIG-Schweifen)
Auswahlen des Lift TIG-Modus:
Visualisierung

Driicken Sie mehrere Malé MODE, bis diobige LED
aufleuchtet

Lift TIG: Wenn die Drucktaste auf WIG-Schweil3en mit
Beriihrungsziinden (Lift Arc) steht, sind alle Funktionen
zum Stabelektrodenschweil3en deaktiviert, und die
Maschine ist bereit zum WIG-Schweifl3en mit
Berlihrungsziindung (Lift Arc). Beim Lift Arc wird zunachst
die Wolfram-Nadel auf das Werkstlick aufgesetzt, um einen
geringen Kurzschlussstrom zu erzeugen. Danach, wenn
die Wolfram-Nadel vom Werkstiick abgehoben wird, ziindet
der eigentliche Schweillichtbogen.
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HF TIG (WIG-Schweillen)
Auswahlen des HF TIG-Modlus:

Driicken Sie mehrere Male MODE, bis die obige LED
aufleuchtet

Wenn die Drucktaste auf HF-TIG-SchweilRen steht, sind
alle Funktionen zum Stabelektrodenschweil3en deaktiviert,
und die Maschine ist bereit zum HF-TIG-Schweilen.

WIG-Schweisequenzen

oC

Mit jedem Driicken der SEL
Drucktaste leuchten die LEDs in der
folgenden Reihenfolge auf:

A

%

[ 1 1
1q= -‘- =p i (]
] 1
1
1

Wahrend des HF-TIG-Modus wird der WIG-Lichtbogen @
durch HF gestartet, ohne dass die Elektrode das Werkstiick s ! ! e
beruhrt. Die zum Starten des WIG-Lichtbogens genutzte 118
Hochfrequenz bleibt 3 Sekunden lang erhalten; wenn der 2 A
Lichtbogen nicht innerhalb dieser Zeit startet, muss die 3 S
Schaltersequenz neu gestartet werden. 4 A
Die Starke der HF-Zindung kann im Setup-Menu durch 4a %
Andern des Wertes von Option 40 eingestellt werden. 4b Hz
Sechs Zindstarken - von 1 (sanft, geeignet fir diinne 4d A
Elektroden) bis 6 (stark, geeignet fiir dicke Elektroden) - S S
stehen zur Auswahl. Die Standardeinstellung dieser 6 A
Option ist "3". 7 S
Spot TIG (WIG) 1 | VORSTROMEN
Die Funktion Spot TIG ist nur auswahlbar, wenn die Im WIG-Modus wird tiber diese Funktion die
,Option 10 vorher im Setup-Menii eingestellt wurde. Vorstromzeit des Schutzgases geregelt. Beim
ElektrodenschweilRverfahren wird sie nicht
Auswahlen des Spot TIG-Modus: genutzt.
____________ Aktion | Visualisierung 2 | STROM STARTEN
@ : ._@ Diese Funktion steuert den Anfangsstrom beim
: Starten des WIG-Schweifens. Nachstehend bei
Driicken Sie mehrere Male MODE, bis die obige LED den Schaltersequenzen wird der Startvorgang
aufleuchtet erklart.
3 | ANSTIEG
Dieses Schweifldverfahren ist besonders geeignet zum Beim WIG-Schweillen steuert diese Funktion den
Heften oder Schweifen diinnen Materials. Es nutzt linearen Anstieg des Stroms vom Start bis um
einen Hochfrequenz-Start und stellt sofort den eingestellten Strom. Im nachstehenden Abschnitt
eingestellten Strom bereit, ohne Anstieg oder Absenken. Schaltersequenz wird erklart, wie ein Anstieg
Die Schweil3zeit kann an den Schalter gekniipft oder mit aktiviert wird. Beim Elektrodenschweillverfahren
der Punktzeitsteuerung eingestellt werden. wird sie nicht genutzt.
4 | STROM EINSTELLEN
Wenn die Punktzeit (,Option 11“ des Setup-Menus) im Mit dieser Funktion wird die Ausgangsstromstarke
Setup-Men aktiviert wurde, um die Punktzeit zu &ndern: der Maschine eingestellt.
! — v 4a | EINSCHALTDAUER (IMPULS-AN-ZEIT)
11 Wenn die Impulsfunktion eingeschaltet ist, steuert
LILILl sie die Impuls-an-Zeit. Wahrend der An-Zeit ist
Aktion ; Visualisierung der Ausgangsstrom gleich dem eingestellten
Im Leerlauf, vor dem Strom.
Schweilen Spannung 4b | FREQUENZ
"""" Dricken Sie SEL - o Wenn die Impulsfunktion eingeschaltet ist, steuert
SPB sie die Impulsfrequenz, also die Rechteckwelle im
obigen Diagramm (Hz).
""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" 4d | HINTERGRUND
An diesem Punkt kann die Punktzeit durch Drehen des Wenn die Impulsfunktion eingeschaltet ist, steuert
Knopfs fiir den Ausgangsstrom eingestellt werden. sie den Impuls-Hintergrundstrom. Das ist der
Durch Stellen der Punkizeit auf 0 wird die festgelegte Strom im unteren Teil der Rechteckwelle.
Zeitfunktion deaktiviert und die Schwei3zeit mit dem 5 | ABSTIEG
Schalter des WIG-Brenners verkn(pft. Beim WIG-Schweillverfahren steuert diese Funktion
den linearen Anstieg des Stroms vom eingestellten
HINWEIS: Wie weiter oben, im Abschnitt Uber HF-WIG bis zum Kraterstromt. Im nachstehenden Abschnitt
beschrieben wird die Starke der HF-Ziindung tber Schaltersequenzen wird erklart, wie die Absenkung
Setup-Option 40 eingestellt. aktiviert wird. Beim ElektrodenschweilRverfahren
wird sie nicht genutzt.
Siehe Abschnitt ,Setup-Meni“ wegen der Optionen 6 | KRATER
Aktivieren / Deaktivieren. Uber diese Funktion wird der Endwert fiir die
Stromstarke nach dem Absenken gesteuert. Im
nachstehenden Abschnitt Schaltersequenzen wird
erklart, wie der Kraterbetrieb funktioniert.
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7 | NACHSTROMEN
Beim WIG-Schweillverfahren steuert diese
Funktion die Nachstromzeit des Schutzgases.
Beim Elektrodenschweillverfahren wird sie nicht
genutzt.

Wahrend des Schweillens ist die Auswahl-Drucktaste flr

die folgenden Funktionen aktiviert:

e Ausgangsstromstarke

e Nur wenn die Impuls-Funktion aktiv ist: die Werte fur
Einschaltdauer (%), Frequenz (Hz) und
Hintergrundstrom (A) kénnen bearbeitet werden.

Der neue Parameterwert wird automatisch gespeichert.

WIG-Schaltersequenzen

Das WIG-SchweilRverfahren funktioniert im 2-Schritt-
oder im 4-Schritt-Modus. Die spezifischen
Betriebssequenzen fiir die Schaltermodi werden
nachstehend beschrieben.

Legende der verwendeten Symbole:

g=
©

t.ﬁ Vorstromen Gas

ﬂ Gas

ﬁz Nachstromen Gas

2-Schritt-Schalterseqenz
Zum Auswahlen der 2-Schritt-Sequenz:
Aktion : Visualisierung

Drucktaste Brenner

Ausgangsstromstarke

Mehrere Male driicken, bié die LED oben aufleuchtet

Im 2-Schritt-Schaltermodus und wenn ein WIG-
Schweiltverfahren ausgewahlt ist, trifft folgende
Schweiltsequenz zu.

= A

©

I L

1.  WIG-Brennerschalter driicken und halten, um die
Sequenz zu starten. Die Maschine 6ffnet das
Gasventil, damit das Schutzgas strémen kann.
Nach der Vorstromzeit wird der Ausgang der
Maschine eingeschaltet (ON), damit Luft durch den
Brennerschlauch spuilen kann. Zu diesem Zeitpunkt
wird der Lichtbogen gemaf dem ausgewahlten
Schweillverfahren gestartet. Nach dem Zunden wird
der Ausgangsstrom mit einer kontrollierten
Geschwindigkeit oder iber eine kontrollierte

Deutsch 1"

Anstiegsdauer erhéht, bis die Schweifstromstarke
erreicht ist.

Wenn der Brennerschalter wahrend der Anstiegszeit
losgelassen wird, stoppt der Lichtbogen sofort und der
Ausgang der Maschine wird abgeschaltet (OFF).

2. Wenn der WIG-Brennerschalter losgelassen wird,
ist das Schweillen beendet. Die Maschine senkt
jetzt den Ausgangsstrom mit einer kontrollierten
Geschwindigkeit oder iber eine kontrollierte
Absenkdauer, bis der Kraterstrom erreicht ist und
der Ausgang der Maschine wird abgeschaltet
(OFF).

Nach Abschalten des Lichtbogens bleibt das

Gasventil gedffnet, damit Schutzgas weiter zu der
heilken Elektrode und zum Werkstuck flie3en kann.

IR RN

&

5

ﬂ

L

I

Wie oben dargestellt, ist es mdglich, den WIG-
Brennerschalter ein zweites Mal wahrend des Absenkens
zu driicken und zu halten, um die Absenkfunktion zu
beenden und den Strom auf dem Level des Kraterstroms
zu halten. Wenn der WIG-Brennerschalter losgelassen
wird, schaltet der Ausgang ab (OFF) und die Nachstrémzeit
beginnt. Diese Sequenz, 2-Schritt, Neustart deaktiviert, ist
die ab Werk voreingestellte Sequenz.

2-Schritt Brennersequenz mit Option Neustart
Zum Auswahlen der 2-Schritt-Sequenz mit Neustart:
Aktion i Visualisierung

) - @he

Mehrere Male driicken, bis die LED oben aufleuchtet

Wenn im Setup-Ment die Option 2-Schritt Neustart
aktiviert ist, lauft folgende Sequenz ab:
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1. WIG-Brennerschalter driicken und halten, um die
Sequenz wie oben beschrieben zu starten.

2. Lassen Sie den WIG-Brennerschalter los, um die
Absenkung zu starten. Wahrend dieser Zeit driicken
und halten Sie den WIG-Brennerschalter, um das
Schweilten neu zu starten. Der Ausgangsstrom
steigt dann wieder mit einer kontrollierten
Geschwindigkeit an, bis der Schweifstrom erreicht
ist. Diese Sequenz kann so oft wie nétig wiederholt
werden. Nach Fertigstellen des Schweiflvorgangs
lassen Sie den WIG-Brennerschalter los. Wenn der
Kraterstrom erreicht ist, wird der Ausgang der
Maschine abgeschaltet (OFF).

4-Schritt Schaltersequenz
Zum Auswahlen der 4-Schritt-Sequenz:
Aktion | Visualisierung

Mehrere Male driicken, bis die LED oben aufleuchtet

Wenn der 4-Schritt-Modus und ein WIG-Schweil3verfahren
ausgewahlt sind, 1auft folgende Sequenz ab.

M @ @ “

= é‘r‘?

° N
: d

0 L

1.  WIG-Brennerschalter driicken und halten, um die
Sequenz zu starten. Die Maschine 6ffnet das
Gasventil, damit das Schutzgas strémen kann.
Nach der Vorstromzeit wird der Ausgang der
Maschine eingeschaltet (ON), damit Luft durch den
Brennerschlauch spulen kann. Zu diesem Zeitpunkt
wird der Lichtbogen gemafl dem ausgewahlten
Schweillverfahren gestartet. Nach Zinden des
Lichtbogens hat der Ausgangsstrom die Starke des
Startstroms. Dieser Zustand kann so lange wie
noétig aufrecht erhalten werden.

Wenn der Startstrom nicht benétigt wird, halten Sie
den WIG-Brennerschalter nicht wie zu Beginn
dieses Schritts beschrieben. In diesem Zustand
geht die Maschine von Schritt 1 in Schritt 2, wenn
der Lichtbogen geziindet wird.

2. Durch Loslassen des WIG-Brennerschalters wird die
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Anstiegsfunktion ausgelést. Der Ausgangsstrom steigt
dann wieder mit einer kontrollierten Geschwindigkeit
oder eine kontrollierte Anstiegsdauer an, bis der
Schweillstrom erreicht ist. Wenn der Brennerschalter
wahrend der Anstiegszeit gedriickt wird, stoppt der
Lichtbogen sofort und der Ausgang der Maschine wird
abgeschaltet (OFF).

3. Dricken und halten Sie den WIG-Brennerschalter,
wenn der Hauptteil der Schweille komplett ist. Jetzt
beginnt die Maschine, den Ausgangsstrom mit einer
kontrollierten Geschwindigkeit oder Uber eine
kontrollierten Absenkungsdauer zu senken, bis der
Kraterstrom erreicht ist.

4. Dieser Kraterstrom kann so lange wie erforderlich
gehalten werden. Wenn der WIG-Brennerschalter
losgelassen wird, wird der Ausgang der Maschine
abgeschaltet (OFF) und die Nachstrémzeit beginnt.

Wie hier dargestellt wird o
der WIG-Brennerschalter /1= H H
in Schritt 3A schnell i

gedruckt und losgelassen;

es ist moglich, den WIG- h
Brennerschalter noch
einmal zu driicken und zu @’
halten, um die
ﬁﬁ

Absenkungszeit zu
beenden und die
Ausgangsstromstarke auf

HGhe der D ]
Kraterstromstarke zu =
halten. Wenn der WIG-

Brennerschalter losgelassen wird, wird der Ausgang
abgeschaltet (OFF).

——

Dieser Sequenzbetrieb, 4-Schritt, Neustart nicht aktiviert,
ist vom Werk voreingestellt.

4-Schritt-Schaltersequenz mit der Option Neustart
Zum Auswahlen der 4-Schritt-Sequenz mit Neustart:
Aktion | Visualisierung

Mehrere Male driicken, bis die LED oben aufleuchtet

Wenn im Setup-Meni der 4-Schritt-Modus mit Neustart
aktiviert ist, lauft fur Schritt 3 und 4 folgende Sequenz ab
(die Schritte 1 und 2 &ndern sich durch die Option
Neustart nicht):

[©] (2 @) @) (3R)

R B R A A

3. Dricken und halten Sie den WIG-Brennerschalter.
Die Maschine senkt jetzt den Ausgangsstrom mit
einer kontrollierten Geschwindigkeit oder iber eine
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kontrollierte Absenkdauer, bis der Kraterstrom
erreicht ist.

4. Lassen Sie den WIG-Brennerschalter los. Der
Ausgangsstrom wird wieder auf
Schweilistromstarke ansteigen, wie in Schritt 2,
damit das SchweilRen fortgesetzt werden kann.

Wenn das Schweilten komplett beendet ist, nehmen Sie

folgende Sequenz statt den oben beschriebenen Schritt 3.
3A. WIG-Brennerschalter schnell driicken und
loslassen. Die Maschine senkt jetzt die
Ausgangsstromstarke mit einer kontrollierten
Geschwindigkeit oder ber eine kontrollierte
Absenkdauer, bis der Kraterstrom erreicht ist
und der Ausgang der Maschine wird
abgeschaltet (OFF). Nach Abschalten des
Lichtbogens beginnt die Nachstrémzeit.

es ist moglich, den WIG-
Brennerschalter noch

Ausgangsstromstarke auf

Héhe der

Schweillen fortgesetzt werden kann. Wenn der Hauptteil
der Schweille beendet ist, gehen Sie zu Schritt 3.

Wie hier dargestellt,
wiederum nach schnellem
Driicken und Loslassen
des WIG-Brennerschalters
in Schritt 3A, ist es
moglich, den WIG-
Brennerschalter ein
zweites Mal schnell zu
driicken und zu halten, um
die Absenkungszeit zu
beenden und mit dem
Schweif3en zu stoppen.

Wie hier dargestellt wird ] ) @

der WIG-Brennerschalter = % 6 If

in Schritt 3A schnell e ‘

einmal zu driicken und zu

halten, um die

Absenkungszeit zu

Kraterstromstarke zu

halten. Wenn der WIG-Brennerschalter losgelassen

wird, wird der Ausgang wieder ansteigen bis auf
Y

gedruckt und losgelassen;
beenden und die ﬂ
Schweilistromstéarke, wie in Schritt 4, damit das

| —L
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Bi-Level (A1/A2) Schaltersequenz
Die Funktion "Bi-Level" ist nur anwahlbar, wenn vorher
im Setup-Menu die Option 20 aktiviert wurde.

Zum Auswabhlen der Bi-Level-Sequenz:
Aktion : Visualisierung

Mehrere Male driicken, bis die LED oben aufleuchtet

Bei dieser Sequenz wird der Lichtbogen wie bei der
4S-Sequenz gestartet. Dies bedeutet, dass Schritt 1 und
2 identisch sind.

3.  WIG-Brennerschalter schnell driicken und halten. Die
Maschine schaltet das Stromlevel von A1 auf A2
(Hintergrundstrom). Immer, wenn diese Schalteraktion
wiederholt wird, schaltet das Stromlevel zwischen
diesen beiden hin und her.

3A. Dricken und halten Sie den WIG-
Brennerschalter, wenn der Hauptteil der
Schweilde fertig gestellt ist. Die Maschine senkt
jetzt den Ausgangsstrom mit kontrollierter
Geschwindigkeit oder ber eine kontrollierte
Absenkdauer, bis die Kraterstromstarke erreicht
ist. Diese Kraterstromstarke kann so lange wie
erforderlich gehalten werden.

HINWEIS: Bei der Bi-Level-Brennerschaltsequenz

stehen die Option Neuziindung und die Puls-Funktion
nicht zur Verfiigung.
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Setup-Menu
Das Setup-Menu enthalt mehrere Parameter, die in den
Funktionen der Hauptsteuerplatte versteckt sind.

So gelangen Sie ins Setup-Mend:

Die Taster "SEL" und "MODE" driicken und gedruckt
halten

-CH-C

Halten Sie ,SEL“+,MODE" gedriickt, bis die Displays
LSET UP* anzeigen
V A

1l

Yy

£ LiP

Dann lassen Sie die Taste ,SEL" los

—V A

Jetzt erscheint die Option
Nummer ,,00“

V
L ll_ll l

01 & 99

Leeres Display

Wabhlen Sie die gewiinschte Option: auf dem linken
Display erscheint die Nummer der Option

VAt

(@

N

Dann driicken Sie ,SEL" zur Bestatigung

A
Il
Ly
EIN/AUS (oder 1/2/ 3/ 4 nur bei Option 40)

Nun kénnen Sie die Option aktivieren, deaktivieren oder
ihren Wert andern: auf dem Display rechts wird der
jeweilige Status angezeigt.

A S
1 1
\ @ 3
A 4

Speichern Sie die gewlinschte Option durch Driicken der
“SEL” Drucktaste

Zum Verlassen des Setup-Meniis wahlen Sie die Option 00
und halten Sie die SEL Taste 5 Sekunden lang gedrtickt,
bis der normale Betrieb wieder aufgenommen wird.

Deutsch
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Liste der Menii-Optionen

00 Ausgangspunkt

01 2-Schritt Neustart

02 4-Schritt Neustart

10 Punktschweillen

11 Fixe Zeit Punkt

20 Bi-Level

30 Ful3pedal

40 Zundstarke

99 Zurlicksetzen auf Werkseinstellungen

Zum Andern einer Einstellung SEL driicken, Kodierer
drehen (Knopf Ausgangsstrom), um die Einstellung zu
andern und wiederum SEL driicken, um den neuen Wert
zu bestatigen.

Fehlercodes und Fehlerbehebung

Bei Auftreten eines Fehlers schalten Sie das Gerat ab,
warten einige Sekunden und stellen es dann wieder an.
Besteht der Fehler weiterhin, ist eine Wartung erforderlich.
Bitte wenden Sie sich an den nachsten Fachhandler oder
Lincoln Electric und teilen Sie ihm den Fehlercode mit, der
an der Frontabdeckung angezeigt wird.

El’l‘

Tabelle mit Fehlercodes

Eingang auBerhalb der Toleranzen
*LED blinkt.

Zeigt an, dass ein Schutz vor zu hoher

01 Eingangsspannung aktiv ist. Die Maschine
startet automatisch, wenn die
Eingangsspannung im richtigen Bereich
liegt.

Inverterspannung gesperrt

(i) LEDs blinken abwechselnd.
Zeigt an, dass ein Fehler bei der internen
Hilfsspannung festgestellt wurde.

06

Wiederherstellung des Gerats:

e Stellen Sie den Hauptschalter ab (OFF)
und dann wieder an (ON), um das Gerat
neu zu starten.

Lufterfehler

Das Kiihlergeblase ist blockiert oder

fehlerhaft.

Wiederherstellung des Gerats:

e Schalten Sie den Hauptschalter aus
(OFF) und prifen Sie, ob der Lufter
durch etwas blockiert ist, dass die Flugel
stoppt.

10 & WARNUNG

e MASCHINE NICHT OFFNEN! Fihren

Sie die Prifung durch die

Lufteinlassgitter auf der Ruickseite der
Maschine aus.

e STECKEN SIE KEINE TEILE IN DIE
GITTER! Gefahr eines Stromschlags.

e Schalten Sie den Hauptschalter ein ON,
um die Maschine neu zu starten und
eine kurze Schweiflung auszufuhren,

um zu Uberprifen, ob der Lifter neu
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gestartet ist.

Falls der Lifter weiterhin nicht arbeitet,
muss ein Wartungsdienst eine Wartung
ausfihren.

Fehler des Wasserkiihlers

Die Kuhlerflissigkeit flieRt nicht richtig durch

" den Brenner. Weitere Informationen siehe
Bedienungsanleitung Wasserkiihler.
Wartung

/" WARNUNG
Fir Wartung und Reparatur des Gerates konsultieren
Sie bitte den nachsten Fachhandler oder Lincoln
Electric. Eine unsachgemal durchgefiihrte Wartung
oder Reparatur durch eine nicht qualifizierte Person flihrt
zum Erléschen der Garantie.

Die Haufigkeit der Wartungen hangt unter anderem auch
von der Arbeitsumgebung der Maschine ab. Jeder
bemerkte Schaden sollte sofort mitgeteilt werden.

o Uberpriifen der Kabel und aller Anschliisse. Ersetzen
Sie diese, wenn erforderlich.

e Halten Sie das Gerat sauber. Verschmutzungen am
Gehause insbesondere an den Luftein- und
Auslassen beseitigen Sie mit einem weichen
trockenen Tuch.

&WARNUNG
Maschine nicht 6ffnen und nichts in die Offnungen
stecken. Die Maschine muss wahrend der Durchfiihrung
der Wartungsarbeiten von der Energieversorgung
getrennt sein. Nach jeder Reparatur muss zur
Gewahrleistung der Sicherheit ein ordentlicher Test
durchgefiihrt werden.

Deutsch
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Kundenbetreuung

Lincoln Electric produziert und vertreibt Schweillgerate,
Verbrauchsmaterialien und  Schneidgerate  hoher
Qualitat. Es ist unser Ziel, die Anforderungen unserer
Kunden zu erfillen und deren Erwartungen =zu
Ubertreffen. Gelegentlich fragen Kunden Lincoln Electric
um Rat und Informationen zur Nutzung unserer
Produkte. Unsere Antwort an die Kunden stitzt sich auf
die besten Informationen, die uns zu jenem Zeitpunkt zur
Verfligung stehen. Lincoln Electric ist nicht in der Lage
fir solche Ratschlage eine Gewahrleistung oder
Garantie zu geben und tbernimmt keinerlei Haftung fiir
diese Auskinfte. Wir schlieRen im Hinblick auf diese
erteilten Auskinfte ausdriicklich jegliche Gewahrleistung
jeglicher Art aus, einschlieRlich Garantien hinsichtlich

der Eignung flir einen bestimmten Zweck. Aus
praktischen Grinden kénnen wir auch keine
Verantwortung  fur die  Aktualisierung  solcher

Informationen oder Auskiinfte ibernehmen, sobald diese
erteilt wurden. Auch zieht die Erteilung solcher
Informationen oder Ratschlage keine Gewahrung,
Erweiterung oder Anderung jeglicher Gewéhrleistung
hinsichtlich des Verkaufs unserer Produkte nach sind.
Lincoln Electric ist ein Hersteller, der stets offen fir alle
Belange seiner Kunden ist. Die Verantwortung fir die
Auswahl und den Gebrauch der einzelnen, von Lincoln
Electric verkauften Produkte liegt jedoch ausschlieRlich
beim Kunden. Die mit den entsprechenden
Verarbeitungsverfahren und Wartungsanforderungen in
der Praxis erzielten Ergebnisse unterliegen vielen
verschiedenen Faktoren, die aulerhalb des
Einflussbereichs von Lincoln Electric liegen.

Anderungen vorbehalten — Diese Informationen sind
nach unserem besten wissen zum Zeitpunkt der
Drucklegung korrekt. Aktualisierte Informationen finden
Sie unter www.saf-fro.com
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Liste mit den Parametern und vom Werk eingestellte Programme
Liste mit Parametern und vom Werk eingestelltes Konfigurierungsprogramm:

Auswahlbarer Wertebereich

Angezeigter

Angezeigter

Parametername
I ’”~ -\‘ v Wgrt
Werkskonfigurierung \ . ¥ [ l",’,"”/-’l ] [ ,",’/’//‘” ]
Parameter (P99) \N ¢ ——— - ==
Aktuell
Vorstromen 0,1s 0 — 5s (Schritt 0,1s) PrE ausgewahlter
Wert (s)
___________ Lift TIG 2-Schritt: 22A | Nichtregelbar - Aktuell
Lift TIG 4-Schritt: 100% N
Startstrom HF TIG 2-Schritt: 100% 5 - 200% Sl H ausgewaniter
HF TIG 4-Schritt: 100% ert (A)
¥ Aktuell
Anstieg 0,5s 0 — 5s (Schritt 0,1s) UPS ausgewahlter
Wert (s)
Strom 5 —270A (Elektrode) (315DC) Spannung Aktuell
anstellen 5A 5 — 300A (WIG) (315DC) bei den ausgewahlter
5 —400A (415DC) Ausgangsstutzen Wert (A)
. 10 — 90% (Schritt 5%) Aktuell
E'”SC’I‘EaE';da“er 50% (f>300Hz ED=50% 315DC) dUE gewahlter Wert
(ED) (f>200Hz ED=50% 415DC (%)
0,1 — 10Hz (Schritt 0,1Hz) Aktuell
Frequenz (f) 0,1 Hz 10 - 300Hz (Schritt 1Hz) F'-E gewahlter Wert
300 - 500Hz (Schritt 10Hz) (Hz)
- Aktuell
Hintergrund 30% 10 — 90% (Schritt 1%) bHL gewahlter Wert
(%)
‘—" ‘ Aktuell
Absenken Os 0 — 20s (Schritt 0,1s) duu ausgewahlter
Wert (s)
- Aktuell
Krater 30% 5-100% L rH ausgewahlter
Wert (A)
m Aktuell
Nachstromen 10s 0 — 30s (Schritt 1s) PUS ausgewahlter
Wert (s)

Elektrodensc

hweiBen: SOFT- und CRISP-Programme

Auswahlbarer Wertebereich ) )
Angezeigter Angezeigter
Parametername Wert
,a -\ v A .
'@ ) Il Y1
: \ g [ ()]
Parameter Funktionen \N ¢ )
. P Aktuell
. HeiRstart, Anti-Sticking und Arc Force BHF Y
Soft Stick . ) } Strom anstellen ausgewahlter
werden vom Gerat automatisch eingestellt Mit SOFT / CRISP —Elektrode; dies u Wert (A)
. - gL ist der einzige vom Anwender Aktuell
Crisp Stick Heilistart, Ant"..St'Ckmg ur.1d Arq Force einstellbare Parameter. '-r ! ausgewahlter
werden vom Gerat automatisch eingestellt LI Wert (A)

TIG SPOT WELDING (muss vorher mit Option 10 im Setup-Menii aktiviert werden)

Auswahlbarer Wertebereich

Angezeigter

Angezeigter

y - Parame\;ername Wirt
'@ ) ] I
. \ g I I ]|
Parameter Funktionen \N ¢
Schalter = 2-Schritt
Neustart-Funktion nicht aktiviert Spannun Aktuell
Vorstrémzeit = 0s 5 — 300A (315DC) pannung €
Punktstrom . L bei den ausgewahlter
Anstiegszeit = Os 5 — 400A (415DC) Ausaanasstutzen Wert (A)
Absenkzeit = Os gang
Nachstrémzeit = Os
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TIG SPOT FIXED TIME (muss vorher mit Option 11 im Setup-Menii aktiviert werden)

Auswahlbarer Wertebereich

Angezeigter

Angezeigter

Parametername Wert
,ﬂ-\ — V_ _ A
| . 1 Il 11l
: \ Y ]| /] u]
Parameter Funktionen \N ¢
Punktzeit 0 (manueller Schalter) 0 — 5s (Schritt 0,1s) SPB Schweil3zeit (s)

Deutsch
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WEEE

07/06

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmull!
Gemass Europaischer Richtlinie 2012/19/EG Uber Elektro- und Elektronik- Altgerate (Waste Electrical and
S K Electronic Equipment, WEEE) und Umsetzung in nationales Recht miissen verbrauchte Elektrowerkzeuge
8 getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden. Als Eigentlimer
3 diese Werkzeuges sollten sie sich Informationen Uber ein lokales autorisiertes Sammel- bzw.
O o Entsorgungssystem einholen.
Mit der Anwendung dieser EU Direktive tragen sie wesentlich zur Schonung der Umwelt und ihrer
Gesundheit beil
Ersatzteile

12/05

Hinweise zur Verwendung der Ersatzteillisten

¢ Verwenden Sie diese Ersatzteilliste nur fiir die Gerate, deren Code Nummer in dieser Liste aufgefuhrt sind. Fehlt
die Code-Nummer, wenden Sie sich bitte in diesem Fall an die Firma Lincoln.

e Bestimmen Sie mit Hilfe der Zusammenstellungszeichnung (assembly page), der Stiickliste und der Code Nummer
lhres Geréats, an welcher Stelle sich das jeweilige Ersatzteil befindet.

¢ Ermitteln Sie zunachst mit Hilfe der assembly page die fiir die Code Nummer Ihres Gerats glltige Index-
Spaltennummer, und wahlen Sie anschlieRend nur die Ersatzteile aus, die in dieser Spalte mit einem "X" markiert
sind (das Zeichen # weist auf eine Anderung hin).

Lesen Sie unter Bericksichtigung der oben aufgefiihrten Punkte, als erstes die beigelegte Ersatzteilliste und
Explosionszeichnung.

Adressen der autorisierten Wartungsbetriebe

09/16

¢ Im Zusammenhang mit jeglichem Defekt, der innerhalb der Garantieperiode auftritt, muss sich der Kaufer an
Lincoln Electric oder einen von autorisierten Wartungsbetrieb wenden.
e Erfragen Sie die Adresse eines bei Inrem Handelsvertreter oder sehen Sie nach unter.

Elektrische Schaltplane

Beziehen Sie sich bitte auf die mitgelieferte Ersatzteilliste.

Vorgeschlagenes Zubehor

W000260684 315DC /415DC | KIT 25C50 3m

W000011139 315DC /415DC | KIT 35C50 4m

W000260681 315DC /415DC | KIT 50C50 4m

W000260682 315DC/415DC | PROTIG IlIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC /415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5M
W000278404 315DC /415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5M
W000382721 315DC /415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5M
W000278400 315DC /415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC COOLERTIG 3 (315DC)
W000403941 415DC COOLERTIG 4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC/415DC | REMOTE CONTROL 15m

Deutsch
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GRACIAS! Por haber escogido los productos de CALIDAD Lincoln Electric.
e Por favor, examine que el embalaje y el equipo no tengan dafos. La reclamacion del material dafado en el

transporte debe ser notificada inmediatamente al proveedor.
e Para un futuro, a continuacion encontrara la informacion que identifica a su equipo. Modelo, Code y Numero de

Serie los cuales pueden ser localizados en la placa de caracteristicas de su equipo.

Modelo:

Code y Numero de Serie:
.............................................................................. | eteeeetereeeesteseseseeseseseasessesensessesenseseaseseseeasensesensesens
Fecha y Nombre del Proveedor:
.............................................................................. | ettt ee e e ee et ee e e e e e e e e enreeenreeanneeeanneeenneeennneas
INDICE ESPANOL
ot oYY or o= Tor o] g LTSI =Yoo 1 (o= 1TSS 1
Compatibilidad Electromagnética (EMC) .........oouiiiiiiiii ettt e et e e 2
S T=To 18 4T F= o O PP P PO PRTPTPRP 3
Instalacion e Instrucciones de FUNCIONAMIENTO .........oiiiiiiii it e e et e e st e e e snneeeeennbeeeeans 4
L AN L T SRR 19
Lista de Piezas de RECAMDIO ........ooi ittt e e e e e e et e e e e e e eaneeeee e e e e e e nntbeeeeaeeeaannnreeeas 19
Ubicacion de talleres de ServiCio QUEOTIZATOS .........ooiiuuiiiiiiee ettt et e e e st e e e e e e e anneeeeaaeeean 19
ot Yo 01T 0 b= =Yy oo J SRR 19
AACCESOIOS SUGEIIAOS ...ttt ettt ettt e et e e ettt oo bt e e aa b e et e e b e et oo ah bt e e e aab et e e e see e eene e e e et b et e nnbn e e e sanneeeennreeenans 19
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Especificaciones Técnicas

ENTRADA
Potencia de Entrada a Salida Nominal Clase EMC
6.5kW @ 100% Factor Marcha (con electrodo convencional)
5.1kW @ 100% Factor Marcha (TIG)
315DC 8.8kW @ 60% Factor Marcha (con electrodo convencional) A
N 6.1kW @ 60% Factor Marcha (TIG)

TenS|on de 9.8kW @ 40% Factor Marcha (con electrodo convencional) )
alimentacion 8.1kW @ 40% Factor Marcha (TIG) Frequencia
400V £ 15% 50/60Hz

Trifasico 10.8kW @ 100% Factor Marcha (con electrodo convencional)
7.6kW @ 100% Factor Marcha (TIG)
415D 11.3kW @ 60% Factor Marcha (con electrodo convencional) A
sbC 9.0kW @ 60% Factor Marcha (TIG)
16.4kW @ 35% Factor Marcha (con electrodo convencional)
11.9kW @ 35% Factor Marcha (TIG)
SALIDA NOMINAL A 40°C
Factor Marcha . Corriente de Salida Tension de Soldadura
(Basado en un periodo de 10 min.)
100% (con electrodo convencional) 200A 28.0vVdc
100% (TIG) 220A 18.8Vdc
315DC 60% (con electrodo convencional) 250A 30Vdc
60% (TIG) 250A 20Vdc
40% (con electrodo convencional) 270A 30.8vdc
40% (TIG) 300A 22.0Vdc
100% (con electrodo convencional) 280A 31.2Vdc
100% (TIG) 300A 22.0Vdc
415DC 60% (con electrodo convencional) 300A 32Vdc
60% (TIG) 320V 22.8Vdc
35% (con electrodo convencional) 400A 36.0Vdc
35% (TIG) 400A 26.0vVdc
CORRIENTE DE SALIDA
Rango de Corriente de Salida Tension en Vacio Maxima
315DC > = 2704 {con g'(‘fg}f(d{‘lg’)“"e”c"’”a') 65Vdc (modelo CE)
415DC 5 — 400A 12Vdc (modelo CE)
SECCION DE CABLE Y TAMANO DE FUSIBLE RECOMENDADO
Fusible (de retardo) o Disyuntor (caracteristica “D”) Cable de red
315DC 20A 4x2.5mm?
415DC 30A 4x4mm?
DIMENSIONES
Alto Ancho Fondo Peso
315DC 405mm 235mm 535mm 24kg
415DC 465mm 290mm 670mm 38kg
Temperatura de Trabajo Temperatura de Almacenamiento
-10°C a +40°C -25°C a +55°C
Espafiol 1 Espariol




Compatibilidad Electromagnética (EMC)

Esta maquina ha sido disefiada de conformidad con todas las directivas y normas relativas a la compatibilidad
electromagnética. Sin embargo, todavia podria generar interferencias electromagnéticas que pueden afectar a otros
sistemas como son telecomunicaciones (teléfono, radio y televisidn) u otros sistemas de seguridad. Estas interferencias
pueden ocasionar problemas de seguridad en los sistemas afectados. Lea y comprenda esta seccion para eliminar o al
menos reducir los efectos de las interferencias electromagnéticas generadas por esta maquina.
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Esta maquina ha sido disefiada para trabajar en zonas industriales. El operario debe instalar y trabajar

con este equipo tal como se indica en este manual de instrucciones. Si se detectara alguna interferencia

electromagnética el operario debera poner en practica acciones correctoras para eliminar estas

interferencias con la asistencia de Lincoln Electric. El equipamiento de Clase A no es aconsejable
utilizarlo en lugares residenciales donde la potencia eléctrica es suministrada por las redes publicas de baja tension.
Pueden haber dificultades potenciales en asegurar compatibilidad electromagnética en estos lugares, debido a la
conductividad ademas de la interferencia radiada. Este equipo no cumple con IEC 61000-3-12. Si es conectada a una
red publica de baja tension, es responsabilidad del instalador o usuario del equipo asegurar, consultando con el
distribuidor de la red eléctrica si es necesario, que el equipo pueda ser conectado.

Antes de instalar el equipo de soldadura, el usuario debera hacer una evaluacion de los problemas de interferencias

electromagnéticas que se puedan presentar en el area circundante. Se deber tener en cuenta lo siguiente:

e Cables de entrada y salida, cables de control, y cables de teléfono que estén en, o sean adyacentes al area de

trabajo y a la maquina.

Emisores y receptores de radio y/o televisién. Ordenadores o equipos controlados por ordenador.

Equipos de control y seguridad para procesos industriales. Aparatos para calibracién y medida.

Dispositivos médicos como marcapasos 0 equipos para sordera.

Compruebe la inmunidad de los equipos que funcionen en o cerca del area de trabajo. El operario debe estar

seguro de que todos los equipos en la zona sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion

adicionales.

o El tamafio de la zona que se debe considerar dependera de la actividad que vaya a tener lugar. Puede extenderse
mas alla de los limites previamente considerados.

Tenga en cuenta las siguientes recomendaciones para reducir las emisiones electromagnéticas de la maquina.

e Los equipos de soldadura deben ser conectados a la red seguin este manual. Si se produce una interferencia, puede
que sea necesario tomar precauciones adicionales, como filtrar la corriente de alimentacion.

e Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible y se deben colocar juntos y a nivel del suelo. Si es posible
conecte a tierra la pieza a soldar para reducir las emisiones electromagnéticas. El operario debe verificar que la
conexion a tierra de la pieza a soldar no causa problemas de seguridad a las personas ni al equipo.

e La proteccion de los cables en el area de trabajo puede reducir las emisiones electromagnéticas. Esto puede ser
necesario en aplicaciones especiales.

& ADVERTENCIA

Este equipo de clase A no esta disefiado para su uso en zonas residenciales donde la energia eléctrica es

proporcionada por el sistema publico de distribucion de baja tensién. Podria haber dificultades potenciales para

garantizar la compatibilidad electromagnética en esos lugares debido a las perturbaciones conducidas asi como a las

o A
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Seguridad
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& ATENCION

Este equipo debe ser utilizado por personal cualificado. Asegurese de que todos los procedimientos de instalacion,
funcionamiento, mantenimiento y reparacion son realizados Unicamente por personal cualificado. Lea y comprenda este
manual antes de trabajar con el equipo. No seguir las instrucciones que se indican en este manual podria provocar
lesiones personales de distinta gravedad, incluida la muerte o dafios a este equipo. Lea y comprenda las explicaciones
de los simbolos de advertencia, que se muestran a continuacion. Lincoln Electric no se hace responsable de los danos
producidos por una instalacion incorrecta, una falta de cuidado o un funcionamiento inadecuado.

iPELIGRO!: Este simbolo indica qué medidas de seguridad se deben tomar para evitar lesiones
personales de diferente gravedad, incluida la muerte, o dafios a este equipo. Protéjase usted y a los
demas contra posibles lesiones personales de distinta gravedad, incluida la muerte.

LEA'Y COMPRENDA LAS INSTRUCCIONES: Asimile el contenido de este manual de instrucciones
antes de trabajar con el equipo. La soldadura al arco puede ser peligrosa. NO seguir las
instrucciones que se indican en este manual podria provocar lesiones personales de distinta
gravedad, incluida la muerte, o dafos a este equipo.

LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR: Los equipos de soldadura generan voltajes elevados.
No toque el electrodo, la pinza de masa, o las piezas a soldar cuando el equipo esté en marcha.
Aislese del electrodo, la pinza de masa, o las piezas en contacto cuando el equipo esté en marcha.

EQUIPOS ELECTRICOS: Desconecte la alimentacion del equipo desde el interruptor de red o desde

la caja de fusibles antes de reparar o manipular el interior de este equipo. Conecte el tierra de este
equipo de acuerdo con el reglamento eléctrico local.
_:_3 ° EQUIPOS ELECTRICOS: Inspeccione con regularidad los cables de red, electrodo y masa. Si hay

algun dafio en el aislamiento sustituya dicho cable inmediatamente. No coloque directamente la
pinza portaelectrodos sobre la mesa de soldadura o sobre cualquier otra superficie que esté en
contacto con la pinza de masa para evitar el riesgo de un cebado accidental del arco.

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS: La corriente eléctrica
que circula a través de un conductor origina campos eléctricos y magnéticos (EMF) localizados. Los
campos EMF pueden interferir con los marcapasos, las personas que utilicen estos dispositivos
deben consultar a su médico antes de acercarse a una maquina de soldar.

CUMPLIMIENTO CE: Este equipo cumple las directivas de la CEE.

RADIACION OPTICA ARTIFICIAL: De acuerdo con los requerimientos de la Directiva 2006/25/EC y
la norma EN 12198 Estandar, el equipo es de categoria 2. Es obligatorio la utilizacion de Equipos de
Proteccion Individual (EPI) con un grado de proteccion del filtro hasta un maximo de 15, como lo
requiere la norma EN169.

LOS HUMOS Y LOS GASES PUEDEN SER PELIGROSOS: La soldadura puede producir humos y
gases peligrosos para la salud. Evite respirarlos. Utilice la suficiente ventilacion y/o extraccion de
humos para mantener los humos y gases alejados de la zona de respiracion.

LA LUZ DEL ARCO PUEDE QUEMAR: Utilice una pantalla de proteccion con el filtro adecuado para
proteger sus ojos de la luz y de las chispas del arco cuando se suelde o se observe una soldadura
por arco abierto. Use ropa adecuada de material ignifugo para proteger la piel de las radiaciones del

L= arco. Proteja a otras personas que se encuentren cerca del arco y/o adviértales que no miren
directamente al arco ni se expongan a su luz o sus proyecciones.
LAS PROYECCIONES DE SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR UN INCENDIO O UNA
EXPLOSION: Retire del lugar de soldadura todos los objetos que presenten riesgo de incendio.
[:?\?f:; Tenga un extintor de incendios siempre a mano. Recuerde que las chispas y las proyecciones

calientes de la soldadura pueden pasar facilmente por aberturas pequenas. No caliente, corte o
suelde tanques, tambores o contenedores hasta haber tomado las medidas necesarias para asegurar
que tales procedimientos no van a producir vapores inflamables o toxicos. No utilice nunca este
equipo cuando haya presente gases inflamables, vapores o liquidos combustibles.

si(hmlﬁls.’,.\nn,

LA SOLDADURA PUEDE QUEMAR: La soldadura genera una gran cantidad de calor. Las
superficies calientes y los materiales en el area de trabajo pueden provocar quemaduras graves.
Utilice guantes y pinzas para tocar o mover los materiales que haya en el area de trabajo.

S

MARCAJE SEGURIDAD: Este equipo es adecuado como fuente de potencia para operaciones de
soldadura efectuadas en un ambiente con alto riesgo de descarga eléctrica.

Espafiol

3 Espafiol



PESO DEL EQUIPO SUPERIOR A 30kg: Trasladar este equipo con cuidado y con ayuda de otra
persona. Levantarlo sin ayuda puede ser peligroso para su salud.

LA BOTELLA DE GAS PUEDE EXPLOTAR S| ESTA DANADA: Emplee Gnicamente botellas que
contengan el gas de proteccion adecuado para el proceso utilizado y reguladores en buenas
condiciones de funcionamiento, disefiados para el tipo de gas y la presion utilizadas. Mantenga
siempre las botellas en posicion vertical y encadenadas a un soporte fijo. No mueva o transporte
botellas de gas que no lleven colocado el capuchdn de proteccion. No deje que el electrodo, la pinza
portaelectrodo, la pinza de masa o cualquier otra pieza con tensién eléctrica toque la botella de gas.
Las botellas de gas deben estar colocadas lejos de las areas donde puedan ser golpeadas o ser
objeto de daio fisico, o a una distancia de seguridad de las operaciones de soldadura.

HF

PRECAUCION: La alta frecuencia utilizada por el cebado sin contacto con soldadura TIG (GTAW),
puede interferir en el funcionamiento de ordenadores insuficientemente protegidos, centros CNC y
robots industriales, incluso causando su bloqueo total. La soldadura TIG (GTWA) puede interferir en
la red de los teléfonos electrénicos y en la recepcion de radioy TV.

El fabricante se reserva el derecho de introducir cambios y mejoras en el disefio sin actualizar el manual del usuario.

Instalacion e Instrucciones de Funcionamiento

Lea esta seccion antes de instalar y utilizar el equipo.

Emplazamiento y entorno

Esta maquina puede trabajar en ambientes agresivos.
Sin embargo, es importante adoptar una serie

de precauciones sencillas con el fin de asegurar

un funcionamiento duradero y fiable.

¢ No coloque ni haga funcionar la maquina sobre una
superficie que tenga un angulo de inclinacién mayor
de 15° respecto a la horizontal.

¢ No utilice esta maquina para descongelar tuberias.
Esta maquina debe situarse en un lugar donde haya
una buena circulacion de aire limpio, sin obstaculos
que impidan el paso del aire por sus rejillas
de ventilacion. No cubra la maquina con papeles,
ropa o trapos cuando esté en funcionamiento.

e Se debe restringir al minimo la entrada de polvo
y suciedad en el interior de la maquina.

e Esta maquina tiene un grado de proteccion IP23.
Manténgala seca y no la situe sobre suelos humedos
o con charcos.

o Aleje el equipo de maquinaria que trabaje por radio
control. El normal funcionamiento del equipo podria
afectar negativamente a dicha maquinaria,
provocando dafos en ella o lesiones personales.
Vea la seccién que trata sobre la compatibilidad
electromagnética en este manual.

e No trabaje en lugares donde la temperatura
ambiente supere los 40° C.

Conexidn a la red eléctrica

Verifique la tension, fase y frecuencia de alimentacion
de este equipo antes de encenderlo. La tension

de entrada permitida se indica en la seccion

de especificaciones técnicas de este manual, asi
como en la placa de caracteristicas de la maquina.
Verifique que la maquina esté conectada a tierra.

Asegurese de que la potencia disponible de la conexion
a la red es la adecuada para el funcionamiento normal
de la maquina. El valor nominal del fusible y la medida
de los cables estan indicados en la seccion
"Especificacion técnica" de este manual.
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Las maquinas esta disefiadas para funcionar con
generadores accionados por motor, siempre que estos
puedan suministrar los valores adecuados de tension,
frecuencia y potencia indicados en la seccion
"Especificacion técnica" de este manual. Ademas,

la salida auxiliar del generador debe cumplir las
condiciones indicadas a continuacion:

e Tension pico en Vca: inferior a 670V

e Frecuencia Vca: entre 50 y 60 Hz

e Valor RMS de la tension de la forma de onda de CA:
400 Vca + 15 %

Es importante verificar que se cumplen estas condiciones,
pues muchos generadores accionados por motor

a explosién producen picos de alta tension. No se
recomienda conectar el equipo a generadores accionados
por motor a explosién que no cumplan estas condiciones
pues se podrian producir averias en el equipo.

Conexiones de salida

La conexion de los cables de soldadura utiliza un sistema

de enchufes rapidos giratorios Twist-Mate™. Si necesita

mayor informacién sobre la conexién de la maquina para

trabajar con soldadura convencional con electrodos (MMA)

o con soldadura TIG (GTAW), consulte las siguientes

secciones.

e (+) Conector rapido positivo: conector de salida
positivo para el circuito de soldadura.

e (-) Conector rapido negativo: conector de salida
negativo para el circuito de soldadura.

Soldadura manual convencional con
electrodos (MMA)

Esta maquina no incluye el juego de cables para
soldadura MMA, pero puede adquirirlo por separado.
Vea mas informacion en la seccién de accesorios.

En primer lugar, determine la polaridad adecuada del
electrodo con el que va a trabajar. Encontrara esta
informacién en las especificaciones de los electrodos. A
continuacion, conecte los cables de soldadura a los
conectores de salida de soldadura del equipo, segun

la polaridad seleccionada. El dibujo muestra el método
de conexion para soldadura en CC(+).
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Conecte el cable de pinza al conector de salida (+)

y el cable de masa al conector de salida (-). Inserte
el enchufe con la guia alineada con la ranura y gire
aproximadamente 1/4 de vuelta en el sentido de las
agujas del reloj. No apriete en exceso.

Para soldadura en polaridad CC(-) intercambie las
conexiones en la maquina, de manera que el cable
de pinza esté conectado al conector de salida (-)

y el cable de masa al conector de salida (+).

Soldadura TIG (GTAW)

Esta maquina no incluye la antorcha TIG necesaria
para realizar soldaduras TIG, pero puede adquirirla
por separado. Vea mas informacion en la seccion
de accesorios.

La mayoria de las soldaduras TIG se realizan en

la polaridad CC(-), que se muestra aqui. Si requiere
polaridad CC(+), invierta las conexiones de los cables
en la maquina.

al conector de salida (-) de la ®
maquina y el cable de masa

al conector (+). Inserte el enchufe

con la guia alineada con la ranura A

y gire aproximadamente 1/4 de

vuelta en el sentido de las agujas

del reloj. No apriete en exceso. Finalmente, conecte la
manguera de gas de la antorcha TIG al conector de gas
(B) ubicado en el frente de la maquina. En caso
necesario, utilice el accesorio de conexién de gas
adicional, incluido con la maquina, para conectar la
manguera al frente de ésta. A continuacién, conecte
una manguera entre el conector de gas en la parte
posterior de la maquina y el regulador de gas instalado
en el cilindro del gas empleado. Los ajustes necesarios
estan incluidos en el package. Conecte el cable del
gatillo de la antorcha al conector (A) ubicado en el frente
de la maquina.

Conecte el cable de la antorcha B
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Soldadura TIG con una antorcha refrigerada
por agua

La maquina permite la conexion de una unidad para el
enfriamiento del agua:

e COOLER-3 para la maquina 315DC

o COOLER-4 para la maquina 415DC

Si se conecta a la maquina la unidad COOLER indicada
anteriormente, ésta se encendera y apagara
automaticamente con la finalidad de asegurar la
refrigeracion de la antorcha. En caso de que se utilice
soldadura convencional con electrodos, la unidad
enfriadora estara apagada.

Esta maquina no incluye una antorcha TIG refrigerada,
pero puede adquirirla por separado. Vea mas informacion
en la seccion de accesorios.

& ADVERTENCIA
La maquina esta equipada con una conexion eléctrica
para la unidad enfriadora COOLER en la parte posterior.
Este conector se debe utilizar UNICAMENTE para
el enfriador COOLER citado anteriormente.

& ADVERTENCIA
Antes de conectar y utilizar la unidad enfriadora con
la maquina, lea y asegurese de entender el manual
de instrucciones suministrado con el enfriador.

Conexion de control remoto
Consulte la seccién de accesorios para
ver los controles remotos disponibles.
Si utiliza un control remoto, éste

se debera conectar al conector ubicado
en la parte delantera de la maquina.

El equipo detectara automaticamente

el control remoto y encendera el LED REMOTO. En la
seccion siguiente encontrara mas informacion acerca
de este modo de funcionamiento.
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Panel posterior
A. Interruptor de
alimentacion: enciende (1)
o apaga (O) D
la alimentacion eléctrica
de la maquina.

B. Cable de alimentacion:
conecta la maquina al C
suministro eléctrico.

C. Ventilador: no obstruya ni
instale filtros en la entrada
de aire del ventilador. La
funcién “F.A.N.” (Fan As Needed) enciende y apaga
automaticamente el ventilador de acuerdo a que sea
necesario o no. Al encender la maquina, el ventilador
se enciende solo durante el tiempo de arranque (unos
pocos segundos). El ventilador arrancara cuando
comience a soldar y continuara funcionando siempre
que la maquina esté soldando. Sila maquina deja
de soldar durante mas de 7% minutos, pasara
automaticamente al modo en espera (modo Green).

Modo Green

El modo Green es una funcién que pone a la

magquina en una condicién de espera:

e La salida de soldadura esta desactivada.

o El ventilador se apaga.

¢ Unicamente permanece iluminado el LED
indicador de encendido.

e Aparece un guidon en movimiento en las pantallas
"WV"y "A".

Esta funcion reduce la cantidad de polvo que puede
ser arrastrada al interior del equipo y reduce el
consumo de corriente.

Para reiniciar la maquina para soldar o pulse la
antorcha TIG o pulse cualquier botdn del panel
frontal o gire el mando del encoder.

NOTA: Condiciéon en modo verde de larga duracion:
cada 10 minutos consecutivos en modo verde, el
ventilador funciona 1 minuto.

NOTA: En caso de que la maquina esté soldando
con una antorcha TIG, y tenga conectada una unidad
enfriadora COOLER, el encendido y apagado de ésta
sera controlado por el modo Green.

D. Entrada de gas: conexion para la manguera del gas de
proteccion. Utilice el racor suministrado para conectar
la maquina a la linea de suministro de gas. El
suministro de gas deberd estar equipado con un
regulador de presion y un medidor de caudal.

E. Conector de alimentacién para el enfriador
COOLER: 400 Vca. Conecte aqui en enfriador
COOLER.
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Controles y caracteristicas de
funcionamiento
Puesta en marcha del equipo:
Cuando se enciende la maquina, se ejecuta una prueba
automatica durante la cual se encienden todos los LED
indicadores del panel delantero y en las pantallas
aparece primero la leyenda "333" y luego "888".
En el arranque, el ventilador se enciende durante unos
segundos; luego se encenderd y apagara de acuerdo
al trabajo de soldadura.
e El equipo estara listo para funcionar cuando
se enciendan el LED de encendido y el LED "A"
(ubicado en el medio del sindptico) en el panel
de control delantero, junto con uno de los LED
del mando de modo (MODE) de soldadura (esta
es la condicién minima, de acuerdo a la seleccién de
la soldadura podra haber otros indicadores
encendidos).
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Indicadores y controles del panel delantero

LED indicador de encendido:

El LED parpadea durante el arranque de la maquina
y queda encendido fijo cuando esta lista para soldar.

Si la proteccion contra tension de entrada fuera de rango
se activa, el LED de encendido comienza a parpadear

y aparece un codigo de error en las pantallas. La maquina
se reiniciara automaticamente cuando el valor de la tension
de entrada vuelva a su rango normal. Para ver mayores
detalles acerca de los cadigos de error consulte la seccion
de solucién de problemas.

(%

Este indicador se encendera cuando haya un control
remoto conectado a la maquina a través del conector
de control remoto.

LED remoto:

Si se conecta un mando remoto a la maquina, la mando
de control de la corriente de salida funcionara

de acuerdo a dos modos de soldadura diferentes,
convencional con electrodos y TIG.

¢ Modo convencional con electrodos: si la
maquina posee un control remoto conectado,
la salida estara encendida. La maquina permite
utilizar un control de mano Amptrol o un pedal

(ignora el gatillo).

6
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La conexion del mando remoto impide el uso de la
mando de control de la corriente de salida de la interfaz
del usuario de la maquina. El mando remoto permite
controlar el intervalo completo de la corriente de salida.

e Modo TIG: la salida de la maquina esta apagada
en modo local y remoto y se activa Unicamente a
través del gatillo.

66
O

El intervalo de la corriente de salida seleccionable

a través del control remoto depende de la posicion
en la que esta ubicada la mando de control de
corriente de la interfaz del usuario. Por ejemplo, si la
corriente de salida est4 regulada en 100 A mediante
la mando de control, el mando remoto permitira
ajustar la corriente de salida desde un minimo de 5
A hasta un maximo de 100 A.

Pedal de control remoto: Para un uso correcto, la

opcién 30 debe estar activada en el menu de

configuracion:

e 2T sequence is automatically selected

e Las pendientes ascendente y descendente, y el
reinicio del arco se desactivaran.

e Las funciones de soldadura por puntos (Spot),
nivel doble (Bi-Level) y de 4 pasos (4S)
no se podran seleccionar

El funcionamiento normal se restablece
desconectando el control remoto.

LED de sobrecalentamiento:

Este indicador se encendera cuando la maquina detenga
la salida por un calentamiento excesivo. Normalmente,
esto ocurre si se ha superado el ciclo de trabajo de la
maquina. Deje la maquina encendida para que se enfrien
sus componentes internos. Cuando se apague el LED,

la maquina volvera a trabajar con normalidad.

O

Este botéon cambia los modos de soldadura de la
maquina:
e Soldadura convencional con electrodos (SMAW)

Botén de modo:

e Lift TIG (cebado por elevacién) (GTAW)
e HF TIG (cebado por alta frecuencia) (GTAW)
e Spot TIG (TIG por puntos) (GTAW)

La funcién TIG por puntos se puede seleccionar
Unicamente si previamente se ha activado la opcién
10 en el menu de configuracion. Vea en la seccion
"Menu de configuracion” las opciones para la
activacion / desactivacion.

Cada modo de soldadura esta detallado en la seccion
"Instrucciones de uso".
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Boton del modo del gatillo:

\QJ

Este botén cambia la secuencia del gatillo en el modo

de soldadura TIG:

e Funcion 2 pasos (2S) y 4 pasos (4S) con reinicio
del arco. Esta opcién no se puede seleccionar con
el boton del modo del gatillo y, en caso de estar
seleccionada, funciona con el modo de 2 o 4 pasos:

Este indicador se enciende cuando la opcion
de reinicio del arco es activada por el modo actual
del gatillo para TIG. El reinicio del arco se puede
activar de manera separada mediante los modos
2 pasos y 4 pasos desde el menu de configuracion.
En la seccién "Instrucciones de uso" encontrara mas
informacion acerca del reinicio del arco.
2T

o AT

e Nivel doble (Bi-Level)

Cada modo del gatillo esta detallado en la seccion
"Instrucciones de uso".

Botén SEL:

El botén de seleccién SEL se utiliza para desplazarse
por los parametros de la soldadura TIG. Cada vez que
se pulsa el botéon SEL se enciende el LED
correspondiente y la pantalla muestra el valor actual del
parametro. Si un parametro esta desactivado por el
modo actual de trabajo sera ignorado. El usuario puede
modificar este valor haciendo girar la mando de la
corriente de salida. Si no se realiza ningun cambio
después de un tiempo de 4 segundos, las pantallas y los
LED volveran a su estado predefinido, en el cual la
mando de la corriente de salida permite ajustar la
corriente de soldadura.
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Botones de memoria:

Estos botones permiten almacenar (M) o convocar
(M->) los programas de soldadura TIG. Hay 10 registros
de memoria (P01 a P10) disponibles para el usuario.

Para almacenar [0 convocar] un registro:

Almacenar (->M) Convocar (M-)

Almacenar (M) Convocar (M)

Mantenga pulsado durante 4 segundos

Los botones de memoria se desactivan durante
la soldadura.

Para obtener una lista de los programas guardados
en fabrica, consulte la seccion "Lista de parametros
y programas almacenados de fabrica".

Botén del modo pulsante:

En los modos de soldadura TIG, este botdn enciende
la funcién de generacion de pulsos. Si el modo esta
activado, el LED préximo al botén esta encendido.

En el modo de soldadura convencional con electrodos,
este comando esta desactivado.

Si la funcion pulsante esta activada, se pueden ajustar

el ciclo de trabajo (%), la frecuencia (Hz) y la corriente

de base (%). La funcion pulsante no se puede cambiar
de encendido a apagado durante la soldadura TIG: si esta
encendida, los valores del ciclo, la frecuencia y la corriente
de base se pueden modificar durante la soldadura.
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Mando de control de la corriente de salida:

o iy,

Y
\ @
Nl

Se utiliza para ajustar la corriente de salida durante
la soldadura.

Ademas, esta mando permite controlar otras funciones.
Vea en la seccion "Instrucciones de uso" una descripcion
de cémo utilizar este mando para seleccionar los
parametros.

Pantalla Vy A:
vV A
I
Ly Ly

El medidor derecho muestra la corriente de soldadura
predefinida (A) antes de soldar y la corriente real de
soldadura durante el trabajo. El medidor izquierdo
muestra la tensién (V) en los cables de la salida.

La pantalla posee un punto que parpadea para indicar
que el valor leido es la corriente media producida
durante la secuencia de soldadura anterior. Esta
funcién muestra el valor medio durante 5 segundos
después de finalizado el tiempo de soldadura.

Si hay un control remoto conectado (el LED indicador
correspondiente esta encendido), el medidor derecho
(A) indica los valores predefinido y real de la corriente
de soldadura de acuerdo a la descripcion "LED remoto”
explicada anteriormente.
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La pantalla izquierda (V) también puede mostrar
el siguiente juego de caracteres:

Instrucciones de uso

Soldadura convencional con electrodos
(SMAW)

Para seleccionar la soldaduray convencional con electrodos:
,,,,,,,,,,,, Accion . Visualizacion

Pulse MODO varias veces hasta que el LED superior se
ilumine

.
PrE =y
CORRIENTE
PREFLUJO DE ARRANQUE
[N
LIPS =
) i
FrE diir
FRECUENCIA CICLO DE TRABAJO
P (RN
bAC LI
PENDIENTE
CORRIENTE DE BASE DESCENDENTE
r I-US
LrA P
CRATER POSTFLUJO
SAE Err
SOLDADURA POR = ROR
PUNTOS
i r
) I r E L
ALMACENAR CONVOCAR
r r_
SOF Lri
SUAVE VIGOROSA
PROGRAMA

La pantalla derecha (A) también puede mostrar el siguiente
juego de caracteres:

01, ..... 10 Para los registros de
programa
01, ...... 99 Para los cadigos de error

Vea en la seccién "Instrucciones de uso" una descripcion
detallada de las funciones descritas por estas indicaciones.
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Una vez seleccionada la opcion de soldadura convencional

con electrodos, se activaran las siguientes funciones:

e Hot Start (Arranque en caliente): este es un
incremento temporal de la corriente de salida
durante el inicio del proceso de soldadura
convencional con electrodos. Esto ayuda a iniciar
el arco de forma rapida y fiable.

e Anti-Sticking (Anti-pegado): esta es una funcién que
disminuye la corriente de salida de la maquina a un
nivel bajo cuando el operario comete un error y el
electrodo se pega a la pieza. Esta disminucién de la
corriente le permite al operario retirar el electrodo del
portaelectrodos sin crear grandes chispas que
puedan dafar el portaelectrodos.

o Fuerza de arco auto adaptativa: esta funcion aumenta
temporalmente la corriente de salida empleada para
eliminar los contactos intermitentes entre el electrodo
y el charco de soldadura que suceden durante
la soldadura convencional con electrodos.

Se trata de un dispositivo de control activo que
garantiza la mejor relacion entre la estabilidad del
arco y la presencia de salpicaduras. La funcion
Fuerza de arco auto adaptativa tiene, en lugar de
una regulacion fija o manual, un ajuste automatico
y de varios niveles: su intensidad depende de la
tension de salida y es calculada en tiempo real por el
microprocesador, donde también estan identificados
los niveles de fuerza del arco. El control mide en
cada instante la tensién de salida y determina la
intensidad de la corriente de pico a aplicar; este
valor es suficiente para romper la gota de metal que
se esta transfiriendo del electrodo a la pieza,
garantizando asi la estabilidad del arco, pero no
debe ser demasiado elevado para evitar
salpicaduras alrededor del charco de soldadura.
Esto significa:
o Evita que el electrodo y la pieza se peguen, aun
con valores de corriente bajos.
e Reduccién de salpicaduras.

Los trabajos de soldadura se simplifican y las
uniones soldadas lucen mejor, ain cuando no sean
cepilladas luego de la soldadura.

En el modo de soldadura convencional con electrodos

hay dos tipos de ajuste disponibles:

e Soldadura suave: para soldaduras con baja
presencia de salpicaduras.

e Soldadura vigorosa (predefinido en fabrica): para
soldaduras agresivas, con una mayor estabilidad del
arco.
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Para cambiar entre soldadura suave y vigorosa proceda

como se indica a continuacion:
; Vv
i 11l
L OO

. Accion Visualizaciéon
Con la maquina inactiva, antes de .,
Tension
________________ soldar . T
r_1
Pulse SEL Lr' >
r
________________ «©  5F
Pulse SEL ur 5
q:) r_
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Ly
Aguarde 4 segundos o comience | I~ _)
a soldar para guardar los cambios. : LIS Tension

TIG
Antes de iniciar una soldadura TIG, se recomienda
purgar el circuito de gas.

Para purgar el circuito de gas y antorcha:

Vv
Ly

8

. Accion . Visualizacion
__Envacio, antesde soldar : Voltaje
Presione SEL

Presione y mantenga La funcion purga esté

pulsado SEL - activa; el caudal de gas se
mantiene hasta que el
- botén SEL es liberado.
Liberar SEL P"E > Voltaje

Lift TIG (TIG c/cebado por elevacién, soldadura

GTAW)

Para seleccionar la soldadura TIG con cebado por

elevacion proceda como se indica a continuacion:
Accién : Visualizacion

Pulse MODO varias veces hasta que el LED superior se
ilumine

Cuando el botén de modo esta en la posicién Lift TIG,
las funciones de soldadura por electrodo convencional
se desactivan y la maquina esté preparada para la
soldadura Lift TIG. Lift TIG es un método para iniciar
una soldadura TIG; primero, se apoya el electrodo de la
antorcha TIG contra la pieza para crear un cortocircuito
con una corriente de baja magnitud. Luego, se separa
al electrodo de la pieza para crear el arco TIG.
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HF TIG (TIG c/cebado por alta frecuencia,

soldadura GTAW)

Para seleccionar la soldadura TIG con cebado por alta

frecuencia proceda como se indica a continuacion:
Accién ; Visualizacién

-C] i

Pulse MODO varias veces hasta que el LED superior se
ilumine

Cuando el botén de modo esta en la posicion HF TIG, las
funciones de soldadura por electrodo convencional se
desactivan y la maquina esta preparada para la soldadura
HF TIG. Durante el modo HF TIG, el arco TIG se establece
mediante el empleo de alta frecuencia sin necesidad de
que el electrodo toque la pieza. La alta frecuencia se
activa durante 3 segundos para iniciar el arco de TIG; si el
arco no se establece dentro de ese limite de tiempo, se
debe reiniciar la secuencia del gatillo de la antorcha.

La fuerza del arco de inicio en alta frecuencia (HF) se
puede ajustar en el menu de configuracion mediante el
cambio del valor de la opcidn 40. Existen seis fuerzas de
inicio del arco disponibles, a partir de 1 (suave,
adecuado para electrodos finos) hasta 6 (fuerte,
adecuado para electrodos gruesos). El valor
predeterminado para esta opcion es 3.

Spot TIG (TIG por puntos, soldadura GTAW)
La funcién TIG por puntos se puede seleccionar
unicamente si previamente se ha activado la opcién 10
en el menu de configuracion.

Para seleccionar la soldadura TIG por puntos proceda
como se indica a continuacion:
Accion : Visualizacion

-C) §

Pulse MODO varias veces hasta que el LED
superior se ilumine

Este modo de soldadura se utiliza principalmente para
realizar soldaduras provisorias o sobre materiales finos. El
arco arranca con alta frecuencia y la corriente de soldadura
se establece inmediatamente sin pendientes ascendente

y descendente. Eltiempo de soldadura se puede controlar
mediante el gatillo o ajustando el tiempo de punto.

Si el tiempo de punto esta activado en el menu de
configuracion (opcién 11), proceda como se indica a
continuacién para modificar su valor:

| v
[y
Ly
Visualizacién

Con la maquina inactiva,
antes de soldar

En esta etapa el tiempo de punto se debe ajustar girando la
mando de ajuste de la corriente de salida. Si el tiempo de
punto se ajusta en "0", la funcién de tiempo fijo se
desactivara y el control del tiempo pasara a depender del
gatillo de la antorcha TIG.
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NOTA: la fuerza de inicio en HF se ajusta mediante la
opcién 40, como se ha descrito en la seccion HF TIG
anterior.

Vea en la seccidn "Menu de configuracion” las opciones
para la activacion / desactivacion.

Secuencias de la soldadura TIG
Cada que vez que se pulsa el botén
@ SEL, los LED se encienden en el
siguiente orden:

A
s %
@ e ==@--p1 1
| ] 1
e mamn=p
s ] ] S
118
2 A
3 S
4 A
4a %
4b Hz
4d A
5 S
6 A
7 S
1 | PREFLUJO

Esta funcion controla el tiempo de preflujo del gas
de proteccién en los modos de soldadura TIG.

En el modo de soldadura convencional con
electrodos, esta funcién no se utiliza.

2 | CORRIENTE DE ARRANQUE

Esta funcién controla la corriente inicial al comenzar
una soldadura TIG. Si desea una explicacion acerca
de la corriente de arranque, consulte las secuencias
del gatillo incluidas més adelante.

3 | PENDIENTE ASCENDENTE

Esta funcion controla el incremento lineal de la
corriente desde el arranque hasta el valor
predefinido, en los modos de soldadura TIG.
Consulte la seccion dedicada a la secuencia del
gatillo para entender como se activa la pendiente
ascendente. En el modo de soldadura
convencional con electrodos, esta funcion no se
utiliza.

4 | CORRIENTE PREDEFINIDA
Esta funcion se utiliza para ajustar la corriente de
salida durante la soldadura.

4a | CICLO DE TRABAJO (TIEMPO DE PULSOS
ACTIVADOS)

Esta funcién controla el tiempo en que los pulsos
permanecen activados, si la funcién pulsante esta
activada. Durante la actuacion de esta funcion la
corriente de salida es igual a la corriente predefinida.

5 | PENDIENTE DESCENDENTE

Esta funcion controla la disminucion lineal de la
corriente desde el valor predefinido hasta el valor
de crater en los modos de soldadura TIG.
Consulte la seccion dedicada a la secuencia del
gatillo para entender como se activa la pendiente
descendente. En el modo de soldadura
convencional con electrodos, esta funcién no se
utiliza.

6 | CRATER

Esta funcién controla el valor final de la corriente de
la pendiente descendente. Sidesea una
explicacion acerca de la corriente de crater, consulte
las secuencias del gatillo incluidas mas adelante.

7 | POSTFLUJO

Esta funcion controla el tiempo de postflujo del
gas de proteccién en los modos de soldadura
TIG. En el modo de soldadura convencional con
electrodos, esta funcién no se utiliza.

Durante la soldadura, el botén de seleccion es activado

por las siguientes funciones:

e Corriente de salida

e Los valores del ciclo de trabajo (%), la frecuencia
(Hz) y la corriente de base (A) se pueden modificar
unicamente cuando la funcién pulsante esta
activada.

El nuevo valor del parametro se guarda automaticamente.

Secuencias del gatillo TIG

La soldadura TIG se puede realizar en modo 2 T (2S) o
4 T (4S). A continuacion se explican las secuencias de
funcionamiento especificas de los modos del gatillo.

Significado de los simbolos utilizados:
gfl Botén de la antorcha

@ Corriente de salida

t.ﬁ Preflujo de gas

ﬂ Gas

ﬁz Postflujo de gas

Secuencia de 2T (2S) del gatillo
Para seleccionar la secuencia de 2 T proceda como se
indica a continuacion:

Accion ! Visualizacion

Pulse varias veces hasta que el LED superior se ilumine

4b | FRECUENCIA

Esta funcion controla la frecuencia de los pulsos
de la onda cuadrada representada en el diagrama
anterior (Hz), si la funcién pulsante esta activada.

4d | CORRIENTE DE BASE

Esta funcion controla la corriente de base de los
pulsos si la funcion pulsante esta activada. Esta
es la corriente durante la parte baja de la onda de

los pulsos.
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Con el gatillo en modo 2T y un modo de soldadura TIG
seleccionado, se desarrollara la siguiente secuencia de
soldadura.
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1. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la antorcha
TIG para iniciar la secuencia. La maquina abrira la
valvula de gas y comenzara a fluir el gas de
proteccion. Después del tiempo de preflujo,
necesario para purgar el aire de la manguera de la
antorcha, se enciende la salida de la maquina. En
este momento se inicia el arco de acuerdo al modo
de soldadura seleccionado. Tras el arranque del
arco, la corriente de salida aumentara de acuerdo a
una tasa controlada, o tiempo de pendiente
ascendente, hasta alcanzar la corriente de
soldadura.

Si se suelta el gatillo de la antorcha durante la
pendiente ascendente el arco se detendra
inmediatamente y la salida de la maquina se
apagara.

2. Suelte el gatillo de la antorcha TIG para dejar de
soldar. Ahora la maquina reducira la corriente de
salida a una tasa controlada, o tiempo de pendiente
descendente, hasta alcanzar la corriente de crater y
la salida se apagara.

Tras el apagado del arco, la valvula de gas
continuara abierta para mantener el flujo de gas
hacia el electrodo y la pieza aun calientes.

IR RN

©

£ 4.

I

Como muestra la siguiente grafica, si se pulsa'y
mantiene apretado el gatillo de la antorcha TIG por
segunda vez durante la pendiente descendente,
finalizara la pendiente y la corriente de salida se
mantendra con el valor de la corriente de crater Si se
suelta el gatillo, la salida se apagara y comenzara el
tiempo del postflujo de gas. Esta secuencia de
funcionamiento de 2T con reinicio desactivado es el
ajuste predefinido en fabrica.

L
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Secuencia de 2 T del gatillo con reinicio del
arco
Para seleccionar la secuencia de 2 T con reinicio
proceda como se indica a continuacion:

Accién : Visualizacién

Vea la seccion "Menu de configuracién" mas abajo

a continuacion:

o

Pulse varias veces hasta que el LED superior se ilumine

Si la opcidén de reinicio del modo 2S esta activada en el
menu de configuracion, se desarrollara la siguiente
secuencia:

©

e
L

I

1. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la
antorcha TIG para iniciar la secuencia como se
describié anteriormente.

2. Suelte el gatillo de la antorcha TIG para iniciar la
pendiente descendente. Durante este tiempo pulse
y mantenga presionado el gatillo de la antorcha TIG
para reiniciar la soldadura. La corriente de salida
aumentara nuevamente a una tasa controlada hasta
alcanzar la corriente de soldadura. Esta secuencia
se puede repetir todas las veces que sea necesario.
Suelte el gatillo de la antorcha TIG cuando haya
finalizado la soldadura. La salida de la maquina se
apagara tras alcanzar la corriente de crater.
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Secuencia de 4T (4S) del gatillo Como se puede ver aqui, o
Para seleccionar la secuencia de 4T proceda como se despugs sie apretary (= H H
indica a continuacion: soltar rapidamente el ‘
Accion | Visualizacion gatillo de la antorcha TIG

: en el paso 3A es posible ;

: pulsar y mantener

: presionado el gatillo de la @’
Pulse varias veces hasta que el LED superior se ilumine antorcha TIG una vez mas
Con el gatillo en modo 4T y un modo de soldadura TIG para finalizar el tiempo de ﬁ
seleccionado, se desarrollara la siguiente secuencia de la pendiente descendente RO
soldadura. y mantener la corriente de

@ @ @ @ salida con el valor de la D —|_
+ corriente de crater. La o =

Qﬁ % + 6 salida se apagara tras

‘ soltar el gatillo de la antorcha TIG.

Esta secuencia de funcionamiento de 4T con reinicio

@’ desactivado es el ajuste predefinido en fabrica.
ﬁ g Secuencia de 4T del gatillo con reinicio del
n i
arco
Para seleccionar la secuencia de 4T con reinicio
ﬂ ] | proceda como se indica a continuacion:
,,,,,,,,,,,, Accion  ;  Visualizacion
1. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la @ @
antorcha TIG para iniciar la secuencia. La maquina " T - . RESTARTNAT) @
abrira la valvula de gas y comenzara a fluir el gas Vea la seccion “Menu de configuracién” mas abajo
de proteccion. Después del tiempo de preflujo, . y
necesario para purgar el aire de la mangueradela . acontinuacion:
antorcha, se enciende la salida de la maquina. En r\ :
este momento se inicia el arco de acuerdo al modo \4 :

de soldadura seleccionado. Después de iniciado el
arco, la corriente de salida mantendra el valor de
arranque. Esta condicion se puede mantener todo
el tiempo que sea necesario.

Pulse varias veces hasta que el LED superior se ilumine

Si la opcidn de reinicio del modo 4S esta activada en el
menu de configuracion, se desarrollara la siguiente

Si la corriente de arranque ya no es necesaria, Zﬁg?:?gga zi?sI?S p2a)§os 3y 4 (la opcion de reinicio no
suelte el gatillo de la antorcha TIG como se P ye)

describié al comienzo de este paso. En esta $ (l; ;; $ @4

. vz ra . ra r[‘d
condicién, la maquina pasara del paso 1 al paso 2 g

una vez iniciado el arco. _ ‘ ‘

2. La pendiente descendente comienza al soltar el
gatillo de la antorcha TIG. La corriente de salida @
aumentara nuevamente a una tasa controlada, o
tiempo de la pendiente ascendente, hasta alcanzar
la corriente de soldadura. Si se presiona el gatillo ﬁ ﬁﬂ
de la antorcha durante la pendiente ascendente el )
arco se detendra inmediatamente y la salida de la

—

maquina se apagara. D ] B

3. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la i ,
antorcha TIG una vez completada la parte principal 3. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la
de la soldadura. Ahora la maquina reducira la antorcha TIG. Ahora la maquina reducira la
corriente de salida a una tasa controlada, o tiempo corriente de salida a una tasa controlada, o tiempo
de la pendiente descendente, hasta alcanzar la de la pendiente descendente, hasta alcanzar la
corriente de crater. corriente de crater.

4. Esta corriente de crater se puede mantener todo el 4. Suelte el gatillo de la antorcha TIG. La corriente de
tiempo que sea necesario. La salida se apagara salida aumentara nuevamente hasta el valor de la
tras soltar el gatillo de la antorcha TIG y comenzara corriente de soldadura, igual que en el paso 2, para
el tiempo del postflujo de gas. continuar soldando.

Si la soldadura ha finalizado, utilice la siguiente

secuencia en lugar del paso 3 descrito anteriormente.
3A. Pulse y suelte rapidamente el gatillo de la
antorcha TIG. Ahora la maquina reducira la
corriente de salida a una tasa controlada, o
tiempo de pendiente descendente, hasta
alcanzar la corriente de crater y la salida se
apagara. Después de apagado el arco
comenzara el tiempo de postflujo.
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Como se puede ver aqui, ] o @
después de apretar y = % 6 ?
soltar rapidamente el —_— ‘

gatillo de la antorcha TIG ‘
en el paso 3A es posible \|_/—
pulsar y mantener @

presionado el gatillo de la
antorcha TIG una vez mas
para finalizar el tiempo de
la pendiente descendente
y mantener la corriente de
salida con el valor de la
corriente de crater. Tras
soltar el gatillo de la antorcha TIG la salida aumentara
nuevamente hasta alcanzar la corriente de soldadura,
igual que en el paso 4, para continuar soldando. Una
vez completada la parte principal de la soldadura
continte con el paso 3.

ﬂ —_—

Como se puede ver aqui, -
después de apretar y soltar (=
rapidamente otra vez el :
gatillo de la antorcha TIG en ,

el paso 3A es posible pulsar :

y soltar rapidamente el
gatillo de la antorcha TIG
una vez mas para finalizar
el tiempo de la pendiente
descendente y dejar de
soldar.

Secuencia del gatillo para la funcién de Nivel
Noble (A1/A2)

La funcién de nivel doble se puede seleccionar
Unicamente si previamente se ha activado la opcion 20
en el menu de configuracion.

Para seleccionar la secuencia de Nivel Doble (Bi-Level)
proceda como se indica a continuacion:
. Accion i Visualizacion

9

Pulse varias veces hasta que el LED superior se ilumine

Con esta secuencia el arco se establece como en la
secuencia 4S; esto significa que los pasos 1y 2 son
iguales.

3. Pulse y suelte rapidamente el gatillo de la antorcha
TIG. La maquina cambiard el nivel de la corriente
de A1 a A2 (corriente de base). Cada vez que la
accion del gatillo se repite, el nivel de la corriente
cambiara entre los dos niveles.

3A. Pulse y mantenga presionado el gatillo de
la antorcha TIG una vez completada la parte
principal de la soldadura. Ahora la maquina
reducira la corriente de salida a una tasa
controlada, o tiempo de la pendiente
descendente, hasta alcanzar la corriente de
crater. Esta corriente de crater se puede
mantener todo el tiempo que sea necesario.

NOTA: la opcion de reinicio del arco y la funcién de

pulso (Pulse) no estan disponibles en la secuencia de
nivel doble del gatillo.

Espafiol 14

Menu configuracién

El menu configuracion contiene mas parametros que
estan ocultos de la funcionalidad del panel de control
principal.

Para entrar en el menu de configuracion proceda como
se indica a continuacion:

Pulse y mantenga pulsados los botones “SEL” y
“MODE”.

oCR-C

Mantenga SEL+ MODE presionado hasta que la
pantalla muestre la leyenda SET UP (Configuracion)
Vv A

1zl [
L

Iy

Sel

Suelte el boton SEL

ahora aparece la opcion
namero "00"

Seleccione la opcién deseada: en la pantalla
izquierda aparece el nUmero de la opcién

A S
1 1
\ @ 3
N

a continuacion pulse el botén SEL para confirmar

ON/OFF (0 1/2/3/4 solo para la opcién 40)

Ahora active, desactive o cambie el valor de la opcién:
en la pantalla derecha aparece el estado de la opcion

o Ry,

/
(0}
N o

Guarde la opcidn deseada pulsando el botén SEL
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Para salir del menu de configuracion seleccione
la opcién 00 y mantenga el botén SEL presionado
durante 5 segundos hasta que se reanude

el funcionamiento normal.

Lista de opciones del menu

00 Salida del menu

01 2 T con reinicio

02 4 T con reinicio

10 Soldadura por puntos

11 Tiempo de punto fijo

20 Nivel doble (Bi-Level)

30 Pedal de control

40 Fuerza de inicio del arco

99 Restaurar los valores predefinidos en

fabrica

Para cambiar un ajuste, pulse el boton SEL, haga girar
la mando de control de la corriente (encoder), y pulse
nuevamente SEL para confirmar el nuevo valor.
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Caédigos de error y solucién de

problemas

Si ocurre un error, intente despejarlo reiniciando la
maquina; para ello apaguela, espere unos pocos
segundos y enciéndala nuevamente. Si el error
persiste, se necesita alguna tarea de mantenimiento.
Por favor, comuniquese con el centro de servicio técnico
mas cercano o con Lincoln Electric e informe el cédigo
de error que se visualiza en el medidor del panel

delantero.

El'l'

Tabla de coédigos de error

01

Entrada fuera de rango

LED parpadeando

Indica que se ha activado una proteccién
contra tension de entrada fuera de rango; el
equipo se reiniciara automaticamente
cuando la tension de entrada regrese al
rango correcto.

06

Bloqueo de la tensioén del inversor
(¥ Los indicadores LED parpadean
alternativamente.

Indica que se ha detectado una falla en la
tension auxiliar interna.

Para restablecer el equipo:

e Apague y luego encienda el seccionador
del circuito que alimenta a la maquina
para reiniciar el equipo.

10

Fallo del ventilador
El ventilador de refrigeracion esta trabado o
defectuoso.

Para restablecer el equipo:

e Apague el seccionador del circuito que
alimenta a la maquina y verifique si algo
obstruye las palas del ventilador.

/1 ADVERTENCIA

e {NO ABRA LA MAQUINA! Lleve a cabo
la revision a través de las persianas de
la entrada de aire ubicadas en la parte
posterior de la maquina.

e iNO INTRODUZCA OBJETOS A
TRAVBES DE LAS PERSIANAS!
Existe
el peligro de
eléctrica.

recibir una descarga

¢ Encienda el seccionador del circuito que
alimenta a la maquina para reiniciar el
equipo y realice una soldadura pequefa
para verificar si el ventilador funciona.

Si el ventilador permanece inactivo, sera
necesario llamar al servicio técnico para
que solucione el problema.

11

Fallo del enfriador de agua

El fluido refrigerante no circula
correctamente a través de la antorcha.
Consulte los detalles en el manual de
instrucciones del enfriador.
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Mantenimiento

& ADVERTENCIA
Para cualquier trabajo de reparacion o mantenimiento,
se recomienda comunicarse con el servicio de
asistencia técnica mas cercano o con Lincoln Electric.
Los trabajos de reparacion o mantenimiento realizados
por personal o servicios técnicos no autorizados
anularan la garantia del fabricante.

La frecuencia de las tareas de mantenimiento puede
variar en funcién del ambiente de trabajo. Si nota algun
dafo, inférmelo inmediatamente.

e Verifique la integridad de los cables y conexiones.
Reemplacelos si es necesario.

e Mantenga limpia la maquina. Utilice un pafo suave
y seco para limpiar la carcasa, especialmente las
rejillas de entrada / salida de aire.

& ADVERTENCIA
No abra esta maquina ni introduzca nada en sus
aberturas. Desconecte la maquina del suministro
eléctrico antes de iniciar cualquier tarea de
mantenimiento o servicio. Después de cada reparacion,
efectle pruebas adecuadas para comprobar la
seguridad.

Espafiol
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Politica de asistencia al cliente

La actividad empresarial de The Lincoln Electric
Company consiste en fabricar y vender equipos de
soldadura, equipos de corte y consumibles de alta
calidad. Nuestro reto es satisfacer las necesidades de
nuestros clientes y superar sus expectativas. A veces,
los compradores solicitan consejo o informacion a
Lincoln Electric sobre el uso de los productos. Nuestra
respuesta se basa en la mejor informacion de la que
disponemos en ese momento. Lincoln Electric no puede
garantizar ni certificar tal asesoramiento y no asume
responsabilidad alguna por el mismo. Lincoln Electric
renuncia expresamente a ofrecer garantias de ningun
tipo sobre una informacién o consejo, incluida la de
idoneidad para los fines concretos pretendidos por el
cliente. Como consideracion practica, tampoco podemos
asumir ninguna responsabilidad por actualizar o corregir
informaciones o consejos a posteriori, y el hecho de
facilitarlos tampoco constituye, amplia ni altera garantia
alguna respecto a la venta de nuestros productos.
Lincoln Electric es un fabricante responsable, pero la
eleccion y uso de cada producto vendido por Lincoln
Electric depende Unicamente del cliente y es
responsabilidad exclusiva de este. Hay muchas
variables que escapan al control de Lincoln Electric y
que pueden afectar a los resultados obtenidos al aplicar
métodos de fabricacién y requisitos de servicio de
diversa indole.

Sujeta a cambio. Esta informacion es precisa segun
nuestro mejor saber y entender en el momento de la
impresion. Visite www.saf-fro.com para consultar
informacion mas actualizada.
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Lista de parametros y programas almacenados de fabrica
Lista de parametros y programa de configuracion de fabrica

Rango de valores

seleccionables Nt’x'mero del
parametro en Valor
ey pantalla visualizado
I’ \‘ \Yi A
Configuracion de fabrica \ . ¥ / ’“ l”, ’l ,",’/’//‘”
Parametro (P99) \N ¢ — - ==
Preflujo 0,1s 0-5s (pasos de 0,1 s) P Valor a<_:tua|mente
'- seleccionado (s)
,,,,,,,,,,,,, Lift TIGde2T:22 A _____|____.___Noregulable _______|

Corriente Lift TIG de 4T: 100% S l-H Valor actualmente
de arranque HF TIG de 2T: 100% 5-200 % ] seleccionado (A)

HF TIG de 4T: 100%

Pendiente

Valor actualmente

) lP
ascendente 05s 0-5s(pasos de 0,15s) [N} seleccionado (s)
5 — 270A (con electrodo Tensién en los
Corriente 5A convencional) (315DC) ermnos de la Valor actualmente
de soldadura 5 — 300A (TIG) (315DC) P salida seleccionado (A)
5 — 400A (415DC)
10 — 90 % (pasos de 5 %)
FaCt‘szM?rCha 50% (f>300Hz FM=50% 315DC) UE \éz:zgglgt::é";‘i;t)e
(f>200Hz FM=50% 415DC °
0,1 - 10Hz (pasos de 0,1Hz) Valor actualmente
Frecuencia (f) 0,1 Hz 10 - 300Hz (pasos de 1Hz) F'-E seleccionado (Hz)
300 - 500Hz (pasos de 10Hz)
Corriente l- Valor actualmente
de base 30% 10-90 % (pasos de 1 %) bHL seleccionado (%)
descendente 0s 0-2spasosseo1s) | ff I ]| Valr acament
Corriente o o Valor actualmente
de crater 30% 5-100% L ‘-H seleccionado (A)
Posflujo 10s 0-30s (pasos de 1s) PBS Valor actualmente

seleccionado (s)

Soldadura convencional con electrodos: programas SUAVE y VIGOROSO

Rango de valores

seleccionables Nl’J’mero del
parametro en Valor
pantalla visualizado
,a-\ v A
/ o 1 [y Il
. - \ Y ]| )]
Parametro Caracteristicas \N ¢
Soldadura Lg maquina ajusta auto_matlcam(_ante las Corrlente’d_e solda’dura m Valor actualmente
funciones de arranque caliente, anti-pegado y | Este es el Unico parametro )
suave ! X [N ] seleccionado (A)
fuerzas del arco que puede ajustar el usuario
Soldadura La maquina ajusta automaticamente las con la soldadura con ‘- ) Valor actualmente
vigorosa funciones de arranque caliente, anti-pegado y | electrodos en modos suave y '— ‘-' seleccionado (A)

fuerzas del arco

enérgico.

SOLDADURA TIG POR PUNTOS

(se debe activar previamente la opcion 10 en el

menu de configuracién)

Rango de valores

seleccionables Nt’xfnero del
parametro en Valor
pantalla visualizado
,a -\ vV A
/ o \ [y Il
, . \ g [m]uu] 000
Parametro Caracteristicas N Y 4
Gatillo = 2T
La funcion de reinicio del arco no esta
Corriente Tiempo Z?V?edf?u'o -0s 5 —300A (315DC) Tegrsr:(c))rs] 32 :gs Valor actualmente
de punto . po ce p / _ 5 —400A (415DC) P . seleccionado (A)
Tiempo de pendiente ascendente =0 s salida

Tiempo de pendiente descendente =0 s

Tiempo de postflujo =0 s

Espafiol
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SOLDADURA TIG POR PUNTOS CON TIEMPO FIJO

(se debe activar previamente la opcién 11 en el menu de configuracién)

Rango de valores

seleccionables Nﬂmero del
parametro en Valor
e pantalla visualizado
/ N \Yi A
'@} I [l
. - \ 4 ]| /][]
Parametro Caracteristicas \N ¢

Tiempo . Pn Tiempo de

de punto 0 (gatillo manual) 0 -5 s (pasos de 0,1 s) S L soldadura (s)
Espafiol 18 Espafiol




RAEE (WEEE)

No tirar nunca los aparatos eléctricos junto con los residuos en general!.
K De conformidad a la Directiva Europea 2012/19/EC relativa a los Residuos de Equipos Eléctricos o

07/06

Electrénicos (RAEE) y al acuerdo de la legislacion nacional, los equipos eléctricos deberan ser recogidos y

reciclados respetando el medioambiente. Como propietario del equipo, debera informar de los sistemas y
== |Ugares apropiados para la recogida de los mismos.

Aplicar esta Directiva Europea protegera el medioambiente y su salud!

Espaiiol

Lista de Piezas de Recambio

12/05

Lista de piezas de recambio: instrucciones

¢ No utilizar esta lista de piezas de recambio, si el nUmero de code no esta indicado. Contacte con el Dpto. de
Servicio de Lincoln Electric para cualquier nimero de code no indicado.

e Utilice el dibujo de la pagina de ensamblaje (assembly page) y la tabla para determinar donde esta localizado el
numero de code de su maquina.

e Ultilice sdlo los recambios marcados con "X" de la columna con niumeros segun pagina de ensamblaje (# indica un
cambio en esta revision).

Primero, lea la Lista de Piezas leyendo las instrucciones anteriores, luego vaya al manual "Piezas de Recambio"
suministrado con el equipo, que contiene una imagen descriptiva con remisién al nimero de pieza.

Ubicacion de talleres de servicio autorizados

09/16
e Siel comprador desea presentar alguna reclamacioén por defectos, debera ponerse en contacto con Lincoln Electric
0 con una instalacion de servicio autorizada dentro del periodo de garantia.
e Pdngase en contacto con el representante de ventas mas cercano si necesita ayuda para localizar un servicio
técnico o visite.

Esquema Eléctrico

Dirijase al manual "Piezas de Recambio" suministrado con el equipo.

Accesorios Sugeridos

W000260684 315DC /415DC | KIT 25C50 3m

W000011139 315DC /415DC | KIT 35C50 4m

W000260681 315DC /415DC | KIT 50C50 4m

W000260682 315DC /415DC | PROTIG IIIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC /415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5M
W000278404 315DC /415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5M
W000382721 315DC /415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5M
W000278400 315DC /415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC COOLERTIG 3 (315DC)
W000403941 415DC COOLERTIG 4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC/415DC | REMOTE CONTROL 15m

Espafiol
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MERCI! Pour avoir choisi la QUALITE Lincoln Electric.

o \Vérifiez que ni 'équipement ni son emballage ne sont endommagés. Toute réclamation pour matériel endommagé
doit étre immédiatement notifiée a votre revendeur.

¢ Notez ci-dessous toutes les informations nécessaires a l'identification de votre équipement. Le nom du Modele
ainsi que les numéros de Code et Série figurent sur la plaque signalétique de la machine.

Nom du modéle:

INDEX FRANCAIS

CaracteristiqUEs TECHNIGUES ..........coiiiiieiiee et e e ettt e e e e e sttt eeaeeesasaaaeeeeeeesasseneeeeeeesnsbasseaaeeesannsanneaaens
Compatibilité Electromagnétique (CEM)
SECUMEE ...

Installation et Instructions d'Utilisation...........

DEEE (WEEE) ..o

PiIECES A8 RECNANGE ... . ettt ettt e e e e e e te e et e e e e e e e neaeeeeeaeesbeeeeeaeeeaananteeeaaaesaannneneeaaaean
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Caractéristiques Techniques

INPUT
Puissance absorbée Classe CEM
6.5kW @ 100% FM (¢électrode enrobée)
5.1kW @ 100% FM (TIG)
8.8kW @ 60% FM (¢lectrode enrobée)
315DC 6.1kW @ 60% FM (TIG) A
Tension d'alimentation 9.8kW @ 40% FM (électrode enrobée) Fre
400V + 15% 8.1kW @ 40% FM (TIG) g%?ggﬂ‘z’e
Triphasé 10.8kW @ 100% FM (¢électrode enrobée)
7.6kW @ 100% FM (TIG)
11.3kW @ 60% FM (électrode enrobée)
415DC 9.0kW @ 60% FM (TIG) A
16.4kW @ 35% FM (électrode enrobée)
11.9kW @ 35% FM (TIG)
RATED OUTPUT AT 40°C
Facteur de marche : :
(Basé sur une période de 10 min.) Courant de soudage Tension de sortie
100% (électrode enrobée) 200A 28.0Vdc
100% (TIG) 220A 18.8Vdc
315DC 60% (électrode enrobée) 250A 30Vdc
60% (TIG) 250A 20Vdc
40% (électrode enrobée) 270A 30.8vdc
40% (TIG) 300A 22.0Vdc
100% (¢électrode enrobée) 280A 31.2vdc
100% (TIG) 300A 22.0Vdc
415DC 60% (électrode enrobée) 300A 32Vdc
60% (TIG) 320A 22.8Vdc
35% (électrode enrobée) 400A 36.0Vdc
35% (TIG) 400A 26.0Vdc
GAMME DE COURANT DE SORTIE
Gamme de courant de soudage Tension a vide max.
315DC 5 — 270A (électrode enrobée) / 5 — 300A (TIG) 65Vdc (modéle CE)
415DC 5 —400A 12Vdc (modéle AUSTRALIEN)
CABLES D'ALIMENTATION ET FUSIBLES
Fuse (fusion lente) ou Disjoncteur (classe “D”) Cables d'alimentation
315DC 20A 4x2.5mm?
415DC 30A 4x4mm?
DIMENSIONS
Hauteur Largeur Longueur Poids
315DC 405mm 235mm 535mm 24kg
415DC 465mm 290mm 670mm 38kg
Température de fonctionnement Température de stockage
-10°C a +40°C -25°C a +55°C
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Compatibilité Electromagnétique (CEM)

01/11
Ce produit a été congu conformément aux normes et directives relatives a la compatibilité électromagnétique des
appareils de soudage. Cependant, il se peut qu'il génére des perturbations électromagnétiques qui pourraient affecter le
bon fonctionnement d'autres équipements (téléphones, radios et télévisions ou systémes de sécurité par exemple). Ces
perturbations peuvent nuire aux dispositifs de sécurité internes des appareils. Lisez attentivement ce qui suit afin de
réduire —voire d'éliminer— les perturbations électromagnétiques générées par cette machine.

Cette machine a été congue pour fonctionner dans un environnement industriel. L'opérateur doit installer

et utiliser le poste conformément aux instructions de ce manuel. Si des interférences se produisent,

I'opérateur doit mettre en place des mesures visant a les éliminer, avec l'assistance de Lincoln Electric si

besoin est. Les équipements de classe A ne sont pas destinés a étre utilisés dans des endroits ou
I'alimentation électrique est destinée au grand public. Dans ces endroit, des perturbations électromagnétiques conduites
et rayonnées peuvent éventuellement perturber le fonctionnement des appariels environnants. Cet équipement n’est
pas conforme a la IEC 61000-3-12. Dans le cas d'un raccordement au réseau d'alimentation public, il est de la
responsabilité de l'installateur ou de l'utilisateur de s’assurer aupres du distibuteur d’électricité que ces machines
peuvent étre connectés.

Avant d'installer la machine, l'opérateur doit vérifier tous les appareils de la zone de travail qui seraient susceptibles de

connaitre des problémes de fonctionnement en raison de perturbations électromagnétiques. Exemples:

e Cables d'alimentation et de soudage, cables de commandes et téléphoniques qui se trouvent dans ou a proximité

de la zone de travail et de la machine.

Emetteurs et récepteurs radio et/ou télévision. Ordinateurs ou appareils commandés par microprocesseurs.

Dispositifs de sécurité. Appareils de mesure.

Appareils médicaux tels que pacemakers ou prothéses auditives.

L'opérateur doit s'assurer que les équipements environnants ne générent pas de perturbations électromagnétiques

et qu'ils sont tous compatibles. Des mesures supplémentaires peuvent s'avérer nécessaires.

e La taille de la zone de travail a prendre en considération dépend de la structure de la construction et des activités
qui s'y pratiquent.

Comment réduire les émissions?

e  Connecter la machine au secteur selon les instructions de ce manuel. Si des perturbations ont lieu, il peut s'avérer
nécessaire de prendre des mesures comme l'installation d'un filtre de circuit par exemple.

e Les cables de soudage doivent étre aussi courts que possibles et attachés ensemble. La piéce a souder doit étre
reliée a la terre si possible (s'assurer cependant que cette opération est sans danger pour les personnes et les
équipements).

e Le fait d'utiliser des cables protégés dans la zone de travail peut réduire les émissions électromagnétiques. Cela
est nécessaire pour certaines applications.

e S'assurer que la machine est connectée a une bonne prise de terre.

ATTENTION

Les équipements de classe A ne sont pas destinés a étre utilisés dans des endroits ou I'alimentation électrique est

destinée au grand public. Dans ces endroits, des perturbations électromagnétiques conduites et rayonnées peuvent

éventuellement perturber le fonctionnement des appareils environnants.

IO AN
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Sécurité

01/11

& ATTENTION

L'installation, l'utilisation et la maintenance ne doivent étre effectuées que par des personnes qualifiées. Lisez
attentivement ce manuel avant d'utiliser cet équipement. Le non respect des mesures de sécurité peut avoir des
conséquences graves: dommages corporels qui peuvent étre fatals ou endommagement du matériel. Lisez
attentivement la signification des symboles de sécurité ci-dessous. Lincoln Electric décline toute responsabilité en cas
d'installation, d'utilisation ou de maintenance effectuées de maniére non conforme.

DANGER: Ce symbole indique que les consignes de sécurité doivent étre respectées pour éviter tout
risque de dommage corporel ou d'endommagement du poste. Protégez-vous et protégez les autres.

LIRE ATTENTIVEMENT LES INSTRUCTIONS: Lisez attentivement ce manuel avant d'utiliser
I'équipement. Le soudage peut étre dangereux. Le non respect des mesures de sécurité peut avoir
des conséquences graves: dommages corporels qui peuvent étre fatals ou endommagement du
matériel.

; UN CHOC ELECTRIQUE PEUT ETRE MORTEL: Les équipements de soudage générent de la haute

tension. Ne touchez jamais aux piéces sous tension (électrode, pince de masse...) et isolez-vous.

EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE: Coupez I'alimentation du poste a I'aide du disjoncteur
du coffret a fusibles avant toute intervention sur la machine. Effectuez l'installation électrique
conformément a la réglementation en vigueur.

MISE A LA TERRE: Pour votre sécurité et pour un bon fonctionnement, le cable d'alimentation doit
étre impérativement connecté a une prise de courant avec une bonne prise de terre.

EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE: Vérifiez régulierement I'état des cables électrode,
d'alimentation et de masse. S'ils semblent en mauvais état, remplacez-les Immédiatement. Ne posez
pas le porte-électrode directement sur la table de soudage ou sur une surface en contact avec la
pince de masse afin d'éviter tout risque d'incendie.

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX: Tout courant
électrique passant par un conducteur génere des champs électriques et magnétiques (EMF). Ceux-ci
peuvent produire des interférences avec les pacemakers. Il est donc recommandé aux soudeurs
porteurs de pacemakers de consulter leur médecin avant d'utiliser cet équipement.

COMPATIBILITE CE: Cet équipement est conforme aux Directives Européennes.

RADIATION OPTIQUE ARTIFICIELLE: Conformément aux exigences de la directive 2006/25/EC et
de la norme EN 12198, cet équipement est classé catégorie 2. Cela rend obligatoire le port
d’Equipements de Protection Individuelle (EPI) avec filtre de niveau de protection 15 maximum,
comme le requiert la norme EN169.

FUMEES ET GAZ PEUVENT ETRE DANGEREUX: Le soudage peut produire des fumées et des gaz
dangereux pour la santé. Evitez de les respirer et utilisez une ventilation ou un systéme d'aspiration
pour évacuer les fumées et les gaz de la zone de respiration.

LES RAYONNEMENTS DE L'ARC PEUVENT BRULER: Utilisez un masque avec un filtre approprié
pour protéger vos yeux contre les projections et les rayonnements de I'arc lorsque vous soudez ou
regardez souder. Portez des vétements appropriés fabriqués avec des matériaux résistant
durablement au feu afin de protéger votre peau et celle des autres personnes. Protégez les
personnes qui se trouvent a proximité de I'arc en leur fournissant des écrans ininflammables et en les
avertissant de ne pas regarder I'arc pendant le soudage.

LES ETINCELLES PEUVENT ENTRAINER UN INCENDIE OU UNE EXPLOSION: Eloignez toute
matiére inflammable de la zone de soudage et assurez-vous qu'un extincteur est disponible a

@E proximité. Les étincelles et les projections peuvent aisément s'engouffrer dans les ouvertures les plus
étroites telles que des fissures. Ne soudez pas de réservoirs, flts, containers... avant de vous étre
assuré que cette opération ne produira pas de vapeurs inflammables ou toxiques. N'utilisez jamais
cet équipement de soudage dans un environnement ou sont présents des gaz inflammables, des
vapeurs ou liquides combustibles.

LES MATERIAUX SOUDES SONT BRULANTS: Le soudage génere de la tres haute chaleur. Les
surfaces chaudes et les matériaux dans les aires de travail peuvent étre a l'origine de br(lures graves.
A Utilisez des gants et des pinces pour toucher ou déplacer les matériaux.

‘ SECURITE: Cet équipement peut fournir de I'électricité pour des opérations de soudage menées

dans des environnements a haut risque de choc électrique.
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POIDS SUPERIEUR A 30kg: Déplacer cet équipement avec précautions et avec 'aide d'une autre
personne. Soulever seul cette machine peut étre dangereux pour votre santé.

UNE BOUTEILLE DE GAZ PEUT EXLOSER: N'utilisez que des bouteilles de gaz comprimé
contenant le gaz de protection adapté a I'application de soudage et des détendeurs correctement
installés correspondant au gaz et a la pression utilisés. Les bouteilles doivent étre utilisées en
position verticale et maintenues par une chaine de sécurité a un support fixe. Ne déplacez pas les
bouteilles sans le bouchon de protection. Ne laissez jamais I'électrode, le porte-électrode, la pince de
masse ou tout autre élément sous tension en contact avec la bouteille de gaz. Les bouteilles doivent
étre stockées loin de zones "a risque": source de chaleur, étincelles...

ATTENTION: La haute fréquence, utilisée en soudage TIG, peut perturber le fonctionnement des
équipements électroniques insuffisamment protégés. Le soudage TIG peut affecter le fonctionnement
des réseaux téléphoniques électroniques ainsi que la réception radio et TV.

Le fabricant se réserve le droit d’apporter des modifications et/ou des améliorations a la conception sans qu'’il soit tenu

simultanément de mettre a jour le manuel d’utilisation.

Installation et Instructions d'Utilisation

Lisez attentivement la totalité de ce chapitre avant
d'installer ou d'utiliser ce matériel.

Emplacement et environnement

Cette machine peut fonctionner dans des environnements
difficiles. 1l est cependant impératif de respecter les
mesures ci-dessous pour lui garantir une longue vie et
un fonctionnement durable.

o Ne placez pas et n'utilisez pas cette machine sur une
surface inclinée a plus de 15°C par rapport a
I'horizontale.

e Ne pas utiliser la machine pour dégeler des
canalisations.

e Stockez la machine dans un lieu permettant la libre
circulation de l'air dans les aérations du poste. Ne la
couvrez pas avec du papier, des vétements ou tissus
lorsqu'elle est en marche.

e Réduisez au maximum la quantité d'impuretés a
l'intérieur de la machine.

e La machine posséde un indice de protection IP23.
Veillez a ce qu'elle ne soit pas mouillée, ne la placez
pas sur un sol humide ou détrempé.

e Placez la machine loin d'équipements radio-
commandés. Son utilisation normale pourrait en
affecter le bon fonctionnement et entrainer des
dommages matériels ou corporels. Reportez-vous au
chapitre "Compatibilité Electromagnétique" de ce
manuel.

e N'utilisez pas le poste sous des températures
supérieures a 40°C.

Alimentation

Assurez-vous que la tension d'alimentation, le nombre
de phase, et la fréquence correspondent bien aux
caractéristiques exigées par cette machine avant de la
mettre en marche. Reportez-vous au chapitre
"Caractéristiques Techniques" de ce manuel et sur la
plaque signalétique de la machine. Assurez-vous que la
machine est reliée a la terre.

Assurez-vous que la puissance disponible au réseau est
appropriée au fonctionnement normal du poste. Que les
fusibles et les cables d’alimentation sont dimensionnés
en tenant compte des spécifications techniques données
dans ce manuel.
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Les machines sont congues pour fonctionner sur
groupes électrogenes capables de fournir la tension
d’alimentation, la fréquence et la puissance indiquées
dans les “caractéristiques techniques” de ce manuel. La
source d’alimentation auxiliaire doit également répondre
aux conditions suivantes:

e Tension de pic Vac: maximum 670 V.
e Fréquence Vac: entre 50 et 60Hz.
o Tension RMS de forme AC: 400Vac £ 15%.

Il est impératif de vérifier ces conditions car de nombreux
groupes électrogenes produisent des pics de haute
tension qui peuvent endommager la machine.

Connexions de sortie

Le branchement des cables de soudage se fait au moyen
de "prises rapides" (Twist-Mate™). Reportez-vous aux
chapitres ci-dessous pour plus d'informations sur les
branchements selon les procédés de soudage utilisés
(électrode enrobée [MMA] ou TIG [GTAW]).

e Borne (+): Borne de sortie positive.

e Borne (-): Borne de sortie négative.

Soudage a I'électrode enrobée (MMA)
Cette machine n’inclut par les cables du kit de soudage
MMA, mais ils peuvent étre achetés a part. Consulter la
section accessoires pour plus d’'informations.

En premier lieu, déterminez la polarité de I'électrode en
consultant sa fiche technique. Puis, connectez les
cables de sortie aux bornes de sortie de la machine pour
la polarité choisie. L'exemple ci-dessous montre le
branchement pour une application en courant continu et
polarité positive (DC+).
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Connectez le cable électrode a la borne (+) et la pince
de masse a la borne (-). Insérez la prise dans la borne
en tournant un % de tour dans le sens des aiguilles
d'une montre. Ne serrez pas plus.

Dans le cas d'une application en courant continu et
polarité négative (-), connectez le cable électrode a la
borne (-) et la pince de masse a la borne (+).

Soudage TIG (GTAW)

Cette machine n’inclut par la torche TIG nécessaire pour
le soudage TIG, mais elle peut étre achetée a part.
Consulter la section accessoires pour plus
d’'informations.

La plupart des soudages TIG est effectué avec la
polarité CC(-) illustrée ici. Si la polarité CC(+) est
nécessaire, inverser les connexions du cable sur la
machine.

la borne (-) de la machine et Ia

pince de masse a la borne (+

Insérer le connecteur avec Ia

clavette alignée avec la rainure et A
tourner d’environ 2 de tour dans

le sens des aiguilles d’'une

montre. Ne pas serrer excessivement. Enfin, raccorder
le tuyau de gaz entre la torche TIG et le connecteur de
gaz (B) sur 'avance de la machine. Si nécessaire, un
connecteur de gaz supplémentaire pour le raccord sur
I'avant de la machine est inclut dans la fourniture.
Ensuite, raccorder le raccord a I'arriere de la machine a
un régulateur de débit sur la bouteille de gaz a utiliser.
Les accessoires nécessaires sont inclus... Raccorder la
gachette de la torche TIG au connecteur de gachette (A)
a l'avant de la machine.

Raccorder le cable de la torche a B

Soudage TIG avec une torche a refroidissement
liquide

Un groupe de refroidissement peut étre appliqué sur la
machine :

e COOLER-3 pour 315DC

e COOLER-4 pour 415DC

Si le groupe COOLER susmentionné est raccordé a la
machine, il sera automatiquement mis sous tensions et
hors tension afin d’assurer le refroidissement de la
torche. Lorsque le mode de soudage a électrode
enrobée est utilisée, le groupe de refroidissement est
mis hors tension.

Cette machine n’inclut pas de torche TIG refroidie, mais

elle peut étre achetée a part. Consulter la section
accessoires pour plus d’'informations.
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&ATTENTION
L’arriere de la machine est doté d’'une connexion
électrique pour le groupe COOLER. Cette prise est
UNIQUEMENT prévue pour le raccordement du groupe
COOLER susmentionné.

&ATTENTION
Avant de raccorder le groupe de refroidissement a la
machine et de I'utiliser, veuillez lire et comprendre le
manuel d’instructions fourni avec le groupe de
refroidissement.

Connexion d'une commande a distance
Voir la section "Accessoires" pour
connaitre les références de commandes a
distance utilisables. Si une commande a
distance est utilisée, elle devra étre
connectée sur la prise de commande a
distance située sur le panneau frontal du
poste. La machine détecte automatiquement la
commande a distance, la LED "REMOTE" s'allume et le
poste passe en mode "a distance". Voir plus loin pour
plus d'informations.

Panneau arriére
A. Interrupteur Marche/Arrét:
Mise en marche / Arrét de

la machine. D
B. Entrée de cable: A A

connecter au réseau

d’alimentation. .

C. Ventilateur : ne pas
obstruer ni filtrer la prise
d’air du ventilateur. La
fonction de ventilation a la
demande active et désactive automatiquement le
ventilateur. Lorsque la machine est mise sous
tension, le ventilateur s’active uniquement durant le
temps de démarrage (quelques secondes). Le
ventilateur démarre avec les opérations de soudage
et continue a fonctionner tant que la machine est
utilisée pour souder. Si la machine n’est pas utilisée
pour souder pendant plus de 7%z minutes, elle passe
en mode économique.

Mode économique

Le mode économique est une fonction qui met la

machine en état de veille :

e La sortie est désactivée

e Le ventilateur est arrété

e Seul le ttmoin d’alimentation reste allumé.

e Un tiret rouge se déplace sur les écrans “V”
et“A”

Cela réduit la quantité de saleté pouvant étre aspirée
a l'intérieur de la machine, ainsi que la consommation
d’énergie.

Pour redémarrer la machine, appuyer sur la
gachette de torche ou actionner un bouton ou
encodeur du panneau de contréle.

REMARQUE : condition de longue durée du mode

économique : pour 10 min de mode économique en
continu, le ventilateur fonctionne pendant 1 min.
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REMARQUE : si un groupe de refroidissement
COOLER pour torche TIG est raccordé a la machine, il
sera mis sous tension et hors tension par la fonction
du mode économique.

D. Entrée de gaz : connecteur pour le gaz de protection
TIG. Utiliser le connecteur de gaz fourni pour vous
raccorder a I'alimentation gaz.. La source de gaz doit
disposer d’un détendeur et d’'un régulateur de débit.

E. Prise d’alimentation pour COOLER : prise 400 Vac.
Raccorder ici le groupe de refroidissement COOLER.

Réglages et fonctionnement

Démarrage machine:

Lorsque la machine est mise sous tension, un test

automatique est exécuté : durant ce test, toutes les LED

s’allument pendant un instant et les écrans affichent en
méme temps “ 333 ”, puis “ 888 ”. Durant le démarrage, le

ventilateur est activé pendant un court instant, puis il

redémarre avec les opérations de soudage.

e La machine est préte a fonctionner lorsque le panneau
de commande avant allume la LED “ Power ON 7, la
LED “ A” (placée au milieu du synoptique) avec l'une
des LED de la commande du MODE de soudage. Il
s’agit de la condition minimum et selon la sélection
du soudage, d’autres LED peuvent étre allumées.

AN
® T ®
o» L4 A & =
Ck1 N E
-®
O ®
(o)
it AT
__SAFFRO PRESTOTIG 415DC

Indicateurs et commandes du panneau avant

Voyant d’alimentation :

Cette LED clignote durant le démarrage de la machine
et reste allumée lorsque la machine est préte a
fonctionner.

Si la protection contre le dépassement de tension
d’entrée s’active, la LED d’alimentation commence a
clignoter et un code d’erreur s’affiche sur I'écran. La
machine redémarre lorsque la tension revient dans la
plage correcte. Pour plus de détails, consulter les
sections Codes d’erreur et Dépannage.

Francais

Voyant télécommande :

(%

Cet indicateur s’allume lorsqu’une télécommande est
raccordée a la machine a I'aide du connecteur pour
télécommande.

Si une télécommande est raccordée a la machine, le
bouton de courant de sortie fonctionne selon deux
modes différents : STICK et TIG:

e Mode STICK : lorsqu’une télécommande est
raccordée, la sortie de la machine est activée. Il
est possible de raccorder une télécommande ou
une pédale (la gachette est ignorée).

@
O

Le raccordement de la télécommande exclu le bouton
de courant de sortie sur l'interface utilisateur de la
machine. La télécommande permet d’utiliser la plage
de courant de sortie compléte.

¢ Mode TIG : mode mode local et distant, la sortie
de la machine est désactivée. Une gachette est
nécessaire pour activer la sortie.

& B
6 S

La plage de courant de sortie pouvant étre
sélectionnée sur la télécommande dépend du bouton
de courant de sortie de l'interface utilisateur de la
machine. Par exemple, si le courant de sortie est
réglé sur 100 A avec le bouton de courant de sortie
de linterface utilisateur de la machine, la
télécommande ajustera le courant de sortie entre un
minimum de 5 A et un maximum de 100 A.

Pédale distante : pour une utilisation correcte,

I'option 30 doit étre activée dans le menu de

configuration :

e La séquence 2 temps est automatiquement
sélectionnée

e Les rampes montante et descendante et le
redémarrage sont désactivés.

e Les fonctions par point, deux niveaux et 4 temps
ne peuvent pas étre sélectionnées

(le fonctionnement normal est rétabli lorsque la
télécommande et débranchée).

oD

Ce voyant s'allume quand il y a surchauffe du poste et
que le courant de soudage est arrété. Cela se produit
quand le facteur de marche est trop élevé. Laissez la
machine en marche pour permettre le refroidissement
des composants internes. Quand la LED s'éteint, le
soudage peut reprendre.

Voyant thermique:
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Mode bouton-poussoir :

-C

Ce bouton-poussoir modifie les modes de soudage
de la machine :

G

e Electrode enrobée  (SMAW)
e TIG au touché (GTAW)
e TIGHF (GTAW)
e TIG par point (GTAW)

La fonction TIG par point peut étre sélectionnée
uniquement si I'option 10 a été activée au préalable
dans le menu configuration. Voir la section Menu de
configuration pour I'activation/désactivation des
options.

Chaque mode de soudage est détaillé dans la section
des instructions d'utilisation.

Bouton-poussoir en mode gachette :

Ce bouton-poussoir modifie la séquence de

déclenchement en mode de soudage TIG :

o 2 temps/4 temps avec redémarrage. Cette option ne
peut pas étre sélectionnée par le bouton-poussoir
gachette et, si elle est active, elle fonctionne avec le
mode 2 ou 4 temps :

esrar )@

Cet indicateur s’allume si I'option de redémarrage est
activée pour le mode de déclenchement TIG actuel.
Le redémarrage peut étre activé séparément pour
les modes 2 temps et 4 temps a partir du menu
configuration. Pour plus d’informations sur le
redémarrage, consulter la section des instructions
d’utilisation.
2 temps
4 temps

e Deux niveaux

Chaque mode de déclenchement est détaillé dans la
section des instructions d’utilisation.

Bouton-poussoir SEL :

Le bouton-poussoir de sélection est utilisé pour faire
défiler les parameétres du soudage TIG. Chaque appui
permet d’allumer le voyant correspondant et s’afficher
sur I'écran la valeur actuelle du parameétre. Si un
parameétre est désactivé pour le mode de travail actuel, il
sera passé. L utilisateur peut ensuite modifier cette
valeur en tournant le bouton de courant de sortie. Si
aucune modification n’est effectuée au bout d’un certain
délai (4 s), les écrans et les voyants reviennent a I'état
par défaut, ou le bouton de courant de sortie définit le
courant de sortie.
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Boutons-poussoirs de mémoire:

Ces boutons-poussoirs permettent de mémoriser (M)
ou de rappeler (M->) des programmes de soudage TIG.
10 enregistrements de mémoire (P01 a P10) sont a la
disposition de I'utilisateur.

Pour mémoriser [ou rappeler] un enregistrement :
Mémoriser (> M) Rappeler (M)

[ O
{uuu][UUJJ
01 & 10
@

,ﬂh

/ 1

\ @

N ¢
Mémoriser (>M) Rappeler (M->)

Tenir enfoncé pendant 4 s
La boutons-poussoirs de mémoire sont désactivés
durant le soudage.

Voir la section “ Liste des parameétres et programmes
mémorisés en usine ” ci-dessous pour une liste
compléte des programmes mémorisés en usine.

Bouton-poussoir mode pulsation:

Dans les modes de soudage TIG, ce bouton-poussoir
active la fonction de pulsation. Lorsqu’elle est active, le
voyant a c6té du bouton-poussoir s’allume. En mode de
soudage a I'électrode enrobée, cette commande est
désactivée.

Lorsque la pulsation est active, il est possible de régler
les paramétres de facteur de marche (%), fréquence
(Hz) et courant de fond (%). Durant le soudage TIG, il
est impossible d’activer ou de désactiver la commande
d’'impulsions : si elle est active, durant le soudage il est
possible d’agir sur les valeurs de facteur de marche,
fréquence et courant de fond.

Réglage du courant de sortie :

77N
§ ‘ 1
\ J
N o
il est utilisé pour régler le courant de sortie utilisé durant
le soudage.

Ce bouton est aussi une commande multifonction : voir
la section “ Instructions d’utilisation ” pour savoir
comment utiliser cette commande pour la sélection des
paramétres.
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EcranVetA:
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L’écran du compteur de droite affiche le courant de
soudage préréglé (A) avant le soudage et le courant de
soudage actuel durant le soudage, tandis que le
compteur de gauche affiche la tension (V) aux bornes de
sortie.

Le clignotement d’un point sur I'’écran indique que la
valeur affichée est la valeur moyenne du dernier
soudage. Cette valeur est la moyenne des 5 derniére
secondes de soudage.

Si une télécommande est raccordée (le voyant
“Remote ” est allumé), le compteur de gauche (A)
indique le courant de soudage préréglé et actuel suivant
les instructions expliquées a la section Voyant “ Remote ”
ci-dessus.

L’écran de gauche (V) peut aussi afficher le jeu de
caractéres suivants :

Consulter la section “ Instructions d’utilisation ” pour
obtenir une description détaillée des fonctions décrites
par ces indications.

Instructions d’utilisation

Soudage a I’électrode enrobée (SMAW)
Pour sélectionner le soudage a I'électrode enrobée :
Action ; Visualisation

Appuyer plusieurs fois sur MODE jusqu’a ce que le
voyant ci-dessus s’allume

SR
]
PRE-GAZ COURANT DEPART

LIPS

PENTE MONTANTE

Ac

DEUX NIVEAUX

) I
FrE LIL

FREQUENCE FACTEUR DE MARCHE
LAr i
L LI

COURANT DE FOND PENTE DESCENDANTE

LA PUS

CREUX POST-GAZ

5P Err

SOUDAGE PAR POINT ERREUR

i El'

U reo
MEMORISER RAPPELER

i [ |

SOF Lri

DOUX DUR
PROGRAMME

L’écran de droite (A) peut aussi afficher le jeu de
caractéres suivants :

Pour les enregistrements
01, ..... 10
de programme
01, ...... 99 Pour les codes d’erreur
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Lorsque la position “ Stick ” est sélectionnée, les

fonctions de soudage suivantes sont activées :

e Surintensité a I'amorgage (Hot Start) : le courant de
sortie est temporairement augmenté durant le début
du procédé de soudage a I'électrode enrobée, ce qui
assure un amorgage rapide et fiable.

¢ Anti-Sticking (anti-collage) : C’est une fonction qui
diminue le courant de sortie a un bas niveau quand
I'opérateur fait une erreur et que I'électrode colle a la
piece. Cette diminution du courant de soudage
permet a I'opérateur de retirer I'électrode du porte-
électrode sans créer un arc capable d’'endommager
le porte-électrode.

e Force d’arc a adaptation automatique (Auto Adaptive
Arc Force) : cette fonction élimine les coupures d’arc
entre I'électrode et le bain en fusion, qui se
produisent dans ce mode de soudage, en augmentant
temporairement le courant de soudage.

Cette fonction active optimise la stabilité de I'arc et le
taux de projections. La fonction “Arc Force
Autoréglage” au lieu d’étre manuelle ou fixe est
automatique: L’'intensité est dépendante de la
tension de sortie et est calculée en temps réel par le
microprocesseur qui ajuste le niveau d’Arc Force. La
machine contréle en permanence la tension de
soudage et applique un pic d’intensité si nécessaire.
Ce pic d’intensité permet d’éviter le collage de
I'électrode. Donc:
e Réduction du collage électrode / piéce, méme a
faible valeur de courant.
e Réduction des projections.

Le soudage est simplifié et les cordons de soudure
ont un meilleur aspect, méme sans brossage aprés
soudage.

En mode électrode enrobée, deux configurations

différentes sont disponibles :

e  Soft Stick : arc doux pour un soudage avec moins
de projections.

e  Crisp Stick (par défaut) : arc dur pour plus de
pénétration et une meilleure stabilité.
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Pour basculer entre Doux et Dur :

' \"
: Ly

,,,,,,,,,,,, Action |  Visualisation
Durant l'inactivité, avant le .
Tension
___________ soudage . T
Appuyer sur SEL . u|
LM -)SUF
~ Appuyersur SEL  ©  g= ,-, """"" ,- N , """
Su >Lr)

Patienter 4 s ou
commencer a souder pour
mémoriser les
changements

TIG
Avant de commencer le soudage TIG, une purge du
circuit gaz est recommandée.

Pour purger le circuit gaz et !a torche:

Vv
LIl

Chmmmmmm e o

,,,,,,,,,,,, Action . Visualisation
_______Aventsoudage . Voltage
Presser SEL

La purge est active; le gaz
sort jusqu’a ce que la
. touche SEL soit relachée

PrE-)Voltage

Relacher SEL

TIG au touché (soudage GTAW)
Pour sélectionner le soudage TIG au touché :
Action : Visualisation

Appuyer plusieurs fois sur MODE jusqu‘ce que le
voyant ci-dessus s’allume

Lorsque le sélecteur de mode de soudage est sur la
position Lift Tig, les fonctions pour le soudage a
I'électrode enrobée sont inactives et la machine est
préte pour le soudage TIG au touché. Le TIG au touché
est une fagon de démarrer le soudage TIG. Avec
I'électrode en contact sur la piece, I'appui sur la gachette
de torche géneére un faible courant de court circuit et
lorsque I'électrode est relevée de la piéce, I'arc TIG
démarre.
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TIG HF (soudage GTAW)
Pour sélectionner le soudage TIG HF :
Action ; Visualisation

Appuyer plusieurs fois sur MODE jusqu’a ce que le
voyant ci-dessus s’allume

Lorsque le bouton-poussoir du mode se trouve en
position TIG HF, les fonctions de soudage a I'électrode
enrobée sont désactivées et la machine est préte pour le
soudage TIG HF. Durant le mode TIG HF, I'arc TIG est
démarré par HF sans appuyer I'électrode sur I'ouvrage.
Le HF utilisé pour démarrer I'arc TIG reste actif pendant
3 secondes; si I'arc n’est pas démarré durant ce délai, la
séquence de déclenchement doit étre redémarrée.

La puissance de départ de I'arc HF peut étre ajustée
dans le menu de configuration en modifiant la valeur de
I'option 40. Six puissances de départ de I'arc sont
disponibles, allant de 1 (douce, adaptée aux électrodes
fines) a 6 (forte, adaptée aux électrodes épaisses). La
valeur par défaut de cette option est 3.

TIG par point (soudage GTAW)

La fonction TIG par point ne peut étre sélectionnée que
si 'option 10 a été activée au préalable dans le menu de
configuration.

Pour sélectionner le soudage TIG par point :
Action : Visualisation

-G s

Appuyer plusieurs fois sur MODE
jusqu’a ce que le voyant ci-dessus s’allume

Ce mode de soudage est spécialement congu pour
appliquer un point de soudure ou pour souder les
matériaux fins. Il emploie un départ HF et fournit
immédiatement le courant défini sans aucune pente
montante ou descendante. La durée de soudage peut
étre liée a la gachette ou définie avec le controle de
durée de point.

Si la durée de point (option 11 du menu de configuration)
est activée dans le menu de configuration, il est possible

de modifier la durée de point :
v
Il
Ly

Visualisation

Durant l'inactivité,
avant le soudage

A ce stade, la durée de point peut étre ajustée en
tournant le bouton du courant de sortie. Le réglage de la
durée de point & 0 désactivera la fonction de durée fixe
et la durée de soudage sera liée a la gachette de la
torche TIG.

REMARQUE : la puissance de départ HF est ajustée par
la configuration de I'option 40, comme décrit dans la
section TIG HF ci-dessus.

Consulter la section Menu de configuration pour savoir
comment activer/désactiver les options.

Francais



Séquences de soudage TIG

oC

A chaque appui sur le bouton-
poussoir SEL, les voyants s’allument
dans l'ordre suivant :

A
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PRE-GAZ

Dans les modes de soudage TIG, cette fonction
contrble la durée de pré-gaz du gaz de protection.
En mode de soudage a I'électrode enrobée,

elle n'est pas utilisée.

COURANT DEPART

Cette fonction contrdle le courant initial lorsqu’un
soudage TIG est démarré. Pour obtenir une
explication de I'opération de démarrage, consulter
les séquences de déclenchement expliquées ci-
dessous.

PENTE MONTANTE

Dans les modes de soudage TIG, cette fonction
contrble 'augmentation linéaire du courant entre
le courant de départ et le courant défini. Consulter
la section séquence de déclenchement ci-
dessous pour comprendre comment la pente
montante est activée. En mode de soudage a
I'électrode enrobée, cette fonction n’est pas
utilisée.

COURANT DEFINI
Cette fonction est utilisée pour régler le courant
de sortie durant le soudage.

4a

FACTEUR DE MARCHE

(DUREE D’'IMPULSION ACTIVE)

Lorsque la fonction d’impulsion est active, cette
fonction contréle la durée d’impulsion active.
Durant le temps d’impulsion active, le courant de
sortie est égal au courant défini.

4b

FREQUENCE

Lorsque la fonction d'impulsion est active, cette
fonction contréle la fréquence d’impulsion, qui est
I'onde carrée représentée sur le diagramme ci-
dessus (Hz).

5 | PENTE DESCENDANTE

Dans les modes de soudage TIG, cette fonction
contrdle la diminution linéaire du courant entre le
courant défini et le courant de creux. Consulter la
section séquence de déclenchement ci-dessous
pour comprendre comment la pente descendante
est activée. En mode de soudage a I'électrode
enrobée, cette fonction n’est pas utilisée.

6 | CREUX

Cette fonction contrdle la valeur de courant finale
apres la pente descendante. Pour obtenir une
explication du fonctionnement du creux, consulter
les séquences de déclenchement expliquées ci-
dessous.

7 | POST-GAZ

Dans les modes de soudage TIG, cette fonction
contréle la durée de post-gaz du gaz de
protection. En mode soudage a I'électrode
enrobée, cette fonction n’est pas utilisée.

Durant le soudage, le bouton-poussoir SEL est activé

pour les fonctions suivantes :

e Courant de sortie

¢ Uniquement si la fonction d’impulsion est active : il
est possible d’agir sur les valeurs de facteur de
marche (%), fréquence (Hz) et courant de fond (A).

La nouvelle valeur du parameétre est automatiquement
sauvegardée.

Séquence de déclenchement TIG

Le soudage TIG peut étre effectué en mode 2 temps ou
4 temps. Les séquence de fonctionnement spécifiques
pour les modes de déclenchement sont expliquées ci-
dessous.

Légende des symboles utilisés :

=
©

a 4‘7 Pré-gaz

ﬂ Gaz

ﬁz Post-gaz

Bouton-poussoir de torche

Courant de sortie

Séquence de déclenchement 2 temps
Pour sélectionner la séquence 2 temps :
Action : Visualisation

Appuyer plusieurs fois
jusqu’a ce que le voyant au-dessus s’allume

4d

COURANT DE FOND

Lorsque la fonction d'impulsion est active, cette
fonction contréle le courant de fond de
l'impulsion. Il s’agit du courant émis durant la
portion basse de la forme d’onde de I'impulsion.

Francais

Avec le mode de déclenchement 2 temps et un mode de
soudage TIG sélectionné, la séquence de soudage
suivante se produit .
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1. Maintenir enfoncé la gachette de la torche TIG pour
démarrer la séquence. La machine ouvre le robinet
de gaz pour activer I'écoulement du gaz de protection.
Aprés la durée de pré-gaz, pour purger I'air du tuyau
de la torche, la sortie de la machine est activée. A
ce stade, I'arc est démarré selon le mode de
soudage sélectionné. Apres le démarrage de l'arc,
le courant de sortie augmente selon un taux
controlé, ou une durée de pente montante, jusqu’a
atteindre le courant de soudage.

Si la gachette de la torche est relachée durant le
temps de pente montante, I'arc est immédiatement
interrompu et la sortie de la machine est désactivée.

2. Relacher la gachette de la torche TIG pour
interrompre le soudage. La machine diminuera alors
le courant de sortie selon un taux contrélé, ou une
durée de pente descendante, jusqu’a atteindre le
courant de creux, puis la sortie de la machine sera
désactivée.

Aprés I'extinction de I'arc, le robinet de gaz reste

ouvert pour maintenir 'écoulement du gaz de
protection sur I'électrode chaude et I'ouvrage.

~ 1)
=

©

5

I L

Comme indiqué ci-dessus, il est possible de maintenir
enfoncé la gachette de la torche TIG une deuxiéme fois
durant la pente descendante pour terminer la fonction de
pente descendante et maintenir le courant de sortie a la
valeur du courant de creux. Lorsque la gachette de la
torche TIG est relachée, la sortie est désactivée et la
durée de post-gaz démarre. Cette séquence d'utilisation
(2 temps avec redémarrage désactivé) est le réglage par
défaut.

Francais
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Séquence de déclenchement 2 temps avec
option de redémarrage
Pour sélectionner la séquence 2 temps avec
redémarrage :

Action ; Visualisation

Voir la section “ Menu de configuration ” ci-dessous

ensuite :

<) - Ghe

Appuyer plusieurs fois jusqu’a ce que le voyant au-
dessus s’allume

Si I'option de redémarrage 2 temps est activée dans le
menu de configuration, la séquence suivante se produit :

v

n (2

Ty

©

v

I L

1. Maintenir enfoncé la gachette de la torche TIG pour
démarrer la séquence comme décrit ci-dessus.

2. Relacher la gachette de la torche TIG pour
démarrer la pente descendante. Durant ce délai,
maintenir enfoncé la gachette de la torche TIG pour
reprendre le soudage. Le courant de sortie
augmentera a nouveau a un taux contrélé jusqu’a
atteindre le courant de soudage. Cette séquence
peut étre répétée autant de fois que nécessaire.
Lorsque le soudage est terminé, relacher la
gachette de la torche TIG. Lorsque le courant de
creux est atteint, la sortie de la machine est
désactivée.

Séquence de déclenchement 4 temps
Pour sélectionner la séquencg de déclenchement 4 temps :
Action ' Visualisation

Appuyer plusieurs fois
jusqu’a ce que le voyant au-dessus s’allume

Avec le mode de déclenchement 4 temps et un mode de
soudage TIG sélectionné, la séquence de soudage
suivante se produira.
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1. Maintenir enfoncé la gachette de la torche TIG pour
démarrer la séquence. La machine ouvre le robinet
de gaz pour activer I'écoulement du gaz de
protection. Aprés la durée de pré-gaz, pour purger
I'air du tuyau de la torche, la sortie de la machine
est activée. A ce stade, I'arc est démarré selon le
mode de soudage sélectionné. Aprés le démarrage
de l'arc, le courant de sortie est égal au courant de
départ. Cette condition peut étre maintenue aussi

longtemps que nécessaire.

Si le courant de départ n’est pas nécessaire, ne pas
maintenir la gachette de la torche TIG enfoncée
comme décrit au début de cette étape. Dans cette
condition, la machine passera de I'étape 1 a I'étape

2 alaquelle I'arc est démarré.

Le relachement de la gachette de la torche TIG

démarre la fonction de pente montante. Le courant
de sortie augmentera selon un taux contrélé, ou une
durée de pente montante, jusqu’a atteindre le
courant de soudage. Si la gachette de la torche est
enfoncée durant le temps de pente montante, I'arc
est immédiatement interrompu et la sortie de la

machine est désactivée.

3. Maintenir enfoncée la gachette de la torche TIG
lorsque la partie principale de la soudure est
terminée. La machine diminuera alors le courant de
sortie selon un taux contrélé, ou une durée de pente
descendante, jusqu’a atteindre le courant de creux.

4. Ce courant de creux peut étre maintenu aussi
longtemps que nécessaire. Lorsque la gachette de
la torche TIG est relachée, la sortie de la machine
est désactivée et la durée de post-gaz commence.

Comme indiqué ici, aprés
avoir rapidement enfoncé,
puis relaché la gachette de
la torche TIG a I'étape 3A,
il est possible de maintenir
enfoncée la gachette de la
torche TIG une nouvelle
fois pour terminer le temps
de pente descendante et
maintenir le courant de
sortie a la valeur du
courant de creux. Lorsque
la gachette de la torche

~ (3A)
[l=
H

e N
fe

——

| —L

TIG est relachée, la sortie est désactivée.

Cette séquence d'utilisation (4 temps avec redémarrage
désactivé) est le réglage par défaut.

Francais
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Séquence de déclenchement 4 temps avec
option redémarrage
Pour sélectionner la séquence de déclenchement 4
temps avec redémarrage :

Action ; Visualisation

Appuyer plusieurs fois jusqu’a ce que le voyant au-
dessus s’allume

Si le redémarrage 4 temps est activé dans le menu de
configuration, la séquence suivante se produit pour les
étapes 3 et 4 (les étapes 1 et 2 ne sont pas affectées
par I'option redémarrage) :

(O] @) @) “@ 3A)

AR B R A

& o/

Wy e
il il

I L

3. Maintenir enfoncée la gachette de la torche TIG. La
machine diminuera alors le courant de sortie selon
un taux contrdlé, ou une durée de pente
descendante, jusqu’a atteindre le courant de creux.

4. Relacher la gachette de la torche TIG. Le courant
de sortie augmente a nouveau jusqu’au courant de
soudage, come a I'étape 2, pour continuer le
soudage.

Si la soudure est terminée, utiliser la séquence suivante

au lieu de I'étape 3 décrite ci-dessus.

3A. Enfoncer et relacher rapidement la gachette
de la torche TIG. La machine diminuera alors le
courant de sortie selon un taux contrélé, ou une
durée de pente descendante, jusqu’a atteindre
le courant de creux et la sortie de la machine
sera désactivée. Aprés I'extinction de l'arc, la
durée de post-gaz commence.

Comme indiqué ici, aprés o o
avoir rapidement enfoncé, = % 6 ?
puis relaché la gachette de -

la torche TIG a I'étape 3A, |

il est possible de maintenir

enfoncée la gachette de la @ \|_/—
torche TIG une nouvelle

fois pour terminer le temps

de pente descendante et

maintenir le courant de

sortie a la valeur du ﬂ

courant de creux. Lorsque

la gachette de la torche

TIG est relachée, la sortie augmente a nouveau jusqu’au
courant de soudage, comme a I'étape 4, pour continuer
le soudage. Lorsque la partie principale de la soudure
est terminée, passer a I'étape 3.
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Comme indiqué ici, apres Menu de configuration
avoir rapidement enfonce, = H H Le menu de configuration contient davantage de
puis relache la gachette de paramétres qui sont normalement cachés du panneau

la torche TIG a I'étape 3A, de commande principal.
il est possible d’enfoncer
et relacher rapidement une @
deuxiéme fois la gachette
de la torche TIG pour
terminer la pente

Pour entrer dans le menu de configuration :
Maintenir enfoncés les boutons-poussoirs SEL et MODE

descendante et T +
interrompre le soudage. D r—|_
= Maintenir enfoncé le bouton “SEL” + “MODE” jusqu’a ce
que I'écran affiche CONFIGURATION
Séquence de déclenchement Deux Niveaux V A
(A1/A2)
La fonction deux niveaux peut étre sélectionnée
uniquement si I'option 20 a été activée au préalable -
dans le menu de configuration. - ) ‘P
SEn L
Pour sélectionner la séquence de déclenchement Deux Relacher alors le bouton-poussoir SEL
Niveaux :
____________ Action | ____ Visualisation — v

A

G @ Qe

Appuyer plusieurs fois jusqu’a ce que
le voyant au-dessus s’allume

Le numéro d’option 00 est
a présent affiché

écran vide

Avec cette séquence, I'arc est démarré comme pour la
séquence 4 temps et cela signifie que les étapes 1 et 2

sont les mémes. o “—“ /
. , . Inu]n]
3. Enfoncer et relacher rapidement la gachette de la
torche TIG. La machine basculera entre le niveau de 01 < 99
courant A1 et le niveau A2 (courant de fond).

Chaque appui sur la gachette fait basculer & Selectionner ['option désirée :

I'écran de gauche affiche le numéro de I'option

nouveau les courants.
3A. Maintenir enfoncée la gachette de la oy
torche TIG lorsque la partie principale de la I, \‘
soudure est terminée. La machine diminuera \ . ]
alors le courant de sortie selon un taux A S
contrdlé, ou une durée de pente descendante,
jusqu’a atteindre le courant de creux. Ce Appuyer ensuite sur SEL pour confirmer

courant de creux peut étre maintenu aussi
longtemps que nécessaire.

REMARQUE : I'option redémarrage et la fonction

d’'impulsion ne sont pas disponibles pour la séquence de ” 11
déclenchement deux niveaux. —“—’ ]
MARCHE / ARRET (ou 1/2 /3 /4 uniquement pour
I'option 40)

Activer ou désactiver I'option ou en modifier la valeur :
I'écran de droite affiche I'état de I'option

A
1 1
\ @ 3
A 4

Sauvegarder I'option désirée en appuyant
sur le bouton-poussoir SEL

Pour quitter le menu de configuration, sélectionner
I'option 00 et maintenir le bouton SEL enfoncé pendant 5
secondes jusqu’a la reprise du fonctionnement normal.
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Liste des options du menu

00 Point de sortie

01 Redémarrage 2 temps

02 Redémarrage 4 temps

10 Soudage par point

11 Durée fixe de point

20 Deux niveaux

30 Pédale

40 Puissance de I'arc de départ

99 Rétablir les paramétres par défaut

Pour modifier un réglage, appuyer sur SEL, puis tourner
le codeur (bouton du courant de sortie) pour modifier le
réglage et appuyer a nouveau sur SEL pour confirmer la
nouvelle valeur.

Francais
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Codes d’erreur et dépannage.

Lorsqu’une erreur apparait, éteignez la machine,
attendre quelques secondes et la rallumer. Si I'erreur est
toujours présente, une maintenance est nécessaire.
Contacter le centre d’assistance technique le plus
proche ou Lincoln Electric et indiquer le code d’erreur
affiché sur le compteur du panneau avant.

Tableau des codes d’erreur

El’l‘

Entrée hors plage

@Le voyant clignote

Indique qu’une tension d’alimentation trop
01 élevée est présente, la machine redémarre
automatiquement lorsque la tension
d’alimentation revient dans la plage de
tension normale.

Verrouillage tension inverter

o1 Les voyants clignotent

alternativement.
Indique qu’une défaillance de la tension
06 auxiliaire interne a été détectée.

Que faire:

o Mettez l'interrupteur principal en
position arrét puis marche pour
redémarrer la machine.

Panne du ventilateur
Le ventilateur de refroidissement est bloqué
ou défectueux.

Que faire:

e Mettre la machine hors tension, puis
vérifier si le ventilateur est bloqué par un
objet qui coince les pales.

1\ ATTENTION
e NE PAS OUVRIR LA MACHINE!
Effectuer le contréle a travers les fentes

10 d’'arrivée d’air placée a larriere de
la machine.
e NE PAS INTRODUIRE D’OBJETS

DANS LES FENTES ! Risque de choc
électrique.

e Mettre la machine sous tension pour la
redémarrer et effectuer une breve
soudure afin de vérifier que le ventilateur
redémarre.

Si le ventilateur reste inactif, une
maintenance est nécessaire auprées d’un
centre d’assistance.

Panne du refroidisseur liquide

Le fluide de refroidissement ne s’écoule pas
1 correctement a travers la torche. Voir le
manuel d’instructions du refroidisseur

liquide pour plus de détails.
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Maintenance

&ATTENTION
Nous vous recommandons de contacter notre service
aprés-vente pour toute opération d'entretien ou
réparation. Toute intervention sur le poste effectuée par
des personnes non autorisées invalidera la garantie
du fabricant.

La fréquence des opérations d’entretien varie suivant
I'environnement et les conditions de travail. Signaler
immédiatement tout disfonctionnements ou dommages
visibles.

o Vérifier I'état des cables et connexions, les changer
si nécessaire.

e  Maintenir la machine propre. Utiliser un chiffon doux
pour les surfaces externes, bien nettoyer les ouies
de ventilateur.

& ATTENTION
Ne pas ouvrir la machine et ne pas introduire d’objets a
l'intérieur. L’alimentation principale doit étre coupée
avant toute intervention de maintenance sur la machine.
Aprés chaque réparation, les tests de sécurité doivent
étre faits.

Francais
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Politique d’assistance au client

L’activité de Lincoln Electric Company consiste a
fabriquer et vendre des équipements de soudage, des
consommables et des appareils de découpe de haute
qualité. Notre enjeu est de répondre aux besoins de
notre clientéle et de dépasser leurs attentes. Il arrive que
les acheteurs nous demandent conseil ou des
renseignements sur I'utilisation de nos produits, ce a
quoi nous répondons au mieux au regard des
informations en notre possession. Lincoln Electric n’est
pas en mesure de garantir ces conseils ni ne saura étre
tenu responsable des informations ou conseils
prodigués. Par conséquent, nous déclinons
expressément toute garantie quelle qu’elle soit, y
compris toute garantie d’adéquation a I'usage particulier
d’un client lambda, desdites informations ou conseils.
D’un point de vue pratique, nous ne pouvons pas étre
tenus responsables de la mise a jour ou correction de
ces informations ou conseils une fois qu’ils ont été
remis, et la transmission de ces informations ou conseils
n’entraine en aucun cas la création, I'expansion ou la
modification d’une garantie quelconque relative a la
vente de nos produits.

Lincoln Electric est un fabricant réceptif mais la
responsabilité du choix et de I'utilisation des produits
spécifiques vendus par Lincoln Electric incombe
seulement et exclusivement au client. Maintes variables
indépendantes de Lincoln Electric ont un impact sur les
résultats obtenus par I'application de ces types de
méthodes de fabrication et exigences de service.

Sujet & modification — Ces informations sont exactes a
notre connaissance au moment de I'impression. Merci
de consulter le site www.saf-fro.com pour accéder aux
derniéres informations en date.
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Liste des paramétres et des programmes mémorisés en usine
Liste des paramétres et des programmes de configuration d’usine :

Plage de valeur sélectionnable p:;nr;gtl:'e
‘ affiché Valeur affichée
Py Vv [_1_]
Configuration d’usine \ . ¥ l",’,l-”,"’l ,"//’”/‘”
Paramétre (P99) \N ¢ i i——
Valeur
Pré-gaz 0,1s 0-5s (parpasde0,1s) PrE actuellement
sélectionnée (s)
,,,,,, TiGautouche 2temps :22A | Pasajustable | Valeur
Courant de TIG au touché 4 temps : 100% SI-H actuellement
départ TIG HF 2 temps : 100% 5-200% ] sélectionnée (A)
TIG HF 4 temps : 100%
Pente ] Valeur
montante 0,5s 0 -5 s (par pas de 0,15s) L’P5 factugllen}ent
sélectionnée (s)
Courant 5 — 270A (électr. enrobée) (315DC) Tension aux Valeur
a&fini 5A 5 — 300A (TIG) (315DC) bornes de sortie actuellement
5 —400A (415DC) sélectionnée (A)
Facteur de 10— 90 % (par pas de 5 %) Vi Valeur
marche 50% (f>300Hz FM=50% 315DC) L“_ actuellement
(FM) (f>200Hz FM=50% 415DC) sélectionnée (%)
Fréquence 0,1 - 10Hz (par pas de 0,1Hz) Valeur
) 0,1 Hz 10 - 300Hz (par pas de 1Hz) FrE actuellement
300 - 500Hz (par pas de 10Hz) sélectionnée (Hz)
Valeur
Cot:crant de 30% 10 — 90 % (par pas de 1 %) bHr actuellement
ond L Alecti 4o (9
sélectionnée (%)
Pente mlKl Valeur
descendant O0s 0-20 s (par pas de 0,1 s) duu actuellement
e sélectionnée (s)
't Valeur
Creux 30% 5-100% L ,-H actuellement
sélectionnée (A)
' Valeur
Post-gaz 10s 0—30 s (par pas de 1 s) PL,S actuellement
sélectionnée (s)
Soudage a I'électrode enrobée : programmes DOUX et DUR
Plage de valeur sélectionnable Nom f’u
parameétre
affiché Valeur affichée
,ﬂ -\ vV A
f o H 1 [y
: : \ g Im]uu] I
Parameétre Fonctions \N ¢
Electrode Les fonctions Hot start, Anti-Sticking et m] Valeur
enrobée | Arc Force sont automatiquement ajustées Courant défini SL’F actuellement
doux par la machine Avec le soudage a I'électrode sélectionnée (A)
Electrode Les fonctions Hot start, Anti-Sticking et enrobée DOUX/DUR, il s’agit du seul ,— ) Valeur
enrobée | Arc Force sont automatiquement ajustées | parametre ajustable par l'utilisateur. ' '-' actuellement
dur par la machine S sélectionnée (A)

SOUDAGE TIG PAR POINT (a4 activer au préalable avec I’option 10 du menu de configuration)

Plage de valeur sélectionnable Nom fju
parameétre
,‘~ affi\;:hé Valeur 2ﬁichée
/ () \ [y 11
: : \ 4 ]| /] u]
Parameétre Fonctions \N ¢
Gachette = 2 temps
Aucune fonction de redémarrage activée Valeur
Courant de Temps de pré-gaz=0s 5 - 300A (315DC) Tension aux actuellement
point Temps de pente montante =0 s 5 —400A (415DC) bornes de sortie

Temps de pente descendante =0 s
Temps de post-gaz =0 s

sélectionnée (A)
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TEMPS FIXE TIG PAR POINT (a activer au préalable avec I’option 11 du menu de confi

uration)

Plage de valeur sélectionnable Nom f‘u
paramétre
affiché Valeur affichée
,ﬂ-h\ v A
'@ ) ]} Izt
, : \ Y ]| /] u]
Paramétre Fonctions \N ¢
Temps de ] B Pn Temps de
point 0 (déclenchement manuel) 0-5s (par pas de 0,1 s) S L’ soudage (s)

Francais
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DEEE (WEEE)

Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires!

Conformément & la Directive Européenne 2012/19/EC relative aux Déchets d' Equipements Electriques ou
Electroniques (DEEE), et & sa transposition dans la législation nationale, les appareils électriques doivent
étre collectés a part et étre soumis a un recyclage respectueux de I'environnement. En tant que
propriétaire de I'équipement, vous devriez vous informer sur les systémes de collecte approuvés aupres
nos représentants locaux.

Appliquer cette Directive Européenne améliorera I'environnement et la santé!

07/06

Frangais

Pieces de Rechange

12/05

Comment lire cette liste de piéces détachées

e Cette liste de pieces détachées ne vaut que pour les machines dont le numéro de code est listé ci-dessous. Dans
le cas contraire, contacter le Département Piéces de Rechange.

o Utiliser la vue éclatée (assembly page) et le tableau de références des piéces ci-dessous pour déterminer
I'emplacement de la piéce en fonction du numéro de code précis de la machine.

¢ Ne tenir compte que des piéces marquées d'un "X" dans la colonne de cette vue éclatée (# Indique un
changement).

Premierement, lire la liste de pieces de rechange ci dessous, puis se référer aux vues éclatées du manuel “pieces
détachées” fourni avec la machine.

Emplacement des centres de service agréés

09/16

e L'acheteur doit contacter Lincoln Electric ou un centre de service agréé pour tout défaut signalé au titre de la
période de garantie.
e Pour localiser le centre de service agréé le plus proche, contacter le représentant local.

Schéma Electrique

Se référer au manuel “Piéces de rechange” fourni avec la machine.

Accessoires Suggérés

W000260684 315DC /415DC | KIT 25C50 3m

W000011139 315DC /415DC | KIT 35C50 4m

W000260681 315DC /415DC | KIT 50C50 4m

W000260682 315DC /415DC | PROTIG IlIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC/415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5M
W000278404 315DC /415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5M
W000382721 315DC /415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5M
W000278400 315DC /415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC COOLERTIG 3 (315DC)
W000403941 415DC COOLERTIG 4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC/415DC | REMOTE CONTROL 15m

Francais
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TAKK! For at du har valgt et KVALITETSPRODUKT fra Lincoln Electric.
e Kontroller emballsjen og produktet for feil eller skader. Eventuelle feil eller transportskader ma umiddelbart

rapporteres dit du har kjgpt din maskin.
e For fremtidig referanse og for garantier og service, fyll ut den tekniske informasjonen nedenfor i dette avsnittet.

Modellnavn, kode- & serienummer finner du pa den tekniske platen pa maskinen.

Modellnavn:

Kode & serienummer:
.............................................................................. | ettt n e en e n e sar s
Kjgpsdato og Sted:
.............................................................................. PP
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Tekniske Spesifikasjoner

NETTSIDE
Maks belastning v/ intermittens EMC Klasse
6.5kW @ 100% Int. (Elektrode)
5.1kW @ 100% Int. (TIG)
8.8kW @ 60% Int. (Elektrode)
315DC 6.1kW @ 60% Int. (TIG) A
Nettspenning 9.8kW @ 40% Int. (Elektrode) Frekven
400V + 15% 8.1kW @ 40% Int. (TIG) exvens
3£ 50/60Hz
-fas 10.8kW @ 100% Int. (Elektrode)
7.6kW @ 100% Int. (TIG)
11.3kW @ 60% Int. (Elektrode)
415DC 9.0kW @ 60% Int. (TIG) A
16.4kW @ 35% Int. (Elektrode)
11.9kW @ 35% Int. (TIG)
SVEISEKAPASITET ved 40°C
Intermittens : :
(Basert pa en 10 min. periode) Sveisestrgm Buespenning
100% (Elektrode) 200A 28.0Vdc
100% (TIG) 220A 18.8Vdc
315DC 60% (Elektrode) 250A 30Vdc
60% (TIG) 250A 20Vdc
40% (Elektrode) 270A 30.8vdc
40% (TIG) 300A 22.0Vdc
100% (Elektrode) 280A 31.2vdc
100% (TIG) 300A 22.0Vdc
415DC 60% (Elektrode) 300A 32Vdc
60% (TIG) 320A 22.8Vdc
35% (Elektrode) 400A 36.0vdc
35% (TIG) 400A 26.0Vdc
SVEISESIDE
Stremomrade Tomgangsspenning
315DC 5 — 270A (Elektrode) / 5 — 300A (TIG) 65Vdc (CE model)
415DC 5 — 400A 12Vdc (AUSTRALIA model)
ANBEFALTE STORRELSER PA KABLER OG SIKRINGER
Sikring (treg) eller Automat sikring
(“D” karakteristikk) Starrelse Nettkabel
315DC 20A 4x2.5mm?
415DC 30A 4x4mm?
DIMENSJONER
Hayde Bredde Lengde Vekt
315DC 405mm 235mm 535mm 24kg
415DC 465mm 290mm 670mm 38kg
Driftstemperatur Lagringstemperatur
-10°C to +40°C -25°C to +55°C
Norsk 1 Norsk



Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Dette produktet er produsert i samsvar med EU-direktiver / normer for Elektromagnetisk Kompatibilitet EMC.
Elektromagnetisk straling kan pavirke mange elektroniske utstyr; annet neerliggende sveiseutstyr, radio- og TV-
mottagere, numerisk styrte maskiner, telefonsystemer, datamaskiner etc. Nar stralingen blir mottatt av annet utstyr, kan
denne stralingen forstyrre utstyret. Les og forsta dette avsnittet for & redusere eller eliminere elektromagnetiske
stralinger forarsaket av dette utstyret.

01/11

Denne maskinen har blitt laget for bruk i et Industrielt miljg. Brukeren er ansvarlig for installasjon og bruk

av utstyret gjgres iht. produsentens instruksjoner. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppdages er det

brukeren av sveiseutstyret som har ansvaret for & lgse problemet, med teknisk assistanse fra produsenten.

Modifiser ikke dette utstyret uten godkjennelse fra Lincoln Electric. Klasse A utsyr er ikke ment for bruk i
private hjem hvor elektrisiteten er levert av offentlig lav spennings systemer. Det kan vaere potentiale problemer for
elektromagnetiske pavirkninger i disse beliggenheter, grunnet ledende eller radielle forstyrelser. Dette utstyret fallger
ikke norm IEC 61000-3-12. Om maskinen er tilkobblet et offentlig lavspennings system, er det den som innstalerer eller
bruker utstyret som har ansvaret og ma forsikker seg om at, eller kontakte nett leverandgren om det er ngdvendig a fa
kontrolert utstyret f@r bruk.

For installasjon av sveiseutstyret, skal brukeren foreta en vurdering av potensialet for elektromagnetiske problemer i

neerliggende omrader. Vurder felgende:

e Andre tilfgrselskabler, kontrollkabler, signaler- og telefonkabler; over, under og i naerheten av sveisestrgmkilden.

Radio, TV sender og mottaker. Datamaskiner og kontrollutstyr.

Kritisk sikkerhetsutstyr, dvs. sikring av industri. Utstyr for kalibrering av maleinstrumenter.

Helsen til folk omkring; dvs. brukere av pacemaker; hgreapparater.

Immuniteten til andre apparater i omradet. Brukeren skal forsikre seg om at sveiseutstyret kan samkjares (er

kompatibelt) med annet utstyr i omradet. Det kan da veere ngdvendig med ekstra sikkerhetstiltak.

e Tid pa dagen som sveisingen eller andre aktiviteter, skal forega. Stgrrelsen av omliggende omrade avhenger av
utfarelsen av bygningen og andre aktiviteter som finner sted der omliggende omrade kan stekke seg utenfor
avgrensningen av lokalitetene.

Metoder for redusering av elektromagnetisk straling fra maskinen.

e Sveiseutstyret skal kobles til nettet iht. produsentens anbefalinger. Hvis forstyrrelser oppstar kan det vaere
nedvendig med ekstra tiltak, f.eks. installering av nettfilter. Det bar overveies a skjerme nettledningen i metallfolie o.l.
for permanent installert utstyr.

e Kablene skal holdes sa korte som mulig, og legges sa naer hverandre, og sé neer gulvet som mulig. En
sammenkobling til jord kan redusere straling i noen tilfeller, men ikke bestandig. En ber preve & unnga jording av
arbeidsstykket, da jordingen vil gke risikoen for uhell for operatgren, eller gdeleggelse av annet utstyr.

e Selektiv skjerming og beskyttelse av andre kabler og utstyr i omkringliggende omrader kan redusere problemer med
forstyrrelser. Dette kan veere ngdvendig ved spesielle applikasjoner.

& ADVARSEL
Klasse A utstyr er ikke ment for bruk i private hjem hvor elektrisiteten er levert av offentlige lave spenningssystemer. Det
kan eventuelt oppsta problemer med a sikre elektromagnetisk kompatibilitet pa slike steder, grunnet ledede eller utstralte

forstyrrelser.
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Sikkerhetsregler

01/11

& ADVARSEL

Dette utstyret skal kun brukes av kvalifisert personell. Forsikre deg om at all oppkobling, bruk, vedlikehold og reparasjon
er utfert av kvalifisert personell. Les og forstd denne bruksanvisningen for utstyret tas i bruk. Hvis bruksanvisningen
ikke fglges kan dette resultere i alvorlig personskade, ded eller skade pa utstyret. Les og forsta de falgende eksempler
og Advarsels- symboler. Lincoln Electric er ikke ansvarlig for skader som er forarsaket av: feil installasjon, darlig
vedlikehold eller unormal bruk.

ADVARSEL: Dette symbolet indikerer at bruksanvisningen ma falges for a8 unnga alvorlige
personskader, dad eller skade pa utstyret. Beskytt deg selv og andre fra personskade eller dad.

LES OG FORSTA BRUKSANVISNINGEN: Les og forsta bruksanvisningen far utstyret tas i bruk.
Elektrisk buesveising kan veere farlig. Hvis bruksanvisningen ikke fglges kan dette resultere i alvorlig
personskade, dad eller skade pa utstyret

ELEKTRISK STGT KAN DREPE: Elektroden og arbeidstrykket (gods) star under spenning nar
maskinen er slatt pa. Ikke bergr disse deler med bar hud eller fuktige klaer. Bruk hansker uten hull.
For a unnga fysisk kontakt til arbeidsstykket og gods/jord skal hele kroppsoverflaten veere isolert ved
bruk av terre klaer. Ved halvautomatisk eller automatisk tradsveising er traden, matehjulet,
sveisehodet og kontaktrer, under spenning. Serg for at godskabelen har god kontakt til
arbeidsstykket. Tilkoblingen skal vaere sa neer sveisestedet som mulig. Hold elektrodeholderen,
godsklemme, sveisekabel og sveisemaskin i god operativ stand. Reparer defekt isolasjon. Dypp aldri
elektrodeholderen i vann for avkjgling. Bruk sikkerhetsbelte nar det arbeides over gulvniva, for & sikre
mot fall som fglge av elektriske stot.

- 0 ELEKTRISK UTSTYR: Husk alltid & sla av maskinen og koble fra nettspenningen nar det skal utfares

? arbeid pa sveisemaskinen. Jording skal vaere iht. gjeldende regler.

ELEKTRISK UTSTYR: Hold elektrodeholderen, godsklemme, sveisekabel og sveisemaskin i god

operativ stand. Reparer defekt isolasjon. Dypp aldri elektrodeholderen i vann for avkjgling. Bruk
j\ sikkerhetsbelte nar det arbeides over gulvniva, for & sikre mot fall som fglge av elektriske stot.
=S

ELEKTRISK OG MAGNETISK FELT KAN VZARE FARLIG: Elektrisk stram som flyter gjennom en
leder forarsaker elektromagnetiskfelt (EMF). Alle sveisere ber bruke falgende prosedyre for &
redusere eksponeringen av EMF. Legg elektroden og godskabelen sammen, tapes sammen hvis
mulig. Ikke kveil elektrodekabelen rundt kroppen. Ikke plasser deg mellom elektrodekabel og
godskabel. Godskabelen tilkobles sa naer sveisestedet som mulig. lkke arbeid naer
sveisestrgmkilder.

C € CE GODKJENNING: Dette produktet er godkjent iht. Europeiske direktiver.

KUNSTIG OPTISK STRALING: | henhold til kravene i 2006/25/EC Direktiv og EN 12198 Standard, er
utstyr i en kategori 2. Det er pakrevd a bruke Personal Bekyttelses Ytstyr (Personal Protective
Equipments) (PPE) med et filter som har en beskyttelsklasse opp til maksimum 15, som er pakrevd i
henhold til EN169 Standard.

RAYK OG GASS KAN VARE FARLIG: Ved sveising kan det dannes helsefarlig rgyk og gass.
Unnga a puste inn denne rgyken og gassen. Bruk god ventilasjon og /eller punktavsug for a holde
reyken og gassen borte fra pustesonen. Nar det sveises med elektroder som krever spesiell
ventilasjon, f.eks. rustfrie- og paleggselektroder, eller pa bly -, sink- eller kadmiumbelagte stal og
andre metaller som avgir giftig reyk, er det seerdeles viktig & benytte effektive avsug for & holde

; forurensninger under tillatt grenseverdi (TLV-indeks) | sma eller trange rom eller ved sveising pa

= seerlig farlig materiale, kan det vaere aktuelt med gassmaske. Sveis ikke i omrader neer klorert
— hydrokarbondamp som kommer fra avfetting, rense- eller sprgyteoperasjoner. Varmen og straler fra

lysbuen kan reagere med lgsningsdamper og danne fosgen (en sveert giftig gass), og andre
irriterende forbindelser. Beskyttelsesgass som brukes til sveising kan fortrenge luft og forarsake
ulykker eller dad. Bruk alltid nok ventilasjon, spesielt i avgrenset omrade, slik at pusteluften er sikker.
Folg arbeidsgiverens sikkerhetspraksis.
STRALING FRA BUEN KAN SKADE: Straling fra buen kan skade @ynene og forarsake hudskade.
Benytt sveisemaske/hjelm med tilstrekkelig lysfiltergrad. Ber tilsvare EURO standard. Bruk
veerneutstyr/kleer av ikke brennbart materiale. Vaer forsikret om at andre i arbeidsomrader er beskyttet
mot straling, sprut og varmt metall.

[
0y
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SVEISESPRUT KAN FORARSAKE BRANN OG EKSPLOSJON: Brannfarlige ting i omradet tildekkes
for & hindre antennelse. Husk at sprut og varmt materiale fra sveising gar lett igiennom sma sprekker
og apninger. Unnga sveising neer hydraulikkrgr. Ha brannslokningsapparat klart. Felg
bruksanvisningen og sikkerhetsregler fgr bruk av gassbeholdere for & unnga farlige situasjoner. Veer
sikker pa at ingen deler av elektrodekretsen bergrer arbeidsstykket eller jord nar det ikke sveises.
Tilfeldig kontakt kan vaere arsaken til overoppheting og brannfare. Ved oppvarming, sveising eller
skjaering pa tanker o.l., ma man veere sikker pa at dette ikke fremkaller giftige eller antennbare
damper. Eksplosjon kan oppsta selv om tankene er "renset”. Ventiler hult stgpegods eller beholdere
for oppvarming, ved sveising eller skjaering kan de eksplodere. Sprut slynges ut fra buen, bruk oljefri
vernekledning slik som skinnhansker, solid forkle, bukser uten oppbrett, hgye sko og lue over haret.
Bruk grepropper ved sveising i stilling eller trange rom. Bruk alltid vernebriller med sidebeskyttelse.
Godskabelen tilkobles arbeidsstykket sa neer sveisestedet som mulig. Hvis godskabelen tilkobles
metalldeler utenom sveisestedet, gker faren for overoppheting/antennelse og skade pa utstyret.

arbeide med varmt materiale.

SVEISTE MATERIALER KAN Gl BRANNSKADE: Sveising genererer hagy temperatur. Varme
materialer og overflater kan gi alvorlige brannskader. Bruk egnet verktgy og hansker nar du skal

elektrisk stat.

SIKKERHETS MERKE: Dette utstyret er tilpasset for bruk i omgivelser hvor man har gkt fare for

person. Tunge lgft kan gi fysisk skade.

UTSTYR SOM VEIER OVER 30kg: Flytt utstyret med forsiktighet, og gjerne med hjelp av en annen

GASSFLASKER KAN EKSPLODERE HVIS DE ER SKADET: Sjekk at beskyttelsesgassen og
gassregulatoren er riktig for sveiseprosessen. Alle slanger, fittings, etc. Ma passe for utstyret og
veere i god stand. Ha alltid gassflaskene i oppreist stilling og sikkert festet til en vogn, eller annen
stadig festeanordning. Gassflaskene skal vaere plassert vekk fra omrader hvor de kan bli utsatt for
slag og i sikker avstand fra skjaere-/sveisebue, gnister eller apen flamme. Bergr aldri gassflasken
med elektrodeholderen eller med annen gjenstand som star under spenning. Hold kroppen vekk fra
ventilutigpet ndr ventilen dpnes. Les og falg instruksjonene pa gassflasken og tilhgrende utstyr.

som er omtalt i denne manual.

ADVARSEL: Hgyfrekvens brukes for bergringsfri tenning ved Tig sveising og kan pavirke produkter
som ikke er stgyskjermet s som EDB utstyr, telefoner, roboter, radio og TV. Se for gvrig EMC regler

Produsenten forbeholder seg retten til & utfgre endringer og/eller forbedringer av designen uten samtidig & matte

oppgradere bruksanvisningen.

Installasjon og Brukerinstruksjon

Les hele dette avsnittet far maskinen installeres eller tas
i bruk.

Plassering og omgivelser

Denne maskinen kan brukes under de fleste forhold.
Imidlertid er det viktig at enkle forhandsregler falges
for & sikre lang levetid og palitelig drift.

o |kke plasser eller bruk denne maskinen pa underlag
som heller 15° eller mer fra horisontalplanet.

¢ Ikke bruk denne maskinen til tining av frosne ror.
Maskinen ma plasseres der det er fri sirkulasjon
av ren luft, slik at luftstrammen fra baksiden og ut pa
fronten ikke hindres. Dekk ikke maskinen med papir,
kluter eller filler nar den er slatt pa.

e Stav og skitt som kan trekkes inn i maskinen skal
holdes pa et minimum.

e Denne maskinen har beskyttelsesklasse IP23. Hold
maskinen tgrr og beskyttet mot regn og sng, plasser
den aldri pa et vatt underlag eller i en dam.

Norsk

e Plasser maskinen unna radiostyrte maskiner.
Normal drift kan pavirke driften av neerliggende
radiostyrte maskiner, noe som kan resultere
| personskade eller skade pa utstyret. Les
avsnittet om Elektromagnetisk kompatibilitet
| denne handboken.

e Maskinen skal ikke brukes pa steder hvor
omgivelsestemperaturen er hgyere enn 40 °C.

Nettilkobling

Sjekk inngangsspenningen, fasen og frekvensen som
mates til denne maskinen fgr du slar den pa. Tillatt
nettspenning er angitt i avsnittet om tekniske
spesifikasjoner og pa merkeskiltet pa maskinen.
Forsikre deg om at maskinen er jordet.

Kontroller at stremforsyningen er tilstrekkelig hgy for
normal bruk av maskinen. Sikringskapasiteten og
kabelstgrrelsen er angitt i avsnittet "Teknisk
spesifikasjon" i denne handboken.

Norsk




Maskinen er konstruert for & brukes med motordrevne
aggregater sa lenge hjelpemotoren leverer tilstrekkelig
spenning, frekvens og effekt som angitt i avsnittet
"Tekniske spesifikasjoner" i handboken. Hjelpemotoren
til aggregatet ma ogsa oppfylle felgende krav:

Vac-spenningstopp (volt): Lavere enn 670V
Vac-frekvens: | omradet 50 til 60Hz

¢ RMS-spenning pa AC-stremforsyningen:
400Vac £ 15 %

Det er viktig & sjekke disse spesifikasjonene da

en del motordrevne generatorer produserer hgye
spenningstopper. Motordrevne generatorer som ikke
tilfredsstiller disse spesifikasjonene, ma ikke brukes
til stramforsyning av maskinen, da dette kan fare til
at maskinen blir skadet.

Tilkobling av sveiseutstyr

For rask til-/frakobling av sveisekablene brukes plugger

av typen Twist-Mate™. Se neste avsnitt for mer

informasjon om tilkobling av sveiseutstyr for

elektrodesveising (SMAW) og Tig-sveising (GTAW.)

e Maskinkontakt (+): Terminal for tilkobling av gods
eller sveisekabel.

e Maskinkontakt (-): Terminal for tilkobling av gods
eller sveisekabel.

Elektrodesveising (SMAW)

Denne maskinen inkluderer ikke MMA-sveisesettkabler,
disse kan kjgpes separat. Se avsnittet om ekstrautstyr
for mer informasjon.

Velg farst riktig polaritet for elektroden. Denne
informasjonen finner du i databladet til elektroden.
Deretter kobles sveisekabelsettet til terminalene

pa maskinen med rett polaritet. Her vises et eksempel
pa tilkobling og sveising med DC (+) pol.

Koble elektrodekabelen til (+) terminalen og godsklemmen
til (-) terminalen. Stikk maskinkontakten pa
sveisekabelsettet inn i terminalen pa sveisemaskinen og
drei den %2 omdreining med klokken. Dra ikke til for hardt.

For DC(-) sveising skal du bytte polaritet pa
sveisekabelsettet til maskinen, slik at elektrodekabelen
far (-) pol og godsklemmen far (+) pol.

GTAW(TIG)-sveising

Maskinen inkluderer ikke en Tig-tenner til Tig-sveising,
og denne ma kjgpes separat. Se avsnittet om ekstrautstyr
for mer informasjon.

Nesten all Tig-sveising utfares med DC(-) polaritet som
vist her. Hvis DC(+) polaritet skulle veere ngdvendig
sa bytt polaritet pa sveisepistolen og godsklemmen

til maskinen.

Norsk

Koble TIG-pistolen til (-)

terminalen, og godsklemmen B ®
til (+) terminalen pa maskinen.

Stikk maskinkontakten

pa sveisekabelsettet inn A

| terminalen pa sveisemaskinen

og drei den 2 omdreining med
klokken. Dra ikke til for hardt. Koble til slutt gasslangen
fra Tig-tenneren til gasskoblingen (B) pa framsiden

av maskinen. | pakken fglger det med en ekstra
gasskobling for montering foran pa maskinen,

om ngdvendig. Koble deretter koblingen bak

pa maskinen til en gassregulator pa gassflasken

som skal brukes. De ngdvendige tilkoblinger er inkludert
i pakken. Koble TIG-tenneren til utlaserkontakten (A)
foran pa maskinen.

Tig-sveising med et vannavkjglt tenner
Det kan monteres pa en kjgleenhet pa maskinen:
e COOLER-3 for 315DC

e COOLER-4 for 415DC

Hvis en COOLER-enhet, som angitt over, kobles til
maskinen, slés den automatisk PA eller AV for & sikre
avkjeling av tenneren. Nar elektrodesveising er aktivert,
er kjgleren AV.

Denne maskinen inkluderer ikke en avkjglt Tig-tenner,
den kan kjgpes separat. Se avsnittet om ekstrautstyr
for mer informasjon.

&ADVARSEL
Maskinen har en elektrisk tilkobling for COOLER-
enheten pa baksiden. Denne kontakten er BARE for
tilkobling av COOLER-enheten angitt over.

m ADVARSEL
Far kjsleenheten kobles til maskinen og tas i bruk,
ma du lese og forstd instruksjonsheftet som fglger med
kjgleenheten.

Tilkobling av fjernkontroll

Se ogsa avsnittet "Tilleggsutstyr" for en liste

over de forskjellige fijernkontrollene. Hvis

det skal benyttes en fjernkontroll til dette

utstyret, skal denne kobles til kontakten i

fronten pa maskinen. Maskinen vil

automatisk detektere at det er blitt koblet til en
fiernkontroll og kontrollampen REMOTE LED lyser og
maskinen er na fiernregulert. Mer informasjon om denne
driftsmodusen finner du | neste avsnitt.
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Bakpanel

A. Hovedbryter: Skrur
maskinen PA / AV.

B. Nettledning: Kobler
maskinen til stramnettet.

C. Kjglevifte: lkke blokker
eller filtrer vifteinntaket.
Funksjonen "F.A.N" (Fan
As Needed) slar viften
AV/PA automatisk. Nar
maskinen slas PA, slas
viften PA bare for oppstartstiden (noen f& sekunder).
Viften starter med sveisejobben og gar sa lenge som
det sveises med maskinen. Hvis ikke maskinen
sveiser i mer enn 7%z minutter, vil den ga over til
Gregnn modus.

Grgnn modus

Grgnn modus er en funksjon som kobler over

maskinen til en standby-modus:

e Sveisingen deaktiveres

o Viften slas AV

e Bare lysdioden for stram PA lyser

e Det vises en bevegelig rad strek | displayene "V"
og "A"

Dette gjor at mengden stgv og smuss som trekkes
inn i maskinen reduseres, og du unngar et hgyere
strgmforbruk.

For a tilbakestille maskinen, eller trykk pa
lukkerknappen, eller trykk pa noen knapper pa
frontpanelet, eller vri pa ratten

MERK: Grgnn modus langtidsforhold: hvert 10. min. i
kontinuerlig Grenn modus kjgrer viften i 1 min.

NB! Hvis en COOLER TIG tenneravkjglingsenhet er
koblet til maskinen, vil denne slas AV/PA med
funksjonen Grgnn modus.

D. Gassinnlgp: Kobling for Tig-dekkgassen. Bruk den
medfelgende koblingen for & koble gassen.
Gasskilden ma ha installert en trykkregulator og
stremningsmaler.

E. Kontakt for stremtilfgrsel for COOLER: 400 Vac
kontakt. COOLER-kjgleenheten kobles til her.

Norsk

Betjeningsbrytere og funksjoner
Oppstart av maskinen:
Nar maskinen slas PA, utfares en automatisk test: Under
denne testen, tennes alle lysdiodene. Samtidig viser
displayene "333" og deretter "888". Under oppstarten
aktiveres viften en kort stund. Deretter vil den starte opp
under sveisejobben.
e Maskinen er klar til bruk nar lampen for "Strem PA",

"A" (midt pa oversikten) med én av lysdiodene

pa sveisemoduskommandoen tennes. Dette

er minimumskravet: Andre lysdioder kan vaere

tent avhengig av sveisevalg.

® % i‘“ : i \
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Indikatorer og brytere pa frontpanelet
Lysdiode for hovedstrem PA:

Denne lysdioden blinker nar maskinen starter opp
og lyser konstant nar maskinen er klar til bruk.

Hvis nettspenningskontrollen aktiveres, begynner lampen
for nettspenning og det vises en feilkode pa displayene.
Maskinen starter automatisk pa nytt nar nettspenningen
har rett verdi. For mer informasjon, les avsnittet Feilkoder

og feilsgking.

Denne indikatoren lyser nar fijernkontrollen er tilkoblet
maskinen.

Fijernstyrings LED:

Hvis en fjernkontroll er koblet til maskinen, betjenes
stremreguleringshjulet i to ulike moduser: STICK og TIG:

o STICK-modus (elektrode): Med en fiernkontroll
tilkoblet, er utgangsstremmen PA. En ekstern
regulator eller pedal er tillatt (utlgser registreres

ikke).
@y
G

Hyvis fjernkontrollen kobles til, deaktiveres
stremreguleringshjulet pa brukergrensesnittet til
maskinen. Gjennom fjernkontrollen har man full
tilgang til stramreguleringshjulet.

e TIG-modus: | lokal og fiernkontroll-modus
er utgangsstremmen til maskinen AV. Det
er ngdvendig med en utlgser for & aktivere
utgangsstrgammen.

Norsk
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Utgangsstremomradet som kan velges fra
fiernkontrollen, avhenger av Output Current Knapp
pa brukergrensesnittet til maskinen. F.eks.:

Hvis utgangsstremmen er satt til 100 A med
Output Current Knapp pa brukergrensesnittet,

vil fiernkontrollen justere utgangsstremmen

fra minimum pa 5 A til maksimum 100 A.

Fjernpedal: for korrekt bruk ma “alternativ 30”
aktiveres i oppsettsmenyen:
e 2-trinns sekvens blir automatisk valgt
o Oppover-/nedover-ramper og restart deaktiveres.
e Funksjonene Spot, Bi-Level og 4-trinns kan

ikke velges

(Normal drift gjenopprettes nar fijernkontrollen kobles

fra.)

Denne indikatoren lyser nar termostaten har koblet

ut stremkretsen p.g.a. sveising med for hgy intermittens.
Dette skjer vanligvis nar maskinens driftssyklus

er overskredet. La maskinen sta pa slik at de interne
komponentene kan avkjgles. Nar indikatoren slukker,
er maskinen igjen klar for normal drift.

Termostat-lysdiode:

Modusknapper:

o

-Ch

Denne knappen endrer sveisemodusene til maskinen:

o Stick (elektrode) (SMAW)
o LoftTIG (GTAW)
e HFTIG (GTAW)
e SpotTIG (GTAW)

Funksjonen Spot TIG kan bare velges hvis "alternativ
10" tidligere er aktivert i oppsettsmenyen. Se
avsnittet "Oppsettsmeny" for alternativer for
aktivering/deaktivering.

Hver sveisemodus er beskrevet i avsnittet Driftsinstruks.

Knapp for utlgsermodus:

RESYARY

Denne knappen endrer utlgsersekvensen i TIG-
sveisemodus:
e 2-trinns/4-trinns med restart Dette alternativet
kan ikke velges med utlgserknappen og, hvis
deaktivert, drives i 2- eller 4-trinnsmodus:

UG S PN

Denne indikatoren slas pa hvis restartalternativet
aktiveres for den gjeldende TIG-utlgsermodusen.

Norsk

Restart kan aktiveres separat for 2-trinns og
4-trinnsmodusene fra oppsettsmenyen. Du finner
mer informasjon om restart i avsnittet Driftsinstruks.
2-trinns
4-trinns

e Bi-Level

Hver utlasermodus er beskrevet i avsnittet Driftsinstruks.

SEL-knapp:

Knappen SELect (Velg) brukes til a bla i parameterene
for TIG-sveising. For hvert trykk tennes den relevante
lysdioden og displayet viser den gjeldende
parameterverdien. Hvis en parameter deaktiveres

for den gjeldende modusen, hoppes den over.
Brukeren kan deretter endre denne verdien ved & vri
pa Utgangsstrem-knapp. Hvis det ikke gjares noen
endring etter et tidsavbrudd (4 s), gar displayene

og lysdiodene tilbake til standardmodus, hvor
utgangsstrgmknappen angir utgangsstrammen.

Minneknapper:

Med disse knappene kan du lagre (-=>M) eller hente fram
(M->) TIG-sveiseprogrammer. Brukeren har tilgang til
10 minneprogrammer (P01 til P10).

Lagre [eller hente fram] et minneprogram:
Lagre (- M) Hente fram (M%

[ Oy
[uuu][UUJJ
01 & 10

Lagre (= M) Hente fram (Me

Trykk og hold inne i 4 sek.
Minneknappene deaktiveres under sveisingen.
Se avsnittet "Liste over parametere og fabrikkinnstilte

programmer" under for en komplett liste over fabrikkinnstilte
programmer.

Norsk



Pulsmodusknapper:

| TIG-sveisemodusene brukes denne knappen til & sla
PA pulsfunksjonen. Nar den er aktiv, lyser lysdioden
ved siden av knappen. | elektrodesveisemodus

er denne kommandoen deaktivert.

Nar pulsmodus er aktiv, er det mulig & angi parametere
for Driftssyklus (%), Frekvens (Hz) og Bakgrunn (%).
Under TIG-sveising kan ikke pulskommandoen slas
PA eller AV: Hvis den er PA, kan verdiene for Drift,
Frekvens og Bakgrunnsstrgm betjenes under sveising.

Output Stremknapp:
7~
] 1
\ @
N ¢

Brukes til & stille inn utgangsstremmen under sveising.

Denne dreiebryteren er ogsa en
flerfunksjonskommando: Se avsnittet "Driftsinstruks”
for en beskrivelse av hvordan du bruker denne
kommandoen for valg av parameter.

V- ogq A-display:
\4 A
P
LIy L

Heyre maler viser den forhandsinnstilte
utgangsstremmen (A) for sveising og den reelle
sveisestrgmmen under sveising. Den venstre maleren
viser spenningen (V) pa utgangen.

En blinkende prikk i displayet angir giennomsnittsverdien

for det som er sveiset. Denne funksjonen viser
gjennomsnittsverdien i 5 sekunder etter hver sveis.

Hvis en fjernkontroll er tilkoblet (lysdioden for
fiernkontroll er PA), indikerer venstre maler (A)

den forhandsinnstilte og den reelle utgangsstremmen
i samsvar med instruksjonen forklart i beskrivelsen
"Fjernstyrings LED" over.

Norsk

Venstre display (V) kan ogsa vise felgende tegnsett:
\Y

SR

FORSTRAMNING STARTSTROM
[N ]
11Pg Ac
UPSLOPE BI-LEVEL
Vi
FrE nr
FREKVENS DRIFTSSYKLUS
bHr dl‘lu ]
L Ly
BAKGRUNN DOWNSLOPE
r [H]
A POS
KRATER ETTERSTROMNING

5P0

Err

PUNKTSVEISING FEIL
i T
IO rEL
LAGRE HENTE FRAM
mn r_)
SOF Lri
SOFT CRISP
PROGRAM

Hgyre display (A) kan ogsa vise fglgende tegnsett:
A

For programminner

For feilkoder

Se avsnittet "Driftsinstruks" for en detaljert beskrivelse
av funksjonene som beskrives av disse tegnene.

Norsk



Driftsinstruks

Stick (SMAW)-sveising (elektrodesveising)
Velge elektrodesveising:
Handling Visualisering

Trykk pa MODE (MODUS) flere ganger
til lysdioden over tennes.

Nar Stick (elektrode)-posisjonen velges, aktiveres fglgende
sveisefunksjoner:
e Hot Start: Dette er en midlertidig gkning
| utgangsstreammen under starten til
elektrodesveiseprosessen. Den hjelper
ti med a tenne elektroden raskt og sikkert.
e Anti-Sticking: Dette er en funksjon som senker
utgangsstremmen til et slik niva at det er enkelt
a fa fiernet elektroden nar den har brent fast til
arbeidsstykket. Elektroden kan na fjernes fra
elektrodeholderen uten at det dannes gnister
som kan skade elektrodeholderen.
o Auto Adaptive Arc Force: Denne funksjonen
gker utgangsstrammen midlertidig slik
at elektroden ikke skal feste seg | smeltebadet under
elektrodesveisingen.

Dette er en aktiv kontrollfunksjon som garanterer det

beste resultatet mellom buestabilitet og sprut.

| stedet for fast eller manuell justering, har funksjonen

"Automatisk lysbueenergi" en automatisk innstilling

med flere nivaer: Intensiteten avhenger

av utgangsspenningen og beregnes i sanntid

med mikroprosessoren som ogsa overvaker

lysbueenerginivaene. Kontrolleren maler

utgangsspenningen for hvert tilfelle og bestemmer

hvor mye strgm som er ngdvendig: Denne strgmmen

er tilstrekkelig til & lasne metalldrapen som skal

overferes fra elektroden til arbeidsstykket og

garanterer lysbuestabiliteten slik at den ikke blir sa&

hgy at det medfarer sprut rundt smeltebadet. Dette

betyr:

e Minimal fare for at elektroden brenner fast til
arbeidsstykket, ogsa ved lave stremstyrker.

e Mindre sveisesprut.

Dette gjar sveisejobben enklere og gir et bedre
sluttresultat, ogsa uten a “barste” sveisen.

| Stick (elektrode)-modus er det to forskjellige oppsett:

e SOFT Stick: For sveising som gir lite sveisesprut.

e CRISP Stick (fabrikkinnstilling): Gir kraftigere lysbue
og bedre innbrenning.

Veksle mellom Soft og Crisp:

\
11l
Ly
~_Handling | Visualisering
_Ved tomgang, fersveising : Spenning
Trykk pa SEL - M
@ Lri, 30k
T Trykkpa SEL 1 e ,';i """" i'-""’, """
(oG _ S0F Ll
‘Vent i 4 sekunder eller start ,., ”””””””””
sveisingen for a lagre L 1 > Spenning

endringene

TIG
Far TIG-sveising er i gang, trykker du pa gasflow.

For & la gas flyte gjennom slange og pistol:

Vv
<
LIl

Handling Visualisering

: Gas Flow-funksjonen er
- aktivert, strammer gass sa

@ - lenge knappen trykkes
Trykk og hold SEL :

Slipp SEL P r E > Volt

Lift TIG (GTAW-sveising)
Velge Lift TIG-sveising:
Trykk pA MODE (MODUS) flere gager
til lysdioden over tennes.

Nar modusknappen star i posisjon for Lift Tig-sveising
(GTAW), er disse funksjonene deaktiverte og maskinen
klar for Lift Tig-sveising. Lift TIG er en funksjon for

a tenne Tig-lysbuen ved forst & presse Wolfram-
elektroden mot arbeidsstykket slik at denne kortsluttes
ved en lav strgmstyrke. Deretter Igftes elektroden vekk
fra arbeidsstykket og Tig-lysbuen tennes.

HF TIG (GTAW-sveising)
Velge HF TIG-sveising:
Handling Visualisering

Trykk pa MODE (MODUS) flere ganger
til lysdioden over tennes.

Norsk

Nar knappen star i posisjon for HF Tig-sveising (GTAW),
er disse funksjonene deaktiverte og maskinen klar for
Lift Tig-sveising. | HF TIG-modus startes TIG-lysbuen
med HF uten & trykke elektroden mot arbeidsstykket.
HF-en som ble brukt til & starte TIG-lysbuen forblir

pa | 3 sekunder. Hvis ikke lysbuen startes innen denne
tidsgrensen, ma utlgsersekvensen startes pa nytt igjen.

HF-buens startstyrke kan justeres i oppsettsmenyen ved
a endre verdien for alternativ 40. Seks buestartstyrker er
tilgjengelige, fra 1 (myk, egnet for tynne elektroder) til 6
(sterk, egnet for tykke elektroder). Standardverdien for
dette alternativet er 3.

Norsk



Spot TIG (GTAW-sveising) 1 | FORSTRGMNING

Funksjonen Spot TIG kan bare velges hvis "alternativ | TIG-sveisemodusene, styrer denne funksjonen
10" tidligere er aktivert i oppsettsmenyen. forstremningstiden til dekkgassen.
| elektrodesveisemodus brukes ikke
Velge Spot TIG-sveising: denne kommandoen.
Handling I Visualisering 2 | STARTSTRZM
@ ”””””” s Denne funksjonen styrer startstremmen nar
: en TIG-sveising starter. For en forklaring
Trykk pa MODE (MODUS) flere ganger pa startoperasjonen, se utlgsersekvensene
til lysdioden over tennes. som forklart under.
3 | UPSLOPE
Denne sveisemodusen er spesielt beregnet pa lodde | TIG-sveisemodusene styrer denne funksjonen
eller sveise tynne materialer. Den bruker HF-start den linezere stramgkningen fra startstrgm til
og avgir umiddelbart den angitte strammen uten noen angitt strem. For a forsta hvordan Upslope
upslope/downslope. Sveisetiden kan kobles til enten aktiveres, se avsnittet Utlgsersekvens under.
utlgseren eller stilles til punkttidsstyring. | elektrodesveisemodus brukes ikke denne
kommandoen.
Hvis punkttiden ("alternativ 11" i oppsettsmenyen) 4 | ANGI STR@GM
aktiveres fra oppsettsmenyen for & endre punkitiden: Denne funksjonen brukes til & stille inn
— v utgangsstrgmmen under sveising.
@ : 4a | DRIFTSSYKLUS (PULSERING PA-TID)
=Pt Nar pulseringsfunksjonen er PA, styrer denne
Handling Visualisering funksjonen pulsering pa-tiden. Under pa-tiden
_Ved tomgang, fersveising : Spenning = ﬁk‘é&%”gﬁ;‘mmme“ lik angitt stram.
Trykk pa SEL :
i : SPB Nar pulseringsfunksjonen er PA, styrer denne

funksjonen pulseringsfrekvensen, dvs. den
firkantbglgen vist i diagrammet over (Hz).

Pa dette tidspunktet kan punkitiden justeres ved & vri 4d | BAKGRUNN
pa utgangsstremknappen. Hvis punkttiden stilles til 0, Nar pulseringsfunksjonen er PA, styrer denne
vil dette deaktivere fasttidfunksjonen og sveisetiden vil funksjonen den pulserende bakgrunnsstrgmmen.
kobles til TIG-tenneren. Dette er stremmen under den lave delen
av pulskurven.
MERK: HF startstyrke justeres med oppstartsalternativ 5 | DOWNSLOPE
40 som beskrevet i delen HF Tig over. | TIG-sveisemodusene styrer denne funksjonen
den linezere stremreduksjonen fra angitt til
Se avsnittet "Oppsettsmeny" for alternativer for kraterstrem. For & forsta hvordan Downslope
aktivering/deaktivering. aktiveres, se avsnittet Utlasersekvens under.
| elektrodesveisemodus brukes ikke
Tig-sveisesekvenser denne kommandoen.
For hvert trykk pa SEL-knappen, 6 |KRATER
@ tennes lysdiodene i falgende Denne funksjonen styrer sluttstrgmverdien etter
rekkefgalge: Downslope. For en forklaring pa krater-
funksjonen, se utlgsersekvensene som forklart
A under.

7 |ETTERSTRGMNING
| TIG-sveisemodusene, styrer denne funksjonen

. = % etterstrgmningstiden til dekkgassen.
@ iy I-=@==>i 1 | elektrodesveisemodus brukes ikke
- - denne kommandoen.
D e =
- Under sveising aktiveres Sel-knappen for falgende
118 funksjoner:
2 A e Sveisestrgm (A)
3 S e Bare hvis pulseringsfunksjonen er aktiv: Kan
4 OA sveise med verdiene til Drift (%), Frekvens (Hz)
4a % og Bakgrunnsstram (A).
4b Hz
4; A S Den nye parameterverdien lagres automatisk.
6 A
7 S

Norsk 10 Norsk



TIG-utlesersekvenser

TIG-sveising kan utfgres enten i 2-trinns eller
4-trinnsmodus. De spesifikke driftssekvensene
for utlasermodusene forklares under.

Forklaring pa symbolene som brukes:
Tenner-knapp

t,ﬁ Forstramning gass

ﬂ Gass

ﬁu Etterstramning gass

2-trinns utlosersekvens
Velge 2-trinnssekvens:
Handling ' Visualisering

Sveisestrgm (A)

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes

Nar 2-trinns utlasermodus og TIG-sveisemodus velges,
oppstar felgende sveisesekvens.

@)

= A
|

~

©

7

ﬁ
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Som vist over, er det mulig & trykke inn og holde TIG-
utlaseren en andre gang under downslope for a avslutte
downslope-funksjonen og opprettholde utgangsstremmen
ved kraterstreammen. Nar TIG-tenneren slippes, slas
utgangsstrgmmen AV og etterstremningstiden starter.
Denne driftssekvensen, 2-trinns med deaktivert restart,

er standard fabrikkinnstilling.

2-trinns utlosersekvens med restart-alternativ
Velge 2-trinnssekvens med restartsekvens:

Se avsnittet "Oppsettsmeny" under

deretter:

<) . @e

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

5

I

L

Hvis alternativet med 2-trinns restart aktiveres
fra oppsettsmenyen, oppstar fglgende sekvens:

n

Ty

(2

v

1. Trykk og hold TIG-tenneren for & starte sekvensen.
Maskinen vil apne gassventilen for a starte
stremningen av dekkgass. Etter farstremningstiden,
spyles luften ut av tennerslangen og utgangsstremmen
til maskinen slas PA. Pa dette tidspunktet startes
lysbuen i henhold til den valgte sveisemodusen.

Nar lysbuen startes, reduseres sveisestreammen
med en kontrollert hastighet, eller upslope-tid, inntil
sveisestrgmmen nas.

Hvis tenneren slippes ut under upslope-tiden,
stopper lysbuen umiddelbart og utgangsstremmen
til maskinen slas AV.

2. Las ut TIG-tenneren for & stoppe sveisingen.
Maskinen vil na redusere utgangsstremmen
med en kontrollert hastighet, eller downslopetid til
kraterstremmen nas og utgangsstrammen slas AV.

Nar lysbuen slas AV, forblir gassventilen apen for

a fortsette stremningen av dekkgassen til den
varme elektroden og arbeidsstykket.

Norsk 1"
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1. Trykk og hold TIG-tenneren for a starte sekvensen
som beskrevet over.

2. Les ut TIG-tenneren for & starte downslope. | Igpet av
denne tiden trykker og holder du inne TIG-tenneren for
a starte sveisingen pa nytt. Utgangsstrammen gker
igien med en kontrollert hastighet til sveisestrgammen
nas. Denne sekvensen kan gjentas sa mange ganger
som ngdvendig. Nar sveisingen er fullfgrt, lgser du ut
TIG-tenneren. Nar kraterstrammen oppnas, slas
utgangsstremmen til maskinen AV.

Norsk



4-trinns utlosersekvens
Velge 4-trinnssekvens:

<v

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

Nar 4-trinns utlesermodus og TIG-sveisemodus velges,
oppstar felgende sveisesekvens.
4] ] @ “
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1. Trykk og hold TIG-tenneren for & starte sekvensen.
Maskinen vil apne gassventilen for & starte stremningen
av dekkgass. Etter farstramningstiden, spyles luften
ut av tennerslangen og utgangsstrgmmen til maskinen
slas PA. Pa dette tidspunktet startes lysbuen i henhold
til den valgte sveisemodusen. Nar lysbuen er startet,
vil utgangsstremmen veere pa startstrammen.

Denne tilstanden kan opprettholdes sa lenge
som er ngdvendig.

Hvis ikke startstrammen er ngdvendig, skal du ikke
holde TIG-tenneren som beskrevet i begynnelsen
av dette trinnet. | denne tilstanden vil maskinen

ga fra trinn 1 til trinn 2 nar lysbuen starter.

2. Lese ut TIG-tenneren for & starte upslope-
funksjonen. Utgangsstrammen gkes med
en kontrollert hastighet, eller upslope-tid til
sveisestrgmmen nas. Hvis utlgseren trykkes inn
under upslope-tiden, stopper lysbuen umiddelbart
og utgangsstremmen til maskinen slas AV.

3. Trykk og hold TIG-tenneren inne nar hoveddelen
av sveisen er fullfgrt. Maskinen vil na redusere
utgangsstrammen med en kontrollert hastighet,
eller downslope-tid, til kraterstrammen nas.

4. Denne kraterstremmen kan opprettholdes sa lenge
som er ngdvendig. Nar TIG-tenneren slippes,
slas utgangsstrammen AV og etterstreamningstiden

4-trinns utlosersekvens med restart-alternativ
Velge 4-trinnssekvens med restartsekvens:

Se avsnittet "Oppsettsmeny" under

deretter:

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

starter.
Som vist her, etter at TIG- -
tenneren trykkes raskt og = H H

frigjares fra trinn 3A, er det
mulig & trykke og holde J

TIG-tenneren enda en
gang for a avslutte @
downslope-tiden og
opprettholde
utgangsstremmen ved ﬁ“
kraterstremmen. Nar TIG-
tenneren lgses ut, slas
utgangsstrgmmen AV.

Denne driftssekvensen, 4-trinns med deaktivert restart,
er standard fabrikkinnstilling.

Norsk

Hvis alternativet med 4-trinns restart aktiveres fra
oppsettsmenyen, oppstar falgende sekvens for trinn
3 0g 4 (trinn 1 og 2 endres ikke av restart-alternativet):

(1) 2 (3) (@) (3A)

S B N A

I L

Trykk og hold TIG-tenneren. Maskinen vil na redusere
utgangsstremmen med en kontrollert hastighet, eller
downslope-tid, til kraterstremmen nas.

4. Lgs ut TIG-tenneren. Utgangsstrammen gker igjen
til sveisestremmen, som i trinn 2, for & fortsette
sveisingen.

Hvis sveisen er helt fullfart, brukes fglgende sekvens

| stedet for trinn 3 beskrevet over.
3A. Trykk raskt inn og frigjgr TIG-tenneren.
Maskinen vil na redusere utgangsstremmen
med en kontrollert hastighet, eller downslopetid
til kraterstreammen nas og utgangsstremmen
slas AV. Nar lysbuen er slatt AV, starter
etterstramningstiden.

Som vist her, etter at TIG- o @
tenneren trykkes raskt og = \% ‘& 1?
frigjgres fra trinn 3A, er det

mulig a trykke og holde ‘
TIG-tenneren enda en

gang for a avslutte @ \|_/—
downslope-tiden og

opprettholde

utgangsstremmen ved

kraterstremmen. Nar TIG-

tenneren frigjares, vil

utgangen igjen gke til

sveisestremmen, som i

trinn 4, for & fortsette sveisingen. Nar hoveddelen av
sveisen er fullfgrt, ga til trinn 3.

Norsk



Som vist her, igjen etter at -
TIG-tenneren trykkes raskt = H H
inn og frigjares fra trinn

3A, er det mulig & raskt ,

trykke inn og frigjgre TIG- !
tenneren en andre gang @

for & avslutte downslope-
tiden og stoppe sveisingen.

Bi-Level (A1/A2) utlosersekvens
Funksjonen Bi-Level kan bare velges hvis "alternativ 20"
tidligere er aktivert i oppsettsmenyen.

Velge Bi-Level-sekvens:

<G @ De

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes

Med denne sekvensen starter lysbuen som i 4S-
sekvensen, hvilket betyr at trinn 1 og 2 er de samme.

3. Trykk raskt inn og frigjer TIG-tenneren. Maskinen
skifter stramniva fra A1 til A2 (bakgrunnsstrem).
Hver gang denne utlgserhandlingen gjentas, vil
strgmnivaet skifte mellom de to nivaene.

3A. Trykk og hold TIG-tenneren inne nar
hoveddelen av sveisen er fullfgrt. Maskinen vil
na redusere utgangsstremmen med en
kontrollert hastighet, eller downslope-tid, til
kraterstrammen nas. Denne kraterstrammen
kan opprettholdes sa lenge som er ngdvendig.

MERK: Restart-alternativet og pulsfunksjonen er ikke
tilgjengelig for Bi-Level-utlgsersekvensen.

Norsk

Oppsettsmeny
Oppsettsmenyen inneholder flere parametere som
er skjult fra funksjonaliteten til hovedkontrollpanelet.

Apne oppsettsmenyen:
Trykk og hold “SEL” og “MODE” trykknapper

+

Hold SEL” + “MODE” inne til displayet viser "SET UP"
(OPPSETT)
Vv

11l

J I
LiLiLy

SET

her vises
alternativnummeret "00"

tomt display

Velg ensket alternativ: Pa venstre display
vises alternativnummeret

Trykk deretter "SEL" for & bekrefte

oC

A
1zl
Ly

PA/ AV (eller 1/2/3/ 4 kun for alternativ 40)

Aktiver, deaktiver eller endre sa den alternative verdien:

pa heyre display vises alternativstatusen
o Ry,
/N
[ 1

\
N

o

Lagre ansket alternativ ved & trykke pa "SEL"

&

For a forlate oppsettsmenyen velger du alternativet 00
og hold SEL-knappen inne i 5 sekunder til maskinen gar
tilbake til normal drift.

&

Norsk



Liste over menyalternativer

00 Avslutt

01 2-trinns restart

02 4-trinns restart

10 Punktsveising

11 Fast punkitid

20 Bi-Level

30 Fotpedal

40 Buestartstyrke

99 Tilbakestill til fabrikkinnstilling

Hvis du vil endre en innstilling, trykk pa SEL, og vri pa
koderen (utgangsstrgmknappen) for & endre innstillingen.
Trykk deretter pa SEL igjen for & bekrefte den nye verdien.

Feilkoder og feilsgking.

Hvis det oppstéar feil, ma du sla AV maskinen, vente et
par sekunder, og deretter sla den PA igjen. Hvis feilen
vedvarer, er det behov for vedlikehold. Ta kontakt med
neermeste tekniske servicesenter, eller Lincoln Electric,

Tabell over feilkoder

og rapporter feilkoden som vises pa frontpanelet.
E rr
Inngang utenfor omrade
Lysdioden blinker

01 Indikerer at nettspenningskontrollen er aktiv,
maskinen vil starte igjen nar nettspenningen
har rett verdi.

Utkobling av inverterspenning
@ Lysdiodene blinker annenhver
gang.

Indikerer at en intern feil pa

06 hjelpespenningen er oppdaget.

Slik kan du tilbakestille maskinen:
e Sla maskinen farst AV og deretter
PA igjen ved hjelp av hovedbryteren.

Viftefeil
Kjoleviften er blokkert eller defekt.

Slik kan du tilbakestille maskinen:

e Sla AV hovedbryteren og kontroller
at viften ikke blokkeres av noe som
har stopper bladene.

1\ ADVARSEL
e |IKKE APNE MASKINEN! Kontrollen skal
10 utferes gjennom Iuftinntakslamellene pa
baksiden av maskinen.
e IKKE STIKK GJENSTANDER
| LAMELLENE! Fare for elektrisk stat.

INN

e Sl& hovedbryteren PA for & starte opp
maskinen igjen og gjer en kort sveis,
for slik & verifisere at viften har startet
opp igjen.

Hvis viften fortsatt ikke gar, ma maskinen
ha service.

Feil pa vannkjoler

1 Kjoleveesken strammer ikke gjiennom
tenneren. Se instruksjonsheftet for
vannkjgleren for mer informasjon.

Norsk
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Vedlikehold

& ADVARSEL
For vedlikehold og/eller reparasjoner skal du kontakte
Lincoln Electric eller et serviceverksted godkjent av Lincoln
Electric. Vedlikehold eller reparasjoner som er utfert av
uautoriserte serviceverksteder eller personell vil oppheve
produsentens garanti.

Hyppigheten av vedlikeholdet kan variere avhengig
av | hvilket miljg maskinen brukes. Hvis det oppdages
feil, skal disse rapporteres umiddelbart.

o Kontroller at kabler og kontakter er hele. Bytt ut hvis
ngdvendig.

¢ Hold maskinen ren. Bruk en myk, tgrr klut og terk av
maskinen. Veer spesielt ngye med luftinntak
og luftutblasingslamellene.

&ADVARSEL
Skru ikke opp maskinen og ikke stikk noe inn i dens
apninger. Stremtilkoblingen mé kobles fra for all service
og vedlikehold. Etter hver reparasjon kontroller at alt
virker og er i orden.

Kundeservice-policy
Lincoln Electric Company produserer og selger
hgykvalitets sveiseutstyr, forbruksmateriell og

skjeereutstyr. Var utfordring er a oppfylle vare kunders
behov og & overga deres forventninger. Ved behov, kan
kundene be Lincoln Electric om rad eller informasjon
vedrgrende bruken av vére produkter. Vi gir
tilbakemelding til vare kunder med den beste
informasjonen vi har pa det aktuelle tidspunktet. Lincoln
Electric kan ikke garantere slike rad, og patar seg ikke
noe ansvar med hensyn til slik informasjon eller slike
rad. Vi fraskriver oss uttrykkelig enhver garanti av noe
slag, inkludert garantier om egnethet for en kundes
bestemte formal, med hensyn til slik informasjon eller
slike rad. Ut i fra en praktisk vurdering, kan vi heller ikke
pata oss noe ansvar for & oppdatere eller korrigere slik
informasjon eller slike rad nar de har blitt gitt, og
formidling av informasjon eller rad medferer heller ikke
utstedelse, utvidelse eller endring av noen garanti med
hensyn til salget av vare produkter

Lincoln Electric er en ansvarlig produsent, men valg og
bruk av spesifikke produkter solgt av Lincoln Electric er
utelukkende innenfor kundens kontroll, og forblir
utelukkende kundens ansvar. Mange variabler utenfor
Lincoln Electric sin kontroll pavirker resultatene man
oppnar ved & bruke disse fabrikasjonsmetodene og
servicekravene.

Kan endres - denne informasjonen er korrekt ut i fra var
beste kunnskap pa tidspunktet for trykking. Se www.saf-
fro.com for eventuell oppdatert informasjon.

Norsk



Liste over parametere og fabrikkinnstilte programmer
Liste over parametere og fabrikkonfigurasjonsprogrammer

Valgbart verdiomrade

Vist
,‘~ parameternavn V|stl\\/erd|
@\ I
Fabrikkonfigurasjon \ . ¥ ’I/ l”, ’l -, I-l I-l
Parameter (P99) \ Y 4 L - _—
Farstrgmning 0,1s 0 — 5s (trinn 0,1s) P'- E valcgagjtzl?/zr:gie(S)
— LftTiG2trnnsi22A | Ikkejusterbar
Lift TIG 4-trinns: 100% i Gjeldende
Startstrom HF TIG 2-trinns: 100% 5-200% Sl H valgte verdi (A)
HF TIG 4-trinns: 100%
Upslope 0,5s 0 — 5s (trinn 0,1s) UPS valcgjtzl(\j/zrr]gie(s)
_ 5 — 270A (Elektrode) (315DC) Spenning pa Gjeldende
Angitt stram 5A 5 —300A (TIG) (315DC) utgangsstifter | valgte verdi (A)
5 — 400A (415DC)
. 10 — 90% (trinn 5%) .
'“te(rmt't;ens 50% (>300Hz Int.=50% 315DC) dUE VaIGt‘:'s:%‘?‘?o/)
) (f>200Hz Int.=50% 415DC) 9 °
0,1 —10 Hz (trinn 0,1 Hz) Gjeldende
Frekvens (f) 0,1Hz 10 - 300 Hz (trinn 1 Hz) F,—E valgte verdi
300 - 500 Hz (trinn 10 Hz) (Hz)
Bakgrunn 30% 10 — 90% (trinn 1%) b Fh_ Valgt’:'sz::ﬁ?% )
Downslope Os 0 — 20s (trinn 0,1s) ULI valcgjtil?/zrr]gie(s)
Krater 30% 5—100% L ,- H Vag{g'gi’r‘;e( A)
Etterstremning 10s 0 —30s (trinn 1's) PQS Gjeldende

valgte verdi (s)

Elektrodesveising: Programmene SOFT og CRISP

Valgbart verdiomrade

Vist
o~ parameternavn Vist Xerdl
[ 1 _II—II—I 11l
| @ G54 ||| BEE
Parameter Funksjoner \N ¢
Soft Stick: Maskinen justerer varmstart, antisticking og Angitt stram S l-lF Gjeldende
lysbueenergi automatisk Med SOFT / CRISP Stick, dette er [N | valgte verdi (A)
Crisp Stick Maskinen justerer varmstart, antisticking og den unike parametere som kan '- ) Gjeldende
P lysbueenergi automatisk justeres av brukeren. L '-' valgte verdi (A)
TIG-PUNKTSVEISING (tidligere aktivert med alternativ 10 i oppsettsmenyen)
Valgbart verdiomrade .
Vist
,‘~ parameternavn Vist Xerdl
[ 1 _II—II—I 11l
: @ 3 [m]uu] 000
Parameter Funksjoner \N ¢
Utlgser = 2-trinns
Ingen restartfunksjon aktivert
Punktstram Farstremningstid = 0 sek 5 — 300A (315DC) Spenning pa Gjeldende
Upslope-tid = 0 sek 5 —400A (415DC) utgangsstifter | valgte verdi (A)
Downslope-tid = 0 sek
Etterstremningstid = 0 sek
TIG-PUNKT FAST TID (tidligere aktivert med alternativ 11 i oppsettsmenyen)
Valgbart verdiomrade .
Vist
iy parameternavn Vist verdi
/ N v A
] . 1 Izl 1t
: \ g [m]uu] 000
Parameter Funksjoner \N ¢
Punkttid 0 (manuell utlgser) 0 — 5s (trinn 0,1s) SPU Sveisetid (s)
Norsk 15 Norsk




WEEE

07/06

Norsk

| folge det europeiske direktivet for Elektronisk Seppel og Elektriske Artikler 2012/19/EC (Waste Electrical

and Electronic Equipment, WEEE) skal alt avfall kildesorteres og leveres pa godkjente plasser i fglge loven.

Godkjente retur plasser gis av lokale myndigheter.
== Ved a felge det europeiske direktivet bidrar du til & bevare naturen og den menneskelige helse.

E Kast ikke elektriske artikler sammen med vanlig seppel.

Deleliste

12/05

maskin.

Instruksjon for deleliste

e |kke bruk denne delelisten hvis kodenummeret for maskinen ikke star pa listen. Kontakt Lincoln Electric
Serviceavd. for maskiner med code utenfor listen.

e Bruk sprengskissen og pos. nr. pa siden for monteringsinstruksjoner nedenfor for a finne de riktige delene til din

e Bruk kun de delene som er merket med "X" i den kolonnen som det henvises til pa siden for
monteringsinstruksjoner (# indikerer endring).

Les farst instuksjonen for delelisten over,referer deretter til delelisten som falger maskinen, som har bilder og bestillings

nr.

Lokalisering av autoriserte serviceverksteder

09/16

¢ Kjoperen ma kontakte et Lincoln Electric eller autorisert servicesenter angaende alle defekter som paberopes i
garantiperioden til.

¢ Kontakt din lokale salgsrepresentant for & fa hjelp til & finne en

Elektrisk skjema

Vis til reservedelsmanualen som fglger maskinen.

Foreslatt Tilbehor

W000260684 315DC /415DC | KIT 25C50 3m

W000011139 315DC /415DC | KIT 35C50 4m

W000260681 315DC /415DC | KIT 50C50 4m

W000260682 315DC/415DC | PROTIG IlIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC/415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5M
W000278404 315DC/415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5M
W000382721 315DC/415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5M
W000278400 315DC /415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC COOLERTIG 3 (315DC)
W000403941 415DC COOLERTIG 4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC/415DC | REMOTE CONTROL 15m

Norsk
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BEDANKT! Dat u gekozen heeft voor de KWALITEITSPRODUCTEN van Lincoln Electric.
e Controleer de verpakking en apparatuur op beschadiging. Claims over transportschade moeten direct aan de

dealer of aan Lincoln Electric gemeld worden.
¢ Voor referentie in de toekomst is het verstandig hieronder de machinegegevens over te nemen. Model Naam,

Code & Serienummer staan op het typeplaatje van de machine.

Model Naam:

Code en Serienummer:
.............................................................................. | ettt n e en e n e sar s
Datum en Plaats eerste aankoop:
.............................................................................. | eeeeeeterecesteseseseasensseseasesessenseseesensesensessesenseeesenseseans
NEDERLANDSE INDEX
TEChNISChE SPECITICALIES .....cci ettt e e e e e et e e e e e e e e s aaatae e e e e sntbaaeeaaeeesssssnneeaaeesaannnnes 1
Elektromagnetische Compatibiliteit (EIMC) ........ooiiiiiiieiie et et e e et e e s e e e snneeeeenneeeeenns 2
Y=o g T=T o T PSPPSR URP PP UPRUP 3
[aTS ]| E= L= g T == To =T o1 o o TP 4
LT = PP PP 16
RESEIVE ONUEIAEIEN ..ottt ettt e et e e e b e et e oo h et e e et e e e e ste e e e an e e e e e s be e e e et et e e nnnneeenaneee s 16
Locaties van geautoriseerde ServiceWerkplaatSen .............oooiiiiiiiiiii s 16
EIEKIMSCN SCREMI@ ... ettt e a bt ea bt e e et e e e et e e et e e e snne e e e saneee s 16
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Technische Specificaties

PRIMAIR

Aansluitspanning
400V + 15%
Drie fasen

Opgenomen vermogen

6.5kW @ 100% ID (Stick)
5.1kW @ 100% ID (TIG)
8.8KW @ 60% ID (Stick)
6.1kW @ 60% ID (TIG)
9.8kW @ 40% ID (Stick)
8.1kW @ 40% ID (TIG)

10.8kW @ 100% ID (Stick)
7.6kW @ 100% ID (TIG)
11.3kW @ 60% ID (Stick)
9.0kW @ 60% ID (TIG)
16.4kW @ 35% ID (Stick)
11.9kW @ 35% ID (TIG)

315DC

415DC

Klasse EMC

Frequentie
50/60Hz

NOMINAAL SECUNDAIR VERMOGEN BIJ 40°C

Inschakelduur :
(Op basis van een periode van 10 min.) Lasstroom Lasspanning
100% (Stick) 200A 28.0Vdc
100% (TIG) 220A 18.8Vdc
60% (Stick) 250A 30Vdc
315DC 60% (TIG) 250A 20Vdc
40% (Stick) 270A 30.8vdc
40% (TIG) 300A 22.0Vdc
100% (Stick) 280A 31.2Vdc
100% (TIG) 300A 22.0Vdc
60% (Stick) 300A 32Vdc
415DC 60% (TIG) 320A 22.8Vdc
35% (Stick) 400A 36.0vdc
35% (TIG) 400A 26.0vVdc
SECUNDAIR BEREIK
Lasstroombereik Open spanning
315DC 5 — 270A (Stick) / 5 — 300A (TIG) 65Vdc (CE type)
415DC 5 —400A 12Vdc (AUSTRALIA type)
AANBEVOLEN WAARDEN KABEL EN ZEKERINGEN
Zekering (Traag) of Installatieautomaat (“D” karakertistiek) Primaire kabel
315DC 20A 4x2.5mm?
415DC 30A 4x4mm?
FYSIEKE AFMETINGEN
Hoogte Breedte Lengte Gewicht
315DC 405mm 353mm 535mm 24kg
415DC 465mm 290mm 670mm 38kg
Werktemperatuur Opslagtemperatuur
-10°C tot +40°C -25°C tot +55°C
Nederlandse 1 Nederlandse



Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC)

011
Deze machine is ontworpen in overeenstemming met alle van toepassing zijnde bepalingen en normen. Desondanks
kan de machine elektromagnetische ruis genereren die invloed kan hebben op andere systemen zoals
telecommunicatiesystemen (radio, televisie en telefoon) of beveiligingssystemen. Deze storing of interferentie kan leiden
tot veiligheidsproblemen in het betreffende systeem. Lees deze paragraaf om elektromagnetische interferentie (storing),
opgewekt door deze machine, te elimineren of te beperken.

Deze installatie is ontworpen om in een industriéle omgeving gebruikt te worden. De gebruiker dient deze

machine te installeren en te gebruiken zoals beschreven in deze gebruiksaanwijzing. Indien

elektromagnetische interferentie voorkomt, dient de gebruiker maatregelen te nemen om deze interferentie

te elimineren. Indien nodig kan hij hiervoor assistentie vragen aan de dichtstbijzijnde Lincoln Electric

vestiging. De klasse A-apparatuur is niet bedoeld voor gebruik in bewoonde plaatsen waar de elektrische
stroom wordt geleverd door het openbare laagspanningsnet-systeem. Er kan sprake zijn van potentiéle moeilijkheden bij
het waarborgen van de elektromagnetische compatibiliteit op die locaties, te wijten aan uitgestraalde storingen. Deze
apparatuur voldoen niet aan IEC 61000-3-12. Als deze aangesloten zijn op een openbaar laagspannings-systeem is het
de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van de apparatuur dit te waarborgen, door overleg met het
distributienet exploitant.

Voordat de machine geinstalleerd wordt dient de gebruiker de werkplek te controleren op apparatuur die t.g.v.
interferentie slecht functioneert. Let hierbij op:

e Primaire- en secundaire kabels, stuurstroomkabels en telefoonkabels in de directe en nabije omgeving van de
werkplek en de machine.

Radio en/of televisiezenders en ontvangers. Computers of computergestuurde apparatuur.

Beveiligingen en besturingen van industriéle processen. Meet- en ijkgereedschap.

Persoonlijke medische apparatuur zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Controleer de elektromagnetische immuniteit van apparatuur op of nabij de werkplek. De gebruiker dient er zeker
van te zijn dat alle apparatuur in de omgeving immuun is. Dit kan betekenen dat er aanvullende maatregelen
genomen moeten worden.

¢ De dimensies van het gebied waarvoor dit geldt hangen af van de constructie en andere activiteiten die plaatsvinden.

Neem de volgende richtlijnen in acht om elektromagnetische emissie van de machine te beperken.

¢ Sluit de machine op het net aan zoals beschreven in deze gebruiksaanwijzing. Indien storing optreedt, kan het nodig
zijn aanvullende maatregelen te nemen zoals het filteren van de primaire spanning.

e Las- en werkstukkabels dienen zo kort mogelijk naast elkaar te liggen. Leg, indien mogelijk, het werkstuk aan aarde
om elektromagnetische emissie te beperken. De gebruiker moet controleren of het aan aarde leggen van het
werkstuk gevolgen heeft voor het functioneren van apparatuur en de veiligheid van personen.

o Het afschermen van kabels in het werkgebied kan elektromagnetische emissie beperken. Dit kan bij speciale
toepassingen nodig zijn.

& WAARSCHUWING

De klasse A-apparatuur is niet bedoeld voor gebruik in bewoonde plaatsen waar de elektrische stroom wordt geleverd

door het openbare laagspanningsnetsysteem. Er kan sprake zijn van potentiéle moeilijkheden bij het waarborgen van de

elektromagnetische compatibiliteit op die locaties, te wijten aan geleide en radiofrequente storingen.

(> /NG
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Veiligheid

01/11

& WAARSCHUWING

Deze apparatuur moet gebruikt worden door gekwalificeerd personeel. Zorg ervoor dat installatie, gebruik, onderhoud
en reparatie alleen uitgevoerd worden door gekwalificeerd personeel. Lees deze gebruiksaanwijzing goed alvorens te
lassen. Negeren van waarschuwingen en aanwijzingen uit deze gebruiksaanwijzingen kunnen lijden tot verwondingen,
letsel, dood of schade aan het apparaat. Lees en begrijp de volgende verklaringen bij de waarschuwingssymbolen.
Lincoln Electric is niet verantwoordelijk voor schade veroorzaakt door verkeerde installatie, slecht onderhoud of
abnormale toepassingen.

WAARSCHUWING: Dit symbool geeft aan dat alle navolgende instructies uitgevoerd moeten worden
om letsel, dood of schade aan de apparatuur te voorkomen. Bescherm jezelf en anderen tegen letsel.

LEES DE INSTRUCTIES GOED: Lees deze gebruiksaanwijzing alvorens het apparaat te gebruiken.
Elektrisch lassen kan gevaarlijk zijn. Het niet opvolgen van de instructies uit deze gebruiksaanwijzing
kan letsel, dood of schade aan de apparatuur tot gevolg hebben.

ELEKTRISCHE STROOM KAN DODELIJK ZIJN: Lasapparatuur genereert hoge spanning. Raak
daarom de elektrode, werkstukklem en aangesloten werkstuk niet aan. Isoleer jezelf van elektrode,
werkstukklem en aangesloten werkstukken.

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Schakel de voedingsspanning uit m.b.v. de schakelaar aan de
zekeringkast als u aan de machine gaat werken. Aard de machine conform de nationaal (lokaal)
geldende normen.

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Controleer regelmatig de aansluit-, de las- en de werkstukkabel.
Vervang kabels waarvan de isolatie beschadigd is. Leg de elektrodehouder niet op het werkstuk of
een ander oppervlak dat in verbinding met de werkstukklem staat om ongewenst ontsteken van de
boog te voorkomen.

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Elektrische stroom,
vloeiend door een geleider, veroorzaakt een lokaal elektrisch- en magnetisch veld (EMF). EMF-
velden kunnen de werking van pacemakers beinvioeden. Personen met een pacemaker dienen hun
arts te raadplegen alvorens met lassen te beginnen.

CE OVEREENSTEMMING: Deze machine voldoet aan de Europese richtlijnen.

KUNSTMATIGE OPTISCHE STRALING: Volgens de voorschriften in Richtlijn 2006/25/EG en
EN 12198 norm, is de apparatuur ingedeeld in categorie 2, welke verplicht om goedgekeurde

Persoonlijke Beschermingsmiddelen (PBM) te gebruiken met een beschermingsgraad tot een
maximum van 15, zoals vereist door EN169 norm.

ROOK EN GASSEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Lassen produceert rook en gassen die gevaarlijk
voor de gezondheid kunnen zijn. Voorkom inademing van rook of gassen. Om deze gevaren te
voorkomen moet er voldoende ventilatie of een afzuigsysteem zijn om rook en gassen bij de lasser
vandaan te houden.

BOOGSTRALING KAN VERBRANDING VEROORZAKEN: Gebruik een lasscherm met de juiste
lasglazen om de ogen te beschermen tegen straling en spatten. Draag geschikte kleding van een
vlamvertragend materiaal om de huid te beschermen. Bescherm anderen in de omgeving door
afscherming van de lasboog en zeg dat men niet in de lasboog moet kijken.

LASSPATTEN KUNNEN BRAND OF EXPLOSIES VEROORZAKEN: Verwijder brandbare stoffen uit
de omgeving en houd een geschikte brandblusser paraat.

AAN GELASTE MATERIALEN KUNT U ZICH BRANDEN: Lassen genereert veel warmte. Aan hete
oppervlakken en materialen in de werkomgeving kunt u zich lelijk branden. Gebruik handschoenen en
tangen om werkstukken en materialen in de werkomgeving vast te pakken of te verplaatsen.

VEILIGHEIDSMARKERING: Deze machine is geschikt voor gebruik als voedingsbron voor lasstroom
in omgevingen met een verhoogd risico en kans op elektrische aanraking.

APPARATUUR MET EEN GEWICHT VAN MEER DAN 30kg: Verplaats deze apparatuur voorzichtig
en met behulp van een tweede persoon. Tillen kan gevaar opleveren voor uw gezondheid.
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gewaarborgd is.

GASFLESSEN KUNNEN EXPLODEREN BIJ BESCHADIGING: Gebruik alleen gasflessen die het
juiste beschermgas voor uw lasproces bevatten en gebruik bijoehorende reduceerventielen. Houd
gasflessen altijd verticaal en zet ze vast op een onderstel of andere daarvoor geschikte plaats.
Verplaats of transporteer geen flessen zonder kraanbeschermdop. Voorkom dat elektrode,
elektrodehouder of andere elektrisch hete delen in aanraking komen met de fles. Plaats flessen
zodanig dat geen kans bestaat op omverrijden of blootstelling aan andere materiéle beschadiging en
een veilige afstand tot las- of snijwerkzaamheden en andere warmtebronnen, vonken of spatten

beinvioeden.

LET OP: De Hoge Frequentie welke gebruikt wordt voor het contactloos starten bij het TIG (GTAW)
lassen, kan interferentie veroorzaken op onvoldoende afgeschermde computer apparatuur, EDP
centrales en industriéle robots en kan zelfs een algehele storing veroorzaken. TIG (GTAW) lassen
kan eveneens storing veroorzaken op telefooncentrales en de ontvangst van radio en of TV

De fabrikant behoudt zich het recht voor om veranderingen en/of verbeteringen in het ontwerp aan te brengen, zonder

gelijktijdig ook de gebruikershandleiding bij te werken.

Installatie en Bediening

Lees dit hoofdstuk geheel alvorens het apparaat te
installeren of te gebruiken.

Plaats en omgeving

Deze machine werkt onder zware omstandigheden.
Enkele eenvoudige voorzorgsmaatregelen garanderen
een betrouwbare werking en lange levensduur.

e Plaats het apparaat niet op een ondergrond die meer
dan 15° uit het lood ligt (van horizontaal).

e Gebruik dit apparaat niet voor het ontdooien van
waterleidingen.

o Plaats de machine daar waar er een vrije circulatie
van schone lucht is, zonder beperking van de
uitgaande lucht vanuit de ventilatieopeningen.
Bedek de ingeschakelde machine niet met papier,
doek of iets dergelijks.

Beperk het opzuigen van stof en vuil tot een minimum.

e Deze machine heeft een IP23 beschermingsgraad.
Houd de machine zo veel mogelijk droog en plaats
hem niet op vochtige grond of in plassen.

o Plaats het apparaat zo mogelijk weg van radio-
bestuurde apparatuur. Normaal gebruik kan de
werking van dichtbijzijnde radiobestuurde apparatuur
negatief beinvloeden, met ongevallen of schade tot
gevolg. Lees het hoofdstuk Elektromagnetische
Compatibiliteit van deze gebruiksaanwijzing.

e Gebruik het apparaat niet op plaatsen met een
omgevingstemperatuur van meer dan 40 °C.

Primaire aansluiting

Controleer de aansluitspanning, fase en frequentie
voordat u de machine inschakelt. De maximale
aansluitspanning is opgegeven in de technische
specificatie in deze gebruiksaanwijzing en op het type
plaatje van de machine. Zorg ervoor dat de machine
geaard is.

Controleer of het aansluitvermogen voldoende is voor
normaal gebruik van de machine. De zekeringswaarde
en doorsnede vande voedingskabel staan in het
hoofdstuk Technische Specificaties van deze
gebruiksaanwijzing.

De machine is geschikt om gebruikt te worden in
combinatie met een generator, zolang als het
gegenereerde vermogen van deze generator voldoende
is en voldoet aan de specificaties voor spanning en
frequentie zoals omschreven in het hoofdstuk
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Technische Specificaties van deze gebruiksaanwijzing.
De voedingszijde van de generator moet ook voldoen
aan de onderstaande voorwaarden:

e Piekwaarde van de wisselspanning: minder dan 670
V.

e Frequentie van de wisselspanning: tussen 50 en 60
Hz.

o Effectieve waarde (RMS) van de wissel-
spanningsgolfvorm: 400V t 15%.

Het is belangrijk bovenstaande te controleren omdat
veel aggregaten hogere piekspanningen genereren.
Aansluiten op dit soort aggregaten kan beschadiging tot
gevolg hebben en wordt afgeraden.

Secundaire aansluitingen

Een snelkoppelingssysteem met Twist-Mate™

kabelstekers wordt gebruikt voor het aansluiten van de

las- en werkstukkabel. Lees de volgende paragraaf voor

nadere informatie over het aansluiten t.b.v. lassen met

beklede elektrode (MMA) of TIG-lassen (GTAW).

e Aansluiting (+): Positieve aansluiting aan het
lascircuit.

e Aansluiting (=): Negatieve aansluiting aan het
lascircuit.

Lassen met beklede elektrode (MMA)

Bij dit apparaat is geen MMA-kit met laskabels
meegeleverd, deze moeten afzonderlijk worden
aangeschaft. Zie het hoofdstuk Accessoires voor meer
informatie.

Bepaal de polariteit waarop de te verlassen elektrode
moet worden aangesloten. Raadpleeg de gegevens van
de elektrode. Sluit de las- en werkstukkabel conform
aan. Hieronder is het aansluiten voor het lassen aan de
+ (DC+) afgebeeld.
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Verbind de laskabel met de (+) aansluiting en de werk-
stukkabel met de (-) aansluiting. Steek de stekker in de
stekkerdoos en draai deze ongeveer V4 slag met de klok
mee. Draai hem niet te vast.

Verwissel de kabels als u aan de (-) wilt lassen. De
werkstukkabel komt dan aan de (+), de elektrodehouder
aan de (-).

TIG-lassen (GTAW)

Bij dit apparaat is geen TIG-lastoorts bijgeleverd. Deze
moet afzonderlijk worden aangeschaft. Zie het
hoofdstuk Accessoires voor meer informatie.

TIG-lassen wordt meestal gedaan met negatieve
gelijkspanning, zoals hier afgebeeld. Als positieve
gelijkspanning nodig is, moeten de kabel verwisseld
worden.

Sluit de laskabel naar de toorts
aan op de minaansluiting (-), en
de laskabel naar het werkstuk op

de plus (+). Steek de stekker in
de stekkerdoos en draai deze A

ongeveer Y slag met de klok

a
mee. Draai hem niet te vast.

Sluit ook de gasslang van de TIG-toorts aan op de gas-
aansluiting (B) aan de voorkant van de machine. Bij het
apparaat is een extra gasconnector voor de fitting
voorop geleverd, voor het geval die nodig is. Sluit
vervolgens de fitting aan de achterkant an de machine
aan op het reduceerventiel van de te gebruiken
gascilinder. De benodigde koppelingen zijn bijgevoegd
in de verpakking. Sluit de TIG-toortsschakelaar aan op
aansluiting (A) aan de voorkant van het apparaat.

TIG-lassen met watergekoelde toorts

Het apparaat is ook te gebruiken met een koelunit:
¢ COOLER-3 voor 315DC

e COOLER-4 voor 415DC

Als de COOLER op het apparaat is aangesloten, wordt
deze koeler automatisch aan- en uitgeschakeld om de
lastoorts koel te houden. Bij lassen met beklede
elektrode is de koeler altijd uit.

Bij het apparaat is geen gekoelde TIG-toorts bijgeleverd.
Deze kan afzonderlijk worden aangeschaft. Zie het
hoofdstuk Accessoires voor meer informatie.

& WAARSCHUWING
Het apparaat heeft achterop een elektrische aansluiting
voor de COOLER. Deze aansluiting is uitsluitend
bedoeld voor bovengenoemde COOLER-koeler.
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& WAARSCHUWING
Voordat u de koeler aansluit op het lasapparaat en ze
gaat gebruiken, moet u eerst het instructiehandleiding
van de koeler lezen en begrijpen.

Aansluiting afstandsbediening

In de het hoofdstuk Accessoires staat

welke afstandbedieningen beschikbaar

zijn. Wanneer er een afstandbediening

gebruikt wordt, moet deze aangesloten

worden op de connector aan de voorzijde

van de machine. De machine zal

automatisch herkennen dat er een afstandbediening is
aangesloten en schakelt automatisch in de stand
afstandbediening en de led ‘Remote’ zal gaan branden.
Meer informatie over de juiste werking van de
afstandbediening in het volgende hoofdstuk.

Achterpaneel

A. Primaire schakelaar:
schakelt de primaire
spanning naar het D
apparaat aan of uit.

B. Primaire kabel: Aansluiten
op een geschikte
netaansluiting. C

C. Ventilator: De luchtstroom
mag niet geblokkeerd of
gefilterd worden. De
voorzien ‘F.A.N.’ (fan als nodig) schakelt de
ventilator automatisch in en uit naar behoefte. Bij
inschakelen van het lasapparaat gaat de ventilator
ook aan, maar slechts voor enkele seconden. De
ventilator gaat weer aan als het lassen begint en blijft
draaien zolang er gelast wordt. Als er meer dan 7%
minuten niet gelast wordt, gaat het lasapparaat in de
spaarstand (‘green mode’).

Spaarstand

Bij de spaarstand (‘green mode’) staat het apparaat

in stand-by. Dat houdt in:

e Eris geen lasspanning.

o De ventilator staat uit.

o Alleen de voedingsindicator brandt nog.

e Opde V-en A-displays is een bewegend rood
streepje te zien.

Zo wordt er minder vuil in de machine gezogen en is
het energieverbruik minimaal.

Om de machine te re-setten in de las modus, druk op
de TIG toorts schakelaar, of druk op een willekeurige
knop op het front van de machine. Of draai aan de
encoder knop.

LET OP: Green Mode voorwaarde voor de langere
tijd: voor elke 10 min dat de Green Mode continu
loopt, draait de ventilator 1 min. Lang.

Opmerking: Als de COOLER op het apparaat is

aangesloten, gaat die eveneens uit als het
lasapparaat in de spaarstand gaat.
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D. Gasinlaat: Connector voor het TIG-beschermgas.
Gebruik de meegeleverde connector om de machine
aan te sluiten op de gasvoorziening. De
gasvoorziening moet voorzien zijn van een
reduceerventiel met stromingsmeter.

E. Stopcontact voor de COOLER: 400 V AC. Sluit hier
de koeler op aan.

Bediening en functies

Opstarten van het apparaat:

Bij inschakeling van het lasapparaat voert het een

zelftest uit. Hierbij gaan alle leds even aan. Op de

displays staat 333 en daarna 888. Tijdens het opstarten
gaat de ventilator even aan en dan weer uit. Verder
draait de ventilator alleen nog als er daadwerkelijk gelast
wordt.

e Het apparaat is klaar voor gebruik als op het
voorpaneel de voedingsindicator (rechtsboven)
brandt, de middelste A-led in de grafiek van het
lasverloop brandt, evenals een van leds (naast de
toets ‘Mode’) voor de lasprocessen. Dit is de
basissituatie: afhankelijk van het gekozen lasproces
kunnen nog meer leds branden.

H s

__SArfRO PRESTOTIG 415DC

Indicatoren, toetsen en knoppen op voorpaneel
Voedingsindicator:

Deze led knippert terwijl het lasapparaat opstart en
brandt continu als het apparaat klaar voor gebruik is.

Als de beveiliging tegen een te hoge ingangsspanning
aanspreekt, gaat de voedingsindicator knipperen en er
verschijnt een foutcode op de display. Het apparaat
start automatisch weer zodra de ingangsspanning weer
in een acceptabel gebied komt. Meer details vindt u in
het hoofdstuk ‘Foutcodes en problemen oplossen’.

Led afstandsbediening:

(%

Deze led gaat branden als een afstandsbediening op het
apparaat is aangesloten via de daarvoor bestemde
connector.

Als een afstandsbediening op het apparaat is aan-
gesloten, werkt de stroomknop verschillend voor
lasproces STICK (beklede elektrode) of TIG:

e STICK: bij aangesloten afstandsbediening is de
lasspanning van het apparaat ingeschakeld. Een
Amptrol-handbediening of pedaal is toegestaan
(trekkerschakelaar wordt genegeerd).
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Door de afstandsbediening aan te sluiten wordt de
stroomknop op het paneel van het lasapparaat
onwerkzaam. De lasstroom is via de afstands-
bediening instelbaar over het volle bereik.

o TIG-lassen: zowel bij bediening via het paneel
als via de afstandsbediening is de lasspanning
uitgeschakeld. Inschakelen kan alleen d.m.v. de
toortsschakelaar.

& B
6

Het stroominstelbereik via de afstandsbediening
hangt af van wat met de stroomknop op het
bedieningspaneel is ingesteld. |s bijvoorbeeld met
die draaiknop gekozen voor een lasstroom van 100
A, dan is met de afstandsbediening de stroom te
variéren tussen 5 en 100 ampeére.

Pedaal -afstandsbediening: Voor correct gebruik

moet de “optie 30” worden ingeschakeld in het

instelmenu:

e 2-traps volgorde wordt automatisch geselecteerd

e De opgaande en neergaande flanken en de
herstart zijn uitgeschakeld.

e spot, bi-level en 4T-functies zijn niet aankiesbaar.

(Wordt de afstandsbediening afgekoppeld, dan
worden weer de normale mogelijkheden actief.)

Led thermische beveiliging:

o)

Deze gaat branden wanneer het apparaat oververhit is
en de uitgang uitgeschakeld is. Dit treedt voornamelijk
op wanneer inschakelduur van het apparaat over-
schreden wordt. Laat het apparaat ingeschakeld staan
zodat de interne componenten af kunnen koelen.
Wanneer het lampje uitgaat is normaal gebruik weer
mogelijk.

Druktoets lasproces

36%

364

=)
Met deze druktoets kunt u het gewenste lasproces
kiezen:

o Beklede elektrode (SMAW)
o Lift TIG (GTAW)
e HFTIG (GTAW)
e SpotTIG (GTAW)

De mogelijkheid Spot TIG is er alleen als optie 10 in
het set-upmenu vooraf is ingeschakeld. Zie het
hoofdstuk over het set-upmenu voor het in- en
uitschakelen van opties.

Elk lasproces is gedetailleerd beschreven in het
hoofdstuk Bedieningsinstructies.
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Druktoets werking toortsschakelaar:

Deze toets verandert de lasstappen bij TIG en de

werking van de toortsschakelaar daarin:

e 2T /4T met herstart Deze optie is niet selecteerbaar
met de druktoets voor de toortsschakelaar. Indien
ingeschakeld werkt de optie met 2T of 4T:

csrane)-@

Deze indicator gaat aan als de herstartoptie is
ingeschakeld voor de huidige modus van de TIG-
toortsschakelaar. Het herstarten is in te schakelen
via het set-upmenu, apart voor 2T en 4T. Meer
informatie over herstarten is beschikbaar in het
hoofdstuk Bedieningsinstructies.

o 2T
47
Bi-level

Elke werking van de toortsschakelaar is gedetailleerd
beschreven in het hoofdstuk Bedieningsinstructies.

Druktoets SEL

De druktoets SELectie dient om de TIG-lasparameters te
doorlopen. Elke keer als de toets wordt ingedrukt gaat
de led van de betreffende parameter aan en de huidige
parameterwaarde wordt getoond. Als in de huidige
modus een parameter niet relevant is, dan wordt die
overgeslagen. De waarde van relevante parameters is
te wijzigen met de stroomdraaiknop. Als binnen 4
seconden niets gewijzigd is, gaan de display en de leds
weer terug naar de uitgangssituatie, waarin de
stroomdraaiknop de lasstroom regelt.
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Geheugentoetsen:

Met deze toetsen kunt u TIG-lasprogramma’s opslaan
(=M) of oproepen (M->). Er zijn 10 geheugenlocaties
beschikbaar, P1 t/m P10.

Opslaan of terughalen van gegevens:
Opslaan (>M) Oproepen (M)

Vv A
[ Oy
[uuu][UUJJ

01 & 10

Opslaan (= M) Oproepen (M->)

Vier seconden ingedrukt houden
Tijdens het lassen zijn de geheugentoetsen uitgeschakeld.

Zie het hoofdstuk ‘Parameters en voorgeprogrammeerde
lasprocessen’ verderop.

Druktoets pulserend lassen:

In de modus voor TIG-lassen schakelt deze druktoets de
pulsfunctie in. Als de functie actief is, gaat de betreffende led
branden. Bij stick-lassen (beklede elektrode) is deze
functie niet mogelijk.

Als pulserend lassen is ingeschakeld, zijn de volgende
parameters ook instelbaar: inschakelduur (%),
frequentie (Hz) en dalstroom (%). Tijdens TIG-lassen is
het niet mogelijk Pulserend lassen in of uit te schakelen.
Indien ingeschakeld, zijn tijdens het lassen de waarden
inschakelduur, frequentie en dalstroom instelbaar.
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Knop voor lasstroom:

,ﬁ ™,

[
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Deze draaiknop dient om de stroomsterkte tijdens het
lassen in te stellen.

Daarnaast heeft de knop nog diverse andere functies. In
het hoofdstuk Bedieningsinstructies leest u hoe u met
deze knop allerlei parameters kunt instellen.

Weergave V en A:

\Y A
[ G

oy || Crocy

De rechterdisplay toont voor het lassen de
vooringestelde lasstroom (in ampére) en tijdens het
lassen de feitelijke lasstroom. De linkerdisplay toont de
lasspanning (in volt) aan de aansluitingen van het
lasapparaat.

Een knipperende stip op het display geeft aan dat het

display de gemiddelde waarde van de voorgaande las
weergeeft. Deze gemiddelde waarde blijft 5 seconden
zichtbaar na elke las.

Als een afstandsbediening is aangesloten (zoals
aangeduid door de betreffende led), dat geeft de
rechterdisplay (A) de vooringestelde en feitelijke
lasstroom aan, zoals beschreven in bovenstaande
beschrijving getiteld ‘Led afstandsbediening’.

Op de linkerdisplay (V) kunnen ook de volgende
aanduidingen te zien zijn:

Op de rechterdisplay (A) kunnen ook de volgende
aanduidingen te zien zijn:

01, ....10 Opgeslagen
programmaparameter
01, ....99 Foutcodes

Zie het hoofdstuk Bedieningsinstructies voor een
gedetailleerde beschrijving van de aangeduide functies.

Bedieningsinstructies

SMAW-lassen (beklede elektrode)
Dit kiest u zo: ,
Handeling : Beeld

Druk zo nodig meerdere malen op de toets, totdat de
juiste led oplicht.

V
]

]

PrE SR
VOORGAS STARTSTROOM
LIPS Ac
OPG. FLANK BI-LEVEL
FrE R
FREQUENTIE INSCHAKELDUUR
bAC dotd
DALSTROOM NEERG. FLANK
'R PSS
KRATEREN NAGAS
[==H Err
SPOT-LASSEN FOUT
O rEL
OPSLAAN OPROEPEN
SOF Cel
SOFT CRISP
P
PROGRAMMA

Nederlandse

Na de keuze voor beklede elektrode worden de volgende

mogelijkheden bereikbaar:

e Hot Start: Dit is een tijdelijke verhoging van de
lasstroom aan het begin van het lassen met beklede
elektrode. Dit ondersteunt een snel en betrouwbaar
starten van de lasboog.

e Anti-sticking: Deze functie schakelt de lasstroom op
een laag niveau wanneer de lasser een fout maakt
en de elektrode aan het werkstuk vast blijft plakken.
Hierdoor kan de lasser de elektrode uit de
elektrodehouder halen zonder dat er een hoge
lasstroom over de houder loopt en deze door vonken
zou kunnen beschadigen.

o Auto Adaptive Arc Force: Deze regeling verhoogt
tijdelijk de lasstroom, zodat kortstondige
kortsluitingen tussen elektrode en de laspoel
voorkomen en/of opgeheven worden.

Deze actieve besturing garandeert de beste
verhouding tussen boogstabiliteit en spatgedrag. De
‘Auto Adaptive Arc Force’ functie heeft in plaats van
een vaste of handmatige instelling een automatisch
variabele instelling. De intensiteit is afhankelijk van de
lasspanning en de microprocessor berekent direct de
juiste ‘arc force’-instelling. De regeling stuurt dan de
berekende piekstroom die nodig is in de lasboog. De
stroom is genoeg om de metaaldruppel van de
elektrode naar het smeltbad over te brengen, zodat
de boogstabiliteit optimaal is. De stroom is echter
niet onnodig groot om ongewenst spatten te
voorkomen. Dit houdt in:

¢ Het voorkomt het vastplakken van
elektrode/werkstuk ook bij een lage lasstroom.

¢ Het reduceert spatten.

Het lassen zelf gaat eenvoudiger en de gemaakte
lassen zien er beter uit, ook als deze niet na het
lassen geborsteld zijn.

Voor het lassen met beklede elektrode zijn er twee

mogelijkheden:

e Soft stick: Voor lassen met weinig spatten.

e Crisp stick (standaardinstelling): Voor agressief
lassen, met extra boogstabiliteit.
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Het omschakelen gaat zo:

' \"
@ i Iy
: Loy

__________ Handeling | Beeld
,,,,,,, Voorhetlassen: . Lasspanning
Druk op SEL [
) N
Lr -)SUF
________ DrukopSEL,—.,—,
SUF-)L'-'

Wacht om de wijziging
op te slaan 4 seconden
of begin met lassen

r_l
Lr' =>» lasspanning

TIG

Alvorens met TIG lassen te beginnen is het aan te raden
om het gas enige tijd te laten doorstromen in het
systeem.

Om het gas in het systeem en in de lastoorts te laten
doorstromen:

! v
! L/l
,,,,,,,,,,,, Actie: | Visueel
Zet de machine aanen
druk op SEL voordat u gaat : Voltage

lassen.

- De gas voorstroom functie
- is ingeschakeld; het gas
- blijft stromen totdat de SEL

Houdt SEL ingedrukt

Laat SEL los

PrE-)Voltage

Lift TIG (GTAW-lassen)
Lift TIG kiest u zo: .
Handeling : Beeld

=-CHE Y

Druk zo nodig meerdere malen op de toe, totdat de
juiste led oplicht.

Lift TIG: Wanneer de lasprocesschakelaar in de stand
‘Lift TIG’ staat worden de elektrodefuncties uitgeschakeld
en is de machine klaar voor ‘Lift TIG'-lassen. Lift TIG is
een methode om te starten met TIG-lassen door eerst de
elektrode op het werkstuk te houden waardoor er een
kortsluiting met lage stroom ontstaat. Wanneer daarna
de elektrode van het werkstuk genomen (lift) wordt,
ontstaat de lasboog.

HF TIG (GTAW-lassen)
HF TIG kiest u zo: .
Handeling ' Beeld

-C f «®

Druk zo nodig meerdere malen op de toets, totdat de
juiste led oplicht.
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Als met de drukknop HF TIG is gekozen, zijn de functies
voor lassen met beklede elektrode uitgeschakeld en is
het apparaat klaar voor HF TIG-lassen. Bij HF TIG
wordt de lasboog gestart door hoogfrequente stroom,
zonder dat de elektrode het werkstuk raakt. Het hoog-
frequent is 3 seconden lang aanwezig. Als binnen die
tijd geen lasboog is ontstaan, is een herstart nodig.

De HF-boogstartsterkte kan worden bijgesteld in het
instelmenu door de waarde van optie 40 te wijzigen.
Zes zijn vier boogstartsterktes beschikbaar, variérend
van 1 (zacht, geschikt voor dunne elektrodes) tot 6
(sterk, geschikt voor dikke elektrodes). De standaard
waarde voor deze optie is 3.

Spot TIG (GTAW-lassen)
De mogelijkheid Spot TIG is er alleen als optie 10 in het
set-upmenu vooraf is ingeschakeld.

Spot TIG kiest u zo:

-C

Druk zo nodig meerdere malen op de toets, totdat de
juiste led oplicht.

Dit lasproces is speciaal bedoeld voor het hechtlassen of
lassen van dunne materialen. Het start met HF en gaat
meteen over op de ingestelde lasstroom, zonder flank.
De lastijd is te regelen met de toortsschakelaar of te
bepalen door de spot-timer.

Als de spot-timer is ingeschakeld (optie 11 in het set-
upmenu), dat is de spot-tijd als volgt instelbaar:

Vv
oG
Ly

De spot-tijd is nu af te stellen door te draaien aan de
stroomdraaiknop. Stelt u die tijd op nul, dan werkt de
timer niet en wordt de lastijd bepaald door het indrukken
van de schakelaar van de TIG-toorts.

LET OP: de HF-startsterkte wordt bijgesteld met behulp
van optie 40, zoals beschreven in de HF Tig-sectie
hierboven.

Zie het hoofdstuk over het set-upmenu voor het in- en
uitschakelen van opties.
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Lassequences bij TIG-lassen
Elke keer dat u op de toets drukt,
gaat een volgende led branden:

A
S %
@
: o e :
1]s
2 A
3 S
4 A
4a %
4b Hz
4d A
5 S
6 A
7 S
1 | VOORGAS

Bij het TIG-lassen is dit de voorstroomtijd van het
beschermgas. Bij het lassen met beklede
elektrode wordt deze functie niet gebruikt.

2 | STARTSTROOM

Deze functie bepaalt de initiéle stroom bij de start
van het TIG-lassen. Een uitleg van de start vindt
u hieronder bij ‘TIG-stappen met
toortsschakelaar’.

3 | OPG. FLANK

Bij het TIG-lassen bepaalt dit de lineaire toename
vanaf de startstroom naar de ingestelde
lasstroom. Bij onderstaand hoofdstuk ‘TIG-
stappen met toortsschakelaar’ vindt u een
toelichting van het activeren van de stijgende
flank (upslope). Bij het lassen met beklede
elektrode wordt deze functie niet gebruikt.

4 | INGESTELDE LASSTROOM
Instelling van de gewenste lasstroom.

4a | INSCHAKELDUUR (PULS AAN-TIJD)

Als pulserend lassen is ingeschakeld, bepaalt
deze functie de aan-tijd van de puls. Tijdens de
aan-tijd is de lasstroom gelijk aan de ingestelde
lasstroom.

4b | FREQUENTIE

Als pulserend lassen is ingeschakeld, bepaalt
deze functie de pulsfrequentie in Hz, van de in de
figuur aangeduide blokgolf.

4d | DALSTROOM

Als pulserend lassen is ingeschakeld, bepaalt
deze functie de dalstroom van het pulserend
lassen. Dit is de lasstroom tijdens het lage deel
van de pulsgolfvorm.

5 | NEERG. FLANK

Bij het TIG-lassen bepaalt dit de lineaire afname
vanaf de ingestelde lasstroom naar de uitkrater-
stroom. Bij onderstaand hoofdstuk ‘TIG-stappen
met toortsschakelaar’ vindt u een toelichting van
het activeren van de dalende flank (downslope).
Bij het lassen met beklede elektrode wordt deze
functie niet gebruikt.

6 | KRATEREN

Deze functie bepaalt de eindstroom na de
dalende flank. Een uitleg van het uitkrateren vindt
u hieronder bij ‘TIG-stappen met
toortsschakelaar’.

Nederlandse
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7 | NAGAS
Bij het TIG-lassen is dit de nastroomtijd van het
beschermgas. Bij het lassen met beklede
elektrode wordt deze functie niet gebruikt.

Tijdens het lassen heeft de SEL-toets de volgende

functies:

e Lasstroom secundair

e Als pulserend lassen is ingeschakeld, zijn de
volgende parameters hiermee instelbaar:
inschakelduur (%), frequentie (Hz) en dalstroom (%).

De nieuwe parameterwaarde wordt automatisch
opgeslagen.

TIG-stappen met toortsschakelaar
TIG-lassen is mogelijk in 2T (met 2 stappen) of 4T (met
4T stappen). Beide mogelijkheden worden hieronder
toegelicht.

Gebruikte symbolen:

=
©

Druktoets toorts

Lasstroom secundair

" 4‘7 Gasvoorstroom
ﬂ Gas
ﬁz Gasnastroom

2T-werking toortsschakelaar
2T wordt zo ingeschakeld:
Handeling

Druk zo nodig meerdere malen op de toets, totdat de
juiste led oplicht.

Bij het TIG-lassen in 2T wordt de volgende lassequence
doorlopen.

1. Druk de toortsschakelaar in en houd die ingedrukt.
Hiermee start de sequence. De apparaat opent de
gasklep zodat het beschermgas gaat stromen. Na
de voorstroomtijd, die dient om de lucht te verdrijven
uit de slang naar de toorts, wordt de lasspanning
ingeschakeld. Op dat moment wordt de lasboog
gestart met het gekozen lasproces. Nadat de boog
is gestart wordt de stroom geleidelijk opgevoerd
(opgaande flank) totdat de ingestelde lasstroom
bereikt is.

Nederlandse



Als tijldens de opgaande flank de toortsschakelaar
wordt losgelaten, dan wordt de lasspanning meteen
uitgeschakeld en de lasboog verdwijnt.

2. Laat de TIG-toortsschakelaar los om te stoppen met
lassen. Het apparaat verlaagt nu geleidelijk de
lasstroom (neergaande flank), totdat de uit-
kraterstroom bereikt is en de lasspanning wordt
uitgeschakeld.

Nadat de lasboog verdwenen is, blijft de gasklep
open zodat het beschermgas nog naar de hete
elektrode en het werkstuk stroomt.

_ ™) @)
=

4

©

4

@

L

I

Zoals hierboven te zien, is het mogelijk de TIG-
toortsschakelaar voor de tweede keer in te drukken en
ingedrukt te houden, tijdens de neergaande flank, om
die te beéindigen en de stroom op de uitkraterwaarde te
houden. Als de toortsschakelaar wordt losgelaten, dan
wordt de lasspanning uitgeschakeld en de nastroomtijd
begint. Deze sequence, 2T zonder herstartmogelijkheid,
is de standaardinstelling vanuit de fabriek.

2T-werking toortsschakelaar met herstart
2T met herstart wordt zo ingeschakeld:
Handeling ;

e

Druk zo nodig meerdere malen op de toets, totdat de
juiste led oplicht.

Als 2T met herstartoptie is gekozen in het set-upmenu,
dan verloopt het lassen als volgt:

I L

1. Druk de toortsschakelaar in en houd die ingedrukt,
om de sequence te starten zoals hierboven beschreven.

Nederlandse
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2. Laat de TIG-toortsschakelaar los om de neergaande
flank te laten beginnen. Druk binnen deze tijd de
schakelaar weer in en houd die ingedrukt. Het
lassen start opnieuw. De stroom wordt weer
geleidelijk opgevoerd totdat de ingestelde lasstroom
bereikt is. Deze werkwijze kan zo vaak als nodig
herhaald worden. Als het lassen voltooid is, laat u
de TIG-toortsschakelaar los. Als de kraterstroom
bereikt is, schakelt het apparaat de lasspanning uit.

4T-werking toortsschakelaar
4T wordt zo ingeschakeld:

€

N\ J :

Druk zo nodig meerdere malen op de toets, totdat de
juiste led oplicht.

Bij het TIG-lassen in 4T wordt de volgende lassequence
doorlopen.

¢

~<}—
—>
— s

@

L

1. Druk de toortsschakelaar in en houd die ingedrukt.
Hiermee start de sequence. De apparaat opent de
gasklep zodat het beschermgas gaat stromen. Na
de voorstroomtijd, die dient om de lucht te verdrijven
uit de slang naar de toorts, wordt de lasspanning
ingeschakeld. Op dat moment wordt de lasboog
gestart met het gekozen lasproces. Nadat de boog
gestart is, is de lasstroom op het niveau van de
startstroom. Deze situatie kan zo lang worden
volgehouden als gewenst is.

Indien de startstroom niet nodig is, houdt u de TIG-

toortsschakelaar niet vast zoals beschreven aan het
begin van deze stap. In dat geval gaat het apparaat
bij het starten van de boog meteen van stap 1 naar 2.

2. Hetloslaten van de TIG-toortsschakelaar start de
opgaande flank. De stroom wordt geleidelijk
opgevoerd (opgaande flank) totdat de ingestelde
lasstroom bereikt is. Als tijdens de opgaande flank
de toortsschakelaar wordt ingedrukt, dan wordt de
lasspanning meteen uitgeschakeld en de lasboog
verdwijnt.

3. Druk de toortsschakelaar in en houd die ingedrukt als
het grootste deel van de las gereed is. Het apparaat
verlaagt nu geleidelijk de lasstroom (neergaande flank),
totdat de uitkraterstroom bereikt is.

4. Deze kraterstroom kan zo lang worden volgehouden
als gewenst is. Als de toortsschakelaar wordt
losgelaten, dan wordt de lasspanning uitgeschakeld
en de nastroomtijd begint.

Nederlandse



Zoals hier te zien, is het -
mogelijk, nadat de TIG-
toortsschakelaar snel
ingedrukt en weer ,
losgelaten is vanaf stap :

3A, de schakelaar
nogmaals in te drukken en
vast te houden, om zo de
neergaande flank te
beéindigen en de
lasstroom op het niveau
van de kraterstroom te

houden. Als de TIG-
toortsschakelaar wordt losgelaten gaat de lasspanning
uit.

Deze sequence, 4T zonder herstartmogelijkheid, is de
standaardinstelling vanuit de fabriek.

4T-werking toortsschakelaar met herstart
4T met herstart wordt zo ingeschakeld:
Handeling I

Druk zo nodig meerdere malen op de toets, totdat de
juiste led oplicht.

Als 4T met herstartoptie is gekozen in het set-upmenu,
dan verloopt het lassen als volgt bij e stappen 3 en 4 (de
stappen 1 en 2 worden niet beinvioed door de
herstartoptie):

(2 @) @) (3R)

SRR

©
4 7.

—

I L

3. Druk de toortsschakelaar in en houd die ingedrukt.
Het apparaat verlaagt nu geleidelijk de lasstroom
(neergaande flank), totdat de uitkraterstroom bereikt is.

4. Laat de TIG-toortsschakelaar los. De lasstroom
neemt weer toe tot de ingestelde lasstroom, zoals in
stap 2, om verder te gaan met lassen.

Indien de las geheel voltooid is, gebruikt u de volgende

sequence in plaats van de hierboven beschreven van
stap 3.

Nederlandse
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3A. Druk snel de TIG-toortsschakelaar los en
laat die los. Het apparaat verlaagt nu
geleidelijk de lasstroom (neergaande flank),
totdat de uitkraterstroom bereikt is en de
lasspanning wordt uitgeschakeld. Nadat de
boog uit is, start de nastroomtijd van het
beschermgas.

Zoals hier te zien, is het o @
mogelijk, nadat de TIG- = % 6 ?
toortsschakelaar snel

ingedrukt en weer ‘

losgelaten is vanaf stap

3A, de schakelaar @ \|_/—
nogmaals in te drukken en

vast te houden, om zo de

neergaande flank te

beéindigen en de

lasstroom op het niveau ﬂ

van de kraterstroom te

houden. Als de

toortsschakelaar losgelaten wordt neemt de lasstroom
weer toe tot de ingestelde lasstroom, zoals in stap 4, om
verder te gaan met lassen. Als het grootste deel van de
las gereed is, gaat u naar stap 3.

Zoals hier te zien, is het -
mogelijk, nadat de TIG-
toortsschakelaar snel
ingedrukt en weer ,
losgelaten is vanaf stap :

3A, de schakelaar
wederom snel in te
drukken en los te laten om
zo de neergaande flank te
beéindigen en te stoppen
met lassen.

BI-LEVEL (A1/A2) TREKKERSEQUENTIE
De mogelijkheid Bi-Level is er alleen als “optie 20” in het
set-upmenu vooraf is ingeschakeld.

Bi-level wordt zo ingeschakeld:

'4\

N\ J :

Druk zo nodig meerdere malen op de toets, totdat de
juiste led oplicht.

Bij deze sequence wordt de boog net zo gestart als bij
de 4S-sequence, dat wil zeggen dat de stappen 1 en 2
hetzelfde zijn.

3. Druk snel de TIG-toortsschakelaar los en laat die
los. Het apparaat brengt de lasstroom van A1 naar
A2 (dalstroom). Steeds als de toortsschakelaar
wordt gebruikt wordt geschakeld tussen die twee
stroomniveaus.

3A. Druk de toortsschakelaar in en houd die
ingedrukt als het grootste deel van de las
gereed is. Het apparaat verlaagt nu geleidelijk
de lasstroom (neergaande flank), totdat de
uitkraterstroom bereikt is. Deze kraterstroom
kan zo lang worden volgehouden als gewenstis.

LET OP: De herstartoptie en de Impuls-functie zijn niet
beschikbaar voor de Bi-level-sequence.
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Set-upmenu
Het set-upmenu bevat meer parameters, die wegge-
houden zijn uit de functionaliteit van het hoofdpaneel.

Zo komt u in het set-upmenu:
Druk de “SEL” en “MODE” drukknoppen in en houd ze
vast

oCR-C

Blijf SEL+MODE ingedrukt houden totdat op de display
verschijnt ‘SET UP’.

GET iz

U ziet nu de optie
met nummer 00.

Lege display.

Kies de gewenste optie: u ziet het nummer op de
linkerdisplay.

A
1 1
\ @ 3
N ¢

Druk op SEL om te bevestigen.

S

1l

Loy

ON / OFF (of alleen 1/2/ 3/ 4 voor optie 40)
U kunt nu de optiewaarde in- of uitschakelen of wijzigen:
op de rechterdisplay ziet u hoe de optie staat.

A S
1 1
\ @ 3
N ¢

U kunt de gewenste instelling van de optie opslaan door
de toets SEL in te drukken.

oC

U kunt het set-upmenu verlaten door optie 00 te kiezen
en de SEL-toets 5 seconden lang ingedrukt te houden.
Daarna keert het apparaat terug naar de normale

bediening.

Nederlandse
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Lijst van menuopties

00 Menu verlaten

01 2T met herstart

02 4T met herstart

10 Spot-lassen

11 Spot-timer

20 Bi-level

30 Pedaal

40 Boogstartsterkte

99 Terugzetten naar fabrieksinstelling

Om een instelling te wijzigen drukt u op SEL, u draait
aan de stroomdraaiknop om naar de mogelijke waarden
te gaan, en u drukt nogmaals op SEL om de nieuwe
waarde te bevestigen.
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Foutcodes en problemen oplossen

Als een van deze fouten optreedt, schakelt u eerst het
apparaat uit, om het daarna weer in te schakelen. Als
daarna het probleem er nog steeds is, is onderhoud
nodig. Neem dan contact op met het dichtstbijzijnde
servicecenter of rechtstreeks met Lincoln Electric. Geef
daarbij de code van drie cijfers door, die op de meter op
het frontpaneel staat.

Foutcodes

El'l'

Netspanning onjuist

*(De led knippert.

Geeft aan dat de beveiliging tegen een te
01 hoge ingangsspanning actief is. Het
apparaat start automatisch weer zodra de
ingangsspanning weer in een acceptabel
gebied komt.

Uitschakeling i.v.m. inverter-
spanning

o1 De leds knipperen om en om.
Dit duidt op een fout in de interne

06 hulpspanning.

Zo herstelt u deze fout:

e Zet het apparaat uit met
voedingsschakelaar (‘Mains Switch’) en
vervolgens weer aan.

Ventilatorstoring
De koelventilator is verstopt of defect.

Zo herstelt u deze fout:

e Zet de netschakelaar uit en controleer of
de ventilator wordt geblokkeerd door iets
dat de bladen verhindert te draaien.

/1N WAARSCHUWING

¢ MAAK HET APPARAAT NIET OPEN!
Voer de controle uit via de

10 ventilatieroosters aan de achterzijde van
het apparaat.

e STEEK GEEN VOORWERPEN DOOR
DE VENTILATIEROOSTERS! Gevaar
van elektrische schokken.

e Zet de netschakelaar weer aan, herstart
het apparaat en las een stukje, m te zien
of de ventilator ook weer in werking
komt.

Als de ventilator het nog steeds niet doet is
onderhoud door de servicedienst nodig.

Storing waterkoeling

1 De koelvloeistof stroomt niet correct door de
toorts. Zie de instructiehandleiding van de
waterkoeler voor meer details.

Nederlandse
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Onderhoud

& WAARSCHUWING
Neem voor reparatie of onderhoud contact op met de
dichtstbijzijnde Lincoln Electric dealer of het Lincoln
Electric service center zelf. Ondeskundig onderhoud
en/of reparaties uitgevoerd door niet bevoegde personen
kunnen gevaarlijk zijn en zorgen ervoor dat de garantie
vervalt.

Het onderhoudsinterval kan variéren en is afhankelijk
van verschillende factoren in de werkomgeving waarin
dit apparaat geplaatst is. Elke waarneembare schade
moet onmiddellijk gemeld worden.

e Controleer de staat van kabels en connectors en
vervang of repareer deze indien nodig.

e Houd het apparaat schoon. Gebruik een zachte
droge doek om de buitenkant, speciaal de luchtinlaat
en uitblaas schoon te maken.

& WAARSCHUWING
Open het apparaat niet en steek geen voorwerpen in
een van de openingen. De primaire voeding moet
uitgeschakeld worden voor elke inspectie/servicebeurt.
Test de veiligheid van dit apparaat na iedere reparatie.

Beleid bij klantenservice

Lincoln Electric Company maakt en verkoopt
hoogwaardige lasapparatuur, verbruiksartikelen en
snijapparatuur. We willen aan de behoeften van onze
klanten voldoen en hun verwachtingen overstijgen.
Soms kunnen kopers Lincoln Electric om advies of
informatie over het gebruik van onze producten vragen.
We reageren op deze verzoeken op basis van de beste
informatie die we op dat moment tot onze beschikking
hadden. Lincoln Electric kan geen garanties geven voor
dergelijke adviezen en aanvaardt geen aansprakelijkheid
met betrekking tot deze informatie of adviezen. We
wijzen nadrukkelijk elke garantie af, inclusief garantie
van geschiktheid voor een specifiek doel van de klant
met betrekking tot dergelijke informatie of adviezen. Uit
praktisch oogpunt kunnen wij ook geen enkele
aansprakelijkheid aanvaarden voor het bijwerken of
corrigeren van dergelijke informatie of adviezen wanneer
deze zijn gegeven noch worden er door het geven van
deze informatie of adviezen garantievoorwaarden
gecreéerd, uitgebreid of aangepast met betrekking tot de
verkoop van onze producten.

Lincoln Electric is een verantwoordelijke fabrikant, maar
de keuze en het gebruik van specifieke producten die
door Lincoln Electric worden verkocht, vallen uitsluitend
binnen de controle en onder de volledige
verantwoordelijkheid van de klant. Er zijn veel factoren
die buiten de controle van Lincoln Electric liggen, die
invioed kunnen uitoefenen op de resultaten bij het
toepassen van deze productiemethoden en
servicevereisten.

Onderhevig aan verandering — Deze informatie was voor
zover bij ons bekend nauwkeurig op het moment dat
deze handleiding werd gedrukt. Ga naar www.saf-
fro.com voor eventueel bijgewerkte informatie.
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Parameters en voorgeprogrammeerde lasprocessen
Lijst van instelbare parameter en vast beschikbare programma’s

o Getoonde
Mogelijk waarden
parameter- Getoonde
naam waarde
Pl v A
@\ oo ) | ((ooo
Fabrieksinstelling \ (] H ll_’/ ’l_”ll_’l Il_’lll_’ll_’ ]
Parameter (P99) \N ¢ i i——
Huidige
Voorgas 0,1s 0—-5s (stapgr. 0,1 s) P]-E waarde (s)
LfmG2T22A | Nietinstelbaar
Lift TIG 4T: 100% i Huidige
Startstroom HF TIG 2T 100% 5 - 200% Sl H waarde (A)
HF TIG 4T 100%
o—srworn | PG | i,
5 — 270A (Stick) (315DC) o o
el s s-a00A(iG) G15DC) | Sparont | e
5 — 400A (415DC)
10 — 90% (stapgr. 5%) -
'”S"h("’l"[‘)e)'d““r 50% (f>300Hz ID=50% 315DC) UE W:a‘ifég(‘?,/)
(f>200Hz 1D=50% 415DC) °
0,1 —10 Hz (stapgr. 0,1 Hz) Huidige
Frequentie (f) 0,1 Hz 10 - 300 Hz (stapgr. 1 Hz) F'- E waardengz)
300 - 500 Hz (stapgr. 10 Hz)
i Huidige
Dalstroom 30% 10 — 90% (stapgr. 1%) bHL waarde (%)
i Huidige
Neerg. flank Os 0 — 20 s (stapgr. 0,1s) LI waarde (s)
i H Huidige
o, _ o,
Krateren 30% 5-100% L r~ waarde (A)
(K] Huidige
Nagas 10s 0-30 s (stapgr. 1s) PU waarde (s)
Beklede elektrode: SOFT en CRISP
. Getoonde
M lijk d
ogelijk waarden parameter- Getoonde
‘~\ na\e/:m waarde
/ A
@) oo | | ooz
. \ 4 ]| /] u]
Parameter Eigenschappen \N ¢
Soft stick Hete start, anti-sticking en Arc Force worden Ingestelde lasstroom 5 nF Huidige
automatisch ingesteld door het apparaat Bij ‘Soft / Crisp stick’: Ll waarde (A)
Crisp stick Hete start, anti-sticking en Arc Force worden is dit de unieke parameter, ,- ] Huidige
P automatisch ingesteld door het apparaat instelbaar door de gebruiker. L '-' waarde (A)
TIG-spot-lassen (indien vooraf geactiveerd met optie 10 in het set-upmenu)
o Getoonde
Mogeluwaarden parameter- Getoonde
‘~\ na\?m waarde
/ A
@} oo | | ( oo
. \ 4 ]| I
Parameter Eigenschappen \N ¢
Toortsschakelaar = 2T
Geen herstart geprogrammeerd
Spot-stroom Voorgastijd =0 s 5 —300A (315DC) Spanning bij Huidige
P Opgaande flank =0 s 5 —400A (415DC) aansluitbouten waarde (A)
Neergaande flank =0 s
Nagastijd=0s
TIG-spot-timer (indien vooraf geactiveerd met optie 11 in het set-upmenu)
. Getoonde
Mogeluwaarden parameter- Getoonde
‘,~\ na\e/:m waarde
/ A
[ o 1 11l 1t
. \ 4 ]| /] u]
Parameter Eigenschappen \N ¢
Spot-tijd 0 (handmatig activeren) 0 -5 s (stapgr. 0,1s) SPB Lastijd (s)
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WEEE

07/06

Gooi elektrische apparatuur nooit bij gewoon afval!

Met inachtneming van de Europese Richtlijn 2012/19/EC met betrekking tot Afval van Elektrische en

Elektronische Apparatuur (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) en de uitvoering daarvan in
K overeenstemming met nationaal recht, moet elektrische apparatuur, waarvan de levensduur ten einde

loopt, apart worden verzameld en worden ingeleverd bij een recycling bedrijf, dat overeenkomstig de
e Milieuwetgeving opereert. Als eigenaar van de apparatuur moet u informatie inwinnen over goedgekeurde

verzamelsystemen van onze vertegenwoordiger ter plaatse.

Door het toepassen van deze Europese Richtlijn beschermt u het milieu en ieders gezondheid!

Nederlandse

Reserve Onderdelen

07/09

Leessinstructie Onderdelenlijst

e Gebruik deze onderdelenlijst niet voor machines waarvan de code niet in deze lijst voorkomt. Neem contact op met
de dichtstbijzijnde Lincoln dealer wanneer het code nummer niet vermeld is.

e Gebruik de afbeelding van de assembly page en de tabel daaronder om de juiste onderdelen te selecteren in
combinatie met de gebruikte code.

e Gebruik alleen de onderdelen die met een "X" gemerkt zijn in de kolom onder het model type op de assembly page
(# betekent een wijziging in het drukwerk).

Lees eerst de instructie hierboven, refereer vervolgens aan de onderdelenlijst zoals geleverd bij de machine. Deze lijst
is voorzien van een explosietekening met onderdeel referentie.

Locaties van geautoriseerde servicewerkplaatsen

09/16
¢ De koper moet contact opnemen met een door Lincoln geautoriseerd servicepunt (Authorized Service Facility) over
alle defecten die zich tijdens de garantieperiode van voordoen.
¢ Neem contact op met uw plaatselijke verkooppunt voor hulp bij het vinden van een geautoriseerd servicepunt.

Elektrisch Schema

Zie ook de onderdelenlijst zoals geleverd bij de machine.

Aanbevolen Accessoires

W000260684 315DC /415DC | KIT 25C50 3m

W000011139 315DC /415DC | KIT 35C50 4m

W000260681 315DC /415DC | KIT 50C50 4m

W000260682 315DC /415DC | PROTIG IIIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC /415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5M
W000278404 315DC /415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5M
W000382721 315DC/415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5M
W000278400 315DC /415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC COOLERTIG 3 (315DC)
W000403941 415DC COOLERTIG 4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC/415DC | REMOTE CONTROL 15m
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12/05

TACK! For att ni har valt en KVALITETSPRODUKT fran Lincoln Electric.

e Vanligen kontrollera forpackning och utrustning m.a.p. skador. Transportskador maste omedelbart anmalas till
aterforsaljaren eller transportéren.

¢ Notera informationen om er utrustnings identitet i tabellen nedan. Modellbeteckning, kod- och serienummer hittar ni
pa maskinens markplat.

Modellbeteckning:

INNEHALLSFORTECKNING

TEKNISKA SPECITIKALIONE ...ttt b et e ettt e s bt e e e eab e e e enb e e e e eaneeas 1
Elektromagnetisk KompatibDilitet (EMC) ..........uuuiiiiiiee et e e e e e e e e e e e e e e e e r e e e e e e e eennnsaeeaaaeas 2
SAKEINEESANVISNINGAT ......eiiiiiiiiiee et e e e e e ettt e e e e e s e abaeeeeeeeeseasasseeeeaaeeeassteaeeeesnsbaaeaaaeeesaassssneeeeeesaasnnnes 3
Instruktioner for Installation 0ch Handhavande..............c..oii oo e e e e e aneeeean 4
WWVEEE ...ttt ettt oot oottt e e ae e e e e a et e e ettt e e e ne et e e aaReeeeeREeeeeaReeeeeneeeeeanteeaanneeeeeneeeeeasteeeeaneeeeaaneeeeeanreeeaans 16
YT A [ - PSPPSR 16
Hitta auktoriserade SErVICESTAIIN ... ..o o e ettt e e e ettt e e e e e et e e e e e e e aanneteeeaeaeeannneeeeaaaeas 16
e oY Y Ul s o] o] o] T p Yo TTed g T=T 0 o = USRS 16
FOresIagna TillDENOT ...ttt e ettt o bt e e ea bt e ea b et e e s bttt e e s e e e e anb et e e st e e e e nnnee s 16

Svenska | Svenska




Tekniska Specifikationer

NATSIDA

315DC
Natspanning
400V + 15%
3-fas
415DC

Effektférbrukning

6.5kW @ 100% Intermittens (elektrod)
5.1kW @ 100% Intermittens (TIG)

8.8kW @ 60% Intermittens (elektrod)
6.1kW @ 60% Intermittens (TIG)

9.8kW @ 40% Intermittens (elektrod)
8.1kW @ 40% Intermittens (TIG)

10.8kW @ 100% Intermittens (elektrod)
7.6kW @ 100% Intermittens (TIG)

11.3kW @ 60% Intermittens (elektrod)
9.0kW @ 60% Intermittens (TIG)

16.4kW @ 35% Intermittens (elektrod)
11.9kW @ 35% Intermittens (TIG)

Klass EMC

Frekvens
50/60Hz

RATED OUTPUT AT 40°C

Intermittens . N
(Baserat pa 10 min period) Svetsstrom Svetsspanning
100% (elektrod) 200A 28.0Vdc
100% (TIG) 220A 18.8Vdc
60% (elektrod) 250A 30Vvdc
315DC 60% (TIG) 250A 20Vdc
40% (elektrod) 270A 30.8vdc
40% (TIG) 300A 22.0Vdc
100% (elektrod) 280A 31.2Vdc
100% (TIG) 300A 22.0Vdc
415DC 60% (elektrod) 300A 32Vdc
60% (TIG) 320A 22.8Vdc
35% (elektrod) 400A 36.0Vdc
35% (TIG) 400A 26.0Vdc
SVETSOMRADE
Svetsstromsomrade Max. Tomgangsspanning
315DC 5 — 270A (elektrod) / 5 — 300A (TIG) 65Vdc (CE modell)
415DC 5—400A 12Vdc (AUSTRALIA modell)
REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR
Smaltsakring (trég) eller Automatsakring (“D” karaktaristik) Natkabel
315DC 20A 4x2.5mm?
415DC 30A 4x4mm?
MATT & VIKT
Hojd Bredd Langd Vikt
315DC 405mm 235mm 535mm 24kg
415DC 465mm 290mm 670mm 38kg
Omgivningstemp. vid anvandning Forvaringstemperatur
-10°C till +40°C -25°C till +55°C
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Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

Den har maskinen &r tillverkad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Trots detta kan den ge upphov till
elektromagnetiska stdrningar som kan paverka andra system, som t.ex. telekommunikationer (telefon, radio och
television) eller andra sé@kerhetssystem. Dessa stérningar kan ge upphov till sdkerhetsproblem i de paverkade
systemen. Las det har avsnittet for att fa en battre kunskap om hur man eliminerar eller minskar de elektromagnetiska
stérningar som maskinen ger upphov till.

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell milj6. Utrustningen maste installeras och

manodvreras pa det satt som beskrivs i den har bruksanvisningen. Om elektromagnetiska stdrningar

upptacks under drift maste man vidta Iampliga atgarder for att eliminera dessa. Om det ar nddvandigt kan

detta ske med hjalp fran Lincoln Electric. Det ar inte tillatet att genomféra férandringar eller modifieringar

pa maskinen utan skriftligt tillstand fran Lincoln Electric. Denna Klass A utrustning ar inte avsedd att
anvandas pa platser dar spanning (volt) kommer fran ett nat med lag-spannings system. Det kan bli problem med att
sakra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa dessa platser, beroende pa att den kan stéra kanslig utrustning. Denna
utrustning éverenstammer inte med IEC 61000-3-12. Om den ansluts till ett lag-spanning system. Det ar installatoren
eller anvandaren av maskinens ansvar att férsakra sig om genom konsultation med leverantéren av det offentliga el natet
om nddvandigt, att utrustningen kan kopplas in pa natet.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller
annan utrustning vars funktion kan stdras av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt féljande:

e Natkablar, svetskablar, mandverkablar och telefonkablar som befinner sig inom eller i narheten av maskinens
arbetsomrade.

Radio och/eller televisionssandare eller mottagare. Datorer och datorstyrd utrustning.

Séakerhets- och 6vervakningssystem for industriella processer. Utrustning fér matning och kalibrering.
Medicinska hjalpmedel for personligt bruk som t.ex. pacemaker och hérapparater.

Kontrollera den elektromagnetiska storkansligheten for utrustning som skall arbeta i arbetsomradet eller i dess
narhet. Operatdren maste forvissa sig om att all utrustning inom omradet ar kompatibel i detta avseende vilket kan
krava ytterligare skyddsatgarder.

e Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de 6évriga aktiviteter som kan forekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

e Koppla in maskinen till spanningsférsérjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om stdrningar
uppstar kan det bli nédvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

e Svetskablarna skall hallas sa korta som méjligt och de skall placeras intill varandra. Jorda arbetsstycket, om det ar
mojligt, for att pa sa satt minska den elektromagnetiska stralningen. Man maste emellertid kontrollera att jordningen
inte medfor andra problem eller medfor risker for utrustning och personal.

e Att anvanda skarmade kablar inom arbetsomradet kan reducera den elektromagnetiska stralningen. Detta kan bli
nddvandigt for vissa speciella tillampningar.

& VARNING
Denna Klass A svetsutrustning ar inte avsedd att anvandas pa platser dar spanning (volt) kommer fran ett nat med
lagspannings system. Det kan bli problem med att sakra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa dessa platser,
beroende pa att den kan stora kanslig utrustning.

I /NS
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Sakerhetsanvisningar

Denna utrustning far endast anvandas av behérig personal.
installation, drift, underhall och reparationer.

01/11

& VARNING

Var noga med att enbart lata behoérig personal utfora
Las igenom bruksanvisningen for full forstaelse innan utrustningen tas i

drift. Underlatenhet att folja instruktionerna i bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller
skador pa utrustningen. Det ar viktigt att Iasa, och forsta, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric
iklader sig inget ansvar for skador som ar orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala

driftférhallanden.

VARNING: Symbolen innebar att instruktionerna maste foljas for att allvarliga personskador, forlust
av liv eller skador pa utrustningen skall kunna undvikas. Skydda Er sjélv och andra mot allvarliga
skador eller dédsfall.

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Lés igenom, och forsta, den har bruksavisningen innan
utrustningen tas i drift. Ljusbagsvetsning kan vara farligt. Underlatenhet att folja instruktionerna i
bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, férlust av liv eller skador pa utrustningen.

ELEKTRISK STOT KAN DODA: En svetsutrustning skapar héga spanningar. Rér darfér aldrig vid
elektroden, jordklamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen &r aktiv. Isolera Er fran
elektroden, jordkldmman och anslutna arbetsstycken.

N ) ELEKTRISK UTRUSTNING: Stang av matningsspanningen med hjalp av stromstallaren pa
sakringsboxen innan nagot arbete utférs pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala
elektriska foreskrifter.

_:_3 ° ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden

och jordklamman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. For att undvika att det oavsiktligt
uppstar en ljusbage far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa nagon
annan yta som ar i kontakt med jordklamman.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: En elektrisk strém som flyter genom
en ledare ger upphov till elektriska och magnetiska falt. Dessa kan stdra vissa pacemakers och
svetsare som har pacemaker maste konsultera sin I&kare innan de anvander den har utrustningen.

CE - MARKNING: Denna utrustning &r tillverkad i enlighet med relevanta EU direktiv.

ARTIFICIELL OPTISK STRALNING: Enligt kraven i 2006/25/EG direktiv och EN 12198 standarden,
ar utrustningen en kategori 2. Det gor obligatoriska antagandet av personlig skyddsutrustning (PPE)
med filter med en skyddsniva upp till maximalt 15, vilket kravs enligt EN169-standarden.

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Vid svetsning kan det bildas halsovadliga &ngor och
gaser. Undvik att andas in dessa angor och gaser. For att undvika dessa risker maste operatéren ha
tillgang till tillracklig ventilation eller utsug for att halla angorna och gaserna borta fran andningszonen.

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvand en skarm eller svetshjalm med
ett, for uppgiften, [dmpligt filter for att skydda 6gonen mot sprut och stralning fran ljusbagen under
svetsningen och nar ljusbagen betraktas. Anvand en lamplig kladsel av flamskyddat material for att
skydda Din och Dina medhjalpares hud. Skydda personal i narheten med en lamplig skarm av icke
brannbart material och varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens
stralning.

SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avlagsna brannbara féremal fran
svetsomradet och ha alltid en eldsléckare till hands. Svetssprut och heta partiklar fran
svetsprocessen kan latt passera genom sma springor eller 6ppningar in till omkringliggande omraden.
Svetsa aldrig pa tankar, fat, containers eller andra féremal innan Du har férvissat Dig om att det inte
finns nagra brannbara eller giftiga &ngor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i narheten av
brannbara gaser, angor eller vatskor.

SVETSAT MATERIAL KAN ORSAKA BRANNSKADOR: Svetsning genererar mycket varme. Heta
ytor och material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga brannskador. Anvand handskar och en tang
for att flytta eller hantera material inom arbetsomradet.

SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar lamplig att anvanda for svetsning i en miljé dar det
foreligger en forhojd risk for elektrisk stot.

Svenska
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UTRUSTNINGEN VAGER OVER 30kg: Flytta utrustningen forsiktigt och med hjélp av en annan
person. Tunga lyft kan vara farliga for din halsa.

GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE AR SKADADE: Anvand enbart foreskrivna gasflaskor
med en skyddsgas som ar avpassad fér den aktuella processen. Var noga med att enbart anvanda
en tryckregulator som ar avsedd foér den aktuella skyddsgasen och det aktuella trycket. Foérvara alltid
gasflaskor staende uppratt och forankrade till ett fast foremal. Flytta eller transportera aldrig
gasflaskor utan att férst montera skyddshatten. Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren, jordklamman
eller nagon annan del som &r spanningssatt komma i kontakt med gasflaskan. Gasflaskor skall
forvaras pa ett sadant satt att de inte utsatts for fysisk averkan eller fér sprut och varmestralning fran
svetsprocessen.

VARNING: Hégfrekvenstandningen for TIG-svetsning kan stora otillrackligt skarmad datautrustning
och industrirobotar. TIG-svetsning kan aven stdra telefoner och telefonvaxlar samt stéra radio- och

TV-mottagning.

Tillverkaren forbehaller sig ratten att andra pa eller forbattra konstruktionen utan att detta samtidigt aterspeglas i

bruksanvisningen.

Instruktioner for Installation och Handhavande

Las hela detta avsnitt innan utrustningen installeras och
anvands.

Placering och arbetsmiljo

Maskinen &r konstruerad foér att arbeta under besvarliga
forhallanden. Det ar emellertid viktigt att vidta vissa
enkla forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang
livslangd och tillforlitlig drift.

e Placera aldrig maskinen pa en yta som lutar mer én
15° fran horisontalplanet.

e Anvand inte denna maskin for att tina frusna ror
genom kortslutning.

e Maskinen maste placeras sa att den fria stromningen
av ren luft till och fran ventilationséppningarna inte
hindras. Tack aldrig éver maskinen med papper,
trasor eller annat som kan hindra luftstrémningen.

e Smuts och damm maste forhindras att sugas in i
maskinen sa langt det ar mojligt.

e Maskinen haller skyddsklass IP23. Hall maskinen
torr sa langt det ar praktiskt majligt. Placera den inte
pa vat mark eller i vattenpdlar.

e Placera inte maskinen i narheten av radiostyrd
utrustning. Aven vid normal anvandning kan funktionen
hos radiostyrd utrustning stéras allvarligt vilket kan leda
till olyckor eller skada pa utrustningen. Las avsnittet om
elektromagnetisk kompabilitet i denna manual.

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
Overstiger 40°C.

Inkoppling av matningsspanning
Kontrollera matningsspanningen och frekvensen innan
maskinen startas. Tillaten matningsspanning finns angiven
pa maskinens markskylt och i bruksanvisningens avsnitt om
tekniska data. Se till att maskinen ar jordad.

Kontrollera att den installerade effekten ar tillracklig i
forhallande till maskinens normala drift. Uppgifter om
sakringsstorlek och kabelarea ar angivna i avsnittet
tekniska data i denna handbok.

Svenska

Maskintypen ar konstruerad for att kunna strémférsorjas
fran ett motordrivet elverk forutsatt att detta ger korrekt
spanning, frekvens och effekt som anges i avsnittet
“Tekniska data” i denna manual. Elverket maste ocksa
uppfylla féljande krav:

o VAC toppspanning: under 670 V.
o VAC-frekvens: mellan 50 och 60 Hz.
e AC-vagens RMS-spanning: 400 VAC % 15%.

Det ar viktigt att dessa krav kontrolleras eftersom
motordrivna elverk kan producera héga spanningsspikar.
Elverk som inte klarar kraven ar inte rekommenderade
att anvandas da de kan skada svetsaggregatet.

Inkoppling av svetskablar

Svetskablarna kopplas in med hjalp av Twist-Mate™

snabbkoppling. Se féljande avsnitt fér mer information

om hur svetskablarna kopplas in for elektrodsvetsning

(MMA) eller TIG-svetsning (GTAW).

e (+) Positivt svetsuttag: Positivt (+) uttag for
svetskabel.

e (-) Negativt svetsuttag: Negativt (-) uttag for
svetskabel.

Elektrodsvetsning (MMA)
MMA-svetskablar foljer inte med maskinen men de kan
kdpas separat. Mer information finns i avsnittet om tillbehor.

Bestam forst vilken polaritet svetselektroden ska ha, se
informationen om elektroden for att avgora detta.
Koppla sedan svetskablarna till maskinen sa att
polariteten blir ratt. Nedan visas kopplingsmetod for
positiv (+) DC-svetsning.

Svenska



Koppla elektrodkabeln till det positiva (+) uttaget och
aterledaren till det negativa (-) uttaget. Passa uttagens
spar med skenorna pa kontakterna och vrid sedan ett
kvarts varv medurs, vrid inte at for hart.

For negativ (-) DC-svetsning, kopplas elektrodkabeln till
(-) pa maskinen och jordklamman till (+).

TIG-svetsning (GTAW)

Det foljer inte med nagot TIG-handtag som kravs for
TIG-svetsning men ett sddant kan kdpas separat. Mer
information finns i avsnittet om tillbehor.

TIG-svetsning gors oftast med polaritet DC(-) enligt
bilden. Byt kabelanslutningarna pa aggregatet om
DC(+)polaritet kravs.

Koppla handtagskabeln till (-)-
kontakten pa maskinen och B
aterledaren till (+)-kontakten. Satt

i kontakten med styrstiftet mot

spéret och vrid cirka ett kvarts A
varv. Dra inte at for hart. Koppla

slutligen gasslangen fran TIG-

handtaget till gaskopplingen (B) fram pa maskinen.
Anvand vid behov den medfdljande extra gaskopplingen.
Koppla sedan anslutningen bak pa maskinen till
gasregulatorn pa gasflaskan. De nddvandiga
kopplingarna ingar i paketet. Koppla avtryckaren pa
TIG-handtaget till avtryckarkontakten (A) fram pa
maskinen.

TIG-svetsning med vattenkylt handtag
En kylenhet kan anslutas till maskinen:

e COOLER-3 till 315DC

e COOLER-4 till 415DC

Om en COOLER-enhet i listan ovan kopplas till
maskinen kommer den att slas pa och stédngas av
automatiskt sa att handtaget kyls. Vid elektrodsvetsning
ar kylenheten avstangd.

Den féljer inte med nagot kylt TIG-handtag men ett
sadant kan kdpas separat. Mer information finns i
avsnittet med tillbehor.

/!N VARNING
Maskinen har en elanslutning for COOLER-enheten pa
hoger sida. Kontakien ar ENDAST avsedd for inkoppling
av COOLER-enheten i listan ovan.

/1 VARNING

Studera bruksanvisningen som medféljer COOLER-
enheten innan du ansluter och anvander den.

Svenska

Anslutning av fjarrkontroll

Se avsnittet “Tillbehdr” for ldmpliga
fjarrkontroller. Om en fjarrkontroll ansluts
till uttaget pa maskinens front kdnner
maskinen av detta och stalls automatiskt
in for fjarreglering. Mer information om
fiarreglering ges i nasta avsnitt.

Bakre panel
A. Natbrytare: Reglerar
natspanningen AV/PA D
till maskinen.
. . A
B. Néatkabel: Ansluts till
elnéatet.
C
C. Flakt: Hindra inte
luftflddet och satt inget
filter for flaktluftintaget.
Behovsstyrningen av
flakten slar pa och stanger av flakten automatiskt.
Nar maskinen satts pa startar flakten under
uppstarten (nagra sekunder). Flakten startar vid
svetsning och gar hela tiden som maskinen svetsar.
Avbryts svetsningen lagre tid an 7% minuter gar
maskinen in i gront lage.

Gront lage

Gront lage ar en funktion som stéller maskinen i
vantelage:

e Utstrdmmen sténgs av

o Flakten sténgs av

e Endast strdm pa-lampan lyser.

e Enrorlig rod punkt visas i “V”- och “A”-
displayerna

Detta minskar mangden smuts som kan dras in i
maskinen och energiférbrukningen reduceras.

For att aterstélla maskinen, eller tryck pa avtryckare,
eller tryck pa nagon knapp pa frontpanelen, eller vrid
pa ratten.

OBS.: Gront lage under langre tid: flakten kors en
minut for var tionde minuts gront lage.

OBS.: Om en COOLER kylenhet for TIG-handtag ar
kopplad till maskinen stdngs den av och satts pa av
gréna funktionen.

D. Gasanslutning: Koppling for TIG-skyddsgasen.
Anvand medféljande koppling for att ansluta gasen.
Gasflaskan maste vara forsedd med tryckregulator
och flédesmatare.

E. Elkontakt féor COOLER: 400 VAC. Koppla in
COOLER-kylenheten har.

Svenska



Reglage och funktioner

Start av maskinen:

Nar maskinen satts pa genomfors en autotest: under

testen tands alla lampor helt kort och samtidigt visas

“333” och sedan “888” pa displayerna. Under starten

startas flakten en kort stund och den startar sedan nar

man bdrjar svetsa.

e Maskinen ar klar for svetsning nar strom pa-lampan
och “A”-lampan (placerad mitt pa éversikten) och en
av lamporna vid “MODE"-knappen. Detta ar vad som
minst maste tédndas, beroende pa svetsinstallningar
kan ocksa andra lampor vara ténda.

" s

__SAFFRO PRESTOTIG 415DC

Indikeringar och reglage pa framre panelen

Denna lampa blinkar under uppstart och lyser sedan
stadigt nar maskinen ar klar att anvandas.

Strom pa-lampa:

Om o6verspanningsskyddet aktiveras borjar strom pa-
lampan att blinka och en felkod visas pa displayerna.
Maskinen aterstartas automatiskt nar matningsspanningen
atergar till korrekt varde. Mer information finns i avsnittet
Felkoder och felsdkning.

(%

Denna indikering tadnds nar en fjarrkontroll ar kopplad till
maskinen via fjarrkontrollkontakten.

Fjarrlampa:

Nar en fjarrkontroll ar kopplad till maskinen har
svetsstromratten tva olika funktioner: ELEKTROD och
TIG:

e ELEKTROD-lage: med en fjarrkontroll
inkopplad ar svetsspanningen paslagen. En
fjarr-Amptrol eller pedal kan anvandas
(avtryckaren har ingen funktion).

@
6 S

Nar fjarrkontrollen kopplas in inaktiveras
svetsstromratten pa reglagepanelen. Maskinens
hela svetsstromomrade ar tillgangligt via
fiarrkontrollen.

Svenska

e TIG-lage: svetsspanningen ar avstangd i lokalt
och fijarrlage. Avtryckaren behdvs for att
aktivera svetsspanningen.

E B
6

Svetsstromomradet som kan valjas med fjarrkontrollen
beror av svetsstromratten pa reglagepanelen. Om
svetsstrommen 100 A stéllts in med svetsstromratten
pa reglagepanelen justerar fjarrkontrollen
svetsstrommen fran minimum 5 A till hdgst 100 A.

Fjarrpedal: "option 30" maste aktiveras pa

installningsmenyn for korrekt funktion:

e  Tvastegssekvens valjs automatiskt

e Upslope / downslope och omstart ar
inaktiverade.

e Punktsvets, tvaniva och 4-takt kan inte véljas

(Normal funktion aterstélls nar fjarrkontrollen

kopplas bort.)

Denna lampa lyser nar maskinen ar éverhettad och
svetsspanningen kopplas bort. Detta beror vanligtvis pa
att maskinens intermittens har 6verskridits. Lat
maskinen vara igang tills den svalnat. Nar lampan
slocknat kan maskinen ater anvandas som vanligt.

Termolampa:

Mode-knapp:
%
C
&
&)
Knappen vaxlar svetsmetod:
e Pinn (SMAW)
o Lift-TIG (GTAW)
e HF-TIG (GTAW)
e Punkt-TIG (GTAW)

Punkt-TIG-funktionen kan endast véljas om “option
10” har valts pa installningsmenyn. Alternativen for
aktivering / inaktivering finns i avsnittet
“Installningsmeny”.

Svetsmetoderna beskrivs utforligt i avsnittet
Driftanvisningar.
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Knapp for avtryckarfunktion:

mmﬂ

Knappen andrar avtryckarsekvens vid TIG-svetsning:

o  2-takt/4-takt med aterstart. Detta alternativ kan
inte valjas med avtryckarknappen och fungerar
tilsammans med 2-takt eller 4-takt om den ar
aktiverad:

Indikeringen tdnds om aterstartalternativet
ar aktiverat for aktuell TIG-avtryckarfunktion.
Aterstart kan aktiveras separat for 2-takt- och 4-
taktfunktionerna pa installningsmenyn. Mer
information finns i avsnittet Driftanvisningar.

o 2-takt
4-takt
Tvaniva

Avtryckarfunktionerna bekrivs utforligt i avsnittet
Driftanvisningar.

SEL-knapp:

SEL-knappen anvands for att bladdra i TIG-
svetsparametrarna. For varje tryck pa knappen tands
tillhérande lampa och aktuellt parametervarde visas pa
displayerna. Om en parameter ar inaktiverad for aktuell
metod hoppas den éver. Anvandaren kan sedan andra
vardet med svetsstromratten. Om ingen &ndring gjorts
inom fyra sekunder atergar displayerna och lamporna till
standardvisning dar svetsstromratten staller in
svetsstrommen.

Minnesknappar:

Knapparna anvands for att spara (=>M) eller lasa in
(M->) TIG-svetsningsprogram. Anvandaren har tillgang
till tio minnesplatser (P01 till P10).

Spara [eller lasa in] en minnespost:

Spara (M) Las in (Me

Spara (= M) Las in (M%

Hall intryckt i fyra sekunder

Svenska

Minnesknapparna ar inaktiverade under svetsning.

En fullstdndig lista med fabrikssparade program finns i
avsnittet “Parameterlista och fabrikssparade program”
nedan.

Pulsfunktionsknapp:

Knappen aktiverar pulsfunktionen vid TIG-svetsning.
Lampan intill knappen tédnds nar funktionen ar aktiverad.
Vid elektrodsvetsning &r kommandot inaktiverat.

Nar pulsning ar aktiverad kan man ange parametrarna
intermittens (%), frekvens (Hz) och bakgrundsstrom (%).
Vid TIG-svetsning kan inte puls-kommandot séattas pa
eller stdngas av: ar pulsning aktiverad anvands vardena
for intermittens, frekvens och bakgrundsstrom.

Svetsstromratt

®
Ve
I 1
\ @ 3
A 4

Anvands for att stlla in svetsstrommen.

Ratten har flera funktioner: en beskrivning hur ratten
anvands fér parameterval finns i avsnittet
“Driftanvisningar”.

V- och A-display:
v A
[ I-l 1l
Ly InIn]n]
Hoégra mataren visar forinstalld svetsstrom (A) fore
svetsning och aktuell svetsstrom under svetsning och
vanster matare visar spanningen (V) vid svetskablarna.

En blinkande punkt i displayen indikerar att vardet

som visas ar ett genomsnittligt varde (V eller A) av den
foregaende svetsningen. Denna funktion visar ett
genomsnittligt varde i fem sekunder efter varje avslutad
svetsning.

Nar en fjarrkontroll ar inkopplad (fjarrlampan ar tand)
visar vanstra mataren (A) den forinstallda och den
verkliga svetsstrommen enligt anvisningarna i
beskrivningen “fjarrlampa” ovan.

Svenska



Vanstra (V) displayen kan ocksa visa féljande

teckenuppsattningar:

S5TA

Driftanvisningar
Elektrodsvetsning (SMAW)

Atgard : Symbol

< |

Tryck upprepade ganger pa MODE-knappen
tills ovanstadende lampa tands

GASFORSTROMNING STARTSTROM
N
HPS A
UPSLOPE TVANIVA
) i
FrE diil
FREKVENS INTERMITTENS
bHr dl‘lu ]
L LiL
BAKGRUND DOWNSLOPE
r [N ]
LrA PUS
KRATER GASEFTERSTROMNING

SP0

Frr

PUNKTSVETSNING FEL

i r

) r~ E L

SPARA LAS IN

mn )
SOF Lri

SOFT CRISP

PROGRAM

teckenuppsattningar:

Hogra displayen (A) kan ocksa visa forljande

Fo6r programposter

For felkoder

Utférlig beskrivning av funktionerna som anges av dessa

indikeringar finns i avsnittet “Driftanvisningar”.

Svenska

Nar elektrodsvetsning valjs aktiveras féljande

svetsfunktioner:

e Varmstart: en tillfallig 6kning av svetsstrommen
i startégonblicket. Detta underlattar en snabb och
tillforlitlig start av ljusbagen.

e Antistick: en funktion som minskar svetsstrommen
till ett minimum om operatéren av misstag rakar
fasta elektroden vid arbetsstycket.
Stromséankningen gor att elektroden kan lossas fran
elektrodhallaren utan att denna skadas av gnistor
eller ljusbage.

e Under elektrodsvetsning aktiveras den automatiska
anpassningen av bagtrycket som tillfalligt 6kar
svetsstrommen for att bryta de kortvariga
kortslutningar mellan elektrod och smaltbad som
uppstar under svetsning.

Detta ar en aktiv kontrollfunktion som garanterar
basta forhallandet mellan bagstabilitet och svetssprut.
Funktionen “Auto Adaptive Arc Force” har istéllet for
en fast eller en manuell reglering en automatisk
multilevel instéllning: dess intensitet &r beroende av
utspanning och den beraknas i realtid av en
mikroprocessor som kartlagt Arc Force nivaer. Den
kontrollméater utspanningen i varje 6gonblick och
avgor hur hog toppstrém som maskinen skall tillfora;
vardet som anvands for att dverféra en metalldroppe
fran elektroden till arbetsstycket garanterar
ljusbagsstabiliteten och minimerar svetsstéank runt
smaltbadet:
e Elektroden forhindras att fastna i arbetsstycket,
aven vid lag svetsstrom.
e Reducering av sprut.

Svetsjobbet forenklas och svetsfogen ser battre ut,
aven utan stalborstning/slipning efter svetsningen.

Vid elektrodsvetsning finns tva lagen:

e  SOFT: Svetsning med lag svetssprutbildning.

e CRISP (standardval): Aggressiv svetsning med
Okad bagstabilitet.

Véxla mellan Soft och Crisp:l

\
Ly
____________ Atgdrd & Symbol
Vid tomgang, fore : .
,,,,,,,,,,, svetsning . oeaming
Tryck pad SEL (N m]
@ L"'-)SUF
""""" T ryckpaSEL,-,,-,
@ SUF-)!_'-l

Vanta fyra sekunder eller | (|
bérja svetsa sa att i LI Spinning

andringarna sparas

Svenska



TIG Punkt-TIG (GTAW)
Innan TIG svetsning paborjas bér man trycka pa Punktsvets-TIG kan bara vélja om "option 10" redan ar
gasflode. aktiverad pa installningsmenyn.

For att Iata gasen fldda slang och pistol

| I |
; ] -C) ;
____________ A '_tg_a_[:q_ o i o yls_y_a_u_sgr]ng_ o Trka upprepade qénger pé MOI?E'knappen tills
Innan svetsning Volt ovanstaende lampa tands

Denna svetsmetod ar framforallt tankt for haftsvetsning
och svetsning av tunna material. Den anvander HF-start
och levererar omedelbart installd strém utan
upslope/downslope. Svetstiden kan endera kopplas till
avtryckaren eller stallas in med punktsvetstimern.

- Gasfodes funktionen &r
: aktiverad, gasen flédar sa
lange knappen ar intryckt

. SEL— e Ange punktsvetstiden sa har nar punktsvetstiden
2 | (“option 11” pa installningsmenyn) ar aktiverad:
Slapp SEL 5 P r E > Volt i v
[y
Lift-TIG (GTAW) L
Vilja Lift-TIG-ﬁvetsning: 777777777777 Atgrd Symbol
. Mgérd . Symbol Vid tomgang, Sosnni
. - . panning
Q) : . foresvetsning > CPE
Tryck upprepade ganger paA MODE-knappen Tryck pa SEL SFu‘l
tills ovanstdende lampa tands L

Nar mode-knappen visar Lift-TIG kopplas funktionerna
for elektrodsvetsning bort och maskinen ar klar for Lift-
TIG-svetsning. Lift-TIG &r ett satt att starta TIG-
svetsningen genom att forst trycka T1G-elektroden mot
arbetsstycket med en lag kortslutningsstrém. Nar TIG-
elektroden sedan lyfts fran arbetsstycket tands
ljusbagen.

HF-TIG (GTAW)
Valja HF-TIG:
Atgard

- CHE NN

Tryck upprepade géngef pa MODE-knappen tills
ovanstaende lampa tands

Nar mode-knappen visar HF-TIG kopplas funktionerna
for elektrodsvetsning bort och maskinen ar klar fér HF-
TIG-svetsning. Vid HF-TIG tands bagen av HF utan att
den trycks pa arbetsstycket. HF:en som anvands for att

| detta lage kan punktsvetstiden stallas in med
svetsstromratten. Valjer man punktsvetstiden 0 inaktiveras
fasta tidfunktionen och svetstiden styrs med avtryckaren pa
TIG-handtaget.

OBS.: HF-startstyrkan stalls in med option 40, vilket
beskrivs i HF Tig-avsnittet ovan.

Alternativen for aktivering/inaktivering beskrivs i avsnittet
“Instaliningsmeny”.

Tig-svetsningssekvenser
For varje tryckning pa SEL-knappen
tands lamporna i féljande ordning:

A

%

0y

tanda TIG-bagen ar paslagen i tre sekunder. om bagen @ < E<--C-->: E
inte tdnds inom denna tid maste man starta om N i@
avtryckarsekvensen. s ' ' s
HF-bagens startstyrka kan stallas in pa ; S A
installningsmenyn genom att vardet for option 40 andras. 3 S
Sex startstyrkor finns fran 1 (mjuk, Iamplig for tunna " A
elektroder) till 6 (stark, lamplig fér grovre elektroder). 7] 5
Standardvardet for alternativet ar 3. a %o

4b Hz

4d A

5 S

6 A

7 S
Svenska Svenska



1 | GASFORSTROMNING

Vid TIG-svetsning styr funktionen
forstrémningstiden for skyddsgasen. Den
anvands inte vid elektrodsvetsning.

2 | STARTSTROM

Funktionen styr startstrdmmen nar TIG-
svetsningen paborjas. Information om starten
beskrivs nedan i avtryckarsekvenserna.

3 | UPSLOPE

Vid TIG-svetsning styr funktionen den linjara
stromdkningen fran start till installd strom.
Studera avtryckarsekvensen nedan for att forsta
hur upslope aktiveras. Funktionen anvands inte
vid elektrodsvetsning.

4 | SVETSSTROM
Funktionen anvands for att stalla in
svetsstrommen.

4a | INTERMITTENS (PULSERNAS TILL-TID)
Nar pulsfunktionen ar aktiverad styr denna
funktion pulsernas till-tid. Under till-tiden ar
svetsstrémmen samma som den instéllda.

4b | FREKVENS

Nar pulsfunktionen ar aktiverad styr denna
funktion pulsfrekvensen, dvs. fyrkantvagen i
diagrammet ovan (Hz).

Avtryckarsekvenser for TIG-svetsning
TIG-svetsning kan goras i endera 2-takt eller 4-takt.
Avtryckarsekvenserna beskrivs nedan.

Symboler som anvands:
gfl Handtagsavtryckare

@ Svetsstrom

t.ﬁ Gasforstromning

ﬂ Gas

ﬁz Gasefterstromning

2-takts avtryckarsekvens
Vilja 2-taktssekvens:

Tryck upprepade ganger till lampan ovan tands

4d | BAKGRUND

Nar pulsfunktionen ar aktiverad styr denna
funktion bakgrundsstrommen. Denna ar
strbmmen vid den lagre delen av pulskurvan.

5 | DOWNSLOPE

Vid TIG-svetsning styr denna funktion den linjara
sankningen av strommen fran installt varde till
kraterstrém. Studera avtryckarsekvensen nedan
for att forsta hur downslope aktiveras. Funktionen
anvands inte vid elektrodsvetsning.

6 | KRATER

Denna funktion styr slutstrémmen efter
downslopen. Studera avtryckarsekvensen nedan
for att forstd hur kraterfunktionen fungerar.

7 | GASEFTERSTROMNING

Vid TIG-svetsning styr denna funktion
skyddsgasens efterstromningstid. Funktionen
anvands inte vid elektrodsvetsning.

Vid svetsning ar SEL-knappen aktiverad for féljande

funktioner:

e Svetsstrom

e Enbart nar pulsfunktionen ar aktiverad kan
intermittens (%), frekvens (Hz) och
bakgrundsspanning stallas in (A).

Det nya parametervardet sparas omedelbart.

Svenska

Med 2-taktsavtryckarfunktion och TIG-svetsning vald
genomgas foljande svetssekvens.

@

Y}
T }

~

C g
Y

I L

1. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget sa
att sekvensen startar. Maskinen éppnar gasventilen sa
att skyddsgasflodet startar. Efter forstromningstiden,
da svetsslangen toms pa Iuft, slas svetsstrommen pa. |
detta lage tands bagen efter vald svetsmetod. Nar
bagen tants dkas svetsstrommen kontrollerat under
upslope-tiden tills svetsstrémen uppnas.

Slapps avtryckaren under upslope-tiden slacks
bagen omedelbart och maskinen sténgs av.

2. Slapp avtryckaren for att avbryta svetsningen.
Maskinen sanker nu strdmmen kontrollerat under
downslope-tiden tills kraterstrdommen uppnas och
sedan sténgs svetsstrémmen av.

Nar bagen slackts star gasventilen 6ppen sa att

gasflédet Gver den varma elektroden och arbetsstycket
uppratthalls.

Svenska
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Som framgar ovan ar det mgjligt att trycka in avtryckaren
pa TIG-handtaget en andra gang under downslope-tiden
och avbryta downslope-funktionen och bibehalla
svetsstrommen pa kraterstromvardet. Nar avtryckaren
slapps stangs strdmmen av och efterstrdmningstiden
pabdrjas. Denna sekvens, 2-takt med aterstart
inaktiverad, ar standardinstallningen fran fabriken.

2-takt avtryckarsekvens med aterstart
Valja 2-takt med aterstartsekvens:
Atgird |

___________________________________________________________

) - e

Tryck upprepade ganger till lampan ovan tands

4-takts avtryckarsekvens
Vélja 4-taktssekvens:

Tryck upprepade géngér till lampan ovan tands

Nar alternativet 2-takt med aterstart ar aktiverad pa
installningsmenyn sker féljande:

I

n (2

i
o |

©

v

I L

1. Tryck in avtryckaren pa TIG-handtaget sa att
sekvensen beskriven ovan startas.

2. Slapp avtryckaren pa TIG-handtaget sa att
downslopen startar. Tryck under denna tidsrymd in
avtryckaren sa att svetsningen aterstartas.
Svetsstrommen okas igen kontrollerat tills
svetsstrémmen uppnas. Sekvensen kan upprepas
sa manga ganger som behdvs. Slapp avtryckaren
pa TIG-handtaget nar svetsningen ar avslutad. Nar
kraterstrommen uppnatts stangs svetsstrommen av.

Svenska

Med 4-taktsavtryckarfunktion och TIG-svetsning vald
genomgas foljande svetssekvens.

M @ 6] “

= é‘r‘}

° N
2 d

0 L

1. Tryckin och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget
sa att sekvensen startar. Maskinen 6ppnar
gasventilen sa att skyddsgasflodet startar. Efter
forstromningstiden, da svetsslangen toms pa luft,
slas svetsstrommen pa. | detta lage tands bagen
efter vald svetsmetod. Nar bagen tants halls
svetsstrommen pa startstromvardet. Detta lage kan
uppratthallas sa lange som behdvs.

Hall inte inne avtryckaren som beskrivs for borjan av
detta steg. Maskinen gar da fran takt 1 till takt 2 nar
bagen tants.

2. Slapps avtryckaren startas upslope-funktionen.
Svetsstrommen 6kas kontrollerat under upslope-
tiden tills svetsstrommen uppnas. Om avtryckaren
trycks in under upslope-tiden slacks bagen
omedelbart och svetsstrommen sténgs av.

3. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget
nar huvuddelen av svetsen ar klar. Maskinen
sanker nu svetsstrommen kontrollerat under
downslope-tiden tills kraterstrdmmen uppnatts.

4. Kraterstrommen kan upprétthallas sa lange som
behovs. Nar avtryckaren slapps stangs
svetsstrommen av och efterstromningstiden startar.

Som framgar har ar det o
mojligt att, efter att = H H
avtryckaren snabbt trycks

in och slapps i takt 3A,
trycka in och halla inne
avtryckaren en gang till sa
att downslope-tiden
avbryts och bibehalla
svetsstrommen pa
kratervardet. Nar
avtryckaren slapps sténgs
svetsstrommen av.

e N
4
| —1

Denna sekvens, 4-takt med aterstart inaktiverad ar
standardinstallning fran fabriken.

Svenska



4-takts avtryckarsekvens med aterstart Som framgar har ar det - -
Valja 4-takt med aterstart: mojligt att, aterigen efter (= H H
Atgérd { Symbol att avtryckaren snabbt

Y U trycks in och slépps i takt (
@ N @ RESTW 3A, snabbt trycka in och :

************************************************** slappa avtryckaren en @
gang till s att downslope-
tiden avbryts och

r\ fffffffff §gd5@[15 777777777777777777777777777 svetsningen avslutas. _ﬁ:
< |
Tryck upprepade ganger till lampan ovan tdnds D —I—
Nar 4-takt med aterstart ar aktiverad AVTRYCKARSEKVENS TVANIVA (A1/A2)

pa installningsmenyn genomgas féljande sekvens for
takterna 3 och 4 (takterna 1 och 2 andras inte med
aterstartsalternativet):

Tvanivafunktionen kan endast valjas om "option 20" har
valts pa installningsmenyn.

w @ @ @ ) Valja tvanivasekvens:

N T T S S A Mgard 1 Symbol
| | S

@ Tryck upprepade ganger till lampan ovan tands

Med denna sekvens tands bagen som i 4-taktssekvensen,
ﬁ ﬁu vilket innebar att takt 1 och 2 &r desamma.
- - 3. Tryck in och slapp avtryckaren snabbt.
D Svetsstrommen vaxlas fran A1 till A2
J |_ (bakgrundsstrom). Varje gang man trycker in och
slapper avtryckaren pa samma satt vaxlas
svetsstrommen mellan de tva nivaerna.
3A. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-
handtaget nar huvuddelen av svetsen &r klar.
Maskinen sanker nu svetsstrommen kontrollerat
under downslope-tiden tills kraterstrémmen
uppnatts. Kraterstrdmmen kan uppratthallas sa
lange som kravs.

3. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-
handtaget. Svetsstrdmmen sanks nu kontrollerat
under downslope-tiden tills kraterstrommen uppnas.

4. Slapp avtryckaren. Strémmen okas ater till
svetsstromvardet, precis som i takt 2 och
svetsningen kan fortsatta.

Anvand féljande sekvens i stallet for takt 3 ovan om

svetsen ar helt klar.
3A. Tryck snabbt in och slapp avtryckaren pa
TIG-handtaget. Svetsstrdmmen sénks nu
kontrollerat under downslope-tiden tills
kraterstrommen uppnas och svetsstrommen
stangs sedan av. Nar bagen slackts startar
efterstromningstiden.

OBS.: Aterstartalternativet och pulsfunktionen kan inte
aktiveras for tvanivasekvensen.

Som framgar har ar det o @
méjligt att, efter att = % 6 ?
avtryckaren snabbt trycks

in och slapps i takt 3A, ‘

trycka in och halla inne

avtryckaren en gang till sa @ \|_/—
att downslope-tiden

avbryts och bibehalla

svetsstrommen pa

kratervardet. Nar

avtryckaren slapps okar ﬂ

ater strommen till installd

svetsstrom, precis som i

takt 4 och svetsningen kan fortsatta. Ga till takt 3 nar
huvuddelen av svetsen ar klar.
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Installningsmeny
Installningsmenyn innehaller fler parametrar som inte
syns pa reglagepanelen.

Ta fram installningsmenyn:
Tryck in och hall inne "SEL-" och "MODE-" knapparna

+

Hall “SEL"+ “MODE” -knappen intryckt tills “SET UP”
visas pa displayen

nu visas alternativ
nummer “00”

tom display

Vv
11l

LIy
01 ¢ 99

Valj 6nskat alternativ: till vanster
visas alternativets nummer

A S
1 1
\ @ 3
A 4

bekrafta med SEL-knappen

A
Iy
L/
ON / OFF (eller 1/2/3/ 4 fér option 40)

Aktivera, inaktivera eller &ndra vardet for alternativet: pa
hégra displayen visas alternativets status

A S
1 1
\ @ 3
A 4

Spara 6nskat alternativ genom
att trycka pa SEL-knappen

Lamna instéliningsmenyn genom att vélja alternativ 00
och trycka in SEL-knappen i fem sekunder tills maskiner
atergar till normal funktion.

Svenska 13

Menyalternativ

00 Avsluta

01 2-takt med aterstart

02 4-takt med aterstart

10 Punktsvetsning

11 Fast punktsvetstid

20 Tvaniva

30 Fotpedal

40 Bagstartstyrka

99 Aterstéll standardvérden fran fabrik

Andra installning genom att trycka pa SEL och sedan
vrida pa svetsstromratten. Bekrafta installningen genom
att trycka pa SEL igen.

Felkoder och felsokning

Stang av maskinen, vanta nagra sekunder och satt
sedan pa den igen om nagot fel uppstatt. Kvarstar felet
kravs reparation. Vand dig till nArmaste serviceverkstad
eller till Lincoln Electric och ange felkoden som visas i

displayen pa maskinen.
E rr
Felaktig matningsspéanning
Lampan blinkar snabbt.
01 Anger att 6verspanningsskyddet aktiverats,
maskinen startar om automatiskt nar
matningsspanningen atergar till normal.
Omvandlarspéanningen last
@ Lamporna blinkar omvaxlande.
Anger att ett fel upptéckts i den interna
matningsspanningen.

Felkodtabell

06

Aterstall maskinen sa har:

e Sla av och pa huvudstrombrytaren sa att
maskinen startas om.

Fel pa flakten

Kylfldkten ar blockerad eller trasig.

Aterstall maskinen sa har:

e Sla av huvudstrombrytaren och
kontrollera om nagot hindrar flakten fran
att rotera.

/1 VARNING
OPPNA INTE MASKINEN! Gér kontrollen
genom kyléppningarna bak pa maskinen.
e STICK INTE IN NAGONTING GENOM
KYLOPPNINGARNA! Risk for elstétar.

e Sla pa huvudstrombrytaren sa att
maskinen startar om, svetsa en kort
svets och kontrollera att flakten startar.

Reparation kravs om flakten fortfarande inte
roterar.
Fel pa vattenkylningen

Kylvatska strommar inte genom handtaget.
11 - — : .
Mer information finns i vattenkylningens
bruksanvisning.
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Underhall

& VARNING
Kontakta narmaste auktoriserade verkstad, eller Lincoln
Electric, for atgarder nar det galler service och underhall
eller reparationer. Underhall och reparationer som
genomfors av icke auktoriserade verkstader eller
personer upphaver tillverkarens garantiatagande och gor
detta ogiltigt.

Underhallsbehovet varierar med arbetsmiljon. Synliga
skador skall omedelbart atgardas.

o Kontrollera regelbundet kablarnas och
anslutningarnas skick. Byt ut dessa vid behov.

e Hall maskinen ren. Torka av den utvandigt med en
mjuk och torr trasa, sarskilt ventilationsgallren.

&VARNING
Oppna inte maskinen och stick inte in néagot
i ventilationséppningarna. Natanslutningen maste
kopplas bort innan underhall och service. Efter

reparation ska maskinen testas for att sakerstalla en
saker funktion.

Svenska
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Kundtjanstpolicy

The Lincoln Electric Company tillverkar och saljer
hoégkvalitativ - svetsutrustning, férbrukningsartiklar och
kapningsutrustning. Vi stravar alltid efter att uppfylla vara
kunders behov och att évertraffa deras forvantningar.
Emellanat ber koépare Lincoln Electric om rad eller
information om hur man anvander vara produkter. Vi
svarar vara kunder sa gott vi kan baserat pa den
information vi har tillgang till vid fragetillfallet. Lincoln
Electric kan inte utfarda nagra garantier gallande sadana
rad och atar sig ingen som helt ansvarsskyldighet vad
galler sadan information eller rad. Vi friskriver oss
uttryckligen fran nagra som helst garantier, inklusive
utfastelser om I[dmplighet fér en kunds specifika
andamal, nar det galler sadan information eller rad. Inte
heller nar det galler praktiska 6vervdganden kan vi ata
oss nagot som helst ansvar for att uppdatera eller
korrigering av sadan information eller rad nar de val har
getts, och tillhandahallande av rad eller information
skapar, utdkar eller férandrar inte nagon garanti med
avseende pa forsaljningen av vara produkter.

Lincoln Electric &r en tillmétesgaende tillverkare, men val
och anvandning specifika produkter som séljs av Lincoln
Electric ligger uteslutande inom kundens kontroll och
ansvar. Manga variabler ligger utom Lincoln Electrics
kontroll paverkar resultaten av tillampningen av dessa
typer av tillverkningsmetoder och servicekrav.

Kan komma att &ndras — Denna information ar korrekt sa
langt vi kunnat faststalla vid tiden for tryckning. Vanligen
ga till www.saf-fro.com for eventuell uppdaterad
information.

Svenska



Lista over parametrar och fabrikslagrade program
Lista 6ver parametrar och fabriksinstallningar:

Intervall

Parameternamn
visas som Virde
,ﬂ~ v .
[ 1 = ——=
Fabriksinstillning \ @ 3 ll_’/’l_’lll_’ / [ III_’ II_’I
Parameter (P99) \N & ==l L A
Gasfdrstrémni Aktuellt varde
asforstromning 0,1s 0-5s(stegom0,1s) '-

(s)

Lift-TIG 2-takt: 22A
Lift-TIG 4-takt:100%

Kan inte dndras

Aktuellt varde

Startstrom HF TIG 2-takt: 100% 5200 % Sl (A)
HF TIG 4-takt: 100%
Upslope 0,5s 0-5s (stegom 0,1 s) UPS Aktue(llst)varde
5 — 270A (elektrod) (300TX TPX) _ . "
Installd strém 5A 5 — 300A (TIG) (300TX TPX) utzgsgg&%g; a Akt”e('}f\)"arde
5 — 400A (415DC)
. 10 — 90 % (steg 5 %) N
'”te(rlnr:t't;ens 50% (f>300Hz Int.=50% 315DC) UE Akt“e('o'/t ;’arde
: (f>200Hz Int.=50% 415DC) °
0,1 —-10 Hz (steg 0,1 Hz) .
Frekvens (f) 0,1 Hz 10 - 300 Hz (steg 1 Hz) FrE Aktut(ell_litz\)/arde
300 - 500 Hz (steg 10 Hz)
Bakgrundsstrom 30 % 10— 90 % (steg 1 %) bHE Aktue(lol/i;/arde
Downslope Os 0-20s (steg 0,1s) BU Aktue(llst)varde
Krater 30 % 5—100% E - H Akt“e('/'i)"arde
Gasefterflode 10s 0-30s(steg1s) PBS Aktue(llst)varde
Elektrodsvetsning: SOFT- och CRISP-program
IntvaII Parameternamn
Pty visas som Varde
/7N — V. A
f . 1 I} 11zl
\ 4 ] m]u] 0010
Parameter Egenskaper \N ¢
Soft elektrod Hot start, ?ntl-S:!CIIZtOCh baglt(ryck stélls in Installd strém SBF Aktuellpt\ varde
automatiskt av maskinen Med SOFT- / CRISP-elektrod &r A)
. Hot start, anti-stick och bagtryck stalls in | detta den enda parameter som [ | Aktuellt varde
Crisp-elektrod automatiskt av maskinen anvandaren kan andra. L ~ (A)
TIG-PUNKTSVETSNING (med option 10 aktiverad pa instéllningsmenyn)
IntvaII Parameternamn
visas som Varde
P v A
'@ ) ]} Izt
\ 4 ] m]u] 010
Parameter Egenskaper \N ¢
Avtryckare = 2-takt
Aterstartfunktionen ej aktiverad
. Forstromningstid =0 s 5 — 300A (315DC) Spéanning pa Aktuellt varde
Punktsvetsstrom

Upslope-tid=0s
Downslope-tid=0s
EfterstrOmningstid =0 s

5 — 400A (415DC)

utgangsbultarna

(A)

TIGPUNKTSVETSNING MED FAST TID (med al

ternativ 11 aktiverad pa instéllningsmenyn)

Intervall
Parameternamn
iy visas som Varde
7 N Vv A

'@ ) ]} Izt
\ J Inu]n] I

Parameter Egenskaper \N ¢ - - ==

Punktsvetstid 0 (manuell avtryckare) 0-5s(stegom0,1s) SPB SV?Stld
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WEEE

07/06

Slang inte uttjant elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall!

Enligt Europadirektiv 2012/19/EC ang. Uttjant Elektrisk och Elektronisk Utrustning (Waste Electrical and
K Electronic Equipment, WEEE) och dess implementering enligt nationella lagar, ska elektrisk utrustning som

tjanat ut sorteras separat och lamnas till en miljégodkand atervinningsstation. Som agare till utrustningen,
= bOr du skaffa information om godkanda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.

Genom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och halsa!

Svenska

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

e Anvand inte denna lista for en maskin vars Code No inte ar angivet i listan. Kontakta Lincoln Electric’s
serviceavdelning for Code No som inte finns i listan.

e Anvand sprangskisserna pa Assembly Page och tillhérande reservdelslista for att hitta delar till din maskin.

e Anvand endast delar markerade med "X" i kolumnen under den siffra som anges for aktuellt Code No pa sidan
med Assembly Page (# Indikerar en &ndring i denna utgéva).

Las forst instruktionerna som finns har ovan, och sedan reservdelslistan som har levererats med maskinen, denna
innehaller en beskrivande bild med reservdelsnummer.

Hitta auktoriserade servicestallen

09/16
e Koparen maste kontakta Lincoln Electric eller auktoriserad serviceverkstad om eventuella fel som kravdes under
garantiperioden.
e Kontakta din lokala saljrepresentant for att fa hjalp med att hitta ett auktoriserat servicestélle eller ga till

Elektriskt Kopplingsschema

Se Reservdelslistan som har levererats med maskinen.

Foreslagna Tillbehor

W000260684 315DC /415DC | KIT 25C50 3m

W000011139 315DC /415DC | KIT 35C50 4m

W000260681 315DC /415DC | KIT 50C50 4m

W000260682 315DC /415DC | PROTIG IlIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC/415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5M
W000278404 315DC /415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5M
W000382721 315DC/415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5M
W000278400 315DC/415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC COOLERTIG 3 (315DC)
W000403941 415DC COOLERTIG 4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC/415DC | REMOTE CONTROL 15m

Svenska
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DZIEKUJEMY! Za docenienie JASKOSCI produktéw Lincoln Electric.

e Prosze sprawdzi¢ czy opakownie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).

¢ Dla uflatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i Numer
Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa modelu:

SKOROWIDZ POLSKI

DANE TECNNICZINE ...ttt ettt h e bt e bt e bt e ek et e be e e s he e eae e e sh st e eae e e ne bt e ean e e nen e e eaneesaneenanee s 1
Kompatybilno$¢ ElektromagnetyCzna (EMC)........coo ittt e et e et e e e st e e e st eeeennte e e e anneeaesnnneean 1
BezpieCZENSIWO UZYIKOWANIA ......ceiiiieit ettt e e e e e ettt e e e e e e et be e et e e e e e e e nnbaeeeeeaeeeaabeeeeaeeeaannnreneas 1
Instrukcja Instalacji i EKSPIO@AC]H ........ueeeiieeiiiieiii ettt e ettt e e e e ettt e e e e e e e e nnnteeeeaaeeeaannsnneeaaans 2
LT = PP PP 16
WYKAZ CZESCT ZAMIENNYCR ...ttt ettt e et e e s bt e e e b b et e e et et e e s ns e e e e s be e e e anreeesanneeabreeenans 16
Warunki ZrealiZOWania GWaATANC]i........c.ciuuiii ittt ettt e e e et bt e e s st e e e s sabe e e et b e e e este e e s eabeeeeanbreeenan 16
SCREMAL EIEKIIYCZNY ... ettt e a et e e et e e s bt e ek bt e e e ab et e e nabe e e e e abb e e e s ante e e e nane e 16
SUQGEIOWANE AKCESOIIA .....eiieiiiiiiiieeiee e e e e ettt e e e e e e et eeeeeseaaataeeeaeeeeaaatseeeeaeeessassasseeaaeessassteeeeseasssbanseaeesesnnsssnseeaenssanses 16
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Dane Techniczne
PARAMETRY WEJSCIOWE
Pobdr mocy z sieci przy EMC Klasa
6.5kW @ 100% cykl pracy (Stick)
5.1kW @ 100% cykl pracy (TIG)
8.8kW @ 60% cykl pracy (Stick)
315DC A
6.1kW @ 60% cykl pracy (TIG)
Napiecie zasilania 9.8kW @ 40% cykl pracy (Stick) L
400V + 15% 8.1KW @ 40% cykl pracy (TIG) nggﬁgmosc
z
3-fazowe 10.8kW @ 100% cykl pracy (Stick)
7.6kW @ 100% cykl pracy (TIG)
15DC 11.3kW @ 60% cykl pracy (Stick)
415D 9.0kW @ 60% cykl pracy (TIG)
16.4kW @ 35% cykl pracy (Stick)
11.9kW @ 35% cykl pracy (TIG)
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C
Cykl pracy . . o
(Oparty na 10 min okresie) Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
100% (Stick) 200A 28.0vdc
100% (TIG) 220A 18.8Vdc
60% (Stick) 250A 30Vdc
315bC 60% (TIG) 250A 20Vdc
40% (Stick) 270A 30.8vdc
40% (TIG) 300A 22.0vdc
100% (Stick) 280A 31.2vdc
100% (TIG) 300A 22.0Vdc
60% (Stick) 300A 32Vdc
415DC 60% (TIG) 320A 22.8Vdc
35% (Stick) 400A 36.0vdc
35% (TIG) 400A 26.0vdc
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Zakres pradu spawania Maksymalne napiecie stanu jatowego
315DC 5 — 270A (Stick) / 5 — 300A (TIG) 65Vdc (model CE)
415DC 5—400A 12Vdc (model AUSTRALIA)

ZALECANE PARAMETRY PRZEW

ODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik lub wytgcznik nadpragdowy
(charakterystyka ,D”) zwloczny

Przewdd zasilajgcy

315DC 20A 4x2.5mm?
415DC 30A 4x4mm?
WYMIARY

Wysokosé Szerokos¢ Dlugosc Waga
315DC 405mm 235mm 535mm 24kg
415DC 465mm 290mm 670mm 38kg

Temperatura pracy Temperatura sktadowania
-10°C do +40°C -25°C do +55°C
Polski 1 Polski




Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

01/11
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczeh. Zaktécenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakitdcen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Urzadzenie to musi by¢

zainstalowane i obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystapienie

jakiekolwiek zaktécen elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjgé odpowiednie dziatania celem ich

eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym

urzgdzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric. Urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w
gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich
miejscach mogg wystapi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej. Urzgdzenie nie
spetnia normy IEC 61000-3-12. ezeli to urzadzenie zostanie podigczone do publicznej sieci zasilajacej niskiego napiecia,
to uzytkownik lub osoba podtgczajgca urzadzenie powinni upewni¢ sie, czy to jest mozliwe, jezeli to konieczne
konsultujgc sie z dostawca energii.

Przed zainstalowaniem tego urzgdzenia, obstugujacy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$

urzadzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zakidcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu miejsca

pracy i urzadzenia.

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzadzenia sterowane komputerowo.

Urzgdzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiardw i kalibracji.

Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzgdzenia wspomagajace stuch.

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujacy musi by¢

pewien, Zze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. MozZe to wymaga¢ dodatkowych pomiarow.

o Wymiary miejsca pracy, ktére nalezy braé¢ pod uwage bedg zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych
czynnikow, ktére mogg mie¢ miejsce.

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujgce

wskazdéwki:

e Podtagczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazédwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie
zaklécenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia
zasilania.

o Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozonym razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia
promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujgcy musi sprawdzié¢
czy potaczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje Zadnych problemoéw lub nie pogarsza warunkéw
bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych
zastosowan moze to okaza¢ sie niezbedne.

& UWAGA
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.

Polski 1 Polski



Bezpieczenstwo Uzytkowania

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel.
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane.

171

& OSTRZEZENIE

Nalezy by¢ pewnym, ze instalacja, obstuga,
Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia

mozna dokonac¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia.
Lincoln Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewfasciwg instalacjg, niewtasciwg
konserwacjg lub nienormalng obstugs.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg by¢ przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i
innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze spowodowaé powazne obrazenia ciata, Smier¢ lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie.
Nie dotykac¢ elektrody, uchwytu spawalniczego lub podigczonego materiatu spawanego, gdy
urzadzenie jest zatgczone do sieci. Odizolowac siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i
podtaczonego materiatu spawanego.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzgdzeniu odtgczyé jego zasilanie sieciowe. Urzgadzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgcy i spawalnicze z
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgcg
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zaktécac prace rozrusznikow serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
podjeciem pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzadzenie przyporzadkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzadzen ochrony osobistej, posiadajgce filtr zabezpieczajacy o stopniu ochrony
maksimum 15, zgodnie z wymaganiem normy EN169.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mogg powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. Dla unikniecia takiego ryzyka
musi by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajacy opary i gazy ze strefy
oddychania.

PROMIENIE £UKU MOGA POPARZYC: Stosowaé¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
skory stosowaé odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢
personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajace przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych
gazow, oparow lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilos¢ ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowac powazne poparzenia. Stosowaé
rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac spa-
walniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

Polski
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URZADZENIE O WADZE POWYZEJ 30kg: Przenosié urzgdzenie ostroznie | z pomocg drugiej
osoby. Przenoszenie duzych ciezaréw moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami
ci$nienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajac jg fancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczaé i nie
transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac elektrody,
uchwytu spawalniczego, zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego
prad do butli z gazem. Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec
uszkodzeniu lub gdzie bylyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

UWAGA: Wysoka czestotliwos¢ stosowana do zaptonu tuku w metodzie TIG (GTAW) moze zakiécaé
prace nieodpowiednio zaekranowanego sprzetu komputerowego, komputerowo sterowanych centréw
obrébczych i robotéw przemystowych, powodujgc nawet ich catkowite unieruchomienie. Metoda spa-
wania TIG (GTAW) moze zaktécac odbidr z sieci komorkowej lub odbidr radiowy lub telewizyjny.

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i/lub ulepszenia wyrobu bez jednoczesnego uaktualnienia

tresci instrukciji.

Instrukcja Instalaciji i Eksploatacji

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzgdzenia nalezy przeczyta¢ caty ten rozdziat.

Lokalizacja i Srodowisko

Urzgdzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.
Wazne jest jednak zastosowanie nastepujgcych
prostych srodkéw zapobiegawczych, ktére zapewnig
dtugg zywotnos¢ i niezawodng prace.

e Nie umieszczac i nie uzytkowaé tego urzgdzenia
na powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°.

¢ Nie uzywac tego urzgdzenia do odmrazania rur.

e Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu
gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego
powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza
do i od wentylatora. Gdy urzgdzenie jest zatgczone
do sieci, niczym go nie przykrywaé np. papierem lub
Scierka.

e Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére moga
przedostac sie do urzgdzenia.

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy
IP23. Utrzymywac je suchym, o ile to mozliwe, i nie
umieszczac¢ na mokrym podtozu lub w katuzy.

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala
od urzgdzen sterownych drogg radiowa. Jego
normalna praca moze niekorzystnie wptynaé
na ulokowane w poblizu urzgdzenia sterowane
radiowo, co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata
lub uszkodzenia urzadzenia. Przeczytaj rozdziat
o kompatybilnosci elektromagnetycznej w tej
instrukcji.

e Nie uzywac tego urzadzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Podtaczenie Zasilania Sieciowego

Przed zatgczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajgce;j
sprawdzi¢ wielko$¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwosc.
Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale
z danymi technicznymi i na tabliczce znamionowe;j
urzgdzenia. Upewnij sie czy urzgdzenie jest
odpowiednio uziemione.

Polski

Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze pokry¢
zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzadzenia
w warunkach jego normailnej pracy. Dopuszczalna
obcigzalno$¢ bezpiecznika i wymiary przewodéw
znalez¢ mozna w czesci “Dane techniczne” niniejszej
instrukcji.

Urzadzenie jest zaprojektowane do wspotpracy

z agregatem pradotwoérczym, ktéry wytworzy napiecie
zasilania o odpowiedniej wartosci i czestotliwosci
zgodnie z Danymi Technicznymi urzadzenia. Agregat
pradotworczy musi spetnia¢ nastepujgce warunki:

o Napiecie szczytowe Vac: ponizej 670V
o Czestotliwos¢ Vac: w zakresie 50 i 60Hz
o Wartos¢ skuteczna napiecia AC: 400Vac + 15%

Wazne jest, aby sprawdzi¢ te warunki gdyz wiele
agregatéw prgdotworczych wytwarza impulsy napiecia
o duzej wartosci. Praca tego urzgdzenia przy zasilaniu
z agregatu niespetniajgcego powyzszych warunkéw
nie jest zalecana i moze spowodowac¢ uszkodzenie
urzgdzenia.

Podtaczenia Wyjsciowe

Do podtgczania kabli spawalniczych zastosowany jest

system szybkoztgczek wykorzystujgcy wtyki kablowe

typu Twist-Mate™. Wiecej informacji na temat

podigczen wyjsciowych dla metody MMA lub TIG

(GTAW) mozna znalez¢é w rozdziatach ponizej.

e (+) Dodatnie gniazdo szybkoztgcza: Dodatni zacisk
wyjsciowy do podigczenia obwodu spawania.

e (-) Ujemne gniazdo szybkozigcza: Ujemny zacisk
wyjsciowy do podigczenia obwodu spawania.

Spawanie metodg MMA

Urzadzenie to nie zawiera przewoddw do spawania
metodg MMA, mozna je zakupi¢ oddzielnie. Wiecej
informacji znalez¢ mozna w rozdziale dot. akcesoriow.

W pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢ polaryzacje dla
stosowane;j elektrody. Nalezy zapoznac sig¢ z danymi
technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie poditgczy¢
kable wyjsciowe do gniazd wyjsciowych urzagdzenia

o wybranej polaryzacji. Dla przyktadu, jesli bedzie
stosowana metoda DC(+).
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Podtgcz przewdd z uchwytem elektrodowym do gniazda
(+) i przewod masowy z zaciskiem do gniazda (-). Wtyk
przewodu nalezy wiozy¢ do gniazda i przekreci¢ o okoto
a obrotu zgodnie ze wskazéwkami zegara. Nie nalezy
dokrecaé ze zbyt duzg sita.

Dla metody DC(-), zmieni¢ podtaczenie kabli

do urzgdzenia tak zeby kabel z uchwytem elektrody
byt podtgczony do gniazda (-) urzadzenia a kabel

z zaciskiem uziemiajgcym do gniazda (+).

Spawanie metoda TIG (GTAW)

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego
do spawania metodg TIG, mozna go zakupi¢ oddzielnie.
Wiecej informacji znalez¢ mozna w rozdziale dot.
akcesoriow.

Wiekszos¢ prac spawalniczych metoda TIG wykonuje
sie z polaryzacjg DC(-), jak pokazano na schemacie
ponizej. Jesli polaryzacja DC(+) jest konieczna,
nalezy odpowiednio przetgczyc¢ kable spawalnicze.

do gniazda (-) urzgdzenia ®

a przewdd masowy z zaciskiem

do gniazda (+). Wiozy¢ wtyk

z wypustem w jednej linii A

z odpowiednim wycieciem

w gniezdzie i obréci¢ go o okoto

a obrotu zgodnie z ruchem wskazowek zegara. Nie
dokrecaé wtyku na site. Na koncu podtgczy¢ przewod
zasilania gazem do zlgczki gazu (B) umieszczonej na
przodzie urzadzenia. Opakowanie zawiera dodatkowag
ztaczke gazu do podigczenia do gniazda na przodzie
urzgdzenia, jedli bedzie taka koniecznosé. Nastepnie,
podtaczy¢ gniazdo z tytu urzadzenia do regulatora
ci$nienia na butli z gazem. Niezbedne wyposazenie
zawarte jest w zestawie. Podtgczy¢ spust uchwytu TIG
do gniazda spustu (A) na przodzie urzagdzenia.

Podtgczy¢ przewdd z uchwytem B
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Spawanie metoda TIG z uchwytem schiadzanym
woda

Chtodnica moze by¢ stosowana z urzgdzeniem:

¢ COOLER-3 dla 315DC

e COOLER-4 dla 415DC

Jesli chtodnica COOLER wymieniona powyzej jest
podtaczona do urzgdzenia, bedzie ona automatycznie
wigczana i wylgczana, aby zapewnic chtodzenie
uchwytu. Jesli stosowana jest metoda MMA,
chfodnica bedzie wytaczona.

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu chtodzonego woda,
moze on by¢ zakupiony oddzielnie. Wiecej informac;ji
znalez¢ mozna w rozdziale dot. akcesoriow.

/Y OSTRZEZENIE
Urzadzenie jest dostarczane z  potgczeniem
elektrycznym dla chtodnicy (z tytu urzadzenia). Gniazdo
jest przeznaczone do podigczenia WYLACZNIE
chtodnicy COOLER wymienionej powyzej.

& OSTRZEZENIE
Przed podigczeniem chiodnicy do urzadzenia, nalezy
przeczyta¢ uwaznie Instrukcje uzytkowania dostarczong
z chtodnica.

Podtaczenie zdalnego sterowania

Dla uzyskania petnej informaciji

o zestawieniach wyposazenia zdalnego

sterowania, odsytamy do rozdziatu

‘Wyposazenie'. Jezeli jest stosowane zdalne
sterowanie, sterownik powinien

by¢ podigczony do gniazda zdalnego sterowania,
umieszczonego ha plycie przedniej urzadzenia.
Urzadzenie automatycznie wykryje podigczenia zdalnego
sterowania - zaswieci diode REMOTE a urzadzenie
przetgczy sie w tryb pracy ze zdalnym sterowaniem.
Wiecej informacji na temat trybu pracy ze zdalnym
sterowaniem podano w nastepnym rozdziale.

Panel tylny

A. Wytacznik zasilania:
Zatgcza lub wytgcza
zasilanie urzgdzenia. D /

B. Przewod zasilajgcy: Przed p
rozpoczeciem pracy
podfgcz go do sieci
zasilajgcej.

C

C. Wentylator: Nie zatykac,
nie zaktadac filtru na wiot
wentylatora. Funkcja
“F.AN.” (wentylator wg. potrzeb) automatycznie
wigcza/wylgcza wentylator. Gdy urzgdzenie zostanie
zatgczone, wentylator wigcza sie tylko w czasie
rozruchu (kilka sekund). Wentylator uruchomi sie po
rozpoczeciu spawania i bedzie pracowat zawsze,
gdy pracuje urzadzenie. Jesli urzgdzenie nie pracuje
diuzej niz 72 minut, przechodzi do trybu Green
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Tryb Green

Tryb Green jest funkcjg, ktéra wprowadza

urzgdzenie w tryb oczekiwania stand-by:

o Wyjscie jest wytgczone

o Wentylator jest wytgczony

o Pozostaje wigczona tylko dioda kontrolna ON.

o Na wyswietlaczach “V” i “A” pokazuje sie
ruchoma, czerwona kreska

Ogranicza to ilo$¢ zanieczyszczen, ktére moga

dostac sie do wnetrza urzadzenia oraz pobér energii.

Aby przywrdci¢ ponownie gotowos$¢ urzgdzenia do
spawania, wcisnij przycisk spawania TIG, naci$nij
dowolny przycisk na przednim panelu, lub przekre¢
porketto.

UWAGA: Urzadzenie jest w trybie Green przez dtugi
okres czasu: po kazdych 10- ciu minutach pracy w
trybie Green, wentylator jest uruchamiany na 1min.

UWAGA: Jesli chtodnica COOLER uchwytu TIG jest
podtaczona do urzgdzenia, bedzie
wigczana/wytgczana przez funkcje trybu Green.

D. Wiot gazu: tgcznik do gazu ostonowego TIG. Aby
podtaczy¢ urzadzenie do instalacji z gazem, uzyj
dostarczonej ztaczki. Zrédio gazu musi mieé
zainstalowany regulator cisnienia | miernik
przeptywu.

E. Gniazdo zasilania do chtodnicy COOLER: gniazdo
400Vac. Tutaj podtgczy¢ chtodnice COOLER.

Opis Elementow Sterowania i Obstugi

Zataczanie urzadzenia:

Gdy urzadzenie zostanie zatgczone, najpierw odbywa

sie automatyczny test: Podczas testu przez moment

Swiecg sie wszystkie diody kontrolne, a wyswietlacze

pokazujg symbole “333” a nastepnie “888”. Podczas

rozruchu wentylator jest uruchamiany na krétki czas,
nastepnie uruchamia sie ponownie po rozpoczeciu
spawania.

e Urzadzenie jest gotowe do pracy, gdy na Przednim
Panelu Sterowania $wieci sie dioda “Power ON”
wskazujgca zatgczenie urzgdzenia, dioda “A”
(umieszczona na s$rodku tablicy synoptycznej)
oraz jedna z diod “MODE" wskazujgcych proces
spawania. Jest to warunek minimalny: w zaleznosci
od metody spawania, mogg by¢ wigczone inne diody

o® v A @

o)

O ®
77
(@)
N ¢

s

B H ' '
__SAFFRO PRESTOTIG 415DC
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Wskazniki i Kontrolki na Panelu Przednim
Dioda kontrolna ON:

Dioda migocze podczas rozruchu urzadzenia i zacznie
Swieci¢ Swiattem ciggtym, gdy urzadzenie jest gotowe
do pracy.

Jesli wigczona zostanie funkcja ochronna przekroczenia
napiecia zasilania, dioda kontrolna ON zaczyna migotac
i na wyswietlaczach pojawia sie kod btedu. Urzadzenie
uruchomi sie ponownie automatycznie, gdy napiecie
zasilania powrdci do prawidtowego poziomu. Wiecej
informacji na ten temat znalez¢ mozna w rozdziale
“Kody btedéw oraz Wykrywanie i usuwanie usterek”.

Dioda zdalnego sterowania (Remote):

(%

Ten wskaznik wigcza sie, gdy do urzadzenia
podtgczony jest zdalny sterownik poprzez gniazdo
zdalnego sterowania.

Jesli do urzadzenia podfgczony jest zdalny sterownik,
pokretto nastawu prgdu spawania dziata w dwoch
trybach: STICK i TIG:

e Tryb STICK: z podtgczonym zdalnym
sterownikiem wyjscie urzgdzenia jest wtgczone.
Dopuszczalny jest zdalny regulator pradu lub
pedat (spust nie dziata).

6
6

Podtaczenie zdalnego sterownika wytgcza pokretto
nastawu pradu z interfejsu uzytkownika. Poprzez
zdalny sterownik dostepny jest peten zakres pradu
spawania.

e Tryb TIG: w trybie lokalnym i trybie zdalnego
sterowania wyjscie urzadzenia jest wytgczone.
Aby wigczy¢ wyjscie konieczny jest spust.

EEC
T4

Zakres pradu spawania, jaki mozna wybrac na
sterowniku zdalnego sterowania zalezy od pokretta
nastawu prgdu spawania na interfejsie uzytkownika
urzgdzenia. Np.: Jesli prad spawania jest ustawiony
na 100A za pomocg pokretta nastawu pradu
spawania na interfejsie uzytkownika, zdalny
sterownik wyreguluje prad spawania w zakresie

od min. 5A do maks. 100A.

Pedat zdalnej regulacji: Aby dziatat prawidtowo,

“opcja 30” musi by¢ aktywna w menu konfiguracji

(setup):

e Automatycznie wybierana jest sekwencja 2-
taktowa

e Funkcje Narastania/Opadania pradu oraz
Restart sg wytaczone.

e Nie mozna wybrac funkcji Spot, Bi-Level i 4-takt
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(Normalne dziatanie jest przywrécone po odtgczeniu
zdalnego sterownika.)

Dioda zabezpieczenia termicznego:

Ten wskaznik zapala sie, gdy urzadzenie ulegnie
przegrzaniu i wyjscie zostaje odtgczone. Normalnie
zdarza sie to, gdy zostaje przekroczony cykl pracy
urzgdzenia. Nalezy wtedy pozostawi¢ urzgdzenie
zatgczonym do sieci zeby wewnetrzne podzespoty
mogty ostygng¢. Po zgasnieciu wskaznika ponownie
jest mozliwa normalna praca.

-Cht

Za pomocg tego przycisku zmienia sie metode spawania:

Przycisk Mode:

¢ MMA (SMAW)
o Lift TIG (GTAW)
e HFTIG (GTAW)
e  Spawanie punktowe Spot TIG (GTAW)

Funkcja Spot TIG jest wybieralna tylko wtedy, gdy
“opcja 10” jest wczesniej wigczona w Menu Setup.
Patrz: rozdziat “Menu Setup” i wigczanie/wytgczanie
opciji.

Kazda metoda spawania jest szczegétowo opisana
w rozdziale “Instrukcja obstugi”.

Przycisk trybow pracy (Trigger):

Ten przycisk zmienia sekwencje trybéw pracy w metodzie

spawania TIG:

e 2-taktowa /4-taktowa z restartem. Opcji tej nie
mozna wybra¢ przy pomocy przycisku trybéw pracy,
jesli wigczona, dziata z trybem 2 lub 4-taktowym:

S PN

Ten wskaznik wigczy sie, gdy opcja restartu jest
dostepna dla biezgcego trybu pracy TIG. Restart
moze by¢ wigczony oddzielnie dla trybu
2-taktowego i 4-taktowego z menu Setup. Wiecej
informacji o opcji restart znalez¢ mozna w rozdziale
“Instrukcja obstugi”.

e 2-takt
e 4-takt
e Bi-Level

Kazdy tryb pracy jest szczegétowo opisany w rozdziale
“Instrukcja obstugi”.
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Przycisk SEL:

Przycisk wyboru SEL stuzy do przewijania parametréow
spawania TIG. Przy kazdym nacisnigciu zapala sig
odpowiednia dioda LED i wyswietlacze pokazujg biezgca
warto$¢ parametru. Jesli parametr jest niedostepny dla
biezgcego trybu pracy zostanie on pominiety. Uzytkownik
moze wiec modyfikowaé te warto$¢ obracajgc Pokretto
nastawu pradu spawania. Jesli po uptywie 4 sekund
zmiany nie zostang wprowadzone, wyswietlacze i diody
LED powrdcg do stanu domysinego, to znaczy prad
spawania ustawi¢ mozna za pomocg pokretta nastawu
pradu spawania.

Przyciski Pamieci:

Te przyciski pozwalajg na zapamietywanie (= M) lub
wywotanie (M->) zapamietanych programoéw spawania
TIG. Dostepnych jest 10 rekordéw (P01 do P10).

Aby zapisac [lub wywota¢] rekord:

Zapisz (2M) Wywotaj (M->)
@
v A
[
{uuu][UUJJ

01 & 10
,‘N
[ 1
\ @ 3
N

Zapisz (>M) Wywotaj (M->

Przytrzymac wcisniety przycisk przez 4s
Przyciski pamieci sg niedostepne w czasie spawania.
Patrz rozdziat ponizej “Lista parametréw i Programy

zapisane fabrycznie” aby uzyska¢ kompletna liste
programow zapisanych fabrycznie.

Przycisk Trybu Pulsowania:

W trybach spawania TIG, przycisk ten wigcza funkcje
pulsowania. Kiedy jest wtgczony, dioda znajdujgca sie
obok przycisku swieci sie. W trybie MMA, przycisk ten
jest niedostepny.

Kiedy wtgczona jest funkcja pulsu, mozliwe jest
ustawienie wartosci parametréw Cyklu pracy (%),
Czestotliwosci (Hz) i Bazy (%). Podczas spawania
metodg TIG nie ma mozliwosci wigczenia lub wytgczenia
funkcji Pulsu: jesli jest wigczona, podczas spawania
mozna zmienia¢ wartosci Cyklu pracy, Czestotliwosci
| Pradu bazy.
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Pokretto nastawu pradu spawania

,ﬂ ™,

[
(@}
AR 4

Stuzy do nastawiania odpowiedniego pradu spawania.

Pokretto to jest rowniez wielofunkcyjnym elementem
sterowania: aby dowiedziec sie jak uzywaé pokretta do
wyboru parametrow, zobacz rozdziat “Instrukcja obstugi”.

Wyswietlacze V i | A:

I II 1l _Il_ll_l

oy )| oo

Prawy miernik wyswietla wstepnie nastawiong wartosé
pradu spawania (A) przed spawaniem oraz aktualng
warto$¢ pradu spawania w trakcie spawania, lewy
miernik wyswietla napiecie (V) na wyjsciu.

Migajgc dioda informuje o tym, ze wskazywana na
mierniku warto$¢, jest wartoscig srednig z ostatniego
czasu spawania. Ten parametr wyswietlany jest przez
5 sekund po kazdym okresie spawania.

Jesli podtgczone jest zdalne sterowanie (Dioda zdalnego
sterowania $wieci sie), lewy miernik (A) wskazuje
wstepnie nastawiony i aktualny prad spawania

zgodnie z instrukcjg opisang powyzej w rozdziale

“Dioda zdalnego sterowania”.
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Lewy (V) wysSwietlacz moze rowniez wyswietlaé

nastepujgce komunikaty:

PREFLOW
(Czas doptywu gazu)

SR

(]

START CURRENT
(Prad startowy)

LFG

UPSLOPE

Ac

(Narastanie pradu) BI-LEVEL

1ir

FrE u i
CZESTOTLIWOSC CYKL PRACY

le‘ dl‘ln (

L Ly
BACKGROUND DOWNSLOPE

(Baza) (Opadanie pradu)
r-A POS
CRATER (CzaPsOvi/T;;':)I/_vaJV\gl]azu
(Krater)

po wygaszeniu fuku)

5P

SPOT WELDING
(Spawanie punktowe)

E rr
ERROR
(Btad)

rn
1o
STORE (Zapisz)

rel

RECALL Wywolaj)

S0F

SOFT

l_l-l

CRISP

P

PROGRAM

Prawy (A) wyswietlacz moze réwniez pokazywac

nastepujgce zbiory znakéw:

Dla rekordéw programu

Dla kodéw btedow

Szczegdtowy opis funkcji opisanych przez te wskazniki
znalez¢ mozna w rozdziale “Instrukcja obstugi”.
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Instrukcja obstugi

Spawanie MMA (SMAW)
Aby wybraé spawanie metodg MMA:
Czynnos¢ | Wizualizacja

Nacisnij kilka razy przycisk MODE
az zaswieci sie dioda LED powyzej

Jesli wybrane jest potozenie odpowiadajgce metodzie
spawania MMA, dostepne beda nastepujace funkcje
spawania:

e Hot Start: Jest to okresowe zwiekszenie pradu
spawania podczas rozpoczynania procesu spawania
metodg MMA. Utatwia to zapalenie tuku i
rozpoczecie pracy.

e Anti-Sticking: Funkcja ta obniza prad spawania do
wartosci minimalnej w momencie, gdy spawacz
popetni btad i nastgpi przyklejenie elektrody do
materiatu spawanego. Utatwia to oderwanie
elektrody od materiatu spawanego oraz zabezpiecza
uchwyt elektrodowy przed uszkodzeniem.

e Automatyczna funkcja Arc Force: funkcja ta zwieksza
chwilowo prad spawania, zapobiega przyklejeniu
elektrody i utatwia prowadzenie procesu
spawalniczego.

Funkcja ta zapewnia doskonate wtasnosci
spawalnicze urzadzenia poprzez stabilizacje tuku i
ograniczenie rozprysku. Jest ona aktywowana i
regulowana w sposéb automatyczny. Wartos¢ Arc
Force jest dobierana podczas procesu
spawalniczego przez uktad sterowania urzgdzenia.
Sterowanie odbywa sie w sposob dynamiczny i
zalezy od zmian napiecia spawania podczas pracy.
Uktad elektroniczny prowadzi pomiar napiecia a
nastepnie w zaleznosci od jego zmian zwigkszana
jest warto$¢ pragdu spawania (chwilowo). Jest to
przydatne szczegdlnie w sytuacjach znacznego
skrécenia tuku, ktére moze w rezultacie doprowadzic¢
do przyklejenia elektrody. Zmiana pradu jest
catkowicie kontrolowana, co ma wptyw réwniez na
poziom odpryskéw. Oznacza to:

e Zabezpieczenie przed przyklejeniem elektrody do
materiatu spawanego, roéwniez przy niskim
pradzie spawania.

o Redukcje ilosci odpryskow.

Spawanie jest znacznie utatwione. Spoina wyglada
lepiej nawet bez wstepnego czyszczenia.

W trybie spawania MMA, dostepne sg 2 ustawienia:

e SOFT: Umozliwia spawanie z bardzo matg ilocig
odpryskow.

e CRISP (ustawienie domysine): Umozliwia
zwiekszong penetracje i stabilnos¢ tuku.

Polski

Aby przetgczac¢ ustawienia Soft i Crisp:

Vv
<
Ly

Zaczekaj 4s lub rozpocznij
spawanie, aby zapisa¢ zmiany

,,,,,,,,,,,, Czynnos¢ | Wizualizacja
W stanie jatowym, przed Napieci
; : apiecie
________spawaniem Lo e
Naciénij SEL r
: ) Sl'l
Q@ LM U
- Naciénij SEL - ,—, ------- ,- o , -
Q@ SOF,LCrl

TIG
Przed rozpoczeciem spawania TIG, zalecamy
wykonanie testu gazu.

Aby oczysci¢ uktad gazowy oraz uchwyt:

Vv
1
LIt

W stanie bezczynnosci, Napieci
. apiecie
_______ przed spawaniem . T

Nacisnij SEL

Nacisnij i przytrzymaj Funkcja wyptywu jest
- uruchomiona, gaz bedzie
- ptynat dopoki przycisk SEL

Pus¢ SEL Pl-E = napiecie
Lift TIG (spawanie GTAW)

Aby wybra¢ spawanie metoda Lift TIG:
Czynnosé i Wizualizacja

-C

Nacisnij kilka razy przycisk MODE
az zaswieci sie dioda LED powyzej

Gdy przycisk rodzaju pracy jest ustawiony w potozeniu

Lift TIG, funkcje zwigzane ze spawaniem metodg MMA
s3g niedostepne i urzgdzenie jest gotowe do pracy w trybie
Lift TIG. Dla tego rodzaju pracy tuk TIG jest inicjowany
przez dotkniecie elektrody do spawanego materiatu w celu
spowodowania przeptywu pradu zwarcia o matym

oderwanie elektrody od spawanego materiatu.

Polski



HF TIG (spawanie GTAW)
Aby wybrac spawanie metodg HF TIG:

-C o

Nacisnij kilka razy przycisk MODE
az zaswieci sie dioda LED powyzej

Gdy przycisk rodzaju pracy jest ustawiony w potozeniu

HF TIG, funkcje zwigzane ze spawaniem metodg MMA sg
niedostepne i urzgdzenie jest gotowe do pracy w trybie HF
TIG. W tym rodzaju pracy tuk jest zapalany przez funkcje
HF bez dotykania elektrody do spawanego materiatu.
Funkcja HF pozostanie aktywna przez 3 sekundy, jesli tuk
nie zostanie zainicjowany w tym okresie czasu, sekwencja
uruchamiania musi zostac¢ rozpoczeta ponownie.

Moc zaptonu bezdotykowego tuku moze by¢ regulowana
w menu konfiguracji (setup) poprzez zmiane wartosci
opcji 40. Dostepne sg szes$¢ stopnie mocy zaptonu, w
zakresie od 1 (tagodny, odpowiedni dla cienkich
elektrod) do 6 (mocny, odpowiedni dla elektrod grubych).
Warto$¢ domysina dla tej opcji wynosi 3.

Metoda punktowa Spot TIG (spawanie GTAW)
Funkcja spawania metodg punktowg Spot TIG jest
dostepna tylko wtedy, gdy “opcja 10” jest wczesniej
wigczona w Menu Setup.

Aby wybra¢ spawanie metodg punktowg Spot TIG:
Czynnosé ' Wizualizacja

-G |

Nacisnij kilka razy przycisk MODE
az zaswieci sie dioda LED powyzej

Sekwencje spawania metoda Tig

oC

@ %

S
S

Przy kazdym nacisnieciu przycisku
SEL diody LED zapalajg sie
w nastepujacej kolejnosci:
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Ta metoda spawania jest przeznaczona szczegdlnie do
faczenia i spawania cienkich materiatéw. Wykorzystuje
zapton bezdotykowy tuku i natychmiast dostarcza
nastawiong wartos¢ pragdu bez narastania/opadania
pradu. Czas spawania mozna regulowac¢ spustem

lub ustawi¢ za pomocga elementu sterujgcego czasem
spawania punktowego.

Jesli czas spawania punktowego (“opcja 11” w Menu
Setup) jest aktywowany z menu setup, w celu zmiany

czasu spawania:
Vv
G
Ly

__________ Czynnos¢ ;  Wizualizacja
W stanie Ja+owym, przed Napiecie

o____.___Spawaniem_ _ - ...
Nacisnij SEL M
SFP0

W tym momencie czas spawania moze by¢ wyregulowany
za pomocg pokretta nastawu czasu spawania. Ustawienie
czasu spawania metodg punktowg na 0 spowoduje
wytgczenie funkcji czasu statego i czas spawania bedzie
regulowany przy pomocy spustu uchwytu TIG.

UWAGA: Moc zaptonu bezdotykowego jest regulowana
przy pomocy opcji 40 w menu konfiguracji (setup),
zgodnie z opisem powyzej, w rozdziale dot. spawania
metoda HF Tig.

Wiecej informaciji n/t opcji wigczania/wylgczania znalez¢
mozna w rozdziale “Menu setup”.

Polski

PREFLOW (Czas doptywu gazu)

W trybach spawania metodg TIG, funkcja

ta kontroluje czas doptywu gazu ostonowego.
Nie jest uzywana w metodzie spawania MMA.

START CURRENT (Prad startowy)

Funkcja ta kontroluje prad startowy po
rozpoczeciu spawania metodg TIG. Informacje
n/t rozruchu, znalez¢ mozna ponizej w rozdziale
“Sekwencije trybdw pracy”.

UPSLOPE (Narastanie pradu)

W trybach spawania TIG, funkcja ta kontroluje
narastanie liniowe prgdu od uruchomienia do
czasu gdy prad osiggnie nastawiong wartosé.
Informacje o wigczaniu funkcji czasu narastania
pradu znalez¢ mozna ponizej w rozdziale
“Sekwencije trybow pracy”. Funkcja nie jest
uzywana w metodzie spawania MMA

SET CURRENT (Nastawianie wartosci prgdu)
Funkcja ta stuzy do nastawiania odpowiedniego
prgdu spawania.

4a

DUTY CYCLE (PULSING ON-TIME) (Cykl pracy -
Pulsacja w okreslonym czasie)

Gdy ta funkcja jest wtgczona, kontroluje pulsacje
pradu w okre$lonym czasie. Podczas trwania tego
okresu prad spawania jest rowny nastawionej
wartosci.

4b

CZESTOTLIWOSC

Kiedy wtgczona jest funkcja pulsu, kontroluje ona
czestotliwos$¢ pulsacji, ktéra jest falg o przebiegu
prostokatnym pokazang na schemacie powyzej
(Hz).

4d

BACKGROUND (Baza)

Kiedy wtgczona jest funkcja pulsu kontroluje ona
pulsujacy prad bazy. Jest to prad
reprezentowany przez dolng cze$¢ fali pulsu.

DOWNSLOPE (Opadanie pradu)

W trybach spawania metoda TIG, funkcja ta
kontroluje liniowe opadanie prgdu od wartos$ci
nastawionej do pradu krateru. Informacje o
wigczaniu funkgji czasu Opadania pradu znalez¢é
mozna ponizej w rozdziale “Sekwencja trybow
pracy”. Funkcja nie jest uzywana w metodzie
spawania MMA.

Polski



6 | CRATER (Krater)

Funkcja ta kontroluje koricowg warto$¢ pradu po
czasie opadania. Wiecej informacji o dziataniu
funkgji Krater znalez¢ mozna ponizej w rozdziale
“Sekwencije trybow pracy”.

7 | POSTFLOW

(Czas wyptywu gazu po wygaszeniu tuku)

W trybach spawania metoda TIG, funkcja

ta kontroluje czas wyptywu gazu ostonowego

po wygaszeniu tuku. Nie jest uzywana w metodzie
MMA.

Podczas spawania przycisk Sel jest niedostepny dla

nastepujgcych funkgji:

e Prad spawania

e Zmiana wartosci Cyklu pracy (%), Czestotliwosci
(Hz) i pradu Bazy (A), jest mozliwa tylko wtedy, gdy
aktywna jest funkcja Pulsacji (A).

Nowa warto$¢ parametru jest automatycznie
zapamietywana.

Sekwencje trybow pracy TIG

Spawanie metoda TIG moze by¢ wykonywane w trybie
2-taktowym lub 4-taktowym. Charakterystyczne sekwencje
dziatania tych trybdw pracy sg opisane ponizej.

Uzywane symbole - Legenda:
gfl Przycisk uchwytu
@ Prad wyjsciowy

t.ﬁ Czas doptywu gazu

ﬂ Gaz

ﬁu Czas wyptywu gazu po wygaszeniu tuku

Sekwencja 2-taktowa
Aby wybrac sekwencje 2-taktowa:

) . @e

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci
sie dioda LED umieszczona powyzej

W trybie 2-taktowym w metodzie TIG, wystgpi nastepujaca
sekwencja spawania.

Polski

1. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG aby
rozpoczg¢ sekwencje. Urzgdzenie otworzy zawér
gazu i rozpocznie si¢ przeptyw gazu ostonowego.
Po zakonczeniu doptywu gazu, w celu usuniecia
powietrza z weza uchwytu, wigczone zostanie
wyjscie urzadzenia. W tym czasie nastepuje zapton
tuku zgodnie z wybrang metoda spawania.

Po zapaleniu tuku prad spawania bedzie narastat
do kontrolowanej wartosci, lub okreslonego czasu
narastania pradu, do momentu gdy osiggnieta
zostanie wartos$¢ pragdu spawania.

Jesli spust uchwytu TIG zostanie zwolniony w
trakcie czasu narastania, fuk zostanie natychmiast
przerwany i wyjscie urzgdzenia zostanie wytgczone.

2. Zwolnij spust uchwytu TIG aby przerwa¢ spawanie.
Urzadzenie obnizy prad wyjsciowy do kontrolowanej
wartosci lub okreslonego czasu opadania pradu,
do momentu gdy osiagniety zostanie prad krateru
| wyjscie zostanie wylgczone.

Po wygaszeniu tuku, zawér gazu pozostanie otwarty

aby umozliwi¢ przeptyw gazu ostonowego
do rozgrzanej elektrody i spawanego materiatu.

Ia) (1)
= 4’

Ay

5 ﬂ

I L

Jak pokazano na schemacie powyzej, mozliwe jest
nacisniecie i przytrzymanie spustu uchwytu TIG po

raz drugi podczas czasu opadania pradu aby zakonczy¢
funkcje opadania czasu pradu i utrzymacé prad spawania
na poziomie pradu krateru. Po zwolnieniu spustu uchwytu
TIG wyjscie zostanie zamkniete i rozpocznie sie czas
koncowego przeptywu gazu. Sekwencja 2-taktowa

z wytaczong funkcja restart, jest fabrycznym
ustawieniem domysinym.

©

Sekwencja 2-taktowa z opcjq Restart
Aby wybra¢ sekwencje 2-taktowg z restartem:
Czynnos¢ ! Wizualizacja

Zobacz rozdziat ponizej “Menu Setup”

nastepnie:

””””””” Q\
) ;

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci

sie dioda LED umieszczona powyzej

Jesli opcja 2-taktowa z restartem jest wigczona z menu
setup, wystgpi nastepujgca sekwencja:

Polski
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1. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG aby
rozpoczg¢ sekwencje, jak opisano powyzej.

2. Zwolnij spust uchwytu TIG aby rozpoczg¢ funkcje
opadanie pragdu. W tym czasie nacisnij i przytrzymaj
spust uchwytu TIG aby ponownie rozpoczgé
spawanie. Prad wyjsciowy bedzie narastat ponownie
do kontrolowanej wartosci az osiggniety zostanie prad
spawania Sekwencja bedzie powtarzana tyle razy ile
to bedzie konieczne. Po zakonczeniu spawania zwolnij
spust uchwytu TIG. Gdy osiggniety zostanie prad
krateru wyjscie urzgdzenia zostanie zamkniete.

Sekwencja 4-taktowa
Aby wybra¢ sekwencje 4-taktowa:
Czynnosé Wizualizacja

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci
sie dioda LED umieszczona powyzej

W trybie 4-taktowym w metodzie spawania TIG, wystgpi
nastepujgca sekwencja spawania.

[} @ €] @

=yt b

A

L

.
r
I

1. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG aby
rozpoczg¢ sekwencje. Urzgdzenie otworzy zawodr
gazu i rozpocznie sie przeptyw gazu ostonowego.
Po czasie doptywu gazu, w celu usuniecia powietrza
z weza uchwytu, witgczone zostanie wyjscie
urzagdzenia. W tym czasie nastepuje zapton tuku
zgodnie z wybrang metodg spawania. Po zapaleniu
tuku prad spawania bedzie miat wartos$¢ pradu
startowego. Taki stan bedzie utrzymany tak dtugo
jak to bedzie konieczne.

Jesli prad startowy nie jest konieczny, nie
przytrzymywaé spustu uchwytu TIG tak jak to opisano
wczesniej. W tym stanie urzgdzenie przejdzie od
Kroku 1 do Kroku 2 kiedy to nastapi zapton tuku.

Polski 10

2.  Zwolnienie spustu uchwytu TIG rozpoczyna funkcje
narastania pradu. Prad wyj$ciowy bedzie narastat
do kontrolowanej wartosci lub okreslonego czasu
narastania, az osiggniety zostanie prad spawania.
Nacisniecie spustu uchwytu podczas czasu
narastania spowoduje natychmiastowe przerwanie
tuku i wyjscie urzgdzenia zostanie wytgczone.

3. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG kiedy
gtébwna czesc¢ procesu spawania bedzie
zakonczona. Urzgdzenie bedzie teraz obniza¢ prad
wyjsciowy do kontrolowanej wartosci lub do
okreslonego czasu opadania pradu, az osiggniety
zostanie prad krateru.

4. Prad krateru moze by¢ utrzymywany tak dtugo jak
jest to konieczne. Po zwolnieniu spustu uchwytu
TIG wyjscie urzadzenia zostanie wytgczone
| rozpocznie sie przeptyw kohcowy gazu.

~ (3A)
[l=
H

e N
5

——

Jak pokazano na
schemacie, po szybkim
nacisnieciu i zwolnieniu
spustu uchwytu TIG
poczawszy od kroku 3A,
mozliwe jest nacisniecie i
przytrzymanie spustu
uchwytu TIG jeszcze

raz aby zakonczy¢

czas opadania pradu

| utrzymacé prad wyjsciowy
na poziomie pradu krateru.
Po zwolnieniu spustu
uchwytu TIG wyjscie
zostanie wytgczone.

| —L

Sekwencja 4-taktowa z restartem jest fabrycznym
ustawieniem domysinym.

Sekwencja 4-taktowa z opcja restartu
Aby wybrac sekwencje 4-taktowg z restartem:
Czynnos¢ ! Wizualizacja

Zobacz rozdziat ponizej “Menu Setup”

nastepnie:

<

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci
sie dioda LED umieszczona powyzej

Jesli funkcja 4-taktowa z restartem jest wtgczana z menu
setup, sekwencja dla krokow 3 i 4 bedzie nastepujgca
(kroki 1 i 2 nie sa modyfikowane przez opcje restartu):

) @ ®) ) @A)
()=
¢ H

I

3. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG. Urzgdzenie
bedzie teraz obniza¢ prad wyjsciowy do kontrolowanej
wartosci lub do okreslonego czasu opadania pradu,
az osiggniety zostanie prad krateru.

Polski



4. Zwolnij spust uchwytu TIG. Prad wyjsciowy bedzie Sekwencja Bi-Level (A1/A2)

ponownie narastat do wartosci prgdu spawania, Funkcja Bi-Level jest wybieralna tylko wtedy, gdy “opcja
podobnie jak w kroku 2, aby kontynuowa¢ spawanie. 20" jest wczesniej wigczona w menu konfiguracji (setup).
Po catkowitym zakonczeniu spawania, zastosuj Aby wybra¢ sekwencje Bi-Level
nastepujgcg sekwencje zamiast kroku 3 opisanego Czynnos¢ : Wizualizacja

powyzej. B} :
3A. Szybko nacisnij i zwolnij spust uchwytu @ :

TIG. Urzadzenie bedzie teraz obniza¢ prad Naciénij kilkakrotnie az zaswieci
wyjsciowy do kontrolowanej wartosci lub do sie dioda LED umieszczona powyzej
okreslonego czasu opadania pradu, az
osiagniety zostanie prad krateru i wyjscie
zostanie wytgczone. Po wygaszeniu tuku
rozpocznie sie przeptyw koncowy gazu.

W tej sekwencji tuk jest zapalany podobnie jak w sekwenc;ji
4S, oznacza to, ze kroki 1 i 2 sg takie same.

3. Szybko nacisnij i zwolnij spust uchwytu TIG.

Jak pokazanona , o w Urzadzenie przetgczy pradu z poziomu A1 do A2
sch.e’m.ac[e ' PO szypklr_n p= \% \$ ‘f (prad bazy). Za kazdym razem gdy ta czynnosé
nacisnieciu i zwolnieniu — bedzie powtarzana prad bedzie przetaczany miedzy
spustu uchwytu TIG ‘ dwoma poziomami.

pogz qwszy od krgkg 3’. \I_/— 3A. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG
mozliwe jest nacisnigcie © kiedy gtéwna cze$é procesu spawania jest

| przytrzymanie spustu zakonczona. Urzadzenie bedzie teraz obnizaé¢
uchwytu TIG jeszcze raz prad wyjsciowy do kontrolowanej wartosci lub
aby zakonczyc czas . do okreslonego czasu opadania pradu, az
opadania pradu | utrzymac

or osiagniety zostanie prad krateru. Prad krateru
prad wyjsciowy na ﬂ bedzie utrzymywany tak dtugo jak to bedzie
poziomie pradu krateru. konieczne.

Po zwolnieniu spustu
uchwytu TIG prad wyjsciowy bedzie narastat do wartosci
pragdu spawania, podobnie jak w kroku 4, aby
kontynuowac spawanie. Po zakonczeniu gtéwnej czesci
procesu spawania przejdz do kroku 3.

UWAGA: Opcja restart i funkcja pulsu nie sa dostepne
dla sekwencji trybu pracy Bi-Level.

Jak pokazano na
schemacie, po szybkim (=
nacisnieciu i zwolnieniu ‘ H H
spustu uchwytu TIG ‘,

poczgwszy od kroku 3A,
mozliwe jest nacisniecie @
| przytrzymanie spustu

uchwytu TIG jeszcze raz
aby zakonczyé ﬁ“
czas opadania pradu

| przerwaé spawanie. D —l_
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Menu Setup Lista opcji menu

Menu setup zawiera wigcej parametréw ukrytych, ktére 00 Punkt wyjscia

sg niewidoczne z gtéwnego panelu sterowania. 01 2-takt restart

Aby wej$¢ do menu Setup: 02 4-takt restart

Nacisng¢ i przytrzymac przyciski “SEL” i “MODE” 10 Spawanie punktowe
11 Staly czas spawania punktowego
+
20 Bi-Level
Przytrzymaj wcisniety przycisk “SEL” + “MODE” dopoki
na wyswietlaczach nie pojawi sie “SET UP” 30 Pedat
Vv A 40 Moc zaptonu tuku

11zl

99 Przywrdé wartosé domysing

L/l

Aby zmieni¢ ustawienie nacisnij SEL, nastepnie obracaj
koder (pokretto nastawu pradu spawania) aby zmienia¢
ustawienia, nacisnij ponownie przycisk SEL aby
zaakceptowaé nowg wartoscé.

Teraz wyswietla sie numer

opcji “00” Nic sie nie wyswietla

Wybierz zgdang opcje: na lewym
wyswietlaczu pojawia sie numer opcji
&

ﬂN\

/
(@}
N e

Nastepnie nacisnij “SEL” aby potwierdzi¢

A
L/

Wiaczanie/wytgczanie (ON / OFF) (lub 1/2/ 3/ 4 tylko
dla opc;ji 40)

Teraz wigcz lub wytgcz lub zmien opcje: na prawym
wyswietlaczu pokazany jest status opc;ji
ﬂN\

naciskajac przycisk “SEL”

-C

Aby wyjs¢ z menu setup wybierz opcje 00 i przytrzymaj
przycisk SEL wcisniety przez 5 sekund az wznowione
zostanie normalne dziatanie.

oC

e /fs\
Vs

Zapisz zgdang opcj

Polski 12 Polski



Kody btedéw oraz wykrywanie

i usuwanie usterek

Jesli pojawia sie btad, wytgczy¢ urzadzenie, zaczekaé
kilka sekund, nastepnie wigczyc¢ je ponownie. Jesli btad
utrzymuje sie, konieczna jest konserwacja. Prosimy
skontaktowac sie z najblizszym centrum obstugi
technicznej lub Lincoln Electric i poda¢ kod btedu
wyswietlajgcy sie na wyswietlaczu Przedniego Panelu.

El’!‘

Tabela kodéw biedow

Napiecie zasilania przekroczone

*(®Dioda LED migocze.

Sygnalizuje przekroczenie dopuszczalnej
01 wartosci napiecia zasilania i zatgczenie
funkcji ochronnej; urzgdzenie uruchamia sie
automatycznie ponownie, gdy napiecie
zasilania wréci do odpowiedniego poziomu.

Blokada napigcia inwertera

@ Diody LED migocza

naprzemiennie.
Sygnalizuje, ze wykryto biad
06 Wewnetrznego Napiecia Pomocniczego.

Co zrobic¢:

o Wyitgczy¢ a nastepnie wigczy¢ wigcznik
gtébwnego zasilania aby ponownie
uruchomic¢ urzgdzenie.

Usterka wentylatora
Wentylator chtodzgcy jest zablokowany lub
uszkodzony.

Co zrobi¢:

¢ Wylgcz wigcznik gtdwnego zasilania
| sprawdz czy topatki wentylatora nie
zostaty zablokowane.

/1 OSTRZEZENIE

e NIE WOLNO OTWIERAC URZADZENIA!
Sprawdzi¢ wentylator, zagladajac przez

10 szczeliny wentylacyjne wilotu powietrza
umieszczone w tylnej czesci urzadzenia.

e NIE WKLADAC ZADNYCH
PRZEDMIOTOW DO SZCZELIN
WENTYLACYJNYCH!
Niebezpieczenstwo porazenia pradem.

o Wigcz wigcznik zasilania aby ponownie
uruchomic¢ urzgdzenie i wykonaj prébe
spawania, aby sprawdzi¢ czy wentylator
uruchomi sie.

Jesli wentylator nie dziata, konieczny jest
przeglad serwisowy

Usterka chiodnicy

1 Ciecz chtodzaca nie przeptywa prawidtowo
przez uchwyt. Wiecej informaciji znalez¢
mozna w instrukcji obstugi chtodnicy

Polski
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Przeglady Okresowe

& OSTRZEZENIE
Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i czynnosci
konserwacyjnych w najblizszym serwisie lub w firmie
Lincoln Electric. Dokonywanie napraw przez osoby lub
firmy nieposiadajgce autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

Czestotliwos¢ przeglgdow okresowych uzalezniona jest
od warunkéw pracy urzadzenia. Kazde zauwazone
uszkodzenie musi by¢ niezwlocznie zgtaszane.

e Sprawdz przewody, wtyki i gniazda przytgczeniowe.
Wymien jezeli jest to konieczne.

e Utrzymuj urzgdzenie w czystosci. Uzywaj suchej
szmatki do wycierania obudowy oraz szczelin
wentylacyjnych.

& OSTRZEZENIE
Nie otwieraj tego urzadzenia i nie dokonuj w nim
zadnych zmian. Urzadzenie musi by¢ odtgczone od

zasilania podczas przegladéw i napraw. Po kazdej
naprawie nalezy wykonac odpowiedni test
sprawdzajgcy.

Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest
produkcja i sprzedaz wysokiej jakosci urzadzen
spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzgdzen
do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb
klientow, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan. Klient
moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczgce zastosowania naszych produktéw w jego
konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania
naszych klientéw na podstawie informacji przez nich
przekazanych oraz wedtug najlepszej wiedzy na temat
rozpatrywanego =zastosowania, jakg posiadamy w
danym momencie. Nie jesteSmy jednak w stanie
zweryfikowac informacji nam przekazanych ani oceni¢
wymagan technicznych w kazdym  konkretnym
przypadku. Nie gwarantujemy tego w szczegoélnosci, gdy
potrzeby klienta zbytnio odbiegajg od standardu
zastosowan. W zwigzku z tym Lincoln Electric nie jest w
stanie zagwarantowaé tego rodzaju porad i nie ponosi
odpowiedzialnosci za tego rodzaju informacje czy
porady. Co wiecej, udzielenie tego rodzaju informacji i
porad nie stanowi, nie przediuza, ani nie zmienia
zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych produktow.
W odniesieniu do tego rodzaju informacji i porad nie
udzielamy w szczegélnosci zadnej gwarancji wyraznej
lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek dorozumianej
gwarancji przydatnosci do celéw handlowych lub do
innych szczegdlnych zamierzen klienta.

Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale
wybor i wykorzystanie produktow sprzedanych przez
Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i
wytgcznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele
czynnikéw poza kontrolg Lincoln Electric ma wpltyw na
wyniki osiggniete przy zastosowaniu réznych typow
metod produkcji i wymagan serwisowych.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian.
Informacje zawarte w niniejszej publikacji sg aktualne w
momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej
wiedzy. Wszystkie aktualne informacje mozna znalez¢
na stronie www.saf-fro.com.

Polski



Lista parametréw i programy zapisane fabrycznie w pamieci
Lista parametréow i program konfiguracji fabryczne;:

Zakres Wartosci . N_azwa L.
wyswietlanego | Wyswietlana
arametru $6
/ -y Y p v warlt\osc
Konfiguracja fabryczna ( . ¥ [ (R ] [ LIt ]
Ly Ly
Parametr (P99) \N ¢
Czas 0.1 0 — 5s (skok 0.1s) P E Aktgalme
As — 5s (skok 0.1s wybrana
doptywu gazu r wartosé
e LiftTIG2-takt:22A L] Nie reguluje sie Aktualnie
Lift TIG 4-takt: 100% r
Prad startowy HF TIG 2-takt: 100% 5 200% Sl H W‘;V'Ytg"s,%”&)
HF TIG 4-takt: 100%
Czas ] Aktualnie
narastania 0.5s 0 — 5s (skok 0.1s) L'PS wybrana
pradu wartos¢
Wartos¢ 5 — 270A (Stick) (315DC) Napiecie na Aktualnie
nastawiona 5A 5 — 300A (TIG) (315DC) sworzniach wybrana
pradu 5 — 400A (415DC) wyj$ciowych warto$¢ (A)
10 — 90% (skok 5%) )i Aktualnie
Cykl pracy 50% (f>300Hz Cykl pracy=50% 315DC) d!_“_ wybrana
(f>200Hz Cykl pracy=50% 415DC wartos¢ (%)
Czestotliwosé 0.1 — 10Hz (skok 0.1Hz) Aktualnie
0 0.1Hz 10 - 300Hz (skok 1Hz) F'-E wybrana
300 - 500Hz (skok 10Hz) warto$¢ (Hz)
' Aktualnie
Prad tta 30% 10 — 90% (skok 1%) bHL wybrana
wartos¢ (%)
Czas mlX| Aktualnie
opadania Os 0 — 20s (skok 0.1s) duu wybrana
pradu wartos$¢
' Aktualnie
Krater 30% 5-100% L rH wybrana
wartos¢ (A)
Przeptyw M Aktualnie
gazu po 10s 0 — 30s (skok 1s) P S wybrana
wygaszeniu [N ] s
tuku wartos¢
Metoda MMA: programy SOFT i CRISP
Zakres Wartosci . N_azwa L.
wyswietlanego | Wyswietlana
Pty parametru wartosé
/ N v A
/ () \ [y 11l
: \ g [m]uu] 000
Parametr Funkcje \N ¢
QL Aktualnie
Sot | et A Stk e oo e | Warosonastaworaprass | GIIE | b
W metodzie SOFT / CRISP, jest to wartos¢ (A)
P jedyny parametr regulowany przez Aktualnie
I Bl N Ll | o
warto$¢ (A)

METODA TIG SPOT (do ustawienia wczesniej z opcja

10 w menu Setup)

Zakres Wartosci . N_azwa L.
wyswietlanego | Wyswietlana
arametru wartosé
P P v A
'@ ) ] Il
. \ g [m]uu] 000
Parametr Funkcje \N ¢
Tryb pracy = 2-takt
Funkcja restart nie jest wigczona Napiecie na Aktualnie
Prad Czas doptywu gazu = 0s 5 —300A (315DC) PIgCl
: _ sworzniach wybrana
punktowy Czas narastania pradu = Os 5 —400A (415DC) Lo o
. _ wyjsciowych wartosc (A)
Czas opadania pragdu = Os
Czas przeptywu gazu po wygaszeniu tuku = Os
Polski 14 Polski




STALY CZAS TIG SPOT (do ustawienia wczesniej z o

cja 11 menu Setup)

Zakres Wartosci . N_azwa -
wyswietlanego | Wyswietlana
iy parametru wartos¢
7N v A
\®}  |[HER)| 555
Parametr Funkcje N Y 4 b SICe
Czas (] Czas spawania
spawania 0 (reczne uruchomienie) 0 —5s (skok 0.1s) SP’_’ (s)
punktowego

Polski
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WEEE

Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
: \ Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/EC dotyczaca Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i

07/06

Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie
z migdzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wtasciciel urzgdzen powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujgc te wytyczne bedziesz chronit srodowisko i zdrowie czlowieka!

Polski

Wykaz Czesci Zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukciji

¢ Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych kodu (code) nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem jezeli
numeru kodu nie ma na liscie.

e Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzgdzenia z konkretnym
kodem (code).

e Uzyj tylko czeci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem gtéwnym przywotujgcym strone (assembly page) z
indeksem modelu (# znajdz zmiany na rysunku).

Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzadzenia z konkretnym
kodem (code).

Warunki zrealizowania gwarancji

08/18
e W razie stwierdzenia wad Produktu w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien skontaktowac¢ sie z
Lincoln Electric lub autoryzowanym serwisem.
¢ Nalezy skontaktowac¢ sie z lokalnym przedstawicielem handlowym w celu uzyskania pomocy w znalezieniu
autoryzowanego serwisu.

Schemat Elektryczny

Uzyj linstrukcji dostarczonej z maszyng.

Sugerowane Akcesoria

W000260684 315DC /415DC | KIT 25C50 3m

W000011139 315DC /415DC | KIT 35C50 4m

W000260681 315DC /415DC | KIT 50C50 4m

W000260682 315DC /415DC | PROTIG IIIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC /415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5M
W000278404 315DC /415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5M
W000382721 315DC /415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5M
W000278400 315DC /415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC COOLERTIG 3 (315DC)
W000403941 415DC COOLERTIG 4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC/415DC | REMOTE CONTROL 15m

Polski
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KIITOS! Kiitos, etta olet valinnut Lincoln Electric LAATU tuotteita.

e Tarkista pakkaus ja tuotteet vaurioiden varalta. Vaateet mahdollisista kuljetusvaurioista on ilmoitettava valittdomasti
jalleenmyyjalle.

e Tulevaisuutta varten tayta alla oleva lomake laitteen tunnistusta varten. Mallin, Koodin ja Sarjanumeron voit |6ytaa
konekilvesta.

Mallinimi:

SISALLYSLUETTELO
L= R L EST= A I (o ] TR 1
Elektromagneettinen YhteensopivUUS (EMC) ......ooii oottt et e e e e e et e e e e e et ae e e e e e s eeansseeeeaaeas 2
TUNVAIIISUUS ..ottt ettt ettt et eeee e e eeeeeeeeeeeaeeeseseseeeeeeseeeesesnanaeaeaeeeaeaeeeaeaeaeeeaeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeeaees 1
ASENNUS ja KAYLOONJEET ..ottt e e e ettt e e e e e e e ettt e e e e e e s e bbet et e e e e e eaannneneeeaaeeaanas 2
R AT SRS 15
A =T = o LTz 11U TS 1 (=] (o TSR 15
A =1L 810 (=S (U a[U o] (o] [1] =T TN 15
2101 00) o= F= 1Y/ Lo J ORI 15
LiSAVAIUSTESUOSIIUKSIAL. ......eeeeeie ettt e e e ettt e e e e e e e e et e e e e e eeee e e es b e e e e e e seabaeeeeeeeeeanaans 15
Suomi | Suomi



Tekniset Tiedot

SYOTTO

Syoéttéteho Nimelliskuormalla EMC Luokka
6.5kW @ 100% Kuormitusaikasuhde (puikko)
5.1kW @ 100% Kuormitusaikasuhde (TIG)
315DC 8.8kW @ 60% Kuormitusaikasuhde (puikko)
6.1kW @ 60% Kuormitusaikasuhde (TIG)
Syéttdjannite 9.8kW @ 40% Kuormitusaikasuhde (puikko) Taai
400V + 15% 8.1kW @ 40% Kuormitusaikasuhde (TIG) A 53/3618;_‘;
Kolme vaihetta 10.8kW @ 100% Kuormitusaikasuhde (puikko)
7.6kW @ 100% Kuormitusaikasuhde (TIG)
415DC 11.3kW @ 60% Kuormitusaikasuhde (puikko)
9.0kW @ 60% Kuormitusaikasuhde (TIG)
16.4kW @ 35% Kuormitusaikasuhde (puikko)
11.9kW @ 35% Kuormitusaikasuhde (TIG)
KUORMITETTAVUUS 40°C:ssa
Kuormitusaikasuhde . . el s
(Perustuu 10 min. jaksoon) Hitsausvirta Lahtojannite
100% (puikko) 200A 28.0vVdc
100% (TIG) 220A 18.8Vdc
60% (puikko) 250A 30Vdc
315DC 60% (TIG) 250A 20Vdc
40% (puikko) 270A 30.8vdc
40% (TIG) 300A 22.0Vdc
100% (puikko) 280A 31.2vdc
100% (TIG) 300A 22.0Vdc
415DC 60% (puikko) 300A 32Vdc
60% (TIG) 320A 22.8Vdc
35% (puikko) 400A 36.0Vdc
35% (TIG) 400A 26.0Vdc
VIRTA-ALUE
Hitsausvirta-alue Maksimi Tyhjakayntijannite
315DC 5 — 270A (puikko) / 5 — 300A (TIG) 65Vdc (CE malli)
415DC 5 — 400A 12Vdc (AUSTRALIA malli)
SUOSITELLUT KAAPELI- JA SULAKEKOOT
Sulake (hidas) tai Verkkokatkaisin (“D” luokittelu) Koko Syoéttokaapeli
315DC 20A 4x2.5mm?
415DC 30A 4x4mm?
PHYSICAL DIMENSIONS
Korkeus Leveys Pituuus Paino
315DC 405mm 235mm 535mm 24kg
415DC 465mm 290mm 670mm 38kg
Kayttélampatila Varastointilampdétila
-10°C to +40°C -25°C to +55°C
Suomi 1 Suomi



Elektromagneettinen Yhteensopivuus (EMC)

011
Tama kone on suunniteltu voimassa olevien direktiivien ja standardien mukaan. Kuitenkin se saattaa tuottaa
elektromagneettista hairiota, joka voi vaikuttaa muihin jarjestelmiin, kuten telekommunikaatioon (puhelin, radio, ja
televisio) ja turvajarjestelmiin. Nama hairiét voivat aiheuttaa turvaongelmia niihin liittyvissa jarjestelmissa. Lue ja
ymmarra tama kappale eliminoidaksesi tai vahentaaksesi koneen kehittdmaa elektromagneettisen hairion maaraa.

VAROITUS: Tama kone on tarkoitettu toimimaan teollisuusymparistéssa. Kone on asennettava ja sita on

kaytettava taman kayttdohjeen mukaan. Jos elektromagneettisia hairidita ilmenee, kayttajan on ryhdyttava

korjaaviin toimenpiteisiin niiden eliminoimiseksi, jos on tarpeen Lincoln Electricin avulla. Luokan A laite ei

ole tarkoitettu asuintiloihin, joissa on yleinen matalajanniteverkko.  Voi olla vaikeuksia turvata
elektromagneettinen yhteensopivuus naissa tiloissa seurauksena johtuneista ja my6s sateilyista hairidistd. Tama laite ei
ole yhteensopiva |IEC 61000-3-12 standardin kanssa. Jos kone liitetdén yleiseen matalajannite verkkoon, on laitteen
asentajan tai kayttajan vastuulla varmistua, neuvottelemalla verkkotoimittajan kanssa, jos on tarpeen, etta laite voidaan
liittaa.

Ennen koneen asentamista, kayttajan on tarkistettava tyoalue laitteista, joihin voi tulla virhetoimintoja
elektromagneettisten hairididen takia. Ota huomioon seuraava:

e Syottd-, ja hitsauskaapelit, ohjauskaapelit, puhelinkaapelit, jotka ovat tydalueen ja koneen lahella.

Radio ja/tai televisiovastaanottimet ja l1&hettimet. Tietokoneet ja tietokoneohjatut laitteet.

Teollisuusprosessien ohjaus-, ja turvalaitteet. Mittaus-, ja kalibrointilaitteet.

Henkilokohtaiset terveyslaitteet, kuten sydantahdistin tai kuulokoje.

Tarkista tydalueen laitteiden elektromagneettinen immuniteetti. Kayttajan on oltava varma, etta laitteisto tydalueella
on yhteensopiva. Tama voi vaatia lisdsuojaustoimenpiteita.

o Tybalueen mitat riippuvat alueen rakenteesta ja muista toiminnoista.

Harkitse seuraavia ohjeita elektromagneettisten hairididen vahentamiseksi:

o Liitd kone verkkoon tdman ohjeen mukaisesti. Jos hairidita tapahtuu, voi olla syyta tehda lisatoimenpiteita, kuten
syo6ttdon jarjestetty suodatus.

o Hitsauskaapelit pitaisi pitdd mahdollisimman lyhyina ja yhdessa. Jos mahdollista yhdista tydkappale maahan
hairididen vahentamiseksi. Kayttajan on varmistuttava, ettei tydkappaleen liittdaminen maahan aiheuta ongelmia tai
vaaraa henkildkunnalle tai laitteille.

o Kaapeleiden suojaaminen tyalueella voi vahentaa elektromagneettista sateilya tydalueella. Tama voi olla tarpeen
joissakin tilanteissa.

1\ vaROITUS
Luokan A laite ei ole tarkoitettu asuintiloihin, joissa on yleinen matalajanniteverkko. Voi olla vaikeuksia turvata
elektromagneettinen yhteensopivuus néissa tiloissa seurauksena johtuneista ja radiotaajuushairidista.

o AN
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Turvallisuus

01/11

&VAROITUS

Tata laitetta pitda kayttda koulutuksen saanut henkilokunta. Varmista, ettd asennus, kaytto, huolto ja korjaus tapahtuvat

koulutettujen henkil6iden toimesta.

Lue ja ymmarra tdma kayttdohje ennen koneen kayttda. Taman kayttdohjeen

ohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa vakavia henkildvahinkoja, kuoleman, tai laitteen rikkoutumisen. Lue ja

ymmarra seuraavat varoitussymbolien selitykset.

Lincoln Electric ei ole vastuullinen vahingoista, jotka aiheutuvat

virheellisesta asennuksesta, vaarasta yllapidosta tai epdnormaalista kaytosta.

>

VAROITUS: Tama symboli tarkoittaa, ettd ohjeita on noudatettava vakavien henkilévahinkojen,
kuoleman tai laitevahinkojen valttamiseksi. Suojaa itsesi ja muut vahinkojen ja kuoleman varalta.

"B

LUE JA YMMARRA OHJEET: Lue ja ymmarra taman kayttoohje ennen laitteen kayttéa. Kaarihitsaus
voi olla vaarallista. Taman kayttéohjeen ohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa vakavia
henkilévahinkoja, kuoleman tai laitevahinkoja.

A

SAHKOISKU VOI TAPPAA: Hitsauslaite kehittaa korkean jannitteen. Al koske puikkoon tai
maattopuristimeen, tai tydkappaleeseen kun laite on kdynnissa. Erista itsesi puikosta, elektrodista ja
maattopuristimesta ja tydkappaleesta.

J
°

Y

SAHKOLAITE: Ennen kuin korjaat tai huollat laitetta, irrota se verkosta. Maadoita laite paikallisten
maaraysten mukaan.

I
°

SAHKOLAITE: Tarkista syottékaapeli, elektrodi ja hitsauskaapelit saanndllisesti. Mikali havaitset
eristevikoja, vaihda kaapelit valittdmasti. Ala aseta puikonpidintd suoraan hitsauspdydalle, tai muuhun
paikkaan, joka on kosketuksessa maattopuristimeen, valokaaren valttamiseksi.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA: Sahkévirran kulkiessa johtimen
I&pi, muodostuu sadhko-, ja magneettikenttia (EMF). EMF-kentat voivat hairitd sydamentahdistimia ja
henkildn, jolla on syddmentahdistin, pitda neuvotella ensin 1adkarinsa kanssa ennen laitteen kayttda.

CE-YHTEENSOPIVUUS: Tama laite tayttda EU:n direktiivien vaatimukset.

PR

KEINOTEKOINEN OPTINEN SATEILY: EU direktiivin 2006/25 ja EN 12198-standardin vaatimusten
mukaisesti, laite kuuluu luokkaan 2. Sen vuoksi on kaytettava EN169-standardin
vaatimuksenmukaista henkilékohtaista suojainta, jonka tummuusaste on enintaan 15.

KAASUT JA HUURUT VOIVAT OLLA VAARALLISIA: Hitsaus tuottaa terveydelle haitallisia kaasuja ja
huuruja. Valta hengittdmasta naita kaasua ja huuruja. Naiden haittojen valttdmiseksi on
huolehdittava riittdvasta tuuletuksesta tai savunpoistosta, jotta kaasut ja huurut eivat joudu
hengitysilmaan.

KAAREN SATEILY VOI POLTTAA: Kayta hitsatessasi tai katsellessasi hitsaamista suojalaseja, joissa
on riittava suodatus ja, jotka suojaavat silmat kipindilta ja sateiltd. Kayta sopivaa tulenkestavasta
materiaalista valmistettua vaatetusta suojataksesi itsesi ja avustajasi ihoa palamasta. Suojaa muu
henkildkunta sopivalla ei-palavalla suojalla ja varoita heitd katsomasta kaareen ja altistumasta
kaarisateilylle.

HITSAUSKIPINAT VOIVAT AIHEUTTAA TULIPALON TAI RAJAHDYKSEN: Siirra kaikki palonarat
materiaalit hitsausalueelta ja pidé sammutin kasilld. Roiskeet voivat lentéa pienisté aukoista
lahialueelle. Ala hitsaa sailidita, tynnyreité tms., ennen kuin on varmistettu, ettei imassa ole
tulenarkoja tai myrkyllisia kaasuja. Ala koskaan kéayta laitetta, jos huoneessa on syttyvia kaasuija,
hdyryja tai nesteita.

HITSATUT KAPPALEET VOIVAT POLTTAA: Hitsaus tuottaa paljon [ampda. Kuumat pinnat ja
tydalueella olevat materiaalit voivat aiheuttaa vakavia palovammoja. Kayta hanskoja ja pihteja
siirtdessasi tai koskettaessasi tydkappaletta.

TURVAMERKKI: Tama laite soveltuu hitsausvirtalahteeksi ymparistodn, jossa on lisdantynyt
sahkoiskun vaara.

BoNE & s

LAITTEEN PAINO YLI 30kg: Siirra tama laitteisto varovasti ja toisen henkilon avustuksella.
Nostaminen voi olla vaarallista terveydellesi.

Suomi
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KAASUPULLO VOI RAJAHTAA, JOS SE VAURIOITUU: Kayta vain kaasupulloja, jotka sisaltavat
menetelmélle soveltuvaa suojakaasua. Pida pullo pystyssé ja ketjulla varmistettuna telineessa. Al
siirrd kaasupulloa mikali sen suojakorkki on irti. Alé anna puikonpitimen, maattopuristimen eika
minkaan muunkaan osan, jossa on sahkoa, koskettaa pulloa. Kaasupullot tulee sijoittaa paikkaan,
missa ne eivat paase vahingoittumaan ja missa niihin ei kohdistu hitsauslampa tai roiskeita.

VAROITUS: Suurtaajuus, jota kaytetdan kosketuksettomaan sytytykseen TIG:ssa (GTAW) aiheuttaa
hairidita suojaamattomiin tietokonelaitteisiin, ja teollisuusrobotteihin. TIG (GTAW) hitsaus saattaa
hairita puhelinjarjestelmia, radio-, ja TV - lahetysta.

Valmistaja varaa oikeuden muuttaa ja/tai parantaa laitteen ominaisuuksia tarvitsematta paivittdd samanaikaisesti

kayttajan kasikirjaa.

Asennus ja Kayttoohjeet

Lue koko tdma kappale ennen koneen asennusta tai
kayttoa.

Sijoitus ja ymparisto

Kone toimii ankarassa ymparistdssa. On kuitenkin
tarkeaa noudattaa yksinkertaisia suojausohjeita

koneen pitkan ian ja luotettavan toiminnan takaamiseksi.

o Al4 sijoita konetta alustalle, joka on kallellaan
enemman kuin 15° vaakatasosta.

o Al3 kéyta konetta putkien sulatukseen.

o Kone on sijoitettava siten, ettéd ilma paasee
kiertdmaa vapaasti iimaventtiileista sisdan ja ulos.
Al peita konetta paperilla, kankaalla tai rievuilla, kun
se on kytketty paalle.

o Koneen sisélle joutuvan lian ja pdlyn maara
on pidettdva mahdollisimman pienena.

o Koneen suojausluokka on IP23. Pida kone
mahdollisimman kuivana alaka sijoita sitd kosteisiin
paikkoihin tai latakon paalle.

e Sijoita kone etaalle radio-ohjatuista laitteista.
Normaali toiminta voi haitata |ahell& olevien radio-
ohjattujen laitteiden toimintaa ja voi aiheuttaa
loukkaantumisia tai konerikkoja. Lue kappale
"Elektromagneettinen yhteensopivuus" tasta
ohjekirjasta.

o Ala kdyta ymparistdssé, jonka lampdétila
on korkeampi kuin 40°C.

Syéttéjannite
Tarkista syottéjannite, vaiheluku ja taajuus ennen
kuin kytket koneen paalle. Koneen oikea syoéttdjannite
ilmenee tdman kayttéohjeen teknisista tiedoista ja
konekilvesta. Huolehdi, etta kone on maadoitettu.

Huolehdi, etta virtajohtojen syéttdvirtalahteesta saama
tehon maara on riittdva koneen normaalia toimintaa
varten. Sulakkeen nimellisteho ja kaapelipaksuudet
on ilmoitettu taman kayttéohjeen teknisissa tiedoissa

Koneet on suunniteltu kaytettaviksi moottorikayttoisilla
generaattoreilla edellyttden, ettd generaattori pystyy
tuottamaan téssa ohjekirjan teknisissa tiedoissa mainitut
riittdvan jannitteen, taajuuden ja tehon. Generaattorin on
lisaksi taytettava seuraavat ehdot:

e Vac-huippujannite: alle 670V

e Vac-taajuus: 50 - 60Hz
¢ RMS- jannite AC-aallolla: 400Vac + 15%

Suomi

On tarkeéa tarkistaa ndméa ominaisuudet, koska monet
moottorikayttdiset generaattorit tuottavat korkeita
jannitepiikkeja. Hitsauskoneen kayttd generaattoreilla,
jotka eivat tayta naita ehtoja ei ole suositeltavaa

ja voi vahingoittaa konetta.

Lahtoliitannat

Twist-Mate™.-pikaliittimia kaytetdan kaapeleiden

littmiseen koneeseen. Seuraavissa kohdissa on

lisatietoja koneen liittdmiseksi puikkohitsauskayttéon

(MMA) tai TIG-hitsauskayttéon (GTAW).

e (+) Positiivisen navan pikaliitin: Positiivinen napa
hitsauskaapelille.

¢ (-) Negatiivisen navan pikaliitin: Negatiivinen napa
hitsauskaapelille.

Puikkohitsaus (MMA)

Tahan koneeseen ei kuulu puikkohitsaussarjan
kaapeleita, mutta ne ovat ostettavissa erikseen.
Saat lisétietoja Lisavarusteet-kappaleesta.

Paata ensin kaytettava puikon napaisuus. Katso oikea
napaisuus puikkoluettelosta tai puikkopakkauksesta.
Kytke sitten kaapelit koneen asianomaisiin liittimiin.
Alla olevassa kuvassa esitetdan kaapelien liittdminen,
kun puikon napaisuus on DC(+).

Liitd puikkokaapeli koneen plus (+) napaan

ja maattokaapeli miinus (-) napaan. Tydnna liitin
naarasliittimeen ja kdanna noin 1/4 kierrosta
myotapaivaan. Ala ylikirista.

Vaihda kaapelit DC(-)-hitsausta varten, siten,

ettd puikkokaapeli tulee koneen miinus(-) napaan
ja maattokaapeli plus(+) napaan.
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TIG-hitsaus (GTAW)

Tahan koneeseen ei kuulu TIG-hitsauksessa tarvittavaa
TIG-poltinta, mutta se on ostettavissa erikseen. Saat
lisatietoja Lisavarusteet-kappaleesta.

Suurin osa TIG-hitsauksesta tehdaan tasavirralla miinus
(-)-napaisena. Mikali tarvitsen tasavirtaa plus (+) —
napaisena, vaihda kaapelien kytkennat koneessa.

miinus (-)-napaan ja
maattokaapeli plus (+)-napaan.

€
Tydnna liitin naarasliittimeen
ja k&énna noin 1/4 kierrosta A
myotapaivaan. Ala ylikirista.
Lopuksi liité TIG-polttimesta
tuleva kaasuletku koneen etupuolella sijaitsevaan
suojakaasupullon liittimeen (B). Mikali liittamiseen
tarvitaan lisaliitin, sellainen 16ytyy pakkauksesta. Liita
seuraavaksi koneen takana sijaitseva liitin kaytettavan
kaasun kaasusailion saatimeen. Tarvittavat laitteet
sisaltyvat pakkaukseen. Kytke TIG-polttimen liipaisin
koneen etupuolella sijaitsevaan liipaisimen liittimeen (A).

Kytke polttimen kaapeli koneen B

TIG-hitsaus vesijadhdytteista poltinta
kayttamalla

Koneeseen voidaan liittda jaahdytysyksikko:
e COOLER-3 315DC-koneisiin

e COOLER-4 415DC-koneisiin

Jos koneeseen kytketdan yllamainittu COOLER-yksikkd,
se kaynnistyy ja sammuu automaattisesti, milla taataan
polttimen jaahdytys. Puikkohitsauksen aikana jaahdytin
on sammutettu.

Tahan koneeseen ei kuulu jadhdytetty TIG-poltin, mutta
sellainen on ostettavissa erikseen. Katso lisatietoja
Lisavarusteet-kappaleesta.

&VAROITUS
Koneen takaosassa on sahkolitin  COOLER-yksikkoa
varten. Tama liitin on tarkoitettu VAIN edelld mainitun
COOLER-yksikon liittdmiseen.

1\ vaAROITUS
Ennen  jaahdytysyksikon  liittdmistd  koneeseen,
ja kayttoa, tutustu jaahdytysyksikon mukana toimitettuun
kayttboppaaseen.
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Kaukosaadinliitanta

Katso Lisavarusteet-kappaletta, jossa

on lista saatavilla olevista kaukosaatimista. Jos
kaukosaadinta kaytetaan, se liitetaan

koneen etuosassa olevaan

kaukosaatoliitimeen. Kone tunnistaa

automaattisesti kaukosaatimen, kaukosaaté LED syttyy,
ja kone kytkeytyy kaukosaatétoiminnalle. Lisaa tietoa
tasta toiminnosta on seuraavassa kappaleessa.

Takaseina

A. Paakytkin: Kytkee virran
paalle ja pois paalta. b

B. Syottékaapeli: Liitetdan
verkkoon. A

C. Tuuletin: Al3 tuki C
tuulettimen aukkoa tai
aseta siihen suodatinta.
Erikoistuuletustoiminto
(F.A.N.(Fan as needed))
kaynnistdd/sammuttaa tuulettimen. Kun kone
kaynnistetaan, tuuletin kdynnistyy vain kdynnistyksen
ajaksi (muutamaksi sekunniksi). Tuuletin kaynnistyy
hitsauksen kaynnistyttya ja toimii jatkuvasti kun
koneella hitsataan. Jos koneella ei hitsata yli 77
minuuttiin, tuuletin siirtyy vihreaan tilaan.

Vihrea tila

Vihrea tila-toiminnossa kone siirtyy valmiustilaan,
jossa:

o Virransyo6ttd on katkaistu

Tuuletin on pysahtynyt

Vain virran merkkivalo palaa

"V" ja "A"-ndytbissa nakyy liikkuva punainen viiva

Tama vahentaa koneeseen kulkeutuvan lian maaraa
ja pienentaa virrankulutusta.

Voit palauttaa koneen hitsaustilaan painamalla TIG-
polttimen liipaisinta tai painamalla mita tahansa
painiketta tai kaantamalla virransaatonuppia.

HUOM.: Vihreén tilan pitk&aikaisen kayton edellytys:
kunkin 10 minuuttia kestévan jatkuvan Vihreén tilan
kayton jalkeen tuuletin on kdynnissa 1minuutin ajan.

HUOMAA: Jos koneeseen on liitetty COOLER TIG-
poltin, se sammuu automaattisesti koneen siirtyessa
vihreaan tilaan.

D. Kaasuliitin: TIG-suojakaasun liitin. Kayta toimitettua
litintd koneen kytkemiseksi kaasuldhteeseen.
Kaasusailidssa on oltava asennettuna paineensaadin
ja virtausmitta.

E. COOLER-yksikon virtapistoke: 400Vac pistoke.
Kytke COOLER-jaahdytysyksikko tahan
pistokkeeseen.
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Saatimet ja toimintaominaisuudet

Koneen kaynnistys:

Kun kone kaynnistetaan, se suorittaa itsetestauksen:

taman testauksen aikana kaikki LED-valot syttyvat

palamaan hetkeksi, samaan aikaan koneen naytdssa

nakyy teksti "333" ja sen jalkeen teksti "888".

Kaynnistyksen aikana tuuletin kadynnistyy lyhyeksi ajaksi

ja kdynnistyy uudelleen hitsauksen aikana.

e Kone on hitsausvalmis kun sen etuseindn
ohjauspaneelissa oleva "Power ON" —merkkivalo
ja "A" LED-merkkivalondytdssa (sijaitsee
ohjauspaneelin keskelld) yksi hitsaustilakomentojen
merkkivalo syttyvat. Tama on minimitila: muut
merkkivalot saattavat palaa valittavan
hitsausmenetelman mukaisesti.

Q—(
ciEE mm
&

E i
__SAFFRO PRESTOTIG 415DC

Ohjauspaneelin merkkivalot ja saatimet

Virtakytkimen LED-valo:

Tama merkkivalo vilkkuu koneen kaynnistysvaiheen
aikana ja palaa tasaisesti kun kone on kayttévalmis.

Jos sy6ttd jannitteen ylijannite suoja aktivoituu,
virtakytkimen merkkivalo alkaa vilkkua ja naytt66n
ilmestyy virhekoodi. Kone kaynnistyy automaattisesti,
kun syéttéjannite palaa takaisin oikealle jannitealueelle.
Saat lisatietoja kappaleesta Virhekoodit ja Vianetsinta.

Kaukosaatimen LED-merkkivalo:

(%

Tama merkkivalo syttyy kun konetta ohjataan
kaukosaadinliitdnnan avulla.

Mikali konetta ohjataan kaukosaatimen avulla,
lahtdvirran nappula toimii kahdessa eri tilassa:
STICK (puikko) ja TIG:

o Puikkohitsaus: Kaukosaadin kytkettyna laite on
toiminnassa. Lahtovirran kytkentdan voidaan
kayttaa Amptrol-jalkapoljinta tai kaukosaadinta
(jolloin hitsauspistoolin kytkin ohitetaan).

@
O

Kaukosaatimen kayttd kytkee pois I&htdvirran
saaténupin toiminnan kayttajan kayttéliittymasta.
Kaukosaatimella voidaan kayttaa kaikkia lahto
virta- alueita.
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o TIG-tila: paikallisesti kaytettavassa ja kauko-
ohjatussa tilassa koneen virta on sammutettu.
Koneen kaynnistykseen tarvitaan laukaisin.

E B
6

Kaukosaadinkaytdssa valittavissa oleva lahtdvirta-
alue riippuu kayttajan kayttoliittyman lahtdvirran
saatonupilla valitsemista arvoista. Esim.: jos
kayttoliittyman saatdénupilla hitsausvirraksi on
asetettu 100A, kaukosaadin sa&taa hitsausvirran
minimitehoksi 5A ja maksimitehoksi 100A.

Kaukosaatimen poljin: Voidaksesi kayttaa laitetta

oikein, "vaihtoehto 30” on valittava

asennusvalikossa:

o laite valitsee automaattisesti 2-vaiheisen
tydjarjestyksen

e Virran nousuaika / virran laskuaika-toiminnot ja
uudelleenkaynnistys eivat ole kaytettavissa.

o Piste, kaksitaso- ja 4-vaihetoimintoja ei voida
valita

(Kone siirtyy normaalitoimintaan kun kauko-
ohjainkaytto lopetetaan.)

Lamposuoja-LED:

Tama merkkivalo syttyy, kun kone on ylikuumentunut
ja lahtovirta on katkaistu. Tama tavallisesti tapahtuu,
kun kuormitettavuus on ylitetty. Jata kone kayntiin ja
anna koneen komponenttien jaahtya. Kun merkkivalo
sammuu, normaali toiminta on jalleen mahdollista.

Tilanvalinnan painike:

o®

Lk

Talla painikkeella valitaan koneen eri hitsaustiloja:

e  Puikko (SMAW)

e Raapaisu-TIG (GTAW)

e HFTIG (GTAW)

e Piste-TIG (GTAW)
Piste-TIG toiminto voidaan valita vain mikali
asetusvalikossa on aikaisemmin valittu
"vaihtoehto10". Katso ohjeet vaihtoehtojen
valinnasta/poistamisesta kappaleesta
"Asetusvalikko".

Kukin hitsaustila on kuvailtu kappaleessa Kayttdohjeet.
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Pistoolitilan valintapainike:

Talla painikkeella muutetaan pistoolin vaiheistusta TIG-

hitsaustilassa:

e 2-vaihe / 4-vaihe uudelleenkaynnistyksella Tama
vaihtoehto ei ole valittavissa pistoolin
valintapainikkeella ja, mikali kaytossa, toimii joko 2-

tai 4-vaihetilassa:
nESTAnT

Tama valo syttyy mikali uudelleenkaynnistysvaihtoehto
on valittu kaytdssa olevassa TIG-liipaisintilassa.
Uudelleenkaynnistys voidaan valita asetusvalikosta
erikseen 2-vaihe ja 4-vaihetiloihin. Saat lisatietoja
uudelleenkaynnistyksesta kappaleesta Kayttdohjeet.

2-vaihe

4- vaihe

o Kaksitaso

Kukin pistoolitila on kuvailtu kappaleessa Kayttdohjeet

SEL-painike:

SEL-painikkeella vieritetdan naytolla TIG-hitsauksen
parametreja. Kullakin painikkeen painalluksella tietty
merkkivalo syttyy ja nayttdon ilmestyy kyseisen
parametrin arvo. Mikali parametrin arvoa ei valita
kaytettavassa tilassa, se ohitetaan. Kayttaja voi talldin
muokata arvoa kdantamalla Lahtdvirran saatdnuppia.
Mikali muutoksia ei tehda ennen aikakatkaisua (4 s),
naytdn merkkivalot palavat oletustilaan, jossa lahtdvirta
saadetaan Lahtévirran saatonupilla .

Muistipainikkeet:

Nailla painikkeilla voidaan tallentaa (=>M) tai ottaa
kayttoon (M->) TIG-hitsausohjelmia. Kayttajalla
on kaytdssaan 10 muistipaikkaa (P01- P10).

Tiedoston tallennus [tai kayttddn otto]:
Tallennus (M) Kéyttoon otto (M)

Tallennus (=>M) Kayttéon otto (M)

Pida alas painettuna 4 sekunnin ajan
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Muistipainikkeet eivat ole kaytettavissa hitsauksen
aikana.

Taydellinen luettelo tehtaalla tallennetuista ohjelmista
on nahtavissa jaljempana olevissa "Parametriluettelo-
ja Tehtaalla tallennetut ohjelmat"-luvuissa.

Pulssitustilan painike:

TIG-hitsaustiloissa talla painikkeella otetaan kayttéon
pulssitustoiminto. Kun toiminto on aktiivinen, painikkeen
vieressa sijaitseva LED-merkkivalo palaa. Téma toiminto
ei ole kaytettavissa puikkohitsaustilassa.

Kun pulssitustila on aktiivinen, voidaan maarittaa
kuormitusjakso (%), taajuus (Hz) ja taustaparametrit (%).
TIG-hitsauksen aikana pulssituskomentoa ei voida ottaa
kayttoon tai ottaa kaytdsta: jos tila on aktiivinen, se toimii
kuormitus-, taajuus- ja taustavirran arvojen mukaisesti.

Lahtovirran saatonuppi:

N

Kaytetaan hitsauksen aikana lahtévirran saatoon.

Talla nupilla voidaan antaa myds monikayttdkomentoja:
katso kuvaus, kuinka tata nuppia kaytetaan parametrien
valintaan luvusta "Kayttdohje".

V- & A-naytto:
\ A
N
000 || 0

Oikeanpuoleinen mittari nayttaa esiasetetun hitsausvirta-
asetuksen (A) ennen hitsauksen aloitusta ja todellisen
hitsausvirran hitsauksen aikana ja vasemmanpuoleinen
mittari virtakaapeleiden jannitteen (V).

Vilkkuva piste naytdssa osoittaa, etta arvo

on keskimaarainen arvo edellisesta hitsauksesta.
Tama arvo naytetaan 5 sekunnin ajan jokaisen
hitsauksen jalkeen.

Mikali kaukosaadin on kytketty (kaukosaatimen LED-
merkkivalo palaa), vasemmanpuoleinen mittari (A)
ilmaisee esiasetetun ja todellisen hitsausvirran, joka
on asetettu edellad kuvatussa "Kauko-ohjain LED"
selitetyn ohjeen perusteella.
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Vasemmanpuoleisessa (V) ndytdssa voi ndkya myds

seuraavat ominaisuudet:

S5TA

Kayttoohje

Puikkohitsaus (SMAW)
Puikkohitsauksen valinta:

Toiminto Visualisointi

Paina MODE-painiketta useita kertoja, kunnes sen

ylapuolella sijaitseva LED-merkkivalo syttyy

ESIVIRTAUS LAHTOVIRTA
LIPS Ac

VIRRAN NOUSUAIKA KAKSITASO
FrE duL

TAAJUUS KUORMITUSAIKASUHDE
bAC di
L Uit
TAUSTA VIRRAN LASKUAIKA
[ A e
Lr Pl
KRAATERI JALKIVIRTAUS

5P

Frr

PISTEHITSAUS VIRHE
rr r
I 0 rEL
TALLENNA OTA KAYTTOON
B | P |
SOF Lri
PEHMEA KOVA
OHJELMA

ominaisuudet:

Oikeanpuoleisessa (A) voi nakya myos seuraavat

Ohjelmatiedostot

Virhekoodit

Katso yksityiskohtaiset kuvaukset naiden ilmoitusten
ilmaisemista toiminnoista kappaleesta "Kayttdohje".

Suomi

Kun puikkotila on valittu, seuraavat hitsaustoiminnot ovat
kaytettavissa:

Kuuma startti: Tdma on hetkellinen aloitusvirran
lisys puikkohitsauksen aloituksen yhteydessa.
Kaari syttyy nopeasti ja luotettavasti.

Tarttumisen esto: Tama toiminto, joka vahentaa
hitsausvirran matalalle tasolle, kun kayttaja tekee
virheen ja painaa puikon kiinni tydkappaleeseen.
Toiminto vahentaa virtaa ja sallii hitsaajan irrottaa
puikon pitimestéa ilman etta syntyy suuria kipindgita,
jotka voivat vahingoittaa puikonpidinta.
Autoadaptiivinen kaarivoima: tdma toiminto

lisda valiaikaisesti Iahtdvirtaa, mika poistaa
puikkohitsauksessa esiintyvia puikon ja sulan
valisia oikosulkuja.

Tama aktiivinen ohjausominaisuus takaa parhaat

ominaisuudet kaarivakauden ja roiskeiden suhteen.

"Auto Adaptive Arc Force" (autoadaptiivinen

kaarivoima) on kiintedan tai kasisdateiseen saatoon

verrattuna automaattinen ja monitasoinen saato: sen

voimakkuus riippuu lahtéjannitteesta

ja mikroprosessori laskee sen reaaliaikaisesti.

Ohjaus mittaa joka hetki lahtdjannitetta ja paattaa

tuotettavan huippuvirran, joka riittda rikkomaan

metallipisaran puikosta tydkappaleeseen ja takaa

kaarivakauden, mutta virta ei kuitenkaan ole liian

suuri aiheuttaakseen roiskeita. Tama merkitsee:

e Puikon tarttumisen estoa, myos pienilla virta-
arvoilla.

¢ Roiskeiden vahentamista.

Hitsaustoiminnat yksinkertaistuvat ja hitsin ulkonak®

paranee.

Puikkohitsaustilassa voidaan tehda kaksi erilaista asetusta:

PEHMEA: Hitsaukseen vahaisellé roiskeméaéaralla.
KOVA (Tehdasoletus): Aggressiiviseen hitsaukseen,
lisdantynyt kaaren vakaus.

Siirtyminen pehmeasta kovaan ja takaisin:
v

muutosten tallentamiseksi

Il
Ly

Toiminto Visualisointi

Valmiustilassa,

. Jannite
___ennenhitsausta - T 7T
Paina SEL-painiketta '
) n
L5 SLIF
‘Paina SEL-painiketta : g ,—,,—, ”””
SU SLIM
‘Odota 4 sekuntiatai | ‘_ , ”””””””””
kaynnista hitsaus i L1 5 jsnnite
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TIG
Ennen TIG-hitsauksen aloittamista, suosittelemme
kaasupiirin puhdistusta.

Kaasupiirin ja polttimen puhdistus:

! v
i 11t
: Ly
____Toiminta i Visualisointi
Tyhjaka_ynnllla, ennen Jannite
,,,,,,,,,,, hitsausta . "7
Paina SEL

Puhdistus toiminta ja
SEL © kaasunvirtaus jatkuu,

@ kunnes SEL painike
: vapautetaan

P r~ E > Jinnite

Vapauta SEL

Piste TIG (GTAW -hitsaus)
Piste-TIG-toiminto voidaan valita vain, mikali "vaihtoehto
10" on aiemmin otettu kdyttddn asetusvalikossa.

Piste-TIG-hitsauksen valinta:

Toiminto i Visualisointi

& o

Paina MODE-painiketta useita kertoja, kunnes sen
ylapuolella sijaitseva LED-merkkivalo syttyy

Raapaisu-TIG (GTAW-hitsaus)
Raapaisu-TIG-hitsauksen valinta:

Toiminto ! Visualisointi

Paina MODE-painiketta useita kertoja, kunnes sen
ylapuolella sijaitseva LED-merkkivalo syttyy

Kun hitsaustapapainike on raapaisu-TIG-asennossa,
puikkohitsaustoiminnot eivat ole kdytdssa ja kone

on valmiina raapaisu-TIG-hitsaukseen. Raapaisu-TIG on
menetelma kaaren sytyttamiseksi koskettamalla
elektrodin karjella tydkappaletta oikosulun
aikaansaamiseksi pienella virralla. Sitten TIG-kaari
sytytetdan nostamalla elektrodi tydkappaleesta.

HF TIG (GTAW-hitsaus)
HF TIG-hitsauksen valinta:

Toiminto Visualisointi

-G |

Paina MODE-painiketta useita kertoja, kunnes sen
ylapuolella sijaitseva LED-merkkivalo syttyy

Kun hitsaustapapainike on HF TIG-asennossa,
puikkohitsaustoiminnot eivat ole kaytdssa ja kone

on valmiina HF TIG-hitsaukseen. HF TIG-tilassa kaari
sytytetdan HF-sytytyksella painamatta puikkoa
tydkappaletta vasten. TIG-kaaren sytytykseen kaytetty
korkeajannite sailyy 3 sekunnin ajan; mikali kaarta

ei sytyteta tassa ajassa, liipaisinvaihe on kdynnistettava
uudelleen.

HF-kaarihitsauksen aloitusjannitteen voimakkuus
voidaan saataa asetusvalikossa muuttamalla
vaihtoehdon 40 arvoa. Valittavissa on kuusi kaaren
aloitusjannitteen voimakkuutta, alkaen numerosta 1
(pehmea, soveltuu ohuille puikoille) numeroon 6
(voimakas, soveltuu paksuille puikoille). Taman
vaihtoehdon oletusarvo on 3.
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Tama hitsaustapa on suunniteltu erityisesti ohuiden
materiaalien yhdistdmiseen tai hitsaukseen. Siin&
kaytetdan HF-sytytysta ja se tuottaa valittémasti
asetetun hitsausvirran ilman virran nousu- tai laskuaikaa.
Hitsausaika voidaan joko linkittaa liipaisimeen tai
asettaa pisteaikasaatimella.

Mikali pisteaika ("vaihtoehto 11" asetusvalikossa)
on otettu kdyttd6n asetusvalikossa, voit muuttaa

pisteaikaa seuraavasti:
! v
E Iy
: Loy

,,,,,,,,,,, Toiminto .  Visualisointi
Valmiustilassa, R
; Jannite
________ ennen hitsausta . "7
Paina SEL-painiketta m
&P

Tassa vaiheessa pisteaikaa voidaan saataa kaantamalla
Iahtdvirran saaténuppia. Asettamalla pisteajaksi 0
estetdan kiintedn ajan toiminto ja hitsausaika linkitetdan
TIG-polttimen liipaisimeen.

HUOM.: HF-kaarihitsauksen aloitusjannitteen
voimakkuus saadetaan asetusvalikon kohdassa 40 ylla
olevassa HF TIG-hitsaus- kappaleessa kuvatulla tavalla.

Katso ohjeet vaihtoehtojen valinnasta/ottamisesta pois
kaytosta luvusta "Asetusvalikko".

Tig-hitsauksen vaiheet
Jokaisella SEL-painikkeen
@ painalluksella LED-merkkivalot
syttyvat seuraavassa jarjestyksessa:

A

%

@ i E(--'--b: E

. 1= @unenhs S
1 S
2 A
3 S
4 A
4a %
4b Hz
4d A
5 S
6 A
7 S
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1 | ESIVIRTAUS

Talla toiminnolla sdadellaan TIG-hitsaustiloissa
suojakaasun esivirtausaikaa. Tama toiminto ei ole
kaytdssa puikkohitsaustilassa.

2 | LAHTOVIRTA

Talla toiminnolla sdadellaan aloitusvirtaa kun TIG-
hitsaus aloitetaan. Katso kuvaus
kaynnistystoiminnosta jaliempana kuvatuista
liipaisinjaksoista.

3 | VIRRAN NOUSUAIKA

Talla toiminnolla sdadellaan TIG-hitsaustiloissa
virran lineaarista kasvua kaynnistysvaiheesta
virransaatétoiminnossa. Ohjeet virran
nousuaikatoiminnon aktivoimiseksi on luettavissa
alla olevasta laukaisinvaihe- kappaleesta.
Toiminto ei ole kdytdssa puikkohitaustilassa.

4 | VIRRANSAATO
Talla toiminnolla sdadetaan virtaa hitsauksen
aikana.

4a | KUORMITUSAIKASUHDE (PULSSITUSAIKA)
Kun pulssitustoiminto on kaytdssa, tdma toiminto
saataa pulssitusaikaa. Pulssituksen aikana
I&htdvirta on yhta suuri kuin asetettu virta.

4b | TAAJUUS

Kun pulssitustoiminto on kaytdssa, tdma toiminto
saataa pulssitustaajuutta eli ylla kuvattua
suorakolmioaaltoa (Hz).

TIG-laukaisinvaiheet

TIG-hitsaus voidaan tehda joko 2-vaihe tai 4-
vaihetilassa. Laukaisintilojen yksittaiset vaiheet on
selitetty seuraavassa.

Kaytettyjen symbolien selitykset:
Polttimen painike

(>» | Lanhtovirta

nﬁ Kaasun esivirtaus

ﬂ Kaasu

ﬁz Kaasun jélkivirtaus

2-vaiheinen laukaisimen toiminta
2-vaiheisen toiminnan valinta:
Toiminto ' Visualisointi

<) - e

Paina useita kertoja kunnes ylla oleva
LED-merkkivalo syttyy

4d | TAUSTA

Kun pulssitustoiminto on kaytdssa, tdma toiminto
saataa pulssituksen taustavirtaa Tama on pulssin
aallonmuodon alaosa.

5 | VIRRAN LASKUAIKA

TIG-hitsaustiloissa tdma toiminto saatelee
virran lineaarista vahenemista aloitusvirrasta
kraaterivirtaan. Katso ohjeet virran laskuajan
aktivoinnista jaljempéana olevasta liipaisinvaihe-
luvusta. Tama toiminto ei ole kaytettavissa
puikkohitsaustilassa.

6 | KRAATERI

Tama toiminto saatelee loppuvirran maaraa virran
laskuajan jalkeen. Katso kraateritoiminnon ohjeet
jaliempana olevasta liipaisinvaihe-luvusta.

7 | JALKIVIRTAUS

TIG-hitsaustiloissa tdma toiminto saatelee
suojakaasun jalkivirtausaikaa Tama toiminto
ei ole kaytettavissa puikkohitsaustilassa.

Hitsauksen aikana Sel-painikkeella voidaan valita

seuraavat toiminnot:

e Lahtovirta

e Vain mikali pulssitustoiminto on aktiivinen: tdssa
voidaan maarittdd kuormitusaikasuhde- (%), taajuus-
(Hz) ja taustavirta-arvoja (A).

Uusi parametrin arvo tallennetaan automaattisesti.

Suomi

Kun 2-vaiheinen liipaisintila ja TIG-hitsaustila ovat
valittuina, toiminto etenee seuraavasti.
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1. Kaynnista toiminto painamalla ja pitamalla TIG-
polttimen laukaisinta alaspainettuna. Kone avaa
kaasuventtiilin, jolloin suojakaasu alkaa virrata.
Esivirtausajan kuluttua, koneeseen kytketaan virta
ilman purkamiseksi polttimen letkusta. Tassa
vaiheessa kaari sytytetdan valitun hitsaustilan
mukaisesti. Kun kaari on sytytetty, I&htdvirtaa
lisataan tietylla nopeudella tai virran nousuajan,
kunnes hitsausvirran voimakkuus on saavutettu.

Mikali liipaisin vapautetaan virran nousuajan
kuluessa, kaari sammuu valittomasti ja koneen
virta katkeaa.

2. Lopeta hitsaus vapauttamalla TIG-polttimen
laukaisin. Kone vahentaa lahtovirtaa saadetylla
nopeudella tai virran laskuajan, kunnes se
saavuttaa kraaterivirran ja koneen virta katkeaa.

Kun kaari on sammunut, kaasuventtiili jaa auki

paastaen suojakaasun virtaamaan kuumaan
puikkoon ja tybkappaleeseen.

Suomi
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Kuten edella on voitu havaita, TIG-polttimen laukaisinta
voidaan painaa ja pitda alaspainettuna toisen kerran
virran laskuajan aikana, jolloin virran laskuaika-toiminto
loppuu ja pitda lahtdvirtaa kraaterivirran voimakkuudella.
Kun TIG-polttimen laukaisin vapautetaan, lahtovirta katkeaa
ja jalkivirtausaika kaynnistyy. Tama toimintojarjestys, 2-
vaiheisena siten, ettd uudelleenkdynnistys on estetty, on
tehdasasetus.

2-vaiheinen laukaisintoiminto siten, etta
uudelleenkdynnistys on mahdollinen
Uudelleenkaynnistyksella varustetun 2-vaiheisen
toiminnon valinta: .

Toiminto : Visualisointi

Ol

Paina useita kertojé kunnes ylla oleva
LED-merkkivalo syttyy

2. Kaynnista virran laskuaika vapauttamalla TIG-
polttimen laukaisin. Paina tdman ajan kuluessa TIG-
polttimen laukaisinta ja pida sita alaspainettuna,
jolloin hitsaus kaynnistyy uudelleen. Hitsausvirran
voimakkuus lisaantyy saadetylla nopeudella kunnes
hitsausvirran voimakkuus on saavutettu. Tama
toiminto voidaan toistaa niin usein kuin tarvitaan.
Kun hitsaus on suoritettu loppuun, vapauta TIG-
polttimen laukaisin. Kun kraaterivirta on saavutettu,
koneen virta katkeaa.

4-vaiheinen liipaisintoiminto
4-vaiheisen toiminnon valinta:
Toiminto ' Visualisointi

4, @
Paina useita kertoja kunnes ylla oleva
LED-merkkivalo syttyy

Mikali 2-vaiheinen toiminto
uudelleenkaynnistysmahdollisuudella on valittu
asetusvalikossa, toiminto etenee seuraavasti:

(n (2

Bl

H &

I L

1. Kaynnista edella kuvattu toiminto painamalla TIG-
polttimen laukaisinta ja pitamalla sita alaspainettuna.

©
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Kun 4-vaiheinen liiipaisintila ja TIG-hitsaustila ovat
valittuina, toiminto etenee seuraavasti.
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1. Kaynnista toiminto painamalla TIG-polttimen
laukaisinta ja pitamalla sita alaspainettuna. Kone
avaa kaasuventtiilin, jolloin suojakaasu alkaa virrata.
Esivirtausajan kuluttua, koneeseen kytketaan virta
ilman purkamiseksi polttimen letkusta. Tassa
vaiheessa kaari sytytetdan valitun hitsaustilan
mukaisesti. Kun kaari on sytytetty, hitsausvirran
voimakkuus on kaynnistysvirran tasolla. Tama tila
voidaan yllapitaa niin kauan kuin tarvitaan.

Mikali kdynnistysvirtaa ei tarvita, ala pida TIG-
polttimen laukaisinta alaspainettuna. Talldin kone
ohittaa vaiheet 1 — 2 kun kaari sytytetaan.

2. TIG-polttimen vapauttaminen kaynnistaa virran
nousuaikatoiminnon. Kun kaari on sytytetty,
l&htdvirtaa lisataan tietylld nopeudella tai virran
nousuajan, kunnes hitsausvirran voimakkuus on
saavutettu. Mikali liipaisin vapautetaan virran
nousuajan kuluessa, kaari sammuu valittdmasti ja
koneen virta katkeaa.

3. Kun suurin osa hitsauksesta on suoritettu, purista
TIG-polttimen laukaisinta ja pida sitad alaspainettuna.
Kone vahentaa lahtdvirtaa saadetylla nopeudella tai
virran laskuajan, kunnes se saavuttaa kraaterivirran
ja koneen virta katkeaa.

4. Kraaterivirta voidaan yllapitéda niin kauan kuin

tarvitaan. Kun TIG-polttimen laukaisin vapautetaan,
Iahtdvirta katkeaa ja jalkivirtausaika kaynnistyy.

Suomi



Kuten tassa on kuvattu, sen -
jalkeen kun TIG-polttimen = H H
laukaisinta on painettu

nopeasti ja vapautettu ,
vaiheessa 3A, virran
laskuaika voidaan lopettaa @

ja yllapitaa l1ahtovirtaa
kraaterivirran tasolla
painamalla TIG-polttimen ﬁ“
laukaisinta uudelleen ja
pitaa sita alaspainettuna.
Kun TIG-polttimen laukaisin
vapautetaan, lahtovirta
katkeaa.

Tama toimintojarjestys, 4-vaiheisena siten, etta
uudelleenkaynnistys on estetty, on tehdasasetus.

4-vaiheinen laukaisintoiminto siten, etta
uudelleenkdynnistys on mahdollinen
Uudelleenkaynnistyksella varustetun 4-vaiheisen
toiminnon valinta:

Toiminto . Visualisointi

_____________________________________________________________

Katso "Asetusvalikko"-luku jaljiempana

sen jalkeen:

O

Paina useita kertojé kunnes ylla oleva
LED-merkkivalo syttyy

Mikali 4-vaiheinen toiminto
uudelleenkaynnistysmahdollisuudella on valittu
asetusvalikossa, toiminto etenee vaiheissa 3 ja

4 seuraavasti (uudelleenkaynnistysmahdollisuuden
valinta ei muuta vaiheita 1 ja 2):

) @ ®) ) @A)
()=
¢ H

(C g
v 4

—

I L

3. Paina TIG-politimen laukaisinta ja pida sita
alaspainettuna. Kone vahentaa lahtovirtaa saadetylla
nopeudella tai virran laskuajan kunnes kraaterivirta
on saavutettu.

4. Vapauta TIG-polttimen laukaisin. Hitsausvirran taso
nousee taas hitsausvirran tasolle, kuten vaiheessa
2, jolloin voit jatkaa hitsaamista.

Kun hitsi on tehty kokonaan valmiiksi, kayta seuraavaa

toimintoa ylldkuvatun vaiheen 3 sijasta.
3A. Paina nopeasti TIG-polttimen laukaisinta
ja pida sita alaspainettuna. Kone vahentaa
lahtdvirtaa saadetylla nopeudella tai virran
laskuajan kunnes kraaterivirta on saavutettu
ja koneen virta katkeaa. Kun kaari on sammunut,
jalkivirtaus aika kaynnistyy.

Suomi

Kuten tassa on kuvattu, sen o @
jélkeen kun TIG-polttimen = % 6 ?
laukaisinta on painettu -

nopeasti ja vapautettu ‘

vaiheessa 3A, virran
laskuaika voidaan lopettaa @»

ja yllapitaa l1ahtovirta

kraaterivirran tasolla

painamalla TIG-polttimen

laukaisinta uudelleen ja

pitaa sita alaspainettuna. ﬂ

Kun TIG-polttimen laukaisin
vapautetaan, hitsausvirran
voimakkuus lisdantyy hitsausvirran tasolle, kuten vaiheessa
4, jolloin hitsausta voidaan jatkaa. Kun padosa hitsista

on valmis, siirry vaiheeseen 3.

Kuten tassa on kuvattu, -
sen jalkeen kun TIG- (=

polttimen laukaisinta : H H
on uudelleen painettu ,
nopeasti ja vapautettu :
vaiheessa 3A, TIG- @
polttimen laukaisin
voidaan vapauttaa

uudelleen ja lopettaa ﬁ“
virran laskuaika ja lopettaa
hitsaaminen.

Kaksitasoinen (A1/A2) liipaisintoiminto
Kaksitaso-toiminto voidaan valita vain mikali
asetusvalikossa on aikaisemmin valittu “vaihtoehto 20”.

Kaksitasoisen liipaisintoiminnon valinta:
Toiminto ' Visualisointi

Paina useita kertojé kunnes ylla oleva
LED-merkkivalo syttyy

Tassa toiminnossa kaari sytytetddn samalla tavoin kuin
4S-toiminnossa eli vaiheet 1 ja 2 ovat samat.

3. Paina nopeasti TIG-polttimen laukaisinta ja pida sita
alaspainettuna. Kone vaihtaa hitsaustason A1:sta
A2:een (taustavirta). Jokaisella laukaisimen
painalluksella virtataso vaihtuu naiden kahden tason
valilla.

3A. Kun suurin osa hitsauksesta on suoritettu,
paina TIG-polttimen laukaisinta ja pida sita
alaspainettuna. Kone vahentaa lahtovirtaa
saadetylla nopeudella tai virran laskuajan,
kunnes se saavuttaa kraaterivirran ja koneen
virta katkeaa. Kraaterivirta voidaan yllapitaa niin
kauan kuin tarvitaan.

HUOMAA: Uudelleenkaynnistys- ja pulssitustoiminnot

eivat ole kaytettavissa kaksitasoisessa
liipaisintoiminnossa.

Suomi



Asetusvalikko Valikkovaihtoehtojen luettelo

Asetusvalikossa on enemman parametreja kuin 00 Poistumispiste
paaohjaintaulussa nakyvassa valikossa. 01 2-vaiheinen uudelleenkaynnistys
Siirtyminen asetusvalikkoon: 02 4-vaiheinen uudelleenkaynnistys
Paina "SEL-" ja “MODE"-painikkeita ja niitd alas 10 Pistehitsaus
painettuina. PP :
11 Kiintea pisteaika
+ 20 Kaksitaso
Pida “SEL” + “MODE"-painiketta painettuna, kunnes 30 Jalkapainike
nayttdon ilimestyy teksti "SET UP" 40 Kaarihitsauksen aloitusjannitteen teho
\Y A

99 Tehdasasetusten palautus

Halutessasi muuttaa asetusta, paina SEL-painiketta,
muuta sen jalkeen asetusta kaantamalla sen jalkeen

5E'— ] ‘P ohjelmointinappulaa (Hitsausvirran saéténappula),
) [N} ja vahvista sen jalkeen uusi arvo painamalla sen
Vapauta sen jalkeen "SEL"-painike jalkeen SEL-painiketta uudelleen.
Y A

naytdssa on nyt

vaihtoehto numero "00" tyhja naytto

Vv
Ly
01 < 99

Valitse haluamasi vaihtoehto: vaihtoehdon numero
nakyy ndytdn vasemmassa naytossa

A
(

\
\

vahvista valinta sen jélkeen painamalla "SEL"-painiketta

A
L/

ON / OFF (tai 1/2/ 3/ 4 koskee vain vaihtoehtoa 40)

Voit nyt ottaa vaihtoehdon kayttéon tai muuttaa
vaihtoehdon arvoa: vaihtoehdon tila ndkyy
oikeanpuoleisessa naytdssa

A S
1 1
\ @ 3
A 4

Tallenna haluamasi vaihtoehto painamalla "SEL" -
painiketta

Voit poistua asetusvalikosta painamalla vaihtoehdon
numero 00 ja pitamalla SEL-painiketta alaspainettuna
5 sekunnin ajan kunnes kone palaa normaalin toiminnan
tilaan.
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Virhekoodit ja vianetsinta.

Virhetilanteen ilmetessa, sammuta kone, odota
muutama sekunti ja kaynnista uudelleen. Mikali virhetila
ei poistu, tarvitaan huoltoa. Ota yhteys lahimpaan
huoltoliikkeeseen tai Lincoln Electricin huoltoon ja ilmoita

Virhekooditaulukko

etupaneelissa olevassa mittarissa nakyva virhekoodi.
Vaihteluvalin syo6ttd

E rr
o(®)| ED-valo vilkkuu.

01 limaisee, ettd syo6ttd jannitteen ylijannite
suoja on aktiivinen kone kaynnistyy
automaattisesti, kun syéttdjannite palaa
takaisin oikealle jannitealueelle.

Invertterin jannitteen esto

@ LEDit vilkkuvat vuorotellen.

limaisee, ettd sisdisen korotetun jannitteen

on havaittu olevan viallinen.

06

Koneen palauttaminen toimintakuntoon:

e Kaynnista kone uudelleen kdantamalla
virtakytkin OFF-asentoon, sitten ON-
asentoon.

Tuuletinvika
Jaahdytintuuletin on tukkeutunut tai rikki.

Koneen palauttaminen toimintakuntoon:

o Katkaiset virta paakytkimesta ja tarkista,
tukkiiko jokin tuulettimen siten, etteivat
sen siivet paase pyorimaan.

&VAROITUS
e ALA AVAA KONETTA! Tee tarkistus
10 iimanottoaukon  saleikén kautta, joka
sijaitsee koneen takaosassa.
e ALA TYONNA ESINEITA SALEIKON
LAPI! Sahkéiskun vaara.

e Kaynnista kone kytkemalla virta
virtakytkimesta ja tee lyhyt hitsaus
varmistaaksesi, etta tuuletin
on kaynnistynyt uudelleen.

Mikali tuuletin ei toimi, ota yhteys tarpeen
vaatiessa huoltoliikkeeseen.

Vesijaahdytinvika

1 Jaahdytysneste ei virtaa oikein polttimen
lapi. Katso lisdohjeita vesijdahdytyslaitteen
kayttdohjeesta.

Suomi

Huolto

A\ varoITUS
Kaikissa yllapito- ja huoltoasioissa on suositeltavaa ottaa
yhteys Iahimpaan Lincoln Electric-huoltoon. Yllapito tai
korjaus, jonka on tehnyt ei-valtuutettu huolto, mitatoi
valmistajan myéntaman takuun.

Huoltotarpeen tiheys voi vaihdella riippuen
ympéristoolosuhteista. Havaittavat vauriot pitaa
iimoittaa valittdmasti.

o Tarkista kaapelien ja liittimien eheys. Vaihda tarpeen
vaatiessa.

o Pida kone puhtaana. Pyyhi ulkokuori ja erikoisesti
ilmaritilat puhtaalla kuivalla liinalla.

&VAROITUS
Alad avaa konetta, aléka tydnna sisddn mitaan koneen
aukoista. Verkkokaapeli pitéaa irrottaa aina ennen huoltoa
ja korjausta. Suorita jokaisen korjauksen jalkeen
tarvittavat testit turvallisuuden varmistamiseksi.

Asiakaspalvelun periaatteet

Lincoln Electric Companyn toimiala on korkealaatuisten
hitsauslaitteistojen, kulutustavaroiden ja
leikkauslaitteiden valmistus ja myynti. Haasteenamme
on vastata asiakkaiden tarpeisiin ja ylittda heidan
odotuksensa. Joskus asiakkaat saattavat kysya Lincoln
Electriciltd neuvoja tai tietoja ostamiensa tuotteiden
kaytosta. Vastaamme asiakkaille parhaan, tuolloin
hallussamme olevan tiedon perusteella. Lincoln Electric
ei voi antaa takuuta naiden neuvojen perusteella eika
ota vastuuta naiden tietojen ja neuvojen osalta. Me
emme myonna minkaanlaista nimenomaisia tai oletettuja
takeita naiden tietojen ja ohjeiden soveltuvuudesta
johonkin asiakkaan tiettyyn kayttotarkoitukseen.
Kaytannollisista syistd emme voi mydskaan ota mitédan
vastuuta paivityksesta tai korjaamisesta naiden tietojen
tai neuvojen antamisen jalkeen, eikd naiden tietojen tai
neuvojen antaminen luo tai laajenna tai muuta
myymiemme tuotteiden takuuta

Lincoln Electric on vastuullinen valmistaja, mutta
Lincolnin myymien erityisten tuotteiden valinta ja kayttd
on yksinomaan asiakkaan valvonnassa ja taysin
asiakkaan vastuulla. Monet Lincoln Electricin
vaikutusmahdollisuuksien ulkopuolella olevat muuttujat
vaikuttavat tdman tyyppisissa valmistusmenetelmissa ja
palveluvaatimuksissa saatujen tulosten soveltamiseen.
Tiedot ovat muutoksen alaisia — Tama tieto on
paikkansa pitavaa julkaisuhetkella hallussamme olleen
tiedon perusteella. Saat paivitettyja tietoja verkko-
osoitteesta www.saf-fro.com .
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Parametriluettelo ja tehtaalla tallennetut ohjelmat
Parametriluettelo ja tehdasasetusohjelma:

Valittavissa Arvo Vaihteluvali Néiytésﬁé s
nakyva Naytossa
ey parametrinnimi nékyva arvo
/ N \Yi A
@ \ I I
Tehdasasetus \ . ¥ I'-’Il-’ll-l LI
. Ly Loy
Parametri (P99) \N ¢
- . Nykyinen valittu
Esivirtaus 0,1s 0 — 5s (vaihe 0,1s) F'rE arvo (s)
"~ Raapaisu-TIG 2-vahe:22A | Eisaadetiavissa
o Raapaisu-TIG 4-vaihe: 100% '-H Nykyinen valittu
Aloitusvirta HF TIG 2-vaihe: 100% 5 - 200% Sl arvo (A)
HF TIG 4-vaihe: 100%
Virran . ] IP Nykyinen valittu
nousuaika 0,5s 0 — 5s (vaihe 0,1s) L arvo (s)
5 — 270A (puikko) (315DC) . . . _
Asetusvirta 5A 5 — 300A (TIG) (315DC) V'ﬁgﬂiﬁg‘e” Nykgni”(X?"tt“
5 — 400A (415DC)
L 10 — 90% (vaihe 5%) . .
K“°rsr3;]tgza'ka 50% (f>300Hz K suhde=50% 315DC) dUE Nykg'rcg"(;/"")‘"tt“
(f>200Hz K.suhde=50% 415DC °
0,1 — 10Hz (vaihe 0,1Hz) Nvkvinen valittu
Taajuus (f) 0,1Hz 10 - 300Hz (vaihe 1Hz) F r E y aywo (Ho)
300 - 500Hz (vaihe 10Hz)
. i Nykyinen valittu
o, _ 0, o,
Tausta 30% 10 — 90% (vaihe 1%) bHL anvo (%)
Virran . 'mTH] Nykyinen valittu
laskuaika Os 0 — 20s (vaihe 0,1s) duu arvo (s)
) r H Nykyinen valittu
Kraateri 30% 5-100% L ~ arvo (A)
. . [ Nykyinen valittu
Jalkivirtaus 10s 0 — 30s (vaihe 1s) PL’ arvo (s)
Puikkohitsaus: PEHMEA- JA KOVA-ohjelmat
Valittavissa Arvo Vaihteluvili Naytossa o
nakyva Naytossa
‘~\ parame\}:rinnimi nékyva arvo
/ A
'@ ) ]} Izt
: - \ 4 ]| /] u]
Parametri Ominaisuudet \N ¢
Pehme3 Kone saataa automaattisesti kuumastartin, Asetusvirta Sl-lF Nykyinen valittu
puikko tarttumisen eston ja kaarivoiman PEHMEAA / KOVAA puikkoa [N ] arvo (A)
Kova Kone sa&taa automaattisesti kuumastartin, kaytettédessa, kayttaja voi saataa ’- ] Nykyinen valittu
tarttumisen eston ja kaarivoiman vain tata parametria. L r' arvo (A)
TIG-PISTEHITSAUS (voidaan ottaa kdyttoon valitsemalla 10 asetusvalikossa vaihtoehto)
Valittavissa Arvo Vaihteluvali Naytossa o
nakyva Naytossa
,‘ ~\ parame\;rinnimi néikyvlé\i arvo
(®) |[55E]|(55ER)
Parametri Ominaisuudet \N ¢ LILIL LILIL
Liipaisin = 2-vaihe
Uudelleenkaynnistystoiminto ei ole
kaytettavissa ) . ) .
Pistevirta Esivirtausaika = 0s 5 —300A (315DC) V|rt.§na.pOJen Nykyinen valittu
. N 5 —400A (415DC) jannite arvo (A)
Virran nousuaika = Os
Virran laskuaika = Os
Jalkivirtausaika = Os
Suomi 13 Suomi




TIG-PISTEHITSAUS KIINTEA AIKA (voidaan ottaa kiytté6n valitsemalla 11 asetusvalikossa

vaihtoehto)

Valittavissa Arvo Vaihteluvali Né_)_/tésﬁii e
nakyva Naytossa
arametrinnimi nakyva arvo
,ﬂ-h\ P v y
'@ ) ]} Izt
. . \ Y ]| I ]|
Parametri Ominaisuudet \N ¢
Pisteaika 0 (manuaalinen liipaisin) 0 — 5s (vaihe 0,1s) SPB Hitsausaika (s)

Suomi
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WEEE

07/06

Ala havita sahkolaitteita sekajatteiden mukana!
Noudatettaessa Euroopan Unionin Direktiivia 2012/19/EY Sahkolaite- ja Elektroniikkajatteesta ( WEEE ) ja
K toteutettaessa sité sopusoinnussa kansallisen lain kanssa, sahkdlaite, joka on tullut elinkaarensa paahan
pitda kerata erilleen ja toimittaa sahko- ja elektroniikkaromujen kerdyspisteeseen. Lisatietoja taman
- tuotteen kasittelystd, kerdamisesta ja kierratyksesta saa kunnan ymparistdviranomaisilta.
Noudattamalla tdta Euroopan Unionin direktiivid, autat torjumaan kielteiset ynparisto- ja terveysvaikutukset!

Suomi

Varaosaluettelo

12/05

Osaluettelo, lukuohje

o Al4 kayta tata osaluetteloa koneeseen, jonka koodinumero ei ole listassa. Ota yhteytta Lincoln Electric huolto-
osastoon mista tahansa koodista, joka ei ole listassa.

e Kayta asennuskuvaa ja alla olevaa taulukkoa maarittaaksesi, missa osa sijaitsee.

e Kaytéd vain osia, jotka on merkitty "X":1l& asennussivua ilmoittavassa sarakkeessa (# ilmoittaa muutoksesta tédssa
painoksessa).

Ensiksi, lue yllaolevat ohjeet, sitten katso "Spare Part" listaa joka toimitetaan koneen mukana, joka sisaltda kuvalla
varustetun varaosalistan.

Valtuutetut huoltoliikkeet

09/16

¢ Ostajan on otettava yhteytta valtuutettuun Lincolnin valtuutettuun huoltoliikkeeseen kaikkia takuukauden aikana
tehtyja valituksia koskevissa kysymyksissa.
e Ota yhteytta Iahimpaan valtuutettuun tekniseen huoltoliikkeeseen tai kdy verkkosivulla.

Sahkokaavio

Katso "Spare Part" listaa, joka toimitetaan koneen mukana.

Lisavarustesuosituksia

W000260684 315DC /415DC | KIT 25C50 3m

W000011139 315DC /415DC | KIT 35C50 4m

W000260681 315DC /415DC | KIT 50C50 4m

W000260682 315DC/415DC | PROTIG IlIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC/415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5M
W000278404 315DC /415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5M
W000382721 315DC /415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5M
W000278400 315DC /415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC COOLERTIG 3 (315DC)
W000403941 415DC COOLERTIG 4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC/415DC | REMOTE CONTROL 15m

Suomi
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SAF-FRO

12/05

OBRIGADO! Por ter escolhido os produtos de QUALIDADE da Lincoln Electric.

e Por favor, verifique se a embalagem e o equipamento ndo apresentam danos. A reclamagéo de danos do material
no transporte devera ser notificada imediatamente ao revendedor.

e Para futura referéncia, registe abaixo a informagao de identificacdo do equipamento. Modelo, Cédigo e Numero de
Série podem ser encontrados na chapa de caracteristicas do equipamento.

Modelo:
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Especificagoes Técnicas

ENTRADA

Tenséo de
Entrada
400V + 15%
Trés Fases

Poténcia de entrada a saida nominal

6.5kW @ 100% ciclo de funcion (Manual com Arco Eléctrico)
5.1kW @ 100% ciclo de funcion (TIG)
8.8kW @ 60% ciclo de funcion (Manual com Arco Eléctrico)

315DC 6.1kW @ 60% ciclo de funcion (TIG)
9.8kW @ 40% ciclo de funcion (Manual com Arco Eléctrico)
8.1kW @ 40% ciclo de funcion (TIG)
10.8kW @ 100% ciclo de funcion (Manual com Arco Eléctrico)
7.6kW @ 100% ciclo de funcion (TIG)
415DC 11.3kW @ 60% ciclo de funcion (Manual com Arco Eléctrico)

9.0kW @ 60% ciclo de funcion (TIG)
16.4kW @ 35% ciclo de funcion (Manual com Arco Eléctrico)
11.9kW @ 35% ciclo de funcion (TIG)

Classe
EMC
A
Frequéncia
50/60Hz
A

SAIDA NOMINAL 40°C

Ciclo de fqncion. . Corrente de saida Tensao de saida
(Baseado em periodo 10 min.)
100% (Manual com Arco Eléctrico) 200A 28.0Vdc
100% (TIG) 220A 18.8Vdc
315DC 60% (Manual com Arco Eléctrico) 250A 30Vdc
60% (TIG) 250A 20Vdc
40% (Manual com Arco Eléctrico) 270A 30.8Vdc
40% (TIG) 300A 22.0Vdc
100% (Manual com Arco Eléctrico) 280A 31.2Vdc
100% (TIG) 300A 22.0Vdc
415DC 60% (Manual com Arco Eléctrico) 300A 32Vdc
60% (TIG) 320A 28.8Vdc
35% (Manual com Arco Eléctrico) 400A 36.0Vdc
35% (TIG) 400A 26.0Vdc
GAMA DE SAIDA
Gama da corrente de soldadura Tensdo maxima em circuito aberto
5 — 270A (Manual com Arco Eléctrico
315DC (5 — 300A (TIG) ) 65Vdc (modelo CE)
415DC 5 — 400A 12Vdc (modelo AUSTRALIA)

RECOMMENDED INPUT CABLE AND FUSE SIZES

Disjuntor (caracteristica “D”) tamanho

Fusivel (de atraso) ou

Cabo de alimentagdo de entrada

315DC 20A 4x2.5mm?
415DC 30A 4x4mm?
PHYSICAL DIMENSIONS
Altura Largura Comprimento Pesot
315DC 405mm 235mm 535mm 24kg
415DC 465mm 290mm 670mm 38kg

Temperatura de trabalho

-10°C a +40°C

Temperatura de armazenamento

-25°C a +55°C
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Compatibilidade Electromagnética (EMC)

011
Esta maquina foi concebida de acordo com todas as directivas e normas. No entanto, ela ainda pode gerar
perturbagdes electromagnéticas que podem afectar outros sistemas como o de telecomunicagdes (telefone, radio e
televisdo) ou outros sistemas de seguranga. Estas perturbagdes podem causar problemas de seguranga no sistema
afectado. Ler e compreender esta secgéo para eliminar ou reduzir a quantidade de perturbagao electromagnética
gerada por esta maquina.

Esta maquina foi concebida para funcionar em uma area industrial. O operador deve instalar e operar este

equipamento como descrito neste manual. Se forem detectadas quaisquer perturbagoes

electromagnéticas o operador deve por em pratica accbes correctivas para eliminar a estes disturbios, se

necessario, com a assisténcia de Lincoln Electric. Os equipamentos de Classe A ndo sédo destinados para
uso em localizagdes residenciais onde a poténcia eléctrica é fornecida pelo sistema publico de fonte de baixa tensao.
Podem haver potenciais dificuldades em assegurar a compatibilidade electromagnética naqueles locais, devido a
conducgao tal como disturbios radioactivos. Este equipamento ndo cumprem com a IEC 61000-3-12. Se estiver ligada a
um sistema public de baixa-voltagem, é da responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento, garantir,
consultando se necessario a equipa técnica do fabricante ou distribuidor autorizado, que o equipamento pode ser
conectado.

Antes de instalar a maquina, o operador deve verificar se na area de trabalho se encontra qualquer dispositivo que

possa funcionar mal devido a perturbagdes electromagnéticas. Considere o seguinte.

e Cabos de entrada e saida, cabos de controlo, e cabos telefénicos que estejam na zona de trabalho ou na

proximidade desta ou da maquina.

Transmissores e receptores de radio e/ou televisdo. Computadores ou equipamento controlado por computador.

Equipamento de seguranga e controlo de processos industriais. Equipamento para calibragao e de medicéo.

Dispositivos médicos pessoais tais como estimuladores cardiacos e de auxiliares de audig¢ao.

Verifique a imunidade electromagnética dos equipamentos operando em ou perto da zona de trabalho. O operador

deve estar certo de que todos os equipamentos na area sao compativeis. Isto podera exigir medidas suplementares

de protecgéo.

o As dimensdes da area de trabalho a considerar dependerédo da construgido do espago e de outras actividades que
estdo a ter lugar.

Considere as seguintes orientagdes para reduzir as emissdes electromagnéticas a partir da maquina.

e Ligue a maquina para o fornecimento de entrada de acordo com este manual. Se ocorrerem perturbagdes pode ser
necessario tomar precaugdes adicionais, tais como filiragem da alimentagéo de entrada.

e A saida cabos devem ser mantidos tdo curtas quanto possivel e devem ser posicionado em conjunto. Se possivel
conectar a peca de trabalho ao solo, a fim de reduzir as emissdes electromagnéticas. O operador deve verificar que
ligar a pega de trabalho ao solo ndo causa problemas ou torna inseguras as condigées de funcionamento para
pessoal e equipamento.

e Blindagem de cabos na zona de trabalho pode reduzir as emissdes electromagnéticas. Isto pode ser necessario
para aplicagbes especiais.

/1 AvISO

Os equipamentos de Classe A ndo sao destinados para uso em localizagdes residenciais onde a poténcia eléctrica
¢é fornecida pelo sistema publico de fornecimento de baixa tensdo. Podera haver dificuldades para assegurar a
compatibilidade electromagnética nesses locais, devido a interferéncias por condugédo ou por radio-frequéncia.

> AN
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Seguranca

01/11

& AVISO

Este equipamento s6 deve ser usado por pessoas qualificadas. Os procedimentos de instalagdo, operagao,
manutencao e reparagao devem ser realizados somente por pessoas qualificadas. Antes da utilizagdo do equipamento,
este manual deve ser lido e compreendido na integra. O incumprimento das instru¢gdes deste manual pode causar
lesdes corporais graves, morte ou danos no equipamento. Leia e compreenda as explicagdes que se seguem sobre os
simbolos de aviso. A Lincoln Electric ndo se responsabiliza por danos causados por uma instalagéo incorreta,
manutengao inadequada ou utilizagdo anormal.

A\

AVISO: este simbolo indica que & necessario seguir as instru¢des para evitar lesdes corporais
graves, morte ou danos no equipamento. Proteja-se a si proprio e a terceiros da possibilidade de
ferimentos graves ou morte.

LER E COMPREENDER AS INSTRUCOES: antes da utilizagdo do equipamento, este manual deve
ser lido e compreendido na integra. A soldadura por arco pode ser perigosa. O incumprimento das
instrucdes deste manual pode causar ferimentos graves, morte ou danos no equipamento.

POSSIBILIDADE DE MORTE POR CHOQUE ELETRICO: o equipamento de soldadura gera altas
tensdes. N&o toque no elétrodo, no grampo de trabalho nem em pegas de trabalho ligadas quando o
equipamento esta ligado. Isole-se do elétrodo, do grampo de trabalho e das pegas de trabalho ligadas.

EQUIPAMENTO ELETRICO: antes de proceder a qualquer intervengao neste equipamento, desligue
a corrente de alimentagéo através do interruptor correspondente na caixa de fusiveis. Ligue este
equipamento a terra em conformidade com as normas elétricas locais.

EQUIPAMENTO ELETRICO: inspecione regularmente os cabos de alimentagéo, do elétrodo e do
grampo de trabalho. Se houver algum dano no isolamento, substitua imediatamente o cabo. Nao
coloque o suporte do elétrodo diretamente na mesa de soldadura nem em qualquer outra superficie
em contacto com o grampo de trabalho, para evitar o risco de ignicdo acidental do arco.

CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS: a passagem de corrente
elétrica por um condutor gera campos eletromagnéticos (EMF). Os campos EMF podem interferir
com alguns pacemakers, pelo que os soldadores que possuam um devem consultar um médico antes
de utilizar este equipamento.

CONFORMIDADE CE: este equipamento esta em conformidade com as diretivas da Unido Europeia.

RADIACAO OTICA ARTIFICIAL: de acordo com os requisitos da Diretiva 2006/25/CE e da Norma
EN 12198, o equipamento é da categoria 2. Este facto torna obrigatéria a ado¢do de Equipamento de
Protecao Individual (EPI), dotado de filtro com um grau de protecéo até um maximo de 15, como
estipulado pela Norma EN169.

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS: a soldadura pode produzir fumos e gases nocivos
para a saude. Evite respirar estes fumos e gases. Para evitar estes perigos, o operador tem de
utilizar ventilagao ou exaustao suficientes para manter fumos e gases fora da zona de respiragao.

RAIOS DA SOLDADURA POR ARCO PODEM QUEIMAR: se estiver a soldar ou a observar, use
uma mascara com um filtro e prote¢des adequados para proteger os olhos das faiscas e dos raios da
soldadura por arco. Use vestuario adequado em material ignifugo para proteger a sua pele e a dos
ajudantes. Proteja outras pessoas préximas com uma protegédo nao inflamavel adequada e alerte-as
para ndo olharem nem se exporem ao arco.

FAISCAS DE SOLDADURA PODEM CAUSAR INCENDIO OU EXPLOSAO: elimine os riscos de
incéndio da area de soldadura e tenha um extintor sempre disponivel. As faiscas de soldadura e os
materiais quentes do processo de soldadura podem passar facilmente por pequenas fissuras e
aberturas para areas adjacentes. N&o solde depdsitos, tambores, contentores ou outros materiais até
serem seguidos todos os procedimentos para assegurar a inexisténcia de vapores inflamaveis ou
téxicos. Nunca utilize este equipamento na presenga de gases ou vapores inflamaveis nem de
liguidos combustiveis.

MATERIAIS SOLDADOS PODEM QUEIMAR: a soldadura gera uma grande quantidade de calor.
Superficies e materiais quentes na area de trabalho podem provocar queimaduras graves. Use luvas
e alicates ao manusear ou deslocar materiais na area de trabalho.

MARCA DE SEGURANCA: este equipamento é adequado para fornecer energia para operagdes de
soldadura realizadas num ambiente com maior perigo de choque elétrico.

Portugués
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EQUIPAMENTO COM PESO SUPERIOR A 30kg: Mova este equipamento com cuidado e com a
ajuda de outra pessoa. O seu levantamento pode ser perigoso para a sua saude fisica.

GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: use apenas garrafas de gas comprimido com o gas
de protecéo correto para o processo usado e reguladores nas devidas condi¢gdes de funcionamento,
concebidos para o gas e pressao de trabalho. Mantenha sempre as garrafas em posicao vertical,
fixadas firmemente num suporte fixo. N&o desloque nem transporte garrafas de gas com a tampa de
protecao retirada. N&o permita o contacto do elétrodo, suporte do elétrodo, grampo de trabalho ou de

incluindo faiscas e fontes de calor.

qualquer outra pega com corrente elétrica com a garrafa. As garrafas de gas tém de ser colocadas
afastadas de areas onde possam estar sujeitas a danos fisicos ou ao processo de soldadura,

CUIDADO: A alta frequéncia usada para a ignigao de livre contacto com a soldadura TIG (GTAW),
pode interferir com a operacéo de equipamentos informaticos insuficientemente blindados, centrais
da EDP e robds industriais, causando mesmo uma completa falha do sistema. A soldadura TIG
(GTAW) pode interferir com redes de telefones electronicos e recepgao de radio e televisao.

O fabricante reserva-se o direito de efetuar alteragdes e/ou melhorias na concegao sem simultaneamente atualizar o

Manual de Instrugdes.

Instalagao e Instrugées de Funcionamento

Leia toda esta seccgao antes da instalagéo ou utilizagao
da maquina.

Localizacao e Ambiente

Esta maquina vai trabalhar em ambientes agressivos.
No entanto, é importante que simples medidas
preventivas sejam seguidas de modo a assegurar

a viabilidade do equipamento e uma vida util longa.

e Nao coloque nem utilize esta maquina numa
superficie com uma inclinagéo horizontal superior
a 15°.
Nao utilizar esta maquina para aquecer tubos.
Esta maquina tem de ser instalada num local
com livre circulagédo de ar novo, sem restricoes
de circulagéo de ar nas respectivas entradas
e saidas. Quando a maquina estiver ligada, ndo
a cubra com papel, tecido ou trapos.

e A sujidade e o p6 que podem entrar na maquina
devem ser reduzidos ao minimo.

e Esta maquina tem um rating de protecgéo 1P23.
Mantenha-a seca, sempre que possivel, e ndo
a coloque em solo humido ou em pogas.

¢ A magquina deve ser mantida afastada de fora
de maquinas radiocomandadas. O funcionamento
normal pode afectar negativamente o funcionamento
das maquinas radiocomandadas, o que pode resultar
em ferimentos ou danos materiais. Leia a secgao sobre
compatibilidade electromagnética neste manual.

¢ Na&o operar em areas com uma temperatura ambiente
superior a 40 °C.

Ligacao da Alimentacgao Eléctrica
Verifique a tensdo de alimentacao, fase e frequéncia
fornecidos a esta maquina antes de a ligar. A tenséo
de alimentagdo admissivel esta indicada na secgao
de especificagbes técnicas deste manual e na chapa
de caracteristicas da maquina. Verifique se a maquina
esta ligada a terra.

Certifique-se de que a quantidade de corrente disponivel
na ligacdo de entrada é adequada para o funcionamento
normal da maquina. A amperagem dos fusiveis

e a dimenséo dos cabos estdo indicadas na secgao
"Especificagdes Técnicas" deste manual.

Portugués

As maquinas sao projectadas para operar com
motogeradores, desde que estes possam fornecer

a tensdo, frequéncia e poténcia adequadas, tal como
indicado na seccao de "Especificacbes Técnicas"

do presente manual. A alimentagao auxiliar do gerador
deve também cumprir as seguintes condigdes:

e Tensao de pico VCA: abaixo de 670 V

Frequéncia VCA: de 50 a 60 Hz

e Tensdo RMS da forma de onda da CA:
400 VCA £ 15%

E importante verificar estas condicdes, porque muitos
motogeradores produzem picos de alta tensao.

A operagéo desta maquina com motogeradores

que ndo reunam estas condi¢cbes ndo é recomendada
e pode danificar a maquina.

Ligagoes de Saida

Para as ligagdes do cabo de soldadura é usado um

sistema de desconexao rapida com fichas Twist-Mate™.

Consulte as seguintes secgdes para obter mais

informagdes sobre como ligar a maquina para

a operagao de soldadura manual com arco eléctrico

(MMA) ou soldadura TIG (GTAW).

e (+) Desconexao rapida positiva: conector de saida
positivo para o circuito de soldadura.

e (-) Desconexéo rapida negativa: conector de saida
negativo para o circuito de soldadura.

Soldadura Manual com Arco Eléctrico (MMA)
Esta maquina n&o inclui um kit de cabos de soldadura
MMA, mas este pode ser adquirido separadamente.
Consulte a secgéo de acessorios para obter mais
informacdes.

Comece por determinar a polaridade correcta

do eléctrodo a ser utilizado. Consulte esta informagao
nos dados do eléctrodo. Em seguida, ligue os cabos
de saida aos terminais de saida da maquina com

a polaridade seleccionada. Aqui € mostrado o método
de ligagdo para a soldadura com CC(+).

Portugués



Ligue o cabo do eléctrodo ao terminal (+) e o grampo
de trabalho ao terminal (-). Insira o conector com

a chave alinhando com a chaveta e rodando
aproximadamente Y4 de volta no sentido horario.

Nao aperte demasiadamente.

Para a soldadura com CC(-) mude as ligagdes dos
cabos na maquina de modo a que o cabo do eléctrodo
fique ligado ao (-) e o grampo de trabalho ao (+).

Soldadura TIG (GTAW)

Esta maquina nao inclui um magcarico TIG necessario
para soldadura TIG, mas este pode ser adquirido
separadamente. Consulte a secgdo de acessorios
para obter mais informacgdes.

A maior parte da soldadura TIG é feita com a polaridade
CC(-) conforme indicado aqui. Se for necessaria

a polaridade CC(+) troque as ligagbes do cabo

na maquina.

Ligue o cabo do macarico
ao terminal (-) da maquina e o B ~
grampo de trabalho ao terminal

(+). Insira o conector com

a chave alinhando com a chaveta

e rodando aproximadamente V4

de volta no sentido horario. Nao

aperte demasiadamente.

Finalmente, ligue o tubo de gas do macarico TIG ao
conector de gas (B) na parte da frente da maquina.

Se necessario, a embalagem inclui um conector

de gas adicional para o acessorio na parte da frente

da maquina. De seguida, ligue o acessorio na parte

de tras da maquina a um regulador de gas na garrafa

de gas utilizada. Os ligadores requeridos estédo
incluidos . Ligue o gatilho do magarico TIG ao conector de
gatilho (A) na parte da frente da maquina.

Portugués

Soldadura TIG com um magarico refrigerado

a agua

E possivel aplicar & maquina uma unidade de refrigeragao:
e COOLER-3 para 315DC

e COOLER-4 para 415DC

Se uma unidade COOLER acima indicada estiver ligada
a maquina, a mesma é Ligada (ON) e Desligada (OFF)
automaticamente para assegurar a refrigeragéo do
magarico. Quando se usa o modo de soldadura manual
com arco eléctrico (Stick), o refrigerador esta OFF.

Esta maquina nao inclui um magcarico TIG refrigerado,
mas este pode ser adquirido separadamente. Consulte
a secgdo de acessorios para obter mais informagdes.

/N AVISO
A maquina estd dotada de uma ligacdo eléctrica para
a unidade COOLER na parte de tras. Esta tomada
serve APENAS para a ligacdo da unidade COOLER
acima indicada.

1\ AVISO
Antes de ligar a unidade de refrigeracdo a maquina
e coloca-la em funcionamento, leia e compreenda
o Manual de Instrugdes fornecido com a unidade
de refrigeragao.

Ligagao do Controlo Remoto

Consulte a secgéo de acessorios para obter

uma lista de controlos remotos. Se for

utilizado um controlo remoto, este vai ser

ligado ao conector na frente da maquina.

A maquina vai detectar automaticamente

o controlo remoto, ligar o REMOTE LED (led de controlo
remoto), e vai passar para o modo de controlo remoto.
Na secgéo seguinte encontram-se mais informagdes
sobre este modo de funcionamento.

Painel traseiro

A. Comutador de corrente:
liga/desliga a corrente
de entrada da maquina. D

B. Cabo de entrada: ligue-o A

a corrente.

C. Ventoinha: nao coloque  C
qualquer obstrugao ou
filtro na entrada da
ventoinha. A
funcionalidade "F.A.N."
(Fan As Needed = "arrefecimento quando
necessario") DESLIGA/LIGA automaticamente a
ventoinha. Quando se LIGA a maquina, a ventoinha
é LIGADA apenas durante o periodo de arranque
(poucos segundos). A ventoinha arranca com as
operagdes de soldadura e continua a funcionar
enquanto a maquina estiver a soldar. Se a maquina
nao soldar durante mais de 7%z minutos, passa ao
Modo Ecolégico.
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Modo Ecolégico

O Modo Ecolégico é uma funcionalidade que coloca

a maquina numa condi¢éo de stand-by:

e A saida esta desactivada

¢ A ventoinha estad DESLIGADA

e Apenas o LED Power ON permanece aceso (ON)

e Um traco vermelho mével surge nos visores "V" e
N

Esta caracteristica reduz a quantidade de sujidade
que pode ser aspirada para dentro da maquina e o
consumo de energia.

Para restaurar a Maquina, re-inicie a soldadura ou
pressione o botéo, ou carregue em qualquer botéao
do painel frontal, ou rode o botdo do encoder.

NOTA: condigdo de funcionamento longo do Modo
Ecoldgico: por cada 10 min. de funcionamento
continuo do Modo Ecoldgico a ventoinha funciona
durante 1 min.

NOTA: se uma unidade de refrigeragdo de magarico
COOLER TIG for ligada a maquina, a mesma

é LIGADA/DESLIGADA pela funcionalidade do Modo
Ecolégico.

D. Entrada de gas: conector para o gas de protecgao
TIG. Utilize o ligador fornecido, para ligar a maquina
a linha de gas. A fonte de gas tem de ter um
regulador de presséo e um medidor de caudal
instalados.

E. Tomada de alimentacao eléctrica para COOLER:
tomada de 400 VCA. Ligue aqui a unidade
de refrigeracdo COOLER.

Portugués

Controlos e Caracteristicas

de Funcionamento

Arranque da maquina:

Quando a maquina é LIGADA executa-se um autoteste:

durante este teste, todos os LED se acendem por um

momento; ao mesmo tempo, nos visores surge "333"

e depois "888". Durante o arranque, a ventoinha

€ activada por um instante, depois recomega com

as operagdes de soldadura.

¢ A maquina esta pronta a funcionar se no painel
de controlo dianteiro se acender o LED "Power ON",
o LED "A" (colocado ao centro do sindptico) com um
dos LED do comando do "MODE" de soldadura.
Esta é a condigdo minima: dependendo da selec¢ao
de soldadura, outros LED podem estar ACESOS.

Indicadores e Controlos do painel dianteiro

Este LED pisca durante o arranque da maquina e fica
aceso permanentemente quando a maquina esta pronta
a operatr.

LED Power ON:

Se a protecgao de carga maxima de tensao de entrada
estiver activa, o LED Power ON comega a piscar e surge
um codigo de erro nos visores. A maquina recomega
automaticamente quando a tensado de entrada regressar
ao intervalo correcto. Para obter mais informagdes,
consulte a secgdo Cadigos de erro e Detecgao e resolugao

de problemas.

Este indicador acende-se quando um comando remoto
estiver ligado a maquina através do conector de controlo
remoto.

LED de remoto:

Se um comando remoto estiver ligado a maquina,

o botao da Corrente de saida funciona de dois modos
diferentes: soldadura manual com arco eléctrico (STICK)
e TIG:

¢ modo STICK: com um comando remoto ligado, a
saida da maquina esta LIGADA. S&o permitidos
um Amptrol ou Pedal remotos (o gatilho é

ignorado).
@
G
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A ligacdo do comando remoto exclui o botdo

de saida de corrente da interface do utilizador
da maquina. Através do comando remoto, esta
disponivel todo o intervalo da corrente de saida.

e Modo TIG: no modo Local e remoto a saida
da maquina esta DESLIGADA. E necessario um
gatilho para activar a saida.

66
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O intervalo da corrente de saida seleccionavel

a partir do comando remoto depende do botéo

da corrente de saida na interface do utilizador

da maquina. Exemplo: se a corrente de saida

for regulada para 100 A com o bot&o da corrente

de saida da interface do utilizador da maquina,

o0 comando remoto ajusta a corrente de saida a partir

de um minimo de 5 A até um maximo de 100 A.

Pedal remoto: para uma utilizagao correcta, é

necessario activar a "opgao 30" no menu de

configuragao:

e asequéncia de 2 passos € automaticamente
seleccionada

e As rampas de Subida/Descida e o Reinicio estao
desactivados.

e As fungdes Spot, Duplo nivel e 4-passos ndo sédo
seleccionaveis

(O funcionamento normal é restaurado quando
se desliga o comando remoto.)

LED térmico:

Este indicador acende-se quando a maquina estiver
sobreaquecida e a saida estiver desactivada. Isto
normalmente ocorre quando o ciclo de funcionamento
da maquina é ultrapassado. Deixe a maquina ligada
para permitir que os componentes internos arrefecam.
Quando o indicador se desligar, é possivel retomar

o funcionamento normal.

Botao de pressdo Mode (Modo):

&

Este botéo de presséo altera os modos de soldadura

da maquina:

e Stick (SMAW)

o Lift TIG (GTAW)

e HFTIG (GTAW)

e TIG Spot (por pontos) (GTAW)

A funcionalidade TIG por pontos so é seleccionavel
se a "opgao 10" estiver previamente activada no
Menu de configuragdo. Consulte na secgédo "Menu
de configuragao" opgdes para activar/desactivar.

Cada modo de soldadura é apresentado em detalhe
na secgao Instrugdes de funcionamento.

Portugués

Botao de pressdo do Modo de Gatilho:

Este botéo de pressao altera a sequéncia do gatilho

no modo de soldadura TIG:

e 2-passos/4-passos com reinicio. Esta opgdo nio
¢é seleccionavel pelo botdo de pressdo do modo
do gatilho e, se activada, opera com o modo 2 ou

4 passos:
RESTART

Este indicador acende-se se a opgao de reinicio
for activada para o modo de gatilho TIG actual.
O reinicio pode ser activado separadamente para os
modos 2-passos e 4-passos a partir do Menu de
configuragdo. Pode obter mais informagdes sobre
o reinicio na secgéo Instrugbdes de funcionamento.
e 2-passos
4-passos
Duplo nivel

Cada modo de gatilho é apresentado em detalhe
na secgao Instrugdes de funcionamento.

Botdo de pressdo SEL.:

O botéo de pressado SEL é usado para percorrer

os parametros de soldadura TIG. De cada vez que

é premido, o LED em causa acende-se e 0s visores
mostram o valor actual do parametro. Se um parametro
for desactivado para o modo de trabalho actual, o mesmo
¢é ignorado. O utilizador pode entdo modificar este valor
rodando o botdo da Corrente de saida. Se néo for feita
qualquer alteracéo apés uma pausa de (4 s), visores e
LED regressam a condigdo predefinida, em que o botédo
da Corrente de saida regula a corrente de saida.
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Botoes de pressdo de Meméria:

Estes botbes de presséo permitem guardar (->M)
ou chamar (M->) os programas de soldadura TIG.
O utilizador dispde de 10 registos de memaria
(P01 a P10).

Para guardar [ou chamar] um registo:
Store (Guardar) (=->M) Recall (Chamar (M)

Ly

P 01 10

@
A
.

Store (Guardar) (->M) Recall (Chamar) (M->)

Os botdes de pressdo de Memdria estdo desactivados
durante a soldadura.

Manter premido durante 4 s

Consulte nas secgdes "Lista de parametros e programas
guardados de fabrica" abaixo uma relagao completa
de programas guardados de fabrica.

Botao de pressao do Modo de Pulsacao:

Nos modos de soldadura TIG, este botédo de pressao
LIGA a fungao de pulsagédo. Quando activo, o LED
ao lado do botéo de pressao esta ACESO. No modo
de soldadura Stick, este comando esta desactivado.

Quando Pulse esta activo é possivel regular os parametros
Ciclo de funcionamento (%), Frequéncia (Hz) e Fundo (%).
Durante a soldadura TIG n&o é possivel LIGAR ou
DESLIGAR o comando Pulse: se estiver LIGADO,
durante a soldadura é possivel operar os valores

da corrente de Funcionamento, Frequéncia e Fundo.

Botdo da corrente de saida
@

77N

/ ‘ 1

\ 4

N @
Potenciometro usado para regular a corrente de saida
durante a soldadura.

Este botdo é também um comando multiusos: consulte

na secgao "Instrugdes de funcionamento" uma descrigdo
de como usar este comando para seleccionar parametros.
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O visor direito apresenta a corrente de soldadura
predefinida (A) antes da soldadura e a corrente de
soldadura real durante a soldadura, e o visor esquerdo
mostra a tens&o (V) nos cabos de saida.

Um ponto a piscar no visor indica que o valor mostrado
€ o valor médio do tempo de soldadura anterior. Esta
caracteristica mostra a média durante 5 segundos apés
o final de cada soldadura.

Se estiver ligado um comando remoto (o LED de remoto
esta ACESO), o visor esquerdo (A) indica o valor
predefinido e o valor real da corrente de soldadura

na sequéncia da instrugdo dada na descri¢cdo "LED

de remoto" acima.

O visor esquerdo (V) pode também mostrar o seguinte
conjunto de caracteres:

PrE SR
PRE-FLUXO CORRENTE DE INiCIO
LIPS Ac
SUBIDA DUPLO NIVEL
FrE dbil
FREQUENCIA FUNCIONAMENTO
bAL U
FUNDO DESCIDA
CrA PUS
CgAﬁE,E,A POS-FLUXO
L Err
S
[ reL
GUARDAR CHAMAR
SOF Wl
SUAVE RAPIDA
P
PROGRAMA
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O visor direito (A) pode também mostrar o seguinte
conjunto de caracteres:

01, . 10 Para registos de
programas
01, ...... 99 Para coédigos de erro

Consulte na secgdo "Instrugdes de funcionamento” uma
descrigdo pormenorizada das fungdes representadas
por estes indicadores.

Instrugoes de funcionamento
Soldadura Stick (SMAW)

Para seleccionar soldadura Stick:
Visualizagao

Prima MODE vérias vezes até o LED acima acender

No modo Stick, estéo disponiveis duas configuragdes
diferentes:

e SOFT Stick: para uma soldadura com presencga
de poucos salpicos.

e CRISP Stick (predefinicao de fabrica): para uma
soldadura agressiva com aumento da estabilidade
do arco.

Para mudar entre Soft (Suave) e Crisp (Rapida):
v

@
| Ly

_______________ Acgaio .  Visualizagdo
_Em repouso, antes da soldadura ________ Tensédo
Prima SEL - Sn
: L'-‘ -> Ly
""""""" anaSEL,—.,—
[}
SUF >LIM

Aguarde 4 s ou comece a soldar r
para guardar as alteracdes bl

Quando a posicao Stick estiver seleccionada, podem ser

activadas as seguintes funcionalidades:

e Arranque a quente: trata-se do aumento temporario
na corrente de saida durante o inicio do processo de
soldadura manual com arco eléctrico. Isto ajuda a
iniciar o arco rapidamente e em seguranca.

e Antiaderéncia: esta é uma fungdo que diminui a
corrente de saida da maquina para um nivel baixo,
quando o operador comete um erro e cola o
eléctrodo a peca de trabalho. Esta diminui¢do de
corrente permite ao operador remover o eléctrodo do
seu suporte sem criar grandes faiscas que podem
danificar o suporte do eléctrodo.

e Forga do arco auto-adaptativa: esta fungdo aumenta
temporariamente a corrente de saida, é usada para
eliminar ligacdes intermitentes entre o eléctrodo e o
banho em fus&o que ocorre durante a soldadura
manual com arco eléctrico normal.

Esta é uma caracteristica de controlo activo
que garante uma melhor combinacéo entre
a estabilidade do arco e a presenga de salpicos.
A funcéo de "forga do arco auto-adaptativa"
€ automatica e de multinivel em vez de uma
regulagéo fixa ou manual: a sua intensidade
depende da tensédo de saida e é calculada em tempo
real pelo microprocessador onde também estao
mapeados os niveis da forga do arco. O controlo
mede constantemente a tensdo de saida e
determina a quantidade de corrente de pico a ser
aplicada; esse valor é o suficiente para diminuir
o pingo de metal que esta a ser transferido
do eléctrodo para a pega de trabalho, para garantir a
estabilidade do arco, mas ndo demasiado alta para
evitar salpicos em torno do banho em fuséo. Isto
significa:
o Prevencao de aderéncia eléctrodo/peca

de trabalho, também com correntes baixas.
e Reducao de salpicos.

As operagbes de soldadura sao simplificadas

e as juntas soldadas também tém melhor aspecto,
mesmo nao sendo escovadas depois da soldadura.
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TIG
Antes de iniciar a soldadura TIG, é recomendado
efectuar uma purga do circuito de gas.

Para purgar o circuito de gas e tocha:

! Vv
: LiLrey

Visualizagao

A fungao purge esta activa;

SEL . 0 gas continua a passar
@ até o botéo SEL ser
__________________________________________ largado.

Solte SEL

PrE = Voltagem
Lift TIG (soldadura GTAW)

Para seleccionar soldadura Lift TIG:
Accgéao , Visualizacao

-C] |

Prima MODE varias vezes até o LED acimacender

Quando o botao de pressdo de modo esta na posicao
Lift TIG, as fungdes de soldadura manual com arco
eléctrico estdo desactivadas e a maquina esta pronta
para a soldadura Lift TIG. Lift TIG € um método de
comegar a soldadura TIG comegando por pressionar o
eléctrodo do magarico TIG na pega de trabalho de modo
a criar um curto-circuito de baixa corrente. Quando

o eléctrodo é levantado da pega o arco TIG comecga.
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HF TIG (soldadura GTAW)
Para seleccionar soldadura HF TIG:
Visualizagao

Prima MODE varias vezes até o LED acima acender

Quando o botao de pressdo de modo esta na posicao

Sequéncias de soldadura Tig
De cada vez que se pressiona o
@ botéo de presséo SEL, os LED
acendem pela seguinte ordem:

A

HF TIG, as fung¢des de soldadura manual com arco . . u
eléctrico estdo desactivadas e a maquina esta pronta @ %o iq==@==p1 1
para a soldadura HF TIG. Durante o modo HF TIG, - i
o arco TIG inicia-se por HF sem pressionar o eléctrodo :"“'.““’: s
contra a pecga de trabalho. A HF usada para iniciar s
o arco TIG permanece durante 3 segundos; se o arco 1 S
ndo se iniciar neste limite temporal, a sequéncia 2 A
do gatilho tem de ser reiniciada. 2 S A
A intensidade de arranque do arco HF pode ser ajustada 4a %
no menu de configuracéo alterando o valor da opgéo 40. 4b Hz
Ha seis intensidades de arranque de arco, desde 1 4d A
(suave, prépria para eléctrodos finos) a 6 (forte, propria 5 S
para eléctrodos espessos). O valor predefinido desta 6 A
opgao é 3. 7 S
TIG por pontos (soldadura GTAW) 1 | PRE-FLUXO
Aa funcionalidade TIG por pontos s6 é seleccionavel se Nos modos de soldadura TIG, esta fungéo
a "opgao 10" estiver previamente activada no Menu de controla o tempo de pré-fluxo do gas de
configuragéo. protecgdo. No modo de soldadura Stick, isto ndo
se usa.
Para seleccionar soldadura TIG por pontos: 2 | CORRENTE DE INICIO
777777777777 Accdo ' Visualizagdo Esta fungéo controla a corrente inicial quando
@ : ._@ se inicia uma soldadura TIG. Para obter uma
: explicagao sobre a operagao Iniciar, consulte
Prima MODE varias vezes até o LED acima acender as sequéncias de gatilho apresentadas abaixo.
3 | SUBIDA
Este modo de soldadura foi especialmente concebido para Nos modos de soldadura TIG, esta fungéo
alinhavar ou soldar materiais finos. Usa HF de inicio controla o aumento linear da corrente desde a
e fornece de imediato a corrente definida sem qualquer corrente de inicio até a corrente definida.
subida/descida. O tempo de soldadura pode estar Consulte a secgdo da sequéncia de gatilho
associado ao gatilho ou, em alternativa, ser regulado abaixo para compreender como activar Subida.
com o controlo do tempo do ciclo de soldadura por pontos. No modo de soldadura Stick, isto ndo se usa.
4 | CORRENTE DEFINIDA
Se o tempo do ciclo de soldadura por pontos ("opg&o Esta funcdo é usada para regular a corrente
11" do Menu de configuragéo) for activado a partir de saida durante a soldadura.
do Menu de configuracao, para alterar o tempo do ciclo 4a | CICLO DE FUNCIONAMENTO (TEMPO
de soldadura por pontos: v DE ACTIVACAO DA PULSACAO)
P —— Quando a funcionalidade pulse (pulsagado) esta
@ LIGADA, esta fungéo controla o tempo de
=== activagéo da pulsagdo. Durante o tempo de
777777777777 Accdo  :  \Visualizagdo activacao a corrente de saida € igual a corrente
Em repouso, antes da Tensdo definida.ﬁ
__________ soldadura - R 4b | FREQUENCIA
Prima SEL Quando a funcionalidade pulse esta LIGADA,
SPB esta fungdo controla a frequéncia de pulsagéo,
__________________________________________________________ isto é, a onda quadrada representada no
diagrama acima (Hz).
Neste ponto, o tempo do ciclo de soldadura por pontos 4d | FUNDO
pode ser ajustado rodando o botdo da Corrente de Quando a funcionalidade pulse esta LIGADA,
saida. Definir o tempo do ciclo de soldadura por pontos esta fungdo controla a corrente de pulsagao de
para 0 desactiva a fungéo de tempo fixo e o tempo de Fundo. Esta é a corrente durante a secgcéo
soldadura fica ligado ao gatilho do magcarico TIG. inferior onda de pulsagéo.
5 | DESCIDA
NOTA: a intensidade de arranque HF ¢é ajustada pela Nos modos de soldadura TIG, esta fungado
configuragéo da opgéo 40, conforme descrito na secgao controla a diminuig&o linear da corrente de
de HF Tig acima. corrente definida para corrente de cratera.
Consulte a secgao da sequéncia de gatilho
Consulte na secgéo "Menu de configuragéo” opgdes abaixo para compreender como activar Descida.
para activar/desactivar. No modo de soldadura Stick, isto ndo se usa.
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6 | CRATERA

Esta fungéo controla o valor final da corrente
apos a Descida. Nas sequéncias de gatilho
explicadas abaixo pode obter uma explicagéo
sobre a corrente de cratera.

7 | POS-FLUXO

Nos modos de soldadura TIG, esta fungao
controla o tempo de pés-fluxo do gas de
proteccdo. No modo de soldadura Stick, isto ndo
se usa.

Durante a soldadura, o botdo de pressao Sel esta

activado para as seguintes fungdes:

e Corrente de saida

e S0 se a fungao Pulse estiver activa: é possivel
trabalhar sobre os valores de Funcionamento (%),
Frequéncia (Hz) e corrente de fundo (A).

O novo valor do parametro é automaticamente
guardado.

Sequéncias de gatilho TIG

A soldadura TIG pode ser feita no modo 2-passos ou 4-
passos. As sequéncias especificas de operagéo para os
modos de gatilho sdo explicadas abaixo.

Legenda dos simbolos usados:

gfl Botao de pressao do magarico

Corrente de Saida

o ﬁ Pré-fluxo gasoso

ﬂ Gas
7

2 Pés-fluxo gasoso

/

Sequéncia de gatilho de 2-passos
Para seleccionar sequéncia de 2-passos:
Acgio : Visualizagdo

Pressione varias vezes até o LED acima se acender

Seleccionando o modo de gatilho de 2-passos e um
modo de soldadura TIG, ocorre a seguinte sequéncia
de soldadura.

4
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1. Prima e mantenha premido o gatilho do macgarico
TIG para iniciar a sequéncia. A maquina abre
a valvula de gas para iniciar o fluxo do gas
de protecgdo. Decorrido o tempo de pré-fluxo,
para purgar o ar do tubo do magarico, a saida
da maquina é LIGADA. Neste momento, o arco
inicia-se de acordo com o modo de soldadura
seleccionado. Uma vez iniciado o arco, a corrente
de saida é aumentada a uma cadéncia controlada,
ou tempo de subida, até se atingir a corrente
de soldadura.

Se o gatilho do macarico for libertado durante
o tempo de subida o arco cessa de imediato
e a saida da maquina é DESLIGADA.

2. Solte o gatilho do macarico TIG para parar
a soldadura. A maquina diminui a corrente de saida
a uma cadéncia controlada, ou tempo de descida,
até se atingir a corrente de cratera e a saida
da maquina é DESLIGADA.

Depois de DESLIGADO o arco, a valvula de gas
permanece aberta para manter o fluxo do gas

de proteccédo até ao eléctrodo quente e a peca
de trabalho.

LR

©

I L

Como se viu acima, é possivel premir e manter premido
o gatilho do magarico TIG uma segunda vez durante

a descida para terminar a fungéo descida e manter

a corrente de saida na corrente de Cratera. Quando

se solta o gatilho do magarico TIG, a saida é desligada
e o tempo de pos-fluxo inicia-se. Esta sequéncia

de operagdes, 2-passos com reinicio desactivado,

¢é a configuracao predefinida de fabrica.

Sequéncia de gatilho de 2-passos com opgao

de reinicio

Para seleccionar 2-passos com sequéncia de reinicio:
Accao | Visualizagao

<) - Ghe

Pressione varias vezes até o LED acima se acender
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Se a opgéo de reinicio de 2-passos for activada a partir
do Menu de configuragéo, ocorre a seguinte sequéncia:

I

(n (2

i
o |

©

v
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1. Prima e mantenha premido o gatilho do macgarico
TIG para iniciar a sequéncia acima descrita.

2. Solte o gatilho do magarico TIG para iniciar
a descida. Durante este tempo, prima e mantenha
premido o gatilho do magcarico TIG para reiniciar
a soldadura. A corrente de saida aumenta de novo
a uma cadéncia controlada até se atingir a corrente
de soldadura. Esta sequéncia pode ser repetida
as vezes que forem necessarias. Concluida a
soldadura, solte o gatilho do magarico TIG. Quando
se atinge a corrente de Cratera, a saida da maquina
€ DESLIGADA.

Sequéncia de gatilho de 4-passos
Para seleccionar sequéncia de 4-passos:
Visualizagao

Pressione varias vezes até o LED acima se acender

Seleccionando o modo de gatilho de 4-passos e um
modo de soldadura TIG, ocorre a seguinte sequéncia
de soldadura.

M @ 6] “
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1. Prima e mantenha premido o gatilho do macgarico
TIG para iniciar a sequéncia. A maquina abre
a valvula de gas para iniciar o fluxo do gas
de protecgado. Decorrido o tempo de pré-fluxo,
para purgar o ar do tubo do magarico, a saida
da maquina é LIGADA. Neste momento, o arco
inicia-se de acordo com o modo de soldadura
seleccionado. Depois de iniciado o arco, a corrente
de saida é a corrente de inicio. Esta condigdo pode
ser mantida pelo tempo necessario.

Portugués 12

Se a corrente de inicio ndo for necessaria, ndo
mantenha premido o gatilho do magarico TIG como
se descreve no inicio deste passo. Nesta condigao,
a maquina passa do Passo 1 ao Passo 2 quando

0 arco se inicia.

2. Soltando o gatilho do magarico TIG inicia-se
a fungéo subida. A corrente de saida &€ aumentada
a uma cadéncia controlada, ou tempo de subida,
até se atingir a corrente de soldadura. Se o gatilho
do magarico for premido durante o tempo de subida
0 arco cessa de imediato e a saida da maquina
€ DESLIGADA.

3. Prima e mantenha premido o gatilho do magarico
TIG quando a parte principal da soldadura estiver
completa. A maquina diminui a corrente de saida
a uma cadéncia controlada, ou tempo de descida,
até se atingir a corrente de Cratera.

4. Esta corrente de cratera pode ser mantida pelo
tempo necessario. Quando se solta o gatilho do
magarico TIG, a saida da maquina é desligada
e o tempo de pos-fluxo inicia-se.

~ (3A)
[l=
H

e N
fe

——

Como se mostra aqui,
depois de rapidamente
premido e libertado

o gatilho do magarico TIG
a partir do passo 3A, é
possivel premir e manter
premido o gatilho do
magarico TIG outra vez
para terminar o tempo de
descida e manter a
corrente de saida na D —|_
corrente de Cratera. - =
Quando se solta o gatilho

do magcarico TIG, a saida é DESLIGADA.

Esta sequéncia de operagdes, 4-passos com reinicio
desactivado, é a configuragdo predefinida de fabrica.

Sequéncia de gatilho de 4-passos com opgao
de reinicio

Para seleccionar 4-passos com sequéncia de reinicio:
' Visualizagdo

3

Pressione varias vezes até o LED acima se acender

Se o reinicio de 4-passos for activado a partir do Menu
de configuragdo, ocorre a seguinte sequéncia para os
passos 3 e 4 (os passos 1 e 2 ndo sdo alterados pela
opgao de reinicio):
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3. Prima e mantenha premido o gatilho do magarico
TIG. A maquina diminui a corrente de saida a uma
cadéncia controlada, ou tempo de descida, até se
atingir a corrente de Cratera.

4. Solte o gatilho do magarico TIG. A corrente de saida
aumenta de novo para a corrente de soldadura, como
No passo 2, para prosseguir a soldadura.

Se a soldadura estiver concluida, use a sequéncia
seguinte em vez do passo 3 acima descrito.
3A. Prima rapidamente e solte o gatilho
do magarico TIG. A maquina diminui a corrente
de saida a uma cadéncia controlada, ou tempo
de descida, até se atingir a corrente de Cratera
e a saida da maquina é DESLIGADA. Depois
de DESLIGADO o arco, o tempo de pos-fluxo
comega.

Como se mostra aqui, o o
depois de rapidamente = % 6 ?
premido e libertado -

o gatilho do magarico TIG ‘

a partir do passo 3A, é

possivel premir e manter @ \|_/—
premido o gatilho do

magarico TIG outra vez

para terminar o tempo

de descida e manter

a corrente de saida ﬂ

na corrente de Cratera.

Quando se solta o gatilho

do macarico TIG, a saida aumenta de novo para a
corrente de soldadura, como no passo 4, para
prosseguir a soldadura. Quando a parte principal
da soldadura estiver concluida, va para o passo 3.

Como se mostra aqui,
depois de mais uma vez
se premir rapidamente e
soltar o gatilho do
macarico TIG a partir do
passo 3A, é possivel
premir rapidamente e
soltar o gatilho do
magarico TIG uma
segunda vez para terminar
o tempo de descida e
parar a soldadura.

~ (3A)
[l=
H

e N
fe

——

| —L
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Sequéncia de gatilho de duplo nivel (A1/A2)

A funcionalidade de Duplo nivel s6 é seleccionavel se a
"opgao 20" estiver previamente activada no Menu de
Configuragéo.

Para seleccionar sequéncia de duplo nivel:
Visualizagao

Pressione varias vezes até o LED acima se acender

Com esta sequéncia, o arco inicia-se como na sequéncia
de 4 s, o que significa que os passos 1 e 2 s30 0s mesmos.

3. Prima rapidamente e solte o gatilho do magcarico
TIG. A maquina muda o nivel de corrente de A1
para A2 (corrente de fundo). De cada vez que se
repete a acgdo do gatilho, o nivel de corrente muda
entre os dois niveis.

3A. Prima e mantenha premido o gatilho do
magarico TIG quando a parte principal da
soldadura estiver completa. A maquina diminui
a corrente de saida a uma cadéncia controlada,
ou tempo de descida, até se atingir a corrente
de Cratera. Esta corrente de Cratera pode ser
mantida pelo tempo necessario.

NOTA: a opgao de Reinicio e a fungdo de Impulso ndo

estao disponiveis para a sequéncia de gatilho de duplo
nivel.
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Menu de configuragao

O menu de configuragado contém mais parametros
que estao ocultos a partir da funcionalidade do painel
principal de controlo.

Para entrar no Menu de configuragéo:
Prima e mantenha premidos os botées de presséo
"SEL" e "MODE"

-CH-C

Mantenha "SEL" + “MODE” premido até no visor surgir
"SET UP"
A

I 1
Ly

SET LiP

Solte entéo o botéo de presséo "SEL"

surge agora o nimero
da opgao "00"

Seleccione a opgao desejada: no visor
esquerdo aparece o numero da opgao

A S
1 1
\ @ 3
A 4

de seguida prima "SEL" para confirmar
A

1l

Loy
ON/OFF (ou 1/2/3/4 s6 para a opgao 40)

Agora, active, desactive ou altere o valor da opgéo: no

visor direito aparece o estado da opgao
ﬂN\

Guarde a opgao desejada premindo o botédo de pressao
IISEL“

oC

Para sair do menu configuragdo, seleccione a opgéo 00
e mantenha o botdo SEL premido durante 5 segundos
até que se retome o funcionamento normal.
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Lista de op¢bées do menu

00 Ponto de saida

01 Reinicio 2-passos

02 Reinicio 4-passos

10 Soldadura por pontos

1 Tempo fixo do ciclo de soldadura por
pontos

20 Duplo nivel

30 Pedal de pé

40 Intensidade de arranque do arco

99 Repor predefinigdo de fabrica

Para alterar uma definigéo, prima SEL, de seguida rode
o codificador (boté&o da corrente de saida) para modificar
a configuracdo, e prima SEL de novo para confirmar

0 novo valor.
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Caodigos de erro e detecgao

e resolugao de problemas.

Se ocorrer um erro, desligue a maquina, aguarde
alguns segundos e volte a liga-la. Se o erro se mantiver,
€ necessaria uma manutengéo. Deve contactar o centro
de assisténcia técnica mais préximo ou a Lincoln
Electric e indicar o cédigo de erro apresentado

no indicador do Painel Frontal.

El‘l‘

Tabela de cédigos de erro

Entrada fora do intervalo
e(WLED a piscar.

Isto indica que esta activada uma protecgéo
01 de Carga maxima de tensao de entrada;

a maquina reinicia automaticamente quando
a tensdo de entrada regressa aos valores
correctos.

Bloqueio de tensdo do inversor
e({)LED a piscar de modo alternado.
Indica que foi detectada uma condigéo

06 de falha interna na tensao auxiliar.

Para restabelecer a maquina:
e Desligue e volte a ligar o interruptor
de corrente para reiniciar a maquina.

Ventoinha avariada
A ventoinha de arrefecimento esta
bloqueada ou avariada.

Para restabelecer a maquina:

e DESLIGUE ento o interruptor principal
e verifique se a ventoinha esta
bloqueada por algo que impeca as
ldminas de rodar.

A\ aviso

e NAO ABRA A MAQUINA! Efectue
ainspeccéo através das grelhas de

10 entrada de ar existentes na parte de tras
da maquina.

e NAO INTRODUZA OBJECTOS DENTRO
DAS GRELHAS! Perigo de choque
eléctrico.

e LIGUE o interruptor principal para
reiniciar a maquina e faga uma pequena
soldadura para verificar se a ventoinha
ja funciona.

Se a ventoinha permanecer inactiva,
€ necessaria uma intervengao da
Assisténcia.

Avaria do refrigerador de agua

O fluido de arrefecimento néo circula

1 devidamente através do magarico. Procure
mais informag¢des no manual do refrigerador
de agua.

Portugués
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Manutencao

/N AvISO

Para qualquer operagdo de manutengio ou reparagao,
recomenda-se contactar o centro de assisténcia técnica
mais proximo ou a Lincoln Electric. A manutengao
ou as reparacdes executadas por centros de assisténcia
ou pessoas ndo autorizados anulardo o efeito e a
validade da garantia do fabricante.

A frequéncia das operag¢des de manutencao pode variar
de acordo com o ambiente de trabalho. Qualquer dano
visivel deve ser comunicado imediatamente.

e Verifique a integridade de cabos e ligagdes.
Substitua-os se for necessario.

e Mantenha a maquina limpa. Use um pano macio
e seco para limpar a protecgéo exterior, em especial
as grelhas de entrada/saida de ar.

/N AvISO

Nao abra a maquina nem introduza nada nas suas
aberturas. A fonte de alimentacdo tem de ser desligada
da maquina antes de cada manutengao e servigo. Apos
cada reparacdo, realize os testes adequados para
garantir a seguranga.

Politica de Assisténcia ao Cliente

A The Lincoln Electric dedica-se ao fabrico e venda de
equipamento de soldadura de elevada qualidade,
consumiveis e equipamento de corte. O nosso desafio &
cumprir as necessidades dos nossos clientes e exceder
as suas expectativas. Por vezes os adquirentes poderéo
pedir a Lincoln Electric conselhos ou informagdes sobre
a utilizacdo dos seus produtos. Respondemos aos
nossos clientes com base nas melhores informagdes de
que dispomos nesse momento. A Lincoln Electric ndo da
garantias sobre tais conselhos e ndo assume qualquer
responsabilidade relativamente a essas informagdes ou
conselhos. Rejeitamos expressamente qualquer tipo de
garantia, incluindo garantia de adequagéao de produtos a
qualquer objetivo especifico do cliente, no que diz
respeito a tias informagdes e conselhos. Por uma
questdo pratica, ndo assumimos também qualquer
responsabilidade pela atualizagéo ou corregao das ditas
informacdes ou conselhos depois da sua comunicagao,
nem o fornecimento de tal informagéo ou conselho cria,
expande ou altera qualquer garantia relativa a venda
dos nossos produtos.

A Lincoln Electric € um fabricante recetivo, mas a
selegdo e uso de produtos especificos vendidos pela
Lincoln Electric é inteira e somente da responsabilidade
do cliente. Muitas variaveis fora do controlo da Lincoln
Electric afetam os resultados obtidos na aplicagdo
destes métodos de fabrico e requisitos de servigo.
Sujeito a alteracdo - Tanto quanto é do nosso
conhecimento, estas informagdes estdo corretas no
momento de impress&o. Consulte www.saf-fro.com para
obter informagdes atualizadas.
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Lista de parametros e programas guardados de fabrica
Lista de parametros e programa de configuracao de fabrica:

Intervalo de valores

seleccionaveis No[ne de
parametro Valor
iy visualizado visualizado
/ \‘ \Yi A

h . — R ——

Configuragéao de fabrica \ . ¥ I,-llll-ltll-ll ,",’/’//‘”

Parametro (P99) \N ¢ ——— - ==
Valor(es) de

Pré-fluxo 0,1s 0-5s (passo de 0,15s) P'-E corrente

seleccionado (s)

Corrente de

Lift TIG 2-passos: 22 A

Lift TIG 4-passos: 100%

S5'R

Valor de corrente

inicio HF TIG 2-passos: 100% 5-200% seleccionado (A)
HF TIG 4-passos: 100%
'Y Valor(es) de
Subida 05s 0-5s (passode 0,1s) UPS corrente
seleccionado (s)
5 - 270A (Manual com Arco
Corrente 5A Eléctrico) (315DC) Tens&o nos Valor de corrente
definida 5 - 300A (TIG) (315DC) pernos de saida | seleccionado (A)
5 - 400A (415DC)
Ciclo de 10 — 90% (passo de 5%)
Funcionamento 50% (f>300Hz CF=50% 315DC) dUE ;’;gggn‘;%rge(ﬂg
(CF) (f>200Hz CF=50% 415DC)
0,1-10 Hz (passo de 0,1 Hz) Valor de corrente
Frequéncia (f) 0,1 Hz 10 - 300 Hz (passo de 1 Hz) F,—E seleccionado
300 - 500 Hz (passo de 10 Hz) (Hz)
Fundo 30% 10 - 90% (passo de 1%) b F,’E ;’;'é’éc‘?sn‘;%rge(ﬂf)
mlKl Valor(es) de
Descida Os 0-20s (passode 0,1s) duu corrente
seleccionado (s)
o 0 r H Valor de corrente
Cratera 30% 5-100% L r~ seleccionado (A)
m] Valor(es) de
Pos-fluxo 10s 0-30s (passode 15s) PUS corrente

seleccionado (s)

Soldadura Stick: programas SOFT (SUAVE) e CRISP (RAPIDA)

Intervalo de valores

seleccionaveis No[ne de
parametro Valor
visualizado visualizado
,a -\ A
'@ ) Il I
] i \ 4 ]| /] u]
Parametro Funcionalidades \N ¢
Arranque a quente, Antiaderéncia e Forga
Suave do arco sdo ajustados automaticamente Corrente definida SBF \S/::Zgggncs(;;e?ptj
pela maquina O parametro SOFT/CRISP
Arranque a quente, Antiaderéncia e Forga Stick é o unico ajustavel '- ) Valor de corrente
Rapida do arco sé&o ajustados automaticamente pelo utilizador. ' '-'

pela maquina

seleccionado (A)

TIG SPOT WELDING (para activar previamente com a opcao 10 no Menu de configuracéo)

Intervalo de valores

seleccionaveis No[ne de
pararr.\etro Valor
iy visualizado visualizado
/ (N \Yi A
/ () \ 11l 11
, I \ g ]| 0
Parametro Funcionalidades \N ¢
Gatilho = 2-passos
Corrente de Nenhuma fungéao de reinicio activada
Tempo de pré-fluxo=0s 5 - 300A (315DC) Tenséo nos Valor de corrente

soldadura por
pontos

Tempo de subida=0s
Tempo de descida=0s
Tempo de pds-fluxo=0's

5 — 400A (415DC)

pernos de saida

seleccionado (A)
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TIG SPOT FIXED TIME (para activar previamente com a opcao 11 no menu de configuracao)
Intervalo de valores N d
seleccionaveis ome de
p.;aran?etro Valor
‘~\ wsua\l/lzado visualizado
/ A
(@} [ JTaTa] ] [ JarTalla] ]
Parametro Funcionalidades \N ¢ LIt Licici
Tempo do ciclo T
empo de

de soldadura por
pontos

0 (gatilho manual)

0-5s (passo de 0,1s)

5P0

soldadura (s)

Portugués
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REEE (WEEE)

N&o deitar fora o equipamento eléctrico juntamente com o lixo normal!
K Em conformidade com a directiva Europeia 2012/19/EC relativa a Residuos de equipamentos eléctricos e

07/06

electronicos (REEE) e de acordo com a legislagdo nacional, os equipamentos deverao ser recolhidos

separadamente e reciclados respeitando o meio ambiente. Como proprietario do equipamento, devera
= informar-se dos sistemas e lugares apropriados para a recolha dos mesmos.

Ao aplicar esta Directiva Europeia protegera o meio ambiente e a saide humana!

Portugués

Lista De Pecas Sobressalentes

12/05

Leitura de instrugdes de lista de pegas sobressalentes

e Nao utilizar esta lista para participar de uma maquina se o seu nimero de cédigo nao estiver na lista. Contacte o
Departamento Lincoln Electric Servigo para qualquer nimero de cédigos nao listados.

e Use ailustragdo de pagina e de montagem da tabela abaixo para determinar a parte onde esta localizado o seu
cédigo de maquina.

e Utilize apenas as pegas marcando o "X" na coluna sob o nimero da posi¢do na chamada para a montagem pagina
(# indicam uma mudancga nesta impress&o).

Primeiro, leia as instrugdes de leitura da Lista de Pecas acima, depois dirija-se ao Manual de “Pegas Sobressalentes”
fornecido com a maquina, que contém uma referéncia cruzada entre codigo da peca e a foto-descritiva.

Localizagao das lojas de assisténcia autorizada

09/16

e Em caso de reclamacao de defeitos no periodo de garantia da Lincoln, o adquirente devera contactar um centro de
assisténcia autorizada Authorized Service Facility.

e Contacte o seu Representante de Vendas local da para obter assisténcia na localizagdo de um.

Esquema Eléctrico

Dirija-se ao Manual de “Pegas Sobressalentes”, fornecido com a maquina.

Acessorios Sugeridos

W000260684 315DC /415DC | KIT 25C50 3m

W000011139 315DC /415DC | KIT 35C50 4m

W000260681 315DC /415DC | KIT 50C50 4m

W000260682 315DC/415DC | PROTIG IlIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC/415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5M
W000278404 315DC /415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5M
W000382721 315DC /415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5M
W000278400 315DC /415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC COOLERTIG 3 (315DC)
W000403941 415DC COOLERTIG 4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC/415DC | REMOTE CONTROL 15m

Portugués
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CMACUBO! Bbnarogapum 3a BbIGOP BbICOKOKAYECTBEHHOW NMPOAYKLMM KOMNaHUU JIMHKONBbH ONeKTpuK.
e Cpa3y xe no nomny4eHunio, NpoBepbTe LLENOCTHOCTb YNakoBKu 1 o6opyaoBaHus. B crnyyae nospexaeHus
obopyaoBaHus Npu JocTaBke, HEMeANeHHO coobLmTe 06 aToM Annepy.

e [Ina nocnepytoLwmx obpaLleHnin B CEpBUCHYLO CyxDy, cnuwimMTe 3 3aBo4ckon Tabnuykun Ha annapare:
HavmeHosaHue mogenu, Kog n CepuvitHbii HOMep annapaTta v 3anuiimTe ux B Tabnuuy, pacnonoXeHHY HUXe.
HanmeHoBaHne mogenu:

Kog n CepuitHbiin Homep:
.............................................................................. | ettt n e en e n e sar s
Oarta n rge kynnexa:
.............................................................................. | eeeeeeterecesteseseseasensseseasesessenseseesensesensessesenseeesenseseans
COOEPXAHUE
TEXHUYECKNE XAPAKTEPMCTUKM ....eneieeeiieeeeeesetee ettt e et e st e et e et e st e e bt e e bt e et e e s e e e ebe e e b et e ebe e e be e e ebeeeebn e e eeneeneneenarennn e e e 1
OJIEKTPOMATHUTHAA COBMECTUMOCTD (BMC)....ciiiiiiiieitie ettt nene e 2
BEBOTTACHOCTD ...ttt ettt ettt et ekt e bt e bt e oAbt ek et e b et e bt e e ket e b et e b bt e bt eabe e e beeene e e nbneennneen 3
YCTAHOBKA U SKCTITYATALIMA ...ttt ettt ettt et s et e bt e et e e ne e et e enneeenben 4
WWEEE ...ttt ettt ekt h e ekt e e h ek E e ekt ee R e e e eh et 4R £ e e eR bt e R b e ea R e e oAbt e ea R e e eA bt e eaR e e en bt e ene e ea b e e eneenabeas 20
BAMACHDBIE HACTM ....teeeeeiiie ettt e ettt e ettt e sk et e e ea bt e oo as et 44 1e b et e e e a b et e o2 se et a4 ea R e e e e e s b et o4 ea b et e e eab b e e e e nbe e na b e e e e e bne e e e nte e e e nannes 20
Agpeca aBTOPU3OBAHHBIX CEPBUCHBIX LIEHTPOB ... ...ueereeaeaaaauueeeeaaeaaaaannseeeeaaaaaaansseeeaaasaaaannsseeeaaesaaannsssseaaesaaannsssseeeaeaaann 20
OTTEKTPUUECKME CXEIMDI ...ttt e iateee e ettt e ettt e e st e e e e st e e e eas e et o4 ek bt e e e aabe et e 2as et e 44 s b et e 4o ae b et o2 a bt e e e 4ab bt e e e nb et e e eane e ebbe e e enteeeennnees 20
PEKOMEHOYEMBIE AKCECCYAPDI . ....ceeiuttteeiititeiauieee e it e e aaate e e e e sttt e s aabe e e e et b e e e e aae et e e aabe et e e s b et e e aabe et e asbe e e e aabbeeeeate e e e aaneeeanneee s 20
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TexHn4YecKkue xapakTepucTukKu

INPUT

MoTpebnaemas MOLHOCTb NPU HOMUHANBHOWN BbIXO4HOW MOLLHOCTH

6.5kW @ 100% B (Stick)
5.1kW @ 100% B (TIG)
8.8kW @ 60% B (Stick) A
6.1kW @ 60% B (TIG)
9.8kW @ 40% IB (Stick)
8.1kW @ 40% B (TIG)

10.8kW @ 100% B (Stick)
7.6kW @ 100% TB (TIG)
11.3kW @ 60% B (Stick)

315DC
HanpspkeHue cetn
400 B £ 15%
3 dasa
415DC

9.0kW @ 60% TB (TIG) A
16.4kW @ 35% B (Stick)
11.9kW @ 35% B (TIG)

Knacc EMC

YactoTa
50/60Hz

HomuHanbHble xapakTepucTtukm 40°C

nB .
(AN 10-MUHyTHOTO pacy. Lkna) BbixogHom Tok CBapoyHoe HanpsbkeHue
100% (Stick) 200 A 28.0B
100% (TIG) 220 A 18.8 B
60% (Stick) 250A 30B
15D
315DC 60% (TIG) 250A 20B
40% (Stick) 270 A 30.8B
40% (TIG) 300 A 22.0B
100% (Stick) 280 A 31.2B
100% (TIG) 300 A 22.0B
60% (Stick) 300 A 32B
415DC 60% (TIG) 320 A 228B
35% (Stick) 400 A 36.0B
35% (TIG) 400 A 26.0B
[rana3oH perynupoBKM CBapOYHOro ToKa U HanpshkeHue XorocToro xoaa
[nanasoH cBapo4YHOro Toka HanpsixeHune xonoctoro xoaa
315DC 5-270A (Sthk) /5-300A (TlG) 65 B (p‘ng MoAenn ¢ MHOAEKCoM CE)
415DC 5 — 400A 12 B (ana mogenu ¢ nnaekcom AUSTRALIA)
PekomeHayemoe cevyeHue ceTeBOro kabens u HoMvHarnbl NNaBKUX NpegoxpaHuTenen
MpepoxpaHuTens (C 3aAepXKKon) Unm 3alMTHBIN NpepbiBaTens (C xapaktepucTtukon “D”) CeTteBow kabenb
315DC 20A 4x2.5 mm?
415DC 30A 4x4 mm 2
FabapuTHble pa3mepbl 1 Bec
BeicoTa LnpwuHa OnvHa Bec
315DC 405 mm 235 mm 535 mm 24 kr
415DC 465 mm 290 mm 670 Mm 38 kr

InanasoH paboynx TemnepaTyp
OT1-10°C po +40°C

TemnepaTypa XpaHeHus
Ot -25°C po +55°C
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ANEKTPOMAITHUTHAA COBMECTUMOCTb (9MC)

CBapo4HbI UICTOYHUK pa3paboTaH B COOTBETCTBMM CO BCEMW OENCTBYIOLLMMWN HOPMaMM 1 MpasunamMu no
3MeKTPOMarHUTHOM coBMeCcTUMOCTU. OHaKo OH MOXET U3rny4aTb 3MeKTPOMarHUTHbIE MOMEXM, KOTOPble CMOCOGHbI
BMUSITb Ha ApYrMe cucTeMbl, HanpuMep: TenedoHHbIe, pagno 1 TENEBU3NOHHbIE MPUEMHUKM UK MeLlaTb paboTe
apyrum cuctemam 6esonacHoctun. lomexmn moryT npusecTu k npobnemam B pabote atux cuctem. oatomy
BHUMATENbHO M3y4nTe AaHHbIN pasgen, YToobl UCKMYUTL NN YMEHbLUUTD MHTEHCUBHOCTL 3NEKTPOMArHUTHbLIX MOMEX,
N3nyyYyaembiX CBapOYHbIM UCTOYHVKOM.

01/11

[aHHbI CBapOYHbI MCTOYHWK MpedHas3HaYeH ANns SKCniyatauuM B MPOM3BOACTBEHHbLIX YCIOBUSIX.

YcTaHoBKa M 3Kcnnyataumsi CBApOYMHOIO UCTOYHMKA [OOMKHA NMPOBOAMTBLCA B COOTBETCTBUM C AaHHbLIM

pykoBoacTBOM. [lpy 0BGHapyxeHUn niobbiX 3MEeKTPOMarHUTHLIX MOMEX credyeT NpOoBECTU HeobXxoauMble

MeponpusiTUS Mo WX ycTpaHeHuto. [lpu HeobxoaMmocTu obpallaiTeck 3a MOMOLLBID B KOMMAHMIO

"INnHkonbH OnekTpuk". AnekTpoobopynoBaHue ¢ xapaktepuctukamm Tuna Class A He npeaHa3HayYeHo Ansi
3KCMNyaTauuM B KWMbIX panoHax, rae 3reKTPpoCHaGXeHWEe OCYLLECTNSeTCs HU3KOBOMbTHLIMM MCTOMHMKaMU U3-3a
npobnem C 3MeKTPOMarHUTHONW COBMECTMMOCTbIO MO MPUYMHE BO3MOXHbIX KOHTAKTHBIX, WUIN W3MNy4aeMblX MOMEX.
[aHHoe oGopypoBaHue He cooTBeTcTBYeT ctaHgapty IEC 61000-3-12. Ecnu anmapat nnaHupyeTcsa MOAKm4YaTh K
06LLUECTBEHHON HW3KOBOMBLTHOW CETW 3MEKTPOMUTaHUsl, TO BCHO OTBETCTBEHHOCTb 32 pELUEHNE O BO3MOXHOCTMU
MOAKIIOYEHUS K TAKOW CETU HECET YCTAHOBLUMK UMW Nonb3oBaTenb 060pyA0BaHUS.

Mepen ycTaHOBKOWM MCTOYHMKA cnegdyeT uccregoBaTb MECTO NpednonaraeMoi YCTaHOBKM 1 onpeaennTb, Ha paboTy

KaKnx yCTPOMCTB MOXET NOBNMNATL ANEKTPOMarHMTHOE BO3AENCTBUE CBAPOYHOro UCTOYHUKA. [lpMMuTe BO BHUMaHue

criefyloLme CUCTeMbl:

e CerteBble, CBapoyHble, KOHTPOIbHbIE N TenedOoHHbIe Kabenu, KoTopble pacnonoXeHbl B paboyei 30He Unu psipoM ¢
NCTOYHMKOM.
Pagwo- n/vnun TenesnamnoHHble nepedatyimkn. KomnbioTepbl unv obopyaoBaHne ¢ KOMNbIOTEPHBIM YPaBneHneM.
Cuctembl 6€30MacHOCTUN M KOHTPOMSA NPOM3BOACTBEHHBIX NpoLeccoB. ObopyaoBaHve ANs KanMbpoBKN Y USMEPEHUS.

¢ MegaunumHckve Nnpnbopbl MHAMBUAYANBHOIO NOSb30BaHWS (ANEKTPOHHbIE CTUMYMATOPLI CepALa Unu CryxoBble
annapartbl).

¢ [IpoBepbTe MOMEXOYCTOMYMBOCTL CUCTEM, paboTaroLLmMX pSAoOM C UCTOYHUKOM. Bce obopynosaHuve B paboyeii 30He
OOIMKHO YAOBMNETBOPSTL TPeOOBaHMAM MO NOMEXOoyCTonunBoCcTM. Kpome aToro, MoryT notpebosartbes
OOMNONHMTENbHbIE MEpbI 3aLUUThI.

e Pa3wvepbl paboyen 30HbI 3aBUCAT OT KOHCTPYKLMM TOTO 34aHUsI, B KOTOPOM MPOM3BOANTCS CBapKa, U OT TOro,
BbIMOMHAOTCA MW TaM Kakne-nmbo nHele paboThbl.

YT0Obl YMEHbLLUMTE 3MEKTPOMarHATHOE MU3My4YeHne OT CBApOYHOIO UCTOUHMKA, HEOGXOAMMO:

e [MoAKMOUUTE UCTOUHMK K CETU MUTAHWS B COOTBETCTBUW C PEKOMEHIALMAMU, U3MOXKEHHBIMU B HACTOSILLEM
pykoBofcTBe. Ecnu anekTpomarHUTHOE BO3[EWCTBUE CyLLECTBYET, TpeGyeTcs NpoBECTY AONONHUTENbHBIE
MeponpuUsiTUsSi NS ero yMeHbLUEHWs (Hanpumep, YCTaHOBUTL CETeBble (OUIbTPhbI).

e CBapouHble kabenu pekoMeHayeTcs BbIoUpaTb MUHUMAIIbHOW ANWHBLI U pacrnonaratb UX fyylle Kak MOXHO Grivke
Apyr k apyry. Mpy BO3MOXHOCTU, CBapyBaeMyto JeTarlb 3a3eMIS0T ANt CHUKEHUSI 3MEKTPOMArHUTHbIX U3My4YeHui.
CBapLUVK JOIDKEH NPOBEPUTL HAAEXKHOCTL 3a3eMIEHNS], OT KOTOPOTrO 3aBUCUT UCNPaBHOCTb U Ge3onacHoCTb paboThl
oGopyaoBaHus 1 nepcoHarna.

e CneuuarnbHoe aKkpaHUpoBaHWe kabenen B 30HE CBApKW MOXET CNOCOBCTBOBATE CHUXKEHWIO 3TIEKTPOMAarHUTHBIX
uanyveHu. MoxeT notpeGoBaTbcs pa3paboTka cneLuanbHbIX PELLIEHNN.

/1\ OCTOPOXHO!
SﬂeKTp0060pyﬂOBaHV|e C XapaKTepVICTVIKaMVI Kﬂacca A He npeﬂHaSHaquo and 3KCI‘InyaTaL|,VIVI B XWUIbIX paﬁOHaX, roe
aneKTpOCHaﬁx(eHVIe OCyLLleCTBnﬂeTCﬂ HU3KOBOJIbTHbIMU NCTOYHUKaMWN, n3-3a I'Ip06r|eM C aneKTpOMarHI/ITHOVI
COBMEeCTUMOCTbHIO Mo anquHe BO3MOXHbIX KOHTAGKTHbIX Unn ManyHaeMbIX nomex.

D AN
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BE3OINACHOCTb

01/11

&BHMMAHME!

M3genvem MOXeT Monb30BaTbCs TOMbKO KBANUMUUMPOBaHHbIM nepcoHan. MoHTax, akcnnyatauus, TexobcnyxvaHue

N PeMOHT o6opyp,oaaHv|;| AOJDKHbI BbINONMHATLCA TOJ1bKO KBaJ'II/I(*)I/ILLI/IpOBaHHbIM nepcoHanom.

Mepen akcnnyataumen

3TOr0 M3OEenusl BHUMaTeNbHO O3HAaKOMbTECH C AAaHHOW MHCTPyKUuuen. HecobniogeHue ykasaHui, NpUBEAEHHbLIX B 3TON
WHCTPYKLUMWN, MOXET MPUBECTU K CEPbe3HbIM TpaBMaMm, CMEpPTENbHOMY WCXOAy WM K MOMOMKE 3TOro K3genws.

«Lincoln Electricy»

HEe HEeCET OTBETCTBEHHOCTU 3a HEUCMNPABHOCTW, BbI3BaHHbIE HEMPaBUIIbHON yCTaHOBKOIZ,

HenpaBWUIlbHbIM O6CJ'Iy)KVIBaHVIeM mnn HeCOOTBeTCTByIOIJJ,eVI 3KcnnyaTaumel7|.

BHUMAHWE: 3T1oT cumBon ykasblBaeT, YTO Heob6xoammo cobnogaTe MHCTPYKUMK, YTOObI He
[ONyCTUTb CEepPbE3HbLIX TPaBM, CMEPTU UMK MOMTIOMKM Camoro ycTponcTea. 3awwmTtute cebs n apyrnx
OT BO3MOXHbIX CEPbE3HbIX TPaBM MU CMEPTH.

BH/MATENIbHO O3HAKOMBTECbH C MHCTPYKUWMEN: Mepen aKcnnyartaumen aToro
060opynoBaHWs BHUMaTENbHO 03HAKOMbTECH C A@aHHON MHCTPYKUMen. CBapovHas ayra MoXeT
npeacTaensaTe onacHocTb. HecobntofeHne ykasaHuii, NpUBeAeHHbIX B HACTOSILLEN UHCTPYKLMK,
MOXET NPUBECTU K CEPLbE3HBIM TPaBMaM, CMEPTENbHOMY UCXOAY WK K MOSIOMKe 3TOro
obopynoBaHus.

MOPAXEHWE 3JIEKTPUYECKNM TOKOM MOXET YBUTb: Csapo4yHoe obopynosaHue siBnseTcs
NCTOYHVKOM BbICOKOrO HanpsbkeHus. He npukacantech K anekTpoaam, 3axumMy 3aroToBKU U
npucoeaMHEeHHON 3aroToBKe, eCnn YCTPOMCTBO BKIMIOYEHO B ceTb. M3onupynte cebs oT anektpoaa,
3a)knma 3arotoBKV UK MPUCOEANHEHHON 3aroTOBKM.

J
°

YCTPOWCTBO MNMUTAETCSHA OT ANEKTPUYECKOW CETW: Mepea TexobcnyxusaHnem unm
PEMOHTOM AaHHOro 060pyA0BaHUS HEOBXOAMMO OTKNIOYNTE NoAavy MMTaHNs C NOMOLLBIO
BbIKNOYaTens Ha 61oke nnaskux npegoxpanutenen. ObopyaoBaHne AOMKHO ObiTh 3a3eMneHo
COrnacHo AeNCTBYLMM HOPMaTUBHBIM TpeboBaHUSM.

JH
°

YCTPOWCTBO MUTAETCA OT SNEKTPUYECKOW CETW: PerynspHo NpoBepsiiTe COCTOSIHUE
kabenew NMTaHns, CBapoYHbIX kabener n 3axuma 3arotToBku. Mpy HaNUYKMKM NGLIX NOBPEXAEHNN
N30MnsUMM HeMeaNeHHO 3aMmeHuTe kabernb. Bo nsbexaHue criydyaHoro 3axuraHus gyru, He cTaBbTe
3neKkTpoaoaepKaTesie HeNoCPeACTBEHHO Ha CBApPOYHbINA CTON UMW Ha APYryH0 NOBEPXHOCTb,
MMEIOLLYIO KOHTAKT C 3aXXKMMOM 3aroTOBKM.

SINIEKTPOMAITHUTHOE MOJNE MOXET BEbITb OMACHO: 3nekTpuyeckuii TOK, MpoTeKaroLwuia
Yyepes ntobon NPOBOAHMK, CO30AET BOKPYr HEro anektpomarHutHoe none (3M1). 3l moxeT co3pasatb
nomexu B paboTe HEKOTOPbIX KapANOCTUMYNSTOPOB, MO3TOMY CBaPLLMKM C UMMNAHTUPYEMbIM
KapOnoCcTUMYNATOPOM SOMKHbI MPOKOHCYLTMPOBATLCS Y CBOEro Bpayva nepef Havanom paboTbl ¢
3TUM YCTPONCTBOM.

COOTBETCTBUE CE: YcTponcTBo COOTBETCTBYET AMpeKTMBaM EBponenckoro coobuiecraa.

BHUMAHWE! ONMTUYECKOE N3NYYEHWME: B cooTteeTcTBUM C TpeboBaHnaMU [MpekTuBbI
2006/25/EC v ctangapTta EN 12198 ansa o6opynoBaHus 2-i kaTeropun, 06s3aTernbHO Nonb3ynTech
cpencTBamu nHameuayansHon 3awmTbl (CU3), Merowmmmn unbTp Co CTENEHbH 3almTbl 4o 15 (no
ctaHgapty EN169).

CBAPOUYHBIE MAPbI U TA3bl MOI'YT BbITb OMNACHbI: B npouecce cBapkv MOryT BO3HVKaTb napbl
1 ra3bl, KOTOpbIE OnacHbl Ang 340poBbs. He BObixanTe 3T napbl U rasbl. Bo n3bexaHue aToro pucka
[OMXKHa NPUMEHATLCS COOTBETCTBYIOLAA BEHTUNALMS UMW BbITSHKKA AN yAaneHus napos 1 rasos U3
30HbI AbIXaHWS.

M3NYYEHUE CBAPOYHOW OYTY MOXKET BbI3BATb OXOTMU: MpUMeHsTb 3almTHYI0 Macky ¢
COOTBETCTBYHOLMUM DMUNBTPOM M IKpaHbl A5 3aLMThI [Nas oT fyyYen Ayry Bo BpeMS CBapKu Uin eé
Hagsopa. [ns 3awmTbl KOXWM NPUMEHATb COOTBETCTBYIOLLYIO OOEXAY, U3rOTOBMEHHYIO C MPOYHOIO U
HeBoOCMameHsiemoro matepuana. NpefoxpaHsaTb NOCTOPOHHUX HAXOOSALMXCA BONU3M, C NOMOLLbIO
COOTBETCTBYHOLLUMX, HEBOCMNAMEHSEMbIX 3KPaHOB UK NpegocTeperaTb UX nepes HenocpeacTBEHHbIM
HabnogeHvem oyrm unu e€ Bo3aencTBneM.

MCKPbI MOI'YT BbI3BATb MOXAP VN B3PbLIB: YcTpanute Bce hakTopbl NOXapHOW ONacHOCTU
13 30Hbl MPOBEAEHNS CBAPOYHbIX paboT. OrHeTywmTenb 4OMKeH ObiTb B MOMHOM FOTOBHOCTM. MCKpbI
1 ropsiumin maTepuman, obpasyloLmecs B MpoLecce CBapKuW, NIerko NPOHMKAKT Yepe3 MarieHbK1e Luenmu
1 OTBEPCTMS B COCEAHION 30HY. He BbIMONHANTe cBapKy HUKaKUX EMKOCTEN, 6akoB, KOHTEHEPOB Unu
maTtepuana, noka He 6yayT NPUHSATBHI COOTBETCTBYIOLLME MEPbI MO 3aLuuTe OT NOsABIEHUS
NerkoBOCNNaMeHSLLMXCA UM TOKCUYECKMX razoB. Hukorga He ucnonb3yinTte 310 obopygoBaHme B
NPUCYTCTBUM NErKOBOCMITAMEHSIIOLLMXCS ra3oB, MApOoB UMK XMOKOCTEW.

Pycckun
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pabouyen 30He.

CBAPVBAEMAA SATOTOBKA MOXET OBXKEYb: B npouecce cBapku BoipabaTbiBaeTcst 6onbLuoe
Konu4yecTBo Tenna. opsiymMe NoBEpPXHOCTU M 3aroTOBKM B paboyei 30He MOryT Bbi3BaTb Cepbe3Hble
oxorun. Nonb3yrTeck NnepyaTkamm 1 LWMMNLaM1 Npu KOHTaKTe U NepeMeLLieHnM 3aroToBOK B

3HAK BE3OMNACHOCTW: [daHHoe obopynoBaHMe nNpefHa3HayeHo Ans cHabXeHus nuTaHnem
f ; CBapOYHbIX paboT, MPOBOAMMBIX B CpeAe C MOBbILLEHHBIM PUCKOM 3IEKTPUYECKOrO NopaXeHus:.

Ana Bawero 3aopoBbA.

BEC OBOPYOOBAHUA BONEE 30 kr: MNepemelante gaHHoe 060pyaoBaHNE C akKypaTHOCTBIO C
nomoLubto apyrux nogei. Mogbem ob6opyaoBaHMs BPYYHYIO MOXKET ObiTb CONPSIKEH C ONACHOCTbIO

MOBPEXAEHWE TA30BOIO BAJTTIOHA MOXET NMPUBECTU K B3PbIBY: Wcnonb3yiiTe Tonbko
6annoHbl ¢ NpaBUIIbHBIM TUMOM CXaToro 3alUTHOrO rasa B COOTBETCTBUM C BbIGpPaHHLIM NPOLECCOM,
W TakkKe UCNpaBHbIE PErynsATOPbl, PacCYMTaHHbIE Ha 3TOT TWM rasa v AaenexHus. Bcerga
npefoxpaHsnTe 6anmnoH oT NageHusi, 3aKpenssis ero B BepTUkanbHOM Nnornoxenun. Hukorga He
nepemMelyante 6annoH 6e3 3alwmTHOro konnaka. He gonyckainTe CONPUKOCHOBEHMS aneKkTpoaa,
3NeKTPOAOAEepKaTenNs, 3axnmMa 3aroToBK/ UNu APYroi AeTanu nog HanpsbkeHneM K 6anmoHy ¢ rasom.
YcraHaBnuBaiTe 6annoH Baany oT UCTOYHUKOB TeNna, BO3MOXHOCTY (hU3NYECKOTO NOBPEXAEHNS U
MECT CBapkM, rae MoryT o6pasoBbIBaTbCst UCKPbI.

MNPEOQYMNPEXOEHWME: 31oT cumBon o6o3Ha4aeT cnocob BbICOKOYAaCTOTHOrO OECKOHTaKTHOro
nopxura gyrn npu ceapke TIG (GTAW), KoTopbli MOXET OkasblBaTb BO3AENCTBME HA HEAOCTAaTOYHO
3KpaHMPOBaHHOE KOMMbIOTEPHOE 0bopyaoBaHue, LeHTpbl ynpaeneHns EDP n nHgyctpuanbsHyio
po6OTOTEXHMKY BMNMOTb A0 MOSIHOW OCTAHOBKM 3TUX CUCTEM. [laHHbI cnocob nomxura MoxeT
OKasblBaTb BMUSIHWE Ha TenedoHHYIo CBA3b, HA MPUeM paano U TENEBU3NOHHBIX CUrHAMOB.

M3roToBuTEND OCTaBNSET 32 COOON npaBo U3MEHATb nvnu coBepLleHCTBOBATb KOHCTPYKUUIO 060py}J,OBaHVIF|, He

obHoBNSA npn 3TOM pPyKOBOACTBO NOfb30OBaTENA.

YCTAHOBKA U 3KCINNYATALIUA

ﬂepe,q MOHTaXoM unnm 3KcnnyaTauMe17| NONMHOCTbIO
O3HaKOMbTECb C 3TUM pasgeriom.

BbiGop mecTa Ansa ycTaHOBKU

[aHHbI annapat npegHa3HadeH ans paboTsl B

CMNOXHbIX MPON3BOACTBEHHBIX yCnoBusix. [ns

NpoaneHus ero cpoka cnyxbbl 1 obecneyeHus

HaZeXHOWN paboTbl OYEHb BaXKHO BbIMOMHATL NPOCTLIE

npocdmnakTnyeckme MeponpusiTus.

e 3anpeluaeTcs CTaBUTb UMK 3KCMyaTupoBaTb
obopyaoBaH/e Ha NOBEPXHOCTAX C HakrnoHom bonee
15° oT ropusoHTanu.

e He gonyckaeTcs ncnonb3oBaHWe annapara Aans
pasmMopaxuBaHus Tpyo.

e O6GopynoBaHue criefqyeT ycTaHaBnNMBaTb B MECTaX C
XOpoLUen LupKynsaumen ynctoro sosgyxa. pu atom
[OMmKHO ob6ecneyvmBaTbes GecnpensTCTBEHHOE
npoxoxaeHune Bo3gyxa Yyepes Bo3ayxo3abopHble
Xarnosu annapaTta. 3anpelyaeTcs HaKkpbiBaTb
annapat 6ymarown, paboyen ogexaon unu Tpsankamu,
Korga OH BKITHOYEH.

o [lepuognyeckn yoansiite nbib 1 rpssb, ocegaroLume
BHYTpY annaparTa.

e Knacc 3awmTbl annapaTa - IP23. Tem He meHee,
pekoMeHAayeTCsi, N0 BO3MOXHOCTU, HE NOABepraTh
annapaT BO34EeNCTBUIO BOAbI, HE CTaBUTb €ro Ha
BMaXXHY NOBEPXHOCTb U B IPsA3b.

e YcTaHOBUTE annapaT BAanv oT paguoyrnpasnsieMbiX
ycTpoiicTB. PaboTatolee obopygoBaHue MOXeT
oTpuuaTenbHO NOBNUATL Ha paboTy 9TUX YCTPOWCTB
W NPUBECTM K UX COOAIM MU NOBPEXAEHUSIM.
M3yuunte pasgen “OnekrpomarHuTHasi
COBMECTUMOCTbL” AaHHOro pyKoBOACTBA.

e 3anpewaeTcs pabotaTb B MecTax, rae temneparypa
OKpyxatoLero Bosgyxa npessbiwaet +40°C.

Pycckun

NOAKIMIOYEHUE K CETU NMUTAHUA

Mepen noakntoyeHneM annapaTta Heo6xoaumo
MPOBEPUTL HampsixeHne, hasbl M YacToTy NUTaloLEN
ceTn. PaspelueHHble napaMeTpbl CETU ykasaHbl B
pasgene TEXHUYECKUX XapakTePUCTMK B 3TOM
WHCTPYKLMW MU Ha 3aBOACKOW Tabnnyke Ha camom
annapate. Y6eautecb, 4To annapar 3a3eMrieH.

Y6eautecb B TOM, YTO CETb NMUTAHUSA CNocoGHa
obecneynTb HE0BXOAMMYH MOLLHOCTL A4St HopMarbHOM
paboTbl annaparta. HomwuHan npegoxpaHutenei u
ceyeHve kabens ykasaHbl B pasferie TEXHUYECKUX
XapaKTepUCTUK B 3TON MHCTPYKLMK.

[aHHble annapaTbl MOryT paboTaTb OT reHepaTopoB C
[OBC, Npu YCroBun, YTO reHepaTop BbipabaTtbiBaeT
HeobXxoaMMble HaMPSXXeHWe, YacTOTy Y MOLLHOCTb,
yKasaHHble B pa3gerne TEXHNYECKNX XapaKTepUCTUK
haHHoro pykoBoacTea. Kpome aToro, K
BCMoOMoraTenbHOMY UCTOYHUKY reHepaTtopa
npeabaBnsoTCa cnegyowme TpeboBaHus:

e [lnkoBoe HanpshxeHne AC: He 6onee 670 B.

e [lnanasoH nameHeHus Yactotbl ceTn: ot 50 go 60 Iu.

o [lencTBylollee HanpsbkeHne hopMbl BOMHbI
nepemeHHoro Toka: 400B + 15%.

370 oYeHb BaxHoe ycrosue, TpebytoLiee NPOBEPKU, T.K.
MHOTVE reHepaTopbl C ABC CO34at0T BbICOKOBOSIbTHBIE
nuku. BBWAy onacHocTu BbIXOAa U3 CTPOsi He
pekomeHayeTcsl paboTa aToro o6opyaoBaHus ¢
reHepaTopamu, He COOTBETCTBYHOLLMMM LaHHbIM
YCIOBUSAM.

Pycckuin




MoaknroyeHue kabenen

CBapoyHble kabenu nmetoT pasbembl Twist-Mate™,

obecneunBatoLme GbICTPOE NOAKITHOYEHNE U OTKITIOYEHNE

oT annapata. Cm. cnegyowme pasgens! ong

NOAKIMIOYEHUS annapaTta B peXxvMax CBapKu 311eKTPOLAOM

(MMA) nnu TIG (GTAW).

e (+) MonoxutenbHbivi pasbem: BbicTpopasbemHbIN
BbIXOJ ANl CBAPOYHOW CXEMBbI.

e (-) OTpuuaTenbHbI pagbeM: bbicTpopasbemHbIv
BbIXOJ AN CBAPOYHOWN CXEMbI.

CBapka anektpoaom (MMA)

B komnnekTaumio aHHOro annapara He BXOAUT
KOMMMEeKT cBapo4HbIX kabenen ansa ceapku MMA, Ho ero
MOXHO Npuobpectu oTaensbHo. [nsa 6onee noapobHom
uHcopmauun cm. pasgen “Akceccyapbl”.

Mepen Havyanom ceapku onpeaenuTe NonsipHOCTb
ucnonb3yembix anekTpogos. [Npn HeobxogumocTu
03HaKOMbTECb C MHCTPYKLMEN K anekTpoaam. 3ateM
NOAKIOYMTE CBaPOYHbIE Kabenu K CBapoyHbIM pasbeMam
obopyaoBaH1s B COOTBETCTBUM C BbIGpaHHOWM
MOMSAPHOCTBLIO. Ha pyCcyHKe Huxe nokasaH crnocob ceapku
3NEKTPOAOM Ha MomnoxuTtensHon nonapHoct DC(+).

MoakntounTe anNekTpoaHbIN kabenb k TepMuHany (+), a
3aXMM 3aroTOBKM - K TepMmuHany (-). BctasbTe
coeavHUTErb, BbIPOBHSAB €ro Tak, YToObl BLICTYN Krtova
BXOAUI B OTBETHBIN Ma3, U MOBEPHUTE €ro
npnbnunanTensHO Ha ¥4 06opoTa No YacoBOW CTPESKe.
He 3aTdarmBaiTe Cr1LLIKOM CUIBHO.

[ns ceapkm cnocobom DC(-) nomeHsiTe kabenu mectamm
TakK, YTOObl 3NMeKTpoaHbI kabenb Obin NOAKMYEH K (-), @
3aXUM 3aroTOBKM ObIrn MOAKIMIOYEH K ().

Ceapka BonbthpamoBbIM 3N1IEKTPOAOM B cpeae
MHepTHoro rasa TIG (GTAW)

B komnnekTaumio gaHHoro annapata He Bxoaut TUT-
ropenka ans ceapku TUIT, HO eé MoXHO npuobpecTun
otaenbHo. [ns 6onee nogpo6Hon nHGopMaumMm cMm.
pasaen “Akceccyapsbl”.

B 6onblumHcTBE cny4vaeB ceapka TUIM nponssoguTcs Ha
oTpuuaTtensHoin nonsapHoctn DC(-), Kak noka3aHo 34eck.
Ecnu HeobxognmMa nonoxuTensHas nonspHocts DC(+),

NMOMEHsINTe MeCTaMn CoeMHEHUs NPOBOAOB

Ha annaparTe.

Pycckun

MoakntounTe Kabenb ropenku K
TepMuHany (-), a 3axum

3aroToBKM - K TepMmuHany (+). B -
BcTtaBbTe coeanHuTens C

KMYOM, BLIPOBHSIB €ro Tak, A
YTOGbI BBICTYN KIOYa BXOAWI B
OTBETHbIV Na3s, N NOBEPHUTE €ro

Ha Y2 obopoTa no YacoBon cTpenke. He 3aTtaruBanTte
CMULLKOM CUIbHO. B 3akntoyeHue noaroToBku
NPUCOEAMHNTE ra30BbIN LUNAHT K COEAVHUTENIO Ha
rasoBom 6annoHe. B cnyyae HeobxogumocTu, B
KOMMMEKTaUMIo BKITOYEH AOMNOMHUTENBHbI ra30BbIN
coeavHuTenb Ans UTWMHIa Ha NnepegHen YyacTu
annaparta. [danee, nogcoeguMHute UTUHT Ha 3agHeN
YyacTu annapara K ra3oBOMy perynatopy Ha
ucnonb3yemom bannoHe. Heobxoanmeble UTUHIU
BKJIHOHYEHbI B KOMMIEKT NocTaBku. [MpucoeamHnTe Kypok
TUl-ropenku k coegnHuTento kypka (A) Ha nepegHen
yacTu annapara.

Ceapka TUI ¢ ropenkon ¢ BOgHbIM
oxnaxaeHuem

AnnapaT MOXEeT NCNOJNb30BaTbCA C Y3/IOM OXNnaXXaeHU4:
e COOLER-3 gns 315DC

e COOLER-4 ons 415DC

Ecnu k annapaty nogkmntoyeH ynoMsHyTbIf BbiLLE y3en
COOLER, oH 6ygeT Bknto4aTbCsa U OTKNIOYATLCS
aBTOMaTU4YeCKN, YTOObI obecneunTb oxnaxaeHne
ropenku. B pexume anektpogHon ceapku Stick ysen
OXNaXKAEHWs1 OTKIHOYEH.

B komnnekTauuio gaHHoro annapaTa He BxoauT TUT -
roperka c oxnaxaeHueM, Ho ee MOXHO npruobpecTn
otaenbHo. [ns 6onee nogpobHon nHGopmaumMm cMm.
pasaen “Akceccyapsbl”.

/!\ BHUMAHUE
AnnapaTt OCHallleH 3NEKTPUYECKMM pa3bEMOM Ans y3na
COOLER, koTopbli HaxoguTcs Ha 3agHenW 4actu
annapata. JTOT pa3beM npegHasHayeH TOJIBKO gns
ykasaHHoro ysna COOLER.

&BHMMAHME
Mepen MNOOKIOYEHWEM Yy3Mna OXNaXAEHWUs TLiaTeslbHO
03HaKOMbTECb C PYKOBOACTBOM MO OBGCIYXUBaHWIO,
npunararLwMMcs K y3ny oxXnaxaeHus.

MopknroyeHue nynbTa QUCT. yNpaBreHus.
[ns BeiGopa nynbta 1Y cm. pasgen

“Akceccyapbl”. [1ns ucnonb3oBaHus nynbsTa

Y Heobxo0aMmo NoaKNioYnUTL ero K
COOTBETCTBYHLLEMY pa3beMy Ha nepegHen

naHenu annaparta. O6opygoBaHue
CaMOCTOATENbHO ONpeaenuT NoaknoyeHue nyneta Y m
BKITIOHMUT UHAMKALMIO AUCTAHLMOHHOIO yrpaBneHus
REMOTE LED. bonee nogpo6Has nHgopmaumnsi o
3TOM pexume paboTbl NPUBOAMTCS B CrieayoLLeM
pasgene.
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3agHas naHenb
A. CeteBoli Bbikno4YaTenb:
BkntoyaeTt/BbikntoyaeT

annapart OT CeTu. D
B. CerteBon kabenb: A

MoaknioyaeT annapar K

CeTn 13n4eckm. C

C. BeHtunarop: He
GrokmpyWiTe 1 He

3akpbiBanTe PUNLTPOM
oTtBepcTme BeHTungatopa. PyHkumsa “F.A.N.” (Fan As
Needed) —"OxnaxgeHue npu HeobxoaumocTn” -
obecneynmBaeT aBTOMaTU4ECKOE BKIMIOYEHNE U
OTKIoYeHne BeHTunatopa. pu BKITHOYEHWN
annapaTa BEHTUMNATOP BKIOYAETCH TOMNbKO Ha Bpems
3arnycka (Ha HeckonbKo cekyHa). BeHTunstop
BKITFOYUTCS MPU BbINOSTHEHMM CBAPOYHbIX paboT U
Oynet paboTaTtb B npouecce cBapkui. Ecnu cBapka
He BbIMNOSTHSAETCS B TedeHme bonee 72 MUHYT,
annapat nepengeT B “3eneHbii pexum”.

“3eneHbin pexum”

“3eneHbin pexnm” - QyHKUMS, KOTopasi NepeBoanT

annapaT B PEXUM OXMOaHWS:

e [logaya cBapOYHOro TOKa OTKIOYEHa

e BeHTUNATOP OTKMIOYEH

o [OpUT TONbKO MHAMKaTOP NuTaHus BKIJI.

o Ha gucnnesx “B” n “A” otobpaxaeTtca
nepemeLlaroLeecs Tmpe

3710 nossonset YMEHbLUNTb NonagaHne nbifin BHYTPb
annapaTta U CHU3NTb pacxon SHeprun.

[ns Bo306HOBMNEHWsA paboTbl annapara: Ha4yHUTe
npoLecc cBapku, unu Haxxmmurte kHonky TIG ropenku
6e3 cBapku, N HaxxmuTe MnbyI0 KHOMKY Ha naHenu
yrnpaBneHus, Unn NoBepHUTE PerynaTop Ha naHenu
ynpasneHus.

NMPUMEYAHWE: YcnoBue gnutenbHoro
npebbiBaHus B "3eneHom pexume": kaxable 10
MWHYT HenpepbIBHOrO NpebbiBaHus B "3eneHomM
pexunme" BEHTUNATOP BKMOYaeTcs Ha 1 MUH.

MPUMEYAHWUE: Ecnn k annapaTy NOAKIOYEH y3en
oxnaxaeHusa TUI-ropenkn COOLER, oH 6ygeT
BKITHOYATbLCA M OTKMOYaThLCA PyHKUMEN “3eneHbin
pexum”.

D. lasoBnyckHoe oTBepcTue: CoeanHeHne ansa nogaym
3almTHOro rasa ang npouecca TUIN. Ucnonb3ayite
pasbeM NoAknoyeHus (B KOMMNIeEKTe) Ans nogsoaa
3alMTHOro rasa. asoBbii 6anmnoH JomkeH ObiTb
OCHaLLeH peayKUMOHHbBIM KIanaHoM U perynsaTtopom
pacxopa.

E. Pasbem nutanus ans yana oxnaxaenns COOLER:
pa3bem 400 B nep. Y3en oxnaxaeHuss COOLER
cnegyeT NogknoYvaTb K JaHHOMY pasbemy.

Pycckun

AnemeHTLI ynpaBneHus n pabouve

XapakKTepucTukKun

BknioyeHue annapara:

Mpu BKNOYEHUM annapaTa BhINOMHSAETCS ero

aBTOMAaTU4eCKOEe TECTUPOBAHUNE: BO BpeMs

TECTUPOBaHWS BCE MHOUKATOPbLI HA CEKYHAY

3aropatoTcsi, a Ha gucnnesx otobpaxaroTtcs undpbl

“333”, a 3atem “888”. lMpu BkNOYEHUN annapaTa Takke

BKITHOYAETCSA BEHTUNSATOP, KOTOPLIN BCKOPE OTKIIOYMTCS

1 BO30OHOBUT paboTy Npu BbINMOSTHEHUUN CBAPKW.

e Annapart roToB k paboTe, koraa Ha nepegHem
naHenu ynpasrneHusi ropuT MHAUKaToOp NUTaHNS
Power ON, nHgukaTop “A” (pacnonoxeHHbIn
nocpeavHe CUHOMTUYECKOWN NaHenun) u O4uH 13
WHAMKATOPOB CBAPOYHbIX PEXMMOB. JTW YCNOBUS
ABNATCA MUHUMaIbHLIMU;, B 3aBUCMMOCTU OT
pexuma CBapku, MOryT Takke ropeTb Apyrue
WHAMKATOPbI.

[ AL [

: s

| ]
__SAFFRO PRESTOTIG 415DC

MHpukaTopbl U perynaTopbl Ha NIMLIEBON NaHenu

MugukaTop nutanmsa BKI:

&

OTort WHOWKATOP MUraeT npu BKNKO4YeHUU annapaTta n
yCTOI7I‘-Il/IBO ropuT, Korga annapart rotoB K pa60Te.

Mpw BKMOYeHMU 3awmThl OT Bbixoaa 3a BepxHUi
npegen AvanasoHa BXOAHOMO HanNpPshKeHWs, MHANKaTop
NUTaHUS HAYMHAET MUraTh, a Ha Oucnnesx otobpaxaeTcs
kof owmbkn. NMocne Bo3BpaTa BXOQHOMO HanpsbkeHns B
npaBuIbHBINA Anana3oH NPOUCXOAUT aBTOMaTM4Yeckast
nepesarpyska annaparta. bonee nogpo6Has nHdopmaums
cofepxutcs B pasgene “Koapl oLumbku 1 ycTpaHeHue
HeuncnpasHoCcTEN”.

Pycckuin



MugukaTtop nynbTta A1y:

(%

OTOT MHAMKATOP BKMOYAETCS NPU NOOKMHYEHUN K
annapaty nyneTa 1Y yepes pasbem Ans
OUCTaHLUMOHHOrO yNpaBreHusl.

Ecnu k annapaty nogkntodeH nynsT Y, To pyyka
perynmpoBKM CBapOYHOro Toka paboTaeT B ABYX
pas3nnyHbIX pexumax: anektpogHas ceapka STICK n
TIG:

o Pexum anektpogHou cBapku STICK : aktuseH
npu nogkntoveHun nyneta Y k pasbemy
annapaTa. PaboTalT py4HON nnu negansHbIn
nynsT Y Amptrol (kypok urHopupyetcs).

@
6 S

Mpu nogkntoveHnn nynbta 1Y oTkO4aeTcs pyyka
peryrnmpoBKM CBapOYHOrO TOKa MONIb30BaTENbCKOro
WHTepenca annapata. YnpasreHue nofHbIM
[nana3oHoM CBapO4YHOro ToKa JOCTYMHO Yepes
nynet OY.

o Pexum cBapku TIG : nogaya cBapo4HOro Toka
OTKIMIOYEHa B NTOKaNbHOM U AUCTaHUUOHHOM
pexumax. [ns nogaym cBapo4HOro Toka
Heo6XoaMMO Nonb30BaTLCSA KYPKOM FOpErKU.

EBEE
6

[nanasoH CBapO4HOro Toka, KOTOPbIA MOXHO
BblbpaTh ¢ nynbTa [1Y, 3aBucuT oT
Nnonb30BaTENbCKOro MHTepdenca pyyku
perynmpoBKM CBapOYHOro Toka. Hanpumep: ecnu B
nonb3oBaTenbCKOM MHTepdENce PyyKkn perympoBKku
CBapOYHOro TOKa YCTAHOBIIEHO 3HaYeHne
cBapoyHoro Toka 100 A, To nyneT Y oTperynupyet
JuanasoH cBapo4Horo Toka ot 5 A muHumym go 100
A mMakcumym.

MepaneHbin nyneT AY: Ona npaBunbHON

aKcnnyarauum Heo6xoaMmo 3aaaTb B YCTAHOBOYHOM

MeHto "onuunto 30"

o [IpoucxoouT aBTOMaTUYECKUIA BBIOOP 2-LL1AroBomn
nocneaoBaTenbHOCTU

o OTkKnoYaeTcs NIMHENHOE HapacTaHue nnu

YMEHbLUEeHne n d)yHKLI,I/Iﬂ MOBTOPHOIO BKIMHOYEHUA.

o To4eyHada cBapka, OBYyXypOBHEBadA U 4-liaroBas
CbYHKLI,VIVI HEe aKTUBHbI.

(Mocne oTkntodeHus nynbTa 1Y BoccTaHaBnuBaeTcs
HOpMarbHbIN pexunMm paboTbl.)

Pycckun

UHaumkaTop cpabaTbiBaHUS TEMJIOBOW 3aLUMUTbI:

OTOT nHAMKaTop cpabaTbiBaeT Npu neperpese
o6opyAoBaHNA 1 OTKITIOYEHUN NO4ayYM CBapOYHOro ToKa.
OTO MOXeT NPoNCXoANTL Npu NpeBsbileHun NB
annapata. OcTaBbTe annapaT BO BKIIOYEHHOM
COCTOSIHUM W JOXANTECH OXNaXaAeHWsl ero BHYTPEHHMX
KOMMOHEeHTOB. [locne oTkMn4YeHns nHaukaTopa
TEeNMNOBON 3aLUMTbl MOXHO NMPOAOIKUTL paboTy.

KHonka BKNHOYEHUA PEXUMOB:

o»
C
&
o)
OTa KHOMKa CAyXuT AN NepeknioYeHns pexMMoB
CBapku annapara.
e OnekTpogHas ceapka Stick
e Caapka TIG Bocxogsien ayron(GTAW)
e BebicokouactoTHas ceapka TIG (GTAW)
e ToyeyHas capka TIG (GTAW)
PyHKUMA ToveyHon ceapkn TIG akTuBHa TOMbLKO B
TOM cry4ae, ecrnv B yCTaHOBOYHOM MEHI0
npegsapuTensHo BknoveHa “‘onumna 10”. Ons
WH(OPMaLMKM O BKIMOYEHUN U OTKMOYEHUW OMLUIA CM.
Pasgen “YcraHoBoYHOE MEHI0”.

(SMAW)

Moapo6Hble cBeAEHMS O KaXXOOM PeXMMe CBapKu
npusoaAaTcs B Pasgene “UHCTpyKUMM No aKkcnnyaTauun’.

KHonka BKNOYEHUsS pexuma Kypka:

C)

e \

OTa KHOMKa CNyXuT AN M3MEeHeHus
nocrnegoBaTtenbHOCTM paboThl Kypka B pexvume CBapku
TIG:

e 2-warosas / 4-warosas nocnefoBaTenbHOCTb NpK
BO3MOXHOCTbIO MOBTOPHOIO BKMOYeHUs. JTa
onuuMst HeJOCTYMHA NPU UCMOMNb30BaHNMN KHOMKN
Kypka 1 npu ee BkIoYeHUn paboTaeT B pexume 2-
1nu 4- Waroeown NocnefoBaTenbHOCTU:

OTOT UHANKATOP BKIMOYAETCS, €CMN B TEKYLLEM
pexume kKypka TIG akTMBHa onums NOBTOPHOIO
BKOYeHWsA. NoBTOPHOE BKMOYEHNE MOXHO
BKIOYNTb OTAENBbHO N3 YCTAHOBOYHOIO MEHI0 Ans 2-
1 4-waroBbIxX pexumoB. MoapobHble cBeaeHUst
npusoaAtcs B Pasgene “UHcTpykumm no
aKkcnnyarauumn”.

e 2-11aroBbI PeXUM

e 4-L1aroBbI pexunm

e [1ByXypOBHEBbIN

MoppobHble cBegeHUSA O KaXKO4OM pexvMe Kypka
npuBoasTcsa B Pasgene “MHCTpyKumMmM No akcnnyaTaummn”.

Pycckuin



KHonka Bbl6opa SEL:

KHonka Bbibopa SEL npegHasHadeHa ons
nponucTbiBaHus napameTpos ceapku TUT. TNpu kaxxgom
Ha)XaTWM KHOMKM 3aropaeTcsi COOTBETCTBYIOLLNIA
MHOMKATOP, M Ha Ancnnee otobpaxaeTcst TekyLlee
3HaveHue napameTtpa. Ecnv napameTp oTkNOYEH B
TeKyLleM pexume paboTbl, TO OH NponycKkaeTcs.
Monb3oBaTenb MOXET U3MEHATL 3TO 3HAYEHNE
BpaLLEeHMEM PYYKM PEryNIMPOBKN CBApPOYHOrO TOKa.
Ecnu no ncreveHmn nepvoaa oxunaanus (4 c)
nonb3oBaTerb HE MEHSIET NapaMeTpbl, AUCNIEN U
WHOMKaTOPbl BEPHYTCS B COCTOSIHUE MO YMONYaHuio, B
KoTopoM Pyuka perynMpoBku CBapOYHOro Toka 3afaéTt
KHonkun namsaTtu:

CBAPOYHbIN TOK.
< @)

OTM KHOMKM cnyxaT Anst coxpaHeHus (M) unu BbizoBa
(M->) n3 namatn nporpamm ceapku TIG. lNonb3oBaTenb
MOXeT ucnonb3oBaTh 10 3anuceit namatu (ot P01 go P10).

YUToObl COXpaHUTb [UNK Bbi3BaTb] 3anmchb:
CoxpaHeHue (=>M) Beizos (M)

Vv A
[ Oy
[UJU][UJJ]

01 & 10

CoxpaHeHue (>M) Beizos (M)

-&

YaepxuBaTb B HAXXaTOM COCTOSHUM 4 CeKyHAb!
KHOMKM NamsiTn He akTVBHbI BO BPEMSI CBapKMu.
MonHBIN CINCOK XPaHSALLMXCS B NaMSATN 3aBOACKUX
nporpamm npusoautcs B Pasgene “Cnuncok napameTpos

1 3aBoAckne NporpaMmbl” HUXeE.

KHonka uMnynbLCHOro pexuma:

B pexvmax cBapku TIG aTa kHoMKa BKIHOYaeT pyHKLUUI0
UMMyNbCHOro pexvma. Korga akTuBHa 3aTa KHOrMKa,
PSIAOM C Hel 3aropaeTcs nHaukaTop. B pexume
anekTpogHon ceapku Stick aTa komaHAa He akTuMBHA.

B mnynbcHOM pexvme MOXHO 3agaTtb napameTpsl 1B
(%), Yactoty ('y) n PoHoBbIN TOK (%). Mpu ceapke TIG
Henb3s BKYaTb MK OTKIOYaTb PYHKLMIO
NMMNYSIbCHOTO PEXMMA: €CNN UMMYNbCHBIA PEXUM
BKIIOYEH, TO BO BPEMSI CBApK/N MOXHO 3aAaBaTb
3HayveHus B (%), YacToTsl (M4) n ®oHoBoOro ToKa (%).

Pycckun

Pyyka perynupoBkKyM CBapoO4YHOro Toka:

,ﬁ ™,

[ 1

\ @

N f
Mcnonb3yeTcsa ons perynmpoBKu CBapOYHOro Toka
BO BpeMsA CBapKu.

OTa pyuyka Takke UCnonb3yeTcs Ans MHOroLeneBoro
ynpaBneHusi: CM. MHOPMAaLMIO O TOM, KaK UCMOMb30BaThb
3Ty pydKy ynpaeneHust 4ng seibopa napameTpos, B
Pasgene “UHcTpykumm no akcnnyartaummn”.

Oucnnen oTob6paxxeHnsa 3HavyeHun B u A:

\Y A
O
LyLyey | iy

Ha gucnnee cnpaBa oTobpaxaeTcst npeaBapuTensHO
3aaHHOe 3Ha4eHne CBapOYyHOro Toka (A) 4o Havana
CBapkn 1 hakTUYECKNN CBapOYHbIN TOK BO BPEMS
CBapku, a Ha aucnree crnesa oTobpaxaeTcs
HanpspkeHue (B) Ha BbIxoAHbIX TEpMMUHaNax annapara.

Muratowas Todka Ha Tabno ykasbiBaeT Ha PeXxum
oTOOpaXkeHUs CpeaHMX 3Ha4YeHU B NPOLUEALLNA MOMEHT
BpemeHu. B aTom pexvme kaxable 5 cekyHa cBapku
oTobpaxaeTcs cpegHee 3HayYeHue.

Mpu nogkntoveHnn nynbta OY (npn atom roput
WHAMKaTOP OUCTaHLUMOHHOIO yNpaBfieHusl) Ha aucnnee
cnea (A) oTobpaxaeTcsi NpeaBapuTEnbHO 3a4aHHOE U
hakTu4eckoe 3Ha4YeHne CBapoO4HOro Toka B
COOTBETCTBMMU C UHCTPYKUUSIMU, U3TOXKEHHBIMU B
npuBegeHHOM Bbille onucaHum “UHgukatop
OUCTaHUMOHHOIO ynpasrneHus”.

Pycckuin



Ha gucnnee cnesa (B) moryT Takke oTobpaxaTtbcsi

crnegywouwme 0603HaYeHus:

STA

MHCTpyKUMM No akcnnyaTauum

Ceapka MMA (SMAW)
YTto6bl BbIOpaTh pexum 3neKTpo,u,HOV| ceapkn MMA:

DencrtBue ; OToGpaxeHue

>

HaxmunTe kHonky MODE (Pexum) Heckonbko pas, noka

He 3aropuTcA pacnonoXeHHbIN BbIle MHAMKATOP.

PREFLOW START CURRENT
(MpepBapuTenbHas nogava (Tok nomxmra)
rasa)
)
UPS Ac
UPSLOPE BI-LEVEL
(HapactaHue) ([BYXYpOBHEBbI pexum)
) ir
FrE ol
FREQUENCY (YACTOTA) DUTY CYCLE (nB)
b H ri
L L
BACKGROUND DOWNSLOPE
(PoHOBBbIN TOK) (MoHwxeHune)
r-A PrS
Lr L
CRATER POSTFLOW
(36KJ'IK)‘-IVITeJ'IbHaFI nopgava
(Kpatep)

rasa)

5P

El’l‘

SPOT WELDING ERROR

(ToyeuHas cBapka) (Owmbka)

ro rel
STORE (CoxpaHuts) RECAI;:M(ETTSBaTb ns

S0F

Pexum SOFT (markuit)

Ll

CRISP (Pexum)

P

PROGRAM (Mporpamma)

Ha gucnnee cnpaea (A) MoryT Takke oTobpaxaTbest

crnegywouwme 0603HaYeHus:

[Ons 3anvcaHHbIx
nporpamm

[ns kogoB ownbok

CM. noapo6Hyto MHOPMaLIMIO O PYHKLIMSIX,

COOTBETCTBYHOLLUMX AAaHHbIM o603HaveHusM, B Pasgene

“UHCTpYKUMKM No akcnnyaTaumun’.

Pycckun

B pexwume cBapke WTy4HbIMK anektpogamu (MMA)
MOXHO MCNOMb30BaTh creaytowme pyHkUmm:

[opsaunii ctapT: 3Ta dyHKUNUA BPEMEHHO
yBenMuMBaeT CBapOYHbIN TOK B Ha4ane anekTpoaHon
CBapku. JTO NomoraeT cAenatb NOMAXMUI Ayry Nerkum
N HadeXHbIM.

®yHKUMst NpoTuB 3anunaHns Anti-Sticking: OTa
YHKLUMSA YMEHbLLAET CBapOYHbI TOK 40 HU3KOTO
YPOBHS B Crydae, ecrnv CBapLUyK JONYyCTUn
npununaHune anekTpoaa K sarotoske. [Npu
YMEHbLLEHUM TOKa 3NEeKTPO4 MOXHO NErko OTAeNuTb OT
petanu 6e3 BO3HMKHOBEHUS KPYMHbBIX UCKP, KOTOpbIEe
MOTYT MOBPEAUTL SEeKTPOAOAEPXKaTENb.

PyHKLMA aBTOMATUYECKOro aganTUBHOIroO
dopcupoBaHus ayrn: ata (OyHKLMA 3aKnoYaeTcs BO
BPEMEHHOM BO3pacTaHnM CBapO4YHOro Toka Ans
YCTPaHEHNs1 KOPOTKOIO 3aMblKaHWNS Mexay
3M1eKTPOAOM 1 CBAPOYHOW BaHHOW, MPOMCXOASLLErO
NpW 3NeKTPOLHOW CBapkKe.

OTa (yHKUMs ynpaBneHus obecnevmBaeT
onTumarnbHbI 6anaHc Mexay CTabunbHOCTbIO Ayrn
n pa3bpbidrmBaHvem. BmecTo hMKCMpPOBaHHOIO MUmnn
PYy4YHOro perynupoBaHus, QyHKUns
“ABTOMATUYECKOro aganTMBHOIoO hopcmpoBaHus
ayrn” nMeeT aBTOMaTU4eCKy0 U MHOTOYPOBHEBYHO
HaCTPOWKY: MHTEHCUBHOCTb 3aBUCUT OT BbIXOAHOIO
HanpspKeHUS U PacCYNTLIBAETCS B pEXUME
peanbHOro BpeMeHU MUKPONPOLLECCOPOM, KpOMe
TOro, oTob6paxatoTcs ypoBHU (POPCUPOBAHMS OYyru.
®DyHKLMSA NOCTOSIHHO KOHTPONMPYET BLIXOAHOE
HanpshKeHue u onpegenseT KonmyecTso
HeOoOX0AMMbIX TOKOBbIX MUKOB; NPX 3TOM TOK OyaeT
[OCTaTOYHbIM ANt NpepbiBaHWs Kannv meTtanna,
nepegaBaeMow C 3MeKTpoa Ha 3aroToBKy, YTOObI
obecneynTb CTabuUnNbHOCTb AYrk, HO HE CITULLKOM
BbICOKUM, YTOObI M3bexaTb pa3bpbi3armBaHns BOKPYr
CBapOYHOM BaHHbI. JTO O3HA4aeT:
e [lpepoTBpalleHune NpuUnunaHns anekTpoaa K
[eTtanu, Takke Npy MarnbiX TOKax.
e YMeHbLleHNE pa3bpbI3rnBaHms.

Ynpowaet paboTy cBapLyuka, Npy 3TOM LUBbI
BbIMMSAQAT nydile faxe 6e3 4ONonHUTENbHOM
OUYUCTKN LLETKOWN.

B pexxvme MMA BO3MOXHbI ABE pa3nuyHble HAaCTPOWKU:

Pexum Soft Stick: Mo3BonsieT BeINOMHUTL CBapKy C
MWUHVMMarnbHbIM pa3bpbi3rnBaHUEM.

Pexum Crisp Stick (3aBoackas HacTpovika): CnyxuT
NS BbINOMHEHUs! arpECCUMBHOW CBapKM C
NOBbILLIEHHON CTaBUNBHOCTbLIO AYrW.

Pycckuin
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,,,,,,,,,,, Beicteue | Otobpaxehne
Ha xonoctom xopay, H
anpshkeHve
_______ Ao Hawanaceapkw .
HaxxmuTte kHonky Bbibopa SEL : 1 m|
LS SU
HaxxmuTte kHonky Bbibopa SEL : SnF 1
oAU s Lri

MogoxaunTe 4 cekyHabl Unu 't
Ha4yHUTE CBapKy Ang L

)
5y
- anpsaxeHue
COXpaHeHNnA NsMeHeHun P

TIG
Mepen Havanom TIG cBapku pekoMmeHayeTcs npoayska
rasa.

[na npoayBKy ra3oBbIX LUMAHIOB U FOPEnKu:
; v

i Izl
! Ly
__________ PeiictBue | OTtoGpaxeHwe
______Nepepceapkont @ Hanpsokenne
Haxmunte SEL

Haxwmunte n gepxute PyHKLMA NpoayBKM
HaxkaTton SEL aKTuBMpoBaHa; npoayska
NpoOUCXOAWT NoKa KHOoMKa
SEL HaxaTta

Ornyctute SEL P‘-E > Hanpsbretie

Ceapka TIG Bocxopgsien ayrou (cBapka GTAW)
YToBbI BbIGpPaTL pexum ceapku TIG BocxoasiLen Ayroi:
LOencTtBue ' OToGpaxeHue

-C

HaxmuTte kHonky MODE (PexwuM) Heckonbko pas, noka
HEe 3aropuTCsi pacnonoXeHHbIN Bbllle UHAMKATOP.

Korga KHomka nepekntoYeHns pexxumMoB HaxoauTcs B
nonoxeHun “Pexum ceapku TIG Bocxoaswen ayron”,
pexum ceapkm MMA oTknodaeTcs, 1 annapaTt Nepexoaut
B pexum nomxkura gyru Lift TIG. Lift TIG — ato pexum
nopkura oyrv cnegyrowmm cnocobom: anektpog TIG-
ropenku npuxxmnMaeTcs K etanu, 4Tobbl co3aatb
cnaboTo4YHOE KOPOTKOE 3aMblkaHue. 3aTem 3nekTpon
NOAHUMAETCS, U B 3TOT MOMEHT MPOUCXOAUT NOAXKMUT
ayrm TIG.

Pycckun

BbicokouyacToTHas cBapka TIG (cBapka GTAW)
Y106kl BEIGPaTh PEXMM BbICOKOYACTOTHOM cBapku TIG:
DencTBUe | OToGpaxeHue

Haxmute kHonky MODE (PexwuM) Heckonbko pas, noka
He 3aropuTCsi pacnonoXeHHbIN Bbllle UHAMKATOP.

Korga kHOMKa NepeknioveHnst peXxmMMoB HaxoauTcs B
nonoxeHun “BoicokovactoTHas ceapka TIG”, pexum
ceapkn MMA oTkrnodaeTcs, 1 annapaT nepexoouTt B
PEXUM BbICOKOYACTOTHOM cBapku TIG. B pexvme
BbICOKOYACTOTHOWM CBAaPKW MPOUCXOAUT BbICOKOHYACTOTHOE
BO30yxaeHme ayrn 6e3 NpuKoCHOBEHWS arekTpoaa K
Jetanu. BbICOKOYACTOTHbIN PEXUM, KOTOPbIN
ucnonb3yeTcs Ansi Bo30YKAeHWs Ayri, akTUBEH B TEYEHNE
3 cekyHA; ecnu B TeYEHMEe 3TOr0 BPEMEHUN HE NMPOUCXOaUT
NOOXKUr Ayru, 3anyckaroLas nocrneaoBaTenbHOCTb OOMMKHA
ObITb NOBTOPEHa CHavana.

PerynmpoBka MOLLHOCTU 3aXK1raHWs BbICOKOYACTOTHOW
Oyrv OCYLLECTBMAETCA B YCTAHOBOYHOM MEHIO
N3MeHeHneM 3HadeHus onummn 40. BoamoxkeH BbIGop
oaHon u3 LlecTb MOLLHOCTEN 3aXuraHusa ayru B
npegenax ot 1 (rNagkvin ctapT, nogxoasLwmn ons
TOHKMX 3NEKTPOAOB) A0 6 (CUNbHbLIA, NOAXOAALWLMNA ANA
TOMNCTbIX 9NEKTPOAOB). 3HaveHue 3Tou onuun no
YMOJYaHUo0 paBHO 3.

ToueuHas cBapka TIG (cBapka GTAW)

®yHKLUMSA ToYeYHoN cBapkmn TIG akTMBHA TOMbKO B TOM
cnyyae, ecnv B yCTaHOBOYHOM MEHI0 NpeaBapuUTeNbHO
BKJOYEeHa “onuma 10”.

Y1006k BEIGPaTh pexum ToveyHow ceapku TIG:
OenctBue i OTob6paxeHue

e

Haxxmute kHonky MODE (PexwuM) Heckonbko pas, noka
He 3aropvTCs pacrnonoXeHHbIN Bbllle UHAMKATOP.

OTOT pexuM cBapkv NpedHasHa4yeH cneumnanbHoO Ans
CBapKu NpMXBaTOYHbIMW LLIBAaMU U COEANHEHNS
TOHKONUCTOBLIX MeTanmnoe B aTtom pexume
NCNOMb3yeTCs BbICOKOYACTOTHBIV NOLXKMI, NOCHe Yero
cpasy nogaeTcs 3adaHHbI CBApOYHbIf TOK 6e3
HapacTaHuns/NoHMxeHns. Bpems ceapkm moxeT 6biTb
NPUBSI3aHO K PYHKLMW KypKa 1in 3a4aH0 C MOMOLLIbIO
3rnemeHTa yrnpasreHs BpeMeHeM TOHYEYHOWN CBapKu.

MPUMEYAHUE: ®yHkumsa ToveyvHow cBapku TIG
aKTVBHa TOJIbKO B TOM Cry4ae, ecinv B yCTaHOBOYHOM
MeHI0 npeaBapuTensHO BknoveHa “onumsa 107

Ecnu Bpems ToveyHown ceapku (“onumna 117
YCTaHOBOYHOE MEHI0) BKITIO4YEHO B YCTAHOBOYHOM MEHIO,
TO AN N3MEHEHWS BPEMEHN TOYEYHON CBapKM
Heobxoanmo:

\'A
1zl

@ I Ve [
__________ H?_‘:'_‘ET?_V_'?__“______i_,..-..9?9593_!{‘?3_‘1‘?_______,
Ha xonoctom xoay, ao Hanpsienite

Ha4vana cBapku

HaxmuTte KHoMnKy

Bbli;(piiEL SPB

Pycckuin



B aTom cnyyae Bpems TOUEYHOW CBapKM MOXHO
perynupoBaTh BpaLLleHUEM PYYKU PEryrnMpOBKM
CcBapo4Horo Toka. [pu ycTaHOBKE 3HAYeHWS BPEMEHU
TOYeYHoM cBapku Ha 0 oTknoyaeTcs PyHKUMS
hrKCUPOBaAHHOIO BpEMEHW, U BpeMs cBapku byaet
npuBsa3aHo K pyHKUMaM kypka TUI-ropenku.

NMPUMEYAHWME: MoLHOCTb BbICOKOYACTOTHOMO
3aXuraHusa perynupyetcs ¢ noMoLLbio onummn 40. 31oT
npoLecc onvcaH paHee B pasgene "BbicokovacTtoTHas
nmnynscHas ceapka TUT™.

[ns nHdopmaLmm 0 BKNHOYEHUM U OTKIIFOYEHUM OMNLMIA
cMm. Pasgen “YcTaHOBOYHOE MEH0”.

MocnepoBatenbHocTu cBapku TIG
|_|pl/1 Ka>XOOM HaXaTun KHOMKU

Bblbopa SEL nHaukaTopbl
3aropatoTcsl B crefytoLuen

nocneanoBaTesibHOCTU:

A

%
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4b | FREQUENCY (YACTOTA)

Mpwv BKNOYEHUN UMMYNBCHOTO peXuma aT1a
YHKUMNS ynNpaBnseT 4acTOTON NOBTOPEHNS
MMMYMbCOB, TO €CTb MPAMOYroflbHON BOMHON,
nokasaHHoW Ha rpacuke Bbiwe ().

4d | BACKGROUND (®oHOBHI TOK)

Mpu BKMOYEHNM UMMYNBLCHOTO pexnmMa aTa
PyHKUUST ynpaBnsieT (hOHOBBLIM MMMYTbCHLIM
TOKOM. 3TO TOK, KOTOPbI MOKa3aH B HUXHEN
YacTu BOJHbI MMMNYIIbCHOIO TOKA.

DOWNSLOPE (MNoHwmxeHune)

B pexumax cBapku TIG aTa dyHKUMS ynpaBnsieT
TNMHEWHBIM MOHMWXKXEHUEM TOKa OT CTapTOBOro
3Ha4yeHus 0o 3HayveHus kpatepa. Cwm. Paspen
“MocnepoBatensHOCTM paboThl Kypka” HUXe Ans
NOSICHEHUI aKTUBaLUUN OYHKLUN NOHWXEeHUsA. B
pexume anekTpoaHon ceapkm MMA aTa komaHaa
He aKTUBHa.

CRATER (KpaTtep)

OTa yHKUMS yNpaBnseT 3aKmtiounTenbHbIM
3HaYeHMeM Toka nocre NoHWKeHus. CM.
MOSICHEHWS K ONepaLymn co3aaHus kpatepa B
OMUCaHHbIX HIPKe NocrefoBaTeNIbHOCTAX paboThl

KypKa.

POSTFLOW (3akntounTenbHasi nogaya rasa)

B pexwumax ceapku TIG ata dyHkumns ynpasnset
3aKIoYUTENBHOM Nofayen 3alwmTHoro rasa. B
pexume anekTpogHon ceapkm MMA aTa kKomaHga
He aKTMBHa.

%
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PREFLOW (MpegBaputensHas nogadva rasa)

B pexwumax capku TIG ata dyHkuusi ynpasnsiet
npenBapuTenbHOM Nogadven 3almMTHoro rasa. B
pexume anekTpoaHon ceapkm MMA aTa komaHAaa
He aKTMBHa.

2 | START CURRENT (Tok nogxura)

3OTa hyHKUMS yNpaBnsieT HayasbHbIM TOKOM Mpu
Hauyane ceapku TIG. CM. NosiCHEHWs K onepauum
noykura B onm1caHHbIX HUKe 3arnycKaroLmux
nocrnenoBaTenbHOCTAX.

3 | UPSLOPE (HapactaHue)

B pexumax ceapku TIG ata dyHKums ynpasnseT
NVHEWHBLIM YBENMYEHNEM Toka OT CTapToBOro A0
3apaHHoro 3HaveHuns. Cm. Pasgen
“MocnepoBatenbHOCTM paboThl Kypka” HUXe ans
nosicHeHu 06 akTMBaLMn PYHKLUN HapacTaHUS.
B pexume anektpogHom ceapkm MMA aTa
KOMaH[a He aKTMBHa.

4 | SET CURRENT (3agatb 3Ha4yeHue Toka)
OTa (hyHKUMA cnonb3yeTca Ans yCTaHOBKM
3Ha4YeHUs CBapO4YHOro TOKa BO BPEMS CBApKW.

4a | MNB (Bpems BKIOYEHNST UMMNYITbCHOTO pexunma)
Mpu BKMOYEHNM UMMYMBLCHOTO pexnmMa aTa
PYHKUUST yNpaBnsieT BpeMEHEM BKITHOHYEHUS
MMMYbCHOro pexunma. Bo Bpems BknoveHus
MMMYSbLCHOIO peXxnmMma 3Ha4YeHne CBapo4YHOro Toka
paBHO YCTAHOB/IEHHOMY 3Ha4YE€HMIO TOKA.

Pycckun

Bo Bpems cBapku kHorka Belibopa SEL cnyxut ans

BblibOpa cneayowmx yHKUMRA:

o CBapoOyHbIN TOK

e TonbKo B MMMYNbCHOM pPeXuMe: No3BonseT
3apaBatb 3HayeHus B (%), YactoTbl (M) n
®oHoBoro Toka (A).

npOVICXOLIMT aBToMaTn4yeckoe coxpaHeHue HoOBOro
3Ha4YeHnda napamMeTpa.

NocnepoBaTenbHOCTL PaboThbl Kypka
npu ceapke TIG

Capka TIG MoXeT BbINONHATLCA B 2- UNU 4-11arosoM
pexume. Hike NOACHAKTCA NOCneaoBaTenbHOCTU Npu
PasnUyHbIX peXMmax Kypka.

Ucnon b3yeMble YyCITIOBHbIE 00603Ha4YeHun:

gfl KHomka ropesnku
T

CBapoYHbI TOK

a ﬁ MpeaBapuTenbHaa nogada rasa

[a3

ﬁ, 3aknounTenbHas nogaya rasa

Pycckuin



2-waroBasi nocneafoBaTeNibHOCTb KypKa
[ns BeiGopa 2-waroBon nocneaoBaTenbHOCTH
HenictBune | OTo6paxeHune

Haxmute KHOMKY HEeCKOJ1bKO pasd, NoKa He 3aroputca
pPacnonoXeHHbIN Bbllle UHONKATOP.

Mpun akTMBaUMM 2-L1aroBoO NocrnegoBaTeNbHOCTU U
BKIOYEHUN pexnma ceapkn TUI BeinonHseTcs
crneayowas nocrnegoBaTenbHOCTbL CBapKu.
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1. Haxwmwute n yaepxusante kypok TUl-ropenku aons
3anycka BbINonHeHus nocnegosatensHoctu. [pu
3TOM OTKPOETCH rasoBbIv KnanaH u Ha4yHeTca nogava
3awmTHoro rasa. lNocne npegsapuTensHON nodayn
rasa Ans yaaneHus Bo3gyxa u3 LwnaHra ropersku,
annapaT HauMHaeT NPOU3BOAUTL CBapOYHbIN TOK. B
3TOT MOMEHT MPOMCX0AMT Bo3byxaeHue ayrm B
COOTBETCTBUU C BbIOPAHHBIM PEXUMOM CBapKU.
Mocne nogxura gyrv cBapoYHbI TOK BOo3pacTaeT ¢
3a[aHHON CKOPOCTbIO, TO €CTb MPOUCXOANT
HapacTaHue B Te4YeHWe onpeaeneHHoro BpeMeHu 4o
OOCTWKEHNS] 3HAYEHUS TOKa CBapKM.

Ecnn OTNYCTUTb KYPOK BO BpeMA HapacCTaHUA TOKa,
ayra MOMeHTanbHO noracHeT, 1 nogadya cBapO4YHOro
TOKa npeKkpaTutca.

2. Otnyctute kypok TUM-ropenku, 4Tobbl NpekpaTuTb
cBapky. [locne 3Toro cBapoyHbIN TOK NagaeT ¢
3a4aHHOW CKOPOCTbIO, TO €CTb NMPOUCXOAUT
MOHWKEHNEe TOKa B Te4eHWe onpeaeneHHoro
BPEMEeHMN [0 JOCTUXEHUS 3HaYeHNs ToKa KpaTepa,
nocrne 4ero nogaya cBapoOYHOro TOKa OTKMoYaeTcs.

Mocne raleHns oyrv rasoBblii KnanaH octaeTcs
OTKPbITbIM, YTOBbI NPOAOCIKMTL Nogavy 3aluUTHOro
rasa Ha ropsiuvin aneKkTpoa v 3aroToBky.

by

Pycckun

Kak nokasaHo Bblllie, MOXHO HaXaTb U yAepXusaTb
Kypok TIG-ropenku BTopow pas BO BpeMs MOHMKEHUS
TOKa, 4YTOObl 3aBepLUNTL YHKLMIO NOHMKEHUS 1
NnoAAepKmBaThb TOK CBapkM Npu Toke kpatepa. [pu
oTnyckaHuu kypka TWIM-ropenku nponcxoant
npekpaLleHne nogayn CBapoYHOro Toka N HaYnHaeTcs
3aKntoyMTenbHaa nogava sawmTHoro rasa. [aHHas
paboyas nocnegoBaTenbHOCTDL (2-waroBas 6e3
BO3MOXHOCTU NOBTOPHOIO BKITIOYEHNS) ABNSETCA
3aBOJCKOMN YCTaHOBKOW.

2-waroBasi nocnefoBaTeribHOCTb PaboThl
KypKa ¢ onuuer NOBTOPHOro BKITHOYEHUA
[ns Beibopa 2-uaroBor nocrnegoBaTenbHOCTU C
BO3MOXHOCTbIO MOBTOPHOIO BKIMIOYEHUA:
DenctBue ' OToGpaxeHue

CwMm. Pasgen “YcTaHOBOYHOE MEHI0” HUXe

MNocne aToro:

) - @e

Haxmute KHOMKY HEeCKOJ1bKO pasa, NoKa He 3aroputca
paCﬂOﬂO)KeHHbIVI Bbllle MHOWKATOP.

Mpu akTMBaLUM B yCTAHOBOYHOM MEHIO 2-L1aroBow
nocnefoBaTernibHOCTM C BO3MOXHOCTbIO Nepesanycka
BbINOMHAETCA crneaytoLlas nocnefoBaTenbHOCTb
CBapKu:

I L

1.  HaxmuTe n yoepxusarite kypok TUIM-ropenku ans
3anycka BbINOSIHEHNSI ONUCAHHOW BhbILLE
nocrnenoBaTernbHOCTY.

2. Otnyctute kypok TU-ropenkn, 4tobbl HaYaTb
NOHWXeHNe Toka. B 3To Bpemsi HaxmuTe 1
yaepxuawTte kypok TUI-ropenku, 4tobbl CHOBa
HayaTb cBapky. CBapO4HbIN TOK CHOBa HAaYHET
BO3pacTaTb C 3aJaHHOM CKOPOCTbIO 10 AOCTMXKEHUS
3Ha4YeHUs Toka CBapku. JTa NocneaoBaTenbHOCTb
MOXXET MOBTOPSTLCS CTONbKO pa3, CKOMbKO
Heobxoammo ans pabotel. lNocne 3aBepLieHus
cBapku otnyctute kypok TUlM-ropenkn. MNocne
DOCTMXKEHUS 3HAaYEHUsI TOKa KpaTepa nogava
CBapOYHOro ToKa npekpalyaeTcs.

Pycckuin



4-waroBasi nocnegoBaTeribHOCTbL PaboThbl

Kypka

[ns Bbibopa 4-waroBow nocrnegoBaTeNbHOCTU:
DencTBUe | OToGpaxeHue

( B\
N\ J :

HaxmunTe KHOMKY HeCKOMbKO pas, Moka He 3aropuTca
pPacnonoXeHHbIN Bbllle MHONKATOP.

Mpu akTMBaummM 4-L1aroBow NocregoBaTenNbHOCTU U
BKIOYEHUN pexnma ceapkn TUI BeinonHseTcs
crneayowas nocnegoBaTenbHOCTbL CBapKU.

(1) @ €] ¢

= ¥

©
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1.  HaxmuTte n yaoepxusarite kypok TUI-ropenku ans
3anycka BbINONHeHNa nocnegosaTtensHocTu. [pu
3TOM OTKPOETCSH rasoBbI KnanaH U Ha4yHeTcs
nogadya 3awmuTHoro rasa. [locne npeasapuTenbHoOM
nodayv rasa ons yaaneHus Bo3gyxa u3 wnaHra
ropenku, annapart HauvHaeT NPon3BOAUTL
CBapOYHbI TOK. B 3TOT MOMEHT npomcxoamt
BO30yXaeHne Ayrn B COOTBETCTBUM C BbIOPaHHbIM
pexvuMom cBapku. [Mocne Bo3byxaeHns ayrm
CBapOoYHbIN TOK BygeT cooTBEeTCTBOBATH
CTapTOBOMY 3HauyeHut0. JTO yCrnoBue MoxeT
noaAepXvBaTbCs CTOMNBbKO, CKOMbKO 3TO
Heobxoammo ans paboThbl.

Ecnu He TpebyeTcsa nogaepxunsatb 3Ha4YeHMe ToKa
nopkura, TO B 3TOM CIy4yae He HaJo yaAepXunBaTb
Kypok TUI-ropernku, Kak onucaHo B Havane AaHHOro
wara. B atom cny4dae nocne Bo3byxaeHust gyrm
annapart nepewnget oT Wara 1 k Wary 2.

2. Otnyctute kKypok TUI-ropenku, 4Tobbl 3anycTuTb
BbINOSIHEHNE (DYHKLMM HapacTaHus Toka.
CBapoyHbIi TOK HAa4YHET BO3pacTaTb C 3aAaHHOM
CKOPOCTLI0 40 AOCTMXXEHUS 3HAYEHWUSI TOKA CBapKW.
Ecnu HaxaTb KypoK ropesnku Bo Bpemsl HapacTaHus
TOKa, Ayra MOMeHTarnbHO NoracHeT, 1 BblpaboTka
CBAPOYHOro TOoKa NpekpaTuTCs.

3. Haxwmute n ygepxusante kypok TU-ropenku,
KOrfja OCHOBHas YacTb CBApPKU BbIMOMHEHA.
CBapou4HbIli TOK HAa4YHET NajaTh C 3aaHHON
CKOPOCTbI0, TO €CTb NPONCXOAUT MOHWXKEHME TOKa B
TeuyeHve onpeaeneHHoro BpeMeHU 40 AOCTUXKEHMS
3Ha4YeHUs ToKa Kpartepa.

4. Tok KkpaTepa MOXeT NoAAEePKMBATLCS CTOSMBKO,
CKOMMbKO 9TO Heobxoaumo Ans paboTsl. Mpu
oTnyckaHum kypka TUIM-ropenku nogada
CBapOY4HOro Toka NpekpaLlaeTcs, 1 Ha4YnHaeTcs
3aknioyMTenbHas nogada 3alwmuTHOro rasa.

Pycckun
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Kak nokasaHo 3gech, o
ecnu kypok TIG- =
ropenku 6eicTpo
HaXkaTb 1 OTNYCTUTb Ha
ware 3A, MOXXHO CHOBa ‘
HaxaTb 1 OTMYCTUTb
KYPOK B KOHLe nepvoaa
MOHWMXXEHNSA TOKa,
4yTOObI NOAAEPXKMBATL oty
TOK CBapKu npu Toke

KpaTtepa. lNpun

OTMyCKaHWUK Kypka D R

TUI-ropenku nogavya cBapoO4HOro Toka NpekpallaeTcs.

HaHHas paboyas nocrnegoBaTenbHOCTL (4-warosast 6e3
dPYHKLMM MOBTOPHOTO BKIOYEHWS) ABMAETCS 3aBOACKON
YyCTaHOBKOW.

4-waroBasi nocnegoBaTeNibHOCTbL PaboThbl
KypKa C onuuein NOBTOPHOro BKNIOYEHUs
[ns Bbibopa 4-uaroBow nocrenoBaTenbHOCTU C
BO3MOXXHOCTbLIO MOBTOPHOIO BKIOYEHUS:
DencTBUue : OToGpaxeHue

Cwm. Pasgen “YcTaHOBOYHOE MEHIO” HuXe

[Nocne aToro:

<
Haxmute KHOMKY HECKOJIbKO pas, NokKa He 3aroputca
paCI'IOJ'IO>KeHHbIl7I BbllUE€ NHOWKATOP.

[Mpu akTMBaUMM B YCTAHOBOYHOM MEHIO 4-LLaroBown
nocnegoBaTenbHOCTM C BO3MOXHOCTLIO MOBTOPHOIO
BKJIHOYEHUS BbINOMHSAETCS crneayoLas
nocnegoBaTenbHOCTb Ans waroB 3 u 4 (warn 1 n 2 He
MEHSATCSA NpU ONUMM NOBTOPHOIO BKIKOYEHUS):
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3. Haxmwute n ygepxusante kypok TUl-ropenku.
CBapo4HbIf TOK HAa4YHET NajaTh C 3afaHHON
CKOPOCTLI0, TO ECTb NMPOUCXOAUT NOHWXKEHNE TOKA B
Te4YeHve onpeaeneHHoro BpeMeHn 40 OCTUXKEHWS
3Ha4YeHUs ToKa Kpartepa.

4. Otnyctute Kypok TUIM-ropenkn. CBapo4HbIN TOK
CHOBa MOBLICUTCA [0 3HAaYEHUsI TOKa CBapKu, Kak B
ware 2, 4ToObl NPOAOMKaTb CBAPKY.

Pycckuin



Ecnn CBapkKa NOJIHOCTbIO 3aBepLUeHa, VICFIOJ'Ib3yl7ITe BpeMeHN 00 AOCTUXEeHUA 3Ha4YeHNA ToKa

cnegyoLlyo nocnegosaTenbHOCTb BMECTO OMUCaHHOIo KpaTepa. Tok kpaTepa MoxeT

BbllLe Lwara 3. NoAAepXKMBaTLCA CTOMBKO, CKOMNbKO 3TO
3A. BbICTPO HaXMuUTe 1 OTNYCTUTE KYPOK Heobxoanmo Anst paboTbl.
TUl-ropenkn. CBapouyHbIf TOK HAYHeT nagaTb
C 3a[JaHHOI CKOPOCTbIO, TO €CTb NPOUCXOAUT MPUMEYAHUE: Onumn noBTOPHOIO BKIOYEHUS U
NMOHWXEHNE ToKa B TeYEHNe onpeaeneHHoro NUMMYIbCHOMO peXxmumMa HefOoCTYrMHbI B pexume
BPeMeHW 10 AOCTUXKEHNA 3Ha4eHNA Toka ABYXypOBHEBOW MocrefoBaTenbHOCTU paboThl Kypka.

KpaTepa, nocrie 4yero noga4va cBapo4HOro Toka
oTkntovaeTca. lNMocne rawexus aymm
Ha4YnHaeTCcAa 3akrnvnTernbHaa nogava
3alUTHOro rasa.

Kak nokasaHo 3gecb, ecrnu ] o @
Kypok TIG-ropenku = % 6 If
ObICTPO HaXaTb U e

OTNYyCTUTb Ha ware 3A, ‘

MOXHO CHOBa HaXaTb M \|_/—
OTNYCTUTb KYPOK B KOHLIE @

nepuoaa NOHWXEHWS TOKa,
4yTOGbI NOAAEPXKMBATL TOK
CBapKu Npu TOKe kpaTepa.
Ecnu oTnycTuTh Kypok
TUI-ropenkn, cBapoYHbIf
TOK CHOBa MOBLICUTCS [0
3Ha4YeHUs Toka CBapKu,
Kak B ware 4, ytobbl npogomkats ceapky. Korga
OCHOBHas YacTb CBapKM1 BbIMOJIHEHA, NepexoanTe K
wary 3.

ﬂ —

Kak nokasaHo 3gecb, ecrnu
Kypok TIG-ropenku
ObICTPO HaXxaTb U
oTNyCcTUTL Ha ware 3A,
MOXHO CHOBa BbICTPO
HaxaTb 1 OTMYCTUTb KYPOK
BTOpOW pas, 4TobbI
3aBEpLUNTb NOHMXKEHNE
TOKa U NpekpaTuTb CBapKy. ﬁ‘*

OByxypoBHeBas (A1/A2) nocnegoBaTenbHOCTb
paboTbl KypKa

[IByXypOBHEBbIV PEXUM aKTUBEH TOMbLKO B TOM Criyvae,
€CIn B YCTaHOBOYHOM MEHIO npeaBapuTeribHoO
BKIOYeHa "onuunsa 20".

Onsa Bbl60pa ,D,ByxyDOBHeBOVI nocnenoBaTesibHOCTU!

DencTtBue OToGpaxeHue

HaxxmunTe KHOMKY HeCKOMbKO pas, Moka He 3aropuTca
pacnonoXeHHbIN Bbllle MHONKATOP.

Mpu gaHHOM nocnegoBaTenbHOCTM BO3BYyXaeHne oyru
NPOMCXOANT B MOCNEA0BATENbHOCTM 4S; 3TO O3HaAvaeT,
yTo Warn 1 1 2 Te e camble.

3. bBbICTpO HaxmuTe n oTnycTuTe Kypok TUI-ropernku.
YpoBeHb Toka nepekntountcsa ¢ A1 Ha A2 (dpoHOBbIN
TOK). Kaxgpin pa3 npu ObICTPOM HaxaTum u
OTnyckaHuu Kypka bygeTt npoucxoamTb
NepeKNioYeHne Mexay STUMN ABYMS YPOBHSIMMU.

3A. Haxmute n yaepxusanTte kypok TUI-
ropesku, Korga OCHOBHas YacTb CBapKU
BbinonHeHa. CBapoOyHbI TOK HAYHET Nagath C
3ajaHHOW CKOPOCTbIO, TO €CTb MPONCXOANT
NMOHWXEHNE TOKa B TeYEHUE onpeaeneHHoro

Pycckun 14 Pycckuin



YcTaHOBOYHOE MEHIo

YcTaHOBOYHOE MEHI0 coaepxnT oonbLle napamMmeTpos,
KOTOpbI€ CKPbIThbl B OYHKUUAX rFIaBHOW naHenm
ynpasneHua.

[nsa Bxoga B yCTaHOBOYHOE MEHIO:
HaxmMute n ygepxxusante kHorky Bblbopa “SEL” n
kHonky “MODE” ("Pexum")

+

YoepxvBanTte kHorky Bblbopa “SEL” + “MODE” B
HaXXaTOM COCTOSIHWUM, MOKa Ha Aucnnee He NosiBUTCA
Hagnutb “SET UP” (HacTtpowika).

A

SEr

A4
1l

I

Tenepb oToGpaxkaeTcs

HOMep onuMu “00” nycTon gucnnen

Bbi6epuTe xenaemyto onuuio: Ha gucnnee

cnesa oToGpaxaeTcs HOMep onumm

3aTeM HaXXMUTe KHOMKY Bbloopa “SEL”,
4TOObLI NOATBEPANTL BLIOOP

A
[y
Ly

BKI/BbIKI1 (unn 1/2/ 3 /4 Tonbko ans onuun 40)

Tenepb BKMHOUATE, OTKMIOYUTE UMN U3MEHUTE 3HaYEHNe
onuuK: Ha aucnnee crpaea oToGpaxaeTcs craTtyc
onuuu
ot By
SN
(@}
N ¢

CoxpaHuTe xenaemyro onuuo HaxxaTnem KHOMKM
BblOopa “SEL”

[nsa BbIxoga U3 YCTAaHOBOYHOIO MEHH Bbibepute onuumio
00 v yoepxuBanTe KHOMKY Bbibopa SEL B HaxxaToM
COCTOSIHUM 5 CeKyHA, NoKa annapaTt He BepHeTCs
B HOPMarbHbI pexum paboTbl.

Pycckun 15

Cnuncok onunm MeHIo
00 Touka BbIxoga

01 2-1aroBbIA PEXUM C NOBTOPHbLIM
BKITIOYEHMEM

4-11aroBbIl PEXMM C NOBTOPHBLIM

BKIIIO4YEHNEM

10 ToueyHas cBapka

02

11 drkcnMpoBaHHOE BPEMS TOYEYKOM CBapKU

20 [BYXypOBHEBbIN PeXnUM

30 MepanbHbIM NyNbT

40 MoLHOCTb 3axuraHns ayru

99 C6poc B 3aBoACKME YCTAHOBKU

[nsa nameHeHns HacTpoek KHonku Beibopa SEL
BpaLlanTe KoampyoLlee YCTPONCTBO (PyyKy
perynmpoBKK CBapOYHOrO ToKa), YTOObl U3MEHUTL
YCTaHOBKY, @ 3aTeM BHOBb HaxxmuTe kHomnky SEL, 4Tobbl
noATBEPANTL HOBOE 3HAYEHMeE.

Pycckuin



Koabl ounbokK n yctpaHeHue

HeucnpaBHOCTEMN.

B cnyyae owmnbkM BbIKMIOYMTE annapaT, NoAoXauTe
HECKOIbKO CEKYH[, a 3aTeM BKIOYMUTE annapar CHOBa.
Ecnu ownbka He ucyesaeTt, Tpebyetcsa npoBecTu
Texobcnyxueanue. lMoxanywcTta, CBAXUTECH C
ONKanLWIMM LLeHTPOM TEXHUYECKOro 06CnyXnBaHus
KoMMaHum “JInHKonNbH ONekTpuK” 1 coobLunTe Koa
owmnbkK, KOTopbI oToOpa)kaeTcs Ha HAMKaTOpe Ha
NMLUEBON NaHenu.

Tabnuua KogoB OLUMOKU

El‘!‘

BxoaHble napamMeTpbl BbIXOAAT 3a
npeaenbi 4ONYCTUMOro Auana3oHa

&) WNnavkaTop MuraeT
Yka3blBaeT Ha BKMIOYEHNE 3aLnTbl OT
01 BbIXO/@ 3@ BEPXHWUI Npefen ananasoHa
BXOAHOrO HanpsbxeHusi. Mocne Bo3BpaTa
BXOAHOIO HanpshKeHUs B NpaBuITbHbIN
[ManasoH NpoucxoauT aBToMaTuyeckas
nepesarpyska annapara.

BrnokupoBKa HanpsxeHus
MHBepTepa

&@ MHuaukaTopbl muratot
nornepemMeHHo.

YkasblBaeT Ha cOo BHYTPEHHEN CXEMbl
06 | BcriomoraTensHOro HanpsKeHMs.

YTto6bl BO306HOBUTL paboTy annapara:

e OTKnOuUTE, a 3aTEM BKITHOUUTE CETEBOM
BbIKMNtoYaTenb, YTOObI Nepesarpy3antb
annapar.

C6o1 BeHTUNATOpPA
Mpowusowna 6nokmpoBka nnu cbon ysna
oxnaxaeHuda.

YT106bI BO306HOBUTL paboTy annapara:

e  OTKNOYMTE rMaBHbIN BbIKNOYaTeNb, a
3aTeM npoBepbTe, He 3aB6NOKNPOBaHbI
N1 NlonacTy BEHTUNATOPa NOCTOPOHHUM

npeameToMm.
/1 BHUMAHME
e« HE  OTKPbIBAUTE  AMMAPAT!

MpoBepka [OOMKHa BbIMOSHATECA 4Yepes

BMyCKHble OTBEPCTHS BO3AYLUHOMO MOTOKa,

10 pacrnofioXXeHHble Ha  3agHeil  4YacTu
annapara.

e HE NMPOCOBBLIBAUTE MOCTOPOHHUE
NMPEOMETbI BHYTPb OTBEPCTUW
BO3AOYLIHOIO MOTOKA! OnacHocTb
NOPaXKEHSI SNEKTPUYECKUM TOKOM.

e Bkntounte BKIJ1 ceTeBon BbikntovaTensb,
4yTOObI NEpe3anycTUTbL annapar u
BbINOMHUTL GbICTPYIO CBapKY, YTOObI
ybeoutbesi, 4TO BeHTUNSATOp paboTaerT.

Ecnu BeHTUNSTOP No-npexHemy He
paboTaeT, HeoOxoaMMO 0BpaTUTLCA B
CEPBVCHbIV LIEHTP.

C6om y3na BoAgsAHOro oxnaxaeHus
1 HenpaBunbHas nogada oxnaxaatoLlen
XNOKOCTU Ha roperky. Cwm. MHCTPYKUUIO K
Y311y BOOAHOIO oxnaxkgeHua

Pycckun
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Texob6cnyxusaHue

&BHMMAHME
PeMOHT w© TexHuyeckoe obcnyxuBaHMe MalUVHbI
pekoMeHAyeTCs BbIMOMHATL B Gnivbkanillen mactepckon
TexobcnykmBaHuss KoMnaHum “JIMHKONbH  QneKTpuk’.
HecaHKUMOHMpOBaHHOe  OBCnyXvMBaHWE U PEMOHT
NPUBOAAT K NPEKPALLEHUIO AeACTBUSA rapaHTuu.

YacToTa TexobcnyxmBaHUs 3aBUCUT OT YCIOBUA
pabotbl. O nobom 3HaYNTENBHOM NOBPEXAEHWN
cnenyeT He3aMeanuTenbHO coobLaTh B LEHTP
obcnyXuBaHus.

o [IpoBepbTe COCTOSIHME BCEX ANEKTPUYECKMX kabenen
N coeanHeHun. 3ameHuUTe Npu HEOOXOANMOCTMU.

o [loppepxusanTe annapat B uncrtote. Ouuwarite
Hapy>XHY0 NOBEPXHOCTb annapara, U B 0CO6EHHOCTU
BMYCKHbIE W BbINYCKHbIE OTBEPCTUS BO3AYLLUHOMO
MOTOKA, C MOMOLLIbIO MSTKOW CyXOW TPSAMKW.

& BHUMAHUE

3anpellaeTcs BCKpbIBaTb KOPMyC W/Mnu MNpOCOBbLIBaTb
MOCTOPOHHMWE npeamMeThbl B BO3[yx03a60opHble
oTBepcTus. [lepes BbIMONIHEHMEM MHOBbLIX TEXHUYECKUX
paboT crnenyeT OTKNOYUTL anekTponuTaHue. [Mocne
nobblX PeMOHTHbIX paboT pekomeHOyeTcs MPOBECTU
ucnbiTaHns, 4Tobbl obecneuntb Be3onacHOCTb paboTl
MaLUUHBbI.

Pycckuin



MonuTtuka TexHu4YecKkomn noanepxKkn

KITIMeHTOB

Komnanusa Lincoln Electric 3aHnmaeTcsi nponssogctsom
W npogaxe’d  BblCOKOKAYECTBEHHOTO  CBapOYHOro
obopyaoBaHus, pacxoaHbIX marepvanos "
obopygoBaHns  gna pe3kn. Hawa 3apava -
YAOBNETBOPUTL  MNOTPEOHOCTM  HAWMX  KIMEHTOB W
NpeB3ONTU UX OXuaaHus. B HekoTopbIx criyyasx
nokynatenu moryt obpauwaTecs B komnaHuto Lincoln
Electric 3a coBetoM wnM  uHdopmauven o6
ncnonb3oBaHUM Hawen npoaykumn. Mbel  oTBevaem
HaliMM KINMeHTaM Ha OCHOBE MaKCUMarbHO TOYHOM
WHMOPMaLMK, UMEIOLLIENCH B HalueM pacnopskKeHun Ha
MOMeHT 3anpoca. Lincoln Electric He moxet
rapaHTMpoBaTb TakMe KOHCyNnbTauMu W He HEeceT
HMKako OTBETCTBEHHOCTM B  OTHOLUEHUW  TaKom
WHOpMaUUM UM KOHCynbTauuin. Mbel  npsMo
OTKasblBaemcsi OT rapaHTMii nboro Buaa, BKIOYas
rapaHTum NpPUrogHOCTU ANsi KOHKPETHOW Lenu KrveHTa,
B OTHOLUEHUW Takon UHdopMauum unm KoHcynstaumi. C
NMPaKTUYECKON TOYKM 3PEHUS, Mbl TaKKe HEe MOXEM
Opatb Ha cebs kaky-nnbo OTBETCTBEHHOCTb 3a
OBHOBMEHUS UNWN NCNPAaBNEHUs Takon MHOPMaLUn nnm
KOHCYMbTaLMA nocne ux nonyyeHus knueHtom. Kpome
TOro, NpefocTaBneHne MHopMaLun NN KOHCYNbTauum
He pacwupsieT U He MeHsieT Kakue-nmbo rapaHTum B
OTHOLLEHWM NMPOA4AXMW HaLlen NPoayKLUMN
KomnaHusa-usrotosutens Lincoln Electric pearvpyet Ha
3anpocbl KMMEHTOB, HO BbIOOP W MCNOMb3oBaHWe
crneuudpmyecknx  mn3genui, npopgasaembix  Lincoln
Electric, HaxogsTcs WCKNOUMTENBHO MO4 KOHTPOMeM
CamMoro  KfnuMeHTa, W  KIMEeHT HecéT 3a  HuX
WCKINIOYMTENbHYI0 OTBETCTBEHHOCTb. Ha pesynbTarthl,
MoMNyyYeHHble MpY  MPUMEHEHUN OMWCaHHbIX BbillE
MeTO4OB NPomM3BOACTBa M TpeboBaHMI K TEXHUYECKOMY
obcnykumBaHuio,  BNUSIIOT  MHOrMe  hakTopbl, He
3aBucsawme ot Lincoln Electric.

BO3MOXHbI M3MeHeHUs — O3TW CBeAeHUs SABMSATCA
TOYHBIMK, MO UMEILENCa Yy Hac WHdopMaumm Ha
MOMEHT nevatn. [na nonyyeHns oBHOBMEHWI MPOCUM
Bac noceTuTtb cant www.saf-fro.com .

Pycckun
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Cnucok napamMmeTpoB U XpaHALLNXCA B NaMATU 3aBOACKUX NMPpOorpamMm
Cnucok napamMeTpoB U XPaHALWNXCA B NaMATU 3aBOACKUX NporpaMmmv KOHCerypVIpOBaHVIH:

[Anana3oH BO3MOXHbIX

ad noaava rasa

3HAYSHMI OTobpaxaemoe
Ha3BaHue OTob6paxaemoe
napameTtpa 3HauYeHue
,‘~ — V— — A
) ] . 1 Izl Izl
3aBopckas HacTpouka \ ] INININ NN
MNapameTp (P99) N L 4 —— — — —
MNpeaBapuTensH Texyuiee
P P 0,1 cek 0 - 5 cek (war 0,1 cek) P'-E BbIGpaHHoe

3HayeHue (c)

Tok nogxura

4-waroBas ceapka TIG BocxogsLen ayron:

2-waroBbl pexum ceapku TIG BocxoasiLei

100%

2-11aroBbli PEXUM BbICOKOYACTOTHOW CBapKu

HacTporka He npegycMoTpeHa

5-200%

S5TR

Tekywiee
BblOpaHHOEe
3HayeHue (A)

A nogava rasa

TIG: 100%
4-11aroBbI PEXMM BbICOKOYACTOTHOW CBapKu
TIG: 100%
) ‘ Tekywee
HapactaHve 0,5 cek 0 - 5 cek (war 0,1 cek) L'PS BblOpaHHOEe
3HayeHue (c)
3apaHHoe 5-270 A (Stick) (315DC) HanpsixeHve Ha Tekywee
3HAYEHME TOKA 5A 5-300 A (TIG) (315DC) BbIXOAHbIX BblOpaHHOEe
5-400 A (415DC) KOHTaKTax 3HayeHue (A)
10 - 90% (war 5%) ) “- Tekywee
MnB 50% (4>300Hz NB=50% 315DC) L"_ BblOpaHHOEe
(4>200Hz NB=50% 415DC 3HaveHue (%)
0,1-10 Ny (war 0,1 'u) Tekywee
YacroTta (M) 01Ty 10-300 Ny (war 1 ') F,—E BblOpaHHOEe
300 - 500 Ny (war 10 'u) 3HaveHue (y)
,— Tekywiee
$OoHOBBI TOK 30% 10 - 90% (war 1%) bHL BblbpaHHoe
3Ha4veHue (%)
'—" ‘ Tekywiee
MoHwxeHne Oc 0-20c (war0,1c) Ll!_l BblGpaHHoe
3HayeHue (c)
,— Tekywiee
Kpatep 30% 5-100% L ‘-H BblGpaHHoOe
3HayveHue (A)
Tekywiee
SakmiounTenbHa 10¢c 0-30c (war1c) PBS BblGpaHHoe

3HayeHue (c)

CBapka anektpogom (MMA): nporpammbl SOFT u CRISP

[Onana3oH BO3MOXHbIX

IHAYCHWI OTob6paxaemoe
Ha3BaHue OTobpaxaemoe
ey napameTtpa 3HauyeHue
7/ N\ Vv A
'@ ) Izl I
\ g ]} )]
Mapametp DyHKUMM \N ¢
Pexum Soft lopaunn ctapT, yHKUMA NpoTus 3anunaHuna Anti- 3afaHHoe 3HaveHne Toka m Tekyuiee
Stick Sticking 1 ®opcupoBaHue ayrv perynupytoTcs B pexume anekTpoaHon SUF BbIGpaHHoe
aBTOMAaTUYECKN. ceapku SOFT / CRISP, atot 3HayeHue (A)
Pesxum Crisp lopaunn ctapT, yHKUMA NpoTus 3anunaHuna Anti- YHUKanbHbIA NnapameTp ‘- ' Tekyuiee
Stick Sticking 1 ®opcupoBaHue ayrv perynupytoTcs perynupyeTtcs L r' BbIGpaHHoe
aBTOMaTUYECKN. nonb3oBaTenem. 3HaveHue (A)

TOYEYHAA CBAPKA TIG (npeasaputenbHo 3agaetcsa onunen 10 B ycTaHOBOYHOM MEHI0)

[Ounana3oH BO3MOXHbIX

3HaYeHWI OTob6paxaemoe
Ha3BaHue OTto6paxaemoe
ey napameTtpa 3HaueHue
/N v
f o 1 11 11
\ g Imm]u] I
MNapameTp DyHKUUU N\ P 4

Tok To4eYHoW
cBapku

Kypok = 2-LuaroBbii pexum

B03MOXHOCTb MOBTOPHOrO BKMIOYEHUS HE

npeaycMoTpeHa

Bpems npeasaputensHon nogaym raza =0 c

Bpewms HapactaHus Toka =0 ¢
Bpemsi noHmxkeHus Toka = 0 ¢
Bpewms 3akntountensHomn
nogauraza=0c¢

5-300 A (315DC)
5-400 A (415DC)

HanpsixeHne Ha
BbIXOAHbBIX
KOHTaKTax

Tekywiee
BblOpaHHOEe
3HayeHue (A)

Pycckun
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TOYEYHAA CBAPKA TIG C ®PUKCUPOBAHHbLIM BPEMEHEM (npeasaputensHo 3agaeTtcs onuuven 11
B YCTAHOBOYHOM MEHI0)

Ounana3oH BO3MOXHbIX

IHAYCHMI OTob6paxaemoe
Ha3BaHue OTo6paxaemoe
napameTtpa 3HavyeHue

,‘~ Vv A

/ o 1 Il Il

\ 4§ Ly Ly

Mapametp DyHKUUK \N ¢
Bpems Toueukon . Fll'l
cBapKM 0 (py4HOW pexunm Kypka) 0 -5 cek (war 0,1 cek) S [N ] Bpewmsi ceapku (c)

Pycckun
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WEEE

3anpeluaeTcs yTunm3aums anekTpoTEXHNYECKNX U3AENUI BMeCTe C 06blYHBIM Mycopom!

B cobniogenune EBponeiickort Oupektubl 2012/19/EC B OTHOLLIEHUM UCMONB30BAHHOIO

anekTpoTexHnyeckoro obopypnosaHus "Waste Electrical and Electronic Equipment" (WEEE) n ncnonHenne
E B COOTBETCTBUM C PermoHarnbHbIM 3aKkOHOA4ATENbCTBOM, 3rieKpoTeEXHNYeckoe obopyaoBaHmne, JoCTurilee

07/06

OKOHYaHWs CpoKa IKCMnyaTaumm AOMKHO GbiTb COBpaHo Ha creumarnbHble MoWwanku U yTUN3npoBaHo

pa3sgernbHO Ha COOTBETCTBYHOLLMX yyYacTkax (3aBoaax) no ytunusaumu. Bel, kak Bnagenel obopynoBaHus,
s [1OJDKHBI MONYYUTh MHGOPMaLIMIO 06 CEpTUULMPOBAHHLIX Nolaakax Ans cbopa o6opyaoBaHus oT

HaLlero nokanbHoro NpeacTaBMTENLCTBA.

Cobntofas Esponerickyio IMpeKTUBY Mo yTUNM3aLmum oTpaGoTaBLLEro 3MeKTPOTEXHUYECKOrO

06opyjoBaHus, Bbl 3aLLMLLaeTe 3[0pOBbe MAEN U OKPYXKaloLLy cpefly OT 3arpsisHeHus!

Pycckun

3anacHble yacTu

12/05

MHcTpyKuMA no ucnonb3oBaHUIO paszgena 3anacHble YacTu

e Henb3sa nonb3oBaTbCs pa3genomM 3anacHble YacTu, eCcnuv Ko MalluHbl B HEM He yka3aH. B atom cnydyae
cBshkmuTeck CepBUCHBIM [lenapTamMeHTOM KOMNaHUK JIMHKOMNbH DNEKTPUK.

e [lna onpeneneHus getanu, Ucnosb3yte cOOPOYHbIN YepTEX U Tabnuuy HUXe.

e cnonb3yiTe TOMNbKO Te AeTanu, KOTopble OTMeYeHbl B Tabnuue 3Haykom "X" B cTonodLe, 3aronoBOK KOTOPOro
TaKOW e Kak U Ha COOTBETCTBYHOLLEN CTpaHuLe COOPOYHOro YepTtexa (3Ha4YoK # oTobpaXkaeT M3MEHEHMS).

CHavana npoyvTante MHCTPYKUMIKO MO MOJIb30BaHMIO pa3geriom 3anacHble YacTu, 3atem OTKpoOnTE pasgen "3anacHble
yactn" B PyKOBO,EI,CTBe no 3Kkcnnyartauunu, KOTOpbI BXOAMT B KOMMSIEKT NOCTaBKW annapata, OH COAEPXXWUT KaTtamor c
|/1306pa)KeHV|eM yacten 1 Tabnumupl ¢ KaTanoXHbIMK HOMepaMu.

AApeca aBTOpU30BaHHbIX CEPBUCHLIX LIEHTPOB

09/16
e [lokynaTtenb AomkeH cBsdaTbes ¢ Lincoln Electric nnv aBTopu3aoBaHHbIM CEPBUCHBLIM LLEHTPOM MO NoBOAY Mtoboro
aedekTa, 3asBMEHHOrO B TEYEHWEe rapaHTUHOIO cpoka.
e O6partuTechb K MECTHOMY TOProBOMY NpeacTaBuTeNto, YTobbl NONy4nTb agpec.

AneKTpuyeckmne cxembl

Ucnonbaywte pasgen "3anacHble yactu" B PykoBoacTBe Mo aKchnyaTauuun.

PekomeHayemble AKceccyapbl

W000260684 315DC /415DC | KIT 25C50 3m

W000011139 315DC /415DC | KIT 35C50 4m

W000260681 315DC /415DC | KIT 50C50 4m

W000260682 315DC/415DC | PROTIG IlIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC/415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5M
W000278404 315DC/415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5M
W000382721 315DC/415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5M
W000278400 315DC/415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC COOLERTIG 3 (315DC)
W000403941 415DC COOLERTIG 4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC/415DC | REMOTE CONTROL 15m

Pycckun
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DEKUJEME! Za to, Ze jste si vybrali KVALITU produkt( Lincoln Electric.
e Zkontrolujte si prosim obal a zafizeni z hlediska poSkozeni. Reklamace poskozeného materialu béhem pfepravy
musi byt okamzité uplatnéna u prodejce.

e Pro budouci pouZiti zapiSte do nize uvedené tabulky identifikacni Udaje o zafizeni. Nazev modelu, kéd a sériové
Cislo naleznete na typovém Stitku stroje.

Nazev modelu:

TECHNICKE SPECITIKACE. .....iii ittt e ettt e e e e e et e e e e e ee b aaeeeaeeeseasatseeeaeeesassnsbaneeaeeeaannsranes 1
Elektromagneticka kompatibilita (EIMC) .........oceiieiiiie et e et e e st e e e s e e e e tee e e annee e e enneeeeaneeeeenns 2
=4 0T o 1 1= 3
Instalace @ POKYNY Pro ODSIUNU ... ettt e e e ettt e e e e e e e et et e e e e e e e e nnaeaeeeaaeeaannnseeeaaaan 4
OEEZ.... .ot b e h bt R e oAbt eh e e h bt e R Ao AR bt e oA e oo AR bt e ehe e e R bt e eRe e e eh b e e he e e nba e e naee et 16
[N E=Ta = To T 1o 11O OSSP U PR PUPPPPI 16
UmMIStENT @UIOMNZOVANYCN SEIVISU ... uuiiiiiiiiiii ettt ettt ettt bt e be e e bt e e st e e e bt e e sbeeebeeesbbeesneeenraeenneeeneee 16
o g o7 G IR Tl 1= - T PSP 16
DOPOTUCENE PFISIUSENSIVI ....eiiiiiiiiiieiiie ettt e e ettt e e e e e e et e et e e e e e s s ntbeaeeaeeeeassbaaeeeaeee s nsasseeaaeessansnaeneaeeean 16
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Technické specifikace

NAPAJENI

Napajeci napéti PFikon pfi jmenovitém zatizeni Tfida EMC Frekvence

6,5 kW pfi pracovnim cyklu 100 % (Stick)

5,1 kW pfi pracovnim cyklu 100 % (TIG)

15D 8,8 kW pfi pracovnim cyklu 60 % (Stick) A
315DC 5 1 kW pfi pracovnim cyklu 60 % (TIG)

9,8 kW pfi pracovnim cyklu 40 % (Stick)

8,1 kW pfi pracovnim cyklu 40 % (TIG)

10,8 kW pfi pracovnim cyklu 100 % 50/60Hz
(Stick)
7,6 kW pfi pracovnim cyklu 100 % (TIG)
415 DC 11,3 kW pfi pracovnim cyklu 60 % (Stick) A
9,0 kW pfi pracovnim cyklu 60 % (TIG)
16,4 kW pfi pracovnim cyklu 35 % (Stick)
11,9 kW pfi pracovnim cyklu 35 % (TIG)

JMENOVITY VYKON PRI 40 °C

400V +15%
Trifazové

Pracovni cyklus . . , . "
(na zakladé doby 10 min) Vystupni proud Vystupni napéti
100 % (Stick) 200 A 28,0V DC
100 % (TIG) 220 A 18,8V DC
315 DC 60 % (Stick) 250 A 30,0vDC
60 % (TIG) 250 A 20,0V DC
40 % (Stick) 270 A 30,8V DC
40 % (TIG) 300 A 22,0vDC
100 % (Stick) 280 A 31,2V DC
100 % (TIG) 300 A 22,0vDC
415 DC 60 % (Stick) 300 A 32,0V DC
60 % (TIG) 320 A 22,8V DC
35 % (Stick) 400 A 36,0 VDC
35 % (TIG) 400 A 26,0 VDC
VYSTUPNi ROZPETI
Rozpéti svarfovaciho proudu Maximalni napéti naprazdno
315DC 5-270 A (Stick) / 5-300 A (TIG) 65V DC (model CE)
415 DC 5-400 A 12 V DC (model AUSTRALIE)
DOPORUCENY PRIVODNI KABEL A VELIKOSTI POJISTEK
Hodnota pojistky (pomala) nebo jistiCe (charakteristika ,D%) Napajeci kabel
315DC 20 A 4 x 2,5 mm?
415DC 30A 4 x 4 mm?
FYZICKE ROZMERY
Vyska Sitka Délka Hmotnost
315 DC 405 mm 235 mm 535 mm 24 kg
415DC 465 mm 290 mm 670 mm 38 kg
Provozni teplota Teplota skladovani
-10°Caz+40°C -25°C az +55°C

Cesky 1 Cesky



Elektromagneticka kompatibilita (EMC)

Tento stroj byl navrZzen v souladu se v§emi pfisluSnymi smérnicemi a normami. Pfesto ale muze produkovat
elektromagnetické ruseni, které mize ovliviiovat jiné systémy, jako jsou telekomunikaéni (telefon, radio a televize),
nebo jiné bezpecnostni systémy. Toto ruSeni mliZze byt v postiZzenych systémech pfi¢inou bezpeénostnich problémd.
Prectéte si a vezméte na védomi tuto Cast, abyste eliminovali nebo omezili rozsah elektromagnetického ruseni
produkovaného timto strojem.

01/11

Tento stroj byl navrzen pro provoz v pramyslovém prostfedi. Obsluha musi toto zafizeni instalovat

a obsluhovat podle popisu v tomto navodu. Pokud je zjiSténo néjaké elektromagnetické ruSeni, musi

obsluha provést napravna opatfeni za ucelem odstranéni tohoto ruSeni s pfipadnou pomoci spoleénosti

Lincoln Electric. Toto =zafizeni neodpovida IEC 61000-3-12. Pokud je pfipojeno k vefejnému
nizkonapétovému systému, je povinnosti instalacniho technika nebo uzivatele zafizeni, aby v pfipadé potfeby po
konzultaci s provozovatelem distribucni sité zjistil, zda zafizeni muze byt pfipojeno.

PFed instalaci stroje musi obsluha zkontrolovat pracovni prostor vSech zafizeni, ktera by mohla v diisledku

elektromagnetického ruseni fungovat nespravné. Zvazte nasleduijici.

e Vstupni a vystupni kabely, ovladaci kabely a telefonni kabely, které jsou umistény uvnitf nebo v blizkosti pracovniho

prostoru a stroje.

Rozhlasové a/nebo televizni vysilace a pfijimace. Pocitace nebo pocitatem fizené zafizeni.

Bezpecnostni a fidici zafizeni pro priimyslové procesy. Zafizeni pro kalibraci a méreni.

Osobni Iékafska zafizeni, jako jsou kardiostimulatory a naslouchatka.

Zkontrolujte elektromagnetickou odolnost zafizeni fungujicich v pracovnim prostoru nebo v jeho blizkosti. Obsluha

musi zajistit, aby vSechna zafizeni v prostoru byla kompatibilni. To mlze vyZadovat dodate¢na ochranna opatreni.

o Velikost pracovniho prostoru, kterou je tfeba brat v ivahu, bude zaviset na konstrukci prostoru a dalSich €innostech,
které zde probihaji.

Zvazte nasledujici pokyny pro omezeni elektromagnetického ruseni zafizeni.

¢ P¥ipojte zafizeni k napajeni podle tohoto navodu. Pokud dojde k ruseni, mGze byt nutné provést dodate¢na opatfeni,
napfiklad filtrovani napajeni.

o Vystupni kabely by mély byt co nejkratSi a mély by byt vedeny spole¢né&. Pokud je to mozné, uzemnéte
zpracovavany material, aby se omezilo elektromagnetické ruseni. Obsluha musi zkontrolovat, zda uzemnéni
zpracovavaného materialu nezplsobuje Zadné problémy nebo neni pfi¢inou nebezpeénych pracovnich podminek pro
pracovniky a zafizeni.

e Stinéni kabeld v pracovnim prostoru mize omezit elektromagnetické ruseni. To mize byt nutné pfi specialnim pouziti.

/% VAROVANI

Zafizeni tfidy A neni ur€eno pro pouZiti v obytnych arealech, kde je dodavka elektrické energie zajiStovana z vefejného

nizkonapétového systému. V téchto mistech mohou vzniknout potize se zajiSténim elektromagnetické kompatibility

v dusledku vedeného nebo radiofrekvenéniho ruseni.

[ NES
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Bezpecénost

01/11

& VAROVANI

Toto zafizeni musi pouzivat kvalifikovani pracovnici. Zajistéte, aby vSechny prace spojené s instalaci, provozem,
udrzbou a opravami provadél pouze kvalifikovany pracovnik. Pfed provozovanim tohoto zafizeni si prostudujte a osvojte
pokyny uvedené v tomto navodu. Nedodrzenim pokynt v tomto navodu by mohlo zplsobit vazné zranéni osob, smrt
nebo poskozeni této vybavy. Prostudujte a osvojte si nasledujici vysvétleni vystraznych symbold. Firma Lincoln Electric
neni odpovédna za Skody zplsobené nespravnou instalaci, nevhodnou péci nebo neobvyklym provozem.

VYSTRAHA: Tento symbol udava, Ze instrukce musi byt dodrzovana, aby se vylougila vazna zranéni
osob, ztrata Zivota, nebo poskozeni tohoto zafizeni. Chrarite sebe a ostatni osoby pfed moznosti
vazného zranéni nebo smrti.

CTETE A POROZUMETE NAVODU K OBSLUZE: Ctéte a pochopte tuto pFiruéku pfed provozem
tohoto svafovaciho zafizeni. Elektricky oblouk maze byt nebezpeény. Zavady uvedené v instrukcich
této pfiru¢ky mohou zpUsobit vaZna zranéni osob, ztratu Zivota, nebo poskozeni tohoto svafovaciho
zafizeni.

ELEKTRICKY SOK MUZE ZABIT: Svafovaci zafizeni generuje vysoké napéti. Nedotykejte se
svafovacich elektrod, svafovacich svorek a pfipojenych pracovnich kusu kdyz je zafizeni v provozu.
Izolujte se od svarovacich elektrod, svafovacich svorek a pfipojenych pracovnich kusu.

ZARIZENI POD ELEKTRICKYM NAPETIM: Vypnéte pfikon pomoci vypina&e na pojistkové skiince
pfed praci na tomto zafizeni.
Uzemnéte zafizeni v souladu s mistnimi elektrickymi pfedpisy.

ZARIZENI POD ELEKTRICKYM NAPETIM: Pravidelné& kontrolujte ptikon, svafovaci kabely, elektrody,
drzak elektrod, svafovaci pistoli a svafovaci svorku. Jestlize dojde k poSkozeni izolace okamzité
kabely vymeérite. Svarovaci pistoli nebo drzak elektrod neumistujte pfimo na svarovaci stal nebo na
jakykoli povrch v kontaktu se svafovaci svorkou aby jste se vyvarovali ndhodnému zapaleni
elektrického oblouku.

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA: Elektricky proud protékajici pfes
jakykoli vodi€ vytvari elektricka a magneticka pole (EMP). EMP mohou byt zdrojem ruSeni pro nékteré
kardiostimulatory, a proto svareci pouzivajici kardiostimulator se musi pfed provozovanim tohoto
zafizeni poradit se svym lékafem.

SHODA CE: Toto zafizeni splfiuje smérnice Evropské unie.

UMELE OPTICKE ZARENI: Podle poZadavki 2006/25/EC Directive a EN 12198 normy je zafizeni
kategorie 2. To ma za povinnost pfijeti Personal Protective Equipment (PPE)-Ochranné osobni
pomucky majici filtr s ochrnnym stupném az do maxima 15, jak je poZzadovano normou EN169.

KOURE A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: Svarovani miize produkovat nebezpe&né koure

a plyny poskozujici zdravi. Vyvarujte se dychani téchto koufld a plynl. K vyvarovani se téchto
nebezpedi musi operator a svare¢ pouzit dostateénou ventilaci a odsavani k odstranéni koure a plynl
z dychaci zony.

ZARENI ELEKTRICKEHO OBLOUKU MUZE POPALIT: Pouzijte ochranou masku se spravnym filtrem
a ochrannym sklem k ochrané vasich oci pred jiskrami a zafenim el.oblouku kdyz svafujete nebo
sledujete svafovani. Pouzijte vhodny pracovni odév z nehoflavého materialu k ochrané vasi pokozky
a také pro ochranu vasich pomocnikd. Osoby v blizkosti svafovani ochrarite vhodnou nehoflavou
zasténou a varujte je aby se nedivali do zareni el.oblouku nebo se nevystavovali jeho u¢inktim.

JISKRY OD SVAROVANI MOHOU ZAPRICINIT POZAR NEBO VYBUCH: Odstrarite nebezpeéné
latky a materialy z mista svafovani a jeho okoli a méjte pfipraven vhodny hasici pfistroj. Jiskry a horky
material od svafovaciho procesu mohou snadno projit malymi otvory a trhlinami do sousedni oblasti.
Nesvafujte na jakychkoli nadrzich, sudech, kontejnerech nebo materialech do té doby nez ucinite
dulezité kroky k zabezpeceni, Ze nejsou pfitomny hoflavé nebo toxické vypary a latky.

Nikdy nepouzivejte toto zafizeni jsou-li pfitomny hoflavé plyny, vypary nebo hoflavé kapaliny.

SVAROVANE MATERIALY MOHOU ZPUSOBIT POPALENI: P¥i svaFovani se vytvafi velké mnozstvi
tepla. Horké plochy a materialy v pracovnim prostoru mohou zpUsobit vazné popaleniny. Pfi dotyku
a premistovani materialt v pracovnim prostoru pouzivejte rukavice a klesté.

BEZPECNOSTNI ZNAMKA: Toto zaFizeni je vhodné pro dodavani energie pro svareéské operace
provadéné v prostfedi se zvySenym nebezpeim Urazu elektrickym proudem.

Cesky
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HMOTNOST ZARIZENI JE VYSSI NEZ 30 kg: Premistuijte toto zafizeni opatrné a za pomoci jiné
osoby. Zvedani muze byt nebezpecné pro vase fyzické zdravi.

véetné jisker a tepelnych zdroju.

LAHVE NA STLACENE PLYNY, JSOU-LI POSKOZENE, MOHOU EXPLODOVAT: Pouzivejte pouze
lahve na stlacené plyny obsahujici spravny ochranny plyn pro pouzitou metodu svafovani a spravné
fungujici regulaéni ventil, uréeny pro pouzity pfislusny plyn a tlak. Lahve méjte vzdy ve svislé
bezpeéné poloze zajisténé fetézem k pevnému drzéku. Netransportujte nebo nepohybujte s plynovymi
lahvemi, které nemaji ochranny kloboucek. Nepfipustte aby doslo k dotyku lahve s drzakem elektrod,
pracovni svorkou nebo jakoukoli jinou elektricky Zivou €asti. Lahve na stlaené plyny musi byt
umistény mimo prostory kde by mohly byt vystaveny fyzikalnimu poSkozeni nebo svafovacim procesu

sité a pfijem radia a televize.

POZOR: Vysoka frekvence pouzivana pro bezkontaktni zazeh pfi svafovani TIG (GTAW) muze
ovlivnit provoz nedostatecné stinéného pocitacového vybaveni, center EDP a priimyslovych robotu,
a dokonce zpUsobit Uplné selhani systému. Svafovani TIG (GTAW) mze rusit elektronické telefonni

Vyrobce si vyhrazuje pravo provést zmény a/nebo zlepSeni konstrukce ve stejné dobé bez aktualizace v Pfiruce uzivatele

Instalace a pokyny pro obsluhu

Prectéte si celou sekci pred instalaci a provozem zafizeni.

Umisténi a prostredi

Toto svafovaci zafizeni muze pracovat i v drsnych

podminkach. Nicméné je dulezité, aby byla dodrzovana

jednoducha preventivni opatfeni zajistujici dlouhou

Zivotnost a spolehlivy provoz:

¢ Neumistujte svarovaci zafizeni na povrchu, ktery ma
sklon od horizontalni roviny vétsi nez 15°.

¢ Nepouzivejte zafFizeni pro rozmrazovani potrubi.

e Toto svafovaci zafizeni musi byt umisténo tam, kde
je volna cirkulace Cistého vzduchu bez prekazek pro
pohyb vzduchu do a z vétracich otvord. Nezakryvejte
svarovaci zafizeni papirem, latkou nebo hadry,
pokud je zafizeni v provozu.

¢ Nedistoty a prach, které mohou vniknout do
svafovaciho zafizeni, musi byt omezeny na
minimum.

e Toto svafovaci zafizeni ma ochranu IP 23. Udrzujte
je v suchu jak je to jen mozné a neumistujte je na
mokrou zem nebo do louZi.

e Umistéte toto svafovaci zafizeni mimo zafizeni
fizena radiem. Bézny provoz svarovaciho zafizeni
mUzZe nepfiznivé ovlivnit provoz zafizeni Fizenych
radiem, ktera jsou vedle, coz muze mit za nasledek
zranéni nebo poSkozeni zafizeni. Prectéte si Cast
tykajici se elektromagnetické kompatibility v této
pfirucce.

¢ Neuvadgéjte svarfovaci zafizeni do provozu v mistech
s okolni teplotou vyssi nez 40°C.

Pfripojeni napajeni

Pfed zapnutim tohoto stroje zkontrolujte pfivadéné
napajeci napéti, fazi a kmito€et. Pfipustné napajeci
napéti naleznete v €asti s technickymi specifikacemi
v tomto navodu a na typovém Stitku stroje. Tento stroj
musi byt uzemnén.

Ujistéte se, Ze kapacita napajeni z napajeciho vedeni je
odpovidajici pro b&Zny provoz stroje. Parametry pojistky
a velikosti kabell jsou uvedeny v ¢asti , Technické
specifikace® v tomto navodu.

Cesky 4

Stroj je konstruovan k provozu s napajenim

z motorovych generatord, pokud toto pfidavné zafizeni
muZze dodavat pfiméfené napéti, kmitoCet a vykon, jak
jsou uvedeny v &asti ,Technické specifikace” v tomto
navodu. Pfidavné napajeni generatorem musi také
splfiovat nasledujici pozadavky:

o Spickové napéti V AC: pod 670 V

Kmitocet V AC: v rozpéti 50 az 60 Hz
Napéti RMS prabéhu viny AC: 400 V AC £15 %

Je nutné dodrzet tyto podminky, protoZze motorové
generatory vytvareji vysoké napétové Spicky.
Provozovani tohoto stroje s motorovymi generatory
nespliujicimi tyto podminky neni doporu¢eno a mize
vést k poSkozeni stroje.

Vystupni pripojky

Na pfipojkach svarovacich kabeld jsou pouzity kabelové

zastréky rychloodpojovaciho systému Twist-Mate™.

DalSi informace o pfipojeni stroje pro provoz stroje se

svafovanim s obalenou elektrodou (MMA) nebo

svarovanim TIG (GTAW) naleznete v nasledujicich

Castech.

e (+) Pozitivni rychloodpojeni: Pozitivni vystupni
konektor pro svafovaci okruh.

e (=) Negativni rychloodpojeni: Negativni vystupni
konektor pro svafovaci okruh.

Svarovani s obalenou elektrodou (MMA)
Tento stroj neni dodavan se soupravou svarovacich
kabell MMA, Ize je ale zakoupit samostatné. Dalsi
informace naleznete v ¢asti s pfisluSenstvim.

Nejprve urCete spravnou polaritu elektrody pro pouzitou
elektrodu. Tuto informaci najdete v Udajich o elektrodé.
Poté pfipojte vystupni kabely do vystupnich svorek stroje
se zvolenou polaritou. Zde je zobrazen zpusob pfipojeni
pro svafovani stejnosmérnym proudem (+).

Cesky




Pfipojte kabel elektrody ke svorce (+) a pracovni svorku
ke svorce (-). Zasunte konektor s vystupkem
vyrovnanym s prislusnou drazkou a otocte jej pfiblizné
0 . oto¢ky po sméru hodinovych ruci¢ek. Neutahujte
konektor pfilis.

PFi svafovani stejnosmérnym proudem (-) prohodte
pfipojeni na stroji tak, aby byl kabel elektrody pfipojen ke
svorce (—) a pracovni svorka Kk (+).

Svarovani TIG (GTAW)

Tento stroj neni dodavan s hofakem TIG nezbytnym pro
svarovani TIG, Ize jej ale zakoupit samostatné.

DalSi informace naleznete v Casti s pfisluSenstvim.

VétSina svarovani TIG se provadi se zde vyobrazenou
polaritou stejnosmérného proudu (-). Pokud je zapotrebi
polarita stejnosmérného proudu (+), prohodte pfipojeni
kabell na stroji.

(=) na stroji a pracovni svorku ke ®
svorce (+). Zasunte konektor

s vystupkem vyrovhanym

s pfisluSnou drazkou a otocte jej A

pfiblizné o V4 otocky po sméru

hodinovych rucic¢ek. Neutahujte

konektor pfilis. Nakonec pfipojte plynovou hadici

z hofaku TIG k plynovému konektoru (B) na pfedni ¢asti
stroje. Pro pfipad potfeby je sou€asti dodavky také dalsi
plynovy konektor do spojky na pfedni ¢asti stroje.

Dale pfipojte spojku na zadni &asti stroje k plynovému
regulatoru na tlakové lahvi s pouzivanym plynem.
PFisludné spojky jsou soucasti dodavky. Pfipojte kabel
spousté hofaku TIG ke konektoru pro spoust’ (A)

a predni ¢asti stroje.

Pfipojte kabel hofaku ke svorce B

Svarovani TIG s vodou chlazenym hoiakem
Se strojem Ize pouzit nasledujici chladici jednotka:
e COOLER-3 pro 315DC

¢ COOLER-4 pro415DC

Pokud bude ke stroji pfipojena chladici jednotka
uvedena vyse, bude ji stroj automaticky ZAPINAT

a VYPINAT tak, aby bylo zaji§téno chlazeni hofaku.

V rezimu svarovani s obalenou elektrodou bude chladici
jednotka VYPNUTA.

Tento stroj neni dodavan s chlazenym hofakem TIG,
Ize je ale zakoupit samostatné. DalSi informace
naleznete v Casti s pfisluSenstvim.

/1 VAROVANI
Stroj je dodavan s elektrickou pFipojkou pro CHLADICI
jednotku na zadni strané. Tato z&suvka je urCena
k ptipojeni POUZE CHLADICI jednotky uvedené vyse.

/1\ VAROVANI
Pfed pfipojenim chladici jednotky ke stroji a jejim
pouzitim si prectéte Navod k obsluze dodany s chladici
jednotkou a dbejte, abyste pochopili jeji obsah.

Cesky

Pfipojeni dalkového ovladani

Seznam zafizeni dalkového ovladani

naleznete v ¢asti s pfisluSenstvim.

PFi pouziti zafizeni dalkového ovladani musi

byt toto zafizeni dalkového ovladani

pfipojeno ke konektoru pro dalkové ovladani

na predni strané stroje. Stroj zafizeni dalkového
ovladani automaticky rozpozna, rozsviti se kontrolka
DALKOVE OVLADANI a stroj se pfepne do rezimu
dalkového ovladani. DalSi informace o tomto provoznim
rezimu budou uvedeny v nasledujici ¢asti.

Zadni panel

A. Vypina€ napajeni:
ZAPINA/VYPINA privodni
napajeni stroje. D

B. Napajeci kabel: Pfipojte jej A
do sité.

C. Ventilator: Otvory pfivodu  C
vzduchu k ventilatoru
neucpavejte ani
nezakryvejte zadnym
filtrem. Funkce ,F.A.N.”

(Fan As Needed — ventilator podle potfeby)
automaticky VYPINA/ZAPINA ventilator.

Pfi ZAPNUTI bude ventilator ZAPNUTY pouze
béhem doby spousténi stroje (nékolik sekund).
Ventilator se spusti pfi zahajeni svafovani a bude
bézet pfi kazdém svarovani. Pokud nebude béhem
7% minuty svarovani provadéno, stroj se pfepne do
zeleného rezimu.

Zeleny rezim

Zeleny rezim je funkce, ktera stroj uvede

do pohotovostniho stavu:

e Vystup je deaktivovan

¢ Ventilator je VYPNUTY

e SVITIT zlistane pouze kontrolka Napajeni
ZAPNUTO.

e Na displejich ,V* a ,A“ se zobrazi pohyblivé
Cervené pomicky

Tim se snizi mnozstvi necistot, které by mohly byt
nasaty do stroje a snizi se spotfeba elektfiny.
Obnoveni normalni funkce stroje provedete
opétovnym zahajenim svafovani, stisknutim
spousté horaku TIG, stisknutim jakéhokoliv tlaCitka
na pfednim panelu nebo oto¢enim knofliku kodéru.

POZNAMKA: Dlouhodoby stav zeleného rezimu:
kazdych 10 minut nepretrzitého zeleného rezimu se
ventilator spusti po dobu 1 minuty.

POZNAMKA: Pokud je ke stroji pfipojena chladici
jednotka hofaku TIG, bude ZAPNUTA/VYPNUTA
funkci zeleny rezim.

D. Pfivod plynu: Konektor pro pfivod ochranného plynu
TIG. K pfipojeni stroje k pfivodnimu vedeni plynu
pouzijte dodany konektor. Zdroj plynu musi byt
vybaven tlakovym regulatorem a pritokomérem.

E. Zasuvka napajeni pro chladici jednotku: Zasuvka
400 V AC. Zde pripojte chladici jednotku.

Cesky



Ovladaci a funkéni prvky

Spusténi stroje:

P¥i ZAPNUTI stroje stroj provadi automaticky test:

bé&hem tohoto testu se na chvili rozsviti vSechny LED;

zaroven se na displeji zobrazi ,333" a poté ,888".

Bé&hem spousténi se ventilator aktivuje na kratkou chvili,

poté se znovu spusti pfi svarfovani.

e Stroj bude pfipraven k provozu, jakmile se na
pfednim ovladacim panelu rozsviti kontrolka
LZAPNUTI napajeni”, kontrolka ,A" (umisténa
uprostied pfehledného zobrazeni) s jednou
z kontrolek ,REZIM* svaFovani. Toto je minimalni
stav: v zavislosti na volbé& svafovani mohou SVITIT
i jiné kontrolky.

- s

E :
__SAFFRO PRESTOTIG 415DC

Kontrolky a ovladaci prvky na prednim panelu
Kontrolka Napajeni ZAPNUTO:

Tato kontrolka blika béhem spousténi stroje
a neprerusené sviti, kdyz je stroj pfipraven k provozu.

Pfi aktivaci systému ochrany proti napajecimu prepéti
zacne kontrolka Napajeni zapnuto blikat a na displeji se
zobrazi chybovy kdd. Jakmile se napéjeci napéti vrati do
spravného rozsahu, stroj se automaticky restartuje.
DalSi informace naleznete v ¢asti Chybové kody

a odstranovani probléma.

Kontrolka DALKOVE OVLADAN:I:

(%

Tato kontrolka se rozsviti, kdyZ je ke stroji pfes konektor
pro dalkové ovladani pfipojeno zafizeni dalkového
ovladani.

P¥i pfipojeni dalkového ovladani ke stroji funguje knoflik
Vystupni proud ve dvou rtznych rezimech: STICK a TIG:

e Rezim STICK: S pfipojenym dalkovym
ovladanim je vystup stroje ZAPNUTY. Vzdalené
ovladani Amptrol nebo pomoci pedalu je
povoleno (spoust je ignorovana).

@y
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Po pfipojeni vzdaleného ovladani bude deaktivovano
ovladani vystupniho proudu knoflikem

v uzivatelském rozhrani stroje. Prostfednictvim
dalkového ovladani je k pozici celé rozpéti
vystupniho proudu.

Cesky

e Rezim TIG: V reZimu mistniho nebo dalkového
ovladani je vystup stroje VYPNUTY. K aktivaci
vystupu je nutné pouzit spoust.

EEC
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Volitelné rozpéti vystupniho proudu z dalkového
ovladani zavisi na nastaveni knofliku vystupniho
proudu v uzivatelském rozhrani stroje. Napf.: Pokud je
pomoci knofliku vystupniho proudu nastaven vystupni
proud na hodnotu 100 A, je pomoci dalkového
ovladani mozné nastavit vystupni proud od minimalini
hodnoty 5 A do maximalni hodnoty 100 A.

Dalkové ovladani pedalem: Pro spravné pouziti musi
byt v nabidce nastaveni povolena ,moznost 30*:
o Automaticky je zvolena dvoukrokova sekvence
e Jsou deaktivovany funkce Nabéh/Dobéh
a Restart.
e Nelze zvolit funkce Bodovy, Dvouuroviiovy
a Ctyrkrokovy.

(Po odpojeni dalkového ovladani bude obnoven

normailni provoz.)

PFi prehrati stroje se rozsviti tato kontrolka a bude
deaktivovan vystup. K tomu obvykle dochazi pfi
pfekro€eni pracovniho cyklu. Nechte stroj zapnuty,

aby mohly vnitfni soucasti vychladnout. Normalni provoz
bude opét mozny, jakmile tato kontrolka zhasne.

Kontrolka Teplota:

Tlacitko rezimu:

-

k-

Toto tlaCitko méni svafovaci rezimy stroje:

e Stick (SMAW)
e TIG se zdvihem (GTAW)
e HFTIG (GTAW)
e Bodové svarovani TIG (GTAW)
e Funkce bodové svarovani TIG je volitelna pouze

v pfipadé, Ze je predtim v nabidce nastaveni
povolena ,moznost 10“. Moznosti povoleni/zakazani,
viz ¢ast ,Nabidka nastaveni®.

Kazdy rezim svafovani je podrobné popsan v ¢asti
Pokyny k obsluze.

Tlacitko rezimu spousté:
GJ

Toto tlaCitko méni sekvence spousté ve svafovacim

rezimu TIG:

o 2krokovy/4krokovy rezim s restartem Tato moznost
neni volitelna pomoci tlacitka spousté, a pokud je
povolena, funguje v 2krokovém nebo 4krokovém
rezimu:

Cesky



UG S PN

Tato kontrolka se rozsviti, pokud je povolena
moznost restartu pro aktualni rezim spousté TIG.
Restart Ize povolit oddélené pro 2krokovy a 4krokovy
rezim z nabidky nastaveni. Dals$i informace

o restartu naleznete v &asti Pokyny k obsluze.

o Dvoukrokovy

o Ctyrkrokovy

e Dvouurovhovy

Kazdy rezim spousté je podrobné popsan v €asti Pokyny
k obsluze.

Tlacitko SEL:

Tlacitko volby SEL se pouziva k prochazeni parametr
svarovani TIG. Pfi kazdém stisknuti se rozsviti pfislusna
LED a na displeji se zobrazi aktualni hodnota parametru.
Pokud je parametr pro aktualni rezim prace zakazan,
bude preskocen. Uzivatel poté miize tuto hodnotu ménit
otacenim knofliku vystupniho proudu. Pokud po uplynuti
nastaveného €asového limitu (4 s) nedojde k zadné
zméng, displeje a LED se vrati do vychoziho stavu, kde
knoflik vystupniho proudu nastavuje vystupni proud.

Tlacitka paméti:

Tato tlacitka umoznuji ukladani (=M) nebo vyvolani
(M~->) svafovacich programa TIG. Uzivatel ma
k dispozici 10 pamétovych zaznamu (P01 az P10).

UloZeni [nebo vyvolani] zaznamu:
Ulozeni (M) Vyvolani (M->)

Ulozeni (M) Vyvolani (M->)

Pfidrzeni po dobu 4 s
Tlagitka paméti jsou béhem svafovani deaktivovana.
Uplny seznam programui ulozenych ve vyrobnim zavodé

viz ¢ast ,Seznam parametr(i a program( uloZenych
ve vyrobé*.

Cesky

Tlacitko pulzniho rezimu:

V rezimech svarovani TIG toto tlagitko zapina funkci
pulzovani. Kdyz je aktivni, sviti LED vedle tlagitka.

V reZimu svafovani obalenou elektrodou je tento pfikaz
zakazan.

Kdyz je pulzovani aktivni, je mozné nastavit parametry
Pracovni cyklus (%), Frekvence (Hz) a Pozadi (%).
Béhem svarovani TIG neni mozné zapinat nebo vypinat
pfikaz Pulzovani: pokud je zapnuty, je mozné béhem
svarovani ménit hodnoty Stfida, Frekvence a Proud
pozadi.

Knoflik vystupniho proudu:

77N

/ ‘ 1

\ q

AR 4
Pouziva se k nastaveni vystupniho proudu pouzivaného
pfi svarovani.

Tento knoflik slouzi také jako viceucelovy ovladaci prvek:
Popis toho, jak pouzivat tento ovladaci prvek k vybéru
parametr(, naleznete v &asti ,Pokyny k obsluze®.

Displej V a A:

II 11 _ l: 11
ll 10 NN

Pravy méfi¢ zobrazuje pfedem nastaveny svarovaci
proud (A) pfed svafovanim a skute¢ny svarovaci proud
béhem svafovani a levy méfi¢ zobrazuje napéti (V) na
vystupnich vodicich.

Blikajici te€ka na displeji indikuje, Ze zobrazena hodnota
je pramérnou hodnotou z pfedchozi doby svafovani.
Tato funkce zobrazuje pridmérnou hodnotu po dobu

5 sekund po kazdé svarfovaci dobé.

Pokud je pfipojeno dalkove ovladani (kontrolka Dalkove
ovladani SVITI), levy mé&Fi& (A) indikuje predem nastaveny
a skute¢ny svarovaci proud podle pokynu vysvétlenych

v popisu ,kontrolka Dalkové ovladani“ vyse.

Cesky



Levy displej (V) mize také zobrazovat nasledujici
sadu znaku:

PrE =G
PREDFUK POCATECNI PROUD
LIPS Ad
NABEH DVE UROVNE
FrE duiL
FREKVENCE PRACOVNI CYKLUS
bAL dul
POZADI DOBEH
LrA PUS
KRATER DOFUK
S5F0 Err
BODOVE SVAROVANI CHYBA
r O rEC
ULOZEN] VYVOLANI
_ S0OF Ll
MEKKA ELEKTRODA OSTRA ELEKTRODA
p
PROGRAM

Pravy displej (A) maze také zobrazovat nasledujici
sadu znaku:

e Automaticka adaptivni sila oblouku: Tato funkce
docasné zvySi vystupni proud, coz slouzi k uvolnéni
preruSovanych spojeni mezi elektrodou a svarovou
lazni, které vznikaji béhem svafovani obalenou
elektrodou.

Jedna se o aktivni Fidici funkci, ktera zarucuje
nejlepsi nastaveni mezi stabilitou oblouku
a pritomnosti rozstfiku. Funkce ,Automaticka
adaptivni sila oblouku“ ma namisto pevné nebo ruéni
regulace automatické a viceurovriové nastaveni:
Jeji intenzita zavisi na vystupnim napéti a je
pocitana v redlném Case mikroprocesorem, ktery
také mapuje Urovné sily oblouku. Ridici funkce méfi
v kazdém okamziku vystupni napéti a stanovuje
hodnotu $pi¢kového proudu k pouziti; tato hodnota je
dostate¢na k odlomeni kapky kovu, ktera se prenasi
z elektrody na obrobek, aby byla zaru€ena stabilita
oblouku, ale neni pfili§ vysokd, aby se zabranilo
rozstfiku kolem svarové lazné. To znamena:
e prevenci pfichyceni elektrody/obrobku,

také s nizkymi hodnotami proudu;
e snizeni rozstfiku.

Operace svarovani jsou zjednoduseny a svafované
spoje vypadaji I1épe, i kdyz nejsou po svafovani
brouseny.

V rezimu obalené elektrody jsou k dispozici dvé rizna

nastaveni:

o MEKKA Stick: pro svafovani s nizkym vyskytem
rozstfiku.

e OSTRA Stick (vychozi nastaveni z vyroby): pro
agresivni svarovani, se zvySenou stabilitou oblouku.

Pfepinani mezi mékkou a ostrou elektrodou:

Vv
Ly

Akce Vizualizace
Rezim necinnosti, pfed "
Y Napéti
svarovanim

01,...,10 Pro zaznamy programu

01, ..., 9 Pro chybové kédy

Stisknéte SEL
< Cris50F

Podrobny popis funkci popsanych témito indikacemi
naleznete v ¢asti ,Pokyny k obsluze*®.

Pokyny k obsluze

Svarovani obalenou elektrodou (SMAW)
Vybér svafovani obalenou e!ektrodou:
Akce Vizualizace

Stisknéte SEL
< S50F 5L

4 s nebo zacnéte se
svarovanim

Pro uloZeni zmén pockejte
r
LT 3 Napsti

-G
Stisknéte REZIM nékolil'<rét, dokud se nerozsviti
kontrolka vyse

Po vybéru polohy obalené elektrody budou aktivovany
nasledujici funkce svarovani:

e Horky start: Jedna se o do¢asné zvySeni vystupniho
proudu béhem zahajeni procesu svafovani obalenou

elektrodou. To pomaha rychle a spolehlivé
zazehnout oblouk.

e Ochrana proti pfichyceni: Jedna se o funkci, ktera
snizi vystupni proud stroje na nizkou uroven, pokud
udéla operator chybu a dojde k pfichyceni elektrody
k obrobku. Toto snizeni proudu umozni operatorovi
vyjmout elektrodu z drzaku elektrody bez vytvoreni
velkych jisker, které by mohly drzak elektrody
poskodit.

Cesky

TIG
Pfed zahajenim svarovani TIG se doporucuje provedeni
odvétrani plynového okruhu.

Odvétrani plynového okruhu a hofaku:

v
[y
Ly
Akce Vizualizace
Rezim necinnosti, pfed -~
L Napéti
svarovanim
Stisknéte SEL
G PrE
Stisknéte a pridrzte SEL Funkce odvétrani je
aktivni; plyn proudi, dokud
neni uvolnéno tladitko SEL.
Uvolnéte SEL P,-E > Napéti

Cesky



TIG se zdvihem (svarfovani GTAW)
Vybér svarovani TIG se zdvihem:
Akce Vizualizace

-G, |
Stisknéte REZIM nékolikrat, dokud se nerozsviti
kontrolka vyse

Pokud je tla¢itko rezimu v poloze TIG se zdvihem,
svafovani obalenou elektrodou je deaktivovano a stroj je
pfipraven ke svarovani TIG se zdvihem. TIG se zdvihem
je metoda zahajeni svarfovani TIG prvnim zatlacenim
elektrody hofaku TIG na obrobek za ucelem vytvoreni
nizkoproudového zkratu. Poté je zdvizenim elektrody

z obrobku zazehnut oblouk TIG.

HF TIG (svafovani GTAW)
Vybér svafovani HF TIG:
Akce Vizualizace

POZNAMKA: Sila spusténi oblouku HF se nastavuje
pomoci moznosti 40, jak je popsano v ¢asti HF Tig vyse.

Moznosti povoleni/zakazani, viz ¢ast ,Nabidka nastaveni®.

Sekvence svarovani TIG

@ 0/0

PFi kazdém stisknuti tlacitka SEL se
LED rozsviti v nasledujicim poradi:

A

%
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-G o>
Stisknéte REZIM nékolikrat, dokud se nerozsviti
kontrolka vyse

Pokud je tlagitko rezimu v poloze HF TIG, svafovani
obalenou elektrodou je deaktivovano a stroj je pfipraven
ke svarfovani HF TIG. V rezimu HF TIG je oblouk TIG
zazehnut pomoci HF bez zatlaeni elektrody na obrobek.
HF pouzité k zazehnuti oblouku TIG zlstane zapnuté po
dobu 3 sekund; Pokud se b&hem této doby oblouk
nezazehne, musi byt sekvence spousté restartovana.

Sila spusténi oblouku HF maze byt nastavena v nabidce
nastaveni zménou hodnoty moznosti 40. K dispozici je
Sest sil spusténi oblouku od 1 (jemné, vhodné pro tenké
elektrody) do 6 (silné, vhodné pro silné elektrody).
Vychozi hodnota této moznosti je 3.

Bodové svarovani TIG (svafovani GTAW)
Funkce bodové svarovani TIG je volitelna pouze

v pfipadé, Ze je pfedtim v nabidce nastaveni povolena
»,moznost 10“.

Vybér bodové svarovani TIG:
Akce Vizualizace

P S
1] 8
2 A
3 S
4 A
4a %
4b Hz
4d A
5 S
6 A
7 S
1 | PREDFUK

V rezimech svafovani TIG tato funkce ovlada dobu
predfuku ochranného plynu. V rezimu svafovani
obalenou elektrodou se nepouziva.

POCATECNI PROUD

Tato funkce Fidi po¢atecni proud pfi zahajeni
svarovani TIG. Vysvétleni operace spusténi
naleznete v nize popsanych sekvencich spousté.

L-C &)
Stisknéte REZIM nékolil'<rét, dokud se nerozsviti
kontrolka vyse

NABEH

V rezimech svafovani TIG tato funkce ovlada
linearni narGst proudu z poc¢atecniho na nastaveny
proud. Informace o tom, jak se nabéh aktivuje,
naleznete v nize popsanych sekvencich spousteé.
V rezimu svarovani obalenou elektrodou se
nepouziva.

Tento rezim svafrovani je specialné uréen k bodovému
upeviovani nebo svarovani tenkych materialt. Vyuziva
spusténi HF a okamzité dodava nastaveny proud bez
jakéhokoliv nabéhu/dobéhu. Doba svarovani mlze byt
bud propojena se spousti, nebo nastavena ovladacim
prvkem doby bodovani.

Pokud je doba bodovani (,moznost 11 nabidky
nastaveni) povolena prostfednictvim nabidky nastaveni,

za u€elem zmény doby bodovani:
v

NASTAVENY PROUD
Tato funkce se pouziva k nastaveni vystupniho
proudu pouzivaného pfi svafovani.

4a

PRACOVNI CYKLUS (PULZOVANI, DOBA
ZAPNUTI)

Kdyz je funkce pulzovani zapnuta, tato funkce Fidi
dobu zapnuti pfi pulzovani. BEhem doby zapnuti je
vystupni proud roven nastavenému proudu.

4b

FREKVENCE

Kdyz je funkce pulzovani zapnuta, tato funkce Fidi
frekvenci pulzovani, tj. pravouhly priibéh uvedeny
v diagramu nahofe (Hz).

4d

POZADI

Kdyz je funkce pulzovani zapnuta, tato funkce Fidi
proud pozadi pfi pulzovani. To je proud v dolni &asti
pribéhu pulzu.

[y
Ly
Akce Vizualizace
Rezim necinnosti, pfed "
N Napéti
svarovanim
Stisknéte SEL SP”
=C u

V tomto bodé Ize nastavit dobu bodovani otacenim
knofliku vystupniho proudu. Nastaveni doby bodovani
na 0 zakaze funkci pevné doby a ¢as svafovani bude
propojen se spousti hofaku TIG.

Cesky

DOBEH

V rezimech svarovani TIG tato funkce ovlada
linearni pokles proudu z nastaveného na proud
krateru. Informace o tom, jak se dobéh aktivuje,
naleznete v nize popsanych sekvencich spousté.
V rezimu svafovani obalenou elektrodou se
nepouziva.

Cesky



6 | KRATER

Tato funkce Fidi kone¢nou hodnotu proudu po
dobéhu. Vysvétleni operace krateru naleznete
Vv nize popsanych sekvencich spousté.

7 | DOFUK

V rezimech svafovani TIG tato funkce ovlada dobu
dofuku ochranného plynu. V rezimu svafovani
obalenou elektrodou se nepouziva.

Bé&hem svarovani je tlaCitko SEL aktivovano pro

nasledujici funkce:

e Vystupni proud

e Pouze pokud je aktivni funkce Pulz: je mozné
ovladat svafovani na zakladé hodnot Pracovni cyklus
(%), Frekvence (Hz) a Proud pozadi (A).

Nova hodnota parametru se ulozi automaticky.

Sekvence spousté TIG

Svarovani TIG Ize provadét v dvoukrokovém nebo
Ctyfkrokovém rezimu. Specifické sekvence operace pro
rezimy se spousti jsou vysvétleny nize.

Legenda pouzitych symbolt:
Tlagitko horak

néj Pfedfuk plynu
ﬂ Plyn
ﬁu Dofuk plynu

Dvoukrokova sekvence spousté
Vybér dvoukrokové sekvence:

Vystupni proud

Akce i Vizualizace
AN |
&) . (e

Stisknéte nékolikrat, dokud se nerozsviti kontrolka vySe

S nastavenym rezimem dvoukrokové sekvence spousté
a rezimem svafovani TIG bude pouzita nasledujici
sekvence svarovani.

~ Q]
[F= 6

1. Stisknutim a podrzenim spousté horaku TIG zahajite
sekvenci. Stroj otevre plynovy ventil a spusti pratok
ochranného plynu. Po uplynuti doby predfuku, ktera
slouzi k vyfouknuti vzduchu z hadice hofaku, dojde
k ZAPNUTI vystupu stroje. V tom okamziku dojde ke
spusténi oblouku na zakladé vybraného rezimu
svarovani. Po zazehnuti oblouku se bude vystupni
proud zvySovat fizenou rychlosti nebo po dobu
nabéhu, dokud nebude dosaZzeno hodnoty
svarovaciho proudu.
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Pokud bude spoust béhem doby nabéhu uvolnéna,
oblouk bude okamzité ukoncen a vystup stroje bude
VYPNUT.

2. Uvolnénim spousté hofaku TIG svafovani zastavite.
Stroj nyni snizi vystupni proud Fizenou rychlosti nebo
po dobu dobéhu, dokud nebude dosazeno proudu
krateru a vystup stroje bude VYPNUT.

Po VYPNUTI oblouku z(istane plynovy ventil
otevieny, aby pokracoval pratok ochranného plynu
na horkou elektrodu a obrobek.

) 2)
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&

(=

©

L

Jak bylo ukazano vyse, je mozné druhym stisknutim

a podrzenim spousté hofaku TIG béhem doby dobéhu
ukongit funkci dobéhu a udrzet vystupni proud na
hodnoté proudu krateru. Po uvolnéni spousté hofaku
TIG se vystup VYPNE a spusti se doba dofuku.

Tato provozni sekvence, dvoukrokova s deaktivovanym
restartem, je vychozim nastavenim z vyroby.

Dvoukrokova sekvence spousté s moznosti
restartu
Vybér dvoukrokové sekvence s restartem:

Akce Vizualizace

- CR-C

poté:

Viz nize uvedena &ast ,Nabidka nastaveni”
O

\ e

Stisknéte nékolikrat, dokud se nerozsviti kontrolka vySe

Po povoleni moznosti dvoukrokového restartu v nabidce
nastaveni bude pouzita nasledujici sekvence svafovani:

(2

Bl

Cesky



1.

Stisknutim a podrzenim spousté horaku TIG zahgjite
sekvenci, jak je popsano vyse.

Uvolnénim spousté hofaku TIG spustite dobéh.
Stisknutim a podrzenim spousté horaku TIG béhem
této doby restartujete svarovani. Vystupni proud se
bude opét zvySovat fizenou rychlosti, dokud nebude
dosazeno hodnoty svafovaciho proudu.

Tuto sekvenci je mozné opakovat mnohokrat podle
potfeby. Po dokon&eni svafovani uvolnéte spoust
hofaku TIG. Kdyz bude dosazeno proudu krateru,
vystup stroje se VYPNE.

Ctyrkrokova sekvence spousté
Vybér &tyrkrokoveé sekvence:

Akce i Vizualizace
O

Stisknéte nékolikrat, dokud se nerozsviti kontrolka vyse

S nastavenym rezimem ¢&tyrkrokové sekvence spousté
a rezimem svafovani TIG bude pouzita nasledujici
sekvence svarovani.

M @ 6] “

1.

Stisknutim a podrzenim spousté horaku TIG zahgjite
sekvenci. Stroj otevre plynovy ventil a spusti pratok
ochranného plynu. Po uplynuti doby predfuku, ktera
slouzi k vyfouknuti vzduchu z hadice hofaku, dojde
k ZAPNUTI vystupu stroje. V tom okamziku dojde ke
spusténi oblouku na zakladé vybraného rezimu
svafovani. Po zaZehnuti oblouku bude vystupni
proud na Urovni po¢ate¢niho proudu. Tento stav je
mozné udrzet tak dlouho, jak to bude nutné.

Pokud pocatecni proud neni nutny, nedrzte
stisknutou spoust hofaku TIG, jak je popsano na
zacatku tohoto kroku. V tomto stavu stroj pfejde
z kroku 1 do kroku 2 pfi zazehnuti oblouku.

Uvolnéni spousté hofaku TIG spusti funkci nabéhu.
Vystupni proud se bude zvySovat fizenou rychlosti
nebo po dobu nabéhu, dokud nebude dosazeno
hodnoty svafovaciho proudu. Pokud bude spoust
béhem doby nabéhu stisknuta, oblouk bude
okamzité ukonc&en a vystup stroje bude VYPNUT.

Po dokonc€eni hlavni ¢asti svaru stisknéte a podrzte
spoust hofaku TIG. Stroj nyni bude snizovat vystupni
proud Fizenou rychlosti nebo po dobu dobéhu, dokud
nebude dosazeno hodnoty proudu krateru.

Tento proud krateru bude udrzovan tak dlouho, jak to
bude nutné. Po uvolnéni spousté horaku TIG se
vystup stroje VYPNE a spusti se doba dofuku.
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Jak zde bylo ukazano, je o
po rychlém stisknuti = H H
a uvolnéni spousté hofaku

dalSim stisknutim

a podrzenim spousté
hofaku TIG ukongit funkci
dobéhu a udrzet vystupni
proud na hodnoté proudu ﬁ“
krateru. Po uvolnéni
spoust hofaku TIG se
vystup VYPNE.

TIG z kroku 3A mozné (

Tato provozni sekvence, ¢tyfkrokova s deaktivovanym
restartem, je vychozim nastavenim z vyroby.

Ctyrkrokova sekvence spousté s moznosti
restartu
Vybér &tyrkrokové sekvence s restartem:

___Akce Vizualizace

Viz nize uvedena ¢ast ,Nabidka nastaveni

poté:

o)

Stisknéte nékolikrat, dokud se nerozsviti kontrolka vyse

Po povoleni moznosti &tyrkrokového restartu v nabidce
nastaveni bude pouzita nasledujici sekvence pro kroky 3
a 4 (kroky 1 a 2 se moznosti restartu neméni):

) @ ®) ) (A
()=
¢ H
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3. Stisknéte a podrzte spoust horfaku TIG. Stroj nyni
bude sniZovat vystupni proud fizenou rychlosti nebo

po dobu dobé&hu, dokud nebude dosazeno hodnoty
proudu krateru.

4. Uvolnéte spoust hofaku TIG. Vystupni proud se opét
zvySi na svarfovaci proud, jako v kroku 2,
pro pokracovani ve svafovani.

KdyzZ bude svar uplné dokon&en, pouzijte nasledujici

sekvenci namisto kroku 3 popsaného vyse.
3A. Rychle stisknéte a uvolnéte spoust
hofaku TIG. Stroj nyni snizi vystupni proud
fizenou rychlosti nebo po dobu dobéhu, dokud
nebude dosazeno proudu krateru a vystup
stroje bude VYPNUT. Po VYPNUTI oblouku se
spusti doba dofuku.

Cesky



Jak zde bylo ukazano, je P o
po rychlém stisknuti

a uvolnéni spousté hofaku - % 6 ?
TIG z kroku 3A mozné

dal$im stisknutim !
a podrzenim spousté @ \|_/—
hofaku TIG ukongit funkci

dobéhu a udrzet vystupni

proud na hodnoté proudu

krateru. o uvolnéni

spousté hofaku TIG se n

vystup opét zvysi na

svarovaci proud, jako

v kroku 4, pro pokracovani ve svafovani. Po dokon&eni
hlavni ¢asti svaru prejdéte ke kroku 3.

Jak zde bylo ukazano, je -
opét po rychlém stisknuti (=
a uvolnéni spousté horaku :
TIG z kroku 3A mozné ,
druhym rychlym stisknutim !

a uvolnénim spousté
hofaku TIG ukongit funkci
dobéhu a ukongit
svarovani. ﬁ‘*

Sekvence dvoutirovihové spousté (A1/A2)
Dvouurovihova funkce je volitelna pouze v pfipadé, Ze je
predtim v nabidce nastaveni povolena ,moznost 20“.

Vybér dvouurovriové sekvence:

Akce i Vizualizace
O

Stisknéte nékolikrat, dokud se nerozsviti kontrolka vySe

PFi této sekvenci se oblouk spusti jako pfi sekvenci 4S,
to znamena, Ze kroky 1 a 2 budou stejné.

3. Rychle stisknéte a uvolnéte spoust hofaku TIG.
Stroj nyni pfepne droven proudu z hodnoty A1 na
A2 (proud pozadi). Pfi kazdém zopakovani této
akce spousté dojde k pfepnuti urovné proudu mezi
dvéma urovnémi.

3A. Po dokonceni hlavni ¢asti svaru stisknéte
a podrzte spoust hofaku TIG. Stroj nyni bude
snizovat vystupni proud fizenou rychlosti nebo
po dobu dobéhu, dokud nebude dosazeno
hodnoty proudu krateru. Tento proud krateru
bude udrzovan tak dlouho, jak to bude nutné.

POZNAMKA: V pFipadé sekvence dvoudroviiové
spousté nejsou moznosti Restart a Pulz k dispozici.

Cesky 12

Nabidka nastaveni
Nabidka nastaveni obsahuje vice parametr(, které jsou
skryty z funkénosti hlavniho ovladaciho panelu.

Vstup do nabidky nastaveni:
Stisknéte a pfidrzte tlacitka ,SEL* a ,MODE*

+

Pfidrzte ,SEL* a ,MODE", dokud se na displeji nezobrazi
+SET UP*
Vv
I

LiLiLi

SEl

Poté uvolnéte tlacitko ,SEL"

nyni se zobrazi €islo
moznosti ,,00“

01 & 99
Zvolte pozadovanou moznost: na levém displeji se

zobrazi ¢islo moznosti

7~
[ . 1
\ q
N ¢
poté pro potvrzeni stisknéte ,SEL"
A

]
/

ON/OFF
ON/OFF (nebo 1/2/3/4 pouze pro moznost 40)

Nyni povolte, deaktivujte nebo zménte hodnotu

moznosti: na pravém displeji se zobrazi stav moznosti

ot By
SN
] . 1
\ J
N ¢
Ulozte pozadovanou moznost stisknutim tlacitka ,SEL"

oC

Pro opusténi nabidky nastaveni zvolte moznost 00
a podrzte tlacitko SEL stisknuté po dobu 5 sekund,
dokud se neobnovi normalni provoz.

oC

Cesky



Seznam moznosti nabidky

00 Bod ukonéeni

01 2krokovy restart

02 4krokovy restart

10 Bodové svarovani
11 Pevna doba bodovani
20 Dvé urovné

30 Nozni pedal

40 Sila spusténi oblouku

99 Obnoveni vychoziho tovarniho nastaveni

Pokud chcete zménit nastaveni, stisknéte SEL,
ota¢enim kodéru (knoflik vystupniho proudu) zmérite
nastaveni a opét stisknéte tlaCitko SEL pro potvrzeni
nové hodnoty.

Chybové kédy a odstranovani

problémil.
Pokud dojde k chybé, vypnéte stroj, poCkejte nékolik
sekund a znovu jej ZAPNETE. Pokud chyba pretrvava, je

stfedisko nebo spole€nost Lincoln Electric a nahlaste

chybovy kod zobrazeny na méfici na pfednim panelu.

E‘-,- Tabulka chybovych kédt

Vstup mimo rozsah
LED blika

01 Indikuje aktivaci systému ochrany proti
napajecimu prepéti; jakmile se napajeci
napéti vrati do spravného rozsahu, stroj se
automaticky restartuje.

Zablokovani napéti invertoru

o(®e(D) LED blikaji stfidavé.

Indikuje, Ze byl detekovan stav zavady
interniho pomocného napéti.

06

Obnoveni ¢innosti stroje:

e VYPNUTIM a opé&tovnym ZAPNUTIM
vypinace sitového napajeni stroj
restartujte.

Porucha ventilatoru

Ventilator je zablokovany nebo vadny.

Obnoveni ¢innosti stroje:

e VYPNETE vypinaé sitového napajeni
a zkontrolujte, zda je ventilator blokovan
nécim, co blokuje lopatky.

/% VAROVANiI

e STROJ NEOTEVIREJTE! Provedte

kontrolu skrz mfizku pro pfivod vzduchu
10 umist&nou na zadni strané stroje.

» NEZASOUVEJTE ZADNE PREDMETY
DOVNITR SKRZ MRIZKU! Nebezpedi
urazu elektrickym proudem.

e ZAPNUTIM vypinade sitového napajeni
stroj znovu spustte a provedte kratky
svar, abyste ovéfili, Ze se ventilator opét
spustil.

Pokud ventilator zlistane neaktivni, je nutna
udrzba v servisu.

Zavada vodni chladici jednotky

1 Chladici kapalina nespravné proudi
hofakem. Dal$i informace naleznete

v navodu k obsluze vodni chladici jednotky.

Cesky
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Udrzba

/1 VAROVANI
Ohledné veskeré udrzby nebo oprav vam doporu€ujeme

spole¢nost Lincoln Electric. Udrzba nebo opravy
provedené neautorizovanym servisnim centrem nebo
osobou bude mit za nasledek zneplatnéni zaruky
vyrobce.

Frekvence provadéni udrzby se muze lisit v zavislosti na
provoznim prostfedim. Kazdé ocividné poskozeni musi
byt okamzité nahlaseno.

e Zkontrolujte integritu kabel( a pfipojeni. V pfipadé
potfeby provedte vyménu.

e Stroj udrzujte v Gistoté. K ¢isténi vnéjSiho pouzdra,
zejména mfizek pfivodu/vyvodu vzduchu, pouzivejte
mékkou a suchou utérku.

/1 VAROVANi
Stroj neotevirejte a nestrkejte nic do otvord v jeho
pouzdre. Sitové napajeni musi byt pfed kazdou udrzbou
a servisem odpojeno od stroje. Po kazdé opravé
provedte odpovidajici testy, abyste zajistili bezpecnost.

Zasady zakaznické podpory

Spolecnost Lincoln Electric Company vyrabi a prodava
vysoce kvalitni svafovaci zafizeni, spotfebni material
afezaci zafizeni. NaSim cilem je uspokojit potfeby
nasich zakaznik( a prekonat jejich ocekavani. Obcas
mohou kupujici pozadat spole¢nost Lincoln Electric
o radu nebo informace o tom, jak pouzivat nase vyrobky.
Odpovidame nasSim zakaznikim na zakladé nejlepSich
informaci, které mame v té dobé k dispozici. Spole¢nost
Lincoln Electric neni v takové pozici, aby mohla zarugit
nebo garantovat takové rady, a nepfebird Zadnou
odpovédnost, pokud jde o takové informace nebo rady.
Vyslovné odmitame jakékoliv zaruky vSeho druhu, ato
véetné vSech zaruk zpusobilosti pro konkrétni ucel
zakaznika, s ohledem na tyto informace nebo rady.
Z praktickych ddvodl také nemizeme prevzit Zadnou
odpovédnost za aktualizaci nebo opravu takovych
informaci ¢i rad, jakmile byly poskytnuty, a poskytnuti
informaci nebo rad nevytvafi, nerozSifuje ani neméni
zadné zaruky, pokud jde o prodej nasich produktd
Spole¢nost Lincoln Electric je vnimavy vyrobce, ale
vybér a pouZiti konkrétnich produktl, které spolec¢nost
Lincoln Electric prodava, ma vylu¢né pod kontrolou
zakaznik, aje tedy za tuto ¢innost vyhradné zakaznik
odpovédny. Mnoho rozliécnych véci mimo kontrolu
spolecnosti Lincoln Electric ovliviiuje vysledky dosazené
pfi uplatnéni téchto druhd vyrobnich postupu
a pozadavku na servis.

Zmény vyhrazeny — tyto informace jsou pfesné podle

naSich nejlepSich znalosti v dobé tisku. VeSkeré
aktualizované informace naleznete na adrese
www.oerlikon-welding.com.

Cesky
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Seznam parametrti a programu ulozenych ve vyrobé
Seznam parametrt a tovarnich konfiguraénich programu:

Volitelné rozpéti hodnot Zobrazeny Zobrazena
hazev hodnota
. i’ parametru
Parametr Konfigurace z vyroby ,ﬂ~\ v — i —
(P99) [ 1 T 11l
@ ; e
N @ Ly — ==
Aktualni
Predfuk 0,1s 0-5 s (krok 0,1 s) P'-E zvolena
hodnota (s)
2krokovy TIG se zdvihem: 22 A Nelze nastavit Aktuglni
Pogate&ni 4krokovy TIG se zdvihem: 100 % Sl' H Zvolend
proud 2krokovy HF TIG: 100 % 5-200 % [} hodnota (A)
4krokovy HF TIG: 100 %
'Y Aktudlni
Nabéh 0,5s 0-5s (krok 0,1 s) UPS zvolena
hodnota (s)
Nastaveny 5-270 A (Stick) (315 DC) Napéti na Aktualni
roud y 5A 5-300 A (TIG) (315 DC) vystupnich zvolena
P 5-400 A (415 DC) kolicich hodnota (A)
10-90 % (krok 5 %)
. (f > 300 Hz pracovni cyklus = Aktualni
Pgaﬁﬁj"sn' 50 % 50 % 315 DC) dUE zvolena
4 (f > 200 Hz pracovni cyklus = hodnota (%)
50 % 415 DC)
0,1-10 Hz (krok 0,1 Hz) Aktudlni
Frekvence (f) 0.1 Hz 10-300 Hz (krok 1 Hz) F,—E zvolena
300-500 Hz (krok 10 Hz) hodnota (Hz)
Aktudlni
Pozadi 30 % 10-90 % (krok 1 %) bHE zvolena
hodnota (%)
Aktualni
Dobéh O0s 0-20 s (krok 0,1 s) dﬂu zvolena
hodnota (s)
Aktualni
Krater 30 % 5-100 % !‘:’-H zvolena
hodnota (A)
Aktualni
Dofuk 10s 0-30 s (krok 1's) PBS zvolena

hodnota (s)

obalenou elektrodou: MEKKY a OSTRY

Svarovani s rogram
Volitelné rozpéti hodnot Zo:arg:snv Zobrazena
oy parametru hOdE ota
Parametr Funkce 27N v p——
/ & A I ,'-','-’,’-’
\\ 'I 10 LIy
. - L . Aktudini
Mé&kka Stick Horky start, ochrgna proti prlchycenl a sila oblouku Nastaveny proud Sn Zvolena
stroj automaticky nastavi S MEKKOU/OSTROU U hodnota (A)
elektrodou, toto je unikatni AKtUaIni
Ostra Horky start, ochrana proti pfichyceni a sila oblouku parametr nastavitelny . Zvolena
elektroda stroj automaticky nastavi uzivatelem. L '- ]

hodnota (A)

BODOVE SVAROVANI TIG (pfedtim povolené prostiednictvim moznosti 10 v nabidce nastaveni)

Volitelné rozpéti hodnot Zobrazeny Zobrazeni
hazev hodnota
oy parametru A
Parametr Funkce / v P —
'@ ) Il ot
\\ " /-’ ,-’ ’-’ Ly
Spoust = 2krokova
Funkce restartu neni povolena Napéti na Aktualni
Proud Doba predfuku =0 s 5-300 A (315 DC) v’sfu nich Zvolend
bodovani Doba nab&hu = 0's 5-400 A (415 DC) yk |'p' N e
Doba dob&hu = 0 s olicic odnota (A)
Doba dofuku =0's
Cesky 14 Cesky




PEVNA DOBA BODOVANI TIG (pfedtim povolené prostfednictvim moznosti 11 v nabidce nastaveni)

Volitelné rozpéti hodnot Zobrazeny .

nazev Zobrazena

oy parametru hod/r\1 ota

Parametr Funkce 7N v p——
[ @ A I LIt

\ /-’ ,-’ ’-’ Ly

N\ V4 ===
Doba o » Pn Doba

bodovani 0 (manualni spoust) 0-5 s (krok 0,1 s) S L svafovani (s)

Cesky
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OEEZ

07/06

Nelikvidujte elektrické zafizeni spole¢né s béznym odpadem!

Anglictina

PFi dodrzovani evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich
(OEEZ) a jeji implementaci v souladu s vnitrostatnim pravem se musi elektricka zafizeni, ktera dosahla
konce své zivotnosti, shromazdit oddélené a pfedat recyklacnimu podniku splfiujicimu pozadavky ochrany
Zivotniho prostredi. Jako majitel takového zafizeni musite ziskat informace o schvalenych sbérnych
systémech od mistniho obchodniho zastoupeni.
Aplikaci evropské smérnice budete chranit Zivotni prostfedi a lidské zdravi!

Nahradni dily

12/05

Pokyny pro éteni seznamu dilti

e Nepouzivejte tento seznam dild pro stroj, pokud jeho kdédové Eislo zde neni uvedeno. Obratte se na servisni
oddéleni spole¢nosti Lincoln Electric ohledné jakéhokoliv kddového &isla, které zde neni uvedeno.

e Pouzijte stranku s montaznim nakresem a nize uvedenou tabulku, abyste zjistili, kde je dil umistén ve vaSem
konkrétnim stroji.

e Pouzivejte pouze dily oznacené ,X* ve sloupci pod &islem v zahlavi odvolavajicim se na stranku s montaznim

nakresem (# oznacuje zménu v tomto vytisku).

Nejprve si prectéte vySe uvedené pokyny pro ¢éteni seznamu dill, poté se podivejte do pfiruéky ,Nahradni dily*
dodavané se strojem, ktera obsahuje kfizové odkazy &isel dild na obrazku.

Umisténi autorizovanych servisi

09/16

servisu.

o Kupujici musi kontaktovat spole€nost Lincoln Electric nebo autorizovany servis v pfipadé jakékoliv reklamace
zavady uplatnéné v ramci zaruc€ni doby.
e Kontaktujte svého mistniho obchodniho zastupce, ktery vam pomuze s vyhledanim nejbliz§iho autorizovaného

Elektrické schéma

Prectéte si pfirucku ,Nahradni dily“ dodavanou spolu se strojem.

Doporucéené prislusenstvi

W000260684 315DC/415DC | SOUPRAVA 25C50 3 m
W000011139 315DC/415DC | SOUPRAVA 35C50 4 m
W000260681 315DC/415DC | SOUPRAVA 50C50 4 m
W000260682 315DC/415DC | PROTIG IIIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC/415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5 M
W000278404 315DC/415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5 M
W000382721 315DC /415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5 M
W000278400 315DC /415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC COOLERTIG 3 (315DC)
W000403941 415DC COOLERTIG 4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC/415DC | DALKOVE OVLADANI 15 m

Cesky
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VA MULTUMIM! Atj ales CALITATEA produselor Lincoln Electric.

e Varugam sa examinati pachetul si echipamentul pentru daune. Reclamatiile privind materialele deteriorate in timpul
expedierii trebuie sa fie notificate imediat comerciantului.

e Pentru referinte viitoare, inregistrati in tabelul de mai jos informatiile de identificare a echipamentului
dumneavoastra. Denumirea modelului, codul si numarul de serie pot fi gasite pe placuta cu date tehnice
ale aparatului.

Denumire model:

INDEX iN ROMANA

Yo=Yt Tor=] (1 (=Y o oot OO PRPTR SRR 1
Compatibilitate electromagnetiCa (CEM) .......coi it e e e e e e e e e e e e s e e e e e e e e e e natreeeeaeeeesnnees 2
5o 0= - 3

Instructiuni de instalare Si de ULIHZAre .............uuuueiiiei e n s s s e enennne 4
(ST YN o (oY =Tod o 10 0] o TSR 17
Localizare ateliere de SErviCe @ULOTIZALE ............uuuiiiiieiieee et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eraanns 17
ST a1=T 04 = T (=T (o= TR 17
JaYelot =t o g LI =Telo g aT=T T F=1 (YN 17
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Specificatii tehnice

INTRARE

Tensiune de intrare

Putere de intrare la putere nominala

Clasa CEM Frecventa

315DC

400V £15%

Trifazat

(TIG) 11,3
415DC

6,5 kW @ 100 % Ciclu de functionare
5,1 kW @ 100 % Ciclu de functionare
8,8 kW @ 60 % Ciclu de functionare

6,1 kW @ 60 % Ciclu de functionare (TIG)
9,8 kW @ 40 % Ciclu de functionare

8,1 kW @ 40 % Ciclu de functionare (TIG)
10,8 kW @ 100 % Ciclu de functionare
7,6 kW @ 100 % Ciclu de functionare

functionare (Stick)

9,0 kW @ 60 % Ciclu de functionare (TIG)
16,4 kW @ 35 % Ciclu de functionare

11,9 kW @ 35 % Ciclu de functionare

(Stick)
(TIG)

(Stick)

(Stick)

50/60Hz
(Stick)

kW @ 60 % Ciclu de

(Stick)

(TIG)

PUTERE NOMINALA LA 40°C

Ciclu de functionare . . -
(Bazat pe o perioada de 10 min.) Curent de iesire Tensiune de iesire
100 % (Stick) 200 A 28,0 Vcc
100 % (TIG) 220 A 18,8 Vcc
60 % (Stick) 250 A 30 Vce
315DC 60 % (TIG) 250 A 20 Vce
40 % (Stick) 270 A 30,8 Vce
40 % (TIG) 300 A 22,0 Vcc
100 % (Stick) 280 A 31,2 Vce
100 % (TIG) 300 A 22,0 Vcc
60 % (Stick) 300 A 32 Vce
415DC 60 % (TIG) 320 A 22,8 Vice
35 % (Stick) 400 A 36,0 Vce
35 % (TIG) 400 A 26,0 Vcc
DOMENIUL DE LUCRU
Interval curent de sudare Tensiune maxima circuit deschis
315 DC 5—270 A (Stick) / 5 - 300 A (TIG) 65 Vce (model CE)
415 DC 5400 A 12 Vcc (model AUSTRALIA)

DIMENSIUNI RECOMANDATE ALE CAB

LULUI DE INTRARE $I SIGURANTELOR

Dimensiune siguranta (temporizata) sau disjunctor
(caracteristica ,D”)

Cablu putere de intrare

315DC 20 A 4 x 2,5 mm?
415DC 30A 4 x 4 mm?
DIMENSIUNI FIZICE
Tnaltime Latime Lungime Greutate
315DC 405 mm 235 mm 535 mm 24 kg
415DC 465 mm 290 mm 670 mm 38 kg
Temperatura de functionare Temperatura de depozitare
Intre -10 °C si +40 °C Intre -25 °C si +55 °C
Romana 1 Romana




Compatibilitate electromagnetica (CEM)

01/11
Acest aparat a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si standardele relevante. Totusi, acesta poate genera
perturbatii electromagnetice care pot afecta alte sisteme, cum ar fi cele de telecomunicatii (telefon, radio si televizor) sau
alte sisteme de siguranta. Aceste perturbatii pot cauza aparitia unor probleme de siguranta in sistemele afectate. Cititi si
incercati sa intelegeti aceasta sectiune pentru a elimina sau a reduce cantitatea de perturbatii electromagnetice generate
de acest aparat.

Acest aparat a fost proiectat sa functioneze intr-o zona industriala. Operatorul trebuie sa instaleze si sa

utilizeze acest echipament conform descrieri din acest manual. Daca se detecteaza perturbatii

electromagnetice, operatorul trebuie sa instituie actiuni corective pentru a elimina aceste perturbatii, daca

este necesar, solicitdnd asistenta din partea Lincoln Electric. Acest echipament nu este in conformitate cu
IEC 61000-3-12. Daca este conectat la un sistem public de joasa tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau
a utilizatorului echipamentului sa se asigure, prin consultarea cu operatorul retelei de distributie, daca este necesar,
ca echipamentul poate fi conectat.

Tnainte de a instala aparatul, operatorul trebuie sa verifice dacé in zona de lucru existé dispozitive care pot functiona

defectuos din cauza perturbatiilor electromagnetice. Luati in considerare prezenta urmatoarelor dispozitive.

e Cabluri de intrare si iesire, cabluri de comanda si cabluri telefonice care se afla in sau in imediata apropiere a zonei

de lucru si a aparatului.

Transmitatoare si receptoare radio si/sau de televiziune. Calculatoare sau echipamente comandate de calculator.

Echipamente de siguranta si control pentru procese industriale. Echipament pentru calibrare si masurare.

Dispozitive medicale personale, cum ar fi stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

Verificati imunitatea electromagnetica pentru echipamentele care functioneaza in cadrul sau in apropierea zonei de

lucru. Operatorul trebuie sa fie sigur ca toate echipamentele din zona sunt compatibile. Acest lucru poate necesita

masuri suplimentare de protectie.

o Dimensiunile zonei de lucru care trebuie luate in considerare vor depinde de constructia zonei si de alte activitati care
au loc.

Luati in considerare urmatoarele instructiuni pentru a reduce emisiile electromagnetice ale aparatului.

o Conectati aparatul la sursa de alimentare in conformitate cu acest manual. Daca apar perturbatii, este posibil sa fie
necesara luarea unor masuri de precautie suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare.

e Cablurile de iesire trebuie sa fie cat mai scurte posibil si trebuie pozitionate impreuna. Daca este posibil, conectati
piesa de lucru la impamantare pentru a reduce emisiile electromagnetice. Operatorul trebuie sa asigure faptul ca
conexiunea piesei de lucru la Tmpamantare nu cauzeaza probleme sau conditii de functionare nesigure pentru
personal si echipament.

e Ecranarea cablurilor in zona de lucru poate reduce emisiile electromagnetice. Acest lucru poate fi necesar pentru
aplicatii speciale.

& AVERTISMENT

Echipamentul de clasa A nu este destinat utilizarii Tn locatii rezidentiale in care puterea electrica este furnizata de

sistemul public de alimentare de joasa tensiune. Pot exista potentiale dificultati in asigurarea compatibilitatii

electromagnetice in aceste locatii, din cauza perturbarilor conduse, precum si a frecventelor radio.

> /NS
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Siguranta

01/11

& AVERTISMENT

Acest echipament trebuie sa fie utilizat de personal calificat. Asigurati-va ca toate procedurile de instalare, actionare,
intrefinere si reparatii sunt efectuate numai de catre o persoana calificata. Cititi si incercati sa intelegeti acest manual
inainte de utilizarea echipamentului. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate provoca vatamari corporale
grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea acestui echipament. Cititi si incercati sa intelegeti urmatoarele
explicatii ale simbolurilor de avertizare. Lincoln Electric nu este responsabil pentru daunele cauzate de instalarea
incorectd, intretinerea necorespunzatoare sau actionarea anormala.

ATENTIE!: Acest simbol arata ca instructiunile respective trebuie urmate intocmai pentru a evita
accidentarea grava sau decesul, ori deteriorarea echipamentului. Protejati-va pe dumneavoastra si pe
cei din jurul dumneavoastra de accidente grave sau chiar de pierderea vietii.

CITITI INSTRUCTIUNILE: cititi si insusiti-va instructiunile din acest manual inainte de a utiliza
echipamentul. Arcul electric de sudare poate fi periculos. Orice abatere de la aceste instructiuni poate
duce la accidentarea sau decesul operatorului, ori la deteriorarea echipamentului.

ELECTROCUTAREA POATE CAUZA MOARTEA: echipamentul de sudare genereaza tensiuni
ridicate. Nu atingeti electrodul, clestele de masa sau piesele de sudat atunci cand echipamentul este
pornit. 1zolati-va din punct de vedere electric de acestea.

ECHIPAMENT SUB TENSIUNE: intrerupeti alimentarea echipamentului, folosind comutatorul
corespunzator sau de la tabloul de sigurante, Thainte de orice interventie asupra aparatului.
Realizati impamantarea echipamentului in conformitate cu regulamentele in vigoare.

ECHIPAMENT SUB TENSIUNE: verificati periodic starea cablurilor de alimentare si de sudare.

Daca descoperiti deteriorari ale izolatiei, inlocuiti imediat cablul respectiv. Nu asezati clestele port-
electrod sau pistoletul de sudare direct pe masa de sudare sau pe orice alta suprafata care se afla in
legatura cu cablul de masa, pentru a evita pericolul amorsarii accidentale.

CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE POT FI PERICULOASE: trecerea curentului electric prin
orice conductor genereaza campuri electromagnetice (EMF). Aceste campuri pot afecta functionarea
stimulatoarelor cardiace; persoanele care folosesc stimulatoare cardiace trebuie sa consulte medicul
inainte de a folosi acest echipament.

CONFORMITATE CE: echipamentul corespunde cerintelor directivelor Comunitatii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: Tn conformitate cu prevederile Directivei 2006/25/EC si

a standardului EN 12198, echipamentul este de categoria 2. Este astfel obligatorie utilizarea
Echipamentului Personal de Protectie, inclusiv a unei masti cu filtru de protectie de grad maxim 15,
asa cum se cere in standardul EN169.

FUMUL SI GAZELE EMISE POT FI PERICULOASE: in timpul sudarii pot fi emise gaze care pot
afecta sanatatea. Evitafi inhalarea fumului si a gazelor. Pentru aceasta operatorul trebuie sa
foloseasca sisteme de ventilare sau de aspirare a gazelor si fumului din zona de lucru.

RADIATIILE EMISE DE ARCUL ELECTRIC POT PROVOCA ARSURI: in timp ce sudati sau asistati la
sudare, folositi 0 masca de sudare cu filtru corespunzator si geam de proteciie, pentru a va proteja
ochii de stropii de metal topit si de radiatiile emise de arc. Folositi imbracaminte de protectie rezistenta
la flacari. Protejati persoanele din jur folosind panouri neinflamabile si avertizati-i sa nu priveasca
direct arcul electric si sa nu se expuna radiatiilor.

STROPII DE SUDURA POT PROVOCA EXPLOZII SAU INCENDI!: inlaturati pericolele de incendiu
din zona de sudare si {ineti pregatit in apropiere un extinctor. Stropii de sudura si alte materiale
incinse in procesul de sudare se pot strecura usor catre zonele adiacente postului de lucru.

Nu executati operatii de sudare pe rezervoare, tobe, containere Thainte de a va asigura ca nu exista in
ele vapori toxici sau inflamabili. Nu folositi echipamentul in medii cu gaze inflamabile, vapori sau
lichide combustibile.

PIESELE SUDATE POT PROVOCA ARSURI: procesul de sudare genereaza o mare cantitate de
caldura. Suprafetele si materialele fierbinti din zona de sudare pot provoca arsuri grave.
Folositi manusi de protectie si clesti speciali cand atingeti sau miscati materiale din zona de sudare.

SIGURANTA: acest echipament poate fi folosit pentru a realiza operatii de sudare ce urmeaza
a fi executate in medii cu pericol ridicat de socuri electrice..
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GREUTATEA ECHIPAMENTULUI DEPASESTE 30kg: fiti atenti cand deplasati acest echipament si
solicitati ajutorul unei persoane. Ridicarea echipamentului va poate pune in pericol sanatatea.

BUTELIILE DETERIORATE POT EXPLODA: folositi numai buteliile care contin gazul de protectie
prevazut pentru aplicatia de sudare la care lucratfj. Folositi reductoare de gaz speciale pentru gazul si
presiunile respective. Tineti buteliile in pozitie verticala, fixate intr-un suport special. Nu deplasati sau
transportati buteliile fara capacele de protectie. Nu permiteti ca vreun cablu sau altd componenta aflata
sub tensiune sa atinga butelile de gaz. Buteliile trebuie sa fie depozitate in afara zonelor care prezinta
pericolul deteriorarii acestora, a zonelor in care se sudeaza sau unde exista alte surse de caldura.

ATENTIE: frecventa inalta utilizata pentru aprinderea fara contact in cazul sudarii TIG (GTAW) poate
interfera cu modul de functionare a echipamentelor informatice insuficient ecranate, a centrelor EDP si
a robotilor industriali, provocand chiar defectarea completa a sistemului. Sudarea TIG (GTAW) poate
interfera cu retelele de telefonie electronice si cu receptia radio si TV.

Producatorul isi rezerva Dreptul de a aduce modificari si/sau imbunatatiri masinii fara a revizui in acelasi timp si

manualul de utilizare.

Instructiuni de instalare si de utilizare

Cititi cu atentie intregul capitol inainte de a instala sau
de a utiliza echipamentul de sudare.

Amplasare

Acest aparat va functiona si in conditii grele de mediu.

Cu toate acestea, este important sa se respecte unele

simple masuri preventive pentru a creste fiabilitatea si

siguranta in functionare.

o Nu asezatii sau utilizati aparatul pe suprafete cu
inclinari mai mari de 15° fata de orizontala.
Nu folositi aparatul pentru dezghetarea tevilor.

e Aparatul trebuie sa fie asezat astfel incat circu- latia
aerului inspre si dinspre fantele de ventilare
sa se faca liber, fara nici un fel de restrictii.
Nu acoperiti aparatul, in timpul functionarii acestuia,
cu hartii, imbracaminte sau carpe.

e Trebuie redusa cat mai mult posibil cantitatea de praf
si mizerie ce poate fi absorbita in aparat.

e Aparatul are clasa de protectie IP23. Pastrati-l uscat
si nu-l agezati pe suprafete umede sau in balti.

¢ Amplasati echipamentul departe de alte utilaje radio-
comandate. Functionarea normala a apara-tului
poate influenta negativ functionarea acestora, ceea
ce poate provoca accidente sau deteriorari ale
echipamentelor. Cititi cu atentie si capitolul despre
compatibilitate electromagnetica din manual.

e Nu utiliza{i aparatul in zone in care temperatura
mediului ambiant este mai mare de 40 °C.

Conexiunea la sursa de alimentare

de intrare

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa furnizate
la acest aparat inainte de a-l porni. Tensiunea de intrare
admisa este specificata Tn sectiunea cu specificatii tehnice
din acest manual si pe placuta cu date tehnice

a aparatului. Asigurati-va ca aparatul este legat la pamant.

Asigurati-va ca valoarea puterii disponibile de la
conexiunea de intrare este adecvata functionarii normale
a aparatului. Puterea nominala a sigurantelor fuzibile si
dimensiunile cablului sunt indicate in sectiunea
~opecificatii tehnice” din acest manual.

Aparatele sunt proiectate sa functioneze pe baza unor
generatoare antrenate de motor atat timp cat sursa
auxiliara poate furniza tensiune, frecventa si putere
corespunzatoare conform indicatiilor din sectiunea
~Specificatii tehnice” din acest manual.
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De asemenea, sursa auxiliara a generatorului trebuie sa
indeplineasca urmatoarele conditji:

e Tensiune de varf Vca: sub 670 V

e Frecventa Vca: in intervalul de 50 si 60 Hz

e Valoarea efectiva (r.m.s.) a tensiunii undei de CA:
400 Vca+ 15 %

Este important sa verificati aceste conditii deoarece
multe generatoare antrenate de motoare produc varfuri
de tensiune foarte ridicate. Utilizarea acestui aparat cu
generatoare antrenate de motor care nu corespund
acestor conditii nu este recomandata si poate deteriora
aparatul.

Conexiuni de iesire

Un sistem cu deconectare rapida care utilizeaza

conectori de cablu Twist-Mate™ este utilizat pentru

conexiunile cablului de sudare. Consultati sectiunile

urmatoare pentru informatii suplimentare privind

conectarea aparatului pentru utilizarea sudarii cu

electrod (MMA) sau sudarii TIG (GTAW).

e (+) Deconectare rapida borna pozitiva: Conector de
iesire borna pozitiva pentru circuitul de sudare.

e (-) Deconectare rapida borna negativa: Conector de
iesire borna negativa pentru circuitul de sudare.

Sudarea cu Stick (MMA)

Acest aparat nu include cabluri pentru un set de sudura
MMA, insa acestea pot fi achizifionate separat.

Pentru informatii suplimentare, consultati sectiunea
despre accesorii.

Mai intai, stabiliti polaritatea corespunzatoare

a electrodului pentru electrodul care trebuie utilizat.
Pentru aceasta informatie, consultati datele despre
electrod. Apoi, conectati cablurile de iesire la bornele de
iesire ale aparatului pentru polaritatea selectata. Aici este
prezentata metoda de conectare pentru sudare (+) CC.
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Conectati cablul electrodului la borna (+) si clestele de
lucru la borna (-). Introduceti conectorul in borna cu
proeminenta aliniata la santul bornei si rotiti aproximativ
Ya de tura in sens orar. Nu strangeti excesiv.

Pentru sudarea (-) CC, comutati conexiunile de cabluri la
aparat astfel incat cablul electrodului sa fie conectat la
(-) si clestele de lucru sa fie conectat la (+).

Sudarea TIG (GTAW)

Acest aparat nu include un pistol TIG necesar pentru
sudare TIG, insa acesta poate fi achizitionat separat.
Pentru informatii suplimentare, consultati sectiunea
despre accesorii.

Majoritatea sudarilor TIG sunt facute cu polaritatea (-)
DC prezentata aici. Daca este necesara polaritatea (+)
CC, comutati conexiunile cablurilor la aparat.

(-) a aparatului si clestele de lucru ®

la borna (+). Introduceti conectorul

in borna cu proeminenta aliniata la

santul bornei si rotiti aproximativ Va A

de tura in sens orar. Nu strangeti

excesiv. In final, conectati furtunul

de gaz de la pistolul TIG la racordul de gaz (B) pe partea
frontala a aparatului. Daca este necesar, in pachet este
inclus un racord suplimentar de gaz pentru montare pe
partea frontala a aparatului. Apoi, conectati stutul de pe
partea posterioara a aparatului la un regulator de gaz pe
butelia de gaz care va fi utilizata. Stufurile necesare sunt
incluse in pachet. Conectati declansatorul pistolului TIG la
conectorul declansatorului (A) de pe partea frontala

a aparatului.

Conectati cablul pistolului la borna B

Sudarea TIG cu un pistol racit cu apa
Se poate aplica o unitate de racire la aparat:
e RACITOR 3 pentru 315 DC
e RACITOR 4 pentru 415 DC

Daca un RACITOR mentionat mai sus este conectat la
aparat, acesta va fi pornit si oprit automat pentru a
asigura racirea pistolului. Atunci cand se utilizeaza
modul de sudare cu electrod, racitorul va fi oprit.

Acest aparat nu include un pistol TIG racit, insa acesta
poate fi achizitionat separat. Pentru informatji
suplimentare, consultati sectiunea despre accesorii.

1\ AVERTISMENT
Aparatul este prevazut cu o conexiune electrica pentru
unitatea RACITOR pe partea din spate. Aceastd mufa
este NUMAI pentru conectarea unitati RACITORULUI
mentionate mai sus.

/! AVERTISMENT
Tnainte de a conecta unitatea racitorului la aparat si nainte
de utilizare, cititi si asigurati-va ca ati inteles manualul de
utilizare furnizat impreuna cu unitatea de racire.
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Conexiune pentru comanda la distanta
Pentru lista de comenzi la distanta,

consultati sectiunea Accesorii. Daca este

utilizata o comanda la distanta, aceasta va fi
conectata la conectorul la distan{a pe partea
frontala a aparatului. Aparatul va detecta

automat comanda la distanta, va aprinde LED-UL
DISTANTA si va comuta la modul de comanda la
distanta. Informatii suplimentare despre acest mod
de utilizare se gasesc Tn sectiunea urmatoare.

Panou posterior
A. Intrerupator general:

porneste/opreste ]
alimentarea cu energie D
a aparatului. . /

B. Cablu de intrare:
Conectare la reteaua de
alimentare.

C. Ventilator: Nu obstructionati
si nu filtrati intrarea aerului
la ventilator. Datorita
funciiei ,F.A.N.” (Fan As Needed - Ventilator in functie
de necesitati), ventilatorul porneste/se opreste
automat. Ventilatorul porneste de fiecare data cand
porniti aparatul, numai pe durata pornirii (cateva
secunde). Ventilatorul va porni odata cu operatiile de
sudare si va continua sa functioneze ori de céte ori
aparatul sudeaza. Daca aparatul nu sudeaza pentru
mai mult de 72 minute, acesta va functiona in
modul Ecologic.

Modul ecologic

Modul ecologic este o funciie care pune aparatul
intr-o stare de repaus:

o |esirea este dezactivata

Ventilatorul este OPRIT

Numai LED-ul de pornire raméane aprins.

O linie rogie in migcare este afigata in afisajele
SV si A

Astfel se reduce cantitatea de praf care este absorbita
n interiorul aparatului, dar si consumul de energie.
Pentru a restabili aparatul, reporniti sudarea sau
apasati declansatorul pistolului TIG sau apasati
orice buton de pe panoul din fata sau rotiti butonul
codificatorului.

NOTA: Stare de durats lungad mod Ecologic:
la fiecare 10 minute de mod Ecologic continuu
ventilatorul functioneaza timp de 1 minut.

NOTA: Daca la aparat este conectata o unitate de
racire pistol RACITOR TIG, aceasta va fi
pornita/oprita de functia mod Ecologic.

D. Racord de intrare a gazului: Conector pentru gazul
de protectie TIG. Utilizati conectorul din dotare
pentru a conecta aparatul la conducta sursei de gaz.
La sursa de gaz trebuie sa fie instalate un regulator
de presiune si un debitmetru.

E. Priza de alimentare cu energie electrica pentru
RACITOR: Priza de 400 Vca. Conectati aici unitatea
de racire RACITOR.
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Comenzi si caracteristici operationale

Pornirea aparatului:

Cand aparatul este pornit, se executa un autotest: in

timpul acestui test, toate LED-urile se aprind pentru

o clipa; in acelasi timp, afisajele arata ,333” si apoi

,888”.1n timpul pornirii, ventilatorul este activat pentru

o perioada scurta de timp, apoi va reporni cu operatiile

de sudare.

e Aparatul este gata de functionare atunci cand LED-ul
de ,pornire”, LED-ul ,A” (amplasat in mijlocul
panoului sinoptic) cu unul dintre LED-urile comenzii
,MODULUI” Sudare sunt aprinse pe panoul de
comanda frontal. Aceasta este conditia minima:
in functie de selectarea sudarii, este posibil sa se
aprinda si alte LED-uri.

- sl .
@ “s - ot - b 4

__SAFFRO PRESTOTIC 415DC

Indicatorii si comenzile panoului frontal

Acest LED clipeste in timpul pornirii aparatului si
lumineaza constant cand aparatul este gata de
functionare.

LED de pornire:

Daca se activeaza protectia la supratensiune de intrare,
LED-ul de pornire incepe sa se aprinda intermitent si
apare un cod de eroare pe afisaje. Aparatul reporneste
automat cand tensiunea de intrare revine in intervalul
corect. Pentru detalii, cititi sectiunea Coduri de eroare

si depanare.

LED distanta:

Acest indicator se va aprinde cand este conectata
0 comanda la distanta la aparat prin conectorul de
comanda la distanta.

Daca o comanda la distan{a este conectata la aparat,
butonul Curent de iesire functioneaza in doua moduri:
STICK si TIG:

e Modul STICK: cu o comanda la distanta
conectata, iesirea aparatului este activata.
Un dispozitiv Amptrol la distanta sau o pedala
sunt permise (declansatorul este ignorat).

G =

Conectarea comenzii la distanta exclude butonul
curentului de iesire de pe interfata cu utilizatorul a
aparatului. Prin intermediul comenzii la distanta este
disponibil intregul interval al curentului de iesire.
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e Modul TIG: in modul Local si la distanta, iesirea
aparatului este oprita. Este necesar un
declangator pentru a activa iesirea.

& EE &
5 &

Intervalul curentului de iesire selectabil de la
comanda la distanta depinde de butonul curentului
de iesire de pe interfata cu utilizatorul a aparatului.
De exemplu: in cazul in care curentul de iesire este
setat la 100 A cu butonul curentului de iesire de pe
interfata cu utilizatorul a aparatului, comanda la
distanta va regla curentul de iesire de la minimum
5 A la maximum 100 A.

Pedala la distanta: Pentru o utilizare corecta,

~optiunea 30” trebuie sa fie activata in meniul Setare:

e Secventa in 2 pasi este selectata automat

e Rampele de crestere/scadere si repornirea sunt
dezactivate.

e Functiile Punct de sudura, Doua niveluri si 4 pasi
nu sunt selectabile

(Functionarea normala este restabilita cand se
deconecteaza comanda Distanta.)

oD

Acest indicator se aprinde atunci cand aparatul este
supraincalzit, iar iesirea a fost dezactivata. Fenomenul
are loc, in mod normal, cand ciclul de functionare al
aparatului a fost depasit. Lasati aparatul pornit si
asteptati sa se raceasca componentele interne.
Reluarea normala a lucrului este posibila din nou odata
ce indicatorul se stinge.

LED termic:

Buton Mod:

o

-Che

Acest buton modifica modurile de sudare ale aparatului:

e Stick (SMAW)
e Amorsare arc la atingere TIG  (GTAW)
e FTIG (GTAW)
e Punct de sudura TIG (GTAW)
e Functia TIG Punct de sudura este selectabila numai

daca ,optiunea 10” este activata anterior in meniul
de configurare. Consultati sectiunea ,Meniu de
configurare” pentru optiuni de activare / dezactivare.

Fiecare mod de sudare este detaliat in sectiunea
Instructiuni de utilizare.

Buton mod Declansare:
GJ

Acest buton modifica secventa de declansare in modul

de sudare TIG:

e 2 pasi/ 4 pasi cu repornire Aceasta optiune nu poate
fi selectata cu butonul de declansare si, daca este
activata, functioneaza cu modul 2 sau 4 pasi:
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Acest indicator se va aprinde daca optiunea de
repornire este activata pentru modul curent de
declangare TIG. Repornirea poate fi activata separat
pentru modurile in 2 si 4 pasi din meniul de
configurare. Mai multe informatii despre repornire
sunt disponibile in sectiunea Instructiuni de utilizare.
e 2pasi

e 4 pasi

e Doua niveluri

Fiecare mod de declansare este detaliat in sec{iunea
Instructiuni de utilizare.

Buton SEL:

Butonul SELECTARE este utilizat pentru derularea
parametrilor de sudare TIG. La fiecare apasare led-ul
relevant este pornit si afisajele arata valoarea curenta

a parametrului. Daca un parametru este dezactivat
pentru modul curent de lucru, acesta va fi omis.
Utilizatorul poate modifica aceasta valoare rotind butonul
Curent de iesire. Daca nu se efectueaza nicio modificare
dupa un timp de (4 s), afisajele si LED-urile vor reveni la
starea implicitd, unde butonul curent de iegire afigeaza
curentul de iesire.

Butoane Memorare:

Aceste butoane permit memorarea (->M) sau
reaccesarea (M->) programelor de sudare TIG.

10 inregistrari de memorie (P01 pana la P10) sunt
disponibile pentru utilizator.

Pentru a memora [sau a reapela] o inregistrare:
Memorare (- M) Reaccesare (M)

Vv A
DR i
[lmmJ[Juu]

01 <10
@
“

Memorare (- M) Reaccesare (M)

Tineti apasat timp de 4 s
Butoanele de memorare sunt dezactivate in timpul sudarii.
Consultati sectiunea ,Lista parametrilor si programele

memorate Tn fabrica” de mai jos pentru o lista completa
a programelor memorate in fabrica.
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Buton Mod cu impulsuri:

n modurile de sudare TIG, acest buton porneste functia
cu impulsuri. Cand este activa, LED-ul de langa buton
este pornit. in modul Sudare cu electrod, aceasts
comanda este dezactivata.

Cand functia cu impulsuri este activa, este posibil sa
setati parametrii Ciclu de functionare (%), Frecventa
(Hz) si Fundal (%). Tn timpul sudérii TIG nu este posibila
pornirea sau oprirea comenzii cu impulsuri: daca este
pornitd, Tn timpul sudarii, este posibil sa functioneze pe
valorile curentului de sarcina, de frecventa si de fundal.

Buton Curent de iesire:

77N

[ @ ]

\ §

N ¢
Se utilizeaza pentru a seta curentul de iesire utilizat Tn
timpul sudarii.

Acest buton este totodata o comanda multifunctionala:
pentru o descriere a modului de utilizare a acestui
parametru pentru selectarea parametrilor, consultati
sinstructiunile de utilizare”.

Afisaj V & A:

A
IUIII 1zl
/NN I

Contorul din dreapta afiseaza curentul de sudare
presetat (A) nainte de sudare si curentul de sudare real
n timpul sudarii, iar contorul din stdnga afiseaza
tensiunea (V) la conductoarele de iegire.

Un punct intermitent pe afigaj indica faptul ca valoarea
citita este valoarea medie a timpului de sudare anterior.
Aceasta functie prezinta valoarea medie timp de

5 secunde dupa fiecare interval de sudare.

Daca este conectata o comanda la distanta (LED-ul
Distanta este aprins), contorul din stanga (A) indica
curentul de sudura presetat si real dupa instructiunea
explicata in descrierea de mai sus a LED-ului Distanta.
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Afisajul din stdnga (V) poate afisa si urmatorul set

de caractere:

PrE

PRE-CURGERE

S5°A

CURENT DE PORNIRE

Instructiuni de utilizare

Sudare cu Stick (SMAW)
Pentru a selecta sudarea cu Stick:

Actiune Vizualizare

Apasati in mod repetat pe MODE (MOD) pana cand

LED-ul de sus se aprinde

LIPS

Ac

CRESTERE DOUA NIVELURI
dl ir
FrE UL
FRECVENTA CICLU DE
FUNCTIONARE
le‘ i
L Ly
FUNDAL DESCRESTERE
r [H]
A PUS
CRATER POST-CURGERE

5P

El‘l‘

SUDARE IN PUNCTE EROARE
rr El'
| rCL

MEMORARE REACCESARE
m r
S0F Lri
MOALE TARE
PROGRAM

Afisajul din dreapta (A) poate afisa si urmatorul set

de caractere:

Pentru inregistrarile
programului

Pentru coduri de eroare

Consultati sectiunea ,Instructiuni de utilizare” pentru o

Cand este selectata pozitia de sudare cu electrod,
se activeaza urmatoarele functii de sudare:

Pornire la cald: este vorba despre o crestere
temporara a curentului de iesire la demararea
procesului de sudare cu electrod. Contribuie la
aprinderea rapida si fiabila a arcului.

Anti-lipire: aceasta functie reduce curentul de iegire al
aparatului pana la o valoare foarte mica atunci cand
operatorul greseste lipind electrodul de piesa de lucru.
Aceasta reducere a curentului ii permite operatorului
sa scoata electrodul din suport fara a se crea scantei
mari care ar putea deteriora suportul electrodului.
Dinamica autoadaptiva a arcului: aceasta functie
mareste temporar curentul de iesire, pentru a elimina
scurtcircuitarile care au loc intre electrod si baia de
metal topit in timpul sudarii cu electrod.

Este o functie de control activ care garanteaza cea
mai buna dispunere intre stabilitatea arcului si
improscare. In locul unei reglari fixe sau manuale,
functia ,Dinamica autoadaptiva a arcului” prezinta
o setare automata si pe mai multe niveluri: intensitatea
acesteia depinde de tensiunea de iesire si este
calculata in timp real de catre microprocesorul unde
sunt proiectate, de asemenea, nivelurile de forta a
arcului. Functia de control masoara in fiecare instanta
tensiunea de iesire si stabileste valoarea de varf
a curentului de aplicat; valoarea respectiva este
suficienta pentru a descompune picatura de metal
care este transferata de la electrod la piesa de lucru
astfel incat sa garanteze stabilitatea arcului, insa nu
prea mare pentru a se evita stropii in jurul baii de
metal topit. Ceea ce inseamna:
e Prevenirea lipirii electrodului/piesei de lucru,
chiar si la valori scazute ale curentului.
e Reducerea stropilor.

Operatiile de sudura sunt simplificate, iar asamblarile

prin sudura arata mai bine, chiar si daca nu sunt
periate dupa sudura.

descriere detaliata a functiilor descrise de aceste indicatii.

Tn modul Electrod, sunt disponibile doud setéri diferite:
e Electrod moale: pentru sudare cu stropire redusa.
e CRISP Stick (Electrod dur) (implicita din fabrica):
pentru o sudare agresiva, cu o mare stabilitate
a arcului.
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Pentru a comuta intre Moale si Tare:

modificarile

' \"
; izl
: l N
,,,,,,,,,,, Actiune | Vizualizare
La functionare in gol, Tensiune
...._.lnaintedesudare . T T T .
Apasati SEL -
) (
LS SUF
””””” ApasaUSELn,-
]
SUF >LIM
~ Asteptati 4s sau incepeti ,_ o , ””””””””””
sudarea pentru a memora . L ~) S Tensiune

TIG
Inainte de a incepe o sudare TIG, se recomanda
0 purjare a circuitului de gaz.

Pentru a purja circuitul de gaz si pistolul:

<& (8B
! Ly

Actiune Vizualizare

La functionare in gol,
inainte de sudare

Apasati si mentineti apasat Functia purjare este activa;

butonul SEL gazul continua sa curga
@ pand cand butonul SEL
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, este eliberat.
Eliberati SEL i P E
iberati S r = Tensiune

Amorsare arc la atingere TIG (sudare GTAW)
Pentru a selecta sudarea cu amorsare arc la atingere TIG:
Actiune : Vizualizare

Apasati in mod repetat pe MODE (MOD) pana cand
LED-ul de sus se aprinde

Cand butonul de mod este in pozitia amorsare arc la
atingere TIG, functiile de sudare cu electrozi sunt
dezactivate si aparatul este pregatit pentru sudarea cu
amorsare arc la atingere TIG. Amorsare arc la atingere
TIG este o metoda de a incepe sudarea TIG prin
apasarea electrodului pistolului TIG pe piesa de lucru
pentru a crea un scurtcircuit de curent scazut.

Dupa aceea, electrodul este ridicat de pe piesa de lucru
pentru a obtine arcul TIG.

Romana

IF TIG (sudare GTAW)
Pentru a selecta sudarea IF TIG:
Vizualizare

Apasati in mod repetat pe MODE (MOD) pana cand
LED-ul de sus se aprinde

Cand butonul de mod este in pozitia IF TIG, functiile de
sudare cu electrozi sunt dezactivate si aparatul este
pregétit pentru sudarea IF TIG. in modul TF TIG, arcul
TIG este amorsat prin frecventa inalta fara apasarea
electrodului pe piesa de lucru. Frecventa inalta utilizata
pentru amorsarea arcului TIG va ramane activata timp
de 3 secunde; daca arcul nu se formeaza in acest
interval de timp, se va apasa din nou declansatorul.

Puterea de pornire a arcului de TF poate fi reglata in
meniul de configurare schimband valoarea optiunii 40.
Sunt disponibile sase puteri de pornire a arcului, variind
de la 1 (slaba, adecvata pentru electrozi subifiri) la 6
(puternica, adecvata pentru electrozi grosi).

Valoarea implicita pentru aceasta optiune este 3.

Punct de sudura TIG (sudare GTAW)

Functia TIG Punct de sudura este selectabilda numai
daca ,optiunea 10” este activata anterior in meniul
de configurare.

Pentru a selecta sudarea in puncte TIG:
Actiune : Vizualizare

Apasati in mod repetat pe' MODE (MOD) pana cand
LED-ul de sus se aprinde

Acest mod de sudare este utilizat in special pentru
prinderea sau sudarea materialelor subtiri. Foloseste
pornirea la IF si furnizeaza imediat curentul setat f4r&
nicio crestere/descrestere. Timpul de sudare poate fi fie
legat de declansator, fie setat cu controlul timpului
punctului de sudura.

Daca timpul punctului de sudura (,optiunea 11” din meniul
de configurare) este activat din meniul de configurare,
pentru a modifica timpul punctului de sudura:

' \'A
: 1zl
: Ly
~ Actiune | L Vizualizare
La functionare in gol, Tensiune

fnainte de sudare

In acest moment, timpul punctuIU| de sudura poate fi
reglat prin rotirea butonului curentului de iegire.
Setarea timpului punctului de sudura la 0 va dezactiva
functia de timp fixat, iar timpul de sudare va fi legat de
declansatorul pistolului TIG.

NOTA: Puterea de pornire la IF este reglata prin
optiunea de setare 40, aga cum este descris in
sectiunea IF TIG de mai sus.

Consultati sectiunea ,Meniu de configurare” pentru
optiuni de activare / dezactivare.
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Secvente de sudare Tig
La fiecare apasare a butonului SEL LED-
urile se aprind in ordinea urmatoare:

A

S %
@ % E<--.—->:
® AR s s
1 S
2 A
3 S
4 A
4a %
4b Hz
4d A
5 S
6 A
7 S

1 | PRE-CURGERE

In modurile de sudare TIG, aceasta functie comanda
timpul de pre-curgere a gazului de protectie. In modul
Sudare cu electrod, aceasta nu este utilizata.

2 | CURENT DE PORNIRE

Aceasta functie comanda curentul initial atunci cand
se porneste o sudare TIG. Pentru o explicatie

a operatiei de Pornire, consultati secventele de
declansare explicate mai jos.

3 |CRESTERE

In modurile de sudare TIG, aceasta functie comanda
cresterea liniara a curentului de la pornire la curentul
setat. Consultati sectiunea de secventa de declansare
de mai jos pentru a intelege modul in care se
activeaza cresterea. In modul Sudare cu electrod,
aceasta nu este utilizata.

Tn timpul sudarii, butonul Sel este activat pentru

urmatoarele functii:

e Curent de iesire

e Numai daca functia impulsuri este activa: se poate
actiona asupra valorilor de ciclu (%), frecventa (Hz)
si curent de fundal (A).

Noua valoare a parametrului este salvata automat.

Secventele declansatorului TIG

Sudarea TIG se poate efectua in modul cu 2 pasi sau cu
4 pasi. Mai jos sunt explicate secventele specifice de
functionare pentru modurile declansatorului.

Legenda simbolurilor utilizate:

gfl Buton pistol

@ Curent de iesire
t,éj Pre-curgere gaz

D Gaz

ﬁz Post-curgere gaz

Secventa declansator in 2 pasi
Pentru a selecta secventa in 2 pasi:
Actiune : Vizualizare

L) - (e

Apasati in mod repetat pana cand LED-ul de sus
se aprinde

4 | SETARE CURENT
Aceasta functie este utilizata pentru a seta curentul de
iesire utilizat in timpul sudarii.

4a | CICLU DE FUNCTIONARE (CU IMPULSURI

LA TIMP)

Cénd functia impuls este pornita, aceasta functie
comanda impulsurile la timp. In timpul perioadei de
functionare, curentul de iesire este egal cu
curentul setat.

4b | FRECVENTA

Atunci cand functia de impuls este pornita, aceasta
functie comanda frecventa de impuls, care este unda
patratd reprezentata in schema de mai sus (Hz).

4d | FUNDAL

Cand functia impuls este pornita, aceasta funciie
comanda curentul de fundal cu impulsuri. Acesta
este curentul in timpul portiunii joase a formei de
unda a impulsului.

5 | DESCRESTERE

In modurile de sudare TIG, aceasta functie comanda
scaderea liniara a curentului de la curentul setat la
curentul de crater. Consultati sectiunea de secventa
de declangare de mai jos pentru a intelege modul in
care se activeaza descresterea. In modul Sudare cu
electrod, aceasta nu este utilizata.

6 | CRATER

Aceasta functie comanda valoarea curentului final
dupa descrestere. Pentru o explicatie a operatiei de
crater, consultati secventele de declansare explicate
mai jos.

7 | POST-CURGERE

In modurile de sudare TIG, aceasta functie comanda
timpul de post-curgere a gazului de protectie. In modul
Sudare cu electrod, aceasta nu este utilizata.
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Daca este selectat modul de declansare in 2 pasi si un
mod de sudare TIG, va aparea urmatoarea secventa
de sudare.

1. Apasati si mentineti apasat declangatorul pistolului
TIG pentru a porni secventa. Aparatul va deschide
vana de gaz pentru a permite curgerea gazului de
protectie. Dupa timpul de pre-curgere, pentru a purja
aerul din furtunul pistolului, este activat circuitul de
sudare. In acest moment arcul este amorsat in
conformitate cu modul de sudare selectat.

Dupa amorsarea arcului, curentul de iesire va creste
pe o panta controlata, sau timp de crestere,

pana cand se ajunge la curentul de sudare.

Daca eliberati declansatorul pistolului pe parcursul
timpului de crestere, arcul se va opri imediat, iar
circuitul de sudare al aparatului este dezactivat.
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2. Eliberati declansatorul pistolului TIG pentru a opri
sudura. Acum aparatul va reduce curentul de iegire
pe o panta controlata, sau timpul de scadere, pana
cand se ajunge la curentul de crater, iar circuitul de
sudare al aparatului este dezactivat.

Dupa stingerea arcului, vana de gaz va raméne
deschisa permitédnd curgerea gazului de protectie
peste electrodul fierbinte si piesa de lucru.

IR

|
©

7

ﬁ

I L

Dupa cum s-a aratat mai sus, este posibil sa apasati si
sa mentineti apasat declansatorul pistolului TIG pentru

a doua oara in perioada de descrestere a curentului
pentru a opri functia de descrestere si a mentine
curentul de iesire la curentul de crater. La eliberarea
declansatorului pistolului TIG, circuitul de sudare este
dezactivat si Incepe timpul de post-curgere. Aceasta
secventa de functionare, 2 pasi cu repornire dezactivata,
este setarea implicita din fabrica.

Secventa declansatorului in 2 pasi cu optiune
de repornire
Pentru a selecta secventa in 2 pasi cu repornire:

' Vizualizare

T e

Apasati in mod repetat pana cand LED-ul de sus
se aprinde
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Daca este activata optiunea de repornire in 2 pasi din
meniul de configurare, va aparea urmatoarea secventa:

(n (2

Bl

I L

1. Apasati si mentineti apasat declangatorul pistolului
TIG pentru a porni secventa conform descrierii de
mai sus.

2. Eliberati declansatorul pistolului TIG pentru a porni
descresterea. In acest interval, apasati si mentineti
apasat declangatorul pistolului TIG pentru a reporni
sudura. Curentul de iesire va creste din nou pe
o panta controlata pana cand se ajunge la curentul de
sudare. Aceasta secventa se poate repeta ori de cate
ori este necesar. Cand ati terminat de sudat, eliberati
declansatorul pistolului TIG. Cand se ajunge la
curentul de crater, circuitul de sudare este dezactivat.

Secventa declansator in 4 pasi
Pentru a selecta secventa in 4 pasi:

Actiune i Vizualizare

Apasati in mod repetat pé'né cand LED-ul de sus se
aprinde

Daca este selectat modul de declansare Tn 4 pasi si un
mod de sudare TIG, va aparea urmatoarea secventa
de sudare.

M @ @ “

= é‘r‘?

©

4 4

0 L

1. Apasati si mentineti apasat declansatorul pistolului
TIG pentru a porni secventa. Aparatul va deschide
vana de gaz pentru a permite curgerea gazului de
protectie. Dupa timpul de pre-curgere, pentru a purja
aerul din furtunul pistolului, este activat circuitul de
sudare. In acest moment arcul este amorsat in
conformitate cu modul de sudare selectat. Dupa
amorsarea arcului, curentul de iesire va fi la curentul
de pornire. Aceasta stare poate fi mentinuta atat cat
este necesar.
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in cazul in care curentul de pornire nu este necesar,
nu tineti declansatorul pistolului TIG conform
descrierii de la inceputul acestui pas. In aceasta
stare, aparatul va trece de la pasul 1 la pasul 2 cand
arcul este amorsat.

2. Eliberarea declansatorului pistolului lanseaza functia
de crestere. Curentul de iesire va creste pe o panta
controlata, sau timp de crestere, pana cand se
ajunge la curentul de sudare. Daca apasati
declansatorul pistolului pe parcursul timpului de
crestere, arcul se va opri imediat, iar circuitul de
sudare al aparatului este dezactivat.

3. Apasati si mentineti apasat declansatorul pistolului
TIG dupa ce a fost realizata etapa principala
a sudarii. Acum aparatul va reduce curentul de iesire
la o valoare controlata, sau timpul de scadere,
pana cand se ajunge la curentul de crater.

4. Acest curent de crater poate fi mentinut atat cat este
necesar. La eliberarea declangatorului pistolului TIG,
circuitul de sudare al aparatului este dezactivat si
incepe timpul de post-curgere.

Dupa cum se arata aici, -
dupa ce declansatorul
pistolului TIG este apasat
si eliberat rapid de la pasul ,

3A, este posibil sa apasati

si sa mentineti apasat
declangatorul pistolului
TIG inca o data pentru
a incheia faza de ﬁ“
descrestere a curentului si
a mentine curentul de
iesire la curentul de crater.

La eliberarea
declansatorului pistolului TIG, circuitul de sudare este
dezactivat.

Aceasta secventa de functionare, 4 pasi cu repornire
dezactivata, este setarea implicita din fabrica.
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Secventa declangatorului in 4 pasi cu optiune
de repornire
Pentru a selecta secventa in 4 pasi cu repornire:

Actiune : Vizualizare

Apasati in mod repetat pana cand LED-ul de sus
se aprinde

Daca este activata repornirea in 4 pasi din meniul de
configurare, va aparea urmatoarea secventa pentru
pasii 3 si 4 (pasii 1 si 2 nu sunt modificati de optiunea
de repornire):

@ ®3) 4) (38)

SRR

(C g
v 4

—

I L

3. Apasati si mentineti apasat declansatorul pistolului
TIG. Acum aparatul va reduce curentul de iegire la
o valoare controlata, sau timpul de scadere, pana
cand se ajunge la curentul de crater.

4. Eliberati declansatorul pistolului TIG. Curentul de
iesire va creste din nou pana la curentul de sudare,
la fel ca la pasul 2, pentru a continua sudarea.

Daca ati terminat complet de sudat, folositi secventa

urmatoare in locul pasului 3 descris mai sus.
3 A. Apasati si eliberati rapid declansatorul
pistolului TIG. Acum aparatul va reduce
curentul de iesire pe o panta controlata, sau
timpul de scadere, pana cand se ajunge la
curentul de crater, iar circuitul de sudare al
aparatului este dezactivat. Dupa stingerea
arcului va incepe timpul de post-curgere.

Dupa cum se arata aici, o @
dupa ce declangatorul = \% ‘& 1?
pistolului TIG este apasat -

si eliberat rapid de la pasul ‘

3A, este posibil sa apasati

si s& mentineti apasat @ \|_/—
declansatorul pistolului

TIG inca o data pentru

a incheia faza de

descrestere a curentului si

a mentine curentul de ﬂ

iesire la curentul de crater.

La eliberarea

declansatorului pistolului TIG, curentul de iesire va
creste din nou pana la curentul de sudare, la fel ca la
pasul 4, pentru a continua sudarea. Dupa ce a fost
realizata etapa principala a sudarii, treceti la pasul 3.
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Dupa cum se aratd aici, ) Meniu de configurare
si de aceastd datd dupa ce = H H Meniul de configurare contine mai multi parametri care
declansatorul pistolului sunt ascunsi din functionarea panoului de comanda
TIG este apasat si eliberat principal.
rapid de la pasul 3A, este
posibil sa apasati si sa © Pentru a intra Th meniul de configurare:
eliberafi rapid i Apasati si mentineti apasate butoanele ,SEL” si ,MOD”
declangatorul pistolului
TIG a doua oara pentru _ﬁ_‘* +
a incheia faza de
geoscrrieglji[ﬁ: curentului si D ‘ | Mentineti apasat ,SEL” + ,MOD” pana cand afisajele

P ) S arata ,SET UP” (CONFIGURARE)

\4 A

Secventa declansator cu doua niveluri (A1/A2) Il I_/I_’
Functia de doua niveluri este selectabila numai daca l_[l_[l_’

woptiunea 20" este activata anterior ih meniul de

configurare. SE:- UP

Pentru a selecta secventa cu doua niveluri: Apoi eliberati butonul ,SEL”
Actiune ' Vizualizare

A

Apasati in mod repetat pana cand LED-ul de sus
se aprinde

acum este afisat numar

Cu aceasts secvent, arcul este amorsat ca la secventa optiune ,,00” afisaj gol
4S (4 pasi), ceea ce inseamna ca pasii 1 si 2 sunt identici.
v
3. Apasati si eliberati rapid declangatorul pistolului NN
TIG. Aparatul va comuta nivelul de curent de la A1
la A2 (curent de fundal). De fiecare data cand se 01 < 99
repeta aceasta actiune a declansatorului, nivelul de
curent va comuta intre cele doua niveluri. Selectati optiunea dorita: pe afigajul din stadnga este
3 A. Apasati si mentineti apasat declangatorul afisat numarul optiunii
pistolului TIG dupa ce a fost realizata etapa
principala a sudarii. Acum aparatul va reduce o
curentul de iesire la o valoare controlata, sau [ . 1
timpul de scadere, pana cand se ajunge la \ )
curentul de crater. Acest curent de crater poate N s

fi mentinut atat cat este necesar. L )
apoi apasati ,SEL” pentru a confirma

NOTA: Optiunea Repornire si functia Impulsuri nu sunt @
A

disponibile pentru secventa declangatorului pe
1l
LIy

doua niveluri.
PORNIT/OPRIT

PORNIT / OPRIT (sau numai 1/2/3 /4 pentru
optiunea 40)

Acum activati, dezactivati sau modificati valoarea
optiunii: pe afisajul din dreapta este afisata starea
optiunii

N\,

Salvati optiunea dorita apasand butonul ,SEL”

Pentru a iesi din meniul de configurare, selectati
optiunea 00 si mentineti apasat butonul SEL timp de
5 secunde pana cand functionarea normala este reluata.
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Lista optiuni meniu

00 Punct iesire

01 Repornire in 2 pasi

02 Repornire in 4 pasi

10 Sudare in puncte
11 Timp fixat punct de sudura
20 Doua niveluri

30 Pedala de picior

40 Putere pornire arc

99 Resetare la implicit din fabrica

Pentru a modifica o setare, apasati butonul SEL, apoi
rotiti codificatorul (butonul curent de iesire) pentru

a modifica setarea si apasati din nou SEL pentru

a confirma noua valoare.

Coduri de eroare si depanare.

Daca apare o eroare, opriti aparatul, asteptati cateva
secunde, apoi reporniti-l. Daca eroarea persista, este
necesara intretinerea. Contactati cel mai apropiat centru
tehnic de service sau Lincoln Electric si raportati codul

Tabelul codurilor de eroare

de eroare afigsat pe contorul panoului din fata.
E rr
Intrare in afara intervalului
LED-ul se aprinde intermitent
01 Indica faptul ca este activata o proteciie la
depasirea tensiunii de intrare; aparatul

reporneste automat cand tensiunea de
intrare revine in intervalul corect.

Blocaj tensiune invertor

o(e(1) LED-urile se aprind alternativ.
Indica o defectiune privind tensiunea interna

06 auxiliara.

Pentru a restabili aparatul:

o Deconectatii si reconectati comutatorul
de alimentare de la retea pentru
a reporni aparatul.

Defectiune ventilator

Ventilatorul de racire este blocat sau defect.

Pentru a restabili aparatul:

e Opriti comutatorul de alimentare de la
retea si apoi verificati daca ventilatorul
este blocat de ceva care opreste paletele.

1\ AVERTISMENT

e NU DESCHIDETI APARATUL! Efectuati

verificarea prin fantele de admisie
10 a aerului amplasate in partea din spate
a aparatului.

e NU INTRODUCETI OBIECTE IN
INTERIORUL FANTELOR! Pericol de
electrocutare.

e Porniti comutatorul de alimentare de la
retea pentru a reporni aparatul si pentru
a face o scurta sudare, pentru a verifica
daca ventilatorul este repornit.

Daca ventilatorul raméane inactiv, este
necesara o intretinere de la un service.

Defectiune la racitorul de apa

1 Lichidul racitorului nu curge corect prin
pistol. Pentru detalii, consultati manualul de
utilizare a racitorului de apa.
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intretinere

/! AVERTISMENT
Pentru orice operatie de intrefinere sau reparare, se
recomanda sa contactati cel mai apropiat centru tehnic
de service al Lincoln Electric. Operatiile de intretinere
sau reparatiile efectuate de centre de service sau
persoane neautorizate atrag anularea garantiei oferite
de producator.

Frecventa operatiilor de intrefinere poate varia in functie
de mediul de lucru. Orice deteriorare vizibila trebuie
raportata imediat.

o Verificati integritatea cablurilor si conexiunilor.
Tnlocui’;i, daca este necesar.

e Mentineti curat aparatul. indepartati praful de pe
carcasa exterioara utilizand o laveta moale si uscata,
acordand o atentie deosebita fantelor de
admisie/evacuare a aerului.

1\ AVERTISMENT
Nu deschideti aparatul si nu introduceti niciun obiect Tn
fantele acestuia. Alimentarea cu energie electrica trebuie
deconectata de la aparat Tnainte de a realiza orice
operatie de fintretinere si de service. Dupa fiecare
reparatie, efectuafi teste adecvate pentru a garanta
utilizarea in siguranta.

Politica de asistenta pentru clienti
Activitatea companiei Lincoln Electric este producerea si
comercializarea de echipamente de sudare de inalta
calitate, consumabile si echipamente de debitare.
Provocarea noastra este sa satisfacem nevoile clientilor
nostri si sa depdsim asteptdrile acestora. Tn mod
ocazional, cumparatorii pot solicita de la Lincoln Electric
sfaturi sau informatii despre utilizarea produselor
noastre. Raspundem clientilor nostri pe baza celor mai
bune informatii aflate Tn posesia noastra in acel moment.
Lincoln Electric nu este in masura sa gireze sau sa
garanteze astfel de sfaturi si nu isi asuma nicio
raspundere in ceea ce priveste aceste informatii sau
sfaturi. Negam in mod expres orice garantie de alta
natura, inclusiv orice garantie de competenta pentru un
scop specific al clientului, cu privire la aceste informatii
sau sfaturi. Din punct de vedere practic, nu ne putem
asuma nicio responsabilitate pentru actualizarea sau
corectarea oricaror astfel de informatii sau sfaturi dupa
ce au fost acordate, iar furnizarea de informatii sau
sfaturi nu creeaza, nu extinde si nu modifica nicio
garantie cu privire la vanzarea produselor noastre
Lincoln Electric este un producator receptiv, insa
selectarea si utilizarea produselor specifice vandute de
Lincoln Electric are loc exclusiv sub controlul si ramane
singura responsabilitate a clientului. Multe variabile care
nu {in de controlul Lincoln Electric afecteaza rezultatele
obtinute Tn urma aplicarii acestor tipuri de metode de
fabricatie si cerinte de service.

Sub rezerva modificarii — Aceste informatji sunt exacte
pe baza celor mai bune cunostinie disponibile ale
noastre Th momentul tiparirii. V& rugdm sa consultati
www.oerlikon-welding.com pentru orice informatie
actualizata.
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Lista de parametri si programe stocate din fabrica
Lista parametrilor si programul de configurare din fabrica:

reglate automat de aparat

catre utilizator.

Interval de valori selectabil D;’;;’gi:‘: Valoare
P fisat afigata
Configurare din fabrica - arisa A
Parametru (P99) / \‘ v ol
L oo | || S
AN y 4 Ly ——
Valoare
Pre-curgere 0,1s 0-5s(pas0,1s) P'-E selectata
a curentului (s)
Amorsare arc la atingere TIG 2 pasi: 22 A Nereglabil
********************** T T T Valoare
Curent de Amorsare arc la atingere TIG 4 pasi: 100 % i .
) N e selectata
pornire IF TIG 2 pasi: 100 % 5-200 % ] a curentului (A)
IF TIG 4 pasi: 100 %
Valoare
Crestere 0,5s 0-5s(pas0,15s) UPS selectata
a curentului (s)
5—270 A (Electrod) (315 DC) | Tensiune la Valoare
Setare curent 5A 5-300 A (TIG) (315 DC) bornele de selectata
5-400 A (415 DC) iesire a curentului (A)
10 — 90 % (pas 5%)
. (f > 300 Hz Functionare = Valoare
fuﬁ'(ft'l‘;:;e 50 % 50 % 315 DC) dUE selectats
(f > 200 Hz Functionare = a curentului (%)
50 % 415 DC)
0,1-10 Hz (pas 0,1 Hz) Valoare
Frecventa (f) 0,1 Hz 10 — 300 Hz (pas 1 Hz) F‘-E selectata
300 — 500 Hz (pas 10 Hz) a curentului (Hz)
Valoare
Fundal 30 % 10 -90 % (pas 1 %) bHE selectata
a curentului (%)
mlKl Valoare
Descrestere Os 0-20s(pas 0,15s) duu selectata
a curentului (s)
i~ Valoare
Crater 30 % 5-100 % L r~ H selectata
a curentului (A)
'u Valoare
Post-curgere 10s 0-30s (pas 1s) PL'S selectata
a curentului (s)
Sudare cu electrozi: Programe Moale si Tare
Interval de valori selectabil D;';l:nmeit:i Valoare
paral afisata
. oy afigat A
Parametru Descrieri / \ v =
(@ ooz || mo
N & Ly — ==
Electrod Pornirea la cald, anti-prinderea si forta arcului sunt Setare curent nF s\é?elztaa:?é
moale reglate automat de aparat Cu electrodul MOALE / [N ] °
a curentului (A)
TARE, acesta este Valoare
Electrod tare Pornirea la cald, anti-prinderea si forta arcului sunt parametrul unic reglabil de ,,-'_'l selectats

a curentului (A)

SUDARE IN PUNCTE TIG (pentru a activa anterior cu optiunea 10 din meniul de configurare)
Interval de valori selectabil Denumire

parametru V?_Ioatrje

oy afigat a '?\a a
Parametru Descrieri /’ hY Vv — — —
[ () H I LI
\ ] 11117 LIy

N ¥ 4 ===
Declangator = 2 pasi
Nu este activata nicio functie de repornire Tensiune la Valoare
Curent punct Timp de pre-curgere =0's 5 - 300A (315DC) bornele de selectats
de sudura Timp de crestere =0 s 5 - 400A (415DC) iesire a curentului (A)

Timp de descrestere=0 s

Timp de post-curgere =0 s

Romana
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TIMP FIXAT PUNCT DE SUDURA TIG (pentru a activa anterior cu optiunea 11 din meniul de configurare)

Interval de valori selectabil Denumire Valoare
parametru s o
. afisata
P afisat A
Parametru Descrieri / v p—
'@ H I LI
A 4 ==l
Timp punct de _ Pl'l Timp de
sudurs 0 (declansator manual) 0-5s(pas0,1s) S L sudare (s)
Romana 16 Romana




DEEE

Nu eliminati echipamentul electric impreuna cu deseurile obignuite!
- In conformitate cu Directiva European& 2012/19/CE privind Deseurile de Echipamente Electrice si
s E Electronice (DEEE) si implementarea acesteia in temeiul legislatiei nationale, echipamentul electric care
£ a ajuns la sfarsitul duratei sale de viata trebuie colectat separat si returnat la o instalatie de reciclare in
S conditii ecologice. Tn calitate de proprietar al echipamentului, trebuie s& primiti informatii despre sistemele
fmm——de colectare aprobate de la reprezentantul nostru local.
Prin aplicarea acestei Directive Europene veti proteja mediul si sédnatatea oamenilor!

07/06

Piese de schimb

12/05

Instructiuni de citire a listei de piese

¢ Nu utilizati aceasta lista de piese pentru un aparat al carui cod nu este specificat. Contactati departamentul de
service Lincoln Electric pentru orice cod care nu este specificat.

o Ultilizati ilustratia paginii de ansamblu si tabelul de mai jos pentru a stabili amplasarea piesei pe aparatul cu codul
dumneavoastra particular.

e Utilizati numai piesele marcate cu ,X” in coloana de sub numarul de titlu, solicitat pe pagina de ansamblu (# indica
o modificare la aceasta versiune imprimata).

in primul rand, cititi instructiunile de citire a listei de piese de mai sus, apoi consultati manualul ,Piese de schimb” livrat
fmpreuna cu aparatul, care contine o referinta cu numarul piesei descrisa in imagine.

Localizare ateliere de service autorizate

09/16

e Cumparatorul trebuie sa contacteze o unitate de service autorizata sau Lincoln Electric pentru orice defectiune
reclamata in perioada de garantje.

¢ Contactati reprezentantul local de vanzari pentru a va ajuta sa gasiti cea mai apropiata unitate de service
autorizata.

Schema electrica

Consultati manualul ,Piese de schimb” livrat impreuna cu aparatul.

Accesorii recomandate

W000260684 315DC / 415DC | KIT 25C50 3m
W000011139 315DC / 415DC | KIT 35C50 4 m

W000260681 315DC / 415DC | KIT 50C50 4 m

W000260682 315DC /415DC | PROTIG IIIS 35W RL C5B-S 5M
W000382725 315DC / 415DC | PROTIG NGS 35W EB C5B 5M
W000278404 315DC/415DC | PROTIG IIIS 40 RL C5B-S 5M
W000382721 315DC /415DC | PROTIG NGS 40 EB C5B 5M
W000278400 315DC/ 415DC | PROTIG NG 40 EB C5B 5M
W000403940 315DC RACITOR TIG 3 (315DC)
W000403941 415DC RACITOR TIG4 (415DC)
K10095-1-15M 315DC / 415DC | COMANDA LA DISTANTA 15m

Romana
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Figure A. PRESTOTIG 315 DC
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Figure A: 315 DC Machine Assembly

Item | Description Part Number QTY (1|2 (3 | 4|5 |6
1 FRONT FRAME R-8040-425-1R 1 X
2 REAR FRAME W93X1362R 1 X
3 BOTTOM FRAME W93X1421R 1 X
4 WRAPAROUND R-1019-518-1R 1 X
5 FRONT PANEL R-0010-681-1R 1 X
6 BACK PANEL R-0010-682-1R 1 X
7 CONTROL P.C. BOARD W05X1329-2R 1 X
8 DISPLAY P.C. BOARD W05X1330-2R 1 X
9 INPUT P.C. BOARD WO05X1328R 1 X
9A |+ INPUT RECTIFIER W4100012R 1 X
10 INVERTER P.C. BOARD W05X1327-1R 1 X
10A |+ POWER IGBT W4300070R 4 X
10B | + POWER RESISTOR W1810010R 1 X
11 OUTPUT P.C. BOARD WO05X1326-2R 1 X
11A |+ OUTPUT DIODE W4010040R 3 X
11B |+ DOUBLER BRIDGE W4100020R 1 X
11C |+ POWER RESISTOR W1810010R 1 X
12 HF P.C. BOARD WO05X1615R 1 X
13 HALL SENSOR W4900004R 1 X
14 THERMOSTAT SENSOR W9600081R 2 X
15 OUT INDUCTOR W58X1336R 1 X
16 OUT TRANSFORMER W59X1334R 1 X
17 HF TRANSFORMER W59X1401R 1 X
18 SWITCH W7511707R 1 X
19 INPUT CORD W78X1201R 1 X
20 KNOB R-8040-431-1R 1 X
21 FAN W66X1369R 1 X
22 WATER COOLER CONNECTOR W6861008R 1 X
23 TRIGGER TORCH CONNECTOR W6860032R 1 X
24 REMOTE CONTROL CONNECTOR W6860030R 1 X
25 DINSE CONNECTOR W7690350R 2 X
26 ASSEMBLE CAP. 4n7 250Vac W66X1248R 1 X
27 ASSEMBLE CAP. 47nF 2000Vdc W66X1407R 1 X
28 SOLENOID VALVE W8500011R 1 X
29 FITTING 1/4-1/8 + NUT 1/4 W8896074R 1 X
30 FITTING QUICK CONNECTION PU 1/8 W8800082R 1 X
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Figure B. PRESTOTIG 415 DC

Spare Parts - Electrical Schematic

Spare Parts - Electrical Schematic



Figure B: 415 DC Machine Assembly

Item | Description Part Number QTY |1 |2 | 3|4 |5 |6
1 FRONT FRAME R-8040-424-1R 1 X
2 REAR FRAME W93X1426R 1 X
3 BOTTOM FRAME W93X1421R 1 X
4 WRAPAROUND R-1019-527-1R 1 X
5 FRONT PANEL R-0010-683-1R 1 X
6 BACK PANEL R-0010-684-1R 1 X
7 CONTROL P.C. BOARD W05X1329-2R 1 X
8 DISPLAY P.C. BOARD W05X1330-2R 1 X
9 INPUT P.C. BOARD W05X1328-2R 1 X
9A |+ INPUT RECTIFIER W4100012R 1 X
10 INVERTER P.C. BOARD W05X1327-2R 1 X
10A |+ POWER IGBT W4300070R 4 X
10B |+ POWER RESISTOR W1810010R 1 X
10C | + THERMOSTAT SENSOR W2510070R 1 X
11 OUTPUT P.C. BOARD WO05X1442R 1 X
11A |+ OUTPUT DIODE W4010040R 4 X
11B |+ DOUBLER BRIDGE W4100020R 1 X
11C |+ POWER RESISTOR W1810010R 1 X
11D |+ THERMOSTAT SENSOR W9600071R 1 X
12 HF P.C. BOARD WO05X1615R 1 X
13 CAPACITOR P.C. BOARD W05X1516-1R 1 X
14 HALL SENSOR W4900004R 1 X
15 D.C. BUS SCREW CAPACITOR W3880060R 1 X
16 OUT INDUCTOR W58X1440R 1 X
17 OUT TRANSFORMER W59X1441R 1 X
18 HF TRANSFORMER W59X1444R 1 X
19 SWITCH W7511706R 1 X
20 INPUT CORD W78X0853R 1 X
21 KNOB R-8040-431-1R 1 X
22 FAN W66X1369R 1 X
23 WATER COOLER CONNECTOR W6861008R 1 X
24 TRIGGER TORCH CONNECTOR W6860032R 1 X
25 REMOTE CONTROL CONNECTOR R-5041-312-1R 1 X
26 DINSE CONNECTOR W7690350R 2 X
27 EMI CAPACITOR ASSEMBLY R-5141-044-1R 1 X
28 SOLENOID VALVE W8500011R 1 X
29 FITTING 1/4-1/8 + NUT 1/4 W8896074R 1 X
30 FITTING QUICK CONNECTION PU 1/8 W8800082R 1 X
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Electrical Schematic

315DC code 50401
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415 DC code 50403
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