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La SAF vous remercie de la confiance que
vous lui avez accordée en acquérant cet
appareil qui vous donnera entiére
satisfaction si vous respectez ses conditions
d'emploi et d'entretien.

Cet appareil cu cette installation ont été
construit dans le strict respect de la
Directive Eurcpéenne sur la CEM
{B9/336/CEE), ceci par I'application de la
norme EN 50199 "Comptabilité
Electromagnétique” {CEM, Norme produit
pour le soudage & 'arc).

A ATTENTION : la SAF se dégage

de toute responsabilité en cas de
maodification, d'adjonction de composants
ou de sous ensembles, ou d'une gquelcongue
transformation de I'appareil ou de
'installation, effectué par le client ou par un
tiers, sans un accord spécifique écrit par la
SAF elle-méme,

En particulier, pour les risques de
perturhations de votre environnement.
Veuillez lire attentivement I'annexe A de la
EN 50199 ci-jointe.

La SAF dégage toute responsabilité dans les
cas cités ci-dessus,

Les matériels cbjet de 1a présente
instruction peuvent, associés & d'autres
élements, constituer une machine
autaomatigue qui tombe alors dans le champ
d'apglication de la directive europgenne
91/368/CEE définissant les exigences
essentielles de santé et de sécurité : (reprise
dans le code du travail francais Art, L233-5
Décrets du 29.12.1992}. La SAF dégage sa
responsabilité dans 'association d'éléments
qui ne serait pas de son fait.

Pour vetre sécurité, nous vous indiquons ci-
aprés une liste non limitative de
recommandations ou obligations dont une
partie importante figure dans 'e code du
travail.

Nous vous dermandons enfin de bien vouloir
informer la SAF de toute erreur qui aurait pu
se glisser dans la rédaction de cette
instruction.

SAF thanks you for the confidence you
have shown in purchasing this equipment
which will give you complete satisfaction if
you follow the instructions for use and
maintenance.

This appliance or equipment have been
built in strict compliance with the European
Directive EMC (89/336/CEE} by following
EN 507389 “Electromagnetic Compatibility
(EMC, Standard for weld arc).

A WARNING : SAF declines any

responsibility in the event of modification,
addition of components or sub-assemblies,
or of any change to the appliance or the
installation, carried out by the customer or
a third party without the written
agreement of SAF itself.

Particularly 83 far as risks of interference in
your environment are concerned. Please
read carefully appendix A of EN 507199
attached.

SAF declines all responsibility in the above
cases.

The appliance covered by these
instructions may be used together with
other equipment to form an automatic unft
which then is subject to the Furopean
Directive 81/368/CEE which defines the
basic health and safety requirerments
fcovered by the French work code Articie
L2333-5b Decrees of 29.712.1892). SAF
declines responsibility if it has not
assembled the units.

For your safety, we give below a non-
exhaustive list of recommendations or
requiremments, a large part of which appear
in the work cade,

Finally we ask you to inform SAF of any
ertors that may slipped inte these
instructions.

Die Firma SAF dankt thnen fir {hr
Vertrauen, das Sie ung durch den Erwerb
dieses Gerétes entgegenbringen. Bei
Beachtung der zugrandeliegenden Betriebs.
4. Wartungsanweisungen wird das Gerst
lhren Erwartungen uneingeschrinkt
entsprechen.

Dieses Gerdt bzw. diese Anlage wurde
gebaut unter strikter Einhaltung der
europdischen Richilinie bzgl. der Norm
CEM (89/336/CEE), unter Anwendung der
Norm EN 50199 "Elektromagnetische
Kompatibilitdt Electromagnétique® {CEM,
fir Lichtbogenschweillen erstellte Norm}.

A ACHTUNG: Jegliche Anderung

der Verkabelung oder der Einbau
katalogmatig nicht gelisteter Bauteile oder
Opticnen, kann zu giner wesentlichen
BeeinfluBung der EMC-Testergebnisse und
demzufolge zu einer Uberschreitung der
nermgemal festgelegten Stérgrenzwerte
fahren und eine Stérung Ibres
Maschinenpark-Umfeldes bedingen. Wir
bitien um aufmerksame Inkenntnisnahme
der Anlage A zur beiliegenden Norm EN
50199,

Beziiglich vorgenannter Fille Gbernimmt die
SAF keinerlei Haftung.

Die Gegenstand vorliegender Anweisung
bildenden Ausriistungen, kénnen im
Verbund mit weiteren Elementen gin
automatisches Aggregat darstellen, das der
Anwendung der européischen Richtlinie
91/358/CEE unterfiegt, welche die
wesentlichen Arbeitsschutz- u.
Sicherheitsanforderungen definiert. {CEE-
Richtiinie Gbernommen im franzésischen
Arbeitsschutzgesetz § L233-5, £rlaR vom
29.12.1992). Die. SAF haftet nicht im Falle
einer Verkettung von SAF-seitig nicht zu
vertretenden Komponenten.

Zu lhrer Sicherheit flihren wir nachstehend
eine unverbindtiche und nicht den
Anspruch auf Vollsténdigkeit erhebende
Liste mit Empfehlungen und Pflichten auf,
die zum GroRteil im Arbeitsschutzgesetz
enthalten sind.

SAF bittet Sie um Benachrichtigung Gber
iegliche Unstimmigkeit, die Sie ggf. in
vorliegender Anfeitung bemerken.
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CONSIGNES DE SECURITE
JAFETY INSTRUCTIONS
SICHERHEITSRICHTLINIEN

MATERIEL DE SOUDAGE A L’ARC ELECTRIQUE SOUS PROTECTION GAZEUSE
ELECTRIC ARC WELDING EQUIPMENT WITH GAS SHIELDING
GERATE ZUM SCHUTZGAS-SCHWEISSEN MIT ELEKTRISCHEM L_lC[jI__BOGEN

1.- SECURITE ELECTRIQUE

1.1- BRANCHEMENT SUR LE
RESEAU DES SOURCES DE
COURANT DE SOUDAGE

‘“want de raccorder votre appareil,
.ous devez veérifier que :

d Le compteur, le dispositif de
protection contre les
surintensités et I'installation
électrique, sont compatibles
avec sa puissance maximale et
sa tension d'alimentation (cf.
les plaques signalétiques).

. O Le branchement, monophasé
ou triphasé avec terre, est
réalisable sur un socle
compatible avec la fiche de son
cable de liaison.

1 Sile céble est branché a poste
fixe, la terre, si elle est prévue,
ne doit jamais étre coupée par
le dispositif de protection
contre les chocs électriques.

O Son interrupteur, s'il existe, est
sur la position "ARRET”.

7. ELECTRICAL SECURITY

1.7 CONNECTION OF WELDING
POWER SOURCES TO MAINS

Before connecting up your
equipment, you must check that :

3 The meter, the system for
protection against over-
currents and the electrical
installation are compatible with
fts maximum power and its
power voltage (cf. instruction
plates).

41 The single-phase or three-
phase connection with earth
can be effected by way of a
socket compatible with the
plug of its connecting cable.

{J If the cable is connected to a
fixed station, the earth, if it is
provided, is never to be cut by
the protective system against
electrical shocks.

{0 fts switch, if there is one, is
turned to be “OFF” setting.

T.SICHERHEIT BEIM
UMGANG MIT
ELEKTRISCHEM STROM

1.1 ANSCHLUSS VON
SCHWEISSTROM-QUELLEN
AN DIE
STROMVERSORGUNG

Vor dem Anschluss des Geridts
muss folgendes geprift werden

1 Der Stromzéhler, die
Sicherhegitsvorrichtung gegen
Uberstrome und die gesamte
elektrische Anlage missen mit
der maximalen Leistung und
der Versorgungsspannung des
Geréts vereinbar sein.{Siehe
Typenschilder).

U Der Anschluss, einphasig oder
Drehstrom mit Erde, muss an
einer Steckdose, die zum
Stecker des Anschlusskabels
passt, durchgefihrt werden
kénnen.

1 Bei fest angeschlossenem
Kabel darf die Erdleitung, wenn
diese vorgesehen ist, niemals
durch die Schutzvorrichtung
gegen elektrische Stromstdsse
unterbrochen werden.

3 Fall das Gerat einen Einschalter
besitzt, so muss dieser sich in
Steflung "AUS” befinden.



1.2- POSTE DE TRAVAIL

La mise en ceuvre du scudage et
coupage a I'arc implique le strict
respect des conditions de sécurité
vis-a-vis des courants électriques
{Arréteé du 14-12-88).

Assurez vous gu'aucune pigce
métallique accessible aux
opérateurs et a leurs aides ne peut
entrer en contact direct ou
indirect avec un conducteur de
phase et le neutre du réseau
d'alimentation,

Reliez a un seul point toutes les
masses métalliques de
I'installation qui se trouvent a
portée de ['utilisateur.

Ce point sera relié a la terre.
Toutes ces liaisons devront étre
faites avec des cébles de section
au moins équivalente a celle du
plus gros cable de phase.

Brancher le cable de masse sur ia
piéce le plus prés possible de la
zone de soudage, afin d'éviter un
fong parcours au courant,
d’atteindre des endroits
incontrélables et de provoquer des
chocs électriques ou des
incendies.

Eloigner les produits et
equipements inflammables de la
zone de projections provenant de
t'arc, ou protégez-les.

Lorsque les travaux de soudage
doivent étre effectués dans une
enceinte dans laquelle 'opérateur
manque d'aisance, des
précautions supplémentaires

doivent étre prises et notamment :

O Le renforcement de la
protection individuelie

1.2 WORK STATION

The use of cutting implies a strict
respect of safety conditions with
regard to electrical currents.

ft is necessary to check that no
metal piece accessible to the
operators and to their assistants
can come into direct or indirect
contact with a phase conductor
and the neutral of the supply
network.

Connect all the metallic earth’s of
the welding set that are within
reach of the user to a single point.

This point is earthed. Alf
connections must be made with
cables whose section is at least
equal to that of the Jargest phase
cable.

Connect the earth cable to the
piece as close as possible to the
area of welding to avoid a long
current path, to reach
uncontrollable places and io cause
electric shocks or fires.

Remove inflammable products or
equipment from the area of
spatter coming from the arc, or
protect them.

If welding work has to be cdrried
aut in a confined space, the
following extra precaution should
be taken :

O Increased individual protection

CONSIGNES DE SECURITE
SAFETY INSTRUCTIONS
SICHEHHEITSRICHT‘ RER,

1.2ARBEITSPLATZ

Die Anwendung einer
Lichtbogenschweiss- oder -
schneidanlage erfordert die
genaue Einhaltung der
Sicherheitshedingungen fiir den
Umgang mit elektrischen Stromen.
{Erlass vom 14.12.88).

Es ist sicherzustellen, dass kein in
Reichweite des Schweissers oder
einer ihm heifenden Person
befindliches Metallstick direkt
oder indirekt mit Phasen- und
Neutralleiter des
Versorgungsstromnetzes in
Kontakt geraten kann.

Alle Metallmassen der Anlage, die
sich in Reichweite des Benutzers
befinden, sind an einem einzigen
Punkt anzuschiiessen.

Dieser Punkt wird mit der Erde
verbunden. Afle diese Verbindungen
muassen mit Kabeln durchgefiihrt
werden, deren Querschnitt
mindestens dem des dicksten
Phasenleiterkabels entspricht.

Das Massekabel ist an einer Stelle
des Woerkstilicks anzubringen, die
moglichst nahe am
Schweissbereich liegt, um lange
Stromwege, den Durchgang des
Stroms durch unkontrolfierbarer
Bezirke und somit die Gefahr vor
Stromschliagen oder Branden zi
vermeiden.

Brennbare Produkte und
Geratschaften aus dem Bereich
der durch den Lichtbogen
erzeugten Spritzer entfernen oder
diese schiitzen.

Falls die Schweissarbeiten im
Innern eines Raumes erfolgen
miussen, in dem die
Bewegungsfreiheit des
Schweissers eingeschrankt ist,
sind zusédtziiche
Vorsorgemassnahmen zu
ergreifen, insbesondere ;

1 Verstarkter Personenschutz,



CONSIGNES DF SECURITE
SAFETY INSTRUCTIONS
SICHERHEITSRICHTLINIEN

i L'isolation comptéte du
porie électrodes, torches ou
pistolets

I Le maintien de 'appareil de
socudage a l'exiérieur de
I'enceinte et, en cas
d’impossibilité, I'isolation des
parties de {'appareillage de
soudage en basse tension et la
fixation par soudure du cable
de mise & fa terre de la piéce 3
souder.

{Décret 88-1056 du 14-11-88 et
Arrété du 14-11-88 Art. 4}

1.3 - INTERVENTIONS

Avant toute vérification interne et
réparation, vous devez vous
assurer que l'appareil est séparé
de I'installation électrique par
consi-gnat@n et condamnation

U La prise de courant est
débranchée. Les dispositions
sont prises pour empécher le
branchement accidentel de Ia
fiche sur un socle.

% Le branchement accidentei du
~ cable d’une installation fixe est
rendu impossible.

3 La coupure par |'intermédiaire
d'un dispositif de raccordement
fixe est omnipolaire {phase et
neutre). Il est en position
"ARRET" et ne peut étre mis
en service accidentellement.

Certains appareils sont munis d'un
circuit d’amorcage HT.HF {signalé
par une plaque). Vous ne devez
jamais intervenir a I'intérieur du
coffret correspondant,

Q

Caomplete insulation of the
electrode holder, torches or
guns

0 The welding set should be kept O

outside the confined spsce and
if this is not possible, the low
voltage parts of the welding
set should be insulated and the
workplece earthing cable
should be held in place by
solder.

{Décret 88-71056 du 14-171-88 et
Arrété du 14-17-88 Art. 4)

1.3 SERVICING

Before carrying out any checking
on the inside and repair work, you
should check that the equipment
has been separated from the
electrical installation by locking
and guard devices :

O The current piug has been
taken out. Provisions are taken
to prevent the accidental
connection of the plug in a
socket.

The accidental connection of
the cable of a fixed installation
is made impossible.

4 Cut-out by way of a fixed
connecting systermn is single
pole (phases and neutral). It is
in the “OFF” position, and
cannot be accidentalfy put into
operation.

Some iterns of equipment come
with an HT.HF striking circuit
(shown by a plate). You should
never work inside of the
carresponding unit.

1 Vollstéandige Isolierung von
Elektrodenhattern, Brennern
oder Pistolen,

Das Schweissgerat ist
ausserhalb des geschlossenen
Raums aufzustellen. Falls dies
nicht méglich ist, sind die unter
Niedrigspannung stehenden
Teile der Schweissanlage zu
isolieren und das Erdungskabel
des zu schweissenden
Werkstlicks muss durch
Anschweissen gesichert
werden.

{Erlass 88-1056 vom 14.11.88
und Verfigung vom 14.11.88,
Art.4)

1.3 EINGRIFFE

Vor jeder Oberpriifung im‘Innern
des Gerdts und vor jeder
Reparatur muss sichergestellt
werden, dass das Gerit von der
elektrischen Anlage getrennt ist,
und dass diese Trennung
abgesichert und iberwacht ist.
Folgendes ist zu beachten -

(1 Die Verbindung des
Stromanschiussteckers zum
Netz ist unterbrochen. Fs sind
Vorkehrungen getroffen, um
einen zufalligen Anschiuss des
Steckers an einer Steckdose zu
verhindern.

[ Der zuféllige Anschluss des
Kabels einer festen Anlage
wird unmdglich gemacht.

L Die Unterbrechungsvorrichtung
bei festem Anschluss wirkt auf
alle Pole {Phasen- und
Neutralieiter}. Sie befindet sich
in Stelfung “HALT” und kann
nicht zuféllig eingeschaltet
werden.

Gewisse Gerate sind mit einem
{durch Hinweisschild angezeigten)
Hochspannungs- ..
/Hochfrequenzzind-stromkreis
versehen. Es sind niemals Eingriffe
im Innern des entsprechenden
Schaitkastens vorzunehmen,



Les interventions faites sur les
installations électriques doivent
étre confiées a des personnes
qualifiées pour les effectuer
{Décret 88-10566 du 14-11-88,
Section VI, Art. 46).

1.4 ENTRETIEN

Vous devez vérifier souvent le bon
gétat d'isolement et les
raccordements des appareils et
accessoires électriques © prises,
cables souples, gaines,
connecteurs, prolongateurs,
pinces de pieces, porte-électrodes
ou torches...

les travaux d'entretien et de
réparation des enveloppes et
gaines isolantes ne doivent pas
étre des opérations de fortune
{Section VI, Art. 47 Décret 88-
1056 du 14-11-88. ).

O Faites réparer par un
spécialiste, ou mieux,
remplacer les accessoires
défectueux.

O Vérifier périodiquement le bon
serrage et le non-échauffement
des connections électriques.

Voir dans l'instruction d’Emploi et
d’Entretien le chapitre consacré
plus particuliérement au type de
matériel livré,

2. PROTECTION
INDIVIDUELLE

2.1 RISQUES D'ATTEINTES
EXTERNES

= ENSEMBLE DU CORPS
HUMAIN :

L'opérateur doit &tre habillé et
protégé en fonction des
contraintes de son travaii.

Maintenance work on electrical
equipment must be entrusted to
persons gualified to do such work.

7.4 MAINTENANCE

You must check often the
insulation of equipment and
electrical accessories is in good
condition. This concerns plugs,
flexible cables, sheaths,
connectors, extension cords,
workpiece clamps, electrode
holders or torches...

Maintenance and repair work on
insulating sheaths and covers .
should never be done in a
makeshift manner.

{0 As required have a specialist
repair, or even better, replace
defective accessories.

O Check periodically that
electrical connections are
properfy tightened and do not
heat.

In the Maintenance and Operating
Manual, see the Section devoted
to the type of delfivered
equipment.

2. PERSONAL PROTECTION

2.7 RISK OF EXTERNAL INJURY

= WHOLE BODY PROTECTION :

The operator is to be dressed and
protected in refation to the work
which he is performing.

CONSIGNES DE SECURITE
SAFETY INSTRUCTIONS
SICHERHEITSRICHT: N

Die an den elektrischen Anlégen
vorzunehmenden Eingriffe miissen
von hierzu ausgebildetem Personal
durchgefliihrt werden.{Erlass 88-
1056 vom 14.11.88, Abschnitt
1V, Artikel 46).

1.4 WARTUNG: -

Der gute Zustand von Isolierung
und Anschlussverbindungen der
elektrischen Gerate und
Zusatzausstattungen ist haufig zu
tberprifen. Dies gilt fir
Steckdosen, biegsame Kabel,
Kabelumhillungen,
Anschlusstiicke, Verldngerungen,
Werkstiickklemmen,
Elektrodenhalter oder Brenner v
anderes.

Wartungs- und Reparaturarbeiten
an isolierenden UmhdGllungen
miissen immer sorgfiltig und
fachgerecht ausgefihrt
werden.{Abschnitt VI, Artikel 47
des Erlasses 88-1056 vom
14.11.88).

J Reparaturen durch einen
Spezialisten durchfihren zu
lassen, oder besser, die
fehlerhaften Teile zu ersetzen.

1 Regelmdéssig ist der feste Sitz
der elektrischen AnschlGsse zu
Uberpriifen und sicherzustellen,
dass diese sich nicht
erwarmen,

In der Gebrauchs- und
Wartungsanieitung ist das speziell
fir das vorliegende Gerat hierzu
geschriebene Kapitel zu beachten.

2. PERSONENSCHUTZ

2.1AUSSERE
VERLETZUNGSGEFAHREN

= GESAMTHEIT DES
MENSCHLICHEN KORPERS :

Die bedienende Person muss den
Arbeitsbedingungen entsprechend
gekleidet und geschitzt sein.
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raites en sorte qu'aucune partie
du corps des opérateurs et de
leurs aides ne puisse entrer en
contact avec des piéces et parties
métalliques qui sont sous tension
ou qui pourratent s'y trouver
accidentellement.

Ne pas entourer son corps de
cébles électriques.

Ne pas toucher simultanément le
fil électrode {cu la buse) et la
ptéce.

Garder a leur place les panneaux
et protecteurs de sécurité.

L'opérateur porte toujours une
wotection isolante individuelle
¢Arrété du 14-12-88, Section I},

Cette protection doit étre
maintenue séche pour éviter les
chocs électriques, au cas o0 elle
serait moliillée, et une
inflammation en cas de présence
d’huile,

Les équipements de protection
portés par {'opérateur et ses aides
: gants, tabliers, chaussures de
sécurité, offrent I'avantage
suppiémentaire de les protéger
contre les brilures des piéces
cliaudes, des projections et
scories.

issurez vous également du bon
état de ces équipements et
renouvelez-les avant de ne plus
étre protégé.

CONSIGNES SUPPLEMENTAIRES
POUR L'EMPLO{ DU "LIQUISAF" -

Le "LIQUISAF" est un produit a
base de propyléne glycol irritant
pour la peau et les yeux. Il est
recommandé de se munir de
protections avant toute
manipulation {gants et lunettes).

LE VISAGE ET LES YEUX :

Ml est indispensable de vous
protéger :

Frecautions are to be taken that
no part of the body of the
operators or their assistants can
come into contact with
workpieces and metal parts which
might carry the network supply
voltage.

Do not let electrical cables get
around parts of your body.

Do not touch at the same time the
electrode wire {or nozzle) and the
piece,

Keep in place safety protectors
and panels.

The operator shall always wear
individual insolating protection.

This protection must be kept dry
to avoid electrical shocks, in the
event that it should become wet,
or an inflammation if there is oil.

The protective equipment worn by
the operator and his assistants :
gloves, aprons, and safety shoes,
provide additional protection
against burns from hot
workpieces, spatter and slag.

Also check that these items of
equiment are in good condition
and replace them before they no
longer provide protection.

ADDITIONNAL INSTRUCTION FOR
"LIQUISAF” USING :

"LIQUISAF" is a basis of glycol
propylen product irritating for skin
and eyes. It is recommended to
wear protections before any
handling {gloves and glasses).

THE FACE AND EYES -

You must protect :

Es ist daflir zu sorgen, dass kein-
Korperteil der bedienenden Person
oder von Hilfspersonal mit
metallenen Werkstiicken oder
Teifen in Kontakt gerat, die unter
Spannung stehen oder unter
Spannung geraten kénnten.

Keine Stro-r;nkab'e-inﬂm den Korper
winden.

Nicht gleichzeitig den
Elektrodendraht {oder Diise) und
das Werkstilick berGhren.

Warnschilder und
Schutzverkleidungen sind an ihren
Stetlen zu fassen.

Der Schweisser muss immer eine
isolierende persénliche
Schutzkleidung tragen.{Erlass vom
14.12.88, Abschnitt 1),

Zur Vermeidung von
Stromschlagen muss diese
Schutzkleidung trocken gehalten
werden. Sie ist von Of
freizuhalten, damit sie nicht in
Brand geraten kann.

Die von Bedienungs- und
Hilfspersonal getragene
Schutzkleidang, namlich
Handschuhe, Schiirzen und
Sicherheitsschuhe haben den
zuséatzlichen Vorteil, gegen
Verbrennung durch heisse Teile,
Auswurf und Schiackenspritzer zu
schiitzen.

Der gute Zustand dieser
Ausriistung ist ebenfalls zu
Uberwachen, und sie ist, sobald
ihre Schutzfunktion beeintrachtigt
wird, auszuwechseln.

ZUZATZLICHE RICHTINIEN FOR
"LiIQUISAF" VERWENDUNG :

"LIQUISAF™ ist ein KOhImittel aus
Glycol Propylen fir Haut und
Hugen angreifbar. Schutzbrille und
Handschuh vor Benutzung tragen.

GESICHT UND AUGEN -

Folgende Schutzmassnahmen sind
unbedingt erforderlich :



£l

Les yeux contre les coups
d'arc (éblouvissement de I'arc
en lumiére visible et fes
rayonnements infra-rouge et
ultra-violet).

L

Les cheveux, le visage et les
yeux contre les projections
pendant le soudage et les
projections du taitier lors du
refroidissement de ia soudure.

L.e masque de soudage, sans ou
avec casque, doit toujours étre
muni d'un filtre protecteur dont
I'échelon dépend de l'intensité du
courant de I'arc de soudage
{Normes NF S77-104 A 88-221
A BB-222).

Le fittre coloré peut étre protégé
des chocs et projections par un
verre transparent situé sur la face
avant du masque.

En cas de remplacement du filtre,
vous devez conserver les mémes
références (Numéro de I'échelon

d'opacité).

Les personnes, dans le voisinage
de Vopérateur et & fortiori ses
aides, doivent étre protégées par
l'interposition d'écrans adaptés,
de lunettes de protection anti-UV
et si besoin par un masgue muni
du filtre protecteur adapté.

(NF S771-4 A 1-5}

£ The eyes against blinding glare
{due to visible light and
infrared and ultraviolet
radiation).

U

The hair, face and eyes must
be protected against spatter
during the welding operation
and against the slag spatter
during the cooling of the
solder.

The welding mask, whether or not
it forms part of the helmet, should
always be fitted with a protective
filter, the category of which wilf
depend on the intensity of the
welding arc current.

The coloured filter may be

protected from impacts and

spatter by means of a transparent
glass in front of the mask.

When replacing the protective
filter (tinted glass), you should
keep the same references N° of
opacity gradation).

Those in the vicinity of the
operator, and even more so, his
assistants must be protected by
suitable screens, protective
goggles against UV light, and if
required, by a mask equipped with
a suitable protective filter.
(NFS771-4 A1-5
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T Die Augen sind vor der ~
Lichtbogenstrahlung zu
schitzen {gegen das Blenden
des sichtbaren Bereichs und die
Iinfrarot- und
Uitraviolettstrahiung).

. Haare.«Gesicht und Augen sind
wihrend des Schweissens
gegen Spritzer zu schiltzen und
gegen Schlackenspritzer, die
beim Erkalten der
Schweissnahte auftreten
kénnen.

Die Schweissmaske, mit oder
ohne Helm, muss immer mit einem
Schutzfilter versehen sein, dessen
Grad von der Stromstarke des,
Lichtbogens abhangt. (Normeri .-
577-104 A88-221 und A 88-
222).

Das gefarbte Filter kann durch ein
durchsichtiges Glas auf der
Vorderseite der Maske gegen
Stosse und Spritzer geschiitzt
werden.

Falls das Filter ersetzt werden
muss, ist es gegen ein Filter des
gleichen Typs auszutauschen
(Nummer des
Abschwachungsgrads).

In der Nahe des Schweissers
befindiiche Personen und
besonders thm helfendes Personal
midssen durch entsprechende
Schutzschirme, UV-Schutzbrill¢
oder gegebenenfalls durch eine
mit dem passenden Schutzfilter
verschene Maske ausger(istet
sein.

{N¥ S77 1-4 -Paragraph A 1-5)
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uméro d'échelon (1) et utilisation recommandée pour le soudage & 'arc

Opacity gradation numbers (1} and recommended use for arc welding
Nummer des Abschwihungsgrads (1) und Empfohlene Verwendung Beim Lichtbogenschweissen

Procédé de soudage
ou techniques connexes

intensité du courant en Ampeéres
Current intensity in Amps
Stromstérke in Ampere

Welding process or
connected technics
Schweissverfahren oder
verwandte Technik

20 40 80
30 60

100

125

176 225 275 350
150 200 250 300 400 500

450

Eléctrodes enrobées
Coated electrodes
Umhdiite Elektroden

9 10 T

12 13 14

MIG sur métaux tourds (2)
MIG on heavy metals (2}
MIG auf schweren Metallen (2)

1

1

12 13 14

MIG sur alliages légers
MIG on light alloys
MIG auf Leichtmetall-Legierungen

11

i3 14

12 15

3 sur tous métaux et alliages
+1G on all metsls and alioys
WIG auf aflen Metallen und
'_egierungen

12

13 14

MAG
MAG
MAG

12

13

Gougeage air/arc
Airfarc gouging
Brennfugen

' Coupage au jet de plasma
Cutting with plasma jet

Plasmaschneiden

10

11 12 1 13 | 14 15

12 13

Soudage plasma
Plasma welding
Plasmaschweissen

N
125

i I TT1
10 20 40 80

b 15 30 60

I TTTITIH
175 225 275 350
100 150 200 250 300 400 500

T T T
450

1)- Selon les conditions

J'utiisation, fe numéro d'échelon

immédiatement supérieur ou le

numéro d'échelon immédiatement

inférieur peuvent étre utilisés.

{2)- L'expression "métaux lourds”
couvre les aciers, les aciers alliés,

le cuivre et ses alliages, etc...

Note : Les zones hachurées ci-
dessus correspondent aux
domaines ol les procédés de
soudage ne sont pas
habituellement utilisés dans la
pratique actuelle du soudage.

(1}-Depending on the conditions

of use, the next highest or fowest

category number may be used.

{2)-The expression "heavy metals”

covers steels, alloyed steels,
copper and its alloys.

Note :The shaded areas represent

applications where the welding
processes are not normally used
at present.

{1) Je nach
Anwendungsbedingungen kann
der ndchsthdhere oder
niachstniedrigere
Abschwichungsgrad verwendet
werden.

{2) Der Ausdruck "schwere
Metalle” betrifft Stahl, tegierte
Stahle, Kupfer und seine
Legierungen, usw.

Hinweis : Die schraffierten
Bereiche entsprechen
Bedingungen, unter denen diese
Schweissverfahren in.der
gegenwvartigen Praxis des
Lichtbogenschweissens
normalerweise nicht verwender
werden.




2.2 RISQUES D'ATTEINTES
INTERNES

« SECURITE CONTRE LES
FUMEES, LES VAPEURS, LES
GAZ NOCIFS ET TOXIQUES :

Les opérations de soudage et de
coupage doivent étre exécutées
sur des emplacements
convenablement aérés.

Les émissions sous forme de gaz,
fumées insalubres, génantes ou
dangereuses pour la santé des
travailleurs, doivent étre captées
au fur et & mesure de leur
production, au plus prés de leur
source d’émission et aussi
efficacement que possible. {Art.
R232-1-7 Décret 84-1093 du 7-
12-84).

Les capteurs de fumées doivent
étre reliés a un systéme
d’aspiration.

Voir notre catalogue et le :

“GUIDE PRATIOUE DE
VENTHATION™ N°7

Opération de soudage al’arc de
I'Institut National de Recherche et
de Sécurité, dans lequel figurent
des méthodes de calculs et
différents exemples pratiques
d’application.

CAS PARTICULIER DES
SOLVANTS CHLORES {UTILISES
POUR NETTOYER OU
DEGRAISSER) :

Les vapeurs de ces solvants,
soumises au rayonnement d'un
arc méme éloigné, peuvent se
transformer en gaz toxiques.

2.2 RISKS OF INTERNAL INJURY

«# SAFETY AGAINST SMOKE,
VAPORS, NOXIOUS AND
TOXIC GASES -

Arc welding work must be carried
out in suiftably ventilated areas.

Gaseous emissions, or fumes
which are insalubrious, disturbing
or dangerous for the health of
workers must be collected
progressively as they are
produced, as close as possible to
their source of emission and as
efficiently as possible fArticle R
232-1-7, Decree 84-1093 of
7/12/84).

Fume colfectors must be
connected to an exhaust system.

See our catalogue and the :
“PRACTICAL GUIDE TO
VENTILATION™ N°7

Arc welding operations of the
“National Institute of Research
and Safety”, in which are to be
found design methods and various
practical examples of applications.

CHLORINATED SOLVENTS ARE A
SPECIAL CASE (THEY ARE USED
FOR CLEANING OR REMOVING
GREASE] :

The vapors of these solvents,
under the effect of the radiation
from an arc, even at a distance,
can be transformed into toxic
gases.
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2,2 GEFAHREN INNERER
VERLETZUNGEN

w SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
GEGEN RAUCH, DAMPFE,
SCHADLICHE UND GIFTIGE
GASE :

Schweissarbeiten mit Lichtbogen
muissen an ausreichend geliifteten
Arbeitsstellen durchgefihrt
werden.

Die in den Werkstétten beim
Schweissen emittierten Stoffe,
wie Gase und schmutzige oder
gesundheitsschadliche Dampfe
muassen bei ihrer Entstehung, so
nahe wie mdaglich am '
Entstehungsort und méoglichst
vollstandig abgesaugt
werden.{Artikel R232-1-7, Erlass
84-1093 vomn 7.12.1984 ).

Die Absaugvorrichtungen fir diese
Dampfe milssen an einem
Absaugsystem angeschlossen
werden.

Siehe unseren Katalog und den :
“GUIDE PRATIQUE DE
VENTILATION” N°7

opération de soudage a i'arc(
“PRAKTISCHER
LUFTUNGSFUHRER” 7, Verfahren
beim Lichtbogenschweissen)

des “Institut National de
Recherche et de Sécurité”, in dem
Methoden zur Berechnung und !
verschiedene praktische
Anwendungsbeispiele enthalten
sind

SPEZIALFALL CHLORHALTIGER
LOSUNGSMHTTEL (WELCHE ZUM
REINIGEN ODER ENTFETTEN
BENUTZT WERDEN) :

Die Dampfe dieser Ldsungsmitte!
kinnen sich selbst an entfernten
Stellen, wenn sie von der
Lichtbogenstrahlung getroffen
werden, in toxische Gase
verwandeln.
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L'usage de ces solvants, lorsgu‘ils
ne sont pas dans une enceinte
étanche, est donc a proscrire dans
un endroit ol jaillissent des arcs
électriques.

= BRUIT :

Si pour certains équipements, e
niveau sonore et la puissance
acoustique dépassent les valeurs
fixées par la légisiation du pays,
I"opérateur suivra les consignes de
sécurité de son établissement,
pour I'utilisation de protecteurs
individuels.

3.-SECURITE D'EMPLOI DES
GAZ

3.1  CONSIGNES COMMUNES
A L'ENSEMBLE DES GAZ

1} RISQUES ENCOQURUS

De mauvaises conditions
d’utilisation des gaz exposent
I"'utilisateur & deux dangers
principaux, en particulier en cas
de travail en espace confiné :

O Le danger d’asphyxie ou
d'intoxication

U Le danger d’incendie et
d’explosion

2} PRECAUTIONS A RESPECTER

al St a s form
comprimeée en pouteilles

Conformez-vous aux consignes de
sécurité données par le
fournisseur de gaz et en particulier

O Les zones de stockage ou
d’emploi doivent posséder une
bonne ventilation, étre
suffisamment éloignées de la
zone de coupage soudage et
autres sources de chaleur, et
étre & 'abri d’un incident
technique.

The use of such solvents, other
than in an enclosed chamber, is
thus prohibited in a place where
electric arcs spark over.

s MOISE -

Should, because of some items of
equipment, the ambient sound
fevel and the acoustical power
exceed the values stipulated by
laws in a country, the operator is
to comply with the safety
instructions of his place of work
by using individual protective
devices on his person.

3.SAFETY WHEN USING
GASES

3.7 INSTRUCTIONS COMMON TO
ALl GASES

1) HAZARDS

When gases are used incorrectly,
they expose the user to two main
dangers, in particular when
working in an enclosed space :

& The danger of asphyxia or
poisoning

O The danger of fire or explosion

2} PRECAUTIONS TO BE
RESPECTED

al Storage in compressed form in

An Stellen, an denen mit .
elektrischen Lichtbogen gearbeitet
wird, ist die Verwendung sofcher
Losungsmittel déshalb zu
untersagen, falls diese nicht
innerhalb eines separaten
abgeschlossenen Raumes erfolgt.

 LARM

Wenn bei Verwendung gewisser
Gerdte der Schallpegel und die
Schallintensitat die im jeweiligen
Land gesetziich festgelegten
Werte Uberschreitet, so muss der
Benutzer die an der seiner
Arbeitsstétte festgelegten
Sicherheitsrichtlinien hinsichtlich
der Verwendung eines speziellen
Personenschutzes befolgen.

3.SICHERHEITS-
VORSCHRIFTEN BEI
ANWENDUNG VON GASEN

3.1 GEMEINSAME RICHTLINIEN
FUR ALLE GASE

1) BESTEHENDE GEFAHREN

Bei falscher Anwendung von
Gasen setzt sich der Benutzer
insbesondere beim Arbeiten in
geschlossenen Riumen zwei
hauptsachlichen Gefahren aus :

8 Erstickungs- oder
Vergiftungsgefahr,

{1 Brand- oder Explosionsgefahr.

2) EINZUHALTENDE
VORSICHTSMASSNAHMEN

a} Lagerung unter Druck in

cyiinders

Comply with the safety
recommendations given by the
supplier and in particular :

O Areas of storage or use of
gases must be well ventilated,
be sufficiently far from an area
of welding or cutting, and
other sources of heat, and be
protected against a technical
ncident,

Flaschen

Die Sicherheitsrichtlinien des
Gaslieferanten sind zu beachten.
Inshesondere :

) Die Lager- oder
Anwendungsbereiche miissen
gut geliiftet, vom Schneid-
oder Schweissbereich und
anderen Warmegquellen
gendgend entfernt und vor
technischen Vorfallen sicher
sein.



1 Arrimez les bouteilles, évitez
les chocs.

1 Pas de chaleur excessive
(> 50° C).

b) Canalisations et tuyauteries

(O Vérifiez periodiquement
I'étanchéité des canalisations
fixes ainst que des tuyauteries
en caoutchouc.

a Ne détectez jamais une fuite
avec une flamme. Utilisez un
détecteur approprié ou, 3
défaut de I'eau et un pinceau.

1 Utilisez des tuyaux de couleurs
conventionneiles en fonction
des gaz.

O Distribuez les gaz aux
pressions recommandées sur
les notices des matériels.

O Ne taissez pas trainer les
tuyaux dans les ateliers ; ils
risquent d’y étre détériorés.

¢} Utilisation des appareils

O Nutilisez que des appareils
congus pour les gaz utilisés.

a Vérifiez que la bouteille et le
détendeur correspondent bien
au gaz nécessaire pour le
procédé.

3 Ne graissez jamais les robinets.

Manoeuvrez-les avec douceur.

) DETENDEUR :

N’oubliez pas de purger les
robinets de bouteilles avant de
raccorder le détendeur.

Assurez-vous que la vis de
détente est desserrée avant le
branchement sur la bouteille.

L Tie down cylinders, prevent
impact.

{ No excessive heat (> 50° CJ.

b} Pipes and hoses

0 Periodically check the tightness
of fixed pipes and rubber
hoses.

Q

Never use a flarme to detect a
leak. tlse an appropriate leak
detector or, if ene is not
available, water and a brush.

O Mark hoses with different
colors, according to gases.

L} Supply the gases at the
pressures recommended in the
equipment manuals.

£ Do not let hoses lie about in
work shops. They could be
damaged.

cl Use of devices

L Only use devices designed for
the gases employed.

L} Check that the cylinder and the
pressure regulator indeed
correspond to the gas needed
for the process.

0 Never lubricate valves.
Manipulate them with care.

{} PRESSURE RELIEF VALVE :

-+ Do not forget to purge cylinder
valves before connecting the
pressure regulator.

> Check that the pressure relief
screw is slackened off before
connection to the cylinder.

b
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Die Flaschen richtig befestigen
und Stdsse vermeiden.

Keine ibermassige
Warmeeinwirkung

{oberhalb 50° C).

g

0

Q

Schlduche und Rohrieitungen

Regelmissig die Dichtigkeit der
festen Leitungen und der
Gummischlduche Gberpriifen.

Niemals Flammen zur
Lecksuche benutzen. Ein
passendes Lecksuchgerit oder,
falls ein solches nicht
vorhanden ist, Wasser mit
einem Pinsel auftragen.

Nicht die gleichen Leitungen
fur verschiedene Gase
benutzen. Schlduche mit
verschiedenen Farben je nach
Art des verwendeten Gases
kennzeichnen.

Gase nicht mit zu hohem Druck
zuteilen.

Schlauche nicht in den
Werkstatten herumliegen
lassen, da sie dort beschédigt
werden kdnnten.

¢l Verwendung der Gerate

a

0

4

Nur speziell fir die benutzten
Gase gebaute Gerate
verwenden.

Sicherstellen, dass Gasflasche
und Druckminderer dem fiir das
Verfahren bendtigten Gas
entsprechen.

Ventile niemals schmieren. Zu
ihrer Bedienung keinen
Ubermassigen Krafteinsatz
verwenden,

GASDRUCKMINDERER :

Nicht vergessen, die
Gasflaschenventile ver
Anschluss an den
Gasdruckminderer zu entlGften.

Es ist sicherzustellen, dass die
Druckminder-ungsschraube vor
Anschluss an die Gasflasche
geldst st
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2= Vérifier bien le serrage du
raccord de liaison avant
d'ouvrir le robinet de bouteille.

> N'ouvrez ce dernier que
fentement et d'une fraction de
tour.

En cas de fuite ne desserez jamais
un raccord sous pression, fermez
d'abord le robinet de bouteille.

diTravail en espace confiné

Exemples :

galeries

canalisations, pipe-line

> cales de navire

' puits, regards, caves
citernes, cuves, réservoirs
ballasts

silos

réacteurs

Des précautions particuliéres
doivent étre prises avant
d’'entreprendre des opérations de
soudage dans ces enceintes ol les
dangers d'asphyxie-intoxication et
d’incendie-explosion sont trés
importants,

Une procédure de permis de
travail définissant toutes les
mesures de séewrité doit &tre
systématiquement mise sur pied.

Veillez a ce qu'il y ait une
ventilation adéquate en accordant
une attention particuliére :

U 4 la sous-oxygénation
0 3 ia sur-oxygénation

0 aux excés de gaz
combustibie

3) INTERVENTION A LA SUITE
D'UN ACCIDENT

En cas de fuite non-enflammée :

U fermez Iarrivée du gaz

> Check that, the union is tight
before opening the valve on
cylinder.

* Open it slowly a fraction of a
ture.

if there is a leak, never tighten a
union which is under pressure, but
first close the valve on the
cylinder.

diWorking in enclosed spaces

Examples :

> tunnels and crawl spaces

> pipefines, ducts

> holds of ships

+ wells, manholes, basemerts
> cisterns, tanks, containers
> ballast tanks

> silos

> reactors

Special precautions must be taken
before undertaking welding work
in such enclosures where there is
a very great danger of asphyxia
and poisoning and fire and
explosion.

A work authorization procedure
defining all the safety measures
must be systematically set .

Ensure that there is adequate
ventilation by paying special
attention to :

O under oxygenation
41 over oxygenation

U excess of combustible gas

3} INTERVENTION FOLLOWING
AN ACCIDENT

In the case of a leak which has
not caught tire -

O close the gas inlet

> Vor Offnen des .
Gasflaschenventils ist der feste
Sitz der Anschlussverbindung
zu {iberpriifen.

> Das Ventil ist dann langsam
und nur um den Bruchteil einer
Umdrehung zu 6ffnen,

Bei Vorliegen eines Lecks ist eine
Anschlus-sverbindung niemals
unter Druck nachzuziehen, Das
Flaschenventil ist zuvor zu
schliessen.

diArbeiten in geschlossenen
Raumen

Beispiele ;

> Stollen,

> Rohrleitungen, Pipelines,
Schiffsrdume,

Brunnen, Schichte, Keller,
Ziternen, Behdlter, Tanks,
Ballasttanks,

> Silos,

> Triebwerke.

YYYY

Vor Durchflihrung von
Schweissarbeiten in solchen
Raumen miissen besondere
Vorsorgemas-snahmen getroffen
werden, da erhihte Erstickungs-
oder Explosions- und Brandgefahr
droht.

Es muss systematisch ein
Verfahren zur Arbeitserlaubnis
erstellt werden, in dem alle
Sicherheitsmassnahmen festgelegt
sind.

Es ist fiir eine geeignete Laftung
Zu sorgen, wobei insbesondere
folgendes zu beachten ist :

4 Sauerstoffmangel,
4 Sauerstoffanreicherung,

0 zu hohe Mengen brennbarer
Gase.

3IMASSNAHMEN NACH EINEM
UNFALL

Mach einem nicht in Brand
geratenen Leck :

O Die Gaszufuhr abstellen,
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O n’utilisez ni flamme, ni appareil
électrique dans la zone ou la
fuite s’est répandue.

En cas de fuite enflammee :

3 fermez Parrivée de gaz sile
robinet est accessible

(I utilisez des extincteurs a
poudre

O sila fuite ne peut étre arrétée,
laissez briler en refroidissant
les bouteilles et les installations
voisines.

En cas d'asphyxie :

O ramener la victime au grand
air
3 commencer la respiration

artificielle et appeler les
pompiers.

3.2-CONSIGNES
SUPPLEMENTAIRES POUR
CERTAINS GAZ

1) GAZ ET MELANGES GAZEUX
CONTENANT MOINS DE 20 % DE
coz

Si ces gaz ou mélanges prennent
la place de Voxygéne dans l'air il y
a risque d'asphyxie, une
atmosphére contenant moins de
17 % d’oxygéne étant
dangereuse.

Cf. "Travail en espace confing”

2} HYDROGENE ET MELANGES
GAZEUX COMBUSTIBLES A BASE
D'HYDROGENE

C'est un gaz trés léger. En cas de
fuite il s'accumule sous le
plafond.

Prévoir une ventilation a la
hauteur du plafond.

C’est un gaz inflammable. La
flamme d'hydrogéne est presque
invisible : risques de brilures.

O do not use any flame or
efectrical device in the area
where the feaking gas could
have spread.

in the case of a leak which has
caught fire :

O close the gas iniet if the valve
can be reached

4 use powder extinguishers

L0 if the leak can not be stopped,
fet the fire burn while cooling
the cviinders and the
surrounding installations.

In a case of asphyxia :

{1 take the victim out into the
open air

0 start artificial respiration and
call the fire department.

3.2 ADDITIONAL INSTRUCTIONS
FOR SOME GASES

1)GASES AND GAS MIXTURES
CONTAINING LESS THAN 20 %
coz

If these gases or gas mixtures
displace the oxygen in air, there is
a risk of asphyxia, as an
atmosphere containing less than
17 % oxygen is dangerous.

See : “Working in Confined
Spaces”.

Z2)HYDROGEN AND FUEL GAS
MIXTURES BASED ON
HYDROGEN

This is a very fight gas. In the
case of a leak, hydrogen will
collect under the ceiling.

Install ventilation at the height of
the ceiling.

This is an inflammable gas. A
hydrogen flame is almost
invisible : risk of burns.

SICHERHEITSRICHT ™op

QO Im Bereich des ausgetretenen
Gases weder Flammen noch
elekrische Gerate benuizen.

Nach einem in Brand geratenen
Leck...

1 Die Gaszufuhr abstellen, wenn
das entsprechende Ventit
zugénglich ist.

1 Trockenldscher benutzen,

¥ wenn das Leck nicht
verschiossen werden kann,
brennen fassen und dabei die
Gasflaschen und die
benachbarten Anlagen kiihle:..

Bei Erstickungen

11 Das Unfallopfer an die frische
Luft bringen, ‘

1 Die kiinstliche Beatmung in
Gang setzen und die
Feuerwehr verstandigen.

3.2 ZUSATZLICHE RICHTLINIEN
FUR GEWISSE GASE

1) GASE UND GASGEMISCHE
MIT WENIGER ALS 20% CO2

Falls solche Gase den
Luftsauerstoff ersetzen, besteht
Erstickungsgefahr. Eine :
Atmosphére mit weniger als 17%
Sauerstoff wird gefahrlich.

Siehe “Arbeiten in geschlossenen
Raumen”.

2) WASSERSTOFF UND
GASGEMISCHE AUF
WASSERSTOFFBASIS

Dieses Gas ist sehr leicht und
sammelt sich bei Lecks unter der
Decke an.

Es ist fiir eine LGftung an der Decke
Zu sorgen.

Dieses Gas ist brennbar.
Wasserstofflammen sind fast
unsichtbar : verbrennungsgefahr:
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Les mélanges air/hydrogéne et
oxygene/hydrogéne sont explosifs
dans des plages de proportions
étendues :

1 43745 % d'hydrogéne dans
|”air _

3 4 a 94 % d'hydrogéne dans
Voxygéne

Stocker les bouteilles en plein air
ou dans un local bien ventilé

Eviter toute fuite en limitant au
minimum le nombre de raccords

L'hydrogéne fragilise certains
métaux :

Les aciers fortement alliés, le
cuivre non désoxydulé, je titane

Utilisez des aciers aux
caractéristiques modérées et
ayant une bonne résilience ou du
cuivre désoxydulé.

Mixtures of hydrogen and air and
hydrogen and oxygen are
explosive in vary wide ranges of
proportions ;

L 4 to 74.5 % hydrogen in air

L 4 to 894.0 % hydrogen in
oxygen

Store cyiinders outdoors or in a
well ventifated room.

Avoid any leaks by limiting to a
minirnum the number of
connections.

Hydrogen embrittles some
metals :

High alloy steels, unkilled copper
and titanium

Use steels with moderate
characteristics and which
resistembrittlement or killed
copper.

Luft-Wasserstoff- und Sauerstoff-
Wasserstoff-gemische sind tiber
ausgedehnte Mischbereiche
explosiv : '

L 4 bis 74,5% Wasserstoff in
Luft

i1 4 bis 94% Wasserstoff in
Sauerstoff.

Die Flaschen sind im Freien oder
in einem gut geliifteten Raum zy
lagern.

Lecks sind durch weitestgehende
Einschrankung der Anzahl der
Anschllisse zu vermeiden.

Wasserstoff schwicht gewisse
Metalle :

Stark legierte Stahle,
sauerstoffhaitiges Kupfer und
Titan.

Deshalb Stdhle mit mittleren
Eigenschaften und guter
Schlagzihigkeit und
sauerstoffreies Kupfer verwenden.
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EXTRAIT DE LA PREN
50199:1994

ANNEXE A (INFORMATIVE)
INSTALLATION ET
UTILISATION

L'utifisateur est responsabie de
I'installation et de {"utilisation de
I'équiperment de soudage suivant
les instruction du fabricant, Si des
perturbations électromagnétiques
sont détectées, il doit étre de la
responsabilité de I'utilisateur de
résoudre {a situation avec
I'assistance du fabricant. Dans
certains cas, |'action corrective
pourra étre aussi simple qu'une
mise a la terre supplémentaire. Voir
note. Dans Pautre cas, il pourrait
étre nécessaire de construire un
écran électromagnétique autour de
la source et de la piéce entiére
avec montage de filtres d entrée.
Dans tous les cas, les perturbations
electromagnétiques doivent étre
réduites jusqu'a ce qu'elles ne
soient plus génantes.

Note. Le circuit de
soudage, pour des raisons de
sécurité peut &tre ou ne pas étre
retié a la terre. Il convient de ne
taire les changements de
dispositions de raccordement 3 la
terre qu’'avec 'accord d'une
personne compétente pour préciser
que la modification augmentera les
risques de blessures par exemple
en permettant des retours
paralléles du courant de soudage
susceptibles d'endommager les
circuits de protection ou autres

éguipements. D'autres informations

sont données dans le document
CENTC 26(Sec)94, Installation et
utilisation de matériel de soudage a
I"arc.

PART OF PREN
50199:1994

ANNEXE A (INFORMATIVE)
INSTALLATION AND USE

The user is responsible for
installing and using the welding
equipment according to the
manufacturers instructions. If
electromagnetic disturbances are
detected then it shall be the
responsibility of the user of the
welding equipment to resolvee the
situation with the technical
assitance of the manufacturer. In
some cases this remedial action
may be as simple as earthing the
welding circuit, see Note. In other
cases it could involve contructing
an electromagnetic screen
enclosing the power source and
the work complete with
associated input fititers. In all
cases electromagnetic
disturbances must be reduced to
the point where they are no longer
troublesome.

Note. The welding circust
may or may not be earthed for
safety reasons. Changing the
earthing arrangements should only
be authorised by a person who is
competent to assess whether the
changes will increase the risk of
injury, e.qg. by allowing paralle/
welding current return paths
which may damage the earth
circuits of other equipment.
Further guidance is given in IEC
TC26(seci94, Arc welding
equipment installation and use.,

AUSZUG DER NORM
PREN 50199:1994

ANLAGE A {INFO)
ANLAGENEINRICHTUNG U.
~ BETRIEB

Der Anwender ist verantwortlich
flr die Einrichtung und den Betrieb
der SchweiBanlage gem. den
Herstelleranweisungen. Soliten
elektromagnetische Stérungen
auftreten, so ist der Anwender
gehalten, in Abstimmung mit de~
Hersteller, die Situation zu
beheben. In bestimmten Falien
erfordert eine Korrektur lediglich
eine einfache, zusatzliche Erdung.
Siehe Anmerkung. In anderen
Fillen kann es notwendig sein, die
Storungsquelle und das Teil selbst
volistandig elekiromagnetisch
abzuschirmen, unter Anwendung
von Eingangsfiltern. In allen Fillen
miissen elektromagnetische
Storfelder soweit abgedamp+t
werden, bis diese keine Stérung
mehr verursachen.

Anm.: Aus Sicherheitsgriinden
kann die SchweiBanordnung eine
Erdung erfordern oder nicht.
Anderungen der
Erdungsvorrichtungen sollten nur
mit Zustimmung einer
kompetenten Person erfolgen,
wobei darauf hingewiesen wird,
daf eine Anderung erhdhte
Verletzungsgefahr bedeutet, z.B.
durch parallele
Schweildrickstromkreise, die
Schaden an Schutzkreisen oder
anderen Anlagenelementen
verursachen kénnen. Weitere
Informationen sind im Dokument
CEYTC 26({Sec)94, « Einrichtung
u. Betrieb von
Lichtbogenschweilfausridstungen »
, enthalten.
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Al Reconnaissance de
I'environnement

Avant d'installer un gquipement de
soudage, 'utitisateur doit
reconnaitre les risques de
problémes électromagnétiques dans
"environnement. Ce qui suit doit
étre pris en compte ;

a) Présence au-dessus, au-
dessous et ¥ cité de {"équipement
de soudage de cables de
puissance, de commande, de
signalisation et de téléphone.

b} Récepteurs et
transmetteurs de radio et
télévision.

¢} Ordinateurs et autres
équipements de commande.

d) Equipement critique de
sécurité, exemple de protection de
matérie! industriel.

e} La santé des personnes
voisines, par exemple emploi de
stimulateurs cardiaques ou
d'appareils contre la surdité.

f) Matériel utilisé pour
« Jtalonnage et la mesure.

g} L'immunité des matériels
voisins. L'utilisateur doit s'assurer
que d'autres égquipements utilisés
dans un environnement spécifié
sont compatibles. Cela peut exiger
des mesures de protection
supplémentaires.

h} L'heure du jour ol le
soudage, ou d'autres activités
auront lieu.

La dimension de ia zone

envircnnante a prendre en compte

dépend de la structure du batiment
des autres sctivités qui s'y

Al Assessment of area

Al Definition des

Before installing welding
equipment the user shall make an
assessment of patential
electrormagnetic problems in the
surrounding area. The following
shall be taken into account ;

a) Other supply cables,
control cables, signalling and
telephone cables ; above, below
and adjacent to the welding
equipment.

b} Radio and television
transmitters and receivers.

¢} Computer and other
control equipment.

d} Safety critical
equipment, e.g. guarding of
industrial equipment.

el The health of the people
around, e.g. the use of
pacemakers and hearing aids.

f} Equipment used for
calibration or measurement.

gl The immunity of other
equipment in the environnment.
The user shall ensure that other
eqtipment being used in the
enviranment {s compatible. This
may require additional protection.
measures. :

hl The time of day that
welding or other activities are to
be carried out.

The size of the surrounding area
to be considered will depend on
the structure of the building and
other activities that are taking

EmmfluBbereiches

Vor der Einrichtung einer
Schweilausriistung, hat der
Anwender. die
sleliromagnetischen,
problematischen Finfliisse auf das
Umfeld zu untersuchen und zu
definieren.

a) Vorhandensein von
Leistungskabeln, Steuer-, Signal-
u. Telefonleitungen in der
Umgebung oberhalb, unterhalb
und seitlich der SchweiRanlage.

b} Radio- u. Fernsehsender
u. -empfanger

c} Computer,
Mikroprozessoren u. andere
Steuereinrichtungen

d} Kritische
Sicherheitseinrichtungen, 2.B.
Schutzvorrichtungen industrietier
Anlagen.

e} Die Gesundheit von sich
im Umfeld aufhaltender Personen,
die z.B. Herzschrittmacher oder
Horhilfen tragen.

f} Eich- u.
MeRinstrumente.

g} Storfestigkeit
angrenzender Ausristungen. Der
Anwender hat sich zu
vergewissern, daf innerhalb des
spezifizierten Umfeldes installierte
Einrichtungen kompatibel sind.
Dies kann u.U. zusétzliche
Schutzmanahmen bedingen.

h) Tageszeit, an der die
Schweillarbeiten-oder andere
Aktivitaten stattfinden.

Die GriRe des zu
berlcksichtigenden Umfeldes ist
abhangig von der Gebiudestruktur
und den weiteren, darin



déroulent. La zone environnante &
prendre en compte dépend de ia
structure du bétiment et des autres
activités qui s'y déroulent. La zone
environnante peut s'étendre au
deld des limites de 'entreprise.

A2 METHODES DE
REDUCTION DES EMISSIONS

A2.1 _ Alimentation réseau

Il convient de raccorder
I"'équipement de soudage au réseau
suivant les recommandations du
fabricant. Si des interférences se
produisent, il peut étre nécessaire
de prendre les précautions
supplémentaires telles que le
filtrage de I'alimentation. Pour une
machine de soudage installée a
demeure, il convient d'envisager de
blinder te cdble dans un conduit
métalligue ou similaire. Il convient
d'assurer ta continuité électrique du
blindage sur toute sa longueur. H
convient de raccorder le blindage &
la source pour assurer un bon
contact électrique entre le blindage
et la carrosserie de la source.

A2.2 Maintenanceé de

["éguipement

Il convient que lI'égquipement de
soudage soit soumis & "entretien
de routine suivant les
recommandations du fabricant. I}
convient que tous les accés, portes
de service et capots solent fermés
et correctement verrouillés guand
I'équipement est en service. I
convient que "éguipement ne soit
madifté en aucune fagon, hormis
les réglages et modifications
mentionnés dans les instructions
du fabricant,

place. The surrounding area may
extend beyond the boundaries of
the premises.

A2 METHODS OF
REDUCING EMISSIONS

A2.1 __ Mains supply

Welding equipment should be
connected to the mains supply
according to the manufacturers
recommendations. If interference
occurs, ft may be necessary to
take additional precautions such
as filtering of the mains supply.
Consideration should be given to
shielding the supply cable of
permanently installed welding
equipment, in metalfic conduit or
equivalent. Shielding should be
efectrically continuous throughout
its length. The shielding should be
connected to the welding power
source so that good electrical
contact is maintained between the
conduit and the welding power
source enclosure.

A2.2  Maintenance of the
wefding equipment

The welding equipment should be
routinely maintained according to
the manufacturers
recommendations. All access and
service doors and covers should
be closed and properly fastened
when the welding equipment is in
operation. The welding equipment
should not be modified in any way
except for those changes and
adfustments covered in the
manufacturers instructions.
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stattfindenden Aktivititen, .wobhaej
sich das Umfeld auf auRerhalb des
Betriebes gelegene Bereiche
erstrecken kann.

A2 Methoden zur
Storabstrahlreduzierung

Der Netzanschiuf der
SchweilRanlage hat
Ubereinstimmend mit den
Herstellerempfehfungen zu
erfolgen. Bei Auftreten von
Sioreinflissen, sog.
Interferenzen,, kénnen zusétzliche
BehebungsmaRnahmen, z.B.
Filterung der Netzfrequenz,
erforderlich sein. Bei stationdren
Schweilanlagen empfiehlt sich
eine Abschirmung des Kabels
durch ein Metallmantelrohr oder
eine dhnliche Malnahme.
AulBerdem sollte die elektrische
Kontinuitat der Abschirmung auf
der gesamten Linge erfolgen. Der
Anschlu? der Abschirmung an die
Storquelle empfiehlt sich, um
einen guten elektrischen Kontakt
zwischen der Abschirmung und
der Umschlieflung der Quelle
sicherzustellen.

A2.2 _Wartung der Ausriistung

Empfohlen wird eine regelmaRige
Routinewartung der
Schweillaniage gem. den
Herstelterempfehlungen.
Angebracht ist, alle Zugange u.
Betriebsodffnungen geschiossen zu
halten und wahrend des
Anlagenbetriebs korrekt zu
verriegeln. Sicherzustellen ist
weiterhin, dald die Schweildanlage
keine Anderung erfahrt -
Ausnahme bilden lediglich die in
den Herstelleranweisungen
aufgefihrten Einstellungen und
Anpassungen,
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Il convient; en particutier, que
I'éclateur d'arc des dispositifs
d'amorcage et de stabilisation d'arc
soit réglé et entretenu suivant les
recommandations du fabricant.

AZ2.3 _ Cébles de soudaae

il convient que les cables soient
aussi courts que possible, placés
F'un prés de I'autre a proximité du
sol ou sur le sol.

AZ2.4  Connexion équipotentielle

In particular, the spark gaps of arc

striking and stabilizing devices

should be adjusted and maintained

according to the manufacturers
recaommendations.

A2 .3 Welding cables

The welding cables should be kept
as short as possible and should be

positioned close together, running
at or close to the floor fevel.

A2.4 _Equipotential bonding

"y a leu d'envisager la liaison

ectrique de tous les composants
métalliques de I'installation de
soudage et des composants
voisins, Toutefois, des éléments
métalliques refiés 3 Ia pieece
accroissent le risque pour
'opérateur de chocs électriques s'il
touche & la fois ces éléments
métalliques et l'dlectrode. I
convient d'isoler I"opérateur de tels
éléments métalligues.

A2.5 Mise 3 la terre de la piéce a

Bonding of alf metaliic
components in the welding
installation an adfacent to it
should be considered. However,
metallic components bonded to
the work piece will increase the
risk that the operator could
receive a shock by touching these
metallic components and the
electrode at the same time. The
operator should be insulated from
all such bonded metalfic
components.

A2.5  Farthing of the workpiece

Die Berlcksichtigung der
Herstellerempfehlungen, bez{iglich
der Einstellung und Wartung der
Lichtbogenentlader von
Zindvorrichtungen und
Lichtbogens‘[abiIisierkreisen, wird
nahegelegt, :

AZ2.3 _SchweiRkabel

Die SchweiBkabe! sollten so kurz
wie mdglich sein und
nebeneinander in Bodennihe oder
auf dem Boden angeordnet sein.

A2.4 _PotentialausgleichsanschluR

Samtliche metallischen
Komponenten der SchweiRanlage
sowie angrenzender Aggregate
sind elektrisch untereinander zy
verbinden. Allerdings erhéhen
metallische, an das Teil
angeschlossene Elemente das
Stromschlagrisiko fiir den
Operator, gesetzt den Fall, da3
dieser gleichzeitig mit diesen
metallischen Elementen u. der
Schweil3elektrode in Berihrung
kommt. Deshalb ist eine Isolierung
des Operators von sofchen
metallischen Teilen vorzusehen.

A2.5  FErdung des zu

souder

1and la piéce n'est pas relide a la

-re pour la sécurité électrique ou
en raison de ses dimensions et de
son emplacement, cas des coques
de navires ou des charpentes
métalliques de batiments, une
connexion raccordant la piéce a ta
terre pourra, dans certains cas et
non systématiquement, réduire les
émissions. #f faudra éviter la mise a
la terre des piéces qui pourrait
accroftre les risques pour
I"opérateur ou endommager
d'autres équipements électriques.

Where the workpiece is not
bonded to earth for electrical
safety, nor connected to earth
because of its size and position,
e.g. ships hull or building
Steelwork, a connection bonding
the workpiece to earth may

reduce emissions in some, but not
all instances. Care should be taken

to prevent the earthing of the
workpiece increasing the risk of

inury to users, or damage to other

electrical equipment,

schweienden Teils

Falls aus elektrosicherheits-,
bemalRungs- oder
anordnungstechnischen Griinden,
z.B. auf Schiffsriimpfen oder
Geb&udemetalitragwerken, das
Schweillteil nicht geerdet ist, so
kann eine Erdung zwar in
bestimmten, doch nicht allen
Fillen, eine Stt’)rabstrahlung
begrenzen. Eine Erdung von Teilen
ist dann zu vermeiden, wenn sich
dadurch ein erhdhtes
Stromschlagrisiko ir den Operator
oder eine Beschadigung weiterer
elektrischer Anlagen ergeben
kann.



Si nécessaire, il convient que le
raccordement de la piéce a la terre
soit fait directement mais dans
certains pays n'autorisant pas
cette connexion directe, I} convient
que fa connexion soit faite avec un
condensateur approprié choisi en
fonction des régiementations
nationales.

AZ2.6 _ Blindage et protection

Le blindage et la protection
sélectifs d'autres cébles et
matériels dans la zone
environnante peut limiter les
problémes d’interférences. Le
blindage de toute ['installation de
soudage peut étre envisagé pour
des applications spéciales.

Where necessary, the connection
of the workpiece to earth should
be made by a direct connection to
the workpiece, but in some
countries where direct connection
/s not permitted, the bonding
should be achieved by suitable
capacitance, selected according to
Mational regulations.

A2.6 _ Screening and shielding

Selective screening and shielding
of other cables and equipment in
the surrounding area may alleviate
problems of interference.
Screening of the entire welding
installation may be considered for.
special applications.
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Erforderlichenfalls solite das
SchweiBteil direkt geerdet verden.
Alterdings ist-ein solcher
Direktanschlu in bestimmten
Landern nicht erlaubt - hier sollte
die Verbindung unter
Zwischenschaltung eines
geeigneten, den jeweiligen
staatlichen Regelungen
entsprechenden Kondensators,
hergestellt werden.

A2.6  Abschirmung u.
elektrischer Schutz

Eine Abschirmung sowie die
selektive Absicherung weiterer
Kabel u. Ausriistungen innerha,
des Umfeldes kann
Storeinflussprobleme begrenzen.
Fiir Sonderanwendungen sallte
eine Abschirmung der gesamten
Schweillanlage vorgesehen
werden.
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I - GENERALITES

Le NERTINOX TH500 est une source
de courant de soudage spécifique des
procédés TIG ou PLASMA automa-
tique de forte capacité 500 Ampéres
100 %.

Le courant de soudage continu, déjivré
par ce générateur, est parfaitement
régulé et est msensible aux variations
de la tension d'alimentation du réseau,
dans une tolérance de £10 % de sa
valeur nominale, et aux variations dues
a une élévation de la température des
bobinagaes.

L es caractéristiques tant externes gque
dynamiques sont approprifes aux
procédés de soudage PLASMA et TIG.

Le générateur posséde une source
auxiliaire destinée a Falimentation d'un
arc pilote {25 Ampares 100 %) entre
Pélectrode et latuyére de latorche dans
le cas du procédé de soudage
PLASMA.

Cette source permet un amorcage
sans surintensité, tant en procédé de
scudage TIG que PLASMA et
détermine lintensité minimale de
soudage du générateur.

L'intensitd de soudage est réglable en
une seule gamme de 25 & 500
Ampéres pour unetension de soudage
de 10 4 30 Volis.
(Tension conventionnelle de soudage
U=10+0,04 ).

Le régiage de lintensité de soudage
peut &tre réalisé par ;

- Une commande potentiométrique

- Une commande en tension {1 Volt
pour 100 Ampéres sous la tension
conventionnelle de soudage)

Le générateur NERTINOX TH 500
existe en 2 versions, uniquement
différentes par las tensions
d'alimentation primaires réseau.

473.25M1

I - GENERALITIES

The NERTINOX TH500 is a welding
power source specific to  automatic,
heavy duty TIG and PLASMA proces-
585 (500 amps at 100 %).

The direct welding current delivered by
this power source is perfectly reguiated
and insensitive to variations in the
mains’ supply voltage, within a
tolerance of 10 % of its nominal value,
and to variations due to a rise in the
temperature of the windings.

The characteristics, both axternal and
dynamic, are suitable to PLASMA and
TIG welding processes.

The powser source has an auxifiary
source for the supply of a pilot arc (25
amps at 100 %) between the electrods
and the nozzle of the torch for the
PLASMA welding process.

This source provides striking without
overvoltage, both with TIG and
PLASMA, and determines the
minimum welding current of the power
source.

Welding curmrent is adjustable in one
single range, from 25 to 500 amps, at a
welding voltage from 10 to 30 volts.
{Conventional welding voltage U =10+
0.04 1), .

Weiding current can be adjusted by :

- A potentiomstsr controf
- A voltage control (1 volt per 100 amps
at conventional welding voltage}

The NERTINOX TH500 comes in two
versions, which differ solely by the
mains’ primary supply voltages.

14

I - ALLGEMEINES

Das Gerdt NERTINOX TH500 ist eine
spezielle Schweisstromquelle fir auto-
matisches WIG- oder Plasmaschweis-
sen mit hoher Leistung bei 500A 100%,.

Der von dieser.Stromquelle gelisfe rte,
gleichgerichtete Schweisstrom ist ein-
wandfrei geregelt und unempfindlich
gegen Schwankungen von +-10% um
den Nennwert der Netzspannung,
sowie gegeniiber Spannun-
gsanderungen, die durch Erhhung
der Temperatur der Transformatorwic-
klungen entstehen.

Werte und Dynamik des gelisferten
Stroms sind fiir WIG- und PLASMA-
Schweissyerfahren angemessen.

Das Gerat ist mit einer Hilfsquelle ver-
sehen, die einen Pilotlichtbogen ver-
sorgt (25 A 100%), der beim PLASMA
schweissen zwischen Elekirede und
Brennerdiise brennt,

Diese Hilfsquelle ermoglicht ein Zhn-
den chne dberhohte Stromstirke,
sowoht beim WIG- als auch beim Plas-
maschweissen. Sia bestimmt die mini-
male Schweisstromstarke der Strom-
quelle.

Die Schweisstromstarke kann in einem
einzigen Bereich zwischen 25 und 500
A bei siner Schweisspannung zwis-
chen 10 und 30 V eingestelit werden.
{Die normals Schweisspannung istU =
10 + 0,04 I).

Die Einstellung der Schweiss-
tromstarke kann erfolgen durch ;

- Einstelien an einem Potentiometar,

- Eingabe des Sollwerts als Spannung
(1 Volt fiir 100 Ampere bei normaler
Schweisspannung).

Die Stromquelle NERTINOX TH500
wird in zwei Versionen geliefert, die
sich einzig durch die Art ihrer Netzver-
sorgung fir den Eingangsstromkreis
unterscheiden.



\_

CARACTERISTIQUES
CHARACTERISTICS
TECHNISCHE DATEN

Y
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Il - CARACTERIS-
TIQUES

Alimeantation primalra
NERTINOX TH500 réf. 9114.0532
220/380/415 Volts triphasé

NERTINOX TH 500 réf. 9114.0533
380/440/500 Volts triphasé

Dans les 2 varslons :
50 - 60 Hz

Intensité primaire absorbée par
phase A vide :

sous 220 volts - 10 ampéres

sous 380 volts - 6 ampéres
puissance absorbéa | BOOW

Intensité primalre absorbée par
phase au réglage maximum

sous 220 volts - 62 ampares

sous 380 volts - 36 ampares

sous 415 volts - 33 ampadres

sous 440 volts - 32 ampéres

Circuit do soudage

- Courant de soudage continu

- Tension a vide : 87,5 voits

- Réglage de l'intensité de socudage en
une gamme par potantiométre ou par
une tension continue (0 4 5 voits)

25 & 500 ampéres en TIG ou PLASMA

- Intensitd maximale 500 ampares sous
30 voits 100 %

- Caractéristiques externas de
soudage tombantes réguiées
présentant une pente voisina de 40
ampéres pour 10 volts

Isolatlon :classe H

Dagré de protaction : P 23

Masse : 450 kg

Dimensions : (encm)

« Hauteur 132 (avec anneau
d'élinguage)

- {Largeur 67
= Profondeur 78

473,251

il- CHARACTE-
RISTICS

Primary supply
NERTINOX TH500, ref. 9114.0532

220/380/415 volts, three phase.

NERTINOX TH500, ref. 114.0533
380/440/500 volts, three phase

in both verslons :

50 - 60 Hz.

No-toad primary current
consumption per phase :

at 220 volts - 10 amps

at 380 volts - & amps

connscled load : 800 W

Primary current consumption per
phase st maximumregulstion at 220
volts - 52 amps

at 220 volts - 62 amps

at 380 voits - 36 amps

at 415 volits - 33 amps

at 440 volts - 32 amps

Waelding circuit

- Direct curment welding

- No-load voltage : 87.5 volts

- Control of welding current in one
range by potentiomster or by DC
voltage (0 to 5 volts) ’

25 10 500 amps with TIG or PLASMA

- Maximum current 500 amps at 30
volts and 100 %

- Regulated falling external welding
charactetistics with a slope of
approximately 40 amps at 100 volts.

Insulation : class H

Dagree of protection : IP 23
Welight : 450 kg
Dimensions : (in cm)

« Haight 132 (with sling ring)

- Width 67
= Depth 78

16

It - TECHNISCHE
DATEN

Versorgung des Elngangsstrom-
kraises

NERTINOX TH500 Ref.
Drshstrom 220/380/415 V

9114.0532

NERTINOX. TH500-:Ref. . 9114.0533
Drehstrom 380/440/500 V

Frequenz fir baide Varsionan :
50-60 Hz

Pro Phasanlelter aufgenommena
Primérstromstirke bel Leartauf:
-unter 220 V: 10 A

-unter380 V:G A

- aufgenommaene Leistung : 800 W

Pro Phasanlalter aufgenommens
Primérstromstirke bel maximaler
Elnstellung: :

unter 220 volt - 62 ampere

unter 380 volt - 36 ampere

unter 415 voit - 33 ampers

urter 440 volt - 32 ampere

Schwelastromkrels

- Gleichstrom

- Leerlaufspannung : 87,5 Vol

- Einstellung der Schweisstromstirka
Ober einen ainzigen Bereich durch ain
Potantiometar odar aine
Gleichspannung (0 bis 5 Volt)

25 bis 500 Ampares beim WIG oder
PLASMA schweissen.

- Maximale Stromstiarke S00A unter
30V bei 100%

- Geragelte aussere Schweissken-
nlinien mit ¢inem Ablalt von atwa 40
Ampere pro 10 Volt

isollerklasse : Klasse H
Schutzart : IP23
Geawicht : 450 Kg
Abmassungen : {in cm)

= Hhe 132 (mit Habering)

« Breite 67
» Linge 78
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i - CONSTITUTION

Le NERTINOX TH 500 est une source
de courant statique & redresseurs
controlés. Son circuit de puissance est
constitué de :

-Un transformateur de soudage
principal ;
-Un pont
puissance
-Des inductances
-Une source auxiliaire.

redresseur mixte de

Le circuit de puissance est piloté par un
systéme éloctronique de régulation.

Un circuit de programmation de
I'intensité débitée, muni de
potentiomatres a la disposition des
opérateurs ast monté en fagade du

générateur.

Les sous-ensembles mentionnés oi-
dessus et décrits ci-aprés sont
complétés de circuits auxiliaires de
commande, de sécurité ou
d'alimantation basse tension de
linstallation de soudage.

A - UN TRANSFORMA-
TEUR DE SOUDAGE
(TP1)

Ce transformateur ast du type triphasé

* Le primaire est couplé en triangte en
220 volts et en étoile pour toutes les
tensions supérisures ;

3807415/ 440 /500 volts

- Son secondaire posséde 4 sorties
distinctes

1)Une sortie comportant 3
entoulements de puissance, couplés en
étoile et constituant Je circuit principal
de soudage

2)Uno sortie comportant 3 enroule-
ments couplés en étoile et constituant la
source auxiliaire de soudage

3)Une sortie comportant 3
enroulements couplés en &toile et
constituant les enroulements de
synchronisation da la cante régulation
du pont redresseur mixte de puissance

473.251

i - COMPOSITION

The NERTINOX TH500 is a static
power source with controlled rectifiers.
fts power circuit consists of :

- A main welding transformer

- An integrated power rectifier bridge
coils

- Inductors

- Auxiliary source

The power circuit is controlfed by an
electronic control system. A circuit to
program dalivered currents equipped
with potentiometers available to
operators is mounted on the front of the
powsr source.

The subassemblios mentioned above
and described below have auxiliary
coritrol, safety or fow voltage supply
circuits for the welding instafiation.

A - WELDING
TRANSFORMER (TP1)

This is a three phase type transformer

« The primary has a delta conneaction
with 200 volts and a star
connection for all higher voltages :
380 /415 /440 7/ 500 volts

= fts secondary has 4 different outlats.

1) One outlet with three power windings
with a star connection, which
constitutes the main welding circuft,

2) One outlet with three star connected
windings constituting the welding
auxiliary source,

3} One outlet with three star connected
windings constituting the
synchronization windings of the controf
board of the integrated power rectifier
bridge.

13

il - AUFBAU

Das Gerat NERTINOX TH500 ist eine
statische Schweisstromquelle mit
geregelten Gleichrichtern. Seip
Leistungsstromkreis enthalt :

- Einen Hauptschweisstransformator

- Eine "gemisthite Gleichrichter-
brockenschaltung filr Leistungs-
stréme

- Dresseln

- Eine Hilisstromquelle.

Dieser Leistungsstromkreis wird durch

ein  elektronischesRegelsystem

gesteuert. Eine Schalitung zur

Programmierung der abgegebenen

Stromstarke, die vom Anwender Ober

Potentiometer bedient werden kann, ist
auf der Frontseite der

Schweisstromquelle befestigt.

Die oben erwahnten und nachfolgend
beschriebenen Baugruppen werden
durch Hilfsstromkreise fiir Steuerung,
Sicherheit und Versorgung der
Schweissanlage mit Niedrigspannung
erganzt,

A - SCHWEISSTRANS-
FORMATOR (TP1)

Es handelt sich ainen

Drehstromtransformator.

= Die Ankopplung der Eingangsseite
erfolgt in Dreieckschaltung far 220
Volit und in Sternschaltung fir alle
hdheren Spannungen, nimlich 380 /
415/ 440/ 500 Volt.

-Die Ausgangsseite besitzt 4

varschiedene Ausgange.

um

1)Ein Ausgang mit drei Leistung-
swicklungen in Sternschaltung, derden
Hauptschweisstromkreis bildet.

2} Ein Ausgang mit drei Wicklungen in
Sternschaltung, der als Hilfsstrom-
quelle zum Schweissen dient.

3} Ein Ausgang mit drei Wicklungen in
Sternschaltung. Diese Wicklungen
dienen zur Synchronisierung der Karte
fir die Regelung der gemischten
Gleichrichterbricken-schaltung des
Leistungsstroms.



I - CONSTITUTION

A -UN TRANSFORMA-
TEUR DE SOUDAGE
(TP1) (suite)

4} Une sortie comportant 3
enroulements couplés en triangle pour
Falimentation triphasé 220 volts du
groupe de refroidissement REFRISAFE
GRAND nécessaire a latorche plasma
SP6

B - PONT REDRESSEUR
MIXTE DE PUISSANCE

Ce pont est constitué de 3 dicdes (22
page 84) et de 3 thyristors {21} de
puissance montés individuellement sur
radiateur.” Son refroidissement est
réalisé par une ventilation forcée ;e
moteur du ventilateur ast du type

monophasé 220 volts avec
condensateur de déphasage.
{25 page 83)

Ce pont est complété par une diode de

roue libre. (22 page 84)

Laprotection contre les surtensions est
assurée par des circuits résistance ot
capacité en paralldle sur chacun des
semi-conducteurs du pont redressedr.
Tous ces éléments sont montés sur 3
cartes identiques regroupant
également les protsctions contre les
enclenchements intempéstifs

des thyristors dis aux parasites.

C -INDUCTANCES
L1&L5

Linductanca L1 assure la titrage du
courant da soudage.

Linductance L5 (associée & Ia
capacité C1) assura lo blocage des
retours éventuels de ia haute
fréquence d'amorgage des arcs TIG.

il - COMPOSITION

A - WELDING
TRANSFORMER (TP1)
(following)

4) One outlet with three delta
connected windings for the 220 volt,
three phase supply of the REFRISAF
GRAND DEBIT cooling unit required
for the SP6 plasma torch.

B - INTEGRATED POWER
RECTIFIER BRIDGE

This bridgs consists of 3 diodes {22
page 84) and 3 powsr thyristors (21}
individually mounted on the radiator. it
is cooled by forced ventilation. The fan
motor is of the three phase, 220 volt
lype with a phase shifting capacitor {25
page 83).

This bridge also has a recovery diode
(22 page 84).

Thers is protection against
overvoltages by resistance and
capacity dircuits in parallel on each of
the rectifier bridge semiconduciors,
All of thase components are mounted
on 3 identical boards which also have
prolections agains inopportune Jock-in
of thyristors due to interference,

C-COILSL1AND L5

Coit L1 is for the smoothing of the
welding currant.

Coil L5 (together with condenser c1)

blocks any back discharge of TIG arc
striking high frequency.
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il - AUFBAU

A - SCHWEISSTRANS-
FORMATOR (TP1)
(Fortsetzung)

4) Ein Ausgang mit drei Wicklungen in
Dreiecksschaltung zur Versorgung des
Kihlaggregats REFRISAF GRAND mit
220 Voit Drehstrom. Die Kithlung wird
fUr den Plasmabrenner SPg bendtigt.

B - GEMISCHTE
BRUCKENSCHAL-
TUNG ZUR
GLEICHRICHTUNG
DES LEISTUNGS-
STROMS -

Diese Briickenschaltung besteht sus 3
Dioden (22 Saite 84) und 3
Leistungsthyristoren (21), die joweils
auf einen Kohikérper montiert sind. Die
Kiihiung erfolgt durch Fremdbeliiftung.
Der Motor des Ventilators wird mit
einphasigem Strom von 220 V iiber
einen Phasenschiebar-Kondensator
(25 Seite 83) versorgt.

- Diese.. Briickenschaltung wird - durch

eine Freilaufdiode
erganzt.

(22 Seite 84)

Der Schutz gegen Uberspannungen
erfolgt durch RC-Parallelschaltung
jedes Halbleiters der Glsichrichter-
Brickenschaltung.

Alle diese Bauteile sind auf 3
gleichartige Karten montiert, die
zusdtzlich noch Schutzvorrichtungen
gegen unvorhergesehenes Zinden der
Thyristoren durch Starsignale
enthatten,

C- DROSSELNL1 & L5

Die Drossel L1 besorgt das Glatten des
Schweisstroms,

Die Drossel L5 (zusammen mit der
Kapazitat C1) sorgt fir die Sperrung
eventueller Riickstrdme von der
Hochfrequenz-ZGndung der WIG-
Lichtbégen.

473.25/1



lil - CONSTITUTION

D - UNE SOURCE
AUXILIAIRE DE
SOUDAGE

Cette source & deux fonctions :
En soudage PLASMA

- Alimenter un arc pilote auxifiaire (qui
peutétrepermanent) entre I'électrode
et |a tyére de la torche de soudage
Plasma ou entre l'électrode ef la
contre électrode ou buse de la torche
MEC3 équipée de Tloption "Arc-
Pilote”

En socudage TIG

- Assurer 'amorgage de l'arc sans

surintensité au courant minimal
délivré par la source auxiliaire soit 25
ampeéras

L’étabiissement progressif de I'arc &
sa valeur nominale ou intermédiaire,
définie par le réglage de la caite de
programmation d'intensité s'effactue
ensuite par une pente non réglable
imposée par le dynamisme du circuit
de régulation.

Cette source est conslitude da ;

» Un secondaire du transformateur
principal {ip1), composé de trois
enroulements couplés en étoile,
comportant sur chaque branche une
self a entrefer parmettant d'obtenir la
caractéristique tombante appropriée,
(L2) (L3) (L4)

= Un pont redresseur triphasé constitué
de 6 diodes, complété d'un dispositif
de protection contre fes surtensions
{23 page 83)

473.25N1

/il - COMPOSITION

D - WELDING AUXILIARY
SOURCE

This source has two functions :
With PLASHMA welding

- It supplies an auxifiary pilot arc (which
can be permanent) between the
electrode and the nozzle of the
plasma welding torch or between the
electrode andthe counter electrode or
nozzle of the MEC3 torch equipped
with an "Anc-Pilote” option.

With TIG welding

- It ensures arc striking without
overvoltage at the minimum current
defivered by the auxifiary source, or
25 amps.

The progressive establishment of the
arc at its nominal or intermediary
value, determined by the adjustment
of the current programming board,
then takes place by a non-adjustable
slope imposed by the dynamics of the
controf circuit.

This source consists of :

«The secondary of the main
transformer (ipl1), with three star
connected windings and, on each
branch, an iron core coil to obtain the
appropriate falfing characteristic (L2)
(L3) (L4).

* A three phase rectifier bridge

consistingof & diodes with a system of
protection  against  overvoltages
{23 page 83}
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D - SCHWEISS-
HILFSSTRCMQUELLE

Diese Stromquelle hat zwei Aufgaben:
Beim Plasmaschweissen

- Versorgt sie einen zusatzlichen
Pilotlichtbogen (der dauernd brennen
kann} zwischen der Elektrode und der
Dise des Plasmabrenners oder
zwischen der Elektrode und der
Gegenelektrode oder Diise eines mit
der Zusatzausstattung «Arc-Pilotes
ausgestatteten Brenners MEC3.

Beim WIG-Schweissen

- Sorgt diese Stromquelle fir das
Zonden des Lichtbogens ohne
Uberstrombei dem von der Hilfs-
stromquelle gelisferten minimalen
Strom, das heisst bei 25 Ampere.

Der schrittweise Aufbau des
Lichtbogenstroms auf seinen
Nennwert oder sinen durch dia
Einstellung der Karte fir die
Programmierung der Stromstirke
erhaltenen Zwischenwert erfolgt dann
mit einer nicht verstelibaren Steigung,
die durch die Dynamik des
Regelstromkreises festgelegt ist.

Diese Stromquelle enthalt:

«Elnen Ausgangsstromkreis des !
Haupttransformators {tp1), der aus
drei in Sternschaltung gskeppelten
Wicklungen besteht. Jeder Zweig
enthélt eine Selbstinduktionsspule mit
Eisenkern, mit deren Hilfe die
passende Steigung der Kennlinie
erhaiten werden kann (L2){L3){L4).

* Eine Drehstrom-Briickenschaltung
zur Gleichrichtung, die aus 6 Dioden
bestaht und durch eine Schutzvor-
richtung gegen Uberspannungen
erganzt wird (23 Seite 83).



Il - CONSTITUTION

D - UNE SOURCE
AUXILIAIRE
DE SOUDAGE (Suite)

En soudage PLASMA une résistance
R1 (29 page 83) permet d'obtenir,
apres lamorgage de larc entre
electrode et la tuyére, une tension
suffisante {proche de fa tension a
vide) entre 1'électrode ot la masse
pour obtenir un transfert aisé de I'arc
aa piéce.

- Un relais d'intensité RI1 (5 page 85)
contrdle le passage du courant de la
source auxiliaire dans larc pilote
(allumé entre électrode principale et
tuyére)

+ Un relais d'intensité RI2 (6 page 85)
contrdlele passage du courant de
source auxifiaire transféré i la pigce.

E- SYSTEME DE
REGULATION DE
COURANT (14 page 81)

Il est essentiellement constitué d'un
circuit électronique implanté dans un
compartiment, isolé das parties
puissance.

La régulation du courant de soudage
est assurée 4 partir de 2 informations:

-L'une prélevée sur un shunt (28
page 84} placé dans ls circuit de
puissance soudage

- Lautre étant ia tension d'arc prise
aux bornes du générateur

La boucle de régulation ainsi formée
donne au  générateur une
caractéristique proche de laverticale et
optimisés pour e soudage Plasma (La
chute dlintensité est de 40 Ampéres
pour une augmentation de tension
d'arc de 10 Volts)

il - COMPOSITION

D - WELDING AUXILIARY
SOURCE (Following)

With PLASMA welding, a resistor [11
{29 page 83) to obtain, after arc
slriking between the electrode and
nozzle, sufficient voltage {close to no-
load voltage) between the electrode
and the earth for easy transfer of the
arc to the workpiece.

<A current relay RI1 (5 page 85)
controls the passage of the auxiliary
source current in the pilot are (fighted
between the main electrode and

nozzlg).

A current relay’ RIZ (6 page 85)
controls the passage of the auxiliary
source current transferred to the
workpiece.

E - CURRENT CONTROL
SYSTEM (14 page 81)

This system essentially consists of
electronic circuity located in an
insulated compartment of the power
parts.

Welding current is controlled by two
sources of information :

- Onetaken from a shunt (28 page 84)
placed in the welding power circuit.

~ The other being the arc voltage
taken from the powesr source
tarminals.

The resulting controf loop gives to the
powar source a characteristic close to
vertical and optimized for piasma
welding (the current drop is 40 amps for
an arc voltage increase of 10 volts).
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D - SCHWEISS- .
HILFSSTROMQUELLE
(Fortsetzung)

Einen Widerstand R1 (29 Saite 83),
der es beim Plasmaschweissen
ermoglicht, nach dem Zinden des
Lichtbogens zwischen Elektrode und
Dise eine ausreichende Spannung (in
der Nidhe der Leerlaufspannung)
zwischen Elekirode und Masse 2y
erhalten, um ein leichtes Obertragen
des Lichtbogens auf das Werkstiick zu
gewahrleisten.

- Ein Stromrelais RI1 (5 Seite 85), das

den Ubergang des Stroms von
der Hilfsstromquelle auf den
Pilotlichtbogen (der zwischen der
Hauptelektrode und der Diise
geziindet wurde) steuert.

*Ein Stromrelais RI2 (6 Seite 85),
dasden Ubergany des Stroms von
der Hilfsstromgquelle auf das
Werkstiick steuert,

E- SYSTEM ZUR
REGELUNG DER
STROMSTARKE
(14 Seite 81)

Es besteht im wesentlichen aus-einer -
elektronischen Schaltung, die in sinem
von den Leistungsschaltungen
getrennten Fach untergebracht ist.

Die Regelung des Schweisstroms
erfolgt unter Verwendung der
folgenden beiden Informationen:

-Eina  Messung an einem
Nebenschluss (28 Seite 84) auf
dernLeistungsstromkrais.

- Eine Messung der Lichtbogenspan-
nung an den Klemmender
Stromquelle.

Der so erhaltene Regelkreis gibt der
Stromqguelle eine Kennlinte, die sich
deor Vertikalen annahert und fir das
Plasmaschweissen optimiert ist (Die
Stromstarke falit um 40 Ampere, wenn
die Lichtbogenspannung um 10 Voit
steigt).

473.25/1



ill - CONSTITUTION

E - SYSTEME DE
REGULATION DE
COURANT (14) (Suite)

L'intensité de soudage est réglable en
uneseulegamme de 25 4500 Ampéres
pourunetension de soudage de 10430
Volts (tension conventionnelfe de
soudage = 10 + 0,04 1.

Elle est parfaitement régulée pour des
variations de la tension d'alimen-
tation du générateur de + 10 % de la
valeur nominale ainsi que pour toutes-
les variations detempérature ambiante
comprise entre 0 et 40 °C ou pour
toutes élévations de température des
bobinages et circuits internes.

CARACTERISTIQUE

Tension U
U voltage
Spannung U

U ried pefe — — — — —

Real U}
Tats#chliche Spannung U

U théorique -
Theoric U
Theoretische Spannung U

Il - CONSTITUTION

E - CURRENT CONTROL
SYSTEM (14)
(Following)

Welding amperage canbe adjustedina
single range, from 25 to 500 amps for a
welding voltage of 10 to 30 volts
{conventional welding voltage = 10 +
0.04 )

This current is perfectly reguiated for
variations in power source voltages of
plus or minus £10¢ % of nominal value,
as well as for all variations in ambient
temperature ranging between (¢ C and
40 = C, or for any riss in the
temperatures of windings or internal
circuits.

CHARACTERISTIC

U1+ 10% ( tension reseau + 10% )

U 1 + 10% (Network voltage)

o -

Il - AUFBAU

E - SYSTEM ZUR
REGELUNG DER
STROMSTARKE (14)
(Fortsetzung)

Die Schweisstromstirke kann in einem
einzigen Bereich zwischen 25 und 500
Ampere bei einer Schweisspannung
von 10 bis 30 Volt geregelt werden
[normale Schweisspannung = 10 +
0,04l).

Die Schweisstromstirke bleibt
einwandfrei geregelt, auch wenn die
Versorgungsspannung der Strom-
quelle um’ +10% ihres' Nennwers
schwankt, die Umgebungstemperatur
sich innerhalb des Bereichs 0 bis 40°C

andert oder wenn die Temperatur der _,

Transformatorwickiungen oder der
internen Stromkreise ansteigt.

KENNLINIE

U1 + 10% { Spannung der Netzversorgung + 10% )

o® \ 500 A /80 V

473.25/1
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IH- CONSTITUTION
(Suite)

E - SYSTEME DE
REGULATION DE
COURANT (14) (Suite)

Réglage de I'intensité de soudage

Laconception du générateur permet le
réglage de Fintensité de soudage de
deux fagons différentes ;

*Soit par une commande type
potentiométrique (valeur du
potentiométre : 1 kilo chms)

* Soit par une tension de commande
externe comprisea entre 0 et+ 5 Volts,
correspondant & un courant de
soudage variant de [intensité
minimale’ du générateur 3 500
Ampéres sous fa tension
conventionnelle de soudage (U =10+
0,04 1)

Cette seconde possibilité ast utilisée
lorsgue le générateur est coupléd A
une Installation pilotée par un
automate a microprocesseur . ou

encore, lorsqu'ilesten liaison. avec

un automate programmable & sortie
analogique.

Dans ce mode de réglage par tension
de consigne é&laborée & Pextérieur du
générateur la carte de programmation
livrée avec le générateur (voir page 43)
doit é&tre déconnectée et il est
nécessaire de placer 2 shunts sur lo
bormier de raccordement {B2page 81),
entre 13-18 ot 17-14,

Laconsigne analogique entre en 9 (oV)
et 8 (+) du bornier général de
raccordement (B1),

I - COMPOSITION
(Following)

E - CURRENT CONTROL
SYSTEM (14) (Suite)

Adjustment of welding current

With the design of the power source,
welding current can be adjusted in two
different ways :

- Either by a potentiometrictype controf
{value of potentiometer : 1 Kohms).

- Or, by an external control voltage
between 0 and + 5 ‘volts,
corresponding to a welding current
varying from the minimum power
source amperage to 500 amps at
conventional welding voltage (U = 10
+0.04 §).

This second capability is used when
the power source is coupled to an
installation controlled by a
microprocessor.controlfer or - when it

is connected up with a programmable -

controller with an analog output.

In this control mode, adjustment by set
point voltage exterior to the power
source (cf page 43) must be
disconnected and it is necessary to put
2 shunts on connecting terminal board
(B2 page 81) between 13-18 and 17-

The analog set point enters in 9 oV
and 8 (+} of the main connecting
terminal board (B1).
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il - AUFBAU
(Fortsetzung)

E- SYSTEM ZUR
REGELUNG DER
STROMSTARKE (14)
(Fortsetzung)

Einstelluthg der Schweisstrom-
stirke

Die Stromquelle ist so gebaut, dass die
Schweisstromstarke auf zwei
verschiedene Arten eingestellt werden
kann :

+ Burch Einstellung sines
Potentiometers (Widerstandswert
des Potentiometers : 1 KOhm)

- Durch eine von aussen zugefihrte
Steuerspannung zwischen 0 und §
Volt, die einer Schweisstromstarke
entspricht, die bei der herkémmlichen
Schweisspannung (U = 10+0,041)
zwischen der minimalen Stromstirke
der Stromquelle und 500 Ampere
verstellt werden kann.

Diese zweite Mé&glichkeit wird
angewandet, wenn dig Stromgueflle
mit einer Anlage verbunden ist, die
durch’  éine- Automatik - mit
‘Mikroprozessor gesteuert wird; oder
wenn sie mit giner
speicherprogrammierbaren
Steuerung mit Analogausgang
varbunden jst.

Bei dieser Art der Einstellung mittals
einer ausserhalb der Stromquelie
ausgearbaeitoten Sollwertspannung
muss die mit der Stromquelis gelicferte
Karte zur Programmierung der
Stromstarke (siehe Soeite 43)
abgekiemmt werden und zwei
Uberbriickungen sind zwischen den
Kontakten 13-18 und 17-14 der
Anschlussklemmenleiste (B2 Seite 81)
anzubringen.

Der analoge Sollwert ist zwischen den
Klemmen 9 (0V) und 8 (+) der
Hauptklemmenleiste (B1) anzuschlies-
sen.
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Il - CONSTITUTION

F - CIRCUIT DE
PROGRAMMATION
D’INTENSITE (12 page 81)
(suite)

Ce circuit électronigue est implanté en
fagade du générateur, & Tintérieur du
compartiment isolé des parties
puissance : saface avant comportant
les potentiométres de réglage
constitue la plaque de fermeture de ce
compartiment.

Il permet la programmation d'une
intensité intermédiaire entre le

minimum du générateur et Vintensité”

de soudage, afin d’éviter les
arrachements de tungsténe de la
pointe de P'élactrude TIG ou PLASMA,
lorsque "ceile-ci doit supporter une
intensité élevée (> 100,150 A).

Il permet également la réglage précis
des pulsations de courant {niveaux et
durées) ainsi que Pextinction
progressive nécessaire lorsqu'il faut
éviter les cratéres en fin de soudure.

G - CIRCUITS
AUXILIAIRES

Ces circuits sont nécessaires au
fonctionnement propre du générateur
ou simplemant dastinés 4 permettre le
fonctionnement de {'instailation que le
NERTINOX TH 500 alimente. Les
principaux éléments de ces circuits
sont :

a) un transformateur : (26 page 82)

Ta3 monophasé

- primaire : 24 V

- secondaire : 12V - 1 ampére

- secondaire : 34 V
avec point milieu destiné a
Palimentation de la carte de
régulation d’intensité,

- secondaire - 24 V
pour alimentation des options ;
relais de tension, relais da détection
de distance buse pigéce en limite
basse

473.25/1

Il - COMPOSITION

F - CURRENT
PROGRAMMING
CIRCUIT {12 page 81}
(following)

This electronic circuit is located on the
front of the power source on the inside
of the compartment insulated from the
power parts. lts front holding the
control potentiometers is the closure
plate for that compartment.

It programs an intermediary current
between the power source minimum
and welding current to avoid tearing
away tungsten from the tipofthe TiGor
PLASMA electrode when must
withstand high current (> 100, 150

“amps).

It also serves foran accurate regulfation
of current pulses {levels and durations)
as well as progresive extinction when
craters at the end of welding must be
avoided. ’

G - AUXILIARY
CIRCUITS

These circuits are needed forthe power

source’s own operation or simply to
operate the installation supplied by the
NERTINOX TH 500. The main
components of these circuits are

a} A transformer : {26 page 82)

Ta3 single phase

-primary : 24V

- secondary : 12V - 1 amp

- secondary : 34V
with a midpoint for the supply of the
current control board.

- secondary 24 : V
for the supply of options : voltage
relay, relay for dstection of the
distance between the nozzle and
workpiece at lower limit position

24

i - AUFBAU

F- SCHALTUNG ZUR
PROGRAMMIERUNG
DER STROMSTARKE
(12 Seite 81)
(Fortsetzung)

Diese elektronische Schaltung ist auf
der Frontsete der Stromquelle im
Innern des von den Leistungsschaltun-
gen isolierten Fachs eingebaut. thre
Vorderseite, auf der die zur Einstellung
bendtigten Potentiometer angebracht
sind, bildet gleichzeit den Verschluss
dieses Fachs nach aussen.

Mit Hilfe dieser Schaltung kann eine
Stromstirke zwischen der minimalen
Stromstarke der Stromquelle und der
Schweisstromstarke .. eingestellt
werden, um das Ausreissen von
Wolframteilchen aus der Spitze der
WIG- oder PLASMA-Elektrode zu
vermeiden, was geschehen kann,
wenn diese eine erhdhte Stromstirke
ertragen muss (> 100, 150 A).

Diese  Schaltung  erméglicht
zusitzliche sine prézise Einstallung
von Impulsstrdmen (Breite und Héhe
der Impulse), sowie ein schrittweises
Abschalten zum Vermeiden von
Kratern am Ende der Schweissnihte,

G - HILFSSTROMKREISE

Diese Stromkreise sind entweder fir
den eigentlichen Betrieb der
Stromquelle notwendig oder sie sind
fir den Betrieb dar vom Gerat
NERTINOX TH500 versorgten Anlage
bestimmt. Die Hauptelemente dieser
Stromkreise sind :

a) ein Transformator : (26 Seite 82)

Ta3 einphasig

- Eingangsseite: 24 V

- Ausgangsseite: 12V - 1 Ampere

- Ausgangsseite: 34 V
wobei der mittlere Punit fiir die
Versorgung der Stromstarke-
Regelkare vorgesehen ist

- Ausgangsseite: 24 V
zur Versorgung dear Zusatzaus-
stattungen; Spannungsrelais,
Relais fir Nachweis des Abstands
zwischen Brennermund und
Werksilck bei unterer Grenze.



HE - CONSTITUTION

G - CIRCUITS
AUXILIAIRES
(Suite)

b) un tranformateur : {19 page 83)
Ta2 monophasé
- primaira 220-380-415-440V
- secondaire 124 V - 6 ampares
24 V - 10 amparas
42 V - 25 ampéres
dastiné A Fatimantation de
linstaltation de scudage.

€} Un transformateur :(20 page 85)
Tal monophasé
- primaire 220-380-415-440 V
- secondaira 24 V - 4 ampéres
27 V - 4 ampéres
desting & l'alimentation de la carle
relais du générateur.

d) Un voyant incolore (L2) (8 page
B0) :générateur raccordé au réseau
urvoyant vert (L3} (9) : sécurité
thermique non actionnde. Ces
voyants sont situés sur fa face avant
du générateur.

a) Doeux boutons-poussoirs :
1 -mise sous tension du générateur
avec voyant incolore incorporé

(1% page BO)

0 -arrdt du générateur {10 page 80):

f} Un comtacteur CT1 placé sur
Ialimentation primaire triphasée du
transformateur de soudaga. (3 page
82)

9) Un ensembla de relais parmettant
I'élaboration du cycle d'amorgage
{carte CCRY). (13 page 85)

_h) Una protaction thermique placée
sur le shunt (sh1) A proximité des
diodes et thyristors de
redrassement

Cotie sécurité thermique (28 page 84)
garantit un fonctionnement du
génératsur A une intensité de soudage
de 500 Ampdres multihoraire pour une
température ambiante maximum de
40° C

il - COMPOSITION

G - AUXILIARY CIRCUITS
(Following)

b} A transformer : (19 page 83)
Ta2 single phase
- primary 220-380-415-440 v
- secondary : 24 V - 6 amps
24 V- 10 amps
42V - 25 amps
for the supply of the welding
installation,

) Atransformer : (20 page a5}
Tat single phase
- primary 220/380/415/440v
- secondary : 24 volts - 4 amps
27 volts - 4 amps
for the supply of the power source
relay boaro,

a} Awhite signailamp (L2) (8 paga 80):
power source connected ta mains a
green signal lamp (L3} (9 page 69) :
thermal safsty not actuated, These
signal lamps are on the front of the
powsr source.

o) Two push bulions
1 -with built-in white signal lamp
{11 page 80) :
0 -power source « off » (10 page 80}

1} A contactor GT1 on the three phase
primary supply of the we'ding
transformer (3 page 82).

g} A set of relays for the striking cycle
{CCR board) (13 page 85).

h) A thermal safety device (28} on the
shunt (sh1) near to the rectifying
thyristors and diodes.

This thermal safety (28 page 84}
ensures prolonged operation of the
power source at a welding current of
500 amps for a maximum ambient
temperature of 40° C.

25

M- AUFBAU

G - HILFSSTROMKREISE
(Fortsetzung) '

b} Ein Transtormator : {19 Ssite B3}
Ta2 sinphasig
- eingangsseile 220-380-415-440V

- ausgangsseita-24 V.- § Amp.
24 Volt - 10 Amp.
42 Volt - 25 Amp.
tur die Versorgung der Schweis-
sanlage.

¢} Ein Transformator : (20 Saite 85)
Tat sinphasig
- eingangsseite 220-380-415-440V

- ausgangsseite 24 V -4 Amp.
27V -4 Amp.
fir dis Versorgung der Relaiskarte
der Stromqueile

d}eine transparente Kontrollampa (L2)
(B Seite B0) : Anschluss der
Stromquelle ans Netzeine griine
Kontrollampe (L3) {9 Ssite 69) :
Thermische Sicherheitsvorrichtung
ist nicht betitigt. Disse Kontrollam-
pen belinden sich auf der
Vordersaite der Stromquelle,

@) Zwei Drucitasten
1- Einschalten der Stromquelle mit
eingebauler transparenter
Kontrollampe {11 Seite 80y
G-Abschalten” ‘der * Stromqualle
{10Seita 80)

f) Ein Schitz CTt auf der Eingangs-
Drehstromverscrgung daes
Schwaisstransformatars, (3 ssite
82}

g) Eine Relaisschaltung zur
Ausarbeitung des Lichtbogen-
Zindzyklus (Karte CCR) (13 Seite
85).

h) Eine thermische Sicherhsitsvor-
richtung als Nebenschluss {sh1) in
der Nihe der Dioden und
Thyristoren der Gleichrichter-
schaltung.

Diese thermische Sicharheits-
voerrichtung (28 Seita B4) garantiert den
Betrieb der Stromguells bei einer
Schweisstromstirke von 500 Ampere
mehrere Stunden tang unter
Umgebungstemperaturen von bis zu
40° C.
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Il1 - CONSTITUTION

G- CIRCUITS
AUXILIAIRES (Suite)

En cas de déclenchement de cette
sécurité, la coupure de larc est
immediate. Le générateur reste sous
tension prét a souder dés le retour i
une température normale.

i) Unshuntde mesure de l'intensité de
soudage (sh2}) {27 page 83) calibre
600 Ampéres - 0,1 V (Pour mesure
extérieure au générateur)

i} Des contacteurs RCT1 (18 page
85), CT2(16), CT3 (15), CT4 (17) :
RCT1= commande le contacteur
d'alimentation (CT1) du
transformateur de puis-
sance

CT3| _ commandent le transfert

CT2l™ de la source auxiliaire

CT4 = commande la mise en
route du générateur et
alimente [I'instaliation de
soudage

k) Un diruptor D1 (31page 85), situé
sur la contre porie, alimente et
protége un Groupe de Relroidis-
sement a I'eau de la torche : celui-ci

n'est alimenté gque lorsque le
générateur est commandé en
soudage

473.25/

Hl - COMPOSITION

G - AUXILIARY CIRCUITS
{Following)

if this safaty device trips, the arc Js
immediately interrupted. The power
source stays on, ready to weld, as soon
as temperature returns to normal.

ii A shunt to measure welding
amperage (sh2} (27 page 83), size
600 amps - 0.1 V {for measurement
outside the power source).

i} Contactors RCT1 {18 page 85), CT2

(16), CT3(15) CT4 (17) :

RCT1 = control of supply contactor
(CT1} of the power
transformer.

CT3 | _ controls auxiliary power

CT217 source transfer

CT4=controls the start up of the

power source and
supplies the welding
installation

k) A mini circuit breaker D1 (31 page
85), located on the inner door,
supplies and protects a torch water
cooling unit; itis only suppliad when
the power source is controlled
during welding.

Il - AUFBAU

G - HILFSSTROMKREISE
(Fortsetzung)

Falls diese Sicherheitsvorrichtung
ausgelost wird, erfolgt unmittelbares
Abschalten des Lichtbogens. Die
Stromquelle bleibt ‘eingeschaltet und
ist sofort nach Ruckkehr einer
normalen Temperatur zum
Schweissen bereit.

i) Eine Nebenschlusschaltung (sh2)
(27 Seite 83) zum Messen dor
Schweisstromstirke ordnet 600
Ampere 0,1 Volt zu. (Fiir Messen
ausserhalb der Stromquefle),

j) Schittze RCT1 (18 Seite 85), CT2

(16), CT3 (15), CT4 (17):

ACT1= steusrt das Schiitz der
Versorgung (CT1) des
Leistungstransformators,
steuern den Ubergang der
Hilfsstromquelle, '
steuert das Einschalten
der Stromgquelle und
versorgt die Schweis-
sanlage.

CT3 -
CT2
CT4 =

K) Ein auf der inneren Tiir hefestigter
doppelter Leistungsschalter D1 (31
Seite 85} dient fir Versorgung und
Schutz eines Kithlaggregats fiir die
WasserkOhlung des Brenners.
Dieses Kihlaggregat wird nur
versorgt, wenn die Stromquellezum
Schweissen gesteuert wird.
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IV-RACCORDEMENTS
DU NERTINOX
TH 500

* Allmentation primalre du posts

TRES IMPORTANT : LES DISPOSH-
TIFS DE PROTECTION PRIMAIRE
DU GENERATEUR NE FONT PAS
PARTIE DE NOTRE FOURNITURE
CAR ILS SONT SPECIFIQUES DES
RESEAUX D'ALIMENTATION ET
DOIVENT ETRE INSTALLES A
POSTE FIXE DANS UN COFFRET
MURAL.

Pour gue la raccordement du
générataur soit conforma aux décrets
et rdglements en vigueur, il appartient
donc & lutilisateur d'alimenter le
génarateur de courant, par
lintermédiaire de contacteurs st de
relais dlectromagnétiques de calibre
convenable, fonction de ia tension du
réseau, (Voir intensité maximum
absorbée précisée page 16).

te circuit d'alimentation de ces
contacteurs devra passer par un (ou
plusisurs) bouton d'arrét d'urgence,
permettant de provoquer leur ouverture
an cas de nécessité,

* Raccordement au réseau

Les bornes d'alimentation et de
couplage primaire sont accessibles sur
le oOté gauche, aprés ouverture de la
porte du générataur,

Disposer les barrettes de couplage du
transformateur de soudaga, et des
transformatsurs auxiliaires, suivant la
tension du réseau en se conformant
aux indications portées sur la platine
porte-borna, (Voir égalament page 30).

Raccorder la générateur au réseau par
un cable 4 conductaurs.

4 x 16 mm2 ({cable référence
0064 1054 longueur & préciser} pour
un réseau de 380-415-440 Volt.

4 x 25 mm2 (cable rétérance
0064.1083 longueur 4 préciser} pour
un réssau de 220-240 Volts entre-
phase.

473.25N1

IV - CONNECTIONS
OF NERTINOX
TH500

* Primary supply of set

VERY IMPORTANT : THE FRIMARY
PROTECYION DEVICES FOR THE
POWER SOURCE ARE NOT PART
OF QUR SUPPLY SINCE THEY ARE
SPECIFIC TO THE POWER SUPPLY
MAINS. THEY MUST BE INSTALLED
IN A FIXED STATION IN A WALL
CABINET.

In order that the power source
conforms with applicable decrees and
regulations inforce, the sermust supply
the power source by way of contactors
and electromagnetic relays of suitable
size, in terms of the mains’ voltage {cf
maximum connected load given on

page 16),

The supply circuit of thesa contactors
must pass by way of one (or more)
emergency stop butions to open them
in the event of need.

* Conhection to malns

The supply terminals and prmary
coupling canbe reachadon the left side
of the set after opening the door of the
power source.

Amrange the coupling straps of the
welding transformer and auxiliary
transformers according to the mains’
voltage while complying with the
information on the terminal kolder plate
(see also page 30).

Connact the power source to the mains
by a 4 conductor cable.

4 x 16 mm2 (cable cat no. 0064.1054,
longth to be specified) for a mains of
380/415/440 volts.

4x 25 mm2 (cable cat. no. 0064.1063),
fength to be speciied) for a mains
of 220/240 volts betwsen phases.
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IV - ANSCHLUSSE
DER
STROMQUELLE
NERTINOX TH500

* Natzversorgung des Gerits.

SEHR WICHTIG : SCHUTZVOR-
RICHTUNGEN FR DIE EINGANGS-
SEITE DER STROMQUELLE SIND IN
UNSERER LIEFERUNG NICHT
ENTHALTEN,..DA..DIESE VOM
SPEZIELLEN VERSORGUN-
GSNETZ DES KUNDEN ABHAN-
GEN. SIE SIND IN EINEM FESTEN,
AN DER WAND BEFESTIGTEN
KASTEN UNTEHZUBRINGEN.

Damit die Anlage allen jeweils giittigen
Verardnungen und Vorschriften
entspricht, ist es deshalb Aufgabe des
Benutzers, dis Stromquelle Gber
Schitze und Relals, die der jewsiligen
Netzspannung aentsprechen,
anzuschliessen. {Siehs maximat
aufgaerommene Stromstirke, Saite
16). :

Im Versorgungsstromkreis dieser
Schiitze muss eine Notabschaltun-
gstasta (oder mehrera} enthalten sein,
durch die die Kontakte im Notfall
gedfinet warden kénnen,

* Anschluss ans Netz

Die Anschlussklemmen fir Strom-
versorgung und Ankopplung der
fingangsseile sind nach Offnen dar
Tiir dor Stromguelle auf der linken
Seita zuganglich.

Dia Schaltungsbriicken des
Schweisstransformators und der
Hilfstransformatoren sind je nach
Netzspannung entsprechend den
Angaben auf der Klemmenplatte
anzubringen. {Siehe auch Seite 30)

Die Stromquelle istiiber ain Kabal mit 4
Leitern an das Netz anzuschlisssen.

4 x 16mm~ (Kabel Nr, 0064-1054,
Lénge ist fastzulegen) fir ein
Versorgungsnetz von 380-415-
440 Vol

4 x 25mm~ (Kabal Nr. 0064-1063,
Liange ist festzulegen) fir ein
Versorgungsnetz mit 220-240 Volt
zwischen den Phasenleitern.



IV- RACCORDEMENTS
DU NERTINOX
TH 500

Ne pas omettre le raccordement de la
terre. .

En cas de raccordement sur un
réseau 60 Hz le fil 105 du
transformateur TA1 doit atre
branché sur Ia gortle 27 Volts.

IV - CONNECTIONS
OF NERTINOX
TH500

Do not forget the earth connection,

When connecting to s 60 Hz
hetwork, wire 105 of transformer
TA1mustbeoonnoctedtathez7volr

ouiput.

[NE PAS DEPLACER LE FIL. 105/22

{__DO NOT MOVE WIRE 105/23, ]

29

IV - ANSCHLUSSE
DER
STROMQUELLE .
NERTINOX TH500

Der Erdanschluss darf nicht vargessen
werden,

Falls Anschluss. an ein 60 Hz
Versorgungsnetz erfolgt, muss der
Draht 105 des Transformators TA1
am Ausgang fir 27 vort
angeschlossen werden.

DIE LAGE DES DRAHTS 105/24
DARF NICHT VERANDERT
WERDEN.
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IV - RACCORDEMENT IV- CONNECTION IV - ANSCHLUSSE

DU NERTINOX OF NERTINOX DER
TH 500 (Suite) TH 500 (Following) STROMQUELLE |
| NERTINOX TH500
(Fortsetzung) '

NERTINOX TH 500 : Référence 9114 0532

o0 00 80 80 00 00O
8383888 | ®x
ONOJO) Q00O ® © O
888 aam Q00

O0O0 Q00
elelelglelalalelolalale
220V | 380V | 415V

NERTINOX TH 500 : Référence 9114 0533

00 OO 80 O
B3 83 | 08 o8

OO0 | OO0
OO0 | XD
XX | 000

2'8'8[8 elelele]

380V | 440V

4732541 30



IV - RACCORDEMENT
DU NERTINOX
TH 500 (Suite)

* Raccordemant du circuit de sou-
dage

Le générateur NERTINOX TH 500
posseéde 3 bomnes de sortie pour le
circuit de soudage.

Ces bomes sont repérées par des
symboles.

Borne 1 Liaison électrode
P Olafité -—

Borne 2 Liaison tuyare de torche
Plasma

Polarité <=

Borne 3 Liaison pidce a souder
Polarité o=

Borne 1
Terminal 1
. Klemmae 1

Fixation du poste au sol ou sur piate-
forme les pieds du chassis présentent
les pergages suivants ;

IV - CONNECTION
OF NERTINOX
TH 500 (Following)

* Connection of welding circult

The NERTINOX TH500 power sourcs
has 3 output terminats for the welding
circuit.

These tarminals are marked by
symbols.

Terminal 1 = Electrode connection
Polatity e

Terminal2 Plasma lorch nozzle
connection

Folarity e

Terminal 3 Workpiece connection
Polarity <=

Borne 2
Terminal 2
Klemme 2

Fixation of the station over ground or
on a platformthe base of the frame with

the following perforations :

612

ref

IV - ANSCHLUSSE
DER
STROMQUELLE .
NERTINOX TH500
(Fortsetzung)

*Anschluss des Schweisstrom-

kreises

Die Stromguelle’ NERTINOX TH500
besitzt drei Ausgangsklemmen fir den
Schweisstromkrais,

Diesse Klemmen werden durch
folgende Symbole gekennzeichnet -

Klemme 1

Klernme 2

Klemme 3

e

Anschlussder Efektroda
Polaritat e

Anschlués darDiise des
Piasmabrenners
Polaritét «j=

Anschiuss des zu
schweissenden
Werkstiicks
Polaritat -+

Borne 3
Tenminat 3
Klemme 3

Zur Befestigung des Gerits am Boden
oder auf einer Plattform sind folgende
Bohrungen an den Fissen des
Gestells angebracht :

A
\/

P
) I
\J

A\
L/

+

500

D
L/

1N
L/

4 Trous @ 14
4 wholes
4 Bohrungen

31
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IV - RACCORDEMENT
DU NERTINOX
TH 500 (Suite)

Sortie 42 V ~ 25 A

Sortie24 V~5 A

Sortie 24 V~ 10 A

Potentiomatre réglable A distance
1KQou
-+ 0A5volts

Shunt pour réglage par potentiomatre
2 distance

Intensité de soudage shunt 600A/100V

Tension de soudage valeur réelle

Information - Synchronisation courant.

pulsé pour régulation.de tension par
Installation de soudage

Information tension issue ds Ia carte
Alimentation LEM (1/10 de la tension
d"arc)

OPTION

information fin de palier de présoudage

Information RI1 (Arc pilote)

Information RI2 (transfert)

Commande Arc Pilote

Commande transfert

Auto-alimentation Are pilote
Auto-alimentation transfert

Arrét générateur
Marche générateur

«+ commande en tension

1V - CONNECTION
OF NERTINOX
TH 500 (Following)

Cutput 42 V ~ 25 A

Output24V~ 5A

Output 24V ~ 10 A

Potentiomster long-distance adjusta-
ble

1KQor 1—L
——0to 5 Volts

Shunt for adjustment by long-distance
potentiometer

Shunt welding intensity 600A/100V
Real value of welding voltage

- Information - Synchronization - pulsed

current for regulation
welding installation

of voltage by

Information about voltage from the card
Power supply LEM(1/100f arc voltage)
OPTION

Information end shield plate

Information A1 (pilote Arc)

Information RI2 (transfer)

Pilote arc command

Transfer command

Self power-sugply pilote Arc
Self power-supply transfer Arc

Generator circuit broaker

Generator on
Metal nozzle (optimal)

33

IV - CONNECTION
OF NERTINOX
TH 500 (Following)

Ausgang 42 V ~ 25 A

Ausgang 24V ~5 A

Ausgang 24 V ~ 10 A

Uber Fembedienung sinstellbares
Potentio-matar
1K Qoder ot

-——0 auf 5 Volt

Nebenschluss for Einstellung iber
fernbedientes Potentiometsr

Nebenschluss fiir Schweisstrom-
stirke 600A/100mMV

Tatsachlicher Wert der Schweisspan-
nung .

Information - zur- Synchronisierung bei
Impulsstrom/ zum Regeln der Span-
nung von einer Schweissanlage aus

Spannungsinformation von der LEM-
Versorgungskarte (1/10 der Lichtbo-

genspannung)
ZUSATZAUSSTATTUNG
Information dGber Ablauf der

Vorschwaisstufe
Information Rt (Pilotlichtbogen)

Information Ri2 (Obertragung)

Steuerung des Pilotlichtbogens

Steuerung der Ubertragung

Selbstversorgung des Pilotlichtbogens
Selbstversorgung der Ubertragung

Abschalten der Stromquelle

Einschalten der Stromqueile

Metalldiise in Option

473.25/1



IV - RACCORDEMENT V- CONNECTION IV -ANSCHLUSSEN

DU NERTINOX OF NERTINOX DER STROM-
TH 500 (Suite) TH 500 (Following) QUELLE .
' NERTINOX TH500
(Fortsetzung)

COMMANDE SOUDAGE PAR FONCTIONNEMENT IMPULSIONNEL
WELDING COMMAND - OPERATION BY PULSES
STEUERUNG DES SCHWEISSENS MIT IMPULSSTROM

29
28
_ MARCHE Arc pilote é O MARCHE Transfert
' ON Pifot Arc ON Transfer
BETRIEB Pilotlichtbogen BETRIEB Ubertragung
3t
30
' ARRET Arc Pilote

STOP Pilot Arc

HALT Pilotlichtbogen
27 —( ) z }

ARRET Transfert
STOP “Transfer
HALT Ubertragung

473.25/1 34
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V -FONCTIONNEMENT

A - CIRCUIT DE REGULA-
TION D’INTENSITE

La carte de régulation d'intensité recoit
les alimentations et informations sui-
vantes

= Tension issue de latension d'arc (8-9)
B1

« Tension issue du shunt (8-10) B1

= Information de synchronisation
(13-14-15-16) B2

= Alimentation de la carte (5-6-9, 11-12)
B2

= Commande de régulation (7-8) B2

« Consigne tension (1,2,3,4) B1

La carte commandae les thyristors par
(1.2,3,4) B1

Son schéma de principe référance

9114.3716 (page 39) peut étre analysé
& partir des éléments suivants :

A pariir des tensions d'alimentation
alternatives, la carte crée du +15 Volts
(Ci 1) - 15 Volts (Ci2) et une tension
isolée + 15 Volts pour létage de
commande des thyristors.

1) Circutit d’adaptation de consl-
gne

La consigne (sigral de référence) issue
de la carte de programmation d'intensi-
té passe par un circuit adaptateur A7
avant d'étre « comparée » aux signaux
retours shunt par A5 et Uarc par AS).

Le circuit A7 est protégé contre les
consignes supérieures a 5 Volts par
Z101 - d102.

Ce circuit est bloqué par T7 qui est
commandé par AB au moment du trans-
fert d’arc, afin d'avoir une montée en
puissance controlée,

Ce circuit d'adaptation permet de régler
fe mini de courant de sortie (offset par
P2) et la maxi courant (gain par P8).

473.25/1

V- OPERATION

A - CURRENT CONTROL
CIRCUIT

The current control board receives the
following supplies and information :

= Voltage from arc voltage (8-9) B1

« Voltage from shunt (8-10) B1

= Synchronization information
(13-14-15-16) B2

+ Board supply (5-6-7, 11-12) B2}

+ Regulation control (7-8) B2)

* Voltage set point (1,2,3,4) BT}

Thyristor control board by (1,2,3,4) B1)

fts schematic diagram, cat. no.

9114.3716 {page 39), can be analyzed
on the basis of the following :

From AC supply voltages, the board
creates + 15 volts (Ci 1) - 15 volts (Ci 2)
and a + 15 voit isolated voltage for the
thyristor control stage.

1) Setting adaptation circuit

The set point (referance signal) from
the current programming board passes
by an adaptor circuit A7 before being
« compared » to retum signals (shunt
by A4 and arc U).

The A7 circuit is protected against set-
tings higher than 5 volts by Z101-d102.

This circuit is blocked by T7 which is
controfled by A8 at the moment of arc
transfer for a controlled power rise,

This adaptation circuit adjusts the mini
output circuit (by P2 and the maximum
current {gain by PE}.
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V - ARBEITSWEISE

A - REGELKREIS DER
STROMSTARKE

Die Karte fir 'Regeiung der
Stromstarke empfingt folgende
Versergungs und Informationsleitun-
gen:

*Von der Lichtbogenspannung
abgeleitete Spannung (8-9) B1

«Vom Nebenschluss erhailtene
Spannung {8-10) B1

« information zur Synchronisierung (13-
14-15-16) B2

= Versorgung der Karte (5-6-9, 11-12)
B2

= Steuerung der Regelung {7-8) B2

* Sollwertspannung (1,2,3,4) B1

Die Karte steuert die Thyristoren {iber
{1,2,3,4) B1.

Bei der Untersuchung ihres Prinzips-
chaltbilds,” Ref.Nr. 9114.3716 (Seite
39), kbnnenfolgende Elemente unters-
chieden werden :

Aus den Wechselspannungen der
Versorgung erzeugt die Karte +15 Volt
{Ci1) ~15 Volt (Ci2) und eine isolierte
Spannung von +15 Volt fiir die Steuers-
iufe der Thyristoren.

1) Anpassungsschaltung far
den Sollwert

Der Soliwert (Bezugssignal) der von
der Karte zur Programmierung der
Stromstirke erhalten wird, durchluft
einen Anpassungsschaltkreis A7
bevor er mit den zurlckgegebenen
Signalen {(Nebenschluss (iber A5 und
Lichtbogenspannung iiber A6) vergli-
chen wird.

Die Schaltung A7 ist durch Z2101-d102
gegen Sollwertspanriungen von iber 5
Volt geschiitzt.

Um ein kontrolliertes Ansteigen der

Leistung zu erhalten, wird diese Schal-
‘tung durch T7 gespent, das zum

Zeitpunkt der Ubertragung des
Lichtbogens durch AB gesteuert wird.

Diese Anpassungsschaltung
ermbglicht die Einstellung des
Minimalwerts des Ausgangsstroms
(Offset durch P2) und des maximal ab-
gegebenen Stroms (Verstirkung
durch P8g).



V- FONCTIONNEMENT V- OPERATION

A -CIRCUIT DE REGULA-
TION D'INTENSITE
(Suite)

2} Circult d’adaptatlon du signal
de retour courant (AS)

Cacircuitquia un gainimportant permet
de ramener la tension issus du shunt
{100 mV max) & une valeur acceptable
pour 'ampli sommateur inverseur A4,

3) Circult d’adaptation du signal
de retour Tenslon (A6)

Ce circuit qui a un gain inférieur & 1
permet de ramener ia tension d'arc 3
une valeur acceptable pour Pampli
sommateur inverseur A4,

4) Circult sommateur

Le circuit A4 donne un signal d'erreur

proportionnel & la différence” entre lo.

signal de référence et los signaux de
retour.,

5) Circuit boucle de régulation

Le circuit composé de A2 ot A3 est un
filtre actif qui permet le réglage du dyna-
misme et de la stabilité de la réguiation.

Linterrupteur 11 et s potentiomatre P9
sarvent arégler le générateur en boucle
ouverte.

Aprés un pont diviseur R9 - P8, A1
permet d'inverser le signal et de 'adap-
ter & f'attaque des circuits  déclen-
cheurs. Hpermet également de bloquer
I'étage quand on est hors régulation.

A- CURRENT CONTROL
CIRCUIT
(Following)

2) Adaptation circult of current
return signal (A5)

This circuit which has extensive gain
brings back the voltage from the shunt
{max. 100mV) to avalue acceptable for
the inverter summing ampli A4,

3) Adaptation circuit of voltage
return slgnal {A6)

This circuit, which has a gain of less
thar 1, brings back the arc voltage to a
value acceptable for the inverter sum-
ming ampli A4.

4) Summing circult’

The circuit A4 gives an eror signal
propottional o the difference between
the reforence signal and.the retum si-
gnal.

5) Control loop circuit

Tha circuit, consisting of A2 and A3, is
an active filter for the adjustment of the
dynamics and stability of control.

Switch 11 and potentiomater P9 serve to
regulate the power source in an open
loop.

After a divider bridga R9-P8, A1 rever-
sas the signal and adapts it to drive the
tripping circuits. i also blocks the stage
when there is no control,
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V - ARBEITSWEISE

A- REGELKRE__EIS DER
STROMSTARKE
{Fortsetzung)

2)Anpassungsschaltung far
das zurickgemeldete
Stromstirkesignal (A5)

Mit Hilfe dieser Schaltung, die eine-
bedeutende Verstarkung aufwaeist,
kann die vom Nebenschluss abgege-
bene Spannung (maximal 100 mV) auf
einen fir die Summier/Umkshr-
Verstarkungsschaltung A4 passenden
Wert gebracht werden.

3) Anpassungsschaltung tardas
zurGckgemeldete Spannung--
ssignal {A6)

Mit Hilfe dieser Schaltung, die einen
Verstérkungsfaktor von weniger als 1
hat, kann das Signal der Lichtbogens-
pannung auf einen fiir die Summier/
Umkehr-Verstérkungsschaltung A4
passenden Wert gebracht werden.

* 4) Summierschaltung

Die Schaltung A4 erzeugt sin Fehlersi-
gnal; das‘der Differenz zwischen ‘dem:
Bezugssignal und- dem- zuriickgemel-
deten Signal proportional ist.

5) Schaltung des Regelkreises

Die aus A2 und A3 zusammengessetzie
Schaltung steltt einen aktiven Filterdar,
Uber den die Dynamik und die Stabiiitst
der Regelung verstellt werden kann.

Bei offenem Regelkreis (direkter
Steuerung) wird die Stromquelle mit
Hilfe des Schalters 11 und des Potentio-
meters P9 eingestellt.

Nach einer Teiler-Brickenschattung
R9-P8, kann das Signal durch A1
umgekehrt und zum Betreiben der
Ziindschaltikreise angepasst werden.
Zusatzlich sperrt A1 diese Stufe, wenn
nicht geregelt wird.

473,25/



V - FONCTIONNEMENT

A - CIRCUIT DE REGULA-
TION D'INTENSITE
(Suite)

6) Circult déclencheur

{Raisonnement sur le circuit du mitieu)

La tension de synchronisation est prise
sur le transformateur principal (1 par
phase).

Aprés avoir été déphasé (30°) par C35 -
r89 - C18, le circuit A11 (comparateur a
0) donne un signal carré.

Sur chaque altemance positive, un con-
densateur C21 est court-circuité par T2
; & Paltermance négative, C21 se d6-
charge dans R65 et P4, cféant une dent
de sdie ; la pente de la dent de scie est
réglée par P4.

Le circuit A12 compare le signal issu de
la régulation  la dent de scie.

Le signal de sortie de A12 est 'image du
déclenchement du thyristor TH2,

Le signal est isolé par optocoupieur 02.
En sortie d'optocoupleur (fransistor) le
signal est amplifié par T5 pour avoir un
niveau de tension et de courant de
gachette compatible avec las caracté-
ristiques des thyristors de puissance,

7) Mécanisme de déclenchement
de la régulation

Initiatement :

- Le circuit d’adaptation de consigne est
bloqué par A8 qui commande T7

- Le gain du cicruit A2 est réglé pour la
montée en courant

- Le circuit A1 est bloqué

quand R1 = 1:

- Le circuit d'adaptation de consigne est
immédiatement débloqué

- Aprés un temps fixé par le circuit tem-
porisateur A15 {constante de temps
R48 C10), on débloque A1 et on
change le gain de A2 pour passer en
régime de soudage

A73.25/1

V- OPERATION

A- CURRENT CONTROL
CIRCUIT ’
(Following)

6) Trigger circult

{Reasoning on the middle circuit)

The synchronization voltage is taken
from the main transformer (1 per
phass).

After having beon dephased (30°) by
C35-r89-C18, circuit AT1 {comparator
at 0) gives a square signal.

On each positive half wave, a capacitor
C21 is short circuited by T2 ; with a
negative half wave, C21 discharges in
RE5 and P4, creating a saw tooth : the
slope of the saw tooth is regulated by
P4.

Circuit A4 compares the control signial
{o the saw tooth.

The A12 output signal is the tripping
image of thyristor TH2.

The signal is isolated by optocoupler
02. At the output from the optocoupler
{transistor), The signal is amplifisd by
T5 to have a gate current and voltage
level compatible with the characteris-
tics of the power thyristors, ’

7) Control tripping mechanism

Initially :

- The setting adaptation circuit is bloc-
ked by A8 which controls T7

- The gain of circuit A2 is requlated for
the current rise

- Circuit A1 Is blocked

when A1 =1:

- The seftting adaptation circuit is imme-
diately unblocked

- After a time set by timing circuit A15
{time constant A48 C10), Al is un-
blocked and the AZ gain is changed to
go to welding conditions

38

V - ARBEITSWEISE

A - REGELKREIS DER

STROMSTARKE
(Fortsetzung)

6) Ziindschaltkrels

(Uberlegungen zum mittieren Schalt-
kreis) o

Die Synchronisierungsspannung wird
am Haupttransformator abgenommen
(1 pro Phase),

Nach einer Phasenverschiebung (30%)
durch C36 - 189 - C18 liefert die Schal-
tung A1l (Vergleich mit 0) ein Rech-
tecksignal.

Fiir jede positive Halbpariode wird ein
Kondensator C21 tber T2 kurzges-
chlossen; Wihrend der negativen
Halbwelle entiad sich C21 in R65 und
P4, wodurch ein Sagezahnsignal ent-
steht; Die Steigung des Sigezahas
wird durch P4 eingestaelit.

Die Schaltung A12 vergleicht das von
der Regelung erhaltens Signal mitdem
Ségezahn,

Das Ausgangssignal von A12 ist ein
Bild der Ziindung des Thyristors TH2.
Das Signalist durch ein optoelsktronis-
ches Koppelelement iscliert. Am
Ausgang des optoselektronischen
Koppelslements (Transistor) wird das
Signal durch TS verstirkt, um einen
Wert fiir Ziindspannung und -strom zu
ethalten, der den Kenndaten des
Leistungsthyristors angepasst ist.

7) Mechanismus zum Auslésen
der Regelung

Zu Beginn :

- Die Anpassungsschaltung des Soli-
wetts wird durch A8, welches T7
steuert, gesperrt.

- Die Verstarkung der Schaltung A2
wird auf das Ansteigen der
Stromstarke eingestellt.

- Die Schaltung A1 wird gesperrt.

wenn R1=1:

- Die Anpassungsschaitung des Soll-
werts wird sofort freigegeben.

- Nach einer durch die Verzdgerungs-
schaftung A15festgelegten Zeit (Zeit-
konstante R48 C10) wird A1 freigege-
ben und die Verstarkung von A2 wird
geandert, um zu den Schweissbedin-

gungen Uberzugehen,



V - FONCTIONNEMENT V- OPER,

A -CIRCUIT DE REGULA-  A- CURREN
TION D'INTENSITE CIRCUIT

(Suite) (Followin.
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V - FONCTIONNEMENT V- OPERATION

A - CIRCUIT DE REGULA-
TION D'INTENSITE

(Suite)

A- CURRENT CONTROL
CIRCUIT
(Following)

(Fortsetzung)

LISTE DES COMPQOSANTS / LIST OF COMPONENTS | LISTE DER BAUTEILE

V - ARBEITSWEISE

A - REGELKREIS'DER
STROMSTARKE

473.25N1

40

REP. REF. DESIGNATION
ITEM REF. DESIGNATION

KENNZEICHEN BEZEICHNUNG WERT
r1 Résistance Carbona / Carbon Resistor / Kohlewiderstand 4,7 KQ 5% 05W
2 « 100 KQ « «
3 " 4,7 KO « «
r4-r5 = 100 KQ « «
6 « 33 KO = «
7 « 100 KQ « “
9 « 1 KQ « «
r1o « 100 KQ « «
ri1 = 3 KQ i B
M2z = 220 KQ = «
r3 « 1 KQ « o
ri4 « 3KQ o «
ris « 24 KQ « «
ri6 « 33 KQ « «
r17 « 100 KQ « w
18 = 10 KQ2 « -

r‘ 9-920 x 47 m “ o
r21 « 20 KQ - =
r22-R23 - 1KQ « -
r24 Couche métal / Metal layer / Metallschichtwiderstand 10 KQ 1% 0,5W
r25 wu ' 4,42 KQ « «
26 «w 100 KQ « «
127-r23 “e 10 KQ « “
r2s-R30 Carbonne / Carbon layer / Kohlewiderstand 47 KQ 5% «
ra1 «u 10 KO « «
r33-r34 ws 47 KQ « «
ras wx 1.8 KO = «
r36 wu 100 KQ « «
r37 ww 470 K « w
r38 ws 1 MQ « %
r39-r40 e 10KQ « «
r41-r42 «« S10 KR « «
r43 ww 1KQ « «
rd4 s 20KQ « «
rds “« 470 KQ « «

[ rd7 “n 10 KO « «
r48 « 100 KQ « «
r49-r50 w 47 KQ « «
152-r53-r54 “e 350 KQ « .
155-156-r57 LR 39K « o
£58-r58-160 100 KQ « «
r61-r62-r63 “se 4,7 K2 « «
r64-r65-r66 et 15 KO “« [
r87-rG8-r69 e - 100 KQ « .
r70-r71-r72 e 100 KO « «
r73-r74-r75 «s 1 KQ +1% 0,5W
r76-r77-r78 Bobinée / Wire wound / Drahtwiderstand 18 KQ +1% 4 W
r79-r80-r81 Couche Carbonne / Carbon layer f Kohleschichtwiderstand 33KQ « 0,5W
r82-r83-r84 o 470 K «
r85-r86-r87 “ 1KQ «
ré8-rgg-rog Couche métal/ Metal layer/ Metallschichiwiderstand 3820 KQ2 1% 0.5 %W

L r91-r32-183 Cauche Carbene 7 Carbon layer/ Kohleschichtwidersiand 47 KQ +5 % ‘J



V - FONCTIONNEMENT V- OPERATION

A - CIRCUIT DE REGULA-
TION D’'INTENSITE

(Suite)

A- CURRENT CONTROL
CIRCUIT
(Following)

V - ARBEITSWEISE

A - REGELKREIS DER
STROMSTARKE
(Fortsetzung)

LISTE DES COMPOSANTS / LIST OF COMPONENTS | LISTE DER BAUTEILE

REP. REF. DESIGNATION
ITEM REF. DESIGNATION
KENNZEICHEN BEZEICHNUNG WERT
134 -r97-198 o MY - =
P2 Potertiométre multitour / Multi tum potentometer / VielGang-Potentiometer 2KQ 120% 075W
P3-P4-Ps Potertiométre cermet/ Carnet Fotentiometsr/ Cemmet-Potentiometer 2K « =
P6-P7-P9 wet TOK « x
P8 et ’ ‘ 2K - «
d1-d2-d3 Diode rapide / Rapid diode / Schnelle Dioda 1N 4148
d43adi3 Diode de redressement / Rectiier Diods / Gleichrichterdiode 1A 200V
d18ad26 Dicde rapide / Rapid ZENER /schnelle Diode IN4148
z1-22 Diode ZENER/ R. ZENER Diods {/Zenerdiods 2v 15% 1,3W
T1-T2-T3 Transistor NPN / NPN diode /NPN-Transistor 2N1893
T4-T5-T6 ax TP112.
17 «PNP / PNP diode / PNP-Transistor 2N2907
AT3A8 Ampliop/ OP ampli / Operationsverstirker- CA3140
AgaAil4 Ampli op dual / OF ampii dual/ Doppatter Operationsverstirker CA3240
AlS Comparateur/ Comparator/ Vergleicher SFC2at1.
cB Quad Nand / Nand quad / Vierfaches Nand MC14093
Cid Quad porte analogique / Analog gate quad / Vierdfaches Analogtor DG201
Cil Régulateur / Regulator / Regler +15V SFC2815
ce Régulateur/ Regulator / Regler -15V SFC2915
01-02-03 Optocoupleur / Optocoupler / Optoelektronisches Koppelelernent MCT2
ci1-c2 Condensateur chimique / Electrolytic capacitor / Elektrolytondensator +50% 40V
T000uF - 10% 40V
C3-C4-C9 «plastic/ plastic / Kurststofkendensator 0,iuF 0% 250V
G5 ws 15nF wa
6 s 33nF e
c7 ase 33nF s
C8-C10-C11 s 1nF s
c12 e 0,22;.]. F oaw
C13-C14-C15 033uF  «a
Cie céramique / cer. capacior / Keramikkondensator 47pF A%
Ci7-C18-C19 plastic/ plastic/ Kunststoffkondensator 047uF +10% 250V
C20-C21-C22-C23
plastic / plastic/ Kunststoffkendansator TufF  £220% 2507
C23-C24-C25 céramique / cer. capacior / Keramkkondensator mF +20% 100V
C26-C27-C28 plastic / plastic/ Kunststoffkendensator 47nF  +20% 250V
R1Relais / relay Reed 1/ Reed /Reed HE721C1200
i inverseur pour Gi/ Invertor for Ci / Stromwenderschaltung fiir Ci INCA2
Pt F2-F3

Fusbles 1A/ Fusibles 1A/ Sicherungen 1A
= fg}

ki, £

41
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V - FONCTIONNEMENT V- OPERATION V - ARBEITSWEISE

A -CIRCUIT DE REGULA- A- CURRENT CONTROL A- REGELKR@IS’f—DER
TION D'INTENSITE CIRCUIT STROMSTARKE
(Suite) {(Following) (Fortsetzung)

IMPLANTATION DES COMPOSANTS / INSTALLATION OF COMPONENTS
LAGEPLAN DER BAUTEILE
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V- FONCTIONNEMENT

B - CIRCUIT DE
PROGRAMMATION
D'INTENSITE

Description :

Le circuit de programmation comporte
les différents réglages suivants :

1} Niveau de présoudage, da linten-
sité minimale du génédrateur a fintensi-
té du niveau soudage

2) Temps de préscudage de 03 10
secondes

3) Réglage du niveau soudaga (mini-
maxi générateur)

4) Pente d'évanculssement de
l'intensité de soudage (courant lisse ou
courant pulsé)

+ Pente minimale : de 500 Ampéres a
I'intensité minimale du générateuren
10 secondes

- Pente maximale : diminutioninstanta-
nee de [arc jusqu'au courant de
source auxiliaire

NOTA : En soudage courant pulsé
'évanouissement se fait aussi en cou-
rant pulsé.

5) Temps de maintien de Parcde 0 &
10 secondes.

8) Niveau bas de I'intensité en cou-
rantpulse. La valeurestcomprise entre
Fintensité minimale du générateur et
lintensité du niveau soudage

7) Temps de pulsation bas de 0,1 &
2,5secendes

8) Temps de pulsation hautde 0,1 &
2,5secondes

9) Interrupteur de sélection « courant
continu ou courant pulsé »

NOTA :Lesréglages 3,8, 7, 8 nécessi-

tant un ajustement précis sont des
potentiométres 10 tours,

473.25M1

V- OPERATION

B - INTENSITY
PROGRAMMING
CIRCUIT

Description :

The programming circuit has the follo-
wing various adjustments :

1) Prewelding level, from power
source min. current to welding level
current

2) Prewelding time from Q@ to 10 se-
conds

3) Adjustment of welding level
(power sources minimum-maximum)

4) Welding current extinction sfope
(smooth current or puised current)

* Minimum slope : from 500 amps to
powersource minimum amperage in
10 seconds.

« Maximum siope : instantaneous arc
reduction to auxifiary source ampe-
rage.

NOTE : With pulsed current, extinction
afso takes place in pulsed current.

5) Arc holding time from O to 10
seconds

6} Low Jevel of amperage with pulsed
current. The value is between minirmum
powersource current and welding level
current.

7} Low pulsation time from 0.1 to 2.5
seconds

8) High pulsationtimefrom0.1ta2.5
seconds

8} Selector switch for « continuous
current or pulsed current »

NOTE :Adjustments 3, 6, 7and Brequi-
ring precise adjustment are the 10 turn

potentiomaters.
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V - ARBEITSWEISE

B - SCHALTUNG ZUR
PROGRAMMIERUNG
DER STROMSTARKE

Beschreibung:

Die Programmschaltung enthilt fol-
gende Einstelimbéglichkeiten:

1) Stromstérke fir Vorschwelssen,
einstellbar zwischen der minimalen
Stromstarke der Stromquells und der
Schwaeisstromstirke.

2) Vorschwelsszelt von 0 bis 10 Se-
kunden.

3} Einstellung der Schweiss-
tromstirke (Minimal- und Maximal-
wrnit der Stromquelle)

4) Abklingen der Schwelss-~
tromstédrke (Endkraterfllistufe)
(gtatter oder gepulster Strom) :

+ Minimale Neigung : .
voen 500 Ampere zur minimalen
Stromstérke der Stromquelle in 10
Sekunden. :

» Maximale Neigung :
augenblickliches Herabbschalten
des Lichtbogens zur Stromstarke der
Hiffsstromqueile.

HINWEILS : Beim Impulsschweissen
erfolgt das Absinken der Schweiss-
tromstarke ebentalls mit Impulsstrom,

5) Haltezeit des Lichthogens
zwischen 0 und 10 Sekunden.

8) Grundstromstéirke bel Impuls-
strom. Der Wert liegt zwischen der
minimalen Stromstirke der Strom-
quelle und der Schwelsstromstarke.

7} Impulsbreite des Grundstroms
zwischen 0,1 und 2,5 Sekunden.

8) Impulshbreite des héheren Werts
zwischen 0,1 und 2,5 Sekunden.

9) Wabhischalter «glatter Strom oder
Impulsstrom».

HINWEIS: Die Einsteliungen 3, 6, 7, 8,
die auf prazise Weise durchzufiihren
sind, erfolgen an Polentiometern mit 10
Umdrehungen.



V- FONCTIONNEMENT

B - CIRCUIT DE
PROGRAMMATION
DINTENSITE (suite)

Fonctionnement et réglages exts-
rieurs

La carte programmation d'intensité
{C.P.L) permet da générerune consi-
gne de courant de soudage, qui pilote
la carte de régulation.-Cette consigne
est réglée par potentiométres placés
suria carte : (présoudage, soudage st
gvanouissament) une commande ex-
teme (potentiométre a distance) per-
met de régler la consigne du minimum
au maximum du niveau de soudage.

- Le niveau présoudage (circuit A7) st
réglé en pourcentage de la consigne
soudage par le potentiométre P8

La rampe d'évanouissemant
d'intensité (circuit A3) s'effectue en
injectant une tension de signe
contraire & la consigne.

Cette tension varie de fagon linéaire,
la pente est réglée parle potentioma-

tre pd

- Lapulsation d'intensité {circuit AS5,AB)
est obtenue en injectant un signal
carre de signe contraire & la consigne.
L'amplitude, stlestemps de pulsation
haute et basse sont régiés par
potentiométres 10 tours (P16, P14,
P12}

= La durée du présoudage ainsi que |a

durée de [évanouissement sont
commandées par 2 circuits de tempo-
risation A2 et A1, et réglées par
potentiometres (P18 at P17)

Fonctionnement et réglages inter-
nes

V- OPERATION

B - INTENSITY
PROGRAMMING
CIRCUIT (following)

Operation and Outside Adjustments

The current programming board
(C.P.1}generates awelding current set
point which drives the control board,
This setting is adjusted by potertiomae-
ters onthe board : (prewelding, welding
and extinction). An outside controf (re-
mole potentiometer}) adjusts the set
point from the minimum to the maxi-
mum welding lavel.

« The prawslding level (circut A7 ) is
adjusted as a percentage of the wel-
ding set point by potentiometar P8,

* Tha current extinction slope (circuit
A3} is effected by injecting a voltage
with a sign opposite to the satting.
This voltage varies in a linear manner,
the slope is adjusted by potentiometer
P4.

* Current pulisation (circuit A5, A6) is
obtained by injecting a square pulse
opposite to the setting. The ampli-
tude, andthe times of the highandlow
pulse, are adjusted by 10 turn poten-
tiometers (P16, P14, P12).

- The duration of prewelding and the
duralion of extinction are controlied
by two timing circuits A2 and A1, and
adjusted by potenticmeters P18 and
P17

Operation and Internal adjustments

V - ARBEITSWEISE

B - SCHALTUNG ZUR
PROGRAMMIERUNG
DER STROMSTARKE
(Fortsetzung)

Arbeitswelse und dussere Einstel-
lungen

Die Karte zur Programmierung’ der
Stromstérke (C.P.) emmiglicht die
Erstellung eines Sollwerts: fiir dan
Schweisstroms zur Steuerung der
Regelkarte. Dieser Sollwert wird durch
aufder Karte befindliche Potentiometer
elngestellt: (Vorschweissen, Schweis-
sen und Endkraterflllstufe} durch ein
externas Signalkann der Sollwert vom
minimalen zum maximalen Wert des
Schweisstroms verandert werden.

» Die Stromstérke des Vorschwelssens
(Schaltung A7) wird als Prozentsatz
des Sollwerts fiir Schweissen Gber
das Potentiometer P8 gewshlt.

+ Dis Steigung tiir das Abfallen der
Stromstarke (Endkraterfillstufe)
(Schaitung ‘A3) wird durch Eingabse
einer Spannung mit dem entgegen--
gesetzten Vorzeichen der Spannung
des Sollwerts erhalten:

Diese Spannung indert-sich linear
entsprechend einer an einem Poten-
tiometer p4 einstellbaren Steigung.

- Die Pulsierung der Stromstirke

{Schaltung AS5,A6) wird durch
Eingabe eines Rechtecksignals
erhalten, dessen Vorzeichen denum-
gekehrten Wert der Spannung des
Soitwerts hat.
Die Amplitude und die Impulsbreitan
der hchen und niedrigen Werte des
Impulsstroms werden auf Potentio-
metern (P16, P14, P12) mit 10
Umdrehungen eingestelit,

- Dis Dauer des Vorschweissens, so-
wie die Dauer der Endkrateriiilistufe .
werden durch zwel Verzégerung-
skreise A2 und A1 gesteuvert und
durch Potentiomster (P18 und P17)
eingestellt.

Arbeitsweise und interne Einstal-
lungen

473.25/1



V - FONCTIONNEMENT

B - CIRCUIT DE
PROGRAMMATION
D'INTENSITE (suite)

Blocage conslgne :transisters T6-T7

Circuit assurant le blocage ds la
tension de consigne de soudage par
mise & la masse de celle-ci, lors de
lFarrét du générateur.,

Générateur de rampa : Amplificateur
A3

Circuit assurant 'évanouissement de
lintensité de soudage. Ce circuit gé-
nére una tension crolssante issue de
ramplificateur A3, tension venant se
mettre en opposition & Ja tension de
consigne soudage {~Amplicateur A4).

- Potentiométras P3 -P5 : réglage en
usine du mini/maxide la pente

- Potentiométres P4 : réglags A la
disposition de Popérateur, situé surla
platine de programmation de I'intensi-
té. : réglage de la pente de 500 & 50
Ampéres/seconde

Oscillateur et adaptateur : Amplifica-
teurs AS - AS

En courant puisé les niveaux hauts et
bas sont donnés par deux tansions de
consigne : '

1} Niveau haut consigne de soudage
issu de FAmplificateur A7

2} Niveau bas, obtenu par sommation,
de laconsigne scudage {(+} aveciaten-
sion (-) issue de lamplificateur A6
{(opposition de ces tensions pendant la
durée du niveau bas)

Latension issue de A6 est réglable de
- 0a100%de tatension de consigne par
le potentiométre P16,

473.25/1

V- OPERATION

B - INTENSITY
PROGRAMMING
CIRCUIT (following)

Blocking instructions : transistors
T6-77

Circuit to block welding set point
voltage by earthing that voltage when
the power source is turned off.

Slope generator : ampfifier A3.

Circuit for welding current extinction.
This circult generates rising voltage
krom amplifier A3, a voltage opposing
the welding set point voltage (amplifier
Ad4).

- Potentiometers P3-P4 :factory adjus-
ted or min/max of slope

- Potentiometers P4 : adjustment
available to the operator, located on
the cumrent programming panel. : ad-
Justment of slope from 500 to 50
amps/sec.

Oscillator and adapter : amplifiers
AS5-AG. :

With pulsed current, the high and fow
levels are given by two set point volta-
ges:

1) Welding high setting levef from
amplifier A7

2} Lowlevel, obtained by summation of
the welding set point (+) with voltage
(-} from amplifier A& (opposition of
these voltages during the time of low
level}

Voitage from A6 can be adjusted from 0
o 108 % of set voltage with potentio-
meter P16,
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V - ARBEITSWEISE

B - SCHALTUNG ZUR
PROGRAMMIERUNG
DER STROMSTARKE
(Fortsetzung)

Sperrung des Sollwerts :transistoren
T6-T7 '

Diese Schaltung sorgtfirdie Sperrung
der Sollwertspannung, indem er diese
beim Abschalten der Stromquelle mit
der Masse verbindet.

Schaitung zur Erzeugung der
Stelgung : Verstarker A3

Dieser Stromkreis besorgt das Abklin-
gen der Schweisstromstarke. Er er-
zeugt {ber den Verstirker A3 eine
ansteigende Spannung, die der Span-
nung des Sollwerts des Schweisstroms
(Verstarker A4) entgegenwirkt.

- Potentiometer P3 - P5 : Einsteliung
des minimalen und maximalen Werts
der Steigung im Werk.

- Potentiometer P4 Einstel-
Iméglichkeit firden Anwender auf der
Programmiertafel fir dis
Stromstarke. : Einstsllung . der Stei-
gung zwischen 500 und 50 Ampere/
Sekunde. o )

Oszlllator und Anpassungs-

schaltung : Verstirker A5-A6

Bei Impulsstrombetrieb werden der
hohe und der niedrige Wert der
Stromstérke durch zwei Sollwertspan-
nungen erhalten:

1} Hoher Wert durch Scllwert fiir die
Schweisstromstiirke von Verstirker

A7

2) Niedriger Wert durch Summierung
des Sollwerts der Schweisstromstarke
(+) und der vom Verstarker A8 erhalte-
nen Spannung {-). (Diese beiden Span-
nungen haben wihrend der Daver des
niadrigen Werts enigegengesetztes
Vaorzeichen.)

Die durch A6 erbaltene Spannung
kann zwischen O und 100% der
Spannung fir den Sollwert der
Schweisstromstarke am Potentiome-
ter P16 eingestellt werden.



V- FONCTIONNEMENT

B - CIRCUIT DE
PROGRAMMATION
D'INTENSITE (suite)

Reglage des temps hauts et bas de la
pulsation par I'ampli A5. Le signalissu
decet ampliassure le blocage ou le dé-
blocage de I'ampli A6.

{Temps réglable de 0,1 42,5 secondes
par niveau) Ajustement en usine des
temps hauts et bas (mini,maxi) par
P11, P13, P19, P20.

L’optocoupteur 01 ;

Envoie vne information, image des
temps de pulsation vers Pextériaur du
générateur ; il est bloqué pendant la
durée de lintensité haute et, il est
saturé pendant la durée de lintensité
basse.

Amplificateur sommateur A4

Circuit consigne soudage. Le circuit

délivre une tension de-consigne ayant -

comme proportionnalité - 1 Volt de
consigne pour 100 Ampéres pour I'at-
taque du circuit réguiation. Le niveau
d'entrée (référence consigne soudage)
est donné par un circuit stabilisateur
par Dicde Zener (Z3).

+ Le niveau présoudage est fixé par le
potentiométre Pg

+ Le niveau de soudage est fixé par le
potentioméatre P7

= Sormmmation des tensions issues de
I'evanouissement et du puisé

+ Commustation présoudage, soudage
assurée par R4

- Réglage mini¥maxide gammefixé par
les potentiometres P9 - P 10, (Ampli-
ficateur A4)

V- OPERATION

B - INTENSITY
PROGRAMMING
CIRCUIT (following)

Adjustment of pulsation high and fow
times by amplifier A5. The signal from
that ampfifier blocks and unblocks am-
plifiar A6,

(Time adjustable from 0.1 to 2.5 se-
conds per lsvel). Factory adjustment of
highand lowtimes (rin., max.) by P11,
P134, P19 and P20,

Optocoupler 071 :

Sends a signal, the image of pulsation
time, inside the power source : it is
blocked during the time of high current
and itis saturated during the time of fow
current.

Summing amplifier A4

Welding set point current. The circuit.

delivers a set point voltage with a pro-
portion of 1 set point volt per 100 amps
to drive the controf circuit. The input
tavel (welding set point reference) is
given by a stabilizing circuit by Zener
diods (23],

« The prewelding level is set by poten-
tiormeter P8.

= The welding level is set by potentio-
meter F7.

+ Sumrning of voltages from extinction
and pulsation

- Prewelding/welding switching by R14

* Min/max adjusiment of range set b 34
potentiometers P3, P10 (amplifier
Ad).
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V - ARBEITSWEISE

B - SCHALTUNG ZUR
PROGRAMMIERUNG
DER STROMSTARKE
(Fortsetzung)

Einstellung der Impulsbreite des hohen
und des niedrigen Werts des Im-
pulsstroms am Verstarker A5, Das
durch diesen Verstirker erzeugte Si-
gnal besorgt Sperrung oder Freigabe
des Verstirkers A8.

{Die Zeit ist jeweils zwischen 0,1 und
2,5 Sekundeneinstellbar). Die minima-
ten und maximalen Zeiten werden im
Werk durch die Potentiometer P11,
P13, P19 und P20 eingestellt,

Optoelektronlsches Kopplungsele-:

ment O1:

Das optoelektronische Kopplungsele-
ment O1 tibersendet sine Information
derImpulsbreite an einen Ausgang der
Stromquelle. Dieser wird wahrend der
Dauerder hohen Stromstarke gesperrt
und wahrend der Dauer der niedrigen
Stromstarke geladen.

Summierverstirker Ad

Stromkreis for. ‘den. Sollwert- der
Schwelsstromstarke. Diese Schaltung
liefert eine Sollspannung, wobsi ein
Sollwert von. einem Volt die ‘Regels-
chaltung fiir 100 Ampere steuert. Die
Hohe am Eingang (Bezugswert for
Soltwert beim Schweissen) wird durch
eine Stabilisierungsschaltung mittels
siner Zenerdiode (Z3) erhalten.

» Die Stromstarke der Vorschweisstufa
wirdam Potentiorneter P8 eingestellt.

+ Die Schweisstromstirke wird am Po-
tentiometer P7 eingestellt.

* Summierung derfir die Endkraterfili-
stufe und den impuisbetrieb erhalte-
nen Spannungen.

= Das Umschalten zwischen
Vorschweissen und Schweissen wird
durch R14 sichergestelit.

- Die Einstellung von Minimal- und

Maximalwert des Bereichs erfcigt
durch die Potentiometer P9 - P10
(Verstarker A4),
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V-FONCTIONNEMENT V- OPERATION

B - CIRCUIT DE
PROGRAMMATION
DINTENSITE (suite)

Circuit temporisé d’évancuisse-
ment d’arc : Amplificateur A1

la durée de Pévanouissement est
réglable de 0 a 10 secondes. Par e
potentiométre P1 on régle fe seuil de
basculement de Famplificateur A1.

La décharge du condensateur C13
dans r9 et P17 génare une rampe de
+12 Volts 2 0 Volt lorsque R9 passe au
repos. {R9est appelé pendant le sou-
dage).

Lasortiede l'amplificateur At esta +12
Vaolts pendant tout le soudage (R11
travail) puis passe & -12 Volts aprés
temporisation d'évanoulssement (R11
repos). R11 commande R7 de la CCR
qui commande lui-méme la régulation
d'intensité,

Circult temporisé présoudage :
Ampli A2

Le temps du palier de présoudage est
réglable de 0 4 10 secondes.

La décharge du condensateur C15
dans r16 - P18, génére une rampe de
+12 Volts a 0 Volt sur l'snirée
inverseuse de 'ampli A2.

Le réglage du temps de présoudage
maxis'effectue parle potentiométre p2
qui régle te seuil de basculement de
Fampli A2,

{Entrée non inverseuse).

Pendant toute la durée du présoudage
R12estavrepos(-12 Voltsensortie de
AZ2), ainsigue tes refais R14 (commuta-
tion du circuit de consigne présoudage)
et R15{blocage de la consigne courant
pulsé).

473.25NM

B - INTENSITY
PROGRAMMING
CIRCUIT (following)

Are extinction timed circuif -
amplifier A1

Extinction time can be adjusted from 0
to 10 seconds with potentiometer P1.
The trip-over threshoidis adjusted with
amplifier A1.

The discharge of capacitor C13 into r9
and P17 generates aslope of + 12 volts
to 0 voit when R9 is inoperative (R9 is
activated during

welding).

The output of amplifier A1 is at + 12
volts throughaout welding (R11 makes
contact) andthen changes fo - 12 volts
after extinction

timing (R11 breaks comact). R11
controls R7 of the control board which
itself controls current reguiation.

Prewselding timed clreuit : arpli A2

The time of prewelding steady state
operation is adjustable from 0 to 10
seconds. )

The discharge of capacitor C15 into
rié-P18generatas aslope of + 12 volts
to O volts on the reversing input of ampii
AZ

Maximum prewelding time is adjusted
by potentiometer P2, which adjusts the
tripping threshold of ampli A2 (input not
reversed).

Throughout the entire time of prewel-
ding, R12is inoperative (-12 volts on A2
oulput), as wellas relay A 14 (switching
of prewelding circuit) and R15 (bioc-
king of pulsed current set point).
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B - SCHALTUNG ZUR
PROGRAMMIERUNG
DER STROMSTARKE
(Fortsetzung)

Verzégerungsschaltung fir die
Endkraterfillstute: Verstarker A1

Die Dauer der Endkraterfillstufe kann
zwischen 0 und 10 Sekunden einges-
telitwerden. AmPotentiometer P1 wird
die Schwelle des Umschaltens des
Verstarkers A1 eingestelit.

Das Entladen des Kondensatars G113
in r9 und P17 erzeugt einen Abtall von
+ 12 Volt zu 0 Volt, wennider Strom
durch R9 auf Null {allt {(R9 wird beim
Schwsissenabgetragt).

Der Ausgang des Verstarkers A1 hat
wahrend des gesamten Schweissvor-
gangs den Wert + 12 Volt {R11 unter
Strarm) und geht dann nach Ablauf der
Verzogerungszeit der Endkraterfll-
stufe (R11inRuhe) auf -12V iber. R11
steuert R7 der Schaltung CCR, welche
wiederum die Regelung der
Stromstérke steuert.
Verzdgerungsschaltung far
Vorschweisstufe : Verstirker A2

Die Zeit der Vorschweisstufe kann
zwischen 0 und 10 Sekunden einges-
tellt werden,

Das Entladen des Kondensators C15
In 116 - P18 erzeugt einen Abfall von +
12 Volt auf 0 Volt am invertierenden
Eingang des Verstirkers A2.

Die Einstellung der maximalen Zeit der
Vorschweisstufe erfolgt am Potentio-
meter P2, welches die Schwelle fiirdas
Umschalten des Verstiarkers A2
testlegt. (nichtinvertierenderEingang).

Wahrend der gesamten Dauer der
Vorschweisstufe fliesst durch R12 kein
Strom {-12 V am Ausgang A2). Das
gleiche gilt fir die Relais R14
{Umschallung des Stromkreises fiir
den Sollwert der Vorschweisstufe) und
R15 (Sperrung des Sollwerts bei
Impuisstrom).
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B - CIRCUIT DE

PROGRAMMATION
D'INTENSITE (Suite)

V-FONCTIONNEMENT V- COMPONENTS

B- INTENSITY
PROGRAMMING
CIRCUIT (Suite)

V - ARBEITSWEISE

B - SCHALTUNG ZUR
PROGRAMMIERUNG
DER STROMSTARKE
(Fortsetzung)

LISTE DES COMPOSANTS / LIST OF COMPONENTS / LISTE DER BAUTEILE

r17-23-24-36-41-48
r49-58

127

r42-44

res
r5-6-12-13-25-28 J
r29-30-33-34-43
152-53-50-50-46
r19

r4-11-35

r3-10

r11-12

(13 2 R16

Ltata

TA

87 & 810

=

Résistance / Résistor / Widerstand

Résistance / Résistor / Widerstand
Résistance / Résistor / Widerstand
Résistance / Résistor f Widerstand
Résistance / Adsistor | Widerstand

Résistance / Adsistor 7 Widerstand
Résistance 7 Résistor / Widerstand
Relais / Refay ! Relais
Refais / Aelay / Relais

Relais / Rela
Selt j Self 7

/ Relais
rossel

Transformateur / Transformator / Transformator

Connecteur 6 plots male / §
Fusible et porte fusibf

REPERE/ITEM | DESIGNATION / DESCRIPTION { BEZEICHNUNG
PUNKT oo ‘ :
C1-2-6-7-18-19 Cendens. plastique / Plastic citor / Kunststoff-Kondensator 0,1 uf 250V
C3 Condens. chimiqua / Efectrolytic capacitor / Elektrolytkondensator 1060 pf 63V
C4 Condens. céramique / Condens. céramique { Keramikkondensator 220 uf
-] Condens. chimique / Chemical capacitor Elektrolytkondensator 1000 pf 40V
Cg Condens. chimique / Chemical capacitor 470 uf 40V
C12-14-17-21-24
a4 28-31 Condens. céramique / Ceramic capacitor / Keramikkondensator 10 nf
C13-15 Condens. tantale / Tantal capacitor/ Tantalkondensator 22 pf 16V
C10-11-16-20-22 Condens. tantale / Tantaf capacitor { Tantalkondensator 10 pf 25V
c23 Condens. céramique / Ceramic capacitor / Keramikkondensator 1 pf
C5 Condens. tantale / Tantal capacitor/ Tantalkondensator 2,2 pf 35V
d1i ad10-13-
14-24-25 Diode 7 Diode / Diode 1N4002
di1-d12-
d15 4 d23 J‘ Diode / Diode / Diode 1N4148
d26-d27-d30
z1 Diode ZENER / ZENER Ciode / Zenerdiode 24V 13w
72-74 Diode ZENER / ZENER Diods f Zenerdiode 8,2V 1,3W
z3 Diode ZENER / ZENER Diode / Zenerdiode 6,2V 1,3W
T1 Transis. TIP 112 (sur refroidisseur) / Transis. / Transistor
T2ZAT7 Trans.BC237 B/ Trans./ Transistor
lc1 Réqulateur / Regulator / Regler +12 V (7812
le2 Régulateur / Regulator { Regler =12V (7912
01 Optocoupleur / Optocouplsr f Optoelekironisches Koppelelement MCT2
Al g A7 Amplificateur / Amplificater f Verstirker TLO8IC
P?1-2-3-11- ‘
13-18-20 Potent. / Potent. | Potentiometar T7YB 10 KOhms +20%
P4-17-18 Potent. / Potent../ Potentiometer P11VYS 470 KOhms +20%
P5-10 Potent. / Potent. / Potentiometer T7YB 47 KOhms £20% |-
P7 Potent. / Potent./ Potantiometer 3540591 10.KOhms +5%
P8 Potent. / Potent. / Potentiometer P11VYS 10 KOhms £20%
P9 Potent. / Potent. / Potentiometer: T93YB 2,2 KOhms +£20%
P12-14 Potent. / Potent./ Potentiometer 3540591 100 KOhms 5%
P15 Potent. / Potent. / Potentiometar T7YB 100 KOhms £20%
P16 Potent. / Potent. / Potentiometer 3540891 1 KOhms £5%
1 Résistance / Adsistor / Widerstand 300 Ohms £5% 4 W
2 Résistance / Résistor / Widerstand 470 Ohms #5% 4 W
rg-16 Résistance / Aésistor / Widerstand 100 Ohms £5% 0,5W
51 Résistance / Résistor / Widerstand 470 Ohms 5% 0,5W
21 Résistanca / RAésistor 7 Widerstand 560 Ohms +5% 0,5W
r8-15-31 Résistance / Résistor / Widerstand 1,5 kOhms +£5%0,5W
r32-47-45 Résistance / Résistor / Widerstand 2,2 KOhms +5 0,5W
- 150 Résistance / Résistor / Widerstand 3,3 KOhms +5%0,5W
r3-7-10-14-18-20 Résistance / Résistor / Widerstand 4,7 KOhms #5%0,5W
r37 ardo

10 KOhms +5% Q,5W

22 KChms +5% 0,5W
47 KOhms +5% 0,5W
68 KOhms +5% 0,5W
100 KOhms +5% 0,5W

220KChms +5% 0,5W
1 MOhms +5% 0,5W
1204 24V alternatif
1304 24V =
D31C7100 24V =

100 mH

plots male Connector / Steckverbindung mit 6 Kontaktstiften
e 2A/ Fuse and support / Sicherung und Sicherungshalter 2A
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V-FONCTIONNEMENT V- COMPONENTS

C - CIRCUIT RELAYAGE

C- RELAYING CIRCUIT

V - ARBEITSWEISE

C - RELAISSCHALTUNG -

SCHEMA DE CIRCUIT RELAYAGE / RELAYING CIRCUIT DIAGRAM /PLAN DER RELAISSCHALTUNG

24V g 24\“‘-\7-*
é * Voyant raccordement résaau blanc/White signal lamyp lor connection to mains /
AT bp MA Waoisse Kontrokampe Hir Netzanschiuss
AN — ~@——o -Comudauﬁam%&g&n&mwd&ummmmerm/
19 Schiz fie Einschalien dor Sromauelie
\c14
CT4
sth
) %. * Relais sécurités thermiques/ Themmal safety mizys./ Rels fi thertnische Sicherheitsvorichtung
.__.__3 '—18”__0 = Voyant déia_uﬂtauniqm—vaﬁ&senmnuihulmfay/
) | - Grina Kentrolampe fGr fehberhafte Temperatur
L18MA_0 = Voyani pénérateir en sarvice-blanc/ White sipnal lamp for power source operation/
Weisse Kontrokampa fiir Arzeige des Betriehs der Stromqualla
e > ﬂ*. * Relais ey programmation Progmming cicud reiay 1 Relais fir Programmschattung
\rt s 3 < S T p - Relais da commanda da CT1/ CT 1 controd refay / Relais zur Stewerung von CT1
¢ ] =7 rCT1 E.]_. + Contacteur damentation du circuit de soucags/ Wekding cicui spply contactor/
Pl N -
Tremema it L 13 | Schitz i Versorgung des Sctweisstransiomatocs
%o/ E}——o - Relais séloction TIG-PLASMA! TIG-PLASMA selection relay / Retais fie Wahl WIG PLASMA
u—-.—flgl—r $ E}——o = Relais commands transiert soudager Wakling transler control relay
(LN r4
-~
0_._bp2 - «@-—o -Relaisoomnm\deacpihaniotamcmﬂdmIay/Relaiswa{euemmderUbemaw\gmSchwaissen
(LI rs
P —— | .
”»-— ‘El——" -Comwparﬂenampim%m-m:dagsTlGiTEmﬂrg { Plasma piat arc transfer rolay |
. - Schitz fiir Ubenragung des Plasma-Piotichtbogans
4 P ; @———o * Relals dvanouissament arc en version programmée/ Arc exviction relay n programmed version
Ralais fiir Endiraterliistule bei Varsion mit Programmiening
r3 2 r4 !
— 1 ri{ . '
+—-8 /Eﬁ—« - A2 p - Rlais cone arc principal transtéré/ Transferred main arc controd relay /
5 Relais fir Ubepridung des Stroms das fbitragenen Hauptlichtbogens
r—— - ‘@——0 = Contacteur amargage arc pilote plasma/ Plasma pifor arc  siriking
RI1 Sdu?tszﬁmndesP!ama-Fib(&hﬂwgem
— —}ﬂﬂl——o = Relais arc pilote amoncd Struck pilot arc relay £
8 7 Relals fidr geziindeten Pilotichtbogen
/ /
i < €— ° m )——J + Relais dy circuit de programmation / programming circuit relay /
ra Relais der Programmschatiung
ey < =]
8 Rt - Vers régutation
" ™ Info Arc pilote arc [ < encle .
stabli o { nchement puissance)
- info Amilate settled >— - Symbolisation  des  con
| r7 Ri2 Reg, arc ] Zur Regelung nections  avac
Imomation: {Einschaften der Laistung) le circiit de pragramma
Piatlichtbogen erstalt tion/
. . Symbol f ;
BP1 : Commande translerCommand transfer / Steverung der Ubentragung wﬁr: : pmogmmi;:l;:;ecuons
BP2 : Commande Ast pilste’ Cormmand arc pote /Steverung des Pigtichbogens circuits
Symbalische Darstellung
NOTA : en scudage TiG, seul BP1 est actionné der  Verbindungen it
NOTE : Wekﬁng i, OJ?!Y BP1 actonned der Programmschaltung
HINWELS : Beim WIG-Schweissen wird nur BP1 betitigt
BP2 est shumé oy sert, d'amét urgenca sans dvanouissament
BP2 & shunted or Lused as ememency stop with no fading
BP2 wird Oberbriickt acler dient 2ur Notahschatung chne Enckeaterdiflstule.
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V-FONCTIONNEMENT

C - CIRCUIT RELLAYAGE

V- COMPONENTS

C- RELAYING CIRCUIT

V - ARBEITSWEISE

C - RELAISSCHALTUNG

IMPLANTATION DES COMPOSANTS Référence 9114 3719/
IMPLANTATION OF COMPONENTS Catalogue Number 9114 3719
LAGEPLAN DER BAUELEMENTE Ref.Nr. 9114 3719

£ ]
(BL___Bi B4BI B1B2 81 _B2B2 B2 B2 8282 _ gy ! R As '
| ?4 1}4}1 7 &1 T4 145 6 X8 &7 ko ™83
f 1
1 3R ' f = c& R8 o
\ ! R2 - Exf'm R3 H%LF'R{ 2 s
I - ° -
, a4lR7) me) Ry R4) Re) el r 8
I I
] R3 R3 R1)_ R4 R7 Rz _Re R?) RS} R4 :
: -y 84
i Rs\ m\ \FH Rra) {Ra RB\HB RS - 1
i T
LY o ___ Ys_ o __ 113___}5_@___ 6YS5_____ ;
B1 B3 B3 B3 B4 B3 Bi
. =5 i : -] mﬁ% .
A1 A3 R7 R4 R2
RS RS RT Ae R6
) b -

LISTE DES COMPOSANTS / LIST OF COMPONENTS /LISTE DER BAUTEILE

REP. DESIGNATION DESIGNATION BEZEICHNUNG
TEM
PUNKT
Ri1: Relais sécurité thermique Thermal safety relay Relais fur thermische Sicherheits
_ o vorrichtung
R2 : Relais « Programming circuit » relay Retais fir Programmschaltung
« circuit de programmation » P
R3: Relais sélection Tig Plasma TIG/PLASMA selection refay Relais fiir Wahl: WIG-PLASMA
R4 R4' 1| Relais commande transfan Welding transfer control relay Relais tir Steuerung des Ubergangs
soud'age ’ zum Schweissen
RS Relais commande arc pilote Pilot are control relay Relais fir Steuerung des Pilotlichtbo-
o : . _ gens
R6 : Relais d'évancuissement d'arc en| Arc extinction relay in program- | Relais fir Endkraterfilistufe bei
version programmée med version
R7 R7' : i Relais arc trans{éré Transferred arc relays Version mit Programmierung
R3 : Relais arc pilote amorcé Struck pilot arc relay Relais fir iibertragenen Lichtbogen
Retais tir gezindeten Pilatiichtbogen
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VIi- LISTE DES PIECES VI - LIST OF SPARE

VI - LISTE DER

REPERE REF, DESIGNATION DESCRIPTION BEZEICHNUNG REP, QrE
DESSIN CAT. NO. ITEM ary
PHOTO | REFNR. KENNZEF { ANZAHL
REF, CHNUNG
PUNKT
p.B0-87
1 0020.1024 PORTE FUSIBLE SET OF FUSES SICHERUNGSHALTER 8
2 9121.1113 LOT DE FUSIBLES AND SATZ SICHERUNGEN
ET AMPOULES SIGNAL LAMPS UND BIRNEN FUR KON-
DE VOYANT BLABS TROLLAMPEN BESTE-
CONSTITUE DE : HEND AUS: 1
. 10 tusibles 10X38 - 10 fuses10X38 - 10 Sicherungen 10X38
-25A - 25AF6 - 254 Fs
. 10 fusibles 10X38 . 10 fusas10X38 . 10 Sicherungen 10X38
-2A - 2AF1-F3 -254 F1-F3
. 10 fusibles 10X38 . 10 fuses 10X38 . 10 Sicherungen 10X38
-6A -6AF5 - 254 F5
- 10 fusibies 10X38 . 10 fuses 10X38 - 10 Sicherungen 10X38
- 10A - 10AF2-4-7-8 - 25A F2.478
10 . 10 budbs . 10 Bimen i
24V BAS S 24V BA9 S 24VBAS S
3 0011.1111 * CONTACTEUR CONTACTOR ‘SCHUTZ
80A LC1DBO3B 804 LCIDRO3BCT1 BOA LC1D8d3B CT1 9
4 0016.2073 INVERSEUR PLASMAY TIG CHANGE - UMSCHALTER WIG-
TIG PLASMA OVER SWITCH PLASMA I .
56 0011.5005 RELAIS CURRENT STROMSTARKERELAIS
EYINTENSITE CC 2 5A RELAY CC25A Ri2 GLEICHSTROM 2,54 Riz 2
At
8 VOYANT INCOLORE FQUIPPED WHITE KOMPLETTE TRANSPA-
EQUIPE - SIGNAL LAMP RENTE KONTROLLAMPE
TELEMECANIQUE . TELEMECANIQUEL3 (282 BVE&) L3 1
00121005 * (ZB2 BVE) (ZB2 BVS) (DLt CEQ2q)
00121006 (DLt CEG24) {(OLY CE24) (ZB2 BVOT)
0012.1007 = (ZB2 BVOT) (ZB2 BV07)
9 VOYANT VERT EQUIPPED KOMPLETTE GRUNE
EQUIPE - GREEN S. LAMP KONTROLLAMPE
TELEMECANIQUE TELEMECANIQUEL3 (ZB2 BV6) L3 1
0012,1005 * (ZB2 BV6) {ZB2 BV6} (DL1 CEO24)
0012,1006 (OL1 CEQ24) (DLT CEO24) (ZB2 BVOT)
0012.1011 * (ZB2 BVO3) (ZB2 BV03)
10 00162038 BOUTON POUSSOIR OFF ABSCHALT-DRUCKTASTE
ARRET PUSH BUTTON BP2 XB2 BL42 8p2 1
TELEMECANIQUE TELEMECANIOUE
XB2z BL42 XB2 BL«42
11 BOUTON POUSSOIR PUSH BUTTON DRUCKTASTE MIT
AVEC VOYANT WITHNEUTRAL TRANSPARENTER
INCOLORE LIGHT BP1+.1 KONTROLLAMPE BP1+L1 1
0016.2654 + (ZB2 BWOSY) (ZB2 BWos1) (ZB2 BWOG1)
0016.2080 * (ZB2 BW31) (ZB2 BW31) (ZB2 BW31)
0012.1006 {DL1 CEC24) (OL1 CEQ24) (DL1 CEO24}
12 9114.0506 CARTE CURRENT KARTE ZUR PROGRAM-
PROGRAMMATION PROGRAMMING MIERUNG pEF!
DINTENSITE BOARD STROMSTARKE 1
13 9114.3719 CARTE RELAY KARTE ZUR RELAISS.
DE COMMANDE CONTROL TEUERUNG
RELAIS BOARD 1
14 9114.3716 CARTE REGULATION CURRENT KARTE FUR HE_GELUNG
D'INTENSITE REGULATION BOARD DER STROMSTARKE 1
15 00111088 CONTACTEUR 25A CONTACTOR 25ACT3 SCHUTZ 25 A CTa 3
* Consuller avant commande o corraltrepix et * Twm:pmarﬂdeﬁeymujdarpomhgs * Vor der Bestellung anfragen fir Preiz und
délais de bourniture bebre yorair srmeting Lielerfristen
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VI- LISTE DES PIECES V/- LIST OF SPARE

VI- LISTE DER

HEPERE REF.: DESIGNATION DESCRIPTION BEZEICHNUNG REP. QTE
DESSIN CAT. NO. ITEM Qry
PHOTO REF.NR. KENNZEL- ANZAHL
REF, CHNUNG
PUNKT
p. B0 -87
16 0011.1088 CONTACTEUR 25 A CONTACTOR 25 A SCHOTZ 25A CT2 1
17 ‘0011.1088. CONTACTEUR 25A CONTACTOR 254 SCHUTZ 254
e F o L
0011.0062 BLOC ADDITIF AUXILIARY UNIT ZUSATZBLOCK
LAID11t LAT D11 LAID1t 1
18 0011.1088 CONTACTEUR-25A CONTACTOR 25A SCHOTZ 254 RCT1t 1
19 0017.1031 TRANSFORMATEUR TRANSFORMER TRANSFORMATOR TA2
- primaire 220r240/380/415/ . primary 220/240/380 . Eingangsseite220/24 0/
440/550V /4 155440/550V 380/415/440/550V 1
. secondaira 42V/25A . Secondary 42V/25A . Ausgangsseie 42V ..
- 24V/5A -24Vr5A
- 24VH10A - 24Vr10A
20 9160.4609 TRANSFORMATEUR TRANSFORMER TA1 TRANSFORMATOR TA1 1
' . primaire 220/240/380/ . primary 220/240/380/ . Eingangsseite 2207240/
415/440/500V 415/440/550V 380/415/440/500V
. secondaire 24V/4A . secondary 24V/4A Ausgangsseite 24Vi4A
- 27VI4A - 27VM4A - 2TVI4A
21 0018.4001 THYRISTORS THYRISTORS T 600.0623 THYRISTORENT
T 600.06.23 (Westinghouse} 600.06.23 TH12.3 3
{Westinghouse) (Westinghouse)
22 0018.3008 DICDES SKR 240 DIODES SKR 240 DIOCEN SKR 240 0102
D3 D7 4
23 0018.6004 PROTECTEUR OVEHVOLTAGE SAFETIES SCHUTZ GEGEN
DE SURTENSIONS V130 LA 20A UBERSPANNUNGEN VA1 1
V130 LA 204 - V130 LA 20A
24 00183004 DIODES DS 17.07 DIODES DS 17.07 DIODEN DS 17.07 D10
. D20
D30 3
0018.3005 DIODES DSI17.07 DIODES DSt 17.07 DIODEN DS 17.07 D11
- D21
D3 3
25 0320.4501 MOTEUR AVEC MOTOR WITH CAPACITOR MOTOR MIT KONDENSA-
CONDENSATEUR SpF 400V TOR M1 1
SpF 400V SuF 400V
26 0G17.1014 TRANSFORMATEUR TRANSFORMER TRANSFORMATOR TA3 1
. primaire 24 ¥ . primary 24V . Eingangsseite 24V
. secondaire 12V/ 1A- - secondary 12V 7 1A- . Ausgangsseite 12V / 1A-
24V A-34VIPM 24V/1IA-34VIPM 24V/1A-34V/IPM
27 0035.0005 * SHUNT DE MESURE "MEASURING SHUNT “NEBENSCHLUSS FOR
B00A 100 mV G004 100 mv MESSUNG 600A 100 mV SH2 1
28 0019.0137 RESISTANCE RESISTOR WIDERSTAND
220hms 1.2 KW 22 0hms 1.2 KW 2.2 Obm 1.2W A 1
00180135 RESISTANCE RESISTOR WIDERSTAND
10 Chms20 W 100hms 20 W 2.2 Ohm 12w R2 1
0014.2005 CONDENSATEUR CONDENSATEUR KONDENSATOR c1¢2
1 pF 630V 1 o 630 tuFs3ov Cacsq
0014.0053 CONDENSATEUR CAPACITOR KONDENSATCR
680 uF 125V 680 pF 125 V 680 pF 125 V Cs 1
0014.0083 CONDENSATEUR CAPACITOR KONDENSATOR
SpF 400 V SuF 400 ¥V SuF 400 V C6 1
* Consulier avant commande pour connaitreprix et - T%mmwmmd@m * Vor der Bestellung anfragen iir Prais und
délais de foumiure betre pa crokr sumeting Lieferfristen
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VI- LISTE DES PIECES V/- LIST OF SPARE

Vi - LISTE DER

DETACHEES ET DE PARTS EINZEL UND
RECHANGE ERSATZTEILE
REPERE REF. DEIGNATION DESCRIPTION BEZEICHNUNG REP, aTe
DESSIN | caT. No. : TEM ary
PHOTO | REF.NR. KENNZEL JANZAHL
REF, CHNUNG
PUNKT
p-83-87
30 0320.6296 CARTE RECTIFIER KARTE ZUM SCHUTZ DES
DE PROTECTION PROTECTION GLEICHRICHTERS
REDRESSEUR BOARD CPR 3
a3 0020.4011 * DIRUPTEUR + PHASE. * DAEHSTROM-LEIS-
TRIPHASE A MINI, CIRC. 6A TUNGSSCHALTER BA (o] 1
9160.4043 * SERRURE » TRIANGULAR LOCK * DREIECKSVERSCHLUSS
TRIANGULAIRE WITHOUT CAM OHNE NOCKEN
SANS CAME 1
» NOCKEN DES SCHLOSSES
9160.4044 * CAME DE SERRURE * LOCK CAM . N 1
9160.4045 * CLE TRIANGULAIRE  * "RIANGULAR KEY DREIECKSSCHLUSSEL .
0014.6011 * Filtre triphasé * 3phases filter * 3-phasen Filter

* Comubwr avart cmmande pour comnaltreorix et

. Tkﬂhm:pi:-_-ﬂ#qymiﬁdwm

* Vor der Bestellung anfragen s Preis: und

délais e bumitxe batreyouordr wrnatig Listarfristen '
OPTIONS/ OPTIONS | ZUSATZAUSSTATTUNGEN
REPERE REF, _ DESIGNATION DESCRIPTION BEZEICHNUNG RES, aTE
DESSIN | CAT.NO. . ITEM orr
PHOTO REF.NR. KENNZEI- | ANZAHL
REF. CHNUNG
PUNKT
p.8C-67
A 9114.0520 CARTE SUPPLY VERSORGUNGSKARTE
ALIMENTATION BOARD LEM
LEM, LEM CAL 1
B 9114.0521 MODULE LE.M. VOLTAGE LEM. MODUL FUA
TENSION MODULE LEM SPANNUNG v 100 1
c 9114.0522 MODULE LE M. CURRENT LEM. MODUL FOR
INTENSITE MOOULE LEM STROMSTARKE LT 500 1
E 91140523 RELAIS ARC VOLTAGE RELAIS FUR JBERWA-
SURAVEILEANCE MONITORING CHUNG DER LICHTBO-
TENSION ARC RELAY GENSPANNUNG AT
oy or oder 2
D RELAIS FILOT RELAIS FUA UBERWA-
SURVEILLANCE ARC VOLTAGE CHUNG DER SPANNUNG
TENSION ARC MONITORING DES PLOTLICHTBOGENS AT2
PILOTE RELAY
F 9114 0524 CIRCUIT bE CIR.T. DETECT SCHALTUNG ZUM
DETECTION DE DIST, TORCH NACHWEIS EINES Z2U
DISTANCE TROP TO WORKPIE KURZEN ABSTANDES CDET 1
COURTE TOO SHORT

* Consuter avam commande polr connalTepnx eof

Slais da ouritre

473.25N1
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Vil - OPTIONS

Plusisurs options pauvant tre mon-
tées dans e NERTINOX TH500.

La précablage est effectué et leur mise
en place est immédiate. Ges options
sont les suivantes ;

- SORTIE MESURE TENSION D'ARC
Nécessaire 2 un affichage numérique
axtérieur au générateur ou 4 la fone-

tion régulation de tension des ins-
tallations TIG Automatiques

-SORTIE MESURE INTENSITE

D’ARC

Nécessaire 4 un affichage numérique
extérieur au générateur

- RELAIS DE SURVEILLANCE DE
TENSION D’ARC

- RELAIS DE TENSION ARC PILOTE
ET ARC ETABLI

-CIRCUIT DE DETECTION DIS-
TANCE

trop courte torche/pigce

473.25/1

Vil - OPTIONS

Several options can be mounted on
the NERTINOX TH500.

The wiring is already in place and they
can be imimediately instailed. These
options are as follows :

- ARC VOLTAGE MEASUREMENT
ouTPuUT
Required for the numerical display, to
the outside of the power source, orfor

the automatic TIG installation voltage
regulation function.

- ARC CURRENT MEASUREMENT
RELAY

Necessary to a numeric display oxter-
nal to the generator.

- SUPERVISING ARC  VOLTAGE
RELAY

- ESTABLISHED ARC AND PILOT
ARC VOLTAGE RELAY

- CIRCUIT TO DETECT DISTANCE

from torch to workpiece too short
workpiece too short.

60

VIl - ZUSATZAUSS-
TATTUNGEN

Die Stromquells NERTINOX THS00
kanndurch mehrere Zusatzausstattun-
gen erweitert werden.

Durch dia bereits bestehende Verdrah-
tung kénnen diese unmittelbar einge-
baut werden. Es handelt sich um fol-
gende Zusatzausstattungen :

- MESSAUSGANG FOR LICHTBO-
GENSPANNUNG

Dieser wird fir eine externe Digitalan-
zeige oder fir die Spannungsrege-
lung automatischer WIG-Schweis-
sanlagen benétigt.

- MESSAUSGANG FUR -LICHTBO-
GENSTROMSTARKE

Er wird fiir eine externe Digitalan-
Zeige bendtigt.

-RELAIS FUR UBERWACHUNG
DER LICHTBOGENSPANNUNG

- RELAIS FUOR ERSTELLTEN LICH-
TBOGEN UND SPANNUNG DES PI-
LOTLICHTBOGENS

-SCHALTUNG FUR NACHWEIS
DES ABSTANDS

Zu geringer Abstand zwischen Bren-
ner und Werkstick.



VIl - OPTIONS

A -SORTIE MESURE
DE TENSION D’ARC

Pour ce qui-concerne le NERTINOX
THE00 'option comprend les éléments
suivants :

. Une carte d'alimentation L.E_M.

. Un module L.E.M. tension

. Un faisceau terminé par un
cennecteur 8 broches

Celle-ci permet dobtenir une informa-
tion tension d’arc totalement isolée du
cireuit de puissance et divisée par 10,

Le module LE.M. et le connecteur se
fixant sur ia contre porte située en par-
tie basse du générateur (accessible
aprés ouverture de la porte principale)
{voir repére B page 86).

La carte d"alimentation L.E.M. se fixe &
l'arriére de la contre porte et se rac-

Vil - OPTIONS

A - ARC VOLTAGE
MEASURING OUTPUT

As concerns the NERTINOX TH500,
the option includes the following com-
ponents :

. A supply card LEM

. A voltage module LEM

. A hammass with, on its end, an 8
contact connector

This gives arc voltage information
completely isolated from the powercir-
cuit and divided by 10.

The LEM module and connector are
attached to the inner door located at
the bottom of the power source (acces-
sible after opening the main door) {see
reference B, page 86).

The LEM supply card js attached to the
inner door and is coupled by a connac-

VIl - ZUSATZAUSS-
TATTUNGEN

A - MESSAUSGANG FUR
LICHTBOGENSPAN-
NUNG

Im Falle das Gerats NERTINOX TH500
gehéren zu dieser Zusatzausstattung
felgende Bauteile :

. Eine L.E.M. Varsorgungskarta

. Ein LE.M. Spannungsmodul

. Ein Kabel, das.in einer 8-poligen
Steckverbindung endet.

Hierdurch kann sine Information tiber
die Lichtbogenspannung erhalten
werden, die vom Leistungsstromkreis
vollstindig getrennt und durch 10
geteilt ist.

Das L.E.M. Modulund die Steckverbin-
dung werden auf dem Tirfligel im
unteren Teil der Stromquelle befestiat
(der nach Offnen der Haupttir
zugéanglich ist). (Sieha Punkt B auf
Seite 86)

Die L.E.M. Versorgungskarte wird hin-
ter dem Turfligel befestigt und mit

corde par connecteur (voir repére A for (see item A, page 86). Steckverbindung angeschlossen.
page 88). @ (Sieha Punkt A auf Seite 86).
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VIi - OPTIONS

A -SORTIE MESURE
DE TENSION D’ARC

CARTE ALIMENTATION L..E.M.

Vil - OPTIONS

A - ARC VOLTAGE
MEASURING OUTPUT

L.E.M. SUPPLY CARD

VIt - ZUSATZAUSSTAT-
TUNGEN

A - MESSAUSGANG FUR
LICHTBOGENSPAN-
NUNG

CAPTEURU
100V
o ]

l
!
i
!
1
I
|
I
I
[
I
l

Liste des composants de la

_ -®
&

LEM supply card List of com-

)——— ISV'.- vﬁ?ag: e
A

A
F G

N
D c

Liste der Bauteileder L_E.M. Var-

catte alimentation L.E.M. ponenets of LEM supply card sorgungskarte

Repare Désignation Description Bezelchnung

Punkt

Ref.

R3 Résistance 8,45 K Ohms + 1% 5W| Rdsistor 8,45 KChms + 1% 5W | Widerstand 8,45 KOhm +- 1% 5W
R2 Résistance 24,9 Ohms + 1% 1W |Résistor 24,90hms+ 1% 1W Widerstand 24,9 Ohms + 1% 1W
Ri Résistance 200 Ohms + 1% 1W | Rdsistor 200 Ohms + 1% 1W Widerstand 200 Ohms + 1% 1W
D1aDs Dicde 1N4002 Diode IN4002 Diode 1N4002

C4-C8 Condens. chimique 22 uF 16V Electrolytic capacitor 22 1F 16V Elektrolytkondensatar 22 pF 16V
C2-C3-C6-C7 {Condens. Polyester 0,1 uF 250V Folyester capacitor 0,1 uF 250V Polyesterkendensator 0,1 tF 250V]
C1-C5 Candens. chimique 470 pF 40V Electrolytic capacitor 470 1 F 40V Elektrolytkondensator 470 uF 40V |
J3 Connect. femelleTB10 FCI D3 D1 |Female connectorTB10 FCI D3 D1 Anschiussbuchse TB10 FCI D3 D1
J2 Connect. femelleTBS FCI1 D3 D1 |Famale connector TBS FCI D3 D1 Anschlussbuchse TB5 FCI D3 D1
J1-J4 Connect. maleTB10 MC! D3 D1 |Male connector TB10 MCI D2 D1 Steckverbindung TB10 MCI D3 D1
F1 Fusible 1A 1A Fuse Sicherung 1A

iC1 Régulateur + 15 V Régulator + 15 V Regler+ 15V

IC2 Régulateur- 15V Régulator - 15 v Regler-15V

TA1 Transformateur 10 VA Transformator 10 VA Transformator 10 VA

Liaison prise B 20

A24vy~

B : Blindage (masse)

C :Mesuretension 1v=10v
D&E:gV

F :Mesure intensité 0,5 V = 100 A
G : Non connecté

H:0V ~ apras RI2

473.25/1

Plug connection B20

A:24v~

B : Shislding (earth)

C ! Voltage measurement 1 v =10 v
DEE: OV

F :Current measurement 0.5 V= 100 A
G Not connect.

H:oV-~after Ri2
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Anschluss an Stecker B20
A:24v-~

B: Abschirmung (Masse)

C: Spannungsmessung 1 v = 10v
DE&EE: 0V

F: Stromstarkemessung 1.5 Y = 100 A
G : Nicht verbinden

H:0V ~nachRi2



VIl - OPTIONS

B - SORTIE MESURE
INTENSITE D’ARC

Essentiellement constituée d'un mo-
dule L.E.M. quise monte a l'intérisur du
générateur (coté droit) et qui doit étre
traversé par le courant de soudage.
(Voir repére C page 87):

Sa carte d'alimentation est commune
avec celle du LE.M. tension.

Cetta option est utilisés pour I'aifichage
numérique extérieur au générateur.

Vil - OPTIONS

B - ARC CURRENT
MEASUREMENT
OUTPUT

Essentially consisting of an LEM mo-
dule, whiclt is mounted on the inside of
the power source (right side} and
through which the welding current

must pass (see ref, C, page 87).

It has a supply card common with the
voftage LEM.

This option is used for numerical dis-
play exterior to the powsr source.

VIl -ZUSATZAUSSTAT-
TUNGEN

B - MESSAUSGANG
HHQUCHTBOGEN-
STROMSTARKE

Dieser besteht im wesentlichen aus
einem L.E.M Modul, das im Innern der
Stromquelie {rechts) angebracht wird, -
und welches der Schweisstrom
durchiliessen muss (Siehe Punkt C.
Seite 87).

Es benutzt die gleiche Versorgung-
skarte wie das L.LE.M. Modul fiir die
Spannungsmaessung.

Diese Zusatzaustattung wird fiir eine
Digitalanzeige ausserhalb der Strom- .
guelle benutzt,

Ampli/
Gemessene
Spannung

Sonde A effet

Hallf
Halisonde
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I
(:h\-15v*
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| * *
s R2 oV
U. mesure
_.____>

Signal tension proportionnel &
lintensité de soudage/
Der Schweisstromstarke
proportionales Spannungssigna
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VIl - OPTIONS

C - FONCTION DE
SURVEILLANCE DE
TENSION D’ARC
PILOTE

Essentielfernent constituée d'un circuit
qui se monte surlacontre porte située
en partie basse du générataur et ac-
cessible aprés l'ouverture de la porte
principale. (Repére E page 86).

Loption se raccorde par un connecteur
précablé. En cours de soudage, elle
détectera toutes valeurs de tension
~ d'arc pilote.inférieures 4 7,5 voits st ac-

tionnera l'ouverture du circuit destiné
alinstaliation de soudage. (Bornier B1-
24-25},

473.251

Vil - OPTIONS

C -PILOT ARC VOLTAGE
MONITORING
FUNCTION

Essentially consisting of a circuit moun-
ted on the inner door at the botiom of
the power source, accessible after
opening the main door. (Ref. 3, page
86},

The option is connected by a prewired
coupling. During welding, it will detect
any pilotarc voltage value lessthan 7.5
volts and will actuate the opening of the
circuit to the welding instaflation (termi-
nal board, 24-25),
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VIl - ZUSATZAUSSTAT-
TUNGEN

C - FUNKTION ZUR
UBERWACHUNG DER
SPANNUNG DES
PILOTLICHTBOGENS

Diese Varrichtung besteht im Wesantii-
chen aus einer Schaltung, dis auf den
Tirtlige! im unteren Teil der Strom-
quelle montiert und nach Offnen der
Haupttilr zugainglich ist (Punkt € auf
Seite 86),

Die Zusatzaustattung wird an einer
bereits verdrahteten Steckverbindung
angeschlossen. Beim Schweissen
weist diese Vorrichtung Werte der _
Spannung des Pilotlichtbogens unter
7.5 Volt nach und bewirkt: das Offnen
des Stromkreises fir die Schweissan-
lage. (Klemmenieiste B1-24-25).



VIl - OPTIONS

D - FONCTION DE
SURVEILLANCE DE -
TENSION D’ARC
ETABLI

Ce circuit est identique au relais de
surveillance de tension d'arc pilote
(repére D, page 86). En cours de sou-

dage, il détectera. toutas valeurs-de -
tension d'arc inférieures & 7,5 voits et

actionnara l'ouverture du circuit desti-
né & l'intallation de soudage. (Bornier

B1-24.26).

CARTE RELAIS SURVEILLANCE :
TENSION

Vil - OPTIONS

D - ESTABLISHED ARC
VOLTAGE MONITO-
RING FUNCTION

This circuit Is identical to pilot arc vol-
tage monitoring. (ref. D, page 86). Du-
ring welding, it wilf detect any are vol-
tage less than 7.5 volts and will actuata

* the apening of the circuit to the welding

installation (terminal board B1, 24-26).

VOLTAGE MONITORING
RELAY CARD

VII - ZUSATZAUSSTAT-
TUNGEN

D - FUNKTION ZUR
UBERWACHUNG DER
SPANNUNG DES
ERSTELLTEN
LICHTBOGENS

Diese Schaltung ist die gleiche wie dia
des Relais:zur. Uberwachunge des Pj- .
letlichtbogens  (Punkt D, Seits 86).
Beim Schweissen waist sie' Werte dar
Spannung des' Lichtbogens unter 7,5
Volt nach und bewirkt das Offnen des
Stromkreises fir die Schweissanlage,
{Klemmenleiste B1-24-26),

RELAISKARTE FOR
SPANNUNGSUBERWACHUNG

RELt

REL1

fBE G

Ds

* TA1

24 vV

@

24V

:

E1

1

65

473.25/1



VIl - OPTIONS Vil - OPTIONS VIl - ZUSATZAUSSTAT-
TUNGEN
D - FONCTION DE D -ESTABLISHED ARC D - FUNKTION ZUR
SURVEILLANCE DE ' VOLTAGE MONITO- UBERWACHUNG DER
TENSION D’ARC RING FUNCTION SPANNUNG DES
ETABLI (suite) (following) ERSTELLTEN
LICHTBOGENS
(Fortsetzung)
LISTE DES COMPOSANTS LIST OF PARTS LISTE DER BAUTEILE
Repére Désignation Description Bezeichnung
R2 Résistance 100 Ohms Résistor 1000hms Widerstand 100 Ohm 5% 0,5W |
R7-R8 Résistance 1 K Ohms Résistor 1 KOhms Widerstand 1 K Ohms 5% 0,5W
R3-R4 Résistance 2,2 K Ohms Résistor 2.2 KOhms Widerstand 2,2 K Ohms 5% 05w
R5-R9 Résistance 10 K Ohms Résistor 10 KOhms Widerstand 10 K Ohms 5% 0,5W
Rs Résistance 16 K Ohms Résistor 16 KOhms Widerstand 16 K Chms 5% 0,5W
R1 Résistance 680 KOhms | Résistor 680 KOhms Widerstand 680 K Ohms 5% 0,5W
R10 Résistance 10K Ohms | Résistor 10 KOhms Widerstand 10 K Ohms 5% 5W
D1 aDs-
D7-D8 Diode Diode Dicde IN4006
b9 Pont de dicdes Pont de diodes Diodenbriickenschaltung
D6 Diode ZENER Diode ZENER Zenerdiode 12v
T1 Transistor NPN Transistor NPN NPN-Transistor BC2378
C4 Condens. chimique Electrolytic capacitor Elektrolytkondensator 22 pF4ov
Ct1-c2-
C3-C5-C6 | Condens. chimique | Electrolytic capacitor Elektrolytkondensator 22 pF16v
REL1 Relais Relay Relais 1304 24 VDOC
F1 Fusible Fuse Sicherung 1A
IC1 Ampli - DUAL Verstarker CP DUAL Lt M358P
TAT Transformateur Transformer Transformater | .. 24124V

473.25M1
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VI - OPTIONS

E - CARTE DE
DETECTION DE
DISTANCE TORCHE
PIECE MINIMUM

Essentiellement constituée d'un circuit
qui se monte surlacontre porte située
en partie basse du générateur et ac-
cossible aprés l'ouverture de la porte
principale (Repére F, page 86).

L'cption se raccorde par un connectaur
précablé.

Cetta option a pourrdle de détecterune
longueur d'arc trop faible et dange-
reuse pour la tuyére de la torche de
soudage.

Dés que la touche da détection de la
buse de torche SP6 estencontact avec
la pigce, le relais REL1 passe en posi-
tion travail et le contact d'utilisation
s'ouvre, ca qui équivaut

& une rupture d'arc.

(Le contact de REL1 est.en série avec -

linformation RT2-24.26 de B1.)

Carte de détection

TA1

Vil - OPTIONS

E£-CARD FOR
DETECTION OF
MINIMUM WORKPIECE
TO TORCH DISTANCE

Essentially consisting of a circuit which
is mounted  on the inner door at the
bottom of the power source and ac-
cessible after opening the main door
(Ref. F, page 886).

The option is connected to a prewired
coupling.

The purpese of this option s to detect

“an are length which is too shont, and

thus dangerous for the nozzle of the
welding torch,

As soon as the dstector at the nozzle
of the SP6 torch comes into contact
with the piece, relay RELT closes and

the contact opens, which is equivalent

o arc interruption.

(The RELT contact is i series with

information RT2-224.26 of B1 ).

Detection card

] >

D2

B3 R1

VIl - ZUSATZAUSSTAT-
TUNGEN

E - KARTE ZUM
NACHWEIS DES MINI-
MALEN ABSTANDS
ZWISCHEN BRENNER
UND WERKSTUCK

Diese Vorrichtung besteht im Wesentli-
chen aus einer Schaltung, die auf den
Tadligel im unteren Teil der Strom-
quelle montiert und nach Offnen der
Haupttilr zugénglich ist (Punkt F auf
Seite 86). :

Die Zusatzaustattung wird an einer
bereits verdrahteten Steckverbindung
angeschlossen.

Aufgabe dieser Zusatzausstattung ist
es, eine zu geringe Lichtbogenlange
festzustellen, welche die Diise der
Schweissbrenners beschidigen
kdnnte.

Sobald die Nachweistaste der Schutz-
gasdilse des Brenners SP8 mit dem
Werkstlck in Kontakt gerit, schiiesst
das Relais REL1 und der Arbeitskon-
takt offnet, wodurch der Lichtbogen
unterbrochen wird.

(Der Kontakt-von RELT ist mit der

Infarmation RT2-24.26 von B1 in Rethe
geschaltet).

Nachweiskarte

C 4

REL1

D5+ REL1

C1

e

D6
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Vil - OPTIONS Vil - OPTIONS

E - CARTE DE E-CARD FOR
DETECTION DE DETECTION OF
DISTANCE TORCHE MINIMUM WORKPIECE
PIECE MINIMUM TO TORCH DISTANCE
(Suite) (Following)

Implantation des composants

Liste des composants

implantation of components

VIl - ZUSATZAUSSTAT-
TUNGEN

E - KARTE ZUM
NACHWEIS DES MINI-
MALEN ABSTANDS
ZWISCHEN BRENNER
UND WERKST{CK
(Fortsetzung)

Anordnung der Bauteile

Qm

TA1

rrrrror

(62 PN [ /AR [ 0] REY

REL 1

List of components

Liste der Bauteile

Repére Ref. | Désignation Description Bezeichnung
Punkt
D6 Ecréteur 400V Emitter400V Kappschaliung 400V
R1 Reésistance 330 Ohms 3W Resistor 330 Ohms 3W Widerstand 330 Ohm 3W
D1aDs Dicdes IN400OS Diodes INdDOS Dioden IN40Q08
C1 Condensateur chimique Electrolytic capacitor Elektrolytkondensator
470 uF 40V
REL1 Relais 24V DC .4 inverseurs HRelay 24V DC. 4 inverseurs Relais 24V DC.4 Umschaltkontakte
TA1 Transformateur24/24 3VA Transformer 24/24 3VA Transformator
473.251 63



VI

ENTRETIEN
MAINTENANCE
INSTANDHALTUNG

»
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Vill - ENTRETIEN

Le maintien en bon état de
fonctionnement du NERTINOX TH
500 exige, malgré sa robustesse, un
minimum d'entretien. Les indications
suivantes précisent les opérations 3
effectuer par l'utilisateur.

La fréquence de ces opérations
dépend évidernment des conditions
d'emploi, (local plus ou moins poussié-
reux, précautions prises par les
soudeurs, notamment quant aux

projections de poussidre métallique’

suite au meulage, etc...).

En moyenne, les opérations simplas
menticnnées ci-aprds doivent étre
sffectudes tous les 6 mois.

Opérations d'entretien
" Bobinages :

- Souttler périodiquement Pintérieur
du générateur au moyen d'un jet
d'air comprimé sec ne dépassant
pas la pression da 2 & 3 bars. Cette
opération se fera apras avoir 66 les
2 panneaux latéraux du générateur

* Connexions du circuit pulssance
et des clrcuits de commande

- S’assurer que toutes les bornes sont
cofrectement serrées afinde garan-
tir un bon contact électrique. Une
Mmauvaise connexion peut &tre la
cause d'irégularités des parama-
tres de soudage

* Eléments redresseurs -

- Les diodes au silicium ou les thyris-
tors demandent peu d'entretien.
faut s'assurer que les radiateurs en
alliage léger ne sont pas encrassés

Une utilisation intensive du généra-
teur, dans le cas ol les radiateurs
des éléments redresseurs sont
encrasses, pourrait entrainer un
echauffement anormal des dicdes
et thyristors sans pour autant dé-
clencher la sécurité thermique

473.25M1

Vill - MAINTENANCE

in spite of its sturdiness, a minimum of
maintenance is necessary to kesp the
NERTINOX TH 500 in good working
ordor. The following procedures are to
be parfarmed by the user.

The schedule of these procedures will
obviously depend on the conditions of
use (more or less dusty surroundings),
the care taken by the welders, in parti-
cular as regards spatter of metal dust
from grinding, etc...).

On an average, the simple procedures
mentioned below should be performed
every six months.

Maintenance procedures
* Windings -

- Periodically blow out the inside of
the power source with a stream of
dry compressed air not exceading a
pressure of 2 to 3 bars, First remove
the two side panels of the power
source.,

*Powerand control circuit connec~
tions :

- Check that all of the terminals are
well tightened 1o ensure good elec-
trical contact, A bad connection can
be the cause of unwanted variations
in welding parameters.

“Rectifier components :

- The silicone diodes or thyristors
require little maintenance. Check
that the light alloy radiators are not
clogged up.

Intensive use of the power source,
when the radiators of the rectifier
components are clogged, can lead
to abnormal heating of diodes and
thyristors, while still not tripping the
thermal safety device,
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VIl - INSTANDHAL-
TUNG

Trotz der robusten Bavart der Strom-
quelle NERTINOX THS500 ist ein
Minimum in Wartungsarbeiten
erforderlich, um sia in einwandfraiom
Betriebszustand zu halten. Im folgen-
den sind die hierzu vom Benutzer
durchzufihrenden Operationen
angegaben.

Die Haufigkeit dar Instandhaltungsar-
beiten hangt offensichtlich von den
Einsatzbedingungen {Staubgehalt der
Woerkstattiuft) ab, sowie von den von
den Schweissern getroffenen Vorsor-
gemassnahman, insbesondere hin-
sichtlich ausgestossenem Metallstaub
bei Schieitarbeiten, usw..

Die im folgenden erwahnten sintachen
Oparationen sind im Mittel alle &
Monate durchzufithren.

lnétandhaltungsmassnahmen

* Wickiungen :

- Das Innere der Stromquelle ist
regeimassig mit trockener Druckiuft,
daren Druck 2 bis 3 Bar nicht iibar-
treffen solite, abzublasan. Vor
Durchfiibrung dieser Operation sind
die beiden Seitenwinde der Strom-
quelle abzunehmen,

“Anschiiisse des Lelstungs-
stromkreises und der Steuers.
tromkreise

-Es ist sicharzustelien, dass alle
Klemmen richtig angezogen sind,
damit ein guter elektrischer Kontakt
gewdhrleistet wird. Eine schlachta
Verbindung kann Unre-
gelmassigkeiten der Schweisspara-
meter zur Folge haben,

* Gleichrichterelemente -

- Geringe Massnahmen sind fir die
Siliziumdicdan und die Thyristoren
erforderlich. Es ist sicherzustelien,
dass die Leichtmetall-Kihikérper
nicht verschmutzt sind.,

Eine intensive Benutzung der
Stromquelle mit verschmuizten
Klhlkérpern der Gleichrichtersla-
mente kann ein ungewdhnliches
Autheizen der Dioden und Thyristo-
ren zur Folge haben, ohne dass
dabei die thermische Sicherhejs.
vorrichtung ausgeldst wird.



Vill - ENTRETIEN

- Dans le cas ol une diode ou un
thyristor a été démonté, itfaut obser-
ver, lors du remontage, les régles
suivantes :

- Les surfaces de contact « dicde-
rondelle » et « rondelle-radiateur =
doivent &tre trés propres.

Le cas échéant les recouvrir d'une
pelficule de graisse au silicone

= Pour éviter tout échauffement anaor-
mal des diodes ou thyristors, il faut
les serrer convenablement sur leur
radiateur : le couple de serrage
requis pour les thyristors est de 2.9
m da.N ; pour las diodes celui-ci est
de 1 mdaN

- Le moteur du ventilateur est équipé. .
de roulements étanches prégrais- -

$és pour une utilisation de 20 000
heures

Précautions essentielles 4 prendre
dans 'emplol du poste :

» Ne jamais utiliser le poste si la ven-
tilation ne fonctionne pas il en dé-
‘coulerait la mise hors service des
éléments redresseurs du pont

- Ne pasobstruer les ouies d'aération .

du générateur

- S'assurer que le couplage du géné-
rateur correspond 3 latension du ré-
seau

La longévité du NERTINOX TH 500
ainsi que les services qu'il rendra
dépendront de I'observation des
quelques prescriptions énumérdes ci-
dessus,

Vill - MAINTENANCE

- adiods or thyristor has been disas-

- - sembled, the following rules must be

observed at the time of reassembly:

- The « diode-washer » and « washear-
sadiator » contact surfaces must bo
very clean.

As need bs, cover them with a film of
silicona grease.

- To pravent any abnormal overhea-
ting of diodes and thyristors, they
must be well tightened to the radia-
tor : the tightening torque for the
thyristors is 2.9 mdaN. For the dio-
des, itis 1 mdaN

= The fan.motor has pregreased sea-
led bearings for 20,000 hours of
operation

Essential precautions to be taken
when using the set :

« Never use the set if the fan is not
running ; this would put out of ser-
vice the rectifier components of the
bridge.

- Do not block off the power source

ventilation openings

« Check that the coupling of the power
source corresponds to the mains'
vollage

The longevity of the NERTINOX TH
500, as well as the services it will ren-
der, will depend upon the observance
of the few maintenance procedures
mentioned above,
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VIl - INSTANDHAL-
TUNG

- Falls ein Thyristor oder eine Diod s
ausgebaut wurden, sind beim
Wiedereinbau folgende Regeln zy
beachten :

-Die Kontaktflichen «Diode-
Scheibe» und «ScheibeKiihl-
k&rper= missen sehr sauber sein.
Gegebenenfalls, sind sie mit einer
Schichtvon Silikonfettzu bedecken.

-Um jegliches  aussergewhnliche
Erhitzen der Thyristoran zu vermei-
den, sind diese auf jhrem
Kiihlkérper richtig festzuziehen. Dig
Thyristoren sind mit einem Drehmo-
ment von 2,9 mda.N anzuziehen;
die Dioden mit 1 mda.N.

- Der Belfiftungsmotor ist mit dichten
Lagern versehen, die fiir einen Be-
trieb von 20000 Stunden vorgesch-
miert sind.

Wesentliche Vorsorgemassnahmen
bel der Anwendung des Gerits -

= Das Gerat darf niemais benutzt wer-
den, wenn dia Beliftung nicht arbei-
tet, andernfalls hat dies den Ausfall
der Elemante der Gleichrichterbriic-
kenschaftung.zur Folge. -

- Die Belliftungsaffnungander Strom-
quelle sind frei zu halten,

+ Es ist sicherzustellen, das die An-
kopplung der Stromaquelle ans Netz
richtig durchgetiihrt ist.

Die Lebensdauer der Stromquelle
NERTINOX THS00 und die von ihr
geleisteten Dienste hingen von der
Beachtung der oben angefiihrten Re-
geln ab.

473.25/1
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IX

DEPANNAGE
TROUBLESHOOTING

FEHLERSUCHE UND

Y,

REPARATUR
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IX - DEPANNAGE

ATTENTION : Toutes les opérations
effectuées surle géné-
rateur ouvert et sous
tansion doivent étre
faites par un personnel
qualifié.

Vérifications préliminaires

» Couplage primaire adapté 2 la ten-
sion du réseau

= Las trois phases sont correctement
alimentées

- Les fusibles des transformateurs ou
des cartes électroniques sont bons

« Le ventilateur tourne correctemant
et la sécurité thermique n'est pas
enclenchéa

= Le shunt corraspondant au bouton
d'arrét d'urgence du générateur est
bien réalisé ou le bouton, lorsqu'il
est connectd, n'est pas enclenché
(bornes 32 et 33 du bornier Bt exta-
rieur)

Au dela de ces premiéres vérifications,
il est nécessaire de mener un diagnos-
lic 4 'alde du schéma général dugéné-
rateur, {voirfinde documant), et al'aide
des informations répertorides ci-aprés.

CASD'INCIDENTS CLASSIQUESDE
FONCTIONNEMENT RENCONTRES

Bien entendu toutes les vérifications
préliminaires auront &té effectuées.

473.25M1

IX - TROUBLE
SHOOTING

WARNING : Any work performad on
' the opened power
source when connected
to the mains must be
carried out by qualified

personnel.

Preliminary verifications :

= Primary coupling suited to the mains’
voltage '

= The three phases are correctly sup-
plied

+ The fuses of the transformers and
elactronic boards are good

+ The fan is running properly and the
thermal safety device has not trip-
ped

* The shunt comesponding to the
power source emergency stop knob
is properly in piace and the knob,
when itis connected, is not engaged
(terminals 32 and 33 of the exterior
terminal board B1}

In addition to these preliminary verifica-
tions, a check out using the power
source main diagram (ses end of docu-
ment} and the following information is
necessary.

USUAL OPERATING INCIDENTS

To bae sure, all of the préliminary verifi-
cations will have been performed.
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IX -FEHLERSUCHE
UND REPARATUR

ACHTUNG : Alle Eingriffe an dar
gedfineten und einges-
chalteten Stromquelle
missen wvon hierzu
ausgebildetern Perso-
nal durchgefiihrt
werden,

Vor Irgendwelchen Eingriffen Ist fol-
gendes zu {iberprifen :

« Die Kopplung an das Stromversor-
gungsnetz ist richtig durchgefiihrt,

» Diarichtige Stromversorgung auf al-
len drei Phasen ist vorhanden.

« Die Sicherungen der Transformato-
ren und der Elektronikkarten sind
intakt.

* Der Ventilator dreht komrekt und die
thermische Sicherheitsvorrichtung
ist nicht ausgeldst.

« Der Naebenschluss tiir die Notabs-
chaltungstaste der Stromquelle ist
richtig durchgefiihrt, oder falls dies
der Fall ist, ist die Notabschaltung-
staste nicht eingerastet: (Klamman
32 und 33 der dusseren Klemmen-
leiste B1).

Falls diese einleitenden Untersuchun-
gen ohne Ergabnis blaiben, muss der
Fehler mit Hilfe des Grundschaltplans
der Stromquelle {Siehe am Ende des
Dokuments) und mit Hife der nachfol-
gend zusammengesteiften Informatio-
nen gesucht warden.

TYPISCHE FALLE VON BE-
TRIEBSSTORUNGEN

Alle vorhergehenden Uberpriifungen
wurden durchgefiihrt,



IX - DEPANNAGE

Amorcage de l'arc pilote correct mais
transfert de J'arc 4 I mini ou pas d’amor-
cage en TIG.

IX-TROUBLE
SHOOTING

Pilot arc striking correct but arc transfer
at min. | or no stiking with TIG

IX -FEHLERSUCHE
UND REPARATUR

Richtiges Ziinden des Pilotlichtho-
gens, jedoch Ubertragung des Lichtbo-
gens bei minimaler. Stromstarke oder
kein Ziinden fir WIG-Schweissen.

Méagliche Ursachen

Causes probables/ Probable causes/

Vérificatons et remades
E’eriﬁcations and corrective action
Uberprifungen und. Abhlife

Pas da cable de masse/
No earth cable/
Fehlendes Massekabel ..

Commanda transfort défectususe/
Defective transfer control /

Contacteur CT2 non enclenché/
Contactor CT2 not engagsd/
Schitz CT2 nicht geschaltet

Carte regulation/
Control cardf
Regalkarte

Carte Programmation/ -

Fehlerhafte Steuerung der Ubertragung

geschiossen

Voir cablage - Cante CCR défectususe/ See wiring - defective
CCR board /Siehe Verdrahtung - Karte CCR fehlerhaft

» Bobine contacteur/ Contactor coil / Spule des Schiitz

» Contact contacteur/ Contactor contact/ Kontakt des Schiitz
* Alimentation bobine/ Coil supply! Versorgung der Spula

- Carte CCR/ CCR board! CCR-Karte

= Rl 1 non endlenché/ Current relay not engaged! RL1 nicht

* Enroulements synchronisation/ Synchronization/ Wicklunger
der Synchronisierung

» Fusble carte/ Fuse board / Sicherung der Karte

- Connexion avec les gachettes Thyristors/ Connection with
gatesThynstors! Verbindung mit den Thyristor-Gates

» Changer la carte/ Change boardl Karte ersetzen

Véiifier la consigne de tension fournie par la carte program-

Programming cardl- mation (13-14 de B2y
Programmkarte: Check voliage supply instructions given by
the programming card (13-14 de B2Y
Den von der Programmkarte gelieferten Sollwert der Span-
nung Uberpriffen (13-14 von B2) o
REMARQUE : REMARK : HINWEIS :

Legénérateur étant régulé en intensité on
pouna pourfacifiter le dépannagede celui-
ci, mettre le générateur en court circuit,

On pourra oter tous les cables venant se
raccorder sur le bornier B1 du générateur
et, en position TIG on commandera le
générateur en shuntant les bornes 27-29
{27-28 étant déja strappées). Toutes les
vérfications pourront alors étre réalisées.

In as much as the power source is cur-
rent regulated, itis possible, to facilitate
lroubleshooting work, to short circuit
the power source. Remove all cables
connected to terminal board BY of the
power source by shunting 27-29 (27-28
already being strapped). All verifica-
tions can then be made.
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Wann die Stromstéarke der Stromgquelle
geregeltist, kann man sie zur Fehlersu-
che kurzschliessen.Man kann alle
Kabel, die an der Klemmenleiste B1
angeschlossen werden, abnehmen. In
Stellung WIG erfolgt die Steuerung der
Stromquelle dann durch Uberbriicken
der Klemmen 27-29 (27-28 ist schon
berbriickt). Alle Uberprifungen
kénnen dann durchgefiibrt werden.

473.25/%



IX - DEPANNAGE

- Pour supprimer le réglage & distancs:
= retirer le strap 9-11 bornier B1

- Pour supprimer la carte de program-
mation et permettra le raccordement
d'un potentiométre de réglage dis-
tance :

- décabler celleci du bornier B2 et
strapper les bores 12-16, 14-
17,13-18.

» mettre un potentiométre 1KQ 2W

La tenslon & vide du générateur est
incorrecte :
{87,5 + 10%)

IX-TROUBLE
SHOOTING

- To efiminate the remote control :
= Hemove strap 9-11 on terminal
board Bt

-To eliminate the programming board
lo allow the connection of a remote
control potentiometer :

+ Disconnect the cables from terminal
board B2 and strap terminals 12-16,
14-17, 13-18.

= Install a 1K Q 2W potentiomater

The no-load voltage of the genera-
tor Is not correct (87.5 + 10 %)

IX -FEHLERSUCHE
UND REPARATUR

- Um die Farnsteuerung k418 unlerdruc-
kKen :
« Ist dia Uberbruckung zwaschen 9
und 11 der Klemmenleiste BT »zy
entfernen

- Um die Programmkarte zu unterdriic-
kan und den Anschluss eines Potan-
tiometers zur-Einstellung durch Fem-
bedienung zu ermdglichen:

»sind deren Anschlisse von der
Klemmenleista B2 zu trennen und
dieKlemmen12-16,14-17,13-18 zu
Ubarbriicken.

. = ein Potentiometsr von 1kOhm 2wW

ist anzuschliessen,

Die Stromqualle hat nichtdla
richtige Leerlaufspannurig (87,5 +-
10%)

Mdogliche Ursachen

Causes probables/ Probable causes/

Vérificatlons at remades/ Verificatlons and
corrective action/ Uberprifungen und Abhltfe

CCR-Karte

Transformateur TP1 défectueux/ Transformer TP1
defective/ Fehlerhafter Transformator TP1

Contacteur CT1 non enclenchés Contactor CT1 non
engaged/Das Schiitz CTP1 ist nicht geschaltet

Source auxiliaire défectueuse/ Auxiliary source
defective/ Fehlerhafte Hilfsstromquelle

Carte CCR défectueuse CCR board defective/ Fehlerhafte

senden.

= Tension 11-12, 12-13, 13-11,
U = 33,6V équilibré sinon retour du poste en usine/
Voltage 11-12, 12-13, 13-11, U = 33, 6Vbalanced
othar wise return set to factory/
Die Spannung 11-12, 12-13, 13-11istauf U = 336 \'4
abgeglichen, andernfalls ist das Gerat ins Werk: zuriickzi-

* Bobine contacteur/ Contactor coit/ Spule des Schiitz
= Contacts contacteur/ Contactor contacts/

Kontakte des Schiitz
- Alimentation/ Power supply/ Versorgung

- Tension entre 63-61, 61-62, 62-63 équilibrées U = 83,5V
sinon retour du poste en usine/
Voltage 63-61, 61-62, 62-63 balanced U = 63,5V
otherwise return set to factory /
Spannung zwischen 63-61, 61-62, 62-63 ist auf
U = 63,5V abgeglichen, andernfalls ist das Gerit ins
Wark zurlckzusenden.
- Pont de diodes d30 d20 d10 correct/
Diode bridge d30 d20 d10 correct/
Die Diodenbrickenschaltung d26 d20 d10 ist intakt.
- Contacteur CT3 enclenché et correct/
Contactor CT3 engaged and correct/
Das Schitz CT3 ist geschaltet und intakt

+ Alimentation/ Power supph/ Versorgung

+ Céblage externe correct sinon changer CCR/
External cabling correct, ctherwise change CCR/
Die dussere Verdrahtung ist korrekt, andernfalls ist die
CCR-Karte zu wechseln,




IX - DEPANNAGE

Le courant de soudage est incontré- . The welding current Is uncontrolia-
ble or the arc does not sirike.

lable ou f"arc ne s’amorce pas

IX -TROUBLE
SHOOTING

IX -FEHLERSUCHE
UND REPARATUR

Der Schweisstrom kann nicht gere-
gelt werden oder der Lichtbogen

z(indet nicht

Causes prebables/ Probable causes/
Mdogfiche Ursachen

Vérifications et remédes/ Verifications and
corrective action/ Uberprifungen und Abhilfe

Carte CRI défectueuse/
CR1 board defective’
Fehlerhafte CRI-Karte

Enroulements de synchronisation du transformatsur TP
défectueuxs

Synchronization windings of transformer TP1 defectivers
Synchronisisrungswicklungen des Transformators TP1
sind fehlerhatft

Carte de-programmation/.
Programming card/
Programmkarte. -

Thyristors défectueux/
Thyristors defectives
Fehlerhaite Thyristoren

Diodes défectueuses/
Diodes defective/
Fehlerhafte Dioden

» Sinon changer CRV Otherwise, change CRI/

« Alimentation/ Power supply! Versorgung

* Fusible/ Fusef Sicherung

= Commande potentiométrique ou tension incorrecte/
Potentiometric controf or voltage correct
Potentiometersteuerung oder Sollspannung sind komekt

- Cablage et raccordement connecteur correct /
Connector wiring and connection uncorrect/
Verdrahtung und Anschluss an Steckverbindung sind
korrekt

Andemfalls ist die CRI-Karte auszutauschen

* Vérifler que la tension alternative entre les bornes
70-73, 70-72, 70-71 vaut : 21,6/
Check that the AC voltage between terminals 70-73,
70-72, 70-71is 21.6 V. /
Es ist zu Uberpriifen, dass die Wechselspannung
zwischen den Klemmen 76-73, 70-72, 70-71 21,8 Volt
betragt.

« Vérifier connecteur/ Check connector/ Die Steckverbin-
dung ist zu Uberpriifen

* Sinon retour usine/ Otherwise, return set to the factory.

= Alimentation - fusible/ Power supply - fuses
Versorgung - Sicherung

* Connecteur (vérification & Fohmmatrel
Connector (check with ohmmeter) !
Steckvarbindung (Uberprifung mit Ohmmeter)

+ Tension de sortie entre bomes 6810, 4B9 de 0 A 5V
suivant | soudage/ '
Output voltages between terminals 6810, 489 from 0
105 V as per welding |
Ausgangsspannung an den Klemmen 6810, 489
zwischen O und § Volt entsprechend der Schweiss-
tromstarke

- Temporisation palier/ Steady state timing/
Verzégerungstufe

« Potentiométre de réglage t coupé/
Current adjustment potentiometer cut out f
Anschluss des Potentiometers zur Einstellung der
Stromstérke unterbrochen

* Sinon changer la carte/ Ctherwise, change board/
Gegehenenfalls die Karte zu ersetzen

- Déconnecter les cathodes et les gachettes de
ces composants et les contrdler/
Disconnect the cathodes and the gates of these compo-
nents and check them/
Die Anschliisse der Kathoden und Gates dieser
Bauteile abnehmen und letztere Uberpriifen.

+ Déconnecter les cathades et vérifier fes diodes/
Disconnect the cathodes and check the diodes/
Die Anschliisse der Katheden abnehmen und die
Dioden tberprifen
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DECLARATION CE DE CONFORMITE

Fabricant: SOUDURE AUTOGENE FRAN CAISE
Adresse Unité Matériels
BP 359 60723 PONT STE MAXENCE CEDEX

Déclare ci-aprés que le générateur de soudage manuel
Type NERTINOX TH 500

- Numéro 9114-0532
est conforme aux dispositionus de la Directive CEM (Directive 89/336/CEE) et aux
législations nationales la transposant;

et déclare par ailleurs que la norme: _
EN 50199 "Compatibilité Electromagnétique (CEM) Norme de produit pour le matériel de
soudage a I'arc."a été appliquée.

Cette déclaration s'applique également aux versions dérivées du modéle cité ci-dessus et
référencées: 9114-0533 /9114-0547

Fait le /[éj A 7 46 a Pont Ste Maxence.

B. HIRSCHAU
Direffeur Unit¢ Matlirie

N°ISEE: 8695-0102



CE-CONFORMANCE STATEMENT:

Fabricant; SOUDURE AUTOGENE FRANCAISE
Adresse Unité Matériels
BP 359 60723 PONT STE MAXENCE CEDEX

Hereby states that the manual welding generator
Type NERTINOX TH 500
Number 9114-0532
conforms to the CEM Directive (Directive 89/33 6/EEC) and the national legislation
transposing it;

and moreover declares that standards:
. EN 50199 “Electromagnetic Compatibility (EC) Product standard for arc welding

equipment.” have been applied.
. This statement also applies to versions of the aforementioned model which are referenced:

9114-0533 / 9114-0547.

ISigned on 7%] 4 / !16 in Pont Ste Maxence.

B. HIRSCHAU
Equipinent Unjf Mgnager,

N®ISEE: 8695-0102




CE KONFORMITATSERKLARUNG

Hersteller: SOUDUR’E'AUTOGENE FRANCAISE
Adresse Unité Matériels
BP 359 60723 PONT STE MAXENCE CEDEX

Erklzrt nachstehend, daB der manuelle SchweiBgenerator
Typ NERTINOX TH 500

und erklzrt andererseits, daf} die Normen:

EN 50199 "Elektromagnetische Kompatibilitit (FBZ) Produktnorm Rir das WIG-
SchweiBmateriaI," angewandt wurden_

Diese Exrkldrung ist auch giiltig fitr die vom vorstehenden Model] abgeleiteten Versionen mit
den Referenzen: 91 14-0533/9114-0547,

‘Ausgestellt am /ﬁl ! A qfé in Pont Ste Maxence.

B RSCHAU
er der Matgtial Einheit.

N° ISEE: 8695-0102






