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MANUALE DI ISTRUZIONE PER SALDATRICE A FILO

IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DEL-
L'APPARECCHIO LEGGERE IL CONTENUTO DI QUE-
STO MANUALE E CONSERVARLO, PER TUTTA LA VITA
OPERATIVA, IN UN LUOGO NOTO AGLI INTERESSATI.
QUESTO APPARECCHIO DEVE ESSERE UTILIZZATO
ESCLUSIVAMENTE PER OPERAZIONI DI SALDATURA.

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POSSONO
ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI ALTRI, pertanto I'u-
tilizzatore deve essere istruito contro i rischi, di seguito
riassunti, derivanti dalle operazioni di saldatura. Per
informazioni piu dettagliate richiedere il manuale cod
3.300.758

SCOSSA ELETTRICA - Pu0 uccidere.

e |Installate e collegate a terra la saldatrice secon-
A do le norme applicabili.

¢ Non toccare le parti elettriche sotto tensione o
gli elettrodi con la pelle nuda, i guanti o gli indumenti
bagnati.
e |solatevi dalla terra e dal pezzo da saldare.
e Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicu-
ra.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.
¢ Tenete la testa fuori dai fumi.
e Operate in presenza di adeguata ventilazione
ed utilizzate aspiratori nella zona dell’arco onde
evitare la presenza di gas nella zona di lavoro.

RAGGI DELL’ARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare
la pelle.
e Proteggete gli occhi con maschere di saldatura
dotate di lenti filtranti ed il corpo con indumenti
appropriati.
¢ Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

RISCHIO DI INCENDIO E BRUCIATURE
¢ | e scintille (spruzzi) possono causare incendi e
bruciare la pelle; assicurarsi, pertanto che non vi
siano materiali infiammabili nei paraggi ed utiliz-
zare idonei indumenti di protezione.

RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
ri eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio
plasma/saldatura pud produrre livelli di rumore

superiori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno
mettere in atto le precauzioni previste dalla legge.

PACE MAKER

e | campi magnetici derivanti da correnti elevate posso-
no incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori
di apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker)
dovrebbero consultare il medico prima di avvicinarsi
alle operazioni di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura
o di saldatura a punti.

ESPLOSIONI
e Non saldare in prossimita di recipienti a pres-
sione o in presenza di polveri, gas o vapori esplo-
—= sivi. - Maneggiare con cura le bombole ed i rego-
latori di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazio-
ni contenute nella norma armonizzata IEC 60974-10 e deve
essere usato solo a scopo professionale in un ambiente
industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-
colta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

CHE ED ELETTRONICHE

Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
me ai rifiuti normali!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e
relativa attuazione nell'ambito della legislazione naziona-
le, le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devo-
no essere raccolte separatamente e conferite ad un
impianto di riciclo ecocompatibile. In qualita di proprieta-
rio delle apparecchiature dovra informarsi presso il
nostro rappresentante in loco sui sistemi di raccolta
approvati. Dando applicazione a questa Direttiva
Europea migliorera la situazione ambientale e la salute
umanal

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
L’ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

ESMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

2 DESCRIZIONI GENERALI

L'apparecchio Sound Mig 5040/D Pulse & un impianto
multiprocesso idoneo alla saldatura MIG/MAG pulsato
sinergico, MIG/MAG non pulsato sinergico, MIG/MAG
convenzionale, TIG (DC) con accensione a contatto del-
I'arco ed MMA, realizzato con tecnologia ad inverter. La
saldatrice & fornita completa di carrello trainafilo WF4/P
con motoriduttore a quattro rulli e di gruppo di raffredda-
mento GR52.

L'apparecchio puo essere utilizzato solo per gli impieghi
descritti nel manuale.

L'apparecchio non deve essere utilizzato per sgelare i
tubi.

2.1 GENERATORE

2.1.1 Spiegazione dei dati tecnici

IEC 60974.1 La saldatrice & costruita secondo queste
IEC 60974.10 norme internazionali.

Ne°. Numero di matricola da citare per ogni
richiesta relativa alla saldatrice.
Convertitore statico di frequenza trifase
Trasformatore-raddrizzatore.

ﬁ MIG Adatto per saldatura MIG-MAG.

?: MMA Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

Q= TIG Adatto per saldatura TIG.

uo. Tensione a vuoto secondaria.

X. Fattore di servizio percentuale.
Il fattore di servizio esprime la percentuale
di 10 minuti in cui la saldatrice pud lavorare
ad una determinata corrente senza surri-

scaldarsi.
12. Corrente di saldatura
u2. Tensione secondaria con corrente I2



uUt. Tensione nominale di alimentazione

3~ 50/60Hz Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz

[{ Max Corrente max. assorbita alla corrispondente
corrente |, e tensione Us,.

l, eff E’ il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.
Solitamente, questo valore corrisponde alla
portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-
zare come protezione per |’ apparecchio.

IP23 C. Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio € idoneo a lavorare
all’esterno sotto la pioggia. La lettera addi-
zionale C significa che I'apparecchio &
protetto contro I'accesso di un utensile (92,5
mm) alle parti in tensione del circuito di
alimentazione.

|§| Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

N.B: La saldatrice ¢ inoltre stata progettata per lavora-

re in ambienti con grado diinquinamento 3. (Vedi IEC

60664).

2.1.2 Descrizione del generatore (Fig. 1)

BO - Presa:

In saldatura MIG, collegare il connettore del cavo di
massa. In caso di saldatura TIG collegare il connettore
volante del cavo di potenza della connessione generato-
re/carrello

BP - Connettore:

Connettore tipo DB9 (RS 232) da utilizzare per aggiorna-
re i programmi dei microprocessori.

BR - Presa:

In saldatura MIG, collegare il connettore volante del cavo
di potenza (polo +) della connessione generatore/carrello
BS - Connettore:

Collegare il connettore del cavo dei servizi della connes-
sione generatore/carrello.

BU - Interruttore ON/OFF.

BV - Cavo di alimentazione.

2.2 CARRELLO TRAINAFILO

2.2.1 Descrizione del carrello (Fig. 1)
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BA - Attacco centralizzato:

Collegare la torcia di saldatura MIG oppure TIG

BB - Connettore:

Per il collegamento dei comandi a distanza. Tra i pin 4 e
5 & disponibile un contatto pulito che si chiude all'accen-
sione dell'arco (Arc On).

Tra i pin 1 e 9 € possibile comandare I'inizio e I'arresto
della saldatura.

BC - Supporto:

Supporto per la torcia di saldatura.

BD - Connettore:

Collegare il connettore del cavo dei servizi della connes-
sione generatore/carrello.

BE - Raccordo tubo gas:

Collegare il tubo gas della connessione generato-
re/carrello.

BF - Presa:

Collegare il connettore volante del cavo di potenza della
connessione generatore/carrello.

BG - Apertura:

Asola per il passaggio dei tubi di raffreddamento.

BH - Rubinetti ad innesto rapido:

Collegare i tubi rosso e blu della connessione generatore/
carrello. NB Rispettare i colori dei tubi e dei rubinetti.

Bl - Rubinetti ad innesto rapido:

Collegare i tubi fuoriuscenti dalla eventuale torcia raffred-
data ad acqua. NB Rispettare i colori dei tubi e dei rubi-
netti

BJ - Sportello.

BL - Copertura bobina filo.

BM - Supporto bobina:

Idoneo per bobine standard fino a @ 300 mm, 16 Kg.

BN - Manopola regolazione:

Mediante questa manopola regolare la pressione dei rulli
trainafilo sul filo di saldatura. NB: regolare a valori minimi
nel caso di saldatura dell'alluminio.

2.3 GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO

Questo gruppo di raffreddamento & stato progettato per
raffreddare le torce utilizzate per la saldatura TIG e
MIG/MAG.

Deve essere utilizzato esclusivamente con questo gene-
ratore.

2.3.1 Spiegazione dati tecnici

U1 Tensione nominale di alimentazione
1x400V Alimentazione monofase

50/60 Hz  Frequenza

[Tmax Corrente massima assorbita

Pmax Pressione massima

P (1l/min)  Potenza refrigerante misurata a 1L/min

2.3.2 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.2.1 Protezione pressione liquido refrigerante.
Questa protezione é realizzata mediante un pressostato,
inserito nel circuito di mandata del liquido, che comanda
un microinterruttore. La pressione insufrficente & segna-
lata, con la sigla H20 lampeggiante, dal display O (vedi
istruzioni pannelli di comando).

2.3.2.2 Fusibile (T 1,6A/400V-J 6,3x32).
Questo fusibile € stato inserito a protezione della pompa
ed & collocato sul circuito di controllo posto all'interno del

gruppo.

2.3.3 DESCRIZIONE DEL GRUPPO DI RAFFREDDA
MENTO (Fig. 1)

BX- Asola:

Asola per l'ispezione del livello del liquido refrigerante

BQ - Rubinetti ad innesto rapido:

Utilizzare solo per gli impianti di saldatura TIG.

NB: non debbono essere cortocircuitati.

BW - Tappo.

BT - Rubinetti ad innesto rapido:

Collegare il tubo rosso e blu della connessione generato-

re/ carrello. NB Rispettare i colori dei tubi e dei rubinetti.

2.3.4 MESSA IN OPERA

Svitare il tappo BW e riempire il serbatoio (I'apparecchio
e fornito con circa un litro di liquido).

E' importante controllare periodicamente, attraverso |'a-
sola BX, che il liquido sia mantenuto al livello "max".
Utilizzare, come liquido refrigerante acqua (preferibilmen-
te del tipo deionizzato) miscelata con alcool in percen-
tuale definita secondo la tabella seguente:

temperatura acqua/alcool
-0°C fino a -5°C 4L/1L
-5°C fino a -10°C 3,8L/1,2L

NB Se la pompa ruota in assenza del liquido refrigerante
€ necessario togliere I'aria dai tubi.

In questo caso spegnere il generatore, riempire il serba-
toio, scollegare il raccordo della connessione generato-
re/carrello dal raccordo BT(&,) e collegarvi un tubo,
inserire l'altra estremita del

tubo nel serbatoio. accendere il generatore per circa
10/15 secondi quindi ricollegare i tubi della connessione
generatore/carrello.

2.4 CARRELLO DI TRASPORTO (Fig. 1)

BY - Supporto bombola.

BZ - Cinghie bloccaggio bombola.

BK - Foro:

Fissare la piastra collegata alla connessione carrel-
lo/macchina.

3 DESCRIZIONE DEL PANNELLO(Fig. 2)

| comandi, sui pannelli, sono suddivisi in 4 settori piu un
menu di seconde funzioni e sono descritti nei seguenti
paragrafi:

3.1 Impostazione del processo di saldatura

3.2 Funzioni accessorie per pannello P1

3.3 Visualizzazione e regolazione dei parametri di salda-
tura

3.4 Funzioni di servizio

3.5 Menu seconde funzioni

3.1 IMPOSTAZIONE DEL PROCESSO DI SALDATURA
3.1.1 Pulsante Al - Scelta del processo di saldatura.

EI Ad ogni pressione di questo pulsante si accende il
led corrispondente alla scelta:

Led R1
¥ MiGJUL Saldatura MIG/MAG pulsato sinergico.
[ iG— oy
Saldatura MIG/MAG sinergico non pulsato.

™ i Fey
Saldatura MIG/MAG convenzionale.
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Fig. 2

AS AT AX

J

¥ TIG by
Saldatura TIG. L'accensione dell'arco avvie-
ne per corto circuito.

[ IMA oty
Saldatura ad elettrodo (MMA).

3.1.2 Pulsante AJ - Scelta del modo di funzionamento.
EI Ad ogni pressione di questo pulsante si accende il
led corrispondente alla scelta:

Led S-Due tempi
La macchina inizia a saldare quando si preme

il pulsante e s'interrompe quando si rilascia.
N.B. Questo modo ¢ attivo in tutti i processi MIG e in TIG.

— “ “ Led T-Quattro tempi
Per iniziare la saldatura premere e rilasciare il

pulsante torcia, per interrompere € necessario schiacciar-

lo e rilasciarlo nuovamente.

N.B. Questo modo ¢ attivo in tutti i processi MIG e in TIG.

= |—|x| Led U-Saldatura con tre livelli di corrente.
N.B: questo modo & attivo nei processi MIG

sinergici e in TIG.

Particolarmente consigliata per

dell'Alluminio.

Sono disponibili tre correnti richiamabili in saldatura tra-

mite il pulsante di start della torcia. L'impostazione delle

correnti e dello "slope" € descritta nel paragrafo 3.2 "fun-

zioni accessorie": led AB, AC, AD.

- Funzionamento in MIG:

La saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia, la

corrente di saldatura richiamata sara quella impostata

con il led AB. Questa corrente verra mantenuta fino a

quando il pulsante torcia viene tenuto premuto; al rilascio

la saldatura MIG

la prima corrente si raccorda alla corrente di saldatura,
impostata con la manopola N, nel tempo stabilito dal led
AC e verra mantenuta fino a quando il pulsante torcia non
sara ripremuto. Alla successiva pressione del pulsante
torcia la corrente di saldatura si raccordera alla terza cor-
rente o corrente di "crater-filler ", impostata con il led AD,
nel tempo stabilito dal led AC e verra mantenuta fino a
quando il pulsante torcia viene tenuto premuto. Al rilascio
del pulsante la saldatura s'interrompe.
Dalla versione 06 dell’art 287 e versione 13 dell’art. 289 i
parametri impostati con i led AB, AC, AD sono visualiz-
zabili e regolabili nel menu funzioni di servizio (paragrafo
3.5) e avranno rispettivamente come sigle:
SC = starting current (corrente di start) corrispondente
al led AB.
Slo = Slope (tempo di raccordo) corrispondente al led
AC.

CrC = Crater current (corrente di riempimento cratere)
corrispondente al led AD, espressa in percen-
tuale della velocita del filo in saldatura.

- Funzionamento in TIG:

Per accendere l'arco premere e rilasciare brevemente
(< di 0,7 sec) il pulsante torcia, realizzare entro tre secon-
di, un breve cortocircuito tra I'elettrodo di tungsteno e il
pezzo da saldare, |'arco si accende e la corrente di sal-
datura sara quella impostata con il led AB. Questa cor-
rente verra mantenuta fino a quando il pulsante torcia
verra premuto e rilasciato brevemente. A questo coman-
do la prima corrente si raccorda alla corrente di saldatu-
ra, impostata con la manopola N, nel tempo stabilito dal



led AC e verra mantenuta fino a quando il pulsante torcia
non sara, di nuovo premuto e rilasciato brevemente. A
questo punto la corrente di saldatura si raccordera alla
terza corrente, o corrente di " crater-filler ", impostata con
il led AD, nel tempo stabilito dal led AC. Per spegnere
I'arco premere e rilasciare brevemente pulsante.

In ogni momento della saldatura una pressione del pul-
sante torcia maggiore di 0,7 secondi comanda lo spegni-
mento dell'arco.

N.B: muovendo la corrente di riferimento, cioé quella impo-
stata con la manopola N, si cambiano automaticamente in
percentuale le correnti impostate con i led AB e AD.

3.1.3 Pulsante AK Scelta del diametro del filo.

Ogni volta che € premuto questo pulsante s'illumina
il led (V1, V2, V3, V4) relativo al diametro di filo che

la macchina si predispone a saldare.

N.B. Questa selezione ¢ attiva solo con processi MIG

sinergici.

3.1.4 Pulsante AL Scelta del materiale di apporto

EI Ad ogni pressione si accende il led corrispondente
alla scelta:

Led W1 per il ferro.

Led W2 per I'Alluminio.

mLed W3 per I'acciaio inossidabile.
mn led X visualizza la scelta d'altri fili d'appor-
to di tipo speciale.
In conseguenza alle scelte fatte tramite il pulsante AL:
Il display AN1
visualizza i programmi di saldatura esistenti per i tipi
di materiale e piu precisamente:
se selezionato FE SG2 etc.
se selezionato AL  AlSi 5, AIMg 5, Al 99,5 etc.
se selezionato SS 308L, 316L etc.
se selezionato SP Al Bz8, CuSi 3, Rutil, Basic,
Metal, CrNi etc.
La scelta dei materiali avviene tramite il pulsante AM.
N.B. Questa selezione & attiva solo con processi MIG.

Il display AN2

visualizza i programmi di saldatura esistenti per i tipi

gas abbinati ai tipi di materiale e piu precisamente:

se selezionato FE  CO2, Ar 18CO2 etc.

se selezionato Al Ar

se selezionato SS Ar 2C02, Ar 202 etc.

se selezionato SP  Ar, Ar 30He, Ar 18CO2 etc.
La scelta dei gas avviene tramite il pulsante AX.
N.B. Questa selezione ¢ attiva solo con processi MIG.
N.B: Se, dopo avere impostato le scelte, non esiste un
programma per saldare il diametro di filo selezionato, su i
display O e P verra visualizzata la scritta NO-PRG.

3.2 FUNZIONI ACCESSORIE

3.2.1 Pulsante AH

EI Alla pressione di questo pulsante il display AN2 si
spegne ed il display AN1 visualizza numericamente il

valore della grandezza selezionata.

Questa ¢ segnalata dall'accensione del led corrisponden-

te ed € regolabile tramite i pulsanti AM e AX.

Se entro 5 secondi il valore numerico non viene modifica-

to i display AN2 e AN1 tornano alla configurazione pre-

cedente.

N.B: sono memorizzati gli ultimi valori visualizzati dal
display AN1.

mLed Y Pre-gas
Regolazione 0 - 10 sec

E' attivo in tutti i processi MIG e in TIG.

mLed Z Post-gas
Regolazione 0 - 30 sec

E' attivo in tutti i processi MIG e in TIG.

Led AA Accostaggio
v2.Regolazione Auto - 1-100%
E' attivo in tutti i processi MIG.
E' la velocita del filo, espressa in percentuale della velo-
cita impostata per la saldatura, prima che lo stesso toc-
chi il pezzo da saldare.
N.B: Questa regolazione € importante per ottenere sem-
pre buone partenze.
Regolazione del costruttore "auto" automatico.
— [ 1x| Led AB Corrente di "Hot start"
Regolazione 1 - 200% della corrente di sal-
datura (regolata con la manopola N)
Attivo nei programmi MIG sinergici e in TIG quando e

stato selezionato il modo di saldatura a tre livelli (led U).
Attivo con "HSA-ON" vedi 3.5.2.

Led AC Slope
Regolazione 1-10sec
Definisce il tempo di raccordo tra la prima corrente "Hot
start" con la seconda corrente "saldatura" e la seconda
corrente con la terza "crater filler.
Attivo nei programmi MIG sinergici e in TIG. quando &
stato selezionato il modo di saldatura a tre livelli (led U).
Attivo con "HSA-ON" vedi 3.5.2.

Led AD Corrente di "crater filler"

L Regolazione 1 - 200% della corrente di sal-
datura (regolata con la manopola N)
Attivo nei programmi MIG sinergici e in TIG solo quando

e stato selezionato il modo di saldatura a tre livelli (led U).
Attivo con "HSA-ON" vedi 3.5.2.

Led AE Burn - back
Regolazione Auto - 4-250 ms.
Serve a regolare la lunghezza del filo uscente dall'ugello
gas dopo la saldatura. Attivo in tutti i processi MIG.
Piu alto & il numero maggiore € la bruciatura del filo
Regolazione del costruttore "auto" automatico.

Led AF Hot - start per MMA

» & Regolazione0 - 100%.

Sovracorrente erogata nel momento dell'accensione del-
I'arco. Attivo in MMA.
Led AG Arc - force

» Qﬁi— Regolazione0 - 100%.

E' la regolazione della caratteristica dinamica dell'arco.
Attivo in MMA.

3.3 VISUALIZZAZIONE E REGOLAZIONE DEI PARA-
METRI DI SALDATURA.

Manopola N
In relazione al tipo di processo selezionato mediante que-
sta manopola si regolano le seguenti grandezze:



G pulsato sinergico e MIG sinergico:
spessore (led B)

"=

velocita del filo (led C)

H corrente (led D)

- MIG convenzionale:
]} velocita del filo (led C)

oo ®

o
o

- TIG e MMA:

B corrente (led D)

Nelle funzioni di servizio seleziona le sigle: H20, SP, HSA,
CrA, dP, Ito, rob, FAC.

N.B.: nei programmi sinergici regolando una grandezza
anche le altre si modificano di conseguenza.

Pulsante E

EI Ogni pressione seleziona la grandezza regolabile tra-
mite la manopola N

Le grandezze selezionabili sono in relazione al tipo di pro-

cesso di saldatura scelto.

Led B Spessore
lII display O visualizza lo spessore consigliato in base
'*' alla corrente ed alla velocita del filo impostate.
Attivo nei procedimenti MIG sinergici.

[JiLed C Velocita del filo
o, Indica che il display O visualizza la velocita del filo in
o

saldatura. Attivo in tutti procedimenti di saldatura MIG.

Led D Corrente
Indica che il display O visualizza la corrente di sal-

datura preimpostata oppure, in combinazione con la
accensione del led F, la vera corrente di saldatura. Attivo
in tutti i processi di saldatura.

Manopola Q
In relazione al tipo di processo selezionato mediante que-
sta manopola si regolano le seguenti grandezze:
- MIG pulsato sinergico e MIG sinergico:
lunghezza dell'arco (led K)

_A_

E Impedenza (led L)

- MIG convenzionale:

H tensione di saldatura (led J)

Elmpedenza (led L)

- All'interno dei programmi memorizzati seleziona il
numero di programma desiderato.

Tutte queste grandezze sono visualizzate dal display (P) e
sono selezionate dal pulsante I.

Nelle funzioni di servizio seleziona le sigle: OFF, OnC,
OnA, SAu, rES. On.

Pulsante |

EI Ogni pressione seleziona la grandezza regolabile tra-
mite la manopola Q.

Le grandezze selezionabili sono in relazione al tipo di pro-

cesso di saldatura scelto.

Led J Tensione
In tutti i processi di saldatura MIG indica che il

display P visualizza la tensione preimpostata oppu-
re, in combinazione con l'accensione del led F, la vera
tensione di saldatura.
In TIG e in MMA resta sempre acceso e non € seleziona-
bile. Indica che il display P visualizza la tensione a vuoto
o la tensione di saldatura oppure, in combinazione con la
accensione del led F, la vera tensione di saldatura.

Led K Lunghezza d'arco

Regolazione -9,9 + +9,9.
L_?_ In tutti i programmi MIG sinergici il display P visua-

lizza un numero. Lo zero ¢ la regolazione impostata
dal costruttore, se il numero & portato in negativo dimi-
nuisce la lunghezza d'arco se in positivo lo allunga.
La lunghezza dell’arco & visualizzata anche girando la
manopola Q durante la visualizzazione del led J; dopo 3
secondi dall’ultima correzione questo led si spegne e si
riaccende il led J.

Led L Impedenza
ERegolazione -9,9 + +9,9.

In tutti i programmi MIG il display P visualizza un
numero. Lo zero & la regolazione impostata dal costrutto-
re, se il numero & portato in negativo I'impedenza diminui-

sce e |'arco diventa piu duro se aumenta diventa piu dolce.

Led A Posizione globulare
= Non ¢ selezionabile. Attivo nel procedimento MIG
sinergico non pulsato. L'accensione segnala che la

copp|a di valori scelti per la saldatura pud dare archi
instabili e con spruzzi.

D Led F Hold

Non ¢ selezionabile. Si attiva in saldatura MIG, TIG,
HOLD ;1A e segnala che le grandezze visualizzate dai
display O e P (normalmente Ampere e Volt) sono quelle
utilizzate in saldatura. Si attiva alla fine di ogni saldatura.

|:| Led G Termostato
] La sua accensione segnala l'intervento della prote-
l— zione termica.

D Led H Sicurezza
Segnala la funzione di blocco di tutti i pulsanti.
@ L'operatore potra regolare solo i parametri di salda-
tura compresi nella fascia AY.
Per attivare la funzione premere prima il pulsante AO e,
mantenendolo premuto, premere brevemente il pulsante

‘



I. Il led H si illumina e visualizza che la funzione ¢ attiva.
Per uscire ripetere nello stesso modo la pressione dei
pulsanti AO e I.

Led M Programmi memorizzati
Questo led si accende quando si preme il tasto AO

(PRG). Consultare paragrafo 3.4.1.

Display O

In tutti i processi di saldatura visualizza numericamente le
selezioni fatte tramite il pulsante E e regolate tramite la
manopola N.

Per la corrente di saldatura (led D) visualizza gli Ampere
Per la velocita di filo (led C) visualizza i metri al minuto
Per lo spessore (led B) visualizza i millimetri.

Se non esiste un programma nelle scelte impostate
visualizza NO (sigla NO-PRG).

Nella predisposizione al funzionamento del gruppo di raf-
freddamento visualizza la sigla H20.

Visualizza la scritta "OPn", in modo lampeggiante, se lo
sportello del carrello trainafilo € aperto.

Nei messaggi di errore visualizza la sigla " Err ".

Nelle funzioni di servizio visualizza le sigle: H20, SP, HSA,
CrA,dRlto, rob, FAc.

Display P
In tutti i processi di saldatura visualizza numericamente le
selezioni fatte tramite il pulsante | e regolate tramite la
manopola Q.
Per la tensione di saldatura (led J) visualizza i Volt
Per la lunghezza dell'arco (led K) visualizza un numero
compreso tra -9,9 e +9,9; lo zero ¢ la regolazione consi-
gliata.
Per l'impedenza (led L) visualizza un numero compreso
tra -9,9 e +9,9, lo zero ¢ la regolazione consigliata.
All'interno delle memorie visualizza il nhumero del pro-
gramma scelto.
Nella predisposizione al funzionamento del gruppo di raf-
freddamento visualizza la sigla OFF (spento), On-C (funzio-
namento continuo), On-A (funzionamento in automatico).
Se non esiste un programma nelle scelte impostate
visualizza PRG (sigla NO-PRG).
Nei messaggi di errore visualizza il numero dell'errore.
Nelle funzioni di servizio visualizza le sigle: OFF, OnC,
OnA. (H20).
Nella funzione "HSA" visualizza le sigle OFF / On.
Nelle le funzioni della doppia pulsazione:

-FdP visualizza OFF - 0,1+5

-ddP visualizza 0,1+3

-tdP visualizza 25+75

-AdP visualizza -9,9+9,9
Nella funzione "rob" visualizza le sigle OFF, On (se non &
inserita la interfaccia robot il display O indichera la sigla
rob lampeggiante).
Nella funzione "FAc" visualizza la sigla - - -, ALL, noP,
PrG.

3.4 FUNZIONI DI SERVIZIO

Pulsante AR Test filo
Permette I'avanzamento a 8 m/min senza la presen-
21 za di tensione e del gas.

Pulsante AQ Test gas

Premendo questo tasto il gas comincia ad uscire,
per fermarne I'uscita & necessario ripremerlo. Se non

e ripremuto, dopo 30 sec., I'uscita del gas & interrotta.

3.4.1 Memorizzazione e richiamo dei programmi
memorizzati.

Pulsante AP Memorizzazione
Premere il tasto AP, si accende il led M e AT qualo-
ra sia inserita la torcia con comando U/D.
Il display O visualizza la sigla Sto ed il display P ne indi-
ca il numero (lampeggiante se libero, fisso se occupato).
Viene visualizzato il primo numero di programma libero,
scegliere con la manopola Q il numero di programma
desiderato quindi premere il tasto AP per un tempo mag-
giore 3 sec. A memorizzazione avvenuta, il numero del
programma passera da lampeggiante a fisso. Rilasciando
il pulsante AP si esce dalla memorizzazione e il led M si
spegne. Nel caso si intenda sovrascrivere un programma,
alla pressione del pulsante AP, per un tempo maggiore 3
sec, il numero passera da fisso a lampeggiante per poi
ritornare fisso in modo da visualizzare la avvenuta sovra-
scrittura. L'azione di memorizzazione deve avvenire entro
il tempo in cui il display P visualizza il numero del pro-
gramma (5sec).
Nota: La scelta del n° del programma puo avvenire sia
ruotando la manopola Q oppure, se € inserita la torcia
con il pulsante U/D, premendo il tasto U/D di sinistra
posto sulla impugnatura.
Nel caso si premesse brevemente il pulsante AP per visua-
lizzare le memorie e non si intenda né usarle né modificar-
le premere brevemente il pulsante AO per uscire.
Inoltre si ha la possibilita di cancellare un programma
di saldatura memorizzato.
Per realizzare questo agire come segue:
Premere il tasto AP il display O visualizza la sigla Sto e il
display P ne indica il numero. Selezionare il numero del
programma di saldatura memorizzato con la manopola Q.
Ruotare la manopola N fino alla comparsa, sul display O,
della sigla “del”. Premere il pulsante AP per un tempo
maggiore di 3 sec.
Se si desidera richiamare un programma memorizzato
per modificarlo ripetere le azioni descritte precedente-
mente, ma con la manopola N selezionare la sigla “rCL”
(recall - richiamo memoria). Premere il pulsante AP per
un tempo maggiore di 3 sec; il led M si spegne e sul
pannello vengono impostate tutte le impostazioni del
programma richiamato.

Pulsante AO Richiamo dei programmi memorizzati
Per richiamare un programma memorizzato premere
brevemente il pulsante AO. Il display O visualizza la
sigla PRG ed il display P indica il numero dell'ultimo pro-
gramma utilizzato o, se non sono mai stati utilizzati, |'ulti-
mo programma memorizzato. Il led M si accende, sce-
gliere con la manopola Q, oppure con il pulsante di sini-
stra della torcia U/D, il numero di programma. Dopo 5
secondi dalla scelta i display O e P visualizzano le gran-
dezze memorizzate e la macchina & pronta per saldare.
Quando i led M e AT (se ¢ inserita la torcia UD) sono
accesi ogni regolazione € interdetta.
N.B.: Si potranno visualizzare, ma non modificare, le
grandezze segnalate dailedJ-K-LeB-C-D.
| comandi a distanza verranno interdetti.
Per uscire dai programmi memorizzati premere il pulsan-
te AO (due volte se & scomparso il numero del program-
ma), i led M e AT (se ¢ inerita la torcia UD) si spengono e
la macchina visualizza I'ultima impostazione prima della
pressione del pulsante PRG.
NB: con il pulsante U/D della torcia si pud cambiare pro-
gramma anche mentre si salda e richiamare in sequenza



tutti i programmi memorizzati.

Inoltre si possono richiamare, in sequenza, dei program-
mi di saldatura dello stesso tipo memorizzati consecuti-
vamente e delimitati da due programmi liberi.

Questa funzione viene eseguita ad arco acceso.

3.5 MENU FUNZIONI DI SERVIZIO

3.5.1 Gestione gruppo di raffreddamento

Premere il pulsante AO e, mantenendolo premuto, pre-
mere il pulsante E per entrare in un sottomenu.

Con la manopola N eseguire la scelta: H20

Ruotare la manopola Q per selezionare il tipo di funziona-
mento:

- OFF = spento.

- On C = sempre acceso

- On A = accensione automatica. Quando si accende la
macchina, il gruppo funziona. Se il pulsante torcia non &
premuto, dopo 15 secondi si spegne. Alla pressione del
pulsante torcia il gruppo inizia a funzionare e si spegne
dopo 3 minuti dal rilascio del pulsante stesso.

Premendo nuovamente i tasti AO ed E si esce.

Se la pressione del liquido refrigerante € insufficiente il
generatore non eroga corrente e sul display O comparira
la scritta H20 lampeggiante.

3.5.2 SP Puntatura e intermittenza.

Attiva in saldatura due tempi (led S) o quattro tempi (led T).
La selezione avviene tramite la manopola N, il display P
visualizza OFF ruotare la manopola Q fino alla comparsa
della sigla On sul display P per attivare la funzione.
Ruotando la manopola N selezionare la sigla “tSP”
(tempo di puntatura Spot time), il display P visualizza il
tempo di 1secondo con la manopola Q impostare il
tempo, regolazione da 0,3 a 5secondi.

Se si vuole impostare I’'intermittenza (saldatura con
tempo di pausa automatico) ruotare ulteriormente la
manopola N cosi che il display P visualizzi la sigla “tIn”
(tempo di intermittenza), il display P visualizza OFF ruo-
tare la manopola Q fino alla comparsa di un numero che
sara il tempo da Voi scelto tra una puntatura e I'altra.

3.5.3 Hot Start Automatico.( HSA ).

Premere il pulsante AO e, mantenendolo premuto, pre-

mere il pulsante E per entrare in un sottomenu.

Girando la manopola N eseguire ia sceita: HSA.

Ruotare la manopola Q per selezionare il tipo di funziona-

mento:

OFF = Spento

On = Attivo

La funzione & attiva nei programmi MIG sinergici quando

viene selezionata la saldatura due tempi (led S) o quattro

tempi (led T).

L'operatore potra regolare:

1. Il'livello della corrente di "hot-start" led AB.

2. La sua durata led AD regolazione 0,1+10 secondi.

3. Il tempo di passaggio tra la corrente di "hot-start" e la
corrente di saldatura led AC .

Dalla versione 06 dell’art 287 e versione 13 dell’art. 289 i

parametri impostati con i led AB, AC, AD sono selezionabi-

li (manopola N) e regolabili (manopola Q) di seguito alla

selezione della funzione HSA le sigle selezionabili sono:

SC = starting current (corrente di start) corrispondente

al led AB.
Slo = Slope (tempo di raccordo) corrispondente al led AC.

tSC= Starting current time (tempo della corrente di
start) corrispondente al led AD.

3.5.4 CrA (crater filler- riempimento del cratere finale).
La funzione & selezionabile con la manopola N ed & fun-
zionante in saldatura due tempi (led S) o quattro tempi
(led T) e se si desidera, anche in abbinamento con la
funzione HSA. Dopo avere attivato la funzione selezio-
nando “On” con la manopola Q, ruotare la manopola N
per visualizzare le sigle:

Slo = Tempo di raccordo tra la corrente di saldatura e la
corrente di iempimento  cratere. Default 0,5 sec.
Regolazione 0,1 —10 sec.

CrC = corrente di riempimento di cratere espressa in
percentuale della velocita del filo in saldatura.
Default 60%. Regolazione 10 —200%.

TCr = tempo di durata della corrente di riempimento.
Default 0,5 sec. Regolazione 0,1 -10 sec.

3.5.5 dP Doppia pulsazione ( Art. 287 Optional )

Questo tipo di saldatura fa variare l'intensita di corrente

tra due livelli e pud essere inserito in tutti i programmi

sinergici.

Prima di impostarla &€ necessario eseguire un breve cor-

done per determinare la velocita piu vicina alla saldatura

che dovrete eseguire. Si determina cosi la velocita di rife-
rimento.

Per attivare la funzione procedere come segue:

1. Premere il pulsante AO e, mantenendolo premuto, pre-
mere il pulsante E per entrare in un sottomenu.

2. Ruotare la manopola N fino alla comparsa della sigla
“dP” sul display O, attivare la funzione ruotando la
manopola Q fino alla comparsa della sigla On sul
display P.

3. Ruotare la manopola N fino alla comparsa della sigla
FdP (frequenza doppia pulsazione) sul display O. I
display P visualizza la sigla OFF (spento).

Ruotare la manopola Q per selezionare la frequenza di
lavoro (regolazione da 0,5 a 5 Hz). Il valore scelto viene
visualizzato dal display P.

4. Ruotare la manopola N fino alla comparsa della sigla
ddP (differenza in mt/min della doppia pulsazione).
Ruotare la manopola Q per selezionare i metri al minu-
to (regolazione 0,1- 3m/min ) che verranno sommati e
sottratti alla velocita di riferimento (default 1m/min).

5. Ruotare la manopola N fino alla comparsa della sigla
tdP. Questo ¢ il tempo di durata della velocita di filo
piu alta, cioé della corrente maggiore. Viene espresso
in percentuale del tempo ricavato dalla frequenza Fdp
(vedi figura 3).

DdP= 0,13 m/min

i 1 Velocita di
v 1 riferimento

A 1

] 1

4 1

tdP = 25-75% di T
T=1/Fdp (0,55 Hz
< P ) > Fig. 3
. J/




Ruotare la manopola Q per regolare la percentuale.
Regolazione tra 25 e 75% (default 50%).

6. Ruotare la manopola N fino alla comparsa della sigla
AdP (lunghezza d'arco della corrente maggiore).
Regolazione -9,9 - 9,9 (default 0).

Verificare, in saldatura, che la lunghezza dell'arco sia la

stessa per entrambi le correnti; eventualmente ruotare la

manopola Q per correggerla.

Nota: & possibile saldare all'interno delle funzioni di dop-

pia pulsazione.

Una volta realizzate queste regolazioni per tornare alla

normale configurazione del pannello premere il pulsante

AO e, mantenendolo premuto, premere il pulsante E.

Se si rendesse necessario regolare la lunghezza dell'arco

della corrente piu bassa, velocita minore, agire sulla rego-

lazione della lunghezza d'arco della velocita di riferimen-
to (led K attivato).

Muovendo la velocita di riferimento le impostazioni pre-

cedentemente regolate saranno ripetute anche per la

nuova velocita

3.5.6 Funzione ito (inching time out).

Lo scopo & quello di bloccare la saldatrice se, dopo lo
start, il filo esce per la lunghezza in centimetri impostata
senza passaggio di corrente.

Premere il pulsante AO e, mantenendolo premuto, pre-
mere il pulsante E per entrare in un sottomenu.
Girando la manopola N eseguire la scelta: ito.

Ruotare la manopola Q per selezionare il tipo di funzio-
namento:

OFF = Spento

Regolazione = 5 -50cm.

3.5.7 Funzioni Robot “rob”.
Valida solo per versioni robot.

3.5.8 Funzione FAC (factory).
Attivazione:
Lo scopo & quello di riportare la saldatrice alle imposta-
zioni di prima fornitura della casa produttrice. Premere |l
pulsante AO e, mantenendolo premuto, premere il pul-
sante E per entrare in un sottomenu. Girando la mano-
pola N eseguire la scelta: FAC
Ruotando la manopola Q si puo selezionano le sigle:
noP = Viene ripristinato il funzionamento impostato
dalla casa produttrice senza cancellare i program-
mi memorizzati. Il gruppo di raffreddamento viene
spento.
PrG = Vengono cancellati tutti i programmi memorizzati.
ALL = Viene ripristinato il funzionamento impostato dalla
casa produttrice.
Il gruppo di raffreddamento viene spento.
Per attivare la funzione premere il pulsante AP.

4 INSTALLAZIONE

L'installazione della saldatrice deve essere eseguita da
personale esperto. Tutti i collegamenti devono essere
eseguiti nel pieno rispetto della legge antinfortunistica
vigente.

4.1 SISTEMAZIONE
Il peso della saldatrice € di 108 Kg pertanto per I'even-

tuale sollevamento vedi Fig. 4
Posizionare I'apparecchio in una zona che assicuri una

~N

J

buona stabilita, un'efficiente ventilazione e tale da evitare
che polvere metallica (es. smerigliatura) possa entrare.

4.2 MESSA IN OPERA

Posizionare il trainafilo WF4-P sul generatore.

Collegare il trainafilo al generatore mediante la connessione
Art. 1197 oppure 1197-20 fissandola con I'apposita piastra
al punto BK posto sul pianale del carrello di trasporto.

NB: evitare disporre la connessione sotto forma di bobi-
na per ridurre al minimo gli effetti induttivi che potrebbe-
ro influenzare il risultati in saldatura MIG/MAG pulsato.
Montare la spina sul cavo d'alimentazione facendo parti-
colare attenzione a collegare il conduttore giallo verde al
polo di terra.

Verificare che la tensione d'alimentazione corrisponda a
quella nominale della saldatrice.

Dimensionare i fusibili di protezione in base ai dati ripor-
tati sulla targa dei dati tecnici

Posizionare la bombola sul supporto BY bloccarla con le
cinghie BZ e collegare il tubo gas all'uscita del riduttore
di pressione.

Montare la torcia.

Controllare che la gola dei rulli corrisponda al diametro
del filo utilizzato.

Per la eventuale sostituzione (Fig. 5):

P

Fig. 5

CA




Aprire lo sportello BJ, togliere la copertura CA, sbloccare i
rulli premifilo mediante la manopola di regolazione della
pressione BN, sostituire i rulli e rimontare la copertura CA.
Montare la bobina del filo ed infilare il filo nel traino e nella
guaina della torcia.

Bloccare i rulli premifilo con la manopola BN e regolare la
pressione.

Accendere la macchina.

Regolare il gas utilizzando il tasto AQ quindi fare avanza-
re il filo utilizzando il tasto AR.

L'apparecchio & fornito con il gruppo di raffreddamento
predisposto su OFF. Se ¢ utilizzata una torcia con raffred-
damento ad acqua, impostare il funzionamento del grup-
po di raffreddamento come descritto al paragrafo 3.5.1.

5 SALDATURA

5.1 SALDATURA MIG PULSATO SINERGICO (LED R1)
OPPURE MIG NON PULSATO SINERGICO (LED R2)

Selezionare questo processo tramite il pulsante Al.
Scegliere quindi il modo, il diametro del filo, il tipo € la
qualita del materiale ed il tipo di gas.

Regolare le funzioni accessorie secondo quanto indicato
ai paragrafi 3.2.

Regolare i parametri di saldatura tramite le manopole N e Q.

5.2 SALDATURA IN MIG CONVENZIONALE (LED R3)

Selezionare questo processo tramite il pulsante Al.
Scegliere quindi il modo, il diametro del filo, il tipo € la
qualita del materiale ed il tipo di gas.

Regolare le funzioni accessorie seguendo quanto indica-
to ai paragrafi 3.2.

Regolare la velocita del filo e la tensione di saldatura
rispettivamente tramite le manopole N e Q.

5.3 SALDATURA TIG (LED R4)

Collegare il cavo di massa al polo positivo BR ed il con-
nettore del cavo di potenza della connessione carrello
/generatore al polo negativo BO.

Collegare la torcia TIG al connettore BA.

Selezionare questo processo tramite il pulsante Al.
Scegliere quindi il modo tramite il pulsante AJ.

Regolare le funzioni accessorie seguendo quanto indica-
to ai paragrafi 3.2.

5.4 SALDATURA IN MMA. (LED R5)

NB: il carrello deve restare connesso al generatore.
Collegare i connettori del cavo della pinza portaelettrodi e
di massa ai connettori BO e BR rispettando la polarita
prevista dal costruttore degli elettrodi.

6 ACCESSORI

6.1 CASSETTO PER REGOLAZIONE CORRENTE ART.
187 (POTENZIOMETRO) + CAVO DI PROLUNGA
(m5) ART. 1192 + CAVO ADATTATORE ART. 1191

Regolazioni possibili nei vari processi di saldatura:

MMA |l cassetto regola la corrente dal minimo(10A) alla
corrente impostata con l'encoder N posto sul
pannello.

TIG |l cassetto esegue la stessa funzione di MMA.

6.2 PEDALE ART. 193 + CAVO ADATTATORE ART. 1191
Utilizzare con processo di saldatura TIG.

La regolazione della corrente avviene tramite questo
accessorio mentre il comando di start avviene tramite il
pulsante della torcia.

E' possibile regolare la corrente dal minimo fino al massi-
mo del valore impostato con la manopola N del pannello.

6.3 TORCIA TIG ART. 1265
Torcia TIG tipo SR 26 non raffreddata mt.4

6.4 TORCIA MIG ART. 1243
Torcia MIG CEBORA PW 500 raffreddata ad acqua m. 3,5

6.5 TORCIA MIG ART. 1245 (con doppio comando
U/D)

Torcia MIG CEBORA PW 500 U/D raffreddata ad acqua
m. 3,5

Il comando U/D di sinistra:

- nei programmi sinergici regola i parametri di saldatura
lungo la curva sinergica.

- in MIG convenzionale regola la velocita del filo.

- all'interno dei programmi memorizzati li seleziona
numericamente.

Se con torcia U/D inserita (led AT acceso) si intende
memorizzare, la scelta del numero del programma puo
avvenire tramite il pulsante U/D.

I comando U/D di destra:

- nei programmi sinergici regola la lunghezza d'arco.

- in MIG convenzionale regola la tensione

- all'interno dei programmi memorizzati non & attivo
All'inserimento del connettore delle torce U/D si accende
il led AS che visualizza I'avvenuto riconoscimento della
torcia.

6.6 Kit per saldatura con torce push - pull.

Installando questa scheda accessoria € possibile utilizza-
re torce push - pull
con motore della torcia a 42V.

7 MANUTENZIONE

Periodicamente controllare che la saldatrice e tutti i colle-
gamenti siano in condizione di garantire la sicurezza del-
I'operatore.

Dopo aver eseguito una riparazione fare attenzione a rior-
dinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isolamen-
to tra le parti connesse all'alimentazione e le parti con-
nesse al circuito di saldatura.

Evitare che i fili possano andare a contatto con parti in
movimento o con parti che si riscaldano durante il funzio-
namento. Rimontare le fascette come sulla macchina ori-
ginale in modo da evitare che, se accidentalmente un
conduttore si rompe o si scollega, possa avvenire un col-
legamento tra alimentazione e i circuiti di saldatura.



INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

IMPORTANT: BEFORE STARTING THE EQUIPMENT,
READ THE CONTENTS OF THIS MANUAL, WHICH
MUST BE STORED IN A PLACE FAMILIAR TO ALL
USERS FOR THE ENTIRE OPERATIVE LIFE-SPAN OF
THE MACHINE.

THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WELD-
ING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARMFUL TO
YOURSELF AND OTHERS. The user must therefore be
educated against the hazards, summarized below, deriv-
ing from welding operations. For more detailed informa-
tion, order the manual code 3.300.758

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

¢ |Install and earth the welding machine according
A to the applicable regulations.

e Do not touch live electrical parts or electrodes
with bare skin, gloves or wet clothing.
¢ |solate yourselves from both the earth and the work-
piece.
e Make sure your working position is safe.

FUMES AND GASES - May be hazardous to your health.
e Keep your head away from fumes.

e Work in the presence of adequate ventilation,
and use ventilators around the arc to prevent

gases from forming in the work area.

ARC RAYS - May injure the eyes and burn the skin.
¢ Protect your eyes with welding masks fitted with
filtered lenses, and protect your body with appro-
priate safety garments.

e Protect others by installing adequate shields or cur-
tains.

RISK OF FIRE AND BURNS
e Sparks (sprays) may cause fires and burn the
skin; you should therefore make sure there are no
flammable materials in the area, and wear appro-
priate protective garments.

NOISE
This machine does not directly produce noise
A exceeding 80dB. The plasma cutting/welding pro-
cedure may produce noise levels beyond said
limit; users must therefore implement all precautions
required by law.

PACEMAKERS

e The magnetic fields created by high currents may affect
the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic
equipment (pacemakers) should consult their physician
before beginning any arc welding, cutting, gouging or
spot welding operations.

EXPLOSIONS
¢ Do not weld in the vicinity of containers under pres-
sure, or in the presence of explosive dust, gases or
== fumes. - All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the harmonized standard IEC
60974-10, and must be used solely for professional pur-
poses in an industrial environment. There may be poten-
tial difficulties in ensuring electromagnetic compatibility
in non-industrial environments.

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

Ef EQUIPMENT

Do not dispose of electrical equipment together

I ) with normal wastelln observance of European
Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As
the owner of the equipment, you should get information
on approved collection systems from our local represen-
tative. By applying this European Directive you will
improve the environment and human health!

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS

The Sound MIG 5040/T Pulse machine is a multi-process
system suitable for pulsed synergic MIG/MAG welding,
non-pulsed synergic MIG/MAG, conventional MIG/MAG,
TIG (DC) with scratch starting of the arc and MMA, devel-
oped using inverter technology.

The welding machine is supplied complete with WF4/P
four roll wire feeder, and cooling unit GR52.

The equipment may be used only for the purposes
described in the manual.

The equipment must not be used to defrost pipes.

2.1 POWER SOURCE
2.1.1 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

IEC 60974.1 The welding machine is manufactured
IEC 60974.10 according to these international standards
N°. Serial number. Must be indicated on any
type of request regarding the welding machine.
317 — Three-phase static frequency converter
A-COR = P
transformer-rectifier.
g MIG Suitable for MIG welding.

= MMA Suitable for welding with covered electro-des.

e
5.

Suitable for TIG welding.

Secondary open-circuit voltage.
X. Duty cycle percentage

The duty cycle expresses the percentage of
10 minutes during which the welding machine
may run at a certain current without overheating.
12. Welding current
u2. Secondary voltage with current 12
ui. Rated supply voltage

3~ 50/60Hz 50- or 60-Hz three-phase power supply
I; Max Max. absorbed current at the corresponding




current |, and voltage U,.

This is the maximum value of the actual cur-
ent absorbed, considering the duty cycle.
This value usually corresponds to the capa-
city of the fuse (delayed type) to be used as
a protection for the equipment.

Protection rating for the housing.

Grade 3 as the second digit means that this
equipment is suitable for use outdoors in the
rain.The additional letter C means that the
equipment is protected against access to
the live parts of the power circuit by a tool
(diameter 2.5 mm ).

S] Suitable for use in high-risk environments.
NOTE: The welding machine has also been designed for use
in environments with a pollution rating of 3. (See IEC 60664).

Iy eff

IP23 C.

2.1.2 Description of the power source (Fig. 1)

BO - Socket:
In MIG welding, connect the earth cable connector. For

TIG welding, connect the patch connector of the power
source/wire feeder connection power cable

BP - Connector:

Connector type DB9 (RS 232) to be used to update the
microprocessor programs.

BR - Socket:

In MIG welding, connect the patch connector of the
power source/wire feeder connection power cable (pole
+)

BS - Connector

Connect the connector of the power source/wire feeder
connection service cable

BU - Switch ON/OFF.

BV - Power cord.

2.2 WIRE FEEDER

2.2.1 Description of the wire feeder (Fig. 1)
BA - Central adapter:

Connect the MIG or TIG welding torch
BB - Connector:
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for connecting the remote controls.

A clean contact is available between pins 4 and 5 that
closes when the arc is lit (Arc On).

Between pins 1 and 9 it is possible to command the weld-
ing start and stop.

BC - Support :

Support for the welding torch

BD - Connector:

Connect the connector of the power source/wire feeder
connection service cable

BE - Gas hose fitting:

Connect the gas hose of the power source/wire feeder
connection

BF - Socket:

Connect the patch connector of the power source/wire
feeder connection power cable

BG - Opening :

Slot for cooling hoses

BH - Quick-fitting sockets :

Connect the red and blue tubes of the wire feeder/ power
source connection. NOTE: Match the hose and socket
colours correctly

Bl - Quick-fitting sockets:

Connect any hoses leaving a water-cooled torch.

NOTE: Match the hose and socket colours correctly

BJ - Door.

BL - Wire coil cover.

BM - Coil support:

Suitable for standard coils up to £ 300 mm, 16 Kg.

BN - Adjustment knob:

Use this knob to adjust the pressure of the wire feeder
rollers on the welding electrode. NOTE: set to minimum
values when welding aluminum.

2.3 COOLING UNIT
This cooling unit has been designed to cool the torches
used for TIG and MIG/MAG welding.

Must be used exclusively with this power source.

2.3.1 Explanation of technical specifications

U1 Rated supply voltage

1x400V Single-phase power supply

50/60 Hz Frequency

ITmax Maximum absorbed current

Pmax Maximum pressure

P (11/min) Refrigerant power measured at 1L/min

2.3.2 DESCRIPTION OF PROTECTIONS

2.3.2.1 Coolant pressure protection

This protection is achieved by means of a pressure
switch, inserted in the fluid delivery circuit, which controls
a microswitch.

2.3.2.2 Fuse (T 1.6A/400V-/£ 6.3x32)

This fuse was inserted to protect the pump, and is locat-
ed on the control circuit inside the unit. The message
H20 flashes on the display O to indicate low pressure
(control panel instructions).

2.3.3 DESCRIPTION OF THE COOLING UNIT (Fig. 1)
BX - Slot:
Slot to inspect the coolant fluid level

BQ - Quick-fitting sockets:

Use only for TIG welding systems.

NOTE: they must not be linked together.

BW - Cap.

BT - Quick-fitting valves:

Connect the red and blue lines of the wire feeder/machine
connection.

NOTE: Match the hose and socket colours correctly.

2.3.4 INSTALLATION

Unscrew the cap BW and fill the tank (the equipment is
supplied with approximately one liter of fluid). It is impor-
tant to periodically check, through the slot BX, that the
fluid remains at the "max" level. As a coolant, use water
(preferably deionized) mixed with alcohol in percentages
defined according to the following table:

temperature water/alcohol
0°C up to -5°C 4L/1L
-5°C up to -10°C 3.8L/1.2L

NOTE If the pump turns with no coolant present, you
must remove all air from the tubes.

If so, turn off the power source, fill the tank, disconnect
the fitting of the power source/wire feeder connection
from the fitting BT(<.) and connect a hose. Insert the
other end of the hose in the tank. Start the power source
for approximately 10/15 seconds, then connect the hoses
of the power source/wire feeder connection.

2.4 TROLLEY (Fig. 1)

BY - Cylinder support.

BZ - Cylinder holding straps.

BK - Hole:

Fasten the plate connected to the wire feeder/ power
source connection.

3 DESCRIPTION OF THE PANEL (Fig. 2)

The panel commands are divided into 4 sectors, plus a
menu of secondary functions, and are described in the
following paragraphs:

3.1 Setting up the welding process

3.2 Accessory functions for the P1 panel

3.3 Displaying and adjusting the welding parameters
3.4 Service functions

3.5 Secondary functions menu

3.1 SETTING UP THE WELDING PROCESS

3.1.1 Al Button - Choosing the welding process.

EI Each time this button is pressed, the LED corre-
sponding to the selection lights.

LED R1

Pulsed synergic MIG/MAG welding.

LED R2

Non-pulsed synergic MIG/MAG welding.

LED R3

Conventional MIG/MAG welding.

LED R4

TIG welding

The arc is started by means of a short-circuit.

LED R5

MMA (Manual Metal Arc) welding.

¥ micnn




W F

B oy m |}

mic—m It

MG W[

TIG
MM

v

(o]
o’

Al AO AJ AP AK AQ X AR AL

.

Fig. 2

AS AT AX

J

3.1.2 AJ Button Selecting the operating mode.
EI Each time this button is pressed, the LED corre-
sponding to the selection lights.

LED S-Two-stage
The machine begins welding when the torch

trigger is pressed, and stops when released.
NOTE: This mode is active in all MIG and TIG processes.

— “ l LED T-Four-stage
To begin welding press and release the torch

trigger; to interrupt, you must press and release it again.
NOTE: This mode is active in all MIG and TIG processes.

LED U-Welding with three levels of cur-
OEN-..

NOTE: this mode is active in synergic MIG processes in
TIG mode.

Especially recommended for MIG welding of aluminium.
Three currents are available, which may be called up
during welding using the torch start button. The "slope"
current may be set as described in paragraph 3.2
"accessory functions": LEDs AB, AC, AD.

- Operation in MIG mode:

Welding begins when the torch button is pressed. The
welding current used will be the one set with the LED
AB. This current will be kept for as long as the torch
trigger is held down; when released, the first current
changes to the welding current, set with the knob N,
within the time established by the LED AC, and will be
kept until the torch trigger is pressed again. The next
time the torch button is pressed, the welding current will
switch to the third current or "crater-filler" current, set
with the LED AD, in the time established by the LED AC,

and will be maintained for as long as the torch trigger is
held down. Welding stops when the button is released.
Starting from version 06 of art. 287 and version 13 of art.
289, the parameters set via the LEDs AB, AC, AD may be
viewed and adjusted in the service functions menu (para-
graph 3.5), and will be abbreviated as follows, respectively:
SC = starting current corresponding to the LED AB.
Slo = Slope (interface time) corresponding to the LED AC.
CrC = Crater current corresponding to the LED AD,
expressed as a percentage of the wire speed in
welding.
- Operation in TIG mode:
To start the arc, briefly press and release (< 0.7 sec.) the
torch trigger, and within three seconds create a brief
short-circuit between the tungsten electrode and the
workpiece. The arc lights and the welding current will be
the one set with the LED AB. This current will be main-
tained until the torch trigger is pressed briefly and relea-
sed. At this commands the first current switches to the
welding current, set with the knob N, in the time establi-
shed by the LED AC and will be maintained until the
torch trigger is once again briefly pressed and released.
At this point the welding current will switch to the third
current, or "crater-filler" current, set with the LED AD, in
the time established by the LED AC. To shut off the arc,
briefly press and release the button.
At any time during welding, pressing the torch button for
more than 0.7 seconds will shut off the arc.
NOTE: moving the reference current, thus the one set
with knob N, automatically changes to percentages the
current set with the LEDs AB and AD.



3.1.3 Button AK Choice of the wire diameter.

Every time this button is pressed, it lights the LED
(V1, V2, V3, V4) corresponding to the wire diameter

that the machine is set to weld.

NOTE: This selection is active only with synergic MIG

proceses.

3.1.4 Button AL Choice of filler material
EI With each press, the LED corresponding to the choi-
ce will light.

LED W1 for iron,

LED W2 for aluminium,
LED WS for stainless steel.

The LED X displays the choice of other spe-
cial types of wires. As a result of the choices
made using the above buttons:

-The display AN1

displays the welding programs that exist for the

various ypes of material, specifically:

if selected FE SG2 etc.

if selected AL AlSi 5, AlMg 5, Al 99,5 etc.

if selected SS 308L, 316L etc.

if selected SP Al Bz8, CuSi 3, Rutile, Basic,

Metal, CrNi etc.

The materials may be chosen using the

button AM.

NOTE: This selection is active only with MIG

processes.

-The display AN2

displays the welding programs that exist for the gas

types associated with the types of material, specifically:

if FE is selected CO2, Ar 18C0O2 etc.

if Al is selected Ar

if SS is selected Ar 2C02, Ar 202 etc.

if SP is selected Ar, Ar 30He, Ar 18CO2 etc.

The gas may be chosen using the torch

trigger AX.
NOTE: This selection is active only with MIG processes.
NOTE: If, after setting your choices, there is no program
to weld the wire diameter selected, the displays O and P
will display the message NO-PRG.

3.2 ACCESSORY FUNCTIONS

3.2.1 AH Button

EI When this button is pressed the display AN2 shuts
off and the display AN1 numerically displays the

value of the size selected.

This is signaled by the corresponding LED, which lights,

and is adjustable via the buttons AM and AX. If the numeri-

cal value is not changed within 5 seconds, the displays

AN2 and AN1 return to the previous configuration.

NOTE: the last values shown on the display AN1 are

saved.

mLED Y Pre-gas
Adjustment Auto - 10 sec.

Active in all MIG processes and in TIG mode.

mLED Z Post-gas
Adjustment 0 - 30 sec.

Active in all MIG processes and in TIG mode.

AWILED AA Soft Start
Adjustment 1-100%
Active in all MIG processes.
It is the wire speed, expressed as a percentage of the
speed set for the welding, before the wire touches the
workpiece.
NOTE: This adjustment it is important in order to always
achieve good starts.
Manufacturer setting "auto" automatic.

LED AB "Hot start" current

Adjustment 1 - 200% of the welding current
(adjusted with the knob N)
Active in synergic MIG programs and in TIG mode when

the three-level welding mode has been selected (LEDU).
Active with "AHS-ON" see 3.5.2.

LED AC Slope
adjustment 1-10 sec.

Defines the time for switching between the first "Hot
start" current and the second "welding" current, and
from the second to the third "crater filler" current.
Active in synergic MIG programs and in TIG mode. when
the three-level welding mode has been selected (LED U).
Active with "AHS-ON" see 3.5.2.
LED AD "Crater filler" current

L Adjustment 1 - 200% of the welding current
(adjusted with the knob N)
Active in synergic MIG programs and in TIG mode only

when three-level welding mode has been selected (LED U).
Active with "AHS-ON" see 3.5.2.

LED AE Burn - back

= Adjustment 4 - 250 ms)
Serves to adjust the length of the wire leaving the con-
tact tip after welding.
Active in all MIG processes.
The higher the number, the more the wire burns
Manufacturer setting "auto" automatic.

LED AF Hot - start for MMA

A Adjustment 0 - 100%
Overcurrent output when the arc is first struck.

Active in MMA.
LED AG Arc - force
. I_T}E— Adjustment 0 - 100%
This is the adjustment of the dynamic characteristic of
the pilot arc.
Active in MMA.

3.3 DISPLAYING AND ADJUSTING THE WELDING
PARAMETERS.

Knob N

In relation to the type of process selected, this knob is
used to adjust the following values:

- synergic pulsed MIG and synergic MIG:



thickness (LED B),

W|re speed (LED C),
(o)
L4

Current (LED D).

- conventional MIG:

lwwe speed (LED C)

- TIG and MMA :

Bcurrent (LED D)

In the service functions select the functions indicated by
the abbreviations: H20, SP, HSA, CrA, dP, Ito, rob, FAC.
NOTE: in synergic programs, adjusting one size will also
vary the others consequently.

Button E

EI Each press selects the value adjustable via the knob N.

The values that may be selected are in relation to
the type of welding process selected.

LED B Thickness

The display O shows the recommended thickness
based on the current and wire speed set.

Active in synergic MIG welding.

[ JILED C Wire speed
o Indicates that the display O shows the welding wire

[efspeed. Active in all MIG welding operations.

LED D Current
Blndicates that the display O shows the preset wel-
ding current or, in combination with the lighting of
the LED F, the actual welding current. Active in all wel-
ding processes.

Knob Q
In relation to the type of process selected, this knob is
used to adjust the following values:

- synergic pulsed MIG and synergic MIG:

]l length of the arc (K)
_A_
Elmpedance L)

- conventional MIG:

Hweldmg voltage (J)
Elmpedance L)

- Within the saved programs select the desired program
number.

All of these values are shown on the display (P) and are
selected by the button I.

In the service functions select the abbreviations: OFF,
OnGC, OnA, SAu, rES, On.

Button |

EI Each pressure selects the value adjustable via the
Knob Q.

The values that may be selected are in relation to the

type of welding process selected.

LED J Voltage
In all MIG welding processes, indicates that the
Hdisplay P shows the preset voltage or, in combina-
tion with the lighting of LED F, the actual welding
voltage.
in TIG and MMA modes it always remains lit, and may
not be selected. lindicates that the Display P displays
the open-circuit voltage or welding voltage or, in combi-
nation with LED F lit, the actual welding voltage.

LED K Arc length
Adjustment -9,9 =+ +9,9.
In all synergic MIG programs the display P shows a
number. Zero is the manufacturer setting; if the
ﬁ number is set to negative, the arc length diminishes,
if set to positive it extends.
The arc length is also displayed by turning the knob Q
while displaying the LED J; 3 seconds after the last correc-
tion, LED K shuts off and LED J comes back on.

LED L Impedance
Adjustment -9,9 =+ +9,9.
In all MIG programs the display P shows a number.
EZero is the manufacturer setting, if the number is set
to negative impedance it decreases, and the arc
becomes harders; if it increases, the arc becomes softer.

[TJILED A globular position
I_— May not be selected. Active in non-pulsed synergic

MIG mode. When this occurs, it signals that the pair
of values selected for welding may create unstable, spat-
tering arcs.

LED F Hold

May not be selected. Activated in MIG, TIG, and
HOLD MMA welding and signals that the values shown
on the displays O and P (normally Ampere and Volt) are
those used in welding. Activated at the end of each wel-
ding session.

D LED G Thermostat
1 It lights to signal that the overload cut-out has
l— been tripped.

D LED H Safety
Signals that all buttons are locked. The operator

@ may adjust only the welding parameters in the AY
section.
To activate the function, first press the button AO and,
holding it down, briefly press the button |. The LED H
lights and displays that the function is active. To exit,
press the buttons AO and | again in the same way.



LED M Programs saved
This LED lights when you press the key AO (PRG).

See paragraph 3.4.1.

Display O

In all welding processes, it numerically displays the
selections made via the button E and adjusted via the
knob N.

For the welding current (LED D) it displays the Amperes
For the wire speed (LED C) it displays the meters per
minute

For the thickness (LED B) it displays the millimeters.

If no program exists within the selected settings, it
displays NO (abbreviation NO-PRG).

While preparing for operation of the cooling unit, it
displays the abbreviation H20. It flashes the message
"OPn" if the wire feeder door is open.

In error messages it displays the abbreviation "Err".

In service functions it displays the abbreviations: H20, SP,
HSA, CrA, dP, Ito, rob, FAC.

Display P
In all welding processes, it numerically displays the selec-
tions made via the button | and adjusted via the knob Q.
For the welding voltage (LED J) it displays the Volts
For the arc length (LED K) it displays a number between
-9.9 and +9.9; zero is the recommended setting.
For impedance (LED L) it displays a number between -
9.9 and +9.9, zero is the recommended setting.
Within the memories it displays the program number
selected.
While preparing for operation of the cooling unit, it
displays the message OFF, On-C (continuous opera-
tion), On-A (automatic operation).
If no program exists in the selected settings, it displays
PRG (abbreviation NO-PRG).
In error messages it displays the error number.
In service functions it displays the abbreviations: OFF,
OnC, OnA. (H20).
In the function "HSA" displays the messages OFF / On.
In double pulse functions:

-FdP reads OFF - 0.1-5

-ddP reads 0.1-3

-tdP reads 25-75

-AdP reads -9.9-9.9
In the function "CP" displays the messages - - -, SAu
and rES.
In the function "rob" displays the messages OFF, on (if
the robot interface is not inserted the display O will
show the flashing message rob).
In the function "FAc" displays the message - - -, ALL,
noP, PrG.

3.4 SERVICE FUNCTIONS

Button AR Wire test
It allows it to move forward at 8 m/min without volta-
21 ge and gas.

Button AQ Gas test

When this key is pressed, gas begins to flow out;
press it again to stop the output. If it is not pressed

again, the gas output stops after 30 sec..

3.4.1 Saving and calling up saved programs.

Button AP Saving
Press the key AP, the LED M lights along with AT if
the torch with U/D command is inserted. The display
O displays the abbreviation STO, and the display P indi-
cates the number (flashing if free, steady if occupied).
The first free program number is displayed; use the knob
Q to select the desired program number, then press the
key AP for more than 3 sec. When saving is complete,
the program number will stop flashing and remain
steady. Release the AP button to exit saving; the LED M
shuts off. Should you intend to overwrite a program,
when the button AP is held down for longer than 3 sec,
the number starts flashing, then returns to steady mode
to signal overwriting.
Saving must take place within the time in which the
display P shows the program number (5 sec).
Note: The program n° may be selected both by turning
the knob Q or, if the torch with the U/D button is inser-
ted, by pressing the left U/D key on the handle.
If you briefly press the AP button to display the memo-
ries and do not intend to use or change them, briefly
press the button AO to exit.
It is also possible to delete a saved welding program.
To do so, proceed as follows:
Press the key AP; the display O shows the abbreviation
Sto and display P gives the number. Use the knob Q to
select the saved welding program number. Turn the
knob N until the abbreviation “del” appears on the
display O. Hold down the AP Button for more than 3
sec.
If you wish to call up a saved program to change it, repeat
the steps described above, but use the knob N to select
the abbreviation “rCL” (recall - memory recall). Hold down
the AP button for more than 3 sec; the LED M shuts off,
and all of the settings of the program in question are set on
the panel.

Button AO Calling up saved programs

To call up a saved program, briefly press the button
AO. The display O shows the abbreviation PRG and

the display P indicates the number of the last program

used or, if they have never been used, the last program

saved. The LED M lights, use the knob Q or the left but-

ton of the U/D torch to select the program number. Five

seconds after choosing the displays O and P show the

values saved, and the machine is ready to weld.

When the LEDs M and AT (if the UD torch is inserted)

are lit, all adjustments are forbidden.

NOTE:You may display, but not edit, the values shown

by the LEDsJ-K-Land B -C -D.

The remote controls will be inhibited.

To exit the saved programs press the button AO (twice if

the program number has disappeared), the LEDs M and

AT (if the torch UD is inserted) will shut off, and the

machine displays the last setting before the PRG button

was pressed.

NOTE: with the U/D button of the torch you may change

the program even while welding, and call up all of the

saved programs in sequence.

You may also call up in sequence welding programs of



the same type saved consecutively and bounded by two
free programs.
This function is carried out with the arc in use.

3.5 SERVICE FUNCTIONS MENU

3.5.1 Managing the cooling unit

Press the button AO and, holding it down, press the
button E to enter in a submenu.

Use the knob N to make your choice: H20

Turn the knob Q to select the operating mode:

- OFF = off.

- On C = always lit

- On A = automatic start-up. When the machine starts,
the unit is running. If the torch trigger is not pressed, it
shuts off after 15 seconds. When the torch button is
pressed, the unit begins operating, and shuts off 3
minutes after the button itself is released.

Press the keys AO and E again to exit.

If the coolant pressure is too low, the power source deli-
vers no current and the message H20 will appear, fla-
shing, on the display O.

3.5.2 SP Spot-welding and stitch welding.

Active in two-stage (LED S) or four-stage welding (LED T).
Select using the knob N. The display P reads OFF. Turn the
knob Q until the message On appears on the display P to
activate the function.

Turning the knob N, select the item “tSP” (spot welding
time). The display P displays the time of 1 second. Use the
knob Q to set the time, between 0.3 and 5 seconds.

If you want to set stitch welding (welding with automatic
pause time), turn the knob N again so that the display P
reads “tIn” (stitch time). The display P reads OFF. Turn
the knob Q until a number appears, which will be the time
you select between welds.

3.5.3 Automatic Hot Start.(HSA).

Press the button AO and, while holding it down, press the
button E to enter a submenu.

Turn the knob N to select: HSA.

Turn the knob Q to select the type of operation:

OFF = Off

On = Active

Tthe function is active in synergic MIG programs when
two-stage welding (LED S) or four-stage (LED T) is

selected.
The operator may adjust:

1. The level of the “hot-start” current, LED AB.

2. Its duration, LED AD, range from 0.1-10 seconds.

3. The time to switch between the “hot-start” current and
welding current, LED AC.

Starting from version 06 of art. 287 and version 13 of
art. 289, the parameters set with the LEDs AB, AC, and
AD may be selected (knob N) and adjusted (knob Q)
after selecting the HSA function. The following items
are available:

SC = starting current corresponding to the LED AB.

Slo = Slope (interface time) corresponding to the LED AC.
tSC = Starting current time corresponding to the LED AD.

3.5.4 CrA (crater filler- final crater filling).
The function may be selected using the knob N, and oper-
ates in two-stage (LED S) or four-stroke welding (LED T)

and if you wish, also in combination with the HSA function.

After activating the function by selecting “On” with the

knob Q, turn the knob N to display the items:

Slo = Interface time between the welding current and
crater current. Default 0.5 sec. Adjustment range
0.1 -10 sec.

CrC = crater current expressed as a percentage of the
wire speed in welding. Default 60%. Adjustment
range 10 — 200%.

TCr = crater current duration. Default 0.5 sec. Adjustment

range 0.1 -10 sec.
3.5.5 dP Double pulse ( Art. 287 Optional ).

This type of welding varies the current intensity between

two levels and may be included in all synergic programs.

Before setting, it is necessary to make a short bead to

determine the speed closest to the type of welding that

you will be doing. This determines the reference speed.

Proceed as follows to activate the function:

1. Press the button AO and, while holding it down, press
the button E to enter a submenu.

2. Turn the knob N until the abbreviation “dP” appears on
the display O. Activate the function by turning the knob

Q until the message On appears on the display P.
3. Turn the knob N until the message FdP (double pulse

frequency) appears on the display O. Display P shows
the message OFF. Turn the knob Q to select the work-
ing frequency (range from 0.5 to 5 Hz). The value
selected is shown on display P.

4. Turn the knob N until the message ddP (double pulse
difference in m/min) appears.

Turn the knob Q to select the meters per minute (range
0.1- 3m/min) that will be added to and subtracted from
the reference speed (default 1m/min).

5. Turn the knob N until the message tdP appears. This
is the duration of the highest wire speed, thus the
highest current. It is expressed as a percentage of the
time gained from the frequency Fdp (see figure 3).

s N
DdP= 0,13 m/min
A -------: Reference
|1l 1 speed
\4 "
A 1
I 1
\ 1
tdP =25-75%di T
T=1/Fdp (0,5+5 Hz) - Fig. 3
. B ~ J

Turn the knob Q to adjust the percentage. Range
between 25 and 75% (default 50%).
6. Turn the knob N until the message AdP appears (arc
length of the highest current). Range -9.9 - 9.9 (default 0).
Make sure that the arc length in welding is the same for
both currents; turn the knob Q to correct if necessary.
Note: it is possible to weld within the double pulse func-
tions.



Once these adjustment have been made, to return to the
normal panel configuration press the button AO and,
while holding it down, press the button E.

Should it be necessary to adjust the arc length of the low-
est current/lowest speed, adjust the arc length of the ref-
erence speed (LED K activated).

When the reference speed moves, the previous settings
must also be repeated for the new speed.

3.5.6 ITO (inching time out) function.

The purpose is to stop the welding machine if the wire
flows lengthwise after starting with no passage of current.
Press the button AO and, while holding it down, press
the button E to enter a submenu.

Turn the knob N to select: ITO.

Turn the knob Q to select the type of operation:
OFF = Off

Adjustment range = 5 -50cm.

3.5.7 Robot (“rob”) functions.
Valid only for robot versions.

3.5.8 FAC (factory) Function.

Activation:

The purpose is to return the welding machine to the

original settings provided by the manufacturer.

Press the button AO and, while holding it down, press

the button E to enter a submenu.

Turn the knob N to select: FAC

Turning the knob Q allows you to select the items:

noP = Restores operation as set by the manufacturer
without erasing saved programs. The cooling unit is
shut off.

Prg = All saved programs are deleted.

ALL = Restores operation as set by the manufacturer.

The cooling unit is shut off.
To activate the function press the button AP.

4 INSTALLATION
The welding machine must be installed by skilled person-

nel. All connections must be made in full compliance with
current safety laws.

7

Fig. 4

4.1 PLACEMENT

The weight of the welding machine is 108 Kg, thus for lift-
ing see Fig. 4.

Position the equipment in an area that ensures good sta-
bility, efficient ventilation so as to prevent metal dust (i.e.,
from grinding) from entering.

4.2 SETUP

Position the wire feeder WF4-P on the power source.
Connect the wire feeder to the power source via the con-
nection art. 1197 or 1197-20, using the plate provided to
fasten it to the point BK on the trolley shelf.

NOTE: avoid coiling the connection to reduce to a mini-
mum the inductive effects that could affect the results in
pulsed MIG/MAG welding.

Assemble the DIGIBOX panel.

Mount the plug on the power cord, being especially careful-
ly to connect the yellow/green conductor to the earth pole.
Make sure that the supply voltage corresponds to the
rated voltage of the welding machine.

Size the protective fuses based on the data listed on the
technical specifications plate.

Position the cylinder on the support BY, fasten it with the
straps BZ and connect the gas hose to the pressure reg-
ulator output.

Assemble the torch.

Make sure that the groove of the rollers matches the wire
diameter used.

To replace see Fig. 5:

7
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Open the door BJ, remove the cover CA, release the wire
press rollers using the pressure setting knob BN, replace
the rollers and remount the cover CA.

Mount the wire coil and slip the wire into the feeder and
torch sheath.

Block the wire press rollers with the knob BN and adjust
the pressure.

Turn on the machine.

Adjust the gas using the key AQ, then move the wire for-
ward using the key AR. The machine is supplied with the
cooling unit set to OFF. If a water-cooled torch is used,
set the operation of the cooling unit as described in para-
graph 3.5.1 of the control panel manual.




5 WELDING

5.1 SYNERGIC PULSED MIG (LED R1)
OR SYNERGIC NON-PULSED MIG WELDING (LED R2)

Select this process via the button Al.

Then choose the mode, wire diameter, type and quality of
the material and the type of gas.

Adjust the accessory functions according to the instruc-
tions in paragraph 3.2.

Adjust the welding parameters using the knobs N and Q.

5.2 CONVENTIONAL MIG WELDING (LED R3)

Select this process via the button Al.

Then choose the mode, wire diameter, type and quality of
the material and the type of gas.

Adjust the accessory functions following the instructions
in paragraph 3.2 of the control panel manual.

Adjust the wire speed and the welding voltage, respec-
tively, using the knobs N and Q.

5.3 TIG WELDING (LED R4) ONLY FOR PANEL P1

Connect the earth cable to the positive pole BR and the
connector of the trolley/power source connection power
cable to the negative pole BO.

Connect the TIG torch to the connector BA.

Select this process via the button Al.

Then choose the mode via the button AJ.

Adjust the accessory functions following the instructions
in paragraph 3.2 of the control panel manual.

5.4 MMA WELDING (LED R5) ONLY FOR PANEL P1

NOTE: the wire feeder must remain connected to the
power source.

Connect the connectors of the electrode holder and earth
cable to the connectors BO and BR, observing the polar-
ity stated by the electrode manufacturer.

6 ACCESSORIES

6.1 CONTROL BOX TO REGULATE CURRENT ART.
187 (POTENTIOMETER) + EXTENSION CORD (M5)
ART. 1192 + ADAPTER CABLE ART. 1191

Possible settings in the various welding processes:
MMA Adjusts the current from the minimum (10A) to
the current set with the knob N on the panel.
The control box carries out the same function as
MMA.

TIG

6.2 FOOT CONTROL ART. 193 + ADAPTER CORD
ART. 1191

Use with TIG welding process.

The current is adjusted using this accessory, while the
start command is given by means of the torch trigger.

It is possible to adjust the current from the minimum up
to the maximum of the value set with the knob N on the
panel.

6.3 TIG TORCH ART 1265
TIG torch type SR 26 uncooled 4m

6.4 MIG TORCH ART 1243
MIG Torch type CEBORA PW 500 water-cooled 3.5 m

6.5 MIG TORCH ART. 1245 (with dual U/D command)
MIG Torch type CEBORA PW 500 U/D water-cooled 3.5
m

The left U/D command:

- in synergic programs, adjusts the welding parameters
along the synergic curve.

- in conventional MIG, adjusts the wire speed.

- within saved programs, selects them numerically.

If you intend to save with the U/D torch inserted (LED AT
lit), you may choose the program number via the U/D but-
ton.

The right U/D command:

- in synergic programs, adjusts the arc length.

- in conventional MIG, adjusts the voltage

- not active within saved programs

When the U/D torch connector is inserted, the LED AS
lights to indicate that the torch has been recognized.

6.6 Kit for welding with push-pull torches.

Installing this optional board makes it possible to use
push-pull torches
with the torch motor at 42V.

7 MAINTENANCE

Periodically make sure that the welding machine and all
connections are in good condition to ensure operator
safety.

After making a repair, be careful to arrange the wiring in
such a way that there the parts connected to the power
supply are safely insulated from the parts connected to
the welding circuit.

Do not allow wires to come into contact with moving
parts or those that heat up during operation. Mount the
clamps as on the original machine to prevent, if a con-
ductor accidentally breaks or becomes disconnected, a
connection from occurring between power supply and
the welding circuits.



BETRIEBSANLEITUNG FUR DRAHTSCHWEISSMASCHINE

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUB FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN
PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WER-
DEN.

DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR
AUSFUHR- UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWEN-
DET WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN
KANN FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHAD-
LICH SEIN; daher muB der Benutzer lber die nachste-
hend kurz dargelegten Gefahren beim Schweien unter-
richtet werden. FUr ausflhrlichere Informationen das
Handbuch Nr. 3.300.758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tédlich sein!

¢ Die SchweiBmaschine gemaB den einschlagigen
A Vorschriften installieren und erden.

e Keinesfalls stromfilhrende Teile oder die
Elektroden mit ungeschitzten Handen,
Handschuhen oder Kleidungsstiicken berthren.
e Der Benutzer muB sich von der Erde und vom
Werkstlick isolieren. e Sicherstellen, daB lhre
Arbeitsposition sicher ist.

nassen

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschadlich
sein!
¢ Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
e Fir eine ausreichende Luftung wéahrend des
SchweiBens sorgen und im Bereich des

Lichtbogens eine Absaugung verwenden, damit der
Arbeitsbereich frei von Rauchgas bleibt.

STRAHLUNG DES LICHTBOGENS - Sie kann die Augen
verletzen und zu Hautverbrennungen fuhren!

e Die Augen mit entsprechenden Augenschutzfil-
tern schiitzen und Schutzkleidung verwenden.

e Zum Schutz der anderen geeignete Schutzschir-
me oder Zelte verwenden.

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
e Die Funken (Spritzer) kénnen Brédnde verursa-
A chen und zu Hautverbrennungen fihren. Daher ist
sicherzustellen, daB sich keine entflammbaren
Materialien in der Na&he befinden. Geeignete
Schutzkleidung tragen.

LARM
Dieses Gerét erzeugt selbst keine Gerausche, die
80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer
Gerduschentwicklung kommen, die diesen Wert Uber-

schreitet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vor-
geschriebenen VorsichtsmaBnahmen treffen.

HERZSCHRITTMACHER
¢ Die durch groBBe Strome erzeugten magnetischen Felder
kdénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stdren.

Trager von lebenswichtigen elektronischen Geréten
(Herzschritt- macher) missen daher ihren Arzt befragen,
bevor sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-,

Schneid-, Brennputz- oder PunktschweiBprozessen
begeben.
EXPLOSIONSGEFAHR

e Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
von Druckbehaltern oder in Umgebungen aus-
fihren, die explosiven Staub, Gas oder Ddmpfe

enthalten. Die flr den SchweiB-/SchneiprozeB verwende-
ten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerét wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm |IEC 60974-10 konstruiert und darf
ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist namlich unter Umsténden mit Schwierigkeiten verbun-
den ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats
in anderen als industriellen Umgebungen zu gewabhrleis-
ten.

ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate durfen niemals gemeinsam mit
gewdhnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Européischen Richtlinie
2002/96/EG uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogerate gesondert zu sammeln
und einer Anlage fUr umweltgerechtes Recycling zuzu-
fuhren. Als Eigentimer der Gerdte mussen Sie sich bei
unserem Ortlichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europdischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND

IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUB MAN SICH AN
EINEN FACHMANN WENDEN.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Beim Sound Mig 5040/T Pulse handelt es sich um eine
SchweiBanlage, die mehrere SchweiBverfahren ermdg-
licht:  synergetisches MIG-MAG-Impulslichtbogen-
schweiBen, synergisches MIG-MAG-Schweien ohne
Pulsen, konventionelles MIG-MAG-SchweiBen, WIG(DC)-
SchweiBen mit Berthrungsziindung und MMA-
SchweiBen mit Inverter-Technologie.

Die SchweiBmaschine wird mit einem Drahtvorschub-
gerat WF4/P mit 4-Rollen-Drahtvorschubgetriebemotor
und Kihlaggregat GR52 geliefert. Das Gerat darf nur zu
den im vorliegenden Handbuch beschriebenen
Anwendungen verwendet werden. Das Gerat darf nicht
zum Auftauen von Rohren verwendet werden.

2.1 STROMQUELLE

2.1.1 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

Abb. 1

IEC 60974.1 Das Gerat wurde in Ubereinstimmung mit




|IEC 60974.10 diesen internationalen Normen konstruiert.

Nr.. Seriennummer; sie ist bei jeder Anfrage
zur SchweiBmaschine anzugeben.
07 o= Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter
™~ Transformator-Gleichrichter.
g MIG Geeignet zum MIG-SchweiBen.

= MMA Geeignet zum SchweiBen mit umhllten
G Elektroden.
g= WIG Geeignet zum WIG-SchweiBen.
uo. Leerlaufspannung Sekundérseite .
X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist der auf eine
Spieldauer von 10 Minuten bezogene
Prozentsatz der Zeit, die das Gerat bei einer
bestimmten Stromstarke arbeiten kann,
ohne sich zu Uberhitzen.

12. Schweil3strom
u2. Sekundarspannung beim Schweistrom 12

uUi. Bemessungsspeisespannung

3~ 50/60Hz Drehstromversorgung mit 50 oder 60 Hz

I4 Max Maximale Stromaufnahme bei entsprechen-

dem Strom Iy und Spannung Uo.

Dies ist der Hochstwert der effektiven Stro-

maufnahme bei Berlicksichtigung der relati-

ven Einschaltdauer.

Normalerweise entspricht dieser Wert dem

Bemessungsstrom der Sicherung (trage), die

zum Schutz des Geréts zu verwenden ist.

Schutzart des Gehauses.

Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat

im Freien bei Regen betrieben werden darf.

Der zuséatzliche Buchstabe C gibt an, dass

das Gerat gegen das Eindringen eines Werk

zeugs (Durchmesser 2,5 mm) in den Bereich

der aktiven Teile des Stromversorgungskrei-

ses geschutzt ist.

S] Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Gefahrdung.

|1 eff

IP23 C.




HINWEIS: Das Geréat ist auBerdem fir den Betrieb in
Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert (siehe
IEC 60664).

2.1.2 Beschreibung der Stromquelle (Abb. 1)

BO - Steckdose:

Fir das MIG-SchweiBen den Stecker des Massekabels
anschlieBen. Fur das WIG-SchweiBen muss der Stecker
des Hauptstromkabels der Zwischenverbindung
Stromquelle/ Drahtvorschubgerat angeschlossen sein.
BP - Stecker:

Der Stecker vom Typ DB9 (RS 232) dient zum
Aktualisieren der Programme des Mikroprozessors.

BR - Steckdose:

Fir das MIG-SchweiBen muss der Stecker des
Hauptstromkabels (Pluspol +) Zwischenverbindung
Stromquelle/Drahtvorschubgerét angeschlossen sein.
BS - Stecker:

Den Stecker der Steuerleitung in der Zwischenverbin-
dung Stromquelle/Drahtvorschubgerat anschlieBen.

BU - EIN-AUS-Schalter.

BV - Netzkabel.

2.2 DRAHTVORSCHUBGERAT

2.2.1 Beschreibung des Drahtvorschubgerats (Abb. 1)

BA - Zentralanschluss:

Fir den Anschluss des Brenners fiir das MIG- oder WIG-
SchweiBen.

BB - Stecker fiir den Anschluss des Fernreglers:
Zwischen den Stiften 4 und 5 befindet sich ein potential-
freier Kontakt, der sich beim Ziinden des Lichtbogens
schlieBt (Arc On).

Zwischen Stift 1 und 9 kann man ein Steuersignal flr
SchweiBbeginn und -ende anlegen.

BC - Halterung:

Halterung fur den SchweiB3brenner.

BD - Steckvorrichtung:

Den Stecker der Steuerleitung in der
Zwischenverbindung Stromquelle/Drahtvorschubgerat
anschlieBen.

BE - Anschluss fiir Gasschlauch:

Den Gasschlauch in der Zwischenverbindung
Stromquelle/Drahtvorschubgerat anschlieBen.

BF - Steckdose:

Den Stecker der Zwischenverbindung Stromquelle/
Drahtvorschubgerat anschlieBen.

BG - Offnung:

Langloch fur die Durchftihrung der Kihlschlduche

BH - Schnellkupplungen:

Den roten und den blauen Wasserschlauch in der
Zwischenverbindung Drahtvorschubgerat/Stromquelle
anschlieBen.

HINWEIS: Die Farbkodierung der Schlauche und
Schnellkupplungen beachten.

Bl - Schnellkupplungen:

Ggf. die aus dem wassergekihlten Brenner austretenden
Schlauche anschlieBen. HINWEIS: Die Farbkodierung der
Schlduche und Schnellkupplungen beachten.

BJ - Tiir.

BL - Abdeckung der Drahtspule.

BM - Spulentrager:

Geeignet fur Standardspulen bis @ 300 mm, 16 kg.

BN - Einstellhandgriff:

Mit diesem Einstellhandgriff den Druck der Rollen des
Drahtvorschubgerdts auf den Schwei3draht einstellen.
HINWEIS: Beim Schweien von Aluminium auf Minimum
einstellen.

2.3 KUHLAGGREGAT

Dieses Kihlaggregat wurde zum Kihlen von Brennern
projektiert, die zum WIG- und MIG-MAG-SchweiBen ver-
wendet werden.

Es darf nur mit dieser Stromquelle verwendet werden.

2.3.1 Erlduterung der technischen Daten

U1 Nennspannung

1x400V Einphasige Stromversorgung
50/60 Hz Frequenz

ITmax Max. Stromaufnahme

Pmax Max. Druck

P (11/min) KUhlleistung, gemessen bei 1 I/min

2.3.2 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.2.1 Sicherheitsvorrichtung fiir die Kontrolle des
Kuhlflissigkeitsdrucks

Diese Schutzfunktion wird von einem Druckwé&chter reali-
siert, der sich auf der Kuihimitteldruckleitung befindet und
einen Mikroschalter steuert. Ein ungentigender Druck
wird durch die blinkende Anzeige H20 auf dem Display O
signalisiert (Anleitung der Steuertafel).

2.3.2.2 Sicherung. (T 1,6A/400V-Q 6,3x32)
Diese Sicherung dient zum Schutz der Pumpe und befin-
det sich auf dem Steuerkreis im Innern des Aggregats.

2.3.3 BESCHREIBUNG DES KUHLAGGREGATS (Abb. 1)
BX - Langloch:

Langloch fur die Kontrolle des Kuhimittelstands

BQ - Schnellkupplungen:

Nur fur WIG-SchweiBanlagen verwenden.

HINWEIS: Sie durfen nicht kurzgeschlossen werden.

BW - Verschluss.

BT - Schnellkupplungen:

Den roten und den blauen Schlauch der
Verbindungsleitung Drahtvorschubgerat/Stromquelle
anschlieBen.

HINWEIS: Die Farbkodierung der Schlduche und
Schnellkupplungen beachten.

2.3.4 INBETRIEBNAHME

Verschluss BW aufschrauben und den Behdlter flllen
(das Gerat enthéalt bei Lieferung rund einen Liter
FlUssigkeit).

Es ist wichtig, regelméaBig durch das Langloch BX zu kon-
trollieren, dass der FlUssigkeitspegel an der MAX-
Markierung ist. Als Kihlflissigkeit Wasser (vorzugsweise
destilliert) mit Alkohol verwenden. Der Alkoholanteil ist in
der nachstehenden Tabelle angegeben:

Temperatur Wasser/Alkohol
0°C bis -5°C 41/11
-5°C bis -10°C 3,81/1,21

HINWEIS: Wenn die Pumpe trocken lduft, muss man die
Leitungen entluften.
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In diesem Fall die Stromquelle ausschalten, den Behalter
fallen, den Anschluss der Verbindungsleituna
Stromquelle/ Drahtvorschubgerét vom Anschluss BT
I6sen und einen Schlauch anschlieBen. Das andere Ende
des Schlauchs in den Behéalter eintauchen, die
Stromquelle rund 10/15 Sekunden einschalten und dann
die  Schlduche der Verbindung Stromquelle/
Drahtvorschubgerat wieder anschlieBen.

2.4 FAHRWAGEN (Abb. 1)

BY - Flaschentrager.

BZ - Gurte zum Sichern der Flasche.

BK - Bohrung:

Die angeschlossene Platte an der
Drahtvorschubgerat/Stromquelle befestigen.

Verbindung

3 BESCHREIBUNG DER STEUERTAFEL (Abb. 2)

Die Steuerfunktionen der Steuertafeln sind in 4 Sektoren
und ein MenU fir Nebenfunktionen untergliedert und wer-
den in den folgenden Abschnitten beschrieben:

3.1 Einstellen des SchweiBverfahrens

3.2 Zusatzfunktionen.

3.3 Anzeige und Einstellung der SchweiB3parameter

3.4 Dienstfunktionen

3.5 MenU der Nebenfunktionen

3.1 EINSTELLEN DES SCHWEIBVERFAHRENS

3.1.1 Taster Al: Wahl des SchweiBverfahrens

EI Bei jeder Betédtigung dieses Tasters leuchtet die der
Wahl entsprechende LED auf.
LED R1

» MIGIL Synerg_etlscheS MIG-MAG-Impulslichtbogen-
schweiBen

1 16— P
Synergetisches MIG-MAG-Schweiflen ohne

Pulsen.
W MG el
Konventionelles MIG-MAG-Schwei3en.
¥ TI6 [poredbiee
WIG-SchweiBen.
Die Ziindung des Lichtbogens erfolgt durch Kurzschluss.
LED R5
ElektrodenschweiBen.

3.1.2 Taster AJ Wahl der Betriebsart
EI Bei jeder Betatigung dieses Tasters leuchtet die der
Wahl entsprechende LED auf.
= “ LED S- 2-Takt
Die Maschine beginnt den Schweivorgang
bei Betatigung des Tasters und unterbricht ihn, wenn der
Taster losgelassen wird.
HINWEIS: Diese Betriebart ist bei allen MIG- und WIG-
Verfahren aktiviert.
LED T- 4-Takt
» H “ Zum Beginnen der SchweiBung den
Brennertaster driicken und wieder [8sen; zum
Unterbrechen muss man den Brennertaster erneut
dricken und wieder |6sen.



HINWEIS: Diese Betriebart ist bei allen MIG- und WIG-
Verfahren aktiviert.
LED U- SchweiBen mit Dreiwertschaltung
HINWEIS: Diese Betriebart ist beim synerge-

tischen MIG-SchweiBen und beim WIG-Schweien akti-
viert.
Besonders zu Empfehlen zum MIG-Schweien von
Aluminium.
Es sind drei Stromstérken verfligbar, die beim SchweiBen
mit dem Brennertaster abgerufen werden kdénnen. Die
Einstellung der Stromwerte und des "Slope" ist in
Abschnitt 3.2 "Zusatzfunktionen": LEDs AB, AC und AD
beschrieben.
- MIG-SchweiBen:
Der SchweiBvorgang beginnt bei Betdtigung des
Brennertasters mit dem Stromwert, der mit LED AB ein-
gestellt wurde. Dieser Stromwert wird beibehalten, so
lange der Brennertaster gedrlickt gehalten wird. Beim
Loésen des Brennertasters wird in der von LED AC festge-
legten Zeit vom ersten Stromwert zu dem mit Regler N
eingestellten SchweiBstromwert (ibergegangen, der bei-
behalten wird, bis der Brennertaster erneut gedrickt wird.
Bei der nachsten Betatigung des Brennertasters geht der
SchweiBstromwert in der von der LED AC festgelegten
Zeit zu dem mit der LED AD eingestellten dritten Wert
("Crater-Filler") Gber und wird beibehalten, so lange der
Brennertaster gedrlckt gehalten wird. L&st man den
Brennertaster, wird der Schwei-vorgang unterbrochen.
Ab den Versionen 06 von Art. 287 und 13 von Art. 289 kdn-
nen die mit den LED AB, AC und AD eingestellten
Parameter im Menl Dienstfunktionen (Abschnitt 3.5) ange-
zeigt und eingestellt werden. Sie haben die folgenden
Kurzbezeichnungen:
SC = Starting Current (Anfangsstrom); entspricht der

LED AB.
Slo = Slope (Ubergangszeit); entspricht der LED AC.
CrC = Crater Current (Kraterfullstrom); entspricht der

LED AD, angegeben in Prozent der

Drahtvorschubgeschwindigkeit beim SchweiBen.
- WIG-SchweiBen:
- Zum Ziinden des Lichtbogens den Brennertaster kurz (<
0,7 s) driicken und wieder loslassen. Innerhalb von drei
Sekunden einen kurzen Kurzschluss zwischen der
Wolframelektrode und dem Werkstick erzeugen. Der
Lichtbogen entziindet sich und der Schweistrom hat
den mit der LED AB eingestellten Wert. Dieser Stromwert
wird beibehalten, bis der Brennertaster kurz gedrtickt und
wieder losgelassen wird. Bei diesem Befehl wird in der
von LED AC festgelegten Zeit vom ersten Stromwert zu
dem mit Regler N eingestellten Schwei3stromwert tber-
gegangen, der beibehalten wird, bis der Brennertaster
erneut kurz gedrickt und wieder losgelassen wird. An
diesem Punkt geht der SchweiB3strom in der von LED AC
festgelegten Zeit zum dritten Stromwert ("Crater-Filler")
Uber, der mit LED AD eingestellt wurde. Zum Ausschalten
des Lichtbogens den Brennertaster kurz driicken und
wieder loslassen.
Zu jedem Zeitpunkt des SchweiBvorgangs bewirkt eine
Betéatigung des Brennertasters von mehr als 0,7 s Dauer
die Ausschaltung des Lichtbogens.
HINWEIS: Verandert man den Bezugswert des Stroms,
d.h. den mit Regler N eingestellten Wert, &ndern sich
automatisch prozentuell die mit den LEDs AB und AD
eingestellten Strome.

3.1.3 Brennertaster AK Wahl des Drahtdurchmessers

Bei jeder Betédtigung dieses Tasters leuchtet die LED
(V1, V2, V3, V4) auf, die dem Drahtdurchmesser ent-

spricht, fir dessen Verarbeitung die Maschine eingestellt

ist.

HINWEIS: Diese Wahiméglichkeit ist nur bei den synergi-

schen MIG-Verfahren gegeben.

3.1.4 Brennertaster AL Wahl des SchweiBzusatzes
El Bei jeder Betatigung leuchtet die der Wahl entspre-
chende LED auf.
LED W1 fiir Eisen;

LED W2 fir Aluminium,

Die LED X zeigt die Wahl anderer
Zusatzdrahte besonderen Typs an.
In Abhédngigkeit von den mit den genannten Tastern
gewahlten Optionen:
Das Display AN1
zeigt die fUr die Werkstofftypen verfligbaren
SchweiBprogramme an; und zwar im Einzelnen:
bei Wahl von FE =~ SG2, etc.
bei Wahl von AL AISi 5, AIMg 5, Al 99,5, etc.
bei Wahl von SS  308L, 316L, etc.
bei Wahl von SP Al Bz8, CuSi 3, Rutil, Basic,
Metal, CrNi, etc.
Die Wahl des Werkstoffs erfolgt mit Taster AM.
HINWEIS: Diese Wahimdglichkeit ist nur bei den
MIG-Verfahren gegeben.

(mFE
A
mLED W3 flr nichtrostenden Stanhl.
¥ sP |

Das Display AN2

zeigt die fUr die den Werkstofftypen zugeordneten

Gasarten verfligbaren Schweiprogramme an; und

zwar im Einzelnen:

bei Wahl von FE CO2, Ar 18CQO2, etc.

bei Wahl von Al Ar

bei Wahlvon SS  Ar 2C02, Ar 202, etc.

bei Wahl von SP  Ar, Ar 30He, Ar 18CO2, etc.

Die Wahl des Gases erfolgt mit Taster AX.

HINWEIS: Diese Wahimdglichkeit ist nur bei den

MIG-Verfahren gegeben.
HINWEIS: Wenn nach Wahl der Optionen kein Programm
zum SchweiBen mit dem gewéahlten Draht-durchmesser
verflgbar ist, erscheint auf den Displays O und P die
Anzeige NO-PRG.

3.2 ZUSATZFUNKTIONEN

3.2.1 Taster AH (nur bei P1)

EI Bei Betatigung dieses Taster schaltet das Display
AN2 aus und das Display AN1 zeigt den Wert der

gewahlten GroBe in Ziffern an.

Diese GroBe wird durch das Aufleuchten der entspre-

chenden LED signalisiert und kann mit den Tastern AM

und AX reguliert werden.

Wenn der numerische Wert nicht innerhalb von 5

Sekunden modifiziert wird, schalten die Displays AN2

und AN1 wieder auf die vorherige Konfiguration.

HINWEIS: Die zuletzt vom Display AN1 angezeigten

Werte werden gespeichert.



mLED Y Gasvorstromzeit (Pre-gas)
Einstellbereich: 0 - 10 s

Aktiv bei allen MIG- und WIG-Verfahren.

mLED Z Gasnachstromzeit (Post-gas)
Einstellbereich: 0 - 30 s

Aktiv bei allen MIG- und WIG-Verfahren.

LED AA Einschleichen

“2Einstellbereich: Auto 1- 100%
Aktiv bei allen MIG-Verfahren.
Dies ist die Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der
fur das SchweiBen eingestellten Geschwindigkeit, bevor
der Draht das Werkstuck bertihrt.
HINWEIS: Diese Einstellung ist zur Gewéahrleistung eines
optimalen Starts sehr wichtig.
Einstellung des Herstellers "auto" (Automatik).

LED AB Anfangsstrom (Hot start)
Einstellbereich: 1 - 200% des Schweistroms

(Regulierung mit Regler N)

Aktiv bei den synergetischen MIG-Programmen und beim

WIG-Verfahren, wenn das Schweien mit Dreiwertschal-

tung gewahlt wurde (LED U).

Eingeschaltet, wenn "HSA-ON"; siehe 3.5.2.

LED AC Slope
Einstellbereich: 1-10s

Legt die Ubergangszeit zwischen dem ersten Stromwert
(Hot start) und dem zweiten Stromwert (SchweiBen) und
zwischen dem zweiten Stromwert und dem dritten
Stromwert (Crater filler) fest.

Aktiv bei den synergetischen MIG-Programmen und beim
WIG-Verfahren, wenn das Schweien mit Dreiwertschal-
tung gewahlt wurde (LED U).

Eingeschaltet, wenn "HSA-ON"; siehe 3.5.2.

LED AD Strom "Crater filler"
U Einstellbereich: 1 - 200% des SchweiBstroms

(Regulierung mit Regler N)

Aktiv bei den synergetischen MIG-Programmen und beim
WIG-Verfahren, nur wenn das SchweiBen mit Dreiwert-
schaltung gewéhlt wurde (LED U).

Eingeschaltet, wenn "HSA-ON"; siehe 3.5.2.

LED AE Burn back

Einstellbereich: Auto 4- 250 ms)
Zur Regulierung der Lange des aus der Gasdise austre-
tenden Drahts am Ende des Schweivorgangs.
Aktiv bei allen MIG-Verfahren.
Je hdher die Zahl, desto gréBer ist der Drahtriickbrand.
Einstellung des Herstellers "auto" (Automatik).

LED AF Hot start fiir MMA
Einstellbereich: 0-100%
Uberstrom im Moment der Ziindung des Lichtbogens.
Aktiv bei MMA.

LED AG Arc force
Einstellbereich: 0-100%

Einstellung der dynamischen Kennlinie des Lichtbogens.
Aktiv bei MMA.

3.3 ANZEIGE UND EINSTELLUNG DER SCHWEIB-
PARAMETER.

Regler N

In Abhangigkeit vom gewahlten Verfahren dient dieser
Regler zum Regulieren der folgenden GroBen:

- MIG ImpulslichtbogenschweiBBen synergetisch:

Dicke (LED B),
=

] Drahtvorschubgeschwindigkeit (LED C),

Strom (LED D).

ol 5

- MIG konventionell:
Drahtvorschubgeschwindigkeit (LED C)

- WIG: Strom (LED D)

B- MMA: Strom (LED D)

Bei den Dienstfunktionen dient er zur Wahl der den fol-
genden Kirzeln entsprechenden Funktionen: H20, SP,
HSA, CrA, dP, Ito, rob, FAC.

HINWEIS: Bei den synergetischen Programmen bewirkt
die Regulierung einer GroBe auch die entsprechende
Anderung der anderen GréBen.

=aleon

Taster E

EI Durch aufeinanderfolgendes Driicken wahlt man die
mit Regler N einstellbare GréBe aus.

Die wahlbaren GréBen sind abhangig vom gewéhlten

SchweiBverfahren.

LEDBDicke

Das Display O zeigt die auf Grundlage der
-*- Einstellungen von Strom und Drahtvorschub-
geschwindigkeit empfohlene Dicke an.
Aktiv bei den synergetischen MIG-Verfahren.

LED C Drahtvorschubgeschwindigkeit

o Sie signalisiert, dass das Display O die
[ Drahtvorschubgeschwindigkeit ~ wéhrend  des
Schweilens anzeigt. Aktiv bei allen MIG-

SchweiBverfahren.

LED D Strom
HSie signalisiert, dass das Display O den voreinge-
stellten Schweif3strom bzw. - in Verbindung mit dem
Aufleuchten der LED F - den Istwert des SchweiBstroms
anzeigt. Aktiv bei allen SchweiBverfahren.

Regler Q

In Abhé&ngigkeit vom gewahlten Verfahren dient dieser
Regler zum Regulieren der folgenden GroBen:

- MIG ImpulslichtbogenschweiB3en synergetisch - MIG
synergetisch:



]| Lichtbogenlénge (K)

2

T

EDrosselwirkung L)

- MIG konventionell:

HSChweiBspannung J)
EDrosselwirkung L)

- Auswahl der gewlinschten Programmnummer aus den
gespeicherten Programmen.

Alle diese GréBen werden von Display (P) angezeigt und
werden mit dem Taster | ausgewahilt.

Bei den Dienstfunktionen dient er zur Wahl der den fol-
genden Kirzeln entsprechenden Funktionen: OFF, OnC,
OnA, SAu, rES, On.

Taster |

EI Durch aufeinanderfolgendes Driicken wahlt man die
mit Regler Q einstellbare GroBe aus.

Die wahlbaren GréBen sind abhangig vom gewéhlten

SchweiBverfahren.

LED J Spannung
Bei allen MIG-SchweiBverfahren signalisiert sie,

dass das Display P die voreingestellte Spannung
bzw. - in Verbindung mit dem Aufleuchten der LED F -
den Istwert der Schweispannung anzeigt.
Sie leuchtet bei den Verfahren WIG und MMA sténdig und
kann nicht gewahlt werden. Signalisiert, dass auf Display
P die Leerlaufspannung oder die Soll-Schwei3spannung
bzw. in Verbindung mit der LED F die Ist-SchweiB-
spannung angezeigt wird.

LED K Lichtbogenlédnge

Einstellbereich: -9,9 + +9,9.
~~-{ |Bei allen synergetischen MIG-Programmen zeigt
il Display P eine Zahl an. Null ist die Einstellung des
Herstellers; eine negative Zahl verkirzt die
Lichtbogenlange und eine positive Zahl verlangert sie.
Die Lichtbogenlange wird auch angezeigt, wenn man
Regler Q wahrend der Einschaltung der LED J dreht; 3
Sekunden nach der letzten Korrektur erlischt diese LED
und die LED J schaltet sich wieder ein.

LED L Drosselwirkung
Einstellbereich: -9,9 + +9,9.

Bei allen MIG-Programmen zeigt Display P eine
Zahl an. Null ist die Einstellung des Herstellers; eine nega-
tive Zahl verringert die Drosselwirkung (der Lichtbogen
wird harter) und eine positive Zahl verstarkt sie (der
Lichtbogen wird weicher).

[JILED A Anzeige Ubergangslichtbogen
I_,_ Nicht wéhlbar. Aktiv beim synergetischen MIG-
== Verfahren ohne Pulsen. Das Aufleuchten signalisiert,

dass das fur das SchweiBen gewdahlte Wertepaar zur
Instabilitét des Lichtbogens und zu Spritzern fihren kann.

D LED F Hold

Nicht wéhlbar. Sie aktiviert sich beim MIG-, WIG-
HOLD 4 MMA-SchweiBen und signalisiert, dass die von
den Displays O und P angezeigten GréBen (normalerwei-
se Ampere und Volt) die zum SchweiBen verwendeten
GroBen sind. Sie aktiviert sich am Ende jeden
SchweiBvorgangs.

LED G Thermostat
lhr Aufleuchten signalisiert die Auslésung der ther-
mischen Schutzfunktion.

D LED H Sicherheit
Sie signalisiert die Sperre aller Taster. Der SchweiBer

|E| kann nur die Schwei3parameter in Bereich AY ein-
stellen.
Zum Aktivieren der Funktion den Taster AO gedrtickt hal-
ten und dann kurz den Taster | driicken. Die LED H leuch-
tet auf und signalisiert, dass die Funktion eingeschaltet
ist. Zum Ausschalten die Taster AO und | erneut in der
oben beschriebenen Weise betatigen.

Display O

Es zeigt bei allen SchweiBverfahren numerisch die mit
dem Taster E eingestellten und mit Regler N geregelten
Funktionen an.

Den SchweiBstrom (LED D) zeigt es in Ampere an.

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit (LED C) zeigt es in
Meter pro Minute an.

Die Dicke (LED B) zeigt es in Millimeter an.

Wenn es flr die eingestellten Optionen kein Programm
gibt, zeigt es NO an (Kirzel NO-PRG).

Bei der Voreinstellung des Betriebs des Kihlaggregats
zeigt es das Kirzel H20 an.

Es zeigt die blinkende Meldung "OPn" an, wenn die Tur
des Drahtvorschubgerats offen ist.

Bei den Fehlermeldungen zeigt es das Kurzel "Err" an.
Bei den Dienstfunktionen zeigt es die folgenden Kirzel
an: H20, SP, HSA, CrA, dP, Ito, rob, FAC.

LED M Gespeicherte Programme
Diese LED leuchtet auf, wenn man den Taster AO
(PRG) drickt. Siehe Abschnitt 3.4.1.

Display P

Es zeigt bei allen SchweiBverfahren numerisch die mit
dem Taster I eingestellten und mit Regler Q geregelten
Funktionen an.

Die SchweiBspannung (LED J) zeigt es in Ampere an.
Die Lichtbogenlange (LED K) zeigt es mit einer Zahl zwi-
schen -9,9 und +9,9 an; Null ist die empfohlene
Einstellung.

Die Drosselwirkung (LED L) zeigt es mit einer Zahl zwi-
schen -9,9 und +9,9 an; Null ist die empfohlene
Einstellung. Innerhalb der Speicher zeigt es die Nummer
des gewahlten Programms an.

Bei der Voreinstellung des Betriebs des Kihlaggregats
zeigt es das Kiirzel OFF (AUS), On-C (Dauerbetrieb) oder
On-A (Automatikbetrieb) an.

Wenn es fir die eingestellten Optionen kein Programm
gibt, zeigt es PRG an (Klrzel NO-PRG).

Bei den Fehlermeldungen zeigt es die Nummer des
Fehlers an.



Bei den Dienstfunktionen zeigt es die folgenden Kurzel
an: OFF, OnC, OnA. (H20).

Bei der Funktion "HSA" erscheinen die Anzeigen OFF /
On.

Bei den Doppelimpuls-Funktionen erscheinen folgende
Anzeigen:

-FdP: Anzeige OFF - 0,1+5

-ddP: Anzeige 0,1+3

-tdP: Anzeige 25+75

-AdP: Anzeige -9,9+9,9

Bei der Funktion "rob" erscheinen die Anzeigen OFF und
On (wenn die Roboterschnittstelle nicht eingeschaltet ist,
zeigt das Display O das blinkende Kiirzel rob an).

Bei der Funktion "FAc" erscheint die Anzeige - - -, ALL,
noP, PrG.

3.4 DIENSTFUNKTIONEN

Taster AR Drahttest
Er dient zum Foérdern des Drahts mit 8 m/min ohne
21 Spannung und ohne Gas.

Taster AQ Gastest

Drickt man diesen Taster, tritt das Gas aus; zum
Stoppen des Gasaustritt muss man den Taster

erneut dricken. Wenn er nicht gedrickt wird, wird nach

30 s der Gasaustritt unterbrochen.

3.4.1 Speichern und Abrufen der gespeicherten
Programme.

Taster AP Speichern
Den Taster AP driicken. Die LED M leuchtet auf und
auch die LED AT, sofern ein Brenner mit U/D-
Steuerung angeschlossen ist.
Das Display O zeigt das Kurzel STO an und das Display
P zeigt die Nummer an (blinkend, wenn frei; standig,
wenn belegt).
Es wird die Nummer des freien Programms angezeigt. Mit
dem Regler Q die gewlinschte Programmnummer wéhlen
und dann die Taster AP lénger als 3 s gedrlickt halten.
Nach Abschluss des Speichervorgangs wird die
Programmnummer nicht mehr blinkend, sondern standig
angezeigt. Lost man den Taster AP, verlasst man die
Speicherfunktion und die LED M erlischt. Wenn man ein
Programm Uberschreiben will, blinkt die Anzeige der
Nummer, wenn man den Taster AP langer als 3 s drlckt,
und schaltet dann wieder auf stédndige Anzeige, um die
erfolgte Uberschreibung anzuzeigen.
Der Speichervorgang muss innerhalb der Zeit ausgeflihrt
werden, in der das Display P die Programmnummer
anzeigt (5 s).
Anmerkung: Die Wahl der Programmnummer kann
einerseits durch Drehen des Reglers Q ausgefiihrt wer-
den und andererseits - wenn ein Brenner mit U/D-Taste
angeschlossen ist - durch Driicken der linken U/D-Taste
auf dem Giriff.
Wenn man den Taster AP kurz driickt, um die Speicher
anzuzeigen, und man nicht beabsichtigt, sie zu verwen-
den oder zu andern, muss man zum Beenden kurz den
Taster AO driicken.
Ferner besteht die Méglichkeit, ein gespeichertes
SchweiBprogramm zu léschen.
Hierzu wie folgt vorgehen:

Den Taster AP driicken. Auf dem Display O erscheint das
Klrzel “Sto” und auf dem Display P die Nummer. Die
Nummer des gespeicherten Schweiprogramms mit dem
Regler Q wahlen. Den Regler N drehen, bis auf dem
Display O das Kurzel “del” erscheint. Den Taster AP lén-
ger als 3 Sekunden gedriickt halten.

Will man eine gespeichertes Programm aufrufen, um es zu
andern, die zuvor beschriebenen Vorgange wiederholen,
jedoch mit dem Regler N das Kiirzel “rCL” (recall -
Speicher aufrufen) wahlen. Die Taste AP langer als 3
Sekunden gedriickt halten; die LED M erlischt und auf der
Steuertafel werden alle Einstellungen des aufgerufenen
Programms angezeigt.

Taster AO Abrufen der gespeicherten Programme
Zum Abrufen eines gespeicherten Programms kurz
den Taster AO drlicken. Das Display O zeigt das
Kirzel PRG an und das Display P zeigt die Nummer des
zuletzt verwendeten Programms an bzw., wenn bisher
kein Programm benutzt wurde, die Nummer des zuletzt
gespeicherten Programms. Die LED M leuchtet auf. Mit
dem Regler Q oder mit dem linken Taster des Brenners
mit U/D-Steuerung die Programmnummer wéahlen. 5
Sekunden nach der Wahl zeigen die Displays O und P die
gespeicherten GréBen an und die Maschine ist bereit zum
SchweiBen.
Wenn die LEDs M und AT leuchten (wenn der U/D-
Brenner angeschlossen ist), ist jede Regelung gesperrt.
HINWEIS: Dievonden LEDsJ-K-LundB-C-D
signalisierten GroBen kénnen ausgelesen, jedoch nicht
verandert werden.
Die Fernsteller sind gesperrt.
Zum Verlassen der gespeicherten Programme den Taster
AO driicken (zweimal, wenn die Programmnum-mer ver-
schwunden ist). Die LEDs M und AT erléschen (wenn der
U/D-Brenner angeschlossen ist) und die Maschine zeigt
die letzte Einstellung vor Betétigung des Tasters PRG an.
HINWEIS: Mit dem Taster U/D des Brenners kann man das
Programm auch wéhrend des Schweilens wechseln und
der Reihe nach alle gespeicherten Programme aufrufen.
AuBerdem koénnen nacheinander Schwei3programme
desselben Typs aufgerufen werden, die hintereinander
gespeichert wurden und von zwei freien Programmen
begrenzt werden. Diese Funktion wird bei geziindetem
Lichtbogen ausgeftihrt.

3.5 MENU DER DIENSTFUNKTIONEN

3.5.1 Steuerung des Kiihlaggregats

Den Taster AO gedriickt halten und den Taster E driicken,
um ein Untermen( aufzurufen.

Mit dem Regler N die Wahl ausfiihren: H20

Durch Drehen des Reglers Q die Betriebsart wahlen:

- OFF = ausgeschaltet.

- On C = immer eingeschaltet

- On A = automatische Einschaltung. Wenn die Maschine
eingeschaltet wird, schaltet auch das Aggregat ein. Wenn
der Brennertaster nicht gedrlickt wird, schaltet es nach
15 Sekunden aus. Driickt man den Brennertaster, schal-
tet sich das Aggregat ein und schaltet sich 3 Minuten
nach Lésen des Tasters wieder aus.

Zum Verlassen der Funktion erneut die Tasten AO und E
drlcken.



Wenn der Kihlmitteldruck ungeniigend ist, gibt die
Stromquelle keinen Strom ab und auf dem Display O
erscheint die blinkende Anzeige H20.

3.5.2 SP Punktschwei3en und IntervallschweiB3en.
Aktiviert beim SchweiBen zwei (LED S) oder vier Zeiten
(LEDT).

Die Wahl erfolgt mit dem Regler N. Das Display P zeigt
OFF an. Regler Q drehen, bis die Anzeige On auf Display P
erscheint, um die Funktion zu aktivieren.

Regler N drehen, um das Kirzel “tSP” (PunktschweiBzeit)
zu wahlen. Das Display P zeigt eine Zeit von 1 Sekunde an.
Mit dem Regler Q die Zeit einstellen. Einstellbereich: 0,3 bis
5 Sekunden.

Zum Einstellen der Pausenzeit fiir das
IntervallschweiBen (SchweiBen mit automatischer
Pausenzeit) Regler N weiter drehen, bis das Display P das
Kirzel “tIn” (Pausenzeit) anzeigt. Das Display P zeigt OFF
an. Den Regler Q drehen, um das Zeitintervall fiir das
IntervallschweiBen einzustellen.

3.5.3 Automatischer Hot Start (HSA).

Den Taster AO gedriickt halten und den Taster E driicken,
um ein Untermen( aufzurufen.

Durch Drehen des Reglers N die Wahl ausfihren: HSA.
Durch Drehen des Reglers Q die Betriebsart wahlen:
OFF = Ausgeschaltet

On = Eingeschaltet

Ist die Funktion bei den synergetischen Programmen MIG
aktiviert, wenn das 2-Takt-SchweiBen (LED S) oder das 4-
Takt -SchweiBen (LED T) gewahlt wird.

Der SchweiBer kann folgende Einstellungen vornehmen:
1. Den Stromlevel fur den “Hot Start”: LED AB.

2. Seine Dauer: LED AD; Einstellbereich: 0,1- 10
Sekunden.

3. Die Zeit fur den Ubergang vom "Hot Start” Strom zum
SchweiBstrom: LED AC.

Ab Version 06 von Art. 287 und Version 13 von Art. 289
kénnen die mit den LED AB, AC und AD eingestellten
Parameter gewahlt (Regler N) und reguliert (Regler Q) wer-
den, nachdem die Funktion HSA gewahlit wurde. Die wahl-
baren Kurzel sind:

SC = Starting Current (Anfangsstrom); entspricht der LED AB.
Slo = Slope (Ubergangszeit); entspricht der LED AC.

tSC= Starting Current Time (Zeit des Anfangsstroms); ent-
spricht der LED AD.

3.5.4 CrA (crater filler- abschlieBendes Kraterfiillen).

Die Funktion wird mit dem Regler N fUr das 2-Takt-

SchweiBen (LED S) oder 4-Takt-SchweiBen (LED T) und auf

Wunsch auch in Verbindung mit der Funktion HSA gewahlt.

Nachdem die Funktion aktiviert wurde, indem der Regler Q

auf “On” gedreht wurde, den Regler N flr die Anzeige der

folgenden Kurzel drehen:

Slo = Ubergangszeit zwischen dem SchweiBstrom und

dem Kraterfillstrom. Standardeinstellung: 0,5 s.

Einstellbereich: 0,1 =10 s.

CrC = Kraterfillstrom in Prozent der Drahtvorschub-
geschwindigkeit beim SchweiBen. Standard-
einstellung: 60%. Einstellbereich: 10 — 200%.

TCr = Dauer des Kraterfullstroms. Standardeinstellung:

0,5 s. Einstellbereich: 0,1 — 10 s.
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3.5.5 dP Doppelimpuls (Art. 287 optional)

Bei diesem SchweiBmodus variiert die Stromstérke zwi-

schen zwei Werten; er kann in alle synergetischen

Programme eingefligt werden.

Vor der Eingabe muss man eine kurze Naht schweiBen,

um die fur die auszufhrende SchweiBung am besten

geeignete Geschwindigkeit zu bestimmen. Die

Referenzgeschwindigkeit wird wie folgt bestimmt.

Zum Aktivieren der Funktion wie folgt vorgehen:

1. Den Taster AO gedriickt halten und den Taster E
dricken, um ein Untermeni aufzurufen.

2. Regler N drehen, bis das Kirzel “dP” auf Display O
erscheint. Zum Aktivieren der Funktion den Regler Q
drehen, bis die Anzeige On auf dem Display P erscheint.

3. Den Regler N drehen, bis das Kirzel FdP (Frequenz
Doppelimpuls) auf dem Display O angezeigt wird. Auf
dem Display P erscheint das Kirzel OFF (ausgeschal-
tet). Den Regler Q drehen, um die Arbeitsfrequenz zu
wéhlen (Einstellbereich: 0,5 bis 5 Hz). Der gewahlte
Wert wird auf dem Display P angezeigt.

4. Den Regler N drehen, bis das Kirzel ddP erscheint
(Differenz in m/min des Doppelimpulses). Den Regler
Q drehen, um die m/min (Einstellbereich: 0,1- 3m/min)
zu wahlen, die zur Referenzgeschwindigkeit addiert
bzw. von ihr subtrahiert werden (Standardeinstellung:
1 m/min).

5. Den Regler N drehen, bis das Kirzel tdP erscheint.
Dies ist die Dauer der Aufrechterhaltung der héchsten
Drahtgeschwindigkeit, d.h. des héchsten Stroms. Sie
wird in Prozent der aus der Frequenz Fdp abgeleiteten
Zeit ausgedriickt (siehe Abbildung 3).

Den Regler Q drehen, um den Prozentsatz einzustel-
len. Einstellbereich: 25 bis 75% (Standardeinstellung
50%).

6. Den Regler N drehen, bis das Kirzel AdP erscheint

(Bogenlénge beim héchsten Strom). Einstellbereich: -

( N\
DdP= 0,13 m/min
A -EE REFERENZ
! - GESCHWIN-
y 3 DIGKEIT
A 1
[l 1
Y 1
tdP = 25:75% di T
T=1/Fdp (0,5:5Hz) | Abb. 3
~ _ ~ J/

9,9 - 9,9 (Standardeinstellung 0).
Beim SchweiBen sicherstellen, dass die Bogenldnge bei
beiden Stromen gleich ist; ggf. zur Korrektur den Regler
Q drehen.
Hinweis: Es ist mdglich, innerhalb der Doppelimpuls-
Funktionen zu schweiB3en.
Fir die Ruckkehr zur normalen Konfiguration der
Steuertafel nach dieser Einstellung den Taster AO
gedriickt halten und dann den Taster E driicken.
Fir die Regulierung der Bogenléange des niedrigsten Stroms
(geringste  Geschwindigkeit) die Bogenldange der




Referenzgeschwindigkeit regulieren (LED K eingeschaltet).
Verandert man die Referenzgeschwindigkeit, missen die
zuvor vorgenommenen Einstellungen auch bei der neuen
Geschwindigkeit wiederholt werden.

3.5.6 Funktion ito (inching time out).

Diese Funktion hat den Zweck, die SchweiBmaschine zu
blockieren, wenn der Draht nach dem Start flr die einge-
stellte Lé&nge in Zentimetern austritt, ohne dass Strom
flieBt.

Den Taster AO gedriickt halten und den Taster E
driicken, um ein UntermenU aufzurufen.

Durch Drehen des Reglers N die Wahl ausfuhren: ito.
Durch Drehen des Reglers Q die Funktionsweise wéhlen:
OFF = Ausgeschaltet

Einstellbereich: 5 - 50 cm.

3.5.7 Roboter-Funktionen ”rob”.
Gultig nur ftir Roboter-Versionen.

3.5.6. Funktion FAC (factory).
Aktivierung:
Sie dient zum Zuriicksetzen der SchweiBmaschine auf
die werkseitigen Einstellungen des Herstellers.
Den Taster AO gedriickt halten und den Taster E
dricken, um ein Untermeni aufzurufen.
Durch Drehen des Reglers N die Wahl ausfiihren: FAC
Durch Drehen des Reglers Q kann man die folgenden
Kirzel wahlen:
noP = Die werkseitig eingestellte Funktionsweise wird
wiederhergestellt, ohne die gespeicherten
Programme zu léschen.
Das Kihlaggregat wird ausgeschaltet.
PrG = Alle gespeicherten Programme werden geldscht.
ALL = Die werkseitig eingestellte Funktionsweise wird
wiederhergestellt.
Das Kuhlaggregat wird ausgeschaltet.
Zum Aktivieren der Funktion den Taster AP drticken.

4 INSTALLATION

Die Installation der SchweiBmaschine muss durch
Fachpersonal erfolgen. Alle Anschllisse missen unter
strikter Beachtung der geltenden Unfallverhitungs-
bestimmun- gen ausgefiihrt werden.

4.1 AUFSTELLUNG

Die SchweiBmaschine hat ein Gewicht von 108 kg; zum
Anheben beachte man daher die Hinweise in Abb. 4

Das Gerat an einem Ort aufstellen, an dem seine Stabilitat
und eine wirksame Beliiftung gewahrleistet ist. AuBerdem
muss vermieden werden, dass Metallstaub (z.B.
Schleifstaub) in das Gerét eindringt.

4.2 INBETRIEBNAHME

Das Drahtvorschubgerdt WF4-P auf der Stromquelle
anordnen.

Das Drahtvorschubgerat mit der Verbindungsleitung Art.
1197 oder 1197-20 mit der Stromquelle verbinden; die
Verbindungsleitung mit der hierflr vorgesehenen Platte
an Punkt BK auf der Platte des Fahrwagens befestigen.
HINWEIS: Die Zwischenverbindung nicht zu einer Spirale
aufwickeln, damit induktive Stérungen beim MIG-MAG-

ImpulslichtbogenschweiBen vermieden werden.

Den Netzstecker montieren. Hierbei ist darauf zu achten,
dass der gelb-griine Schutzleiter an den Schutzkontakt
angeschlossen wird.

Sicherstellen, dass die Netzspannung der Nennspannung
der SchweiBBmaschine entspricht.

Die Sicherungen in Einklang mit den technischen Daten
auf dem Leistungsschild dimensionieren.

Die Flasche auf dem Flaschentrager BY anordnen und
mit den Gurten BZ sichern. Den Gasschlauch an den
Druckminderer anschlieBen.

Den Brenner montieren.

Sicherstellen, dass die Rille der Rollen dem Durchmesser
des verwendeten Drahts entspricht.

Ggf. zum Austauschen wie folgt vorgehen (Abb.5):
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Fig. 5

CA

\.

Die Tuar BJ offnen, die Abdeckung CA entfernen, die
Drahtandrtickrollen mit dem Handgriff fur die
Druckeinstellung BN entriegeln, die Rollen austauschen
und die Abdeckung CA wieder anbringen.

Die Drahtspule montieren und den Draht in die
Drahtférdereinrichtung und den Drahtfihrungsschlauch
einfihren.

Die Drahtandruckrollen mit dem Einstellhandgriff BN
blockieren und den Druck einstellen.



Die Maschine einschalten.

Das Gas mit der Taste AQ regulieren und dann den Draht
mit Taste AR fordern.

Bei Lieferung des Geréts ist das Kuhlaggregat ausgeschal-
tet (OFF). Bei Verwendung eines wassergekihlten Brenners
den Betrieb des Kuhlaggregats wie in Abschnitt 3.5.1 des
Handbuchs der Steuertafel beschrieben einstellen.

5 SCHWEISSEN

5.1 SYNERGETISCHES MIG-IMPULSLICHTBOGEN-
SCHWEIBEN (LED R1) ODER SYNERGETISCHES
MIG-SCHWEIBEN OHNE PULSEN (LED R2)

Dieses Verfahren mit Taster Al wéhlen.

Dann die Betriebsart, den Drahtdurchmesser, den
Werkstofftyp, die Werkstoffqualitdt und die Gasart
wéhlen.

Die Zusatzfunktionen nach den Angaben in Abschnitt 3.2.
Die SchweiBparameter mit den Reglern N und Q einstellen.

5.2 KONVENTIONELLES MIG-SCHWEIBEN (LED R3)

Dieses Verfahren mit Taster Al wahlen.

Dann die Betriebsart, den Drahtdurchmesser, den
Werkstofftyp, die Werkstoffqualitdt und die Gasart
wahlen.

Die Zusatzfunktionen nach den Angaben in Abschnitt 3.2
des Handbuchs der Steuertafeln einstellen.

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die
SchweiBspan-nung mit den Reglern N bzw. Q einstellen.

5.3 WIG-SCHWEIBEN (LED R4)

Das Massekabel an den Pluspol BR und den Stecker des
Hauptstromkabels der Zwischenverbindung
Drahtvorschub-gerat/Stromquelle an den Minuspol BO
anschlieBen.

Den WIG-Brenner an den Anschluss BA anschlieBen.
Dieses Verfahren mit Taster Al wé&hlen.

Dann die Betriebsart mit dem Taster AJ wahlen.

Die Zusatzfunktionen nach den Angaben in Abschnitt 3.2
des Handbuchs der Steuertafeln einstellen.

5.4 MMA-SCHWEIBEN(LED R5)

HINWEIS: Das Drahtvorschubgerdt muss an die
Stromquelle angeschlossen bleiben.

Die Stecker des Kabels der Elektrodenzange und des
Massekabels an die Gegenstecker BO und BR unter
Beachtung der vom Hersteller der Elektroden vorgesehe-
nen Polaritat anschlieBen.

6 ZUBEHOR

6.1 STROMREGELBOX ART. 187 (POTENTIOMETER)
+ VERLANGERUNGSKABEL (5m) ART. 1192 +
ADAPTERKABEL ART. 1191

Einstelloptionen bei den

SchweiBverfahren:

MMA Reguliert den Strom vom Minimum (10A) bis zu
dem mit Regler N auf der Steuertafel eingestell-
ten Wert.

verschiedenen

WIG Die Regelbox hat dieselbe Funktion wie beim

MMA- SchweiBen.

6.2 FUBSTELLER ART.
ART. 1191

Verwendung beim WIG-SchweiB3en.

Die Stromregelung erfolgt mit diesem Zubehor und die

Start-Steuerung mit dem Brennertaster.

Der Strom kann vom Minimum bis zu dem mit dem Regler N

der Steuertafel eingestellten Hochstwert reguliert werden.

193 + ADAPTERKABEL

6.3 WIG-BRENNER ART. 1265
WIG-Brenner Typ SR 26 ohne Kihlung, 4 m

6.4 MIG-BRENNER ART. 1243
MIG-Brenner Typ CEBORA PW 500 wassergekuihlt, 3,5m

6.5 MIG-BRENNER ART. 1245 (mit doppelter U/D-
Steuerung)

MIG-Brenner Typ CEBORA PW 500 U/D wassergekiihlt,
3,5m

Linke U/D-Steuerung:

- Regelt bei den synergetischen Programmen die
SchweiBparameter langs der Synergiekurve.

- Regelt beim konventionellen MIG-SchweiBen die
Drahtvorschubgeschwindigkeit.

- WAa&hIlt innerhalb der Funktion der gespeicherten
Programme das Programm numerisch.

Wenn ein U/D-Brenner angeschlossen ist (LED AT leuch-
tet)y kann man zum Speichern die Nummer des
Programms mit dem U/D-Taster wahlen.

Rechte U/D-Steuerung:

- Regelt bei den synergetischen Programmen die
Lichtbogenlange.

- Regelt beim konventionellen MIG-SchweiBen die
Spannung.

- Innerhalb der Funktion der gespeicherten Programme
nicht aktiviert.

Beim Einstecken des Steckers der U/D-Brenner leuchtet
die LED AS auf und signalisiert so die Erkennung des
Brenners.

6.6 Satz fiir das SchweiBen mit Push-Pull-Brennern.

Wenn diese Karte installiert wird, kann man Push-Pull-
Brenner mit 42-V-Motor im Brenner verwenden.

7 WARTUNG

In regelmaBigen Zeitabstédnden kontrollieren, dass die
SchweiBmaschine und alle Anschliisse in einem Zustand
sind, der die Sicherheit des Benutzers garantiert.

Nach Ausfihrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen den ans Netz angeschlossenen
Teilen und den an den SchweiBkreis angeschlossenen
Teilen gewahrleistet ist.

Verhindern, dass die Drahte in Berlhrung mit bewegten
Teilen oder mit Teilen kommen kénnen, die sich wéhrend des
Betriebs erhitzen. Die Kabelbinder wieder wie bei der
Originalmaschine anbringen, damit es im Falle des Bruchs
oder Ldsens eines Leiters nicht zu einem Schluss zwischen
Netzversorgung und SchweiBkreisen kommen kann.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA
MACHINE, LIRE CE MANUEL ET LE GARDER, PENDANT
TOUTE LA VIE OPERATIONNELLE, DANS UN ENDROIT
CONNU PAR LES DIFFERENTES PERSONNES INTE-
RESSEES. CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILISEE
QUE POUR DES OPERATIONS DE SOUDURE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L’ARC PEUVENT
ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX AUTRES. L'utilisateur
doit pourtant connaitre les risques, résumés ci-dessous,
liés aux opérations de soudure. Pour des informations
plus détaillées, demander le manuel code 3.300.758

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

- Installer et raccorder a la terre le poste a souder
A selon les normes applicables.

- Ne pas toucher les piéces électriques sous tension
ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les véte-
ments mouillés.

- S’isoler de la terre et de la piéce a souder.
- S’assurer que la position de travail est sire.

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire & la santé
- Garder la téte en dehors des fumées.
- Opérer en présence d’une ventilation adéquate et
utiliser des aspirateurs dans la zone de I'arc afin d’é-
viter ’existence de gaz dans la zone de travail.

RAYONS DE L'ARC - Peuvent blesser les yeux et briler la peau.
- Protéger les yeux a 'aide de masques de soudure

A dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen de
vétements adéquats.

- Protéger les autres a I'aide d’écrans ou rideaux adéquats.

RISQUE D’INCENDIE ET BRULURES
- Les étincelles (jets) peuvent causer des incendies et
briler la peau; s’assurer donc qu'il n’'y a aucune
matiere inflammable dans les parages et utiliser des
vétements de protection adéquats.

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des bruits
supérieurs a 80 dB. Le procédé de découpage au
plasma/soudure peut produire des niveaux de bruit

supérieurs a cette limite; les utilisateurs devront donc mette
en oeuvre les précautions prévues par la loi.

STIMULATEURS CARDIAQUES

- Les champs magnétiques générés par des courants élevés
peuvent affecter le fonctionnement des stimulateurs car-
diaques. Les porteurs d’appareils électroniques vitaux (sti-
mulateurs cardiaques) devraient consulter le médecin avant
de se rapprocher aux opérations de soudure a I'arc, décou-
page, décriquage ou soudure par points.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous
pression ou en présence de poussieres, gaz ou
= vapeurs explosifs. Manier avec soin les bouteilles

et les détendeurs de pression utilisés dans les opérations
de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indications
contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-10 et ne
doit étre utilisée que pour des buts professionnels dans
un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des difficultés
potentielles dans Passurance de la compatibilité électro-
magnétique dans un milieu différent de celui industriel.

ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

E ET ELECTRONIQUES

Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-

I ) triques et électroniques avec les ordures
meénageres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques
et électroniques et a son introduction dans le cadre des
législations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent
étre collectés séparément et conférés a une usine de
recyclage. Nous recommandons aux propriétaires des
équipements de s’informer auprés de notre représentant
local au sujet des systémes de collecte agréés.En vous
conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
L’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

2 DESCRIPTIONS GENERALES

La machine Sound Mig 5040/T Pulse est une installation
multiprocédé pour la soudure

MIG/MAG pulsé synergique, MIG/MAG non pulsé syner-
gique, MIG/MAG conventionnel, TIG (DC) avec allumage
par contact de I'arc et MMA, réalisée avec technologie a
onduleur.

Le poste a souder est fourni complet de dévidoir entrai-
nement fil WF4/P avec motoréducteur a quatre galets et
de groupe de refroidissement GR52.

La machine ne peut étre utilisée que pour les emplois
décrits dans le manuel.

La machine ne doit pas étre utilisée pour décongeler les
tuyaux.

2.1 GENERATEUR
2.1.1 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

IEC 60974.1 Le poste a souder est construit selon ces
IEC 60974.10 normes internationales

N° Numéro matricule a citer toujours pour toute
question concernant le poste a souder.
Convertisseur statique de fréquence triphasé
Transformateur - redresseur

Indiqué pour la soudure MIG.

3 A-cobr=

7 MG
= MMA Indiqué pour la soudure avec électrodes
i revétues.
Q= TIG Indiqué pour la soudure TIG.
uo Tension a vide secondaire.
X Facteur de marche en pour cent

Le facteur de marche exprime le pourcentage
de 10 minutes pendant lesquelles le poste a
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souder peut opérer a un certain courant sans
causer des surchauffes

12 Courant de soudure
u2 Tension secondaire avec courant 12
U1 Tension nominale d’alimentation

3~ 50/60Hz Alimentation triphasée 50 ou bien 60 Hz

I4 Max Courant maxi absorbé au correspondant
courant lo et tension Us.

C'est la valeur maximale du courant effectif
absorbé en considérant le facteur de
marche.

Cette valeur correspond habituellement a la
capacité du fusible (de type retardé) a utiliser
comme protection pour la machine.

Degré de protection de la carcasse.

Degré 3 en tant que deuxieme chiffre signi-
fie que cette machine peut étre utilisée a
I'extérieur sous la pluie.

La lettre additionnelle C signifie que la
machine est protégée contre I'accés d'un
outil (diamétre 2,5 mm) aux pieces sous ten-
sion du circuit d'alimentation.

|1 eff

IP23 C.

S] Indiqué pour opérer dans des milieux avec
risque accru.

N.B.: En outre le poste a souder a été congu pour opérer

dans des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).

2.1.2 Description du générateur (Fig. 1)

BO - Prise:

En soudure MIG, brancher le connecteur du céble de
masse. En cas de soudure TIG, brancher le connecteur
volant du céble de puissance de la liaison généra-
teur/dévidoir.

BP - Connecteur:

Connecteur type DB9 (RS 232) a utiliser pour mettre a
jour les programmes des microprocesseurs.

BR - Prise:

En soudure MIG, brancher le connecteur volant du cable
de puissance (podle plus) de la liaison générateur/dévidoir
BS - Connecteur:

Brancher le connecteur du cable des services de la liai-
son générateur/dévidoir.

BU - Interrupteur Marche/Arrét.
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BV - Cordon d'alimentation.
2.2 DEVIDOIR ENTRAINEMENT FIL

2.2.1 Description du dévidoir (Fig. 1)

BA - Fixation centralisée:

Brancher la torche de soudure MIG ou bien TIG

BB - Connecteur:

pour le branchement des commandes a distance

Entre les broches 4 et 5 se trouve un contact propre se
fermant a I'allumage de I'arc (Arc On).

Entre les broches 1 et 9 il est possible de commander le
début et I'arrét de la soudure.

BC - Support:

Support pour la torche de soudure

BD - Connecteur:

Brancher le connecteur du céble des services de la liai-
son générateur/dévidoir

BE - Raccord tuyaux gaz:

Brancher le tuyaux gaz de la liaison générateur/dévidoir
BF - Prise:

Brancher le connecteur volant du cable de puissance de
la liaison générateur/dévidoir

BG - Ouverture:

Fente pour le passage des tuyaux de refroidissement
BH - Robinets a accouplement rapide:

Brancher les tuyaux rouge et bleu de la liaison dévi-
doir/générateur.

NB Respecter les couleurs des tuyaux et des robinets

Bl - Robinets a accouplement rapide:

Brancher les tuyaux sortant de I'éventuelle torche refroi-
die par eau.

NB Respecter les couleurs des tuyaux et des robinets
BJ - Porte.

BL - Couverture bobine fil.

BM - Support bobine:

Pour bobines standards jusqu'a @ 300 mm, 16 Kg.

BN - Bouton de réglage:

Régler la pression des galets d'entrainement fil sur le fil
de soudure a l'aide de ce bouton. NB: régler aux valeurs
minimales en cas de soudure de |'aluminium.

2.3 GROUPE DE REFROIDISSEMENT

Ce groupe de refroidissement a été concu pour refroidir
les torches utilisées pour la soudure TIG et MIG/MAG.
Ne doit étre utilisé qu'avec ce générateur.

2.3.1 Explication des données techniques

U1 Tension nominale d'alimentation

1x400V Alimentation monophasée

50/60 Hz Fréquence

[1max Courant maximal absorbé

Pmax Pression maximale

P (11/min) Puissance de refroidissement mesurée
en 1L/min

2.3.2 DESCRIPTION DES PROTECTIONS

2.3.2.1 Protection pression liquide de refroidissement
Cette protection est réalisée au moyen d'un pressostat
inséré dans le circuit de refoulement du liquide et com-
mandant un microinterrupteur. La pression insuffisante
est signalée, avec le sigle H20 clignotant, par le display
O (instructions panneau de commande).

2.3.2.2 Fusible (T 1,6A/400V-J 6,3x32)

Ce fusible a été inséré en tant que protection de la pompe
et est placé sur le circuit de contrdle situé a l'intérieur du
groupe.

2.3.3 DESCRIPTION DU GROUPE DE REFROIDISSE-
MENT (Fig. 1)

BX - Fente:

Fente de contrdle du niveau du liquide de refroidissement
BQ - Robinets a accouplement rapide:

A utiliser uniquement pour les postes de soudure TIG.
NB: ne doivent pas étre reliés directement entre eux.
BW - Bouchon.

BT - Robinets a accouplement rapide:

Brancher les tuyaux rouge et bleu de la liaison dévi-
doir/machine.

NB Respecter les couleurs des tuyaux et des robinets

2.3.4 MISE EN OEUVRE

Desserrer le bouchon BW et remplir le réservoir (la machi-
ne est fournie avec a peu pres un litre de liquide).

Il est important de contrdler périodiquement, a travers la
fente BX, que le liquide est maintenu au niveau "max".

Comme liquide de refroidissement utiliser de I'eau (de
préférence de type déionisé) mélangée avec le pourcen-
tage d'alcool défini selon la table suivante

température eau/alcool
0°C jusqu'a -5°C 4L/1L
-5°C jusqu'a -10°C 3,8L/1,2L

NB Si la pompe tourne sans liquide de refroidissement, il
faut enlever |'air des tuyaux. Pour ce faire, arréter le géné-
rateur, remplir le réservoir, débrancher le raccord de la
liaison générateur/dévidoir du raccord BT(&,) et y bran-
cher un tuyau tout en insérant I'autre

extrémité du tuyau dans le réservoir. Mettre en marche le
générateur pendant 10/15 secondes environ et brancher
de nouveau les tuyaux de la liaison générateur/dévidoir .

2.4 CHARIOT DE TRANSPORT (Fig. 1)

BY - Support bouteille.

BZ - Sangles de blocage bouteille.

BK - Trou:

Fixer la plaque raccordée a la liaison dévidoir/générateur

3 DESCRIPTION DU PANNEAU (Fig. 2)

Les commandes sur les panneaux sont réparties sur 4
secteurs plus un menu avec fonctions secondaires et
décrites dans le paragraphes suivants :

3.1 Définition du procédé de soudure

3.2 Fonctions accessoires

3.3 Affichage et réglage des paramétres de soudure

3.4 Fonctions de service

3.5 Menu avec fonctions secondaires

3.1 DEFINITION DU PROCEDE DE SOUDURE
3.1.1 Bouton Al Choix du procédé de soudure.

EI A chaque pression de ce bouton, le voyant corres-
pondant au choix s'allume.

Voyant R1
LN Soudure MIG/MAG pulsé synergique.
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mVoyant R2

Soudure MIG/MAG synergique non pulsé.
mVoyant R3

Soudure MIG/MAG conventionnel.
mVoyant R4

Soudure TIG. L'allumage de l'arc se fait par

court-circuit.
Voyant R5
Soudure a I'électrode (MMA).

3.1.2 Bouton AJ Choix du mode de fonctionnement.
A chaque pression de ce bouton, le voyant corres-
pondant au choix s'allume.
= M Voyant S-Deux temps

La machine commence a souder lorsqu'on
appuie sur le bouton et s'arréte lorsqu'on le relache
N.B. Ce mode est actif dans tous les procédés MIG et en TIG.
— n “ Voyant T-Quatre temps

Pour commencer la soudure, appuyer sur le

bouton de la torche et le relacher; pour I'arréter, il faut
appuyer et le relacher de nouveau.
N.B. Ce mode est actif dans tous les procédés MIG et en TIG.
Voyant U-Soudure avec trois niveaux de
courant.
N.B: ce mode est actif dans les procédés MIG syner-
giques et en TIG.
Particulierement conseillée pour la soudure MIG de
['Aluminium.
Trois courants peuvent étre rappelés en cours de soudu-
re au moyen du bouton de start de la torche. La définition
des courant et du "slope" est décrite au paragraphe 3.2
"fonctions accessoires": voyants AB, AC, AD.

IE

7

6

- Fonctionnement en MIG:
La soudure commence lorsqu'on appuie sur le bouton de
la torche; le courant de soudure rappelé sera celui défini
au moyen du voyant AB. Ce courant sera maintenu tant
que le bouton de la torche sera gardé pressé; a son rela-
chement, le premier courant va joindre le courant de sou-
dure, défini au moyen du bouton N, dans le temps établi
par le voyant AC et sera maintenu jusqu'a la prochaine
pression du bouton de la torche. A cette occurrence, le
courant de soudure va joindre le troisieme courant ou
courant de "crater-filler ", défini au moyen du voyant AD,
dans le temps établi par le voyant AC (Slo pour P2) et
sera maintenu tant que le bouton de la torche sera gardé
pressé; au relachement du bouton, la soudure s'arréte.
A partir de la version 06 de I'art. 287 et de la version 13 de
I'art. 289, les paramétres définis a I'aide des voyants AB,
AC, AD sont affichables et réglables dans le menu fonc-
tions de marche (paragraphe 3.5) et auront, respective-
ment, les sigles suivants :
SC = Starting current (courant de démarrage) correspon-
dant au voyant AB.
Slo = Slope (temps de raccordement) correspondant au
voyant AC.
CrC = Crater current (courant de remplissage cratére) cor-
respondant au voyant AD, exprimé en pourcentage
de la vitesse du fil pendant la soudure.

- Fonctionnement en TIG:

Pour allumer I'arc, appuyer et relacher brievement (< 0,7
sec) le bouton de la torche; d'ici trois secondes, réaliser
un bref court-circuit entre I'électrode de tungstene et la
piece a souder. L'arc s'allume et le courant de soudure
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sera celui défini au moyen du voyant AB. Ce courant sera
maintenu jusqu'a quand le bouton de la torche sera
appuyé et relaché brievement. Suite a cette commande,
le premier courant va joindre le courant de soudure, défi-
ni au moyen du bouton N, dans le temps établi par le
voyant AC et sera maintenu jusqu'a quand le bouton de
la torche sera encore appuyé et relaché brievement. A ce
point, le courant de soudure va joindre le troisieme cou-
rant, ou courant de "crater-filler ", défini au moyen du
voyant AD, dans le temps établi par le voyant AC. Pour
éteindre I'arc, appuyer et relacher brievement le bouton.
En cours de soudure, toute pression du bouton de la torche
pendant un temps supérieur a 0,7 sec fait éteindre I'arc.
N.B: en modifiant le courant de repeére, c'est-a-dire celui
défini au moyen du bouton N, méme les courants définis
au moyen des voyants AB et AD varient automatique-
ment en pour cent.

3.1.3 Bouton AK Choix du diamétre du fil.

m A chaque pression de ce bouton, le voyant (V1, V2,
V3, V4) relatif au diametre de fil que la machine se

prépare a souder s'allume.

N.B. Cette sélection n'est active qu'avec les procédés

MIG synergiques.

3.1.4 Bouton AL Choix du métal d'apport

EI A chaque pression de ce bouton, le voyant corres-
pondant au choix s'allume.

Voyant W1 pour le fer,

voyant W2 pour I'Aluminium,
voyant W3 pour I'acier inoxydable.

Le voyant X affiche le choix d'autres fils d'ap-

port de type spécial.

Par suite des choix opérés au moyen des boutons ci-dessus:
Le display AN1
affiche les programmes de soudure disponibles selon
les types de métal, a savoir:
avec sélection FE SG2, etc.
avec sélection AL  AlSi 5, AIMg 5, Al 99,5, etc.
avec sélection SS 308L, 316L, etc.
avec sélection SP Al Bz8, CuSi 3, Rutil, Basic,

Metal, CrNi, etc.

Le choix des métaux se fait au moyen du bouton AM.
N.B. Cette sélection n'est active qu'avec les procé-
dés MIG.

Le display AN2

affiche les programmes de soudure disponibles selon

les types de gaz combinés aux types de métal, a

savoir:

avec sélection FE CO2, Ar 18C02, etc.

avec sélection Al Ar

avec sélection SS Ar 2C02, Ar 202, etc.

avec sélection SP  Ar, Ar 30He, Ar 18CQO2, etc.

Le choix des gaz se fait au moyen du bouton AX.
N.B.Cette sélection n'est active qu'avec les procédés MIG.
N.B: Si, aprés avoir opéré les choix, aucun programme
pour souder le diamétre de fil sélectionné n'est dispo-
nible, I'inscription NO-PRG sera affichée sur les displays
O etP.

3.2 FONCTIONS ACCESSOIRES

3.2.1 Bouton AH

EI A la pression de ce bouton, le display AN2 s'éteint et
le display AN1 affiche numériquement la valeur de la

grandeur sélectionnée.

Cela est signalé par I'allumage du voyant correspondant

et le réglage se fait au moyen des boutons AM et AX.

Si d'ici 5 secondes la valeur numérique n'est pas modi-

fiée, les displays AN2 et AN1 reviennent a la configuration

précédente.

N.B: les derniéres valeurs affichées par le display AN1

seront mémorisées.

mVoyant Y Pré-gaz
Plage de réglage 0 - 10 sec

Actif dans tous les procédés MIG et en TIG.

MVoyant Z Post-gaz
Plage de réglage 0 - 30 sec

Actif dans tous les procédés MIG et en TIG.

Voyant AA Accostage

“2Plage de réglage Auto 1 - 100%
Actif dans tous les procédés MIG.
C'est la vitesse du fil, exprimée en pour cent de la vites-
se définie pour la soudure, avant que le fil touche la piece
a souder.
N.B: Ce réglage est important pour obtenir toujours de
bons démarrages.
Réglage du fabricant "auto" automatique.

Voyant AB Courant de "Hot start"

Plage de réglage 1 - 200% du courant de
soudure (réglé au moyen du bouton N)
Actif dans les programmes MIG synergiques et en TIG

lorsqu'on a sélectionné le mode de soudure a trois
niveaux (voyant U). Actif avec "HSA-ON" voir 3.5.2.

Voyant AC Slope
Plage de réglage 1 - 10 sec
Définit le temps de liaison entre le premier courant "Hot
start" et le deuxieme courant "soudure" et entre le
deuxiéme courant et le troisieme de "crater filler" .
Actif dans les programmes MIG synergiques et en TIG
lorsqu'on a sélectionné le mode de soudure a ftrois
niveaux (voyant U).
Actif avec "HSA-ON" voir 3.5.2.

Voyant AD Courant de "crater filler"

L Plage de réglage 1 - 200% du courant de
soudure (réglé au moyen du bouton N)
Actif dans les programmes MIG synergiques et en TIG
lorsqu'on a sélectionné le mode de soudure a trois
niveaux (voyant U).
Actif avec "HSA-ON" voir 3.5.2.

Voyant AE Burn - back

=i |Plage de réglage 4 - 250 ms)
Sert a régler la longueur du fil sortant de la buse gaz
apres la soudure.
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Actif dans tous les procédés MIG.
Plus élevée est la valeur, plus importante est la brdlure du
fil. Réglage du fabricant "auto" automatique.

Voyant AF Hot - start pour MMA
Plage de réglage 0 - 100%
Surintensité débitée a I'allumage de I'arc.
Actif en MMA.

Voyant AG Arc - force
Plage de réglage 0 - 100%
C'est le réglage de la caractéristique dynamique de 'arc.
Actif en MMA.

3.3 AFFICHAGE ET REGLAGE DES PARAMETRES DE
SOUDURE.

Bouton N

Selon le type de procédé sélectionné, au moyen de ce
bouton il est possible de régler les grandeurs suivantes :
- MIG pulsé synergique, MIG synergique :

épaisseur (voyant B),

vitesse du fil (voyant C),
(o)
L4

BCourant (voyant D).

- MIG conventionnel:

vitesse du fil (voyant C)
(o)
[

- TIG et MMA:

Bcourant (voyant D)

Dans les fonctions de service, sélectionne les fonctions
indiquées par les sigles H20, SP, HSA, CrA, dP, lto, rob,
FAC.

N.B.: dans les programmes synergiques, lorsqu'on regle
une grandeur, les autres vont se modifier par conséquent.

Bouton E

EI Chaque pression sélectionne la grandeur réglable au
moyen du bouton N.

Les grandeurs sélectionnables sont rapportées au type

de procédé de soudure choisi.

]| Voyant B Epaisseur
'i' Le display O affiche I'épaisseur conseillée sur la

base du courant et de la vitesse du fil définis.
Actif dans les procédés MIG synergiques.

]} Voyant C Vitesse du fil
o Inique que le display O affiche la vitesse du fil en

e soudure.
Actif dans tous les procédés de soudure MIG.

Voyant D Courant
Inique que le display O affiche le courant de soudu-

re préétabli ou bien, si associé a l'allumage du

voyant F, le véritable courant de soudure.
Actif dans tous les procédés de soudure.

Bouton Q

Selon le type de procédé sélectionné, au moyen de ce

bouton il est possible de régler les grandeurs suivantes :

MIG pulsé synergique et MIG synergique:
[Jlongueur de I'arc (K)

aw
o 8

Elmpédance L)

- MIG conventionnel:

H tension de soudure (J)
Elmpédance (L)

- A l'intérieur des programmes mémorisés, sélectionner le
numéro de programme désiré.

Toutes ces grandeurs sont affichées par le display (P) et
sont sélectionnées au moyen du bouton 1.

Dans les fonctions de service sélectionner les sigles OFF,
OnC, OnA, SAu, rES, On.

Bouton |

[EI Chaque pression sélectionne la grandeur réglable au
moyen du bouton Q.

Les grandeurs sélectionnables sont rapportées au type

de procédé de soudure choisi.

Voyant J Tension
Dans tous les procédés de soudure MIG, indique

que le display P affiche la tension préétablie ou
bien, si associé a I'allumage du voyant F, la véritable ten-
sion de soudure.
En TIG et en MMA, il est toujours allumé et n'est pas
sélectionnable. Indique que le display P affiche la tension
a vide ou la tension de soudure ou bien, si associé a I'al-
lumage du voyant F, la véritable tension de soudure.

Voyant K Longueur de I'arc

Plage de réglage (-9,9 + +9,9).
ﬁ Dans tous les programmes MIG synergiques le dis-

play P affiche un numéro. Zéro est le réglage établi
par le fabricant. Si ce numéro devient négatif, la longueur
de I'arc diminue; au contraire, si positif, augmente.
La longueur de 'arc est affichée méme en tournant le bou-
ton Q lorsque le voyant J est affiché; 3 secondes apres la
derniere correction, le voyant K s’éteint et le voyant J se
rallume.

Voyant L Impédance
EPlage de réglage (-9,9 + +9,9).

Dans tous les programmes MIG le display P affiche
un numéro. Zéro est le réglage établi par le fabricant. Si
ce numéro devient négatif, I'impédance diminue et I'arc
devient plus dur; au contraire, si augmente, devient plus
souple.



]| Voyant A position globulaire
I_— N'est pas sélectionnable. Actif dans le procédé MIG
=~isynergique non pulsé. Son allumage signale que le

couple de valeurs choisies pour la soudure peut causer
des arcs instables et avec projections.

D Voyant F Hold

N'est pas sélectionnable. Actif en soudure MIG, TIG
HOLD et MMA, signale que les grandeurs affichées par les
displays O et P (normalement Ampeéres et Volts) sont les
valeurs utilisées en soudure. S'allume a la fin de chaque
soudure.

D Voyant G Thermostat
1 Son allumage signale I'entrée en service de la pro-
ﬂ— tection thermique.
Voyant H Sécurité
Signale la fonction de blocage de tous les boutons.
@ L'opérateur ne pourra régler que les parameétres de
soudure compris dans la plage AY.
Pour activer la fonction, appuyer d'abord sur le bouton
AO et, en le gardant pressé, appuyer brievement sur le
bouton I. Le voyant H s'allume et signale que la fonction
est active. Pour la désactiver, répéter de la méme fagon
la pression des boutons AO et I.

Ce voyant s'allume lorsqu'on appuie sur la touche
AO (PRG).
Voir paragraphe 3.4.1.

EVoyant M Programmes mémorisés

Display O

Dans tous les procédés de soudure affiche numérique-
ment les sélections faites au moyen du bouton E et
réglées a l'aide du bouton N.

Pour le courant de soudure (voyant D), affiches les
Amperes.

Pour la vitesse du fil (voyant C), affiche les metres la
minute

Pour I'épaisseur (voyant B), affiche les millimétres.

Si aucun programme n'est disponible dans les choix défi-
nis, affiche NO (sigle NO-PRG).

Dans la prédisposition au fonctionnement du groupe de
refroidissement, affiche le sigle H20.

Affiche I'inscription "OPn", en mode clignotant, si la porte
du dévidoir entrainement fil est ouverte.

Dans les messages d'erreur, affiche le sigle " Err ".

Dans les fonctions de service, affiche les sigles H20, SP,
HSA, CrA, dP, Ito, rob, FAC.

Display P

Dans tous les procédés de soudure affiche numérique-
ment les sélections faites au moyen du bouton | et
réglées a |'aide du bouton Q.

Pour la tension de soudure (voyant J), affiche les Volts
Pour la longueur de I'arc (voyant K), affiche un numéro
compris entre -9,9 et +9,9, zéro étant le réglage conseillé
Pour I'impédance (voyant L), affiche un numéro compris
entre -9,9 et +9,9, zéro étant le réglage conseillé.

A l'intérieur des mémoires, affiche le numéro du pro-
gramme choisi.

Dans la prédisposition au fonctionnement du groupe de

refroidissement, affiche le sigle OFF (arrét), On-C (fonc-
tionnement continu), On-A (fonctionnement automa-
tique).

Si aucun programme n'est disponible dans les choix défi-
nis, affiche PRG (sigle NO-PRG).

Dans les messages d'erreur, affiche le numéro de I'erreur.
Dans les fonctions de service, affiche les sigles OFF,
OnC, OnA. (H20).

Dans la fonction "HSA", affiche les sigles OFF / On.
Dans les fonctions de double pulsation:

-FdP, affiche OFF - 0,1+5

-ddP, affiche 0,1+3

-tdP, affiche 25+75

-AdP, affiche -9,9+9,9

Dans la fonction "rob", affiche les sigles OFF, On (si I'in-
terface robot n'est pas insérée, le display O affichera le
sigle rob clignotant).

Dans la fonction "FAc", affiche le sigle - - -, All, noP, PrG.

3.4 FONCTIONS DE SERVICE

Bouton AR Test fil
2 Permet I'avancement & 8 m/min sans la présence de
tension et du gaz.

Bouton AQ Test gaz
En appuyant sur cette touche, le gaz commence a

sortir; pour arréter sa sortie, il faut I'appuyer de nouveau.
Si non appuyée, apres 30 sec. la sortie du gaz s'arréte.
3.4.1 Meémorisation et rappel des programmes
mémorisés.

Bouton AP Mémorisation

Appuyer sur la touche AP; le voyant M s'allume et, en
présence de torche avec bouton HAUT/BAS, égale-

ment le voyant AT s'allume.

Le display O affiche le sigle STO et le display P indique

son numéro (clignotant si libre, fixe si occupé).

Le premier numéro de programme libre est indiqué; au

moyen du bouton Q, choisir le numéro de programme

désiré et appuyer donc sur la touche AP pendant un

temps supérieur a 3 sec. Apres la mémorisation, le numé-

ro du programme passera de clignotant a fixe. En rela-

chant le bouton AP, on sort de la mémorisation et le

voyant M s'éteint. Lorsqu'on veut écraser un programme,

a la pression du bouton AP pendant un temps supérieur

a 3 sec., le numéro passera de fixe a clignotant pour

devenir encore fixe de fagon a afficher la réécriture.

L'action de mémorisation doit avoir lieu dans le temps

pendant lequel le display P affiche le huméro du pro-

gramme (5 sec).

Nota: Le choix du numéro du programme peut se faire

aussi bien en tournant le bouton Q que, en présence de

torche avec bouton HAUT/BAS, en appuyant sur le bou-

ton HAUT/BAS gauche situé sur la poignée.

Au cas ou on appuie brievement sur le bouton AP pour

afficher les mémoires et on ne veut ni les utiliser ni les modi-

fier, appuyer brievement sur le bouton AO pour sortir.

En outre, il est possible d'effacer un programme de

soudure mémorisé.

Pour ce faire, procéder de la maniere suivante :

Appuyer sur le bouton AP; le display O affiche le sigle



“Sto” et le display P indique le numéro. Sélectionner le
numéro du programme de soudure mémoris€ au moyen
du bouton Q. Tourner le bouton N jusqu'a |'apparition, sur
le display O, du sigle “del”. Appuyer sur le bouton AP
pendant un temps supérieur a 3 secs.

Si I'on désire rappeler un programme mémorisé pour le
modifier, répéter les actions décrites précédemment, mais
a I'aide du bouton N sélectionner le sigle “rCL” (recall -
rappel mémoire). Appuyer sur le bouton AP pendant un
temps supérieur a 3 sec ; le voyant M s’éteint et tous les
parameétres du programme rappelé peuvent étre définis sur
le panneau.

Bouton AO Rappel des programmes mémorisés
Pour rappeler un programme mémorisé, appuyer
brievement sur le bouton AO. Le display O affiche le
sigle PRG et le display P indique le numéro du dernier
programme utilisé ou bien, si aucun programme n'a
jamais été utilisé, le dernier programme mémorisé. Le
voyant M s'allume. Au moyen du bouton Q ou bien du
bouton HAUT/BAS gauche de la torche, choisir le numé-
ro de programme. Pendant 5 secondes apres le choix, les
displays O et P affichent les grandeurs mémorisées et la
machine est préte a souder.
Lorsque les voyants M et AT (en présence de torche avec
bouton HAUT/BAS) sont allumés, tout réglage est interdit.
N.B.  Les grandeurs signalées par les voyants J - K - L et
B - C - D pourront étre affichées, mais non pas modifiées.
Les commandes a distance seront interdites.
Pour sortir des programmes mémorisés, appuyer sur le
bouton AO (deux fois si le numéro du programme a dis-
paru); les voyants M et AT (en présence de torche avec
bouton HAUT/BAS) s'éteignent et la machine affiche les
derniers parameétres avant la pression du bouton PRG.
NB: a I'aide du bouton HAUT/BAS de la torche il est pos-
sible de changer de programme méme en cours de sou-
dure et de rappeler en séquence tous les programmes
mémorises.
En outre, il est possible de rappeler, en séquence, des
programmes de soudure du méme type mémorisés
consécutivement et délimités par deux programmes
libres.
Cette fonction doit étre exécutée avec I'arc allumé.

3.5 MENU FONCTIONS DE SERVICE

3.5.1 Gestion groupe de refroidissement

En appuyant sur le bouton AO et en le gardant pressé,
appuyer sur le bouton E pour entrer dans un sous-menu.
Au moyen du bouton N opérer le choix: H20

Tourner le bouton Q pour sélectionner le type de fonc-
tionnement:

- OFF = arrét.

- On C = marche continue.

- On A = mise en marche automatique. A la mise en marche
de la machine, méme le groupe entre en service. Si le bou-
ton de la torche n'est pas appuyé, aprés 15 secondes le
groupe s'arréte. A la pression du bouton de la torche, le
groupe commencer a fonctionner et s'arréte 3 minutes apres
le relachement du méme bouton.

Pour sortir, appuyer de nouveau sur les touches AO et E.
Si la pression du liquide de refroidissement est insuffi-
sante, le générateur ne débite aucun courant et le display

O affichera l'inscription H20 de fagon clignotante.

3.5.2 SP Pointage et intermittence.

Fonction active dans la soudure a deux temps (voyant S)
ou quatre temps (voyant T).

Pour la sélectionner, tourner le bouton N, le display P affi-
chant OFF. Pour activer la fonction, tourner le bouton Q
jusqu’a I'apparition du sigle On sur le display P.

En tournant le bouton N, sélectionner le sigle “tSP” (temps
de pointage Spot time). Le display P affiche le temps de
1 seconde ; régler ce temps a I'aide du bouton Q avec
une plage de réglage de 0,3 a 5 secondes.

Si I'on désire régler I’intermittence (soudure avec temps
de pause automatique), tourner ultérieurement le bouton N
de fagon a ce que le display P affiche le sigle “tIn” (temps
d’intermittence). Le display P affichant OFF, tourner le
bouton Q jusqu’a I'apparition d’'un numéro qui sera le
temps choisi entre deux pointages.

3.5.3 Hot Start Automatique (HSA).

Appuyer sur le bouton AO et, en le gardant enfoncg,

appuyer sur le bouton E pour entrer dans un sous-menu.

En tournant le bouton N, opérer le choix: HSA.

Tourner le bouton Q pour sélectionner le type de fonc-

tionnement :

OFF = Arrét

On = Marche

La fonction est active dans les programmes MIG syner-

giques lorsqu’on sélectionne la soudure a deux temps

(voyant S) ou quatre temps (voyant T).

L’opérateur pourra régler :

1. Le niveau du courant de “hot-start” voyant AB.

2. Sa durée, voyant AD, plage de réglage 0,1+10

secondes.
3. Le temps de passage entre le courant de “hot-start” et
le courant de soudure voyant AC.

A partir de la version 06 de 'art. 287 et de la version 13 de

I'art. 289, les parameétres définis a I'aide des voyants AB,

AC, AD sont sélectionnables (bouton N) et réglables (bou-

ton Q) aprés la sélection de la fonction HSA ; les sigles

sélectionnables sont:

SC = starting current (courant de démarrage) correspon-
dant au voyant AB.

Slo = Slope (temps de raccordement) correspondant au
voyant AC.

tSC = Starting current time (temps du courant de démar-
rage) correspondant au voyant AD.

3.5.4 CrA (crater filler - remplissage du cratere final).

La fonction est sélectionnable au moyen du bouton N et

est active dans la soudure a deux temps (voyant S) ou

quatre temps (voyant T) et, si désiré, méme en combinai-

son avec la fonction HSA. Aprés avoir activé la fonction en

sélectionnant “On” a I'aide du bouton Q, tourner le bouton

N pour afficher les sigles:

Slo = temps de raccordement entre le courant de soudure

et le courant de remplissage cratere. Par défaut

0,5 sec. Plage de réglage 0,1 — 10 sec.

CrC = courant de remplissage cratére exprimé en pour-
centage de la vitesse du fil pendant la soudure. Par

défaut 60%. Plage de réglage 10 — 200%.

TCr = temps de durée du courant de remplissage. Par
défaut 0,5 sec. Plage de réglage 0,1 — 10 sec.



3.5.5 dP Double pulsation (Art. 287 Optionnel).

Ce type de soudure fait varier I'intensité de courant entre

deux niveaux et peut étre insérée dans tous les pro-

grammes synergiques.

Avant de la définir, il faut réaliser un bref cordon afin de
déterminer la vitesse la plus proche a la soudure a exé-
cuter. La vitesse de référence est ainsi déterminée.

Pour activer la fonction, procéder de la maniére suivante :

1. Appuyer sur le bouton AO et, en le gardant enfoncé,
appuyer sur le bouton E pour entrer dans un sous-
menu.

2. Tourner le bouton N jusqu’a I'apparition du sigle “dP”
sur le display O ; activer la fonction en tournant le bou-
ton Q jusqu’a I'apparition du sigle On sur le display P.

3. Tourner le bouton N jusqu’a I'apparition du sigle FdP
(fréquence double pulsation) sur le display O. Le dis-
play P affiche le sigle OFF (arrét). Tourner le bouton Q
pour sélectionner la fréquence de travail (plage de
réglage de 0,5 a 5 Hz). La valeur choisie est affichée
par le display P.

4. Tourner le bouton N jusqu’a I'apparition du sigle ddP
(différence en m/min de la double pulsation). Tourner le
bouton Q pour sélectionner les metres par minute
(plage de réglage 0,1- 3 m/min) qui seront additionnés
et soustraits a la vitesse de référence (default 1
m/min).

5. Tourner le bouton N jusqu’a I’'apparition du sigle tdP.
C’est le temps de durée de la vitesse du fil la plus
élevée, a savoir du courant le plus élevé. Est exprimé
en pourcentage du temps obtenu de la fréquence Fdp
(voir figure 3).

4 )\
DdP=0,1+3 m/min
A “"“': VITESSE DE
! 1 REFERENCE
\ 4 »
A |
I| I
\ 4 1
tdP = 25:75% di T
T =1/Fdp (0,555 Hz) Fig. 3
. D g /

Tourner le bouton Q pour régler le pourcentage. Plage
de réglage de 25 a 75% (default 50%).

6. Tourner le bouton N jusqu’a I'apparition du sigle AdP
(longueur d’arc du courant le plus élevé). Plage de
réglage -9,9 - 9,9 (default 0).

Pendant la soudure, vérifier que la longueur de I'arc est la

méme pour les deux courants; au besoin, tourner le bou-

ton Q pour la corriger.

Note: il est possible de souder I'intérieur des fonctions de

double pulsation.

Apres avoir exécuté ces réglages, pour revenir a la confi-
guration normale du panneau, appuyer sur le bouton AO

et, en le gardant enfoncé, appuyer sur le bouton E.

S’il faut régler la longueur de 'arc du courant le plus bas,

notamment la vitesse la plus faible, régler la longueur

d’arc relative a la vitesse de référence (voyant K activé).
En modifiant la vitesse de référence, les réglages précé-
dents seront répétés méme pour la nouvelle vitesse.

3.5.6 Fonction ito (inching time out).

Le but est d’arréter le poste a souder si, aprés le démarra-
ge, le fil sort de la longueur en centimétres définie sans
passage de courant.

Appuyer sur le bouton AO et, en le gardant enfoncé,
appuyer sur le bouton E pour entrer dans un sous-
menu.

En tournant le bouton N, opérer le choix: ito.

Tourner le bouton Q pour sélectionner le type de fonc-
tionnement :

OFF = Arrét

Plage de réglage = 5 - 50 cm.

3.5.7 Fonctions Robot “rob”.
Valide uniquement pour versions robot.

3.5.8 Fonction FAC (factory).

Activation:

Le but est de rétablir les valeurs usine du poste a souder

définies par le fabricant lors de la premiere fourniture.

Appuyer sur le bouton AO et, en le gardant enfoncé,

appuyer sur le bouton E pour entrer dans un sous-

menu.

En tournant le bouton N, opérer le choix: FAC

En tournant le bouton Q, on peut sélectionner les sigles

suivants:

noP = Rétablissement du fonctionnement défini par le
fabricant sans effacer les programmes mémorisés.
Arrét du groupe de refroidissement.

PrG = Effacement de tous les programmes mémorisés.

ALL = Rétablissement du fonctionnement défini par le
fabricant. Arrét du groupe de refroidissement.

Pour activer la fonction, appuyer sur le bouton AP.

4 INSTALLATION

L'installation du poste a souder doit étre exécutée par du
personnel expert. Tous les raccordements doivent étre
exécutés dans le plein respect de la loi de prévention des
accidents en vigueur.

4.1 MISE EN PLACE

Le poste a souder pése 108 Kg; pour son éventuel soule-
vement voir Fig. 4

Positionner la machine dans une aire assurant une bonne
stabilité et une efficace ventilation et de fagon a éviter
toute entrée de poudre métallique (par ex. émeri).

4.2 MISE EN OEUVRE

Positionner le dévidoir entrainement fil WF4-P sur le
générateur.

Relier le dévidoir entrainement fil au générateur a I'aide
de la liaison Art. 1197 ou bien 1197-20 en la fixant a I'ai-
de la plaque prévue au point BK situé sur le plan du cha-
riot de transport.

NB: éviter de ranger la liaison en forme de bobine afin de
minimiser les effets inductifs qui pourraient affecter les



résultats en soudure MIG/MAG pulsé.

Monter la broche sur le cordon d'alimentation en veillant
notamment a relier le conducteur vert-jaune au pdle de la
terre.

Vérifier que la tension d'alimentation correspond a la ten-
sion nominale du poste a souder.

Dimensionner les fusibles de protection sur la base des
données indiquées sur la plaquette des données tech-
niques.

Positionner la bouteille sur le support BY et la bloquer a
I'aide des sangles BZ ; brancher le tuyau gaz sur la sor-
tie du détendeur de pression.

Monter la torche.

Contréler que la gorge des galets correspond au diameétre
du fil utilisé.

Pour son éventuel remplacementvoir Fig.5:

Ouvrir la porte BJ, enlever la couverture CA, débloquer
p

Fig. 5

CA

. J
les galets appuie-fil a I'aide du bouton de réglage de la
pression BN, remplacer les galets et monter de nouveau
la couverture CA.

Monter la bobine du fil et enfiler le fil dans I'entrainement
et dans la gaine de la torche.

Bloquer les galets appuie-fil a I'aide du bouton BN et
régler la pression.

Mettre en marche la machine.

Régler le gaz en utilisant la touche AQ et faire avancer le
fil en utilisant la touche AR.

La machine est fournie avec le groupe de refroidissement
prédisposé sur OFF. Lorsqu'on utilise une torche avec
refroidissement par eau, définir le fonctionnement du
groupe de refroidissement comme décrit au paragraphe
3.5.1.

5 SOUDURE

5.1 SOUDURE MIG PULSE SYNERGIQUE (VOYANT
R1) OU BIEN MIG NON PULSE SYNERGIQUE
(VOYANT R2)

Sélectionner le procédé a I'aide du bouton Al.

Ensuite, choisir le mode, le diamétre du fil, le type et la

qualité de la matiere et le type de gaz.

Régler les fonctions accessoires selon les indications aux

paragraphes 3.2 du manuel des panneaux de contrdle.

Régler les paramétres de soudure a |'aide des boutons N

et Q.

5.2 SOUDURE EN MIG CONVENTIONNEL (VOYANT
R3)

Sélectionner le procédé a I'aide du bouton Al.

Ensuite, choisir le mode, le diametre du fil, le type et la
qualité de la matiere et le type de gaz.

Régler les fonctions accessoires selon les indications aux
paragraphes 3.2.

Régler la vitesse du fil et la tension de soudure a I'aide
des boutons N et Q respectivement.

5.3 SOUDURE TIG (VOYANT R4)

Brancher le cable de masse sur le pble plus BR et le
connecteur du cable de puissance de la liaison dévi-
doir/générateur sur le pole moins BO.

Brancher la torche TIG sur le connecteur BA.
Sélectionner le procédé a I'aide du bouton Al.

Ensuite, choisir le mode a I'aide du bouton AJ.

Régler les fonctions accessoires selon les indications aux
paragraphes 3.2.

5.4 SOUDURE EN MMA (VOYANT R5)

NB: le dévidoir doit rester relié au générateur.

Brancher les connecteurs du cable de la pince porte-
électrodes et de masse sur les connecteurs BO et BR en
respectant la polarité prévue par le fabricant des élec-
trodes.

6 ACCESSOIRES

6.1 TIROIR POUR REGLAGE COURANT ART. 187
(POTENTIOMETRE) + LIAISON DE RACCORDE
MENT (m 5) ART.1192 + CABLE ADAPTATEUR
ART. 1191

Possibles réglages dans les différents procédés de soudure:

MMA Regle le courant du minimum (10A) au courant

défini au moyen du bouton N situé sur le
panneau.

TIG Le tiroir exécute la méme fonction qu'en MMA.



6.2 PEDALE ART. 193 + CABLE ADAPTATEUR ART. 1191
A utiliser avec procédé de soudure TIG.

Le réglage du courant se fait au moyen de cet accessoi-
re alors que la commande de start se fait au moyen du
bouton de la torche. Il est possible de régler le courant du
minimum jusqu'au maximum de la valeur établie a I'aide
du bouton N du panneau.

6.3 TORCHE TIG ART. 1265
Torche TIG type SR 26 non refroidie m 4

6.4 TORCHE MIG ART. 1243
Torche MIG type CEBORA PW 500 Refroidie par eau m
3,5

6.5 TORCHE MIG ART. 1245 (avec double commande
HAUT/BAS)

Torche MIG type CEBORA PW 500 U/D Refroidie par eau

m 3,5

La commande HAUT/BAS gauche:

- dans les programmes synergiques, régle les parameétres

de soudure au long de la courbe synergique.

- en MIG conventionnel, régle la vitesse du fil.

- a l'intérieur des programmes mémorisés, les sélection-

ne numériquement.

Si, en présence de torche avec bouton HAUT/BAS

(voyant AT allumé), on désire effectuer une mémorisation,

le choix du numéro du programme peut se faire au moyen

du bouton HAUT/BAS.

La commande HAUT/BAS droite:

- dans les programmes synergiques, régle la longueur de

I'arc

- en MIG conventionnel, régle la tension

- al'intérieur des programmes mémorisés, n'est pas active

Au branchement du connecteur des torches avec bouton

HAUT/BAS le voyant AS s'allume tout en signalant que la

torche a été reconnue.

6.6 KIT POUR SOUDURE AVEC TORCHES
PUSH - PULL.

En installant cette carte accessoire, il est possible d'utili-
ser les torches push - pull avec moteur de la torche a 42V.

7 ENTRETIEN

Contréler périodiquement que le poste a souder et tous
les raccordements sont a méme de garantir la sécurité de
I'opérateur.

Aprés un dépannage, veiller a monter le cablage de fagon
a avoir une isolation sire entre les pieces reliées a I'ali-
mentation et les piéces reliées au circuit de soudure.
Eviter que les fils puissent entrer en contact avec les
piéces en mouvement ou avec des piéces se réchauffant
pendant le fonctionnement. Remonter les colliers comme
sur la machine d'origine de facon a éviter que, si un
conducteur se casse ou se débranche accidentellement,
I'alimentation et les circuits de soudure puissent étre
reliés.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA
OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTE-
RESADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO
EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDA-
DURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO PUEDEN SER
NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA LOS DEMAS, por lo
que el utilizador debera ser informado de los riesgos,
resumidos a continuacién, que derivan de las operacio-
nes de soldadura. Para informaciones mas detalladas,
pedir el manual cod 3.300.758

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

- Instalar y conectar a tierra la soldadora segun las
A normas aplicables.

- No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los
electrodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas
mojadas.

- Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
- Asegurense de que su posicién de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden dafar la salud.
- Mantengan la cabeza fuera de los humos.
- Trabajen con una ventilacién adecuada y utilicen
aspiradores en la zona del arco para evitar la pre-
sencia de gases en la zona de trabajo.

RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la
piel.
- Protejan los ojos con mascaras para soldadura
dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con pren-
das apropiadas.

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o corti-
nas.

RIESGO DE INCENDIO Y QUEMADURAS
- Las chispas (salpicaduras) pueden causar incen-
dios y quemar la piel; asegurarse, por tanto de
que no se encuentren materiales inflamables en
las cercanias y utilizar prendas de proteccién idoneas.

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superio-
res a los 80dB. El procedimiento de corte pla-
sma/soldadura podria producir niveles de ruido
superiores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores

deberan poner en practica las precauciones previstas por
la ley.

PACE-MAKER (MARCA - PASOS)

- Los campos magnéticos que derivan de corrientes ele-
vadas podrian incidir en el funcionamiento de los pace-
maker. Los portadores de aparatos electrénicos vitales
(pace-maker) deberian consultar el médico antes de
acercarse a las operaciones de soldadura de arco, de
corte, desagrietamiento o soldadura por puntos.

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presion
o en presencia de polvo, gas o vapores explosi-
— y0s. Manejar con cuidado las bombonas y los

reguladores de presion utilizados en las operaciones de
soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-10 y
se debera usar solo de forma profesional en un ambien-
te industrial. En efecto, podrian presentarse potenciales
dificultades en el asegurar la compatibilidad electro-
magnética en un ambiente diferente del industrial.

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctri-
cos junto con los residuos sélidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y
electronicos y su aplicacion en el ambito de la legisla-
cién nacional, los aparatos eléctricos que han concluido
su vida util deben ser recogidos por separado y entre-
gados a una instalacién de reciclado ecocompatible. En
calidad de propietario de los aparatos, usted debera
solicitar a nuestro representante local las informaciones
sobre los sistemas aprobados de recogida de estos
residuos. jAplicando lo establecido por esta Directiva
Europea se contribuye a mejorar la situacion ambiental y
salvaguardar la salud humana!

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

2 DESCRIPCIONES GENERALES

El aparato Sound Mig 5040/T Pulse es una instalacién
multiproceso idénea para la soldadura MIG/MAG con
pulsado sinérgico, MIG/MAG sin pulsado sinérgico,
MIG/MAG convencional, TIG (DC) con encendido por
contacto del arco y MMA, realizado con tecnologia por
inverter.

La soldadora se entrega con el carro arrastrahilo WF4/P
con moto reductor de cuatro rodillos y con grupo de
enfriamiento GR52.

El aparato podra ser utilizado solo para los usos descri-
tos en el manual.

El aparato no debera ser utilizado para descongelar
tubos.

2.1 GENERADOR
2.1.1 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

IEC 60974.1 La soldadora se ha construido segun
IEC 60974.10 estas normas internacionales.

Ne. Numero de matricula que se nombrara para
cualquier peticion correspondiente a la
soldadora.

2 — Convertidor estatico de frecuencia trifasica

-coiE=

Transformador - rectificador.




g MIG
_lf: MMA

_Q= TIG

uo.
X.

12.

u2.

U1.

3~ 50/60Hz
I4 Max

|1 eff.

Adapto para soldadura MIG.

Adapto para soldadura con electrodos
revestidos.
Adapto para soldadura TIG.

Tension en vacio secundaria.

Factor de trabajo en tantos por ciento

El factor de trabajo expresa el porcentaje de
10 minutos en el que la soldadora puede
trabajar a una determinada corriente sin
recalentarse.

Corriente de soldadura

Tension secundaria con corriente 12

Tension nominal de alimentacion
Alimentacién trifasica 50 o 60 Hz

Corriente max. absorbida a la correspon-
diente corriente lp y tension Uo.

Es el maximo valor de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de trabajo.
Normalmente, este valor corresponde a la
capacidad del fusible (de tipo retardado) que
se utilizara como proteccién para el aparato.

IP23 C.

[s].

Grado de proteccion del armazon.

Grado 3 como segunda cifra significa que
este aparato es idéneo para trabajar en el
exterior bajo la lluvia.

La letra adicional C significa que el aparato
esta protegido contra el acceso de una her-
ramienta (diametro 2,5 mm ) en las partes en
tension del circuito de alimentacion.

Iddneo para trabajar en ambientes con rie-
sgo aumentado.

Idonea para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado.

N.B.: La soldadora ha sido proyectada para trabajar en
ambientes con grado de polucion 3. (Ver IEC 60664).

2.1.2 Descripcion del generador (Fig. 1)

BO - Toma:

En soldadura MIG, conectar el conector del cable de
masa. En caso de soldadura TIG conectar el conector
volante del cable de potencia de la conexién generador /

carro




BP - Conector:

Conector tipo DB9 (RS 232) que se utilizara para actuali-
zar los programas de los microprocesadores.

BR - Toma:

En soldadura MIG, conectar el conector volante del cable
de potencia (polo +) de la conexion generador / carro
BS - Conector:

Conectar el conector del cable de los servicios de la
conexién generador / carro.

BU - Interruptor ON/OFF.

BV - Cable de alimentacion.

2.2 CARRO ARRASTRAHILO
2.2.1 Descripcion del carro (Fig. 1)

BA - Empalme centralizado:

Conectar la antorcha de soldadura MIG o TIG

BB - Conector:

para la conexién de los mandos a distancia

Entre los pin 4 y 5 existe un contacto limpio que se cier-
ra al encendido del arco (Arc On).

Entre los 1 y 9 se puede accionar el inicio y la parada de
la soldadura.

BC - Soporte:

Soporte para la antorcha de soldadura

BD - Conector:

Conectar el conector del cable de los servicios de la
conexion generador / carro

BE - Empalme tubo gas:

Conectar el tubo gas de la conexion generador / carro
BF - Toma:

Conectar el conector volante del cable de potencia de la
conexién generador / carro

BG - Apertura:

Ranura para el paso de los tubos de enfriamiento

BH - Grifos de encastre rapido:

Conectar los tubos rojo y azul de la conexion carro /
generador.

NOTA Respetar los colores de los tubos y de los grifos
Bl - Grifos de encastre rapido:

Conectar los tubos salientes de la eventual antorcha
enfriada por agua.

NOTA Respetar los colores de los tubos y de los grifos
BJ - Portillo.

BL - Cubierta bobina hilo.

BM - Soporte bobina:

Idéneo para bobinas estéandar fino a @ 300 mm, 16 Kg.
BN - Manecilla de regulacioén:

Mediante esta manecilla regular la presién de los rodillos
arrastrahilo en el hilo de soldadura. NOTA: ajustar a los
valores minimos en el caso de soldadura del aluminio.

2.3 GRUPO DE ENFRIAMIENTO

Este grupo de enfriamiento se ha proyectado para enfriar
las antorchas utilizadas para la soldadura TIG y
MIG/MAG.

Debera utilizarse exclusivamente con este generador.

2.3.1 Explicacién datos técnicos

U1 Tension nominal de alimentacion
1x400V Alimentacién monofasica

50/60 Hz Frecuencia

[Tmax Corriente maxima absorbida

Presion maxima
Potencia refrigerante medida en 1L/min.

Pmax
P (11/min)

2.3.2 DESCRIPCIQN DE LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION

2.3.2.1 Dispositivo de proteccion presion liquido refri-
gerante

Esta proteccion se lleva a cabo mediante un preséstato,
insertado en el circuito de impulso del liquido, que accio-
na un microinterruptor. La presién insuficiente viene
sefalada, con la sigla H20 centelleante, en el display O
(instrucciones tablero de control).

2.3.2.2 Fusible (T 1,6A/400V-4A 6,3x32)

Este fusible se ha insertado como proteccién de la
bomba y esta colocado en el circuito de control situado
en el interior del grupo.

2.3.3 DESCRIPCION DEL GRUPO DE ENFRIAMIENTO
(Fig. 1)

BX - Ranura:

Ranura para la inspeccion del nivel del liquido refrigeran-
te

BQ - Grifos de encastre rapido:

Utilizar solo para las instalaciones de soldadura TIG.
NOTA: no deberan estar conectados entre ellos directa-
mente.

BW - Tapoén.

BT - Grifos de encastre rapido:

Conectar el tubo rojo y azul de la conexién carro / maquina.
NOTA Respetar los colores de los tubos y de los grifos.

2.3.4 PUESTA EN MARCHA

Aflojar el tapon BW vy llenar el depdsito (el aparato se

entrega con aproximadamente un litro de liquido).

Es importante controlar periodicamente, a través de la

ranura BX, que el liquido se mantenga en el nivel "max".

Utilizar, como liquido refrigerante agua (preferiblemente

del tipo desionizado) mezclado con alcohol en un por-

centaje definido segun la tabla siguiente:

temperatura agua / alcohol

0°C fino a -5°C 4L/1L

-5°C fino a -10°C 3,8L/1,2L

NOTA Si la bomba girase sin liquido refrigerante seria

necesario quitar el aire de los tubos.

En este caso apagar el generador, llenar el depdsito,

desconectar el empalme de la conexién generador / carro

del empalme BT(&,) y conectar un tubo, introducir la
otra extremidad del tubo en el

depdsito. encender el generador durante aproximada-

mente 10/15 segundos y a continuacion volver a conec-

tar los tubos de la conexion generador / carro.

2.4 CARRO DE TRANSPORTE (Fig. 1)

BY - Soporte bombona.

BZ - Correas fijacion bombona.

BK - Orificio:

Fijar la placa unida a la conexion carro / generador.
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3 DESCRIPCION DEL PANEL (Fig. 2)

Los mandos estan subdivididos en 4 sectores mas un
menu de segundas funciones y estan descritos en los
siguientes parrafos:

3.1 Programacion del proceso de soldadura

3.2 Funciones accesorias

3.3 Visualizacion y regulacion de los parametros de sol-
dadura

3.4 Funciones de servicio

3.5 Menu segundas funciones

3.1 PROGRAMACION DEL PROCESO DE SOLDADU-
RA

3.1.1 Pulsador Al - Seleccion del proceso de soldadura
EI A cada presién de este pulsador se enciende el led
correspondiente a la eleccion

Led R1
LR Soldadura MIG/MAG pulsado sinérgico.

Led R2
Soldadura MIG/MAG sinérgico no pulsado.

™ i Py
Soldadura MIG/MAG convencional.

Led R4
Soldadura TIG
El encendido del arco tiene lugar por corto circuito.

¥ MMA ot
Soldadura por electrodo (MMA).

3.1.2 Pulsador AJ Seleccion del modo de funcionamien-

to.
E A cada presion de este pulsador se enciende el led
correspondiente a la seleccion

Led S-Dos tiempos
La maquina inicia a soldar cuando se presio-

na el pulsador y se interrumpe cuando se suelta.
NOTA Este modo es activo en todos los procesos MIG y
en TIG.

— M “ Led T-Cuatro tiempos
Para iniciar la soldadura presionar y soltar el

pulsador antorcha, para interrumpir es necesario apretar-
lo y soltarlo de nuevo.

NOTA Este modo es activo en todos los procesos MIG y
en TIG.

Led U-Soldadura con tres niveles de
corriente.

NOTA: este modo es activo en los procesos MIG sinérgi-
cosy en TIG.

Particularmente aconsejada para la soldadura MIG del
Aluminio.

Existen tres corrientes reanudables en soldadura con el
pulsador de start de la antorcha. La programacion de las
corrientes y del "slope" esta descrita en el parrafo 3.2
"funciones accesorias": led AB, AC, AD.

- Funcionamiento en MIG:

La soldadura inicia con la presién del pulsador antorcha,
la corriente de soldadura requerida sera la programada
con el led AB. Esta corriente se mantendra mientras que
el pulsador antorcha permanezca presionado; al soltarlo
la primera corriente se une a la corriente de soldadura,
programada con la manecilla N, en el tiempo establecido
por el led AC y se mantendra hasta que no se vuelva a
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presionar el pulsador antorcha. A la sucesiva presion del
pulsador antorcha la corriente de soldadura se unira a la
tercera corriente o corriente de " crater-filler ", programa-
da con el led AD, en el tiempo establecido por el led AC
y se mantendra mientras el pulsador antorcha se man-
tenga presionado. Al soltar el pulsador la soldadura se
interrumpira.

De la versién 06 del art. 287 y version 13 del art. 289 los
parametros programados con los led AB, AC, AD se visua-
lizan y se regulan con el menu funciones de servicio (parra-
fo 3.5) y tendran respectivamente como siglas:

SC = starting current (corriente de start) correspondiente
al led AB.

Slo = Slope (tiempo de empalme) correspondiente al led
AC.

CrC = Crater current (corriente de rellenado crater) corres-
pondiente al led AD, expresada en porcentaje de la
velocidad del hilo en soldadura.

- Funcionamiento en TIG:

- Para encender el arco presionar y soltar brevemente

(< de 0,7 seg.) el pulsador antorcha, efectuar antes de
tres segundos, un breve cortocircuito entre el electrodo
de tungsteno y la pieza por soldar, el arco se enciende y
la corriente de soldadura sera la programada con el led
AB. Esta corriente se mantendra hasta que el pulsador
antorcha sera presionado y soltado brevemente. A este
mando la primera corriente se une a la corriente de sol-
dadura, programada con la manecilla N, en el tiempo
establecido por el led AC y se mantendra hasta que el
pulsador antorcha no sea presionado y soltado breve-
mente. A este punto la corriente de soldadura se unira a
la tercera corriente, o corriente de " crater-filler ", progra-
mada con el led AD, en el tiempo establecido por el led
AC. Para apagar el arco presionar y soltar brevemente el
pulsador.

En cada momento de la soldadura una presién del pulsa-
dor antorcha mayor de 0,7 segundos acciona el apagado
del arco.

NOTA: moviendo la corriente de referencia, es decir la
programada con la manecilla N, se cambian automatica-
mente en tanto por ciento las corrientes programadas
con los led AB y AD.

3.1.3 Pulsador AK Seleccidn del diametro del hilo.

Cada vez que se presione este pulsador se ilumina el
led (V1, V2, V3, V4) relativo al diametro de hilo que la

maquina se predispone a soldar.

NOTA Esta seleccion es activa solo con procesos MIG

sinérgicos.

3.1.4 Pulsador AL Seleccion del cordén de soldadura.
EI A cada presion se enciende el led correspondiente a
la seleccion.
Led W1 para el hierro.

led W2 para el aluminio.

El led X visualiza la seleccién de otros cordo-
nes de soldadura de tipo especial.
En consecuencia a las selecciones hechas con los pulsa-
dores citados:

¥ FE |
AL
mmd W3 para el acero inoxidable.
¥ SP|

El display AN1

visualiza los programas de soldadura existentes para

los distintos tipos de material y precisando:

si seleccionado FE SG2, etc.

si seleccionado AL AISi 5, AIMg 5, Al 99,5, etc.

si seleccionado SS 308L, 316L, etc.

si seleccionado SP Al Bz8, CuSi 3, Rutilo,

Basic, Metal, CrNi, etc.

La seleccion de los materiales se lleva acabo con el
pulsador AM.
NOTA Esta seleccion es activa solo con procesos MIG.

El display AN2

visualiza los programas de soldadura existentes para

los \tipos de gas aplicados a los distintos tipos de

material y precisando:

si seleccionado FE CQO2, Ar, 18C0O2, etc.

si seleccionado Al A

si seleccionado SS Ar 2C02, Ar 202, etc.

si seleccionado SP Ar, Ar 30He, Ar 18C02, etc.

La seleccion de los gases se lleva acabo con el

pulsador AX.
NOTA Esta seleccion es activa solo con procesos MIG.
NOTA: Si, después de haber programado las opciones,
no existiese un programa para soldar el diametro de hilo
seleccionado, en los display O y P se visualizaran las
palabras NO-PRG.

3.2 FUNCIONES ACCESORIAS

3.2.1 Pulsador AH

EI A la presién de este pulsador el display AN2 se
apaga y el display AN1 visualiza numéricamente el

valor de la medida seleccionada.

Esta viene sefialada por el encendido del led correspon-

diente y se regula mediante los pulsadores AM y AX.

Si antes de 5 segundos el valor numérico no viene modi-

ficado los display AN2 y AN1 vuelven a la configuracion

precedente.

NOTA: estan memorizados los ultimos valores visualiza-

dos en el display AN1.

mLed Y Pre-gas
Regulacién 0 - 10 seg.

Es activo en todos los procesos MIG y en TIG.

mmd Z Post-gas
Regulacién 0 - 30 seg.

Es activo en todos los procesos MIG y en TIG.

Led AA Acercamiento
“2|Regulacion Auto 1 - 100%

Es activo en todos los procesos MIG.

Es la velocidad del hilo, expresada en tanto por ciento de
la velocidad programada para la soldadura, antes de que
el mismo toque la pieza por soldar.

NOTA: Esta regulacién es importante para obtener siem-
pre buenas salidas.

Regulaciéon del constructor "auto" automatico.

Led AB Corriente de "Hot start"
Regulacion 1 - 200% de la corriente de sol-

dadura (regulada con la manecilla N)



Activo en los programas MIG sinérgicos y en TIG cuando
se ha seleccionado el modo de soldadura a tres niveles
(led U). Activo con "HSA-ON" ver 3.5.2.

Led AC Slope
Regulacién 1-10 seg.

Define el tiempo de unién entre la primera corriente "Hot
start" con la segunda corriente "soldadura" y la segunda
corriente con la tercera "crater filler".

Activo en los programas MIG sinérgicos y en TIG. cuan-
do se ha seleccionado el modo de soldadura a tres nive-
les (led U). Activo con "HSA-ON" ver 3.5.2.

Led AD Corriente de "crater filler"

Regulacion 1 - 200% de la corriente de sol-
dadura (regulada con la manecilla N)
Activo en los programas MIG sinérgicos y en TIG solo
cuando se ha seleccionado el modo de soldadura a tres
niveles (led U). Activo con "HSA-ON" ver 3.5.2.

Led AE Burn - back
Regulacion Auto 4 - 250 ms)

Sirve a regular la longitud del hilo que sale de la tobera
gas después de la soldadura.
Activo en todos los procesos MIG.
Mas alto es el numero mayor es la estainadura del hilo
Regulacion del constructor "auto" automatico.

Led AF Hot - start para MMA
| A Regulacion 0 - 100%
Sobrecorriente suministrada en el momento del encendi-
do del arco. Activo en MMA.

Led AG Arc - force
. I_T}E— Regulacion 0 - 100%

Es la regulacién de la caracteristica dinamica del arco.
Activo en MMA.

3.3 VISUALIZACION Y REGULACION DE LOS PARA-
METROS DE SOLDADURA.

Manecilla N

En relacion al tipo de proceso seleccionado mediante
esta manecilla se regulan las siguientes medidas:

- MIG pulsado sinérgico y MIG sinérgico:

espesor (leed B)

velocidad del hilo (leed C)

BCorriente (leed D).

- MIG convencional:

velocidad del hilo (leed C)
(o)
o

- TIG y MMA:
corriente (leed D)

oo

- En las funciones de servicio selecciona las funciones

indicadas por las siglas: H20, SP, HSA, CrA, dP, Ito, rob,
FAC.

NOTA: en los programas sinérgicos regulando una medi-
da también las demas se modifican en consecuencia.

EI Pulsador E

Cada presidon selecciona la medida regulable
mediante la manecilla N.

Le medidas seleccionables estan relacionadas con el tipo
de proceso de soldadura elegido.

Led B Espesor

El display O visualiza el espesor aconsejado en base
+ a la corriente y a la velocidad del hilo programadas.
Activo en los procedimientos MIG sinérgicos.

[JiLed C Velocidad del hilo
o1 Indica que el display O visualiza la velocidad del hilo
[¢)

en soldadura. Activo en todos procedimientos de
soldadura MIG.

Led D Corriente
Indica que el display O visualiza la corriente de sol-

dadura preprogramada o, en combinacién con el
encendido del led F, la verdadera corriente de soldadura.
Activo en todos los procesos de soldadura.

Manecilla Q
En relacion al tipo de proceso seleccionado mediante
esta manecilla se regulan las siguientes medidas:
- MIG pulsado sinérgico y MIG Sinérgico:
[} longitud del arco (K)

A
o 8

Elmpedancia L

- MIG convencional:

Htensién de soldadura (J)
Elmpedancia L)

- Al interior de los programas memorizados selecciona el
numero de programa deseado.

Todas estas medidas se visualizan en el display (P) y se
seleccionan con el pulsador I.

En las funciones de servicio selecciona las siglas: OFF,
OnC, OnA, SAu, rES.

Pulsador |

[EI Cada presion selecciona la medida regulable
mediante la manecilla Q.

Le medidas seleccionables estan relacionadas con el tipo

de proceso de soldadura elegido.

Led J Tension
HEn todos los procesos de soldadura MIG indica que
el disply P visualiza la tension preprogramada o, en
combinacién con el encendido del led F, la verdadera
tensién de soldadura.



En TIG y en MMA permanece siempre encendido y no es
seleccionable. Indica que el display P visualiza la tensién
en vacio o la tension de soldadura o, en combinacién con
el encendido del led F, la verdadera tensién de soldadura.

Led K Longitud del arco

Regulacién (-9,9 + +9,9).
- ~=¢ |En todos los programas MIG sinérgicos el display P
uiml visualiza un numero. El cero es la regulacion pro-
gramada por el constructor, si el numero lo hacemos
negativo disminuye la longitud del arco, si lo hacemos
positivo lo alarga.
La longitud del arco se visualiza también girando la mane-
cilla Q durante la visualizacion del led J; pasados 3 segun-
dos desde la ultima correccion le led K se apagay se
vuelve a encender el led J.

Led L Impedancia
ERegulacién (-9,9 = +9,9).

En todos los programas MIG el display P visualiza
un numero. El cero es la regulacion programada por el
constructor, si el numero lo hacemos negativo la impe-

dancia disminuye y el arco se vuelve mas duro si aumen-
ta se vuelve mas dulce.

]l Led A posicion globular
~ No se puede seleccionar. Activo en el procedimien-
I_ to MIG sinérgico no pulsado. El encendido sefiala

que el par de valores seleccionados para la soldadura
podria dar arcos inestables y con salpicaduras.

Led F Hold

No se puede seleccionar. Se activa en soldadura
HOLD /i, TIG, MMA y sefiala que las medidas visualiza-
das por los O y P (normalmente Amperio y Volt) son las
utilizadas en soldadura. Se activa al final de cada solda-
dura.

D Led G Termostato
i Su encendido sefala la intervencién del dispositivo
ﬂ— de proteccién térmica.

D Led H Dispositivo de seguridad
Sefala la funcién de bloqueo de todos los pulsado-

@ res. El operador podra regular solo los parametros
de soldadura comprendidos en la fase AY.
Para activar la funcién presionar antes el pulsador AO vy,
manteniéndolo presionado, presionar brevemente el pul-
sador . El led H se ilumina y visualiza que la funcion es
activa. Para salir repetir de la misma forma la presion de
los pulsadores AO e I.

Led M Programas memorizados
Este led se enciende cuando se presiona la tecla

AO (PRG).
Consultar parrafo 3.4.1.

Display O

En todos los procesos de soldadura visualiza numérica-
mente las selecciones hechas mediante el pulsador E y
reguladas con la manecilla N.

Para la corriente de soldadura (led D) visualiza los
Amperios

Para la velocidad del hilo (led C) visualiza los metros por
minuto

Para el espesor (led B) visualiza los milimetros.

Si no existiese un programa en las selecciones progra-
madas, visualiza NO (sigla NO-PRG).

En la predisposicion al funcionamiento del grupo de
enfriamiento visualiza la sigla H20.

Visualiza las palabras "OPn", de forma centelleante, si el
portillo del carro arrastrahilo estuviera abierto.

En los mesajes de error visualiza la sigla " Err ".

En las funciones de servicio visualiza las siglas: HH20, SP,
HSA, CrA, dP, lto, rob, FAC.

Display P

En todos los procesos de soldadura visualiza numérica-
mente las selecciones hechas mediante el pulsador | y
reguladas con la manecilla Q.

Para la tension de soldadura (led J) visualiza los Volt
Para la longitud del arco (led K) visualiza un numero com-
prendido entre -9,9 e +9,9; el cero es la regulaciéon acon-
sejada. Para la impedancia (led L) visualiza un numero
comprendido entre -9,9 y +9,9, el cero es la regulacion
aconsejada.

En el interior de las memorias visualiza el numero del pro-
grama seleccionado.

En la predisposicion al funcionamiento del grupo de
enfriamiento visualiza la sigla OFF (apagado), On-C (fun-
cionamiento continuo), On-A (funcionamiento en
automatico).

Si no existiese un programa en las selecciones progra-
madas visualiza PRG (sigla NO-PRG).

En los mensajes de error visualiza el numero del error.
En las funciones de servicio visualiza las siglas: OFF,
OnC, OnA.

En la funcion "HSA" visualiza las siglas OFF / On.

En las funciones de la doble pulsacion:

-FdP visualiza OFF - 0,1+5

-ddP visualiza 0,1+3

-tdP visualiza 25+75

-AdP visualiza -9,9+9,9

En la funcién "rob" visualiza las siglas OFF, On (si no esta
insertada la interfaz robot el display O indichera la sigla
rob lampeggiante).

En la funcion "FAc" visualiza la sigla - - -, All, noP, PrG.

3.4 FUNCIONES DE SERVICIO

Pulsador AR Test hilo
Permite el avance a 8 m/min sin la presencia de ten-
2 sién y del gas.

Pulsador AQ Test gas

Presionando este tecla el gas empieza a salir, para
detener la salida hay que volver a presionarlo. Si no

se presionase de nuevo, pasados 30 seg., la salida del

gas se interrumpiria.

3.4.1 Memorizacién y reanudacion de los programas
memorizados.
Pulsador AP Memorizacion
Presionar la tecla AP, se enciende el led M y AT en
el caso de que esté insertada la antorcha con mando
U/D.



El display O visualiza la sigla STO y el display P indica el
numero (centelleante si libre, fijo si ocupado).

Viene visualizado el primer numero de programa libre,
elegir con la manecilla Q el numero de programa desea-
do a continuacion presionar la tecla AP durante un tiem-
po mayor de 3 seg. A memorizacion realizada, el numero
del programa pasara de centelleante a fijo. Soltando el
pulsador AP, se sale de la memorizacién y el led M se
apaga. En el caso de que se tenga intencion de sobres-
cribir un programa, a la presién del pulsador AP, durante
un tiempo mayor de 3 seg., el numero pasara de fijo a
centelleante para después volver a fijo de forma que se
visualice la sobre escritura.

La accién de memorizar debera ejecutarse durante el
tiempo en el que el display P visualiza el numero del pro-
grama (5seg.).

Nota: La seleccion del n° del programa puede efectuar-
se girando la manecilla Q o, si esta insertada la antorcha
con el pulsador U/D, presionando la tecla U/D de la
izquierda situada en la empufadura.

En el caso se presionase brevemente el pulsador AP para
visualizar las memorias y no se pensase usarlas ni modi-
ficarlas, presionar brevemente el pulsador AO para salir.
Ademas se tendra la posibilidad de cancelar un pro-
grama de soldadura memorizado.

Para realizar esto actuar de la forma siguiente:

Presionar la tecla AP el display O visualizard la sigla “Sto”
y el display P indicara el nimero. Seleccionar el nimero
del programa de soldadura memorizado con la manecilla
Q. Girar la manecilla N hasta que aparezca, en el display
O, la sigla “del”. Pulsar el pulsador AP durante un
tiempo mayor de 3 seg.

Si se desea llamar un programa memorizado para modifi-
carlo repetir las acciones descritas precedentemente, pero
con la manecilla N seleccionar la sigla “rCL” (recall - lla-
mar memoria). Pulsar el pulsador AP durante un tiempo
mayor de 3 seg.; el led M se apaga y en panel se plantean
todas las programaciones del programa llamado.

Pulsador AO Reanudacion de los programas memori-
zados
Para reanudar un programa memorizado presionar
brevemente el pulsador AO. El display O visualiza la
sigla PRG vy el display P indica el numero del ultimo pro-
grama utilizado o, si no se hubiesen utilizado nunca, el
ultimo programa memorizado. El led M se enciende, ele-
gir con la manecilla Q, o con el pulsador de la izquierda
de la antorcha U/D, el numero de programa. Pasados 5
segundos desde la seleccion los display O y P visualizan
las medidas memorizadas y la maquina esta lista para
soldar. Cuando los led M y AT (si esta insertada la antor-
cha UD) estén encendidos todas las regulaciones estaran
inhabilitadas.
NOTA:Se podran visualizar, pero no modificar, las medi-
das sefialadas porlosledJ-K-LyB-C-D.
Los mandos a distancia seran inhabilitados.
Para salir de los programas memorizados presionar el
pulsador AO (dos veces si ha desaparecido el nUmero del
programa) los led M y AT (si estd insertada la antorcha
UD) se apagan y la maquina visualiza la ultima programa-
cién antes de la presién del pulsador PRG.
NOTA: con el pulsador U/D de la antorcha se puede cam-
biar programa incluso mientras se suelda y reanudar en

secuencia todos los programas memorizados.

Ademas se pueden volver a llamar, en secuencia, los pro-
gramas de soldadura del mismo tipo memorizados con-
secutivamente y delimitados por dos programas libres.
Esta funcion se realiza con el arco encendido.

3.5 MENU FUNCIONES DE SERVICIO

3.5.1 Gestion grupo de enfriamiento

Presionar el pulsador AO y, manteniéndolo presionado,
presionar el pulsador E para entrar en un submenu.

Con la manecilla N efectuar la selecciéon: H20

Girar la manecilla Q para seleccionar el tipo de funciona-
miento:

- OFF = apagado.

- On C = siempre encendido

- On A = encendido automatico. Cuando se enciende la
maquina, el grupo funciona. Si el pulsador antorcha no
esta presionado, pasados 15 segundos se apaga. A la
presion del pulsador antorcha el grupo inicia a funcionar
y se apaga pasados 3 minutos desde que se suelta el
pulsador mismo.

Presionando nuevamente las teclas AO y E se sale.

Si la presién del liquido refrigerante fuese insuficiente el
generador no distribuira corriente y en el display O apa-
receran la palabra H20 centelleante.

3.5.2 SP Soldadura por puntos e intermitencia.

Activa en soldadura dos tiempos (led S) o cuatro tiempos
(led T).

La seleccidn tiene lugar con la manecilla N, el display P
visualiza OFF girar la manecilla Q hasta que aparezca la
sigla On en el display P para activar la funcion.

Girando la manecilla N seleccionar la sigla “tSP” (tiempo
de soldadura por puntos Spot time), el display P visuali-
za el tiempo de 1 segundo con la manecilla Q programar el
tiempo, regulacion desde 0,3 a 5 segundos.

Si se quiere programar la intermitencia (soldadura con
tiempo de pausa automatico) girar ulteriormente la maneci-
lla N de forma que el display P visualice la sigla “tIn”
(tiempo de intermitencia), el display P visualiza OFF girar
la manecilla Q hasta que aparezca un numero que sera el
tiempo elegido por ustedes entre una soldadura por pun-
tos y otra.

3.5.3 Hot Start Automatico (HSA).

Presionar el pulsador AO y, manteniéndolo presionado,

presionar el pulsador E para entrar en un submenu.

Girando la manecilla N seleccionar: HSA.

Girar la manecilla Q para seleccionar el tipo de funciona-

miento:

OFF = Apagado

On = Activo

La funcidn es activa en los programas MIG sinérgicos

cuando se seleccione la soldadura dos tiempos (led S) o

cuatro tiempos (led T).

El operador podra regular:

1. El nivel de la corriente de “hot-start” led AB.

2. La duracion led AD regulaciéon 0,1+10 segundos

3. El tiempo de paso entre la corriente de “hot-start” y la
corriente de soldadura led AC .

De la version 06 del art 287 y version 13 del art. 289 los

parametros programados con los led AB, AC, AD son



seleccionables (manecilla N) y regulables (manecilla Q)

después de la seleccion de la funcién HSA las siglas selec-

cionables son:

SC = starting current (corriente de start) correspondiente
al led AB.

Slo = Slope (tiempo de empalme) correspondiente al led
AC.

tSC = Starting current time (tiempo de la corriente de
start) correspondiente al led AD.

3.5.4 CrA (crater filler- llenado del crater final).
La funcion se puede seleccionar con la manecilla N y fun-
ciona en soldadura dos tiempos (led S) o cuatro tiempos
(led T) y si se desea, también en coordinacion con la fun-
cion HSA. Después de haber activado la funcion seleccio-
nando “On” con la manecilla Q, girar la manecilla N para
visualizar las siglas:
Slo = Tiempo de empalme entre la corriente de soldadura
y la corriente de llenado crater. Default 0,5 seg.
Regulacién 0,1 —10 seg.
CrC = corriente de llenado de crater expresada en porcen-
taje de la velocidad del hilo en soldadura.
Default 60%. Regulacion 10 -200%.
TCr = tiempo de duracién de la corriente de llenado.
Default 0,5 seg. Regulacion 0,1 —10 seg.

3.5.5 dP Doble pulsacién ( Art. 287 Opcional ).

Este tipo de soldadura cambiara la intensidad de corrien-

te entre dos niveles y puede ser incluido en todos los pro-

gramas sinérgicos.

Antes de programarla hay que efectuar un breve cordoén

para determinar la velocidad mas cercana a la soldadura

que se debera efectuar. Se determina de esta forma la
velocidad de referencia.

Para activar la funcién proceder como sigue:

1. Presionar el pulsador AO y, manteniéndolo presionado,
presionar el pulsador E para entrar en un submenu.

2. Girar la manecilla N hasta que aparezca la sigla “dP” en
el display O, activar la funcién girando la manecilla Q
hasta que aparezca la sigla On en el display P.

3.Girar la manecilla N hasta que aparezca la sigla FdP
(frecuencia doble pulsacion) en el display O. El display
P visualiza la sigla OFF (apagado).

Girar la manecilla Q para seleccionar la frecuencia de
trabajo (regulacién da 0,5 a 5 Hz). El valor selecciona-
do viene visualizado en el display P.

4. Girar la manecilla N hasta que aparezca la sigla ddP

(diferencia en mt/min de la doble pulsacion).
Girar la manecilla Q para seleccionar los metros por
minuto (regulacién 0,1- 3m/min) que seran sumados y
restados a la velocidad de referencia (default 1m/min).
5.Girar la manecilla N hasta que aparezca la sigla tdP.
Este seria el tiempo de duracién de la velocidad del hilo
mas alta, es decir de la corriente mayor. Viene expre-
sado en porcentaje del tiempo obtenido por la frecuen-
cia Fdp (ver figura 3).
Girar la manecilla Q para regular el porcentaje.
Regulacién entre 25 y 75% (default 50%).

6. Girar la manecilla N hasta que aparezca la sigla AdP
(longitud de arco de la corriente mayor). Regulacion -
9,9 - 9,9 (default 0).

Verificar, en soldadura, que la longitud del arco sea la

misma para ambas corrientes; eventualmente girar la
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manecilla Q para corregirla.

Nota: es posible soldar al interno de las funciones de
doble pulsacion

Una vez realizadas estas regulaciones, para volver a la
normal configuracion del panel presionar el pulsador AO
y, manteniéndolo presionado, presionar el pulsador E.

Si fuese necesario regular la longitud del arco de la cor-
riente mas baja, velocidad menor, proceder en la regula-
cién de la longitud de arco de la velocidad de referencia
(led K activado).

Moviendo la velocidad de referencia, las programaciones
precedentemente reguladas seran repetidas también
para la nueva velocidad

3.5.6 Funcion ito (inching time out).

El objetivo es el de bloquear la soldadora si, después del
start, el hilo sale por la longitud en centimetros programada
sin paso de corriente.

Pulsar el pulsador AO y, manteniéndolo pulsado, pulsar
el pulsador E para entrar en un submendu.

Girando la manecilla N colocarla en: ito.

Girar la manecilla Q para seleccionar el tipo de funcio-
namiento:

OFF = Apagado

Regulacién = 5 -50cm.

3.5.7 Funciones Robot “rob”.
Valida solo para versiones robot.

3.5.8 Funcion FAC (factory).
Activacion:
El objetivo es el de hacer que la soldadora vuelva a los
planteos con los que la casa productora la entregé.
Pulsar el pulsador AO y, manteniéndolo pulsado, pulsar
el pulsador E para entrar en un submenu.
Girando la manecilla N colocarla en: FAC
Girando la manecilla Q se seleccionan las siglas:
noP = Viene reactivado el funcionamiento programado
por la casa productora sin cancelar los programas
memorizados.
El grupo de enfriamiento viene apagado.
PrG = Se cancelan todos los programas memorizados.
ALL = Viene reactivado el funcionamiento programado por
la casa productora.
El grupo de enfriamiento viene apagado.
Para activar la funcién pulsar el pulsador AP.



4 INSTALACION

La instalacion de la soldadora debera ser efectuada por
personal experto. Todos las conexiones deberan realizarse
respetando la vigente ley de prevencién de accidentes.

4.1 COLOCACION

El peso de la soldadora es de 108 Kg. por tanto para un
eventual levantamiento ver Fig. 4

e \

Colocar el aparato en una zona que asegure una buena
estabilidad, una eficiente ventilacion que pueda evitar
que polvo metalico (ej. esmerilado) pueda entrar.

4.2 PUESTA EN MARCHA

Colocar el arrastrahilo WF4-P en el generador.

Conectar el arrastrahilo al generador mediante la
conexiéon Art. 1197 o 1197-20 fijandola con la correspon-
diente placa al punto BK situado en la plataforma del
carro de transporte.

NOTA: evitar disponer la conexion bajo forma de bobina
para reducir al minimo los efectos inductivos que pudie-
ran influenciar los resultados con soldadura MIG/MAG
pulsada.

Montar la clavija en el cable de alimentacién teniendo
especial cuidado en conectar el conductor amarillo verde
al polo de tierra.

Verificar que la tensién de alimentacién corresponda a la
nominal de la soldadora.

Dimensionar los fusibles de proteccién en base a los
datos citados en la tarjeta de los datos técnicos

Colocar la bombona en el soporte BY fijarla con las cor-
reas BZ y conectar el tubo de gas a la salida del reductor
de presion.

Montar la antorcha.

Controlar que la garganta de los rodillos corresponda al
diametro del hilo utilizado.

Para la eventual sustitucion ver fig. 5:

Abrir el portillo BJ, quitar la cubierta CA, desbloquear los
rodillos prensahilo mediante la manecilla de regulacién de

Fig. 5

CA

\.

la presion BN, sustituir los rodillos y volver a montar la
cubierta CA.

Montar la bobina del hilo e insertar el hilo en el remolque
y en la vaina de la antorcha.

Bloquear los rodillos prensahilo con la manecilla BN y
regular la presion.

Encender la maquina.

Regular el gas utilizando la tecla AQ a continuacién hacer
avanzar el hilo utilizando la tecla AR.

El aparato se entrega con el grupo de enfriamiento predi-
spuesto en OFF. Si se utilizase una antorcha con enfria-
miento por agua, programar el funcionamiento del grupo
de enfriamiento como se describe en el parrafo 3.5.1 del
manual del panel de control.

5 SOLDADURA

5.1 SOLDADURA MIG PULSADO SINERGICO (LED R1)
O MIG SIN PULSADO SINERGICO (LED R2)

Seleccionar este proceso mediante el pulsador Al.

Elegir a continuacién el modo, el didmetro del hilo, el tipo
y la calidad del material y el tipo de gas.

Regular las funciones accesorias segun cuanto indicado
en los parrafos 3.2 del manual de los paneles de control.
Regular los parametros de soldadura mediante las mane-
cilas Ny Q.

5.2 SOLDADURA EN MIG CONVENCIONAL (LED R3)

Seleccionar este proceso mediante el pulsador Al.

Elegir a continuacién el modo, el diametro del hilo, el tipo
y la calidad del material y el tipo de gas.

Regular las funciones accesorias siguiendo cuanto indi-
cado en los parrafos 3.2.

Regular la velocidad del hilo y la tension de soldadura
respectivamente mediante las manecillas N y Q.

5.3 SOLDADURA TIG (LED R4)

Conectar el cable de masa al polo positivo BR y el conec-
tor del cable de potencia de la conexién carro /generador
al polo negativo BO.

Conectar la antorcha TIG al conector BA.



Seleccionar este proceso mediante el pulsante Al.

Elegir a continuacion el modo mediante el pulsador AJ.
Regular las funciones accesorias siguiendo cuanto indi-
cado en los parrafos 3.2.

5.4 SOLDADURA EN MMA. (LED R5)

NOTA: el carro debera permanecer conectado al genera-
dor.

Conectar los conectores del cable de la pinza porta elec-
trodos y de masa a los conectores BO y BR respetando
la polaridad prevista por el constructor de los electrodos.

6 ACCESORIOS

6.1 CAJA DE MANDOS PARA REGULACION COR
RIENTE ART. 187 (POTENCIOM,ETRO) + CABLE DE
ELEMENTO DE PROLONGACION (5 M) ART.1192 +
CABLE ADAPTADOR ART. 1191

Regulaciones posibles en los varios procesos de solda-

dura:

MMA Regula la corriente del minimo (10A) a la corriente

programada con la manecilla N colocada en el

panel.

La caja de mandos efectla la misma funcién de

MMA.

TIG

6.2 PEDAL ART. 193 + CABLE ADAPTADOR ART. 1191
Utilizar con proceso de soldadura TIG.

La regulacion de la corriente tienen lugar con este acce-
sorio mientras que el accionamiento de start tiene lugar
con el pulsador de la antorcha.

Se puede regular la corriente desde el minimo al maximo
del valor programado con la manecilla N del panel.

6.3 ANTORCHA TIG ART. 1265
Antorcha TIG tipo SR 26 no enfriada 4m.

6.4 ANTORCHA MIG ART. 1243
Antorcha MIG tipo CEBORA PW 500 enfriada por agua
mt. 3,5

6.5 ANTORCHA MIG ART. 1245 (con doble mando
U/D)

Antorcha MIG tipo CEBORA PW 500 U/D enfriada por
agua mt. 3,5

El mando U/D de la izquierda

- En los programas sinérgicos regula los parametros de
soldadura a lo largo de la curva sinérgica.

- en MIG convencional regula la velocidad del hilo.

- En el interior de los programas memorizados los selec-
ciona numéricamente

Si con la antorcha U/D insertada (led AT encendido) se
piensa memorizar, la seleccion del numero del programa
puede llevarse a cabo con el pulsador U/D.

El mando U/D de la derecha:

- En los programas sinérgicos regula la longitud de arco.
- en MIG convencional regula la tensién

- en el interior de los programas memorizados no es activo
A la introduccién del conector de las antorchas U/D se
enciende el led AS que visualiza que ha tenido lugar el
reconocimiento de la antorcha.

6.6 KIT PARA SOLDADURA CON ANTORCHAS
PUSH - PULL.

Instalando esta tarjeta accesoria se podran utilizar antor-

chas push - pull

con motor de la antorcha a 42V.

7 MANTENIMIENTO

Periédicamente controlar que la soldadora y todas las
conexiones estén en condiciones de garantizar la seguri-
dad del operador.

Después de haber efectuado una reparacion tomen la
precaucion de reordenar el cablaje de forma que exista
un aislamiento seguro entre las partes conectadas a la
alimentacién y las partes conectadas al circuito de solda-
dura.

Evitar que los hilos puedan entrar en contacto con partes
en movimiento o con partes que se calientan durante el
funcionamiento. Remontar las abrazaderas como en la
maquina original de forma que se evite el que accidental-
mente un conductor se rompa o se desconecte, se pueda
producir una conexién entre alimentacion y los circuitos
de soldadura.



MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER
O CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR
O MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO
PRODUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVA-
MENTE PARA OPERAGCOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANGA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir lista-
dos, derivantes das operacoes de soldadura. Caso forem
necessarias outras informagdes mais pormenorizadas,
consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

- A Maquina de Soldar deve ser instalada e ligada
A a terra, de acordo com as normas vigentes.

- Nao se deve tocar as partes eléctricas sob
tensdo ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas
ou com indumentos molhados.

- O utilizador deve se isolar da terra e da peca que devera
ser soldada.

- O utilizador deve se certificar que a sua posicao de tra-
balho seja segura.

FUMAGCA E GAS - Podem ser prejudiciais & satde.
Manter a cabeca fora da fumaca.
A Trabalhar na presenca de uma ventilagdo ade-
quada e utilizar os aspiradores na zona do arco
para evitar a presenca de gas na zona de trabalho.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a
pele.
- Proteger os olhos com mascaras de soldadura
montadas com lentes filtrantes e o corpo com
indumentos apropriados.
- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS
As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e
A quelmar a pele; certificar-se, portanto, se ndo ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indu-
mentos de protecgdo idéneos.

RUMOR
Este aparelho n&o produz rumores que excedem
ASOdB. O procedimento de cisalhamento plas-
ma/soldadura pode produzir niveis de rumor
superiores a este limite; portanto, os utilizadores deverao
aplicar as precaucdes previstas pela lei.

PACE-MAKER

- Os campos magnéticos derivantes de correntes eleva-
das podem incidir no funcionamento de pace-maker. Os
portadores de aparelhagens electrénicas vitais (pace-
maker) devem consultar um médico antes de se aproxi-
mar das operacdes de soldadura a arco, cisalhamento,
descosedura ou soldagem por pontos.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a
pressdo ou na presenca de pds, gases ou vapo-
== res explosivos. Manejar com cuidado as bombas
e os reguladores de presséo utilizados nas operacdes de
soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 e deve ser usado somen-
te para fins profissionais em ambiente industrial. De
facto, podem verificar-se algumas dificuldades de
compatibilidade electromagnética num ambiente
diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execugédo no
ambito da legislacéo nacional, as aparelhagens eléctri-
cas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apare-
Ihagens, devera informar-se junto do nosso representan-
te no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicagéo desta Directiva Europeia,
melhorara a situacao ambiental e a saide humanal!

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A
ASSISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

2 DESCRIGOES GERAIS

O aparelho Sound Mig 5040/T Pulse é um equipamento
preparado para varios processos como soldadura
MIG/MAG pulsado sinérgico, MIG/MAG ndo pulsado
sinérgico, MIG/MAG convencional, TIG (DC) com arran-
que por contacto do arco e MMA, realizado com tecnolo-
gia inverter.

A maquina de soldadura é fornecida com cofré porta fio
WF4/P, com motor de alimentacéo do fio de quatro rolos
e grupo de arrefecimento GR52.

O aparelho s6 pode ser utilizado para os fins descritos no
manual.

O aparelho ndo deve ser utilizado para descongelar os
tubos.

2.1 GERADOR
2.1.1 DESCRICAO DOS DADOS TECNICOS

IEC 60974.1 A maquina de soldadura foi fabricada de

IEC 60974.10 acordo com as normas internacionais.

N°. Numero de matricula que devera ser indi-
cado em caso de qualquer solicitacéo rela
tiva @ maquina de soldadura.

17 —  Conversor estatico de frequéncia trifasica

o= .

Transformador - rectificador.

g MIG  Apropriado para soldadura MIG.




12.

u2.

U1.

3~ 50/60Hz
1 Max

|1 eff

Apropriado para soldadura eléctrodos
revestidos.
Apropriado para soldadura TIG.

Tensdo a vacuo secundaria.

Factor de servigo percentual

O factor de servico exprime a percentagem
de 10 minutos em que a maquina de solda-
dura pode trabalhar com uma determinada
corrente sem causar sobreaquecimentos.
Corrente de soldadura

Tensdo secundaria com corrente 12

Tens&do nominal de alimentacao
Alimentacéo trifasica 50 ou entéo 60 Hz
Corrente max. absorvida na corresponden-
te corrente Iy e tensé@o Us.

E o maximo valor da corrente efectiva
absorvida considerando o factor de ser-
vigo.

Geralmente, este valor corresponde com a
capacidade do fusivel (de tipo retardado) a
utilizar como proteccéo para o aparelho.

IP23 C. Grau de protecgao da carcassa.

Grau 3 como segundo numero significa
que este aparelho € idéneo para trabalhar
no exterior debaixo de chuva.

A letra adicional C significa que o aparelho
esta protegido contra o acesso de um
utensilio (diametro 2,5 mm ) nas partes em
tensdo do circuito de alimentacéo.

Idonea a trabalhar em ambientes com risco
acrescentado.

OBS.: A maquina de soldadura foi projectada para tra-
balhar também em ambientes com grau de poluicédo 3.
(Ver IEC 60664).

2.1.2 Descricao do gerador (Fig. 1)

BO - Tomada:

Em soldadura MIG, ligar conector do cabo de massa. Em
caso de soldadura TIG ligar o conector volante do cabo
de poténcia da ligacao gerador/cofré

BP - Conector:

Conector tipo DB9 (RS 232) a utilizar para actualizar os
programas dos micro-processadores.




BR - Tomada:

Em soldadura MIG, ligar o conector volante do cabo de
poténcia (pdlo +) da ligagcao gerador / cofré

BS - Conector:

Ligar o conector dos cabos de servi¢o da ligagdo gerador
/ cofré

BU - Interruptor ON/OFF.

BV - Cabo de alimentacéo.

2.2 COFRE ALIMENTADOR DE FIO

2.2.1 Descricao do cofré (Fig. 1)

BA - Adaptador central:

Ligar a tocha de soldadura MIG ou entéo TIG

BB - Conector:

para a conexao dos comandos a distancia

Entre os pinos 4 e 5 encontra-se disponivel um contacto
limpo que se fecha no momento do arranque do arco (Arc
On).

Entre os pinos 1 e 9 é possivel comandar o inicio e a
paragem da soldadura.

BC - Suporte:

Suporte da tocha de soldadura

BD - Conector:

Ligar o conector dos cabos de servico da ligagdo gerador
/ cofré

BE - Ligacao tubo de gas:

Ligar o tubo de géas da ligacdo gerador / cofré

BF - Tomada:

Ligar o conector volante do cabo de poténcia da ligagédo
gerador / cofré

BG - Abertura:

Abertura para a passagem dos tubos de arrefecimento
BH - Torneiras de acoplamento rapido:

Ligar os tubos vermelho e azul da ligacao cofré / gerador.
Obs.: Respeitar as cores dos tubos e das torneiras

Bl - Torneiras de acoplamento rapido:

Ligar os tubos que saem da eventual tocha arrefecida a
agua.

Obs.: Respeitar as cores dos tubos e das torneiras

BJ - Portinhola.

BL - Cobertura bobine fio.

BM - Suporte bobine:

Preparado para bobines padrdo de até @ 300 mm, 16 Kg.
BN - Manipulo regulacao:

Por meio deste manipulo regular a pressao dos rolos ali-
mentadores sobre o fio de soldadura. OBS.: Regular nos
valores minimos em caso de soldadura de aluminio.

2.3 GRUPO DE ARREFECIMENTO

Este grupo de arrefecimento foi projectado para arrefecer
as tochas utilizadas para a soldadura TIG e MIG/MAG.
Deve ser utilizado exclusivamente com este gerador.

2.3.1 Explicacoes dos dados técnicos

U1 Tensdo nominal de alimentacgéo

1x400V Alimentacdo monofasica

50/60 Hz Frequéncia

I1max Corrente maxima absorvida

Pmax Pressdao maxima

P (11/min) Poténcia arrefecedora medida em
1L/min

2.3.2 DESCRIGAO DAS PROTECGOES

2.3.2.1 Proteccéo pressao liquido arrefecedor

Esta proteccdo € realizada mediante um pressostato,
inserido no circuito de emissao do liquido, que comanda
um micro-interruptor. A presséao insuficiente é indicada,
com a sigla H20 lampejante, pelo display O (instrucdes
painel de comando).

2.3.2.2 Fusivel (T 1,6A/400V-0 6,3x32)
Este fusivel foi inserido como protec¢ao da bomba e é colo-
cado no circuito de controlo localizado no interior do grupo.

2.3.3 DESCRICAO DO GRUPO DE ARREFECIMENTO
(Fig. 1)

BX - Abertura:

Abertura para a inspeccgao do nivel do liquido arrefecedor
BQ - Torneiras de acoplamento rapido:

Utilizar somente para equipamentos de soldadura TIG.
OBS.: ndo devem ser ligados directamente entre si.

BW - Tampao.

BT - Torneiras de acoplamento rapido:

Ligar o tubo vermelho e azul da ligagdo cofré / maquina.
OBS.: Respeitar as cores dos tubos e das torneiras.
2.3.4 FUNCIONAMENTO

Desaparafusar o tampao BW e encher o reservatério (o
aparelho é fornecido com aprox. um litro de liquido).

E importante controlar periodicamente, através a abertu-
ra BX, que o liquido seja mantido no nivel "max".
Utilizar, como liquido arrefecedor, agua (de preferéncia do
tipo desionizado) misturada com alcool na percentagem
indicada na tabela seguinte:

temperatura agua/alcool
0°C até a -5°C 41L/1L
-5°C até a -10°C 3,8L/1,2L

OBS.: Se a bomba gira em auséncia do liquido arrefece-
dor é necessério retirar o ar dos tubos.

Neste caso desligar o gerador, encher o reservatério,
desconectar a ligagdo gerador / cofré da ligagcdo BT(&,)
e ligar um tubo, inserir a outra extremidade do tubo

no reservatorio, ligar o gerador durante aprox. 10/15
segundos e ligar novamente os tubos da ligagdo gerador
/ cofré.

2.4 COFRE DE TRANSPORTE (Fig. 1)

BY - Suporte bomba.

BZ - Correias de bloqueio bomba.

BK - Furo:

Fixar a placa ligada na conexao cofré / gerador.

3 DESCRICAO DO PAINEI (Fig. 2)

Os comandos, nos painéis, sao subdivididos em 4 secto-
res e um menu de funcdes secundarias e estdo descritos
nos seguintes paragrafos:

3.1 Definicao do processo de soldadura

3.2 Funcgbes acessoérias

3.3 Visualizagao e regulacédo dos parametros de soldadu-
ra

3.4 Funcbes de servigo

3.5 Menu fungbes secundarias
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3.1 DEFINIGAO DO PROCESSO DE SOLDADURA

3.1.1 Botao Al Escolha do processo de soldadura.

EI Cada vez que este botéo é pressionado o sinalizador
correspondente a escolha se ilumina.

n Sinalizador R1

Soldadura MIG/MAG pulsado sinérgico.

Sinalizador R2

Soldadura MIG/MAG sinérgico nao pulsado.

Sinalizador R3

Soldadura MIG/MAG convencional.

Sinalizador R4

Soldadura TIG

O arranque do arco acontece por curto circuito.

Sinalizador R5

Soldadura por eléctrodo (MMA).

3.1.2 Botao AJ Escolha do modo de funcionamento.
EI Cada vez que este botao é pressionado o sinalizador
correspondente a escolha se ilumina.
= “ Sinalizador S-Dois tempos

A maquina comeca a soldar quando o gatilho
€ pressionado e interrompe a soldadura quando o gatilho
¢ liberado.
OBS.: Este modo é activo em todos os processos MIG e

em TIG.
— H “ Sinal?zagior T-Quatro tempo; .

Para iniciar a soldadura pressionar e liberar o
gatilho da tocha, para interromper € necessario pressio-
nar e liberar novamente.

OBS.: Este modo é activo em todos os processos MIG e
em TIG.

Sinalizador U-Soldadura com trés niveis
de corrente.
OBS.: este modo ¢ activo nos processos MIG sinérgicos
e em TIG.
Particularmente recomendado para a soldadura MIG do
Aluminio.
Estéo disponiveis trés correntes que podem ser usadas na
soldadura através do botdo de start da tocha. A definicao
das correntes e do "slope" encontra-se descrita no para-
grafo 3.2 "funcbes acessorias ": sinalizador AB, AC, AD.
- Funcionamento em MIG:
A soldadura comeca quando se carrega no gatilho da
tocha, a corrente de soldadura utilizada sera aquela defi-
nida com o sinalizador AB. Esta corrente sera mantida
enquanto o gatilho da tocha permanecer carregado; ao
libera-lo, a primeira corrente liga-se na corrente de sol-
dadura, definida com o manipulo N, no tempo estabele-
cido pelo sinalizador AC e se mantém até quando for car-
regado novamente o gatilho da tocha. Ao carregar nova-
mente o gatilho da tocha, a corrente de soldadura liga-se
na terceira corrente ou corrente de " crater-filler ", defini-
da com o sinalizador AD, no tempo estabelecido pelo
sinalizador AC e se mantém enquanto gatilho da tocha
permanecer carregado. Ao liberar o gatilho, a soldadura
€ interrompida.
Na versdo 06 do art. 287 e versdo 13 do art. 289, os para-
metros definidos com os sinalizadores AB, AC, AD
poderdo ser visualizados e regulados no menu fungdes
de servico (paragrafo 3.5) e terdo, respectivamente,
como siglas:
SC = starting current (corrente de start) correspondente
ao sinalizador AB.



Slo = Slope (tempo de acoplamento) correspondente
ao sinalizador AC.

CrC = Crater current (corrente de enchimento cratera)
correspondente ao sinalizador AD, expressa em
percentual da velocidade do fio de soldadura.

- Funcionamento em TIG:

- Para ligar o arco carregar e liberar brevemente (< di 0,7
seg.) o gatilho da tocha, fazer, dentro de trés segundos,
um breve curto-ciurcuito entre o eléctrodo de tungsténio
€ a peca a soldar; o arco acende-se e a corrente de sol-
dadura sera aquela definida com o sinalizador AB. Esta
corrente sera mantida até quando o gatilho da tocha for
carregado e liberado brevemente. Com este comando, a
primeira corrente liga-se na corrente de soldadura, defi-
nida com o manipulo N, no tempo estabelecido pelo
sinalizador AC e se mantém até quando o gatilho da
tocha for novamente carregado e liberado brevemente.
Nesta altura, a corrente de soldadura liga-se na terceira
corrente, ou corrente de " crater-filler ", definida com o
sinalizador AD, no tempo estabelecido pelo sinalizador
AC. Para extinguir o arco carregar e liberar brevemente o
gatilho. Em cada momento da soldadura, a pressao do
gatilho da tocha durante um periodo mais longo que 0,7
segundos, comandara a extingdo do arco.

OBS.: movendo a corrente de referéncia, isto e, aquela
definida com o manipulo N, modifica-se automaticamen-
te em percentual as correntes definidas com os sinaliza-
dores AB e AD.

3.1.3 Botao AK Escolha do didametro do fio.

Cada vez que este botao é carregado o sinalizador
(V1, V2, V3, V4) relativo ao diametro do fio que a

maquina se predispde soldar se ilumina.

OBS.: Esta selecgé@o € activa somente com processos

MIG sinérgicos.

3.1.4 Botao AL Escolha do material de aporte
A cada pressdo acende-se o sinalizador correspon-
dente a escolha.
Sinalizador W1 para o ferro

MSinalizador W2 para o Aluminio

sinalizador W3 para o aco inoxidavel.

O sinalizador X visualiza a escolha de outros
fios de aporte especiais.
Como consequéncia das escolhas feitas através dos
botdes citados:
O display AN1
Visualiza os programas de soldadura existentes para
os tipos de material, nomeadamente:
se seleccionado FE SG2, etc.
se seleccionado AL AISi 5, AlMg 5, Al 99,5, etc.
se seleccionado SS 308L, 316L, etc.
se seleccionado SP Al Bz8, CuSi 3, Rutil, Basic,
Metal, CrNi, etc.
A escolha dos materiais é feita através do botao AM.
OBS.: Esta seleccao é activa somente com processos MIG.

O display AN2
Visualiza os programas de soldadura existentes para
os tipos de gas combinados com os tipos de mate-

riais, nomeadamente:

se seleccionado FE CO2, Ar 18C02, etc.

se seleccionado Al Ar

se seleccionado SS Ar 2C02, Ar 202, etc.

se seleccionado SP Ar, Ar 30He, Ar 18C0O2, etc.
A escolha dos gases ocorre através do botao AX.
OBS.: Esta seleccao é activa somente com processos MIG.
OBS.: Se, apos ter definido as escolhas, ndo existir um
programa para soldar o diametro de fio seleccionado, no
display O e P sera visualizada a escrita NO-PRG.

3.2 FUNCOES ACESSORIAS

3.2.1 Botao AH

EI Ao carregar este botdo o display AN2 apaga-se e o
display AN1 visualiza numericamente o valor da

grandeza seleccionada.

A mesma ¢é visualizada através do sinalizador correspon-

dente que se ilumina e pode ser regulada através do

botdo AM e AX.

Se dentro de 5 segundos o valor numérico nao for modi-

ficado os displays AN2 e AN1 voltam para a configuracao

anterior.

OBS.: estdo memorizados os Ultimos valores visualiza-

dos no display AN1.

mSinalizador Y Pré-gas
Regulacéo 0 - 10 seg

€ activo em todos os processos MIG e em TIG.

msmalizador Z P6s-gas
Regulacéo 0 - 30 seg

€ activo em todos os processos MIG e em TIG.

Sinalizador AA Aproximacao
“2lRegulacdo Auto 1 - 100%

€ activo em todos os processos MIG.

€ a velocidade do fio, expressa em percentual da veloci-

dade definida para a soldadura, antes que 0 mesmo

toque a peca a soldar.

OBS.: Esta regulagéo é importante para obter sempre um

inicio 6éptimo da operagéo.

Regulacéo do fabricante "auto" automatico.

Sinalizador AB Corrente de "Hot start"

Regulacao 1 - 200% da corrente de soldadu-
ra (regulada com o manipulo N)
Activo nos programas MIG sinérgicos e em TIG quando
seleccionado o modo de soldadura em trés niveis (sinali-
zador U). Activo com "HSA-ON" veja 3.5.2.

Sinalizador AC Slope
Regulagéo 1-10seg
Define o tempo de ligagdo entre a primeira corrente "Hot
start" com a segunda corrente "soldadura" e a segunda
corrente com a terceira "crater filler".
Activo nos programas MIG sinérgicos e em TIG. quando
tiver sido seleccionado o modo de soldadura de trés
niveis (sinalizador U). Activo com "HSA-ON" veja 3.5.2.

Sinalizador AD Corrente de "crater filler"

Regulacéo 1 - 200% da corrente de soldadu-
ra (regulada com o manipulo N)
Activo nos programas MIG sinérgicos e em TIG somente



quando tiver sido seleccionado o modo de soldadura de
trés niveis (sinalizador U). Activo com "HSA-ON" veja
3.5.2.

gigalizagor AE Bu_rn - back

gulagdo Auto 4 - 250 ms)

Serve para regular o comprimento do fio que sai do bocal
gas apds a soldadura.

Activo em todos os processos MIG.

Quanto mais alto for o nimero maior sera a queimadura
do fio. Regulacéo do fabricante "auto" automatico.

Sinalizador AF Hot - start para MMA
Regulagéo 0-100%

Sobrecorrente distribuida no momento de arranque do
arco. Activo em MMA.

Sinalizador AG Arc - force
Regulagéo 0 - 100%
€ a regulacao da caracteristica dinamica do arco.
Activo em MMA.

3.3 VISUALIZACAO E REGULACAO DOS PARAME
TROS DE SOLDADURA.

Manipulo N

Em relacdo ao tipo de processo seleccionado atraves
deste manipulo regulam-se as seguintes grandezas:

- MIG pulsado sinérgico, MIG sinérgico:

espessura (sinalizador B)

velocidade do fio (sinalizador C)
(o]
L4

BCorrente (sinalizador D).

- MIG convencional:
velocidade do fio (sinalizador C)
O
o
- TIG, MMA :

Bcorrente (sinalizador D)

Nas funcdes de servico selecciona as fungdes indicadas
nas siglas: H20, SP, HSA, CrA, dP, Ito, rob, FAC.

OBS.: nos programas sinérgicos, ao regular uma grande-
za, consequentemente as outras também se modificam.

Botéo E

EI Cada pressdo selecciona a grandeza regulavel
através do manipulo N.

As grandezas seleccionaveis estado relacionadas com o

tipo de processo de soldadura escolhido.

] Sinalizador B Espessura
+ O display O visualiza a espessura recomendada

com base na definicdo dada a corrente e a veloci-
dade do fio. Activo nos procedimentos MIG sinérgicos.

Indica que o display O visualiza a velocidade do fio
[2f em soldadura. Activo em todos os procedimentos
de soldadura MIG.

Sinalizacao D Corrente
Indica que o display O visualiza a corrente de soldadu-

ra pré-definida ou entdo, em combinagao com a entra-
da em fungao do sinalizador F, a verdadeira corrente de sol-
dadura. Activo em todos os processos de soldadura.

Sinalizagéo C Velocidade do fio
(o]

Manipulo Q

Em relacdo ao tipo de processo seleccionado mediante

este manipulo, regulam-se as seguintes grandezas:

- MIG pulsado sinérgico, MIG sinérgico :
[Jcomprimento do arco (K)

2

1T

Elmpedéncia L)

- MIG convencional:

Htenséo de soldadura (J)
Elmpedéncia L

- Entre os programas memorizados selecciona o nimero
do programa desejado.

Todas estas grandezas s&o visualizadas no display (P) e
séo seleccionadas através do botdo I. Nas fungodes de
servico, selecciona as siglas: OFF, OnC, OnA, SAu, rES.

Botao |

EI Cada pressdo selecciona a grandeza regulavel
através do manipulo Q.

As grandezas selecciondveis estao relacionadas com o

tipo de processo de soldadura escolhido.

Sinalizador J Tensao
HEm todos os processos de soldadura MIG este
sinalizador indica que o display P visualiza a tenséo
pré-definida ou entdo, em combinacdo com a entrada em
funcao do sinalizador F, a verdadeira tensdo de soldadu-
ra.
Em TIG e em MMA, permanece sempre iluminado € nao
€ seleccionavel. Indica que o display P visualiza a tenséao
a vazio ou a tensdo de soldadura ou entdo, em combi-
nagdo com a entrada em fung¢éo do sinalizador F, a ver-
dadeira tensdo de soldadura.

Sinalizador K Comprimento do arco

Regulagéo (-9,9 + + 9,9).
L_?_ Em todos os programas MIG sinérgicos o display P
ummlyisualiza um nimero. O zero é a regulacéo definida
pelo fabricante, se o nimero é levado para negativo,
diminui o comprimento do arco, se para positivo alonga
o0 comprimento do mesmo.
O comprimento do arco é também visualizado girando o
manipulo Q durante a visualizagdo do sinalizador J;
apo6s 3 segundos depois da ultima correccéo, o sinaliza-
dor K apaga-se e o sinalizador J acende-se.



Sinalizador L Impedancia
ERegulagéo (-9,9 = +9,9).

Em todos os programas MIG o display P visualiza
um numero. O zero é a regulacéo definida pelo fabrican-
te, se 0 numero € levado para negativo, a impedancia

diminui e o arco torna-se mais duro, se aumenta torna-se
mais doce.

[l Sinalizador A posicao globular
~ |Nao é seleccionavel. Activo no procedimento MIG
sinérgico ndo pulsado. Quando em funcéo indica
que o par de valores escolhidos para a soldadura pode
resultar em arcos instaveis e com borrifos.

Sinalizador F Hold

Nao é seleccionavel. Activa-se em soldadura MIG,
I'""'I]TIG, MMA e indica que as grandezas visualizadas
pelos displays O e P (normalmente Ampere e Volt) sdo
aquelas utilizadas em soldadura. Activa-se no final de
cada soldadura.

A sua entrada em funcéo indica a intervencao da

D Sinalizador G Termostato
ﬂé proteccao térmica.

Indica a funcé@o de bloqueio de todos os botdes. O

operador podera regular somente os parametros de
soldadura incluidos na faixa AY.
Para activar a funcéo carregar primeiro no botdo AO e,
mantendo-o carregado, pressionar brevemente o botéo I.
O sinalizador H ilumina-se indicando que a fungéo é acti-
va. Para sair, repetir o mesmo procedimento de pressao
dos botdes AO e I.

D Sinalizador H Seguranca

Este sinalizador ilumina-se quando a tecla AO
(PRG) é carregada.
Consultar paragrafo 3.4.1.

ESinalizador M Programas memorizados

Display O

Em todos os processos de soldadura, visualiza numeri-
camente as seleccgdes feitas através do botéo E e regula-
das através do manipulo N.

Para a corrente de soldadura (sinalizador D) visualiza os
Amperes

Para a velocidade do fio (sinalizador C) visualiza os
metros por minuto

Para a espessura (sinalizador B) visualiza os milimetros.
Se ndo existe um programa nas escolhas definidas,
visualiza NO (sigla NO-PRG).

Na predisposicao para o funcionamento do grupo de
arrefecimento, visualiza a sigla H20.

Visualiza a escrita "OPn", de modo lampejante, se a por-
tinhola do cofré alimentador de fio estiver aberto.

Nas mensagens de erro visualiza a sigla " Err ".

Nas funcdes de servico visualiza as siglas:H20, SP, HSA,
CrA, dP, Ito, rob, FAC.

Display P

Em todos os processos de soldadura visualiza numerica-
mente as seleccdes feitas através do botdo | e reguladas
através do manipulo Q.

Para a tensdo de soldadura (sinalizador J) visualiza os
Volts

Para o comprimento do arco (sinalizador K) visualiza um
ndmero entre -9,9 e +9,9; o zero é a regulagao recomen-
dada.

Para a impedancia (sinalizador L) visualiza um numero
entre -9,9 e +9,9, o zero é a regulacdo recomendada.
No interior da memoria visualiza 0 nUmero do programa
escolhido.

Na predisposicao para o funcionamento do grupo de
arrefecimento, visualiza a sigla OFF (desligado), On-C
(funcionamento continuo), On-A (funcionamento em
automético).

Se ndo existe um programa nas escolhas definidas,
visualiza PRG (sigla NO-PRG).

Nas mensagens de erro visualiza o niUmero do erro.

Nas fungbes de servigo visualiza as siglas: OFF, OnC,
OnA. (H20).

Na funcao "HSA" visualiza as siglas OFF / On.

Nas fun¢des da dupla pulsacéo:

-FdP visualiza OFF - 0,1+5

-ddP visualiza 0,1+3

-tdP visualiza 25+75

-AdP visualiza -9,9+9,9

Na funcao "rob" visualiza as siglas OFF, On (se nao esti-
ver inserida a interface robot o display O indicara a sigla
rob lampejante).

Na funcdo "FAc" visualiza a sigla ALL, noP, PrG.

3.4 FUNGOES DE SERVICO

Botao AR Teste fio
Permite o avangco de 8 m/min sem a presenca de
21 tensdo e de gas.

Botao AQ Teste gas

Ao carregar esta tecla, o gas comeca a sair, para
interromper a saida é necessario carregar novamen-

te. Se a tecla nao for carregada novamente, apés 30 seg.,

a saida do gas interrompe-se.

3.4.1 Memorizacao e busca dos programas memori-
zados.

Botao AP Memorizacao
Ao carregar a tecla AP, os sinalizadores M e AT
entram em fungdo se a tocha for inserida com
comando U/D.
O display O visualiza a sigla STO e o display P indica o
ndmero (lampejante, se livre, fixo se ocupado).
E visualizado o primeiro numero de programa livre,
escolher com o0 manipulo Q o nuimero de programa
desejado e carregar a tecla AP por mais de 3 seg. Apos
a memorizagao, o nimero do programa passara de lam-
pejante para fixo. Ao liberar o botdo AP abandona-se a
memorizacao e o sinalizador M apaga-se. Caso desejar
reescrever um programa, ao pressionar o botdo AP, por
mais de 3 seg, o niUmero passara de fixo para lampejan-
te para depois voltar fixo, de modo que se visualize a
nova escrita memorizada. A accao de memorizagao deve
ser feita dentro do prazo em que o display P visualiza o
numero do programa (5 seg).
Obs.: A escolha do n° do programa pode ocorrer giran-



do o manipulo Q ou entéo, se estiver inserida a tocha,
com o botdo U/D, carregando na tecla U/D de esquerda
colocada no punho.

Caso carregar brevemente no botao AP para visualizar as
memorias e ndo quiser usa-las ou modifica-las, carregar
brevemente no botdo AO para sair.

Além disso existe a possibilidade de cancelar um pro-
grama de soldadura memorizado.

Para fazer isto, agir da seguinte maneira:

Carregar na tecla AP, o display O visualiza a sigla “Sto”
e o display P indica o numero. Seleccionar o nimero do
programa de soldadura memorizado com o manipulo Q.
Girar o manipulo N até aparecer, no display O, a sigla
“del”. Carregar no botao AP por mais de 3 segundos.
Caso desejar chamar novamente um programa memori-
zado, para modifica-lo, repetir as accdes descritas ante-
riormente, mas com o manipulo N seleccionar a sigla
“rCL” (recall - chamada memodria). Carregar no botéao
AP por um prazo maior que 3 seg; o sinalizador M
apaga-se e no painel todas as definicdes do programa
chamado s&o aplicadas.

Botao AO Busca dos programas memorizados
. Para buscar um programa memorizado, carregar
brevemente no botdo AO. O display O visualiza a
sigla PRG e o display P indica o nimero do ultimo pro-
grama utilizado ou, se nunca tiverem sido utilizados, o
ultimo programa memorizado. O sinalizador M ilumina-
se, escolher com o manipulo Q, ou entdo com o botao da
esquerda da tocha U/D, o nimero do programa. Apos 5
segundos da escolha os displays O e P visualizam as
grandezas memorizadas e a maquina esta pronta para
soldar.
Quando os sinalizadores M e AT (se estiver inserida a
tocha UD) estiverem iluminados, qualquer regulagao fica
interditada.
OBS.: Poderao ser visualizadas, mas ndo modificadas, as
grandezas indicadas pelos sinalizadores J-K-LeB -C
-D.
Os comandos a distancia serao interditados.
Para sair dos programas memorizados, carregar no
botdo AO (duas vezes se o numero do programa tiver
desaparecido), os sinalizadores M e AT (se estiver inseri-
da a tocha UD) se desligam e a maquina visualiza a Ulti-
ma definicdo antes da pressao do botdo PRG.
OBS.: com o botao U/D da tocha pode-se mudar de pro-
grama mesmo enquanto estiver soldando e buscar em
sequéncia todos os programas memorizados.
Além disso, é possivel chamar, em sequéncia, os progra-
mas de soldadura do mesmo tipo memorizados conse-
cutivamente e delimitados por dois programas livres.
Esta fungéo é efectuada com arco ligado.

3.5 MENU FUNCOES DE SERVICO

3.5.1 Gestao grupo de arrefecimento

Carregar no botdo AO e, mantendo-o carregado, carre-
gar no botdo E para entrar num sub-menu.

Com o manipulo N efectuar a escolha: H20

Girar o manipulo Q para seleccionar o tipo de funciona-
mento:

- OFF = desligado.

- On C = sempre ligado

- On A = arranque automatico. Quando a maquina estiver

ligada, o grupo funciona. Se o gatilho da tocha nao for
carregado, desliga-se apds 15 segundos. Ao pressionar
o gatilho da tocha o grupo comeca a funcionar e desliga-
se apds 3 minutos que o mesmo for liberado.

Ao carregar novamente as teclas AO e E, abandona-se a
modalidade.

Se a pressdo do liquido arrefecedor for insuficiente, o
gerador nao distribui corrente e no display O aparece a
escrita H20 lampejante.

3.5.2 SP Puncao e intermiténcia.

Activa em soldadura dois tempos (sinalizador S) ou qua-
tro tempos (sinalizador T).

A seleccéo ocorre através do manipulo N, o display P
visualiza OFF girar o manipulo Q até aparecer a sigla
On no display P para activar a fungéo.

Girando o manipulo N seleccionar a sigla “tSP” (tempo
de puncao Spot time), o display P visualiza o tempo de
1segundo com o manipulo Q determinar o tempo, regu-
lacdo de 0,3 a 5 segundos.

Se desejar determinar a intermiténcia (soldadura com
tempo de intervalo automatico) girar o manipulo N de
modo que o display P visualize a sigla “tIn” (tempo de
intermiténcia), o display P visualiza OFF girar o mani-
pulo Q até que um numero aparecga. Este niumero indi-
ca o tempo que escolheu entre uma puncéo e outra.

3.5.3 Hot Start Automatico (HSA).

Carregar no botdo AO e, mantendo-o carregado, carre-

gar no botdo E para entrar no submenu.

Ao girar o manipulo N efectuar a escolha: HSA.

Girar o manipulo Q para seleccionar o tipo de funciona-

mento:

OFF = Desligado

On = Activo

A funcéo é activa nos programas MIG sinérgicos, quan-

do é seleccionada a soldadura dois tempos (sinalizador

S) ou quatro tempos (sinalizador T).

O operador podera regular:

1. O nivel da corrente de “hot-start” sinalizador AB.

2. A sua duragdo Sinalizador AD regulacdo 0,1+10

segundos.
3. O tempo de passagem entre a corrente de “hot-start”
e a corrente de soldadura Sinalizador AC .

Versao 06 do art. 287 e versdo 13 do art. 289 os parame-

tros determinados com o sinalizador AB, AC, AD podem

ser seleccionados (manipulo N) e regulados (manipulo Q)

apos a selecgdo da funcdo HSA as siglas seleccionaveis

sdo:

SC = starting current (corrente de start) correspondente
ao sinalizador AB.

Slo = Slope (tempo de acoplamento) correspondente ao
sinalizador AC.

tSC = Starting current time (tempo da corrente de start)
correspondente ao sinalizador AD.

3.5.4 CrA (crater filler- enchimento do cratera final).

A funcao pode ser seleccionada com o manipulo N e fun-
ciona na soldadura de dois tempos (sinalizador S) ou qua-
tro tempos (sinalizador T); caso desejar, funciona também
em combinagédo com a fungdo HSA. Apds ter activado a
funcao, seleccionando “On” com o manipulo Q, girar o
manipulo N para visualizar as siglas:



Slo = Tempo de acoplamento entre a corrente de
soldadura e a corrente de enchimento cratera.
Default 0,5 seg. Regulacéo 0,1 —10 seg.

CrC = corrente de enchimento cratera expressa em
percentual da velocidade do fio de soldadura.
Default 60%. Regulagéo 10 —200%.

TCr = tempo de duracdo da corrente de enchimento.
Default 0,5 seg. Regulacdo 0,1 —10 seg.

3.5.5 dP Dupla pulsacao ( Art. 287 Opcional )

Este tipo de soldadura faz variar a intensidade de corren-

te entre dois niveis e pode ser inserida em todos os pro-

gramas sinérgicos.

Antes de defini-la, € necessario efectuar um breve cordao

para determinar a velocidade mais préxima da soldadura

que se deve efectuar. Desta forma determina-se a veloci-
dade de referencia.

Para activar a funcédo proceder como segue:

1. Carregar no botdo AO e, mantendo-o carregado, car-
regar no botdo E para entrar no submenu.

2. Girar o manipulo N até o aparecimento da sigla “dP” no
display O, activar a fungdo girando o manipulo Q até o
aparecimento da sigla On no display P.

3. Girar o manipulo N até aparecer a sigla FdP (frequén-
cia dupla pulsacao) no display O. O display P visuali-
za a sigla OFF (desligado).

Girar o manipulo Q para seleccionar a frequéncia de
trabalho (regulacéo de 0,5 a 5 Hz). O valor escolhido é
visualizado no display P.

4. Girar o manipulo N até aparecer a sigla ddP (diferen-

¢a em m/min da dupla pulsacao).
Girar o manipulo Q para seleccionar os metros por
minuto (regulagdo 0,1- 3m/min ) que serdo somados e
subtraidos pela velocidade de referencia (default
1m/min).

5. Girar o manipulo N até aparecer a sigla tdP. Este é o
tempo de duragdo da velocidade mais alta do fio, isto
é da corrente maior. E expressa em percentagem do
tempo produzido pela frequéncia Fdp (veja figura 3).

4 3\
DdP=0,1+3 m/min
I 1 DE REFEREN-
v ! CIA
A 1
1 1
\ 1
tdP =25+75% di T
P T=1/Fdp (0,5+5 Hz) Fig. 3
\. B 1 J

Girar o manipulo Q para regular a percentagem.
Regulacdo entre 25 e 75% (default 50%).

6. Girar o manipulo N até aparecer a sigla AdP (compri-
mento do arco da corrente maior). Regulacdo -9,9 -
9,9 (default 0).

Certificar, na soldadura, que o comprimento do arco seja

0 mesmo em ambas as correntes; eventualmente girar o

manipulo Q para corrigi-la.

Obs.: é possivel soldar no interior das fun¢des de dupla
pulsacao.

Uma vez realizadas estas regulagées, para voltar a confi-
guracéo normal do painel, carregar no botdo AO e, man-
tendo-o carregado, carregar no botéo E.

Se for necessario, regular o cumprimento do arco da cor-
rente mais baixa, velocidade menor, agir na regulacédo do
comprimento do arco da velocidade de referencia (sinali-
zador K activado).

Movendo a velocidade de referencia, as definicbes ante-
riormente reguladas repetir-se-do0 também para a nova
velocidade.

3.5.6 Funcao ito (inching time out).

O objectivo é bloquear a maquina de soldadura se, apoés o
start, o fio sai no comprimento determinado sem a passa-
gem de corrente.

Carregar no botao AO e, mantendo-o carregado, carre-
gar no botédo E para entrar no submenu.

Girando o manipulo N escolher: ito.

Girar o manipulo Q para seleccionar o tipo de funciona-
mento:

OFF = Desligado

Regulacdo = 5 -50cm.

3.5.7 Fungodes Robot “rob”.
Valida somente para versdes robot.

3.5.8 Funcao FAC (factory).

Activacao: O objectivo é recolocar a maquina de solda-

dura com as definigcdes fornecidas inicialmente pelo

fabricante.

Carregar o botdo AO e, mantendo-o carregado, carregar

no botéo E para entrar no submenu.

Girando o manipulo N escolher: FAC

Girando o manipulo Q é possivel seleccionar as siglas:

noP =0 funcionamento definido pela fabrica é
restabelecido, sem cancelar os programas
memorizados. O grupo de arrefecimento apaga-se.

PrG = S0 cancelados todos os programas memorizados.

ALL = O funcionamento definido pela fabrica é
restabelecido. O grupo de arrefecimento apagase.

Para activar a funcao, carregar no botéao AP.

4 INSTALACAO

A instalacdo da maquina de soldadura deve ser efectua-
da por pessoal qualificado. Todas as ligacdes devem ser
efectuadas observando todas as leis contra acidentes
vigentes.

4.1 DISPOSICAO

A maquina de soldadura pesa 108 Kg, portanto, antes de
levanta-la, consultar a Fig. 4
Posicionar o aparelho assegurando-lhe uma boa estabili-
dade e uma ventilagéo eficiente que evite a entrada de pé
metdlico (ex.esmerilhagem).

4.2 FUNCIONAMENTO
Posicionar o alimentador de fio WF4-P no gerador.

Ligar o alimentador de fio no gerador por meio da
conexdo Art. 1197 ou entdo 1197-20 fixando-a com a



chapa no ponto BK colocado no plano do cofré de trans-
porte.

OBS.: evitar preparar a conexdo sob forma de bobine
para reduzir ao minimo os efeitos indutivos que poderiam
afectar os resultados na soldadura MIG/MAG pulsado.
Montar a ficha no cabo de alimentagdo prestando
atengao para ligar o condutor amarelo verde no pélo de
terra.

Certificar-se que a tensdo de alimentagdo corresponde
com a tensdo nominal da maquina de soldadura.
Dimensionar os fusiveis de proteccdo com base nos
dados indicados na placa dos dados técnicos
Posicionar a garrafa no suporte BY bloquea-la com as
correias BZ e ligar o tubo de gas na saida do redutor de
presséo.

Montar a tocha.

Controlar para que o tubo dos rolos corresponda com o
diametro do fio utilizado.

Para eventual substituicdo consultar a Fig. 5:
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Fig. 5

CA
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Abrir a portinhola BJ, retirar a cobertura CA, desbloque-
ar os rolos de premir premer fio através do manipulo de
regulacdo da pressao BN, substituir os rolos e remontar
a cobertura CA. Montar a bobine do fio e enfiar o fio no
trend e na guia da tocha.

Bloquear os rolos de apertar fio com o manipulo BN e
regular a pressao.

Ligar a maquina.

Regular o gas utilizando a tecla AQ, em seguida avancar
o fio utilizando a tecla AR.

O aparelho é fornecido com o grupo de arrefecimento
predisposto em OFF. Se for utilizada uma tocha com arre-
fecimento a agua, definir o funcionamento do grupo de
arrefecimento como descrito no paragrafo 3.5.1.

5 SOLDADURA

5.1 SOLDADURA MIG PULSADO SINERGICO
(SINALIZADOR R1) OU ENTAO MIG NAO PUL-

SADO SINERGICO (SINALIZADOR R2)

Seleccionar este processo através do botao Al.

Em seguida, escolher o modo, o didmetro do fio, o tipo e

a qualidade do material e o tipo de gas.

Regular as fungdes acessoérias como indicado nos para-

grafos 3.2.

Regular os parametros de soldadura através dos mani-

pulos N e Q.

5.2 SOLDADURA EM MIG CONVENCIONAL
(SINALIZADOR R3)

Seleccionar este processo através do botao Al.
Escolher entdo o modo, o didmetro do fio, o tipo e a qua-
lidade do material e o tipo de gas.

Regular as fungdes acessodrias seguindo quanto indicado
nos paragrafos 3.2.

Regular a velocidade do fio e a tensdo de soldadura res-
pectivamente através dos manipulos N e Q.

5.3 SOLDADURA TIG (SINALIZADOR R4)

Ligar o cabo de massa no pdlo positivo BR e o conector
do cabo de poténcia da conexao cofré / gerador no pdlo
negativo BO. Ligar a tocha TIG no conector BA.
Seleccionar este processo através do botao Al.

Escolher entdo 0 modo através do botdo AJ.

Regular as fungdes acessodrias seguindo quanto indicado
nos paragrafos 3.2.

5.4 SOLDADURA EM MMA. (SINALIZADOR R5)

OBS.: o cofré deve permanecer ligado ao gerador.

Ligar os conectores do cabo da pinga porta eléctrodos e
de massa nos conectores BO e BR respeitando a polari-
dade prevista pelo fabricante dos eléctrodos.

6 ACESSORIOS

6.1 CAIXA PARA REGULAGAO CORRENTE ART. 187
(POTENCIOMETRO) + CABO DE EXTENSAO (M5)
ART.1192 + CABO ADAPTADOR ART. 1191.

Regulacdes possiveis nos varios processos de soldadura:

MMA Regula a corrente a partir do minimo (10A) até a
corrente definida com o manipulo N colocado no
painel.

TIG A caixa exerce a mesma funcdo de MMA.

6.2 PEDAL ART. 193 + CABO ADAPTADOR ART. 1191

Utilizar com processo de soldadura TIG.

A regulacdo da corrente ¢ feita através deste acessorio,



enquanto que o comando de arranque ¢ feito através do
botéo da tocha.

E possivel regular a corrente a partir do minimo até o
maximo do valor definido com o manipulo N do painel.

6.3 TOCHA TIG ART. 1265
Tocha TIG tipo SR 26 nao arrefecida mt.4

6.4 TOCHA MIG ART. 1243
Tocha MIG tipo CEBORA PW 500 Arrefecida a agua mt.
3,5

6.5 TOCHA MIG ART. 1245 (COM DUPLO COMANDO
U/D)

Tocha MIG tipo CEBORA PW 500 U/D Arrefecida a agua
mt. 3,5

O comando U/D de esquerda:

- nos programas sinérgicos regula os parametros de sol-
dadura ao longo da curva sinérgica.

- em MIG convencional regula a velocidade do fio.

- entre os programas memorizados selecciona-os nume-
ricamente.

Se com tocha U/D inserida (Sinalizador AT aceso) se
deseja memorizar, a escolha do numero do programa
pode ser feita através do botao U/D.

O comando U/D de direita:

- nos programas sinérgicos regula o comprimento do
arco.

- em MIG convencional regula a tenséo

- nos programas memorizados ndo é activo

Ao inserir o conector das tochas U/D, o sinalizador AS
acende-se e visualiza o reconhecimento da tocha.

6.6 KIT PARA SOLDADURA COM TOCHAS
PUSH - PULL.

Instalando este cartdo acessoério é possivel utilizar tochas
push - pull
com motor da tocha a 42V.

7 MANUTENCAO

Controlar periodicamente que a maquina de soldadura e
todas as conexdes estejam em condigdes de garantir a
seguranca do operador.

Apos ter efectuado uma reparacéo reordenar cuidadosa-
mente o conjunto de cabos de modo que haja um isola-
mento seguro entre as partes ligadas na alimentacéo e as
partes ligadas ao circuito de soldadura.

Evitar que os fios possam entrar em contacto com partes
em movimento ou com partes que se aquecam durante o
funcionamento. Remontar as faixas como na maquina
original de modo a evitar uma conexdo entre a alimen-
tac&o e os circuitos de soldadura caso um condutor se
romper ou se desconectar acidentalmente.



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAI-
KASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAI-
TETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMEN-
PITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA VAA-
RATILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAI SEN
YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE.
Tutustu t&man vuoksi seuraavassa esittelemiimme hits-
aukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali kaipaat lisatieto-
ja, kysy kayttbéopasta koodi 3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevi-
A en normien mukaisesti.

- Ald koske jannitteen alaisina oleviin osiin tai
elektrodeihin paljain kasin tai silloin, kun kayttdmasi kas-
ineet tai vaatteet ovat marat.

- Eristéd itsesi maasta ja ala koske hitsattavaan kappale-
eseen.
- Varmista, ettd tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.
- Ala hengita syntyvia savuja.
- Tybskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuu-
letus on riittava ja kayta sellaisia imulaitteita kaa-
ren alueella jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

KAAREN SADE - Voi aiheuttaa silmavaurioita tai polttaa
ihon.
- Suojaa silmasi suodattavilla linsseilla varustetul-
la hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen
sopivilla suojavaatteilla.

- Suojaa hitsauslaitteen ymparilla tydskentelevat henkilot
tarkoituksenmukaisilla seindmillé tai verhoilla.

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA
- Kipinat (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipaloja tai
polttaa ihon. Varmista tdman vuoksi, ettei hitsau-
salueen ympérilld ole helposti syttyvid materiaa-
leja ja suojaudu tarkoitukseen sopivilla turvavarusteilla.

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhtey-
dessa voi kuitenkin syntya tatakin korkeampia
meluarvoja. Laitteen kayttdjadn on suojauduttava melua
vastaan lain maarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SYDAMEN TAHDISTAJA

- Korkean sy6ttévirran tuottamat magneettikentat voivat
vaikuttaa sydamen tahdistajan toimintaan. Tallaisia elek-
tronisia laitteita (kuten sydamen tahdistaja) kayttavien
henkildiden on k&annyttava laékarin puoleen ennen kaa-
rihitsauksen, leikkuun, kaasuhdylayksen tai pistehitsauk-
sen suorituspaikkojen lahelle menemista.

RAJAHDYKSET
- Ala hitsaa paineistettujen sailididen tai
réjéhdysalttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen
— |3heisyydessd. - Kasittele hitsaustoimenpiteiden
aikana kaytettyja kaasupulloja seka paineen saatimia var-
ovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 annettujen maardaysten mukaisesti ja sita
saa kayttaa ainoastaan ammattikdyttoon teollisissa
tiloissa. Laitteen sdhkémagneettista yhteensopivuut-
ta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisista tiloi-
sta poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
=) normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on s&hkd- ja elektroniikkalaitteet seka nii-
hin liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella 1ahimman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat
ympariston tilaa ja edistat ihmisten terveytta.
PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

2 YLEISTA

Sound Mig 5040/T-Pulse on moni-toimi hitsauskone joka
soveltuu pulssi- MIG/MAG-hitsaukseen, synergiseen
MIG/MAG- hitsaukseen, perinteiseen MIG/MAG hitsauk-
seen, TIG-hitsaukseen (DC) kosketus-sytytykselld ja
puikkohitsaukseen. Koneen toiminta perustuu invertteri
tekniikkaan.

Hitsauskone on varustettu erillisella 4-pydraveto langan-
syottolaitteella WF4/P, seka vesilaitteella GR52.

Laitetta saa kayttda vain tédssa kayttdohjeessa mainitulla
tavalla.

Laitetta ei saa kayttaa jaatyneiden putkien sulatukseen.

2.1 VIRTALAHDE
2.1.1 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYS

IEC 60974.1 Kone on valmistettu kansainvalisen

I[EC 60974.10 standardin mukaan.

N° s Sarja numero, ilmoitettava aina konetta
koskevissa kysymyksissa.

3~vaihe staattinen taajuusmuuttaja-muunta
jatasasuuntaaja.

MIG-hitsaus

30 obrE=

g MIG

= MMA sopiva puikkohitsaukseen

Q= TIG  Tig-hitsaus
UO....cceeenne Tyhjakayntijannite
) CURR Kuormitettavuus prosentteina. IImoittaa

prosenttia 10 minuutissa, jonka kone toimii
annetulla virralla ylikuumenematta.



2 Hitsausvirta
62— Toisiojannite hitsausvirralla 12
Ut Liitdntgjannite

3~50/60Hz liitdnnélle

[{ MAX. Ottoteho I, mukaisella hitsausvirralla

Iy eff Maksimi virta jota kyseisell& kuormitettavu-

us arvolla voidaan kayttaa.
Konetta suojaavat sulakkeet on mitoitettu
tdman tehon mukaan.

IP23 C ....... Suojausluokka, luokka 3, toinen numero
tarkoittaa, etta tama laite soveltuu ulkona
sateessa kaytettdvdksi. Lisakirjain C
tarkoittaa, etté laitteen piirikortit on suojattu
niin ettei niitd voi koskettaa tyodkaluilla
joiden halkaisija on suurempi kuin 2,5 mm.

@ .......... Soveltuu kaytettdvaksi vaarallisessa ympari-
stdssé.

Huom Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alu-

eilla tydskentelyyn. ( katso IEC 60664).

2.1.2 Virtalahteen kuvaus ( kuva 1)
BO - Liitin:

Mig-hitsauksessa liitd maakaapeli t&dhan liittimeen. TIG
hitsauksessa tule virtaldhteen /langansyo6ttdlaitteen
vélikaapeli liittda tahan liittimeen.

BP - Liitin:

Liitintyyppi DB9 ( RS 232 ) tata liitinta kaytetdan mikro-
prosessorin ohjelmatietojen péaivittdmiseen.

BR - Liitin:

Mig-hitsauksessa t&han liittimeen
/langansyoéttolaitteen valikaapeli (+).
BS - Liitin:

Liitin virtalahteen /valikaapelin ohjausvirtaliitantda varten.
BU - Paalle/Pois kytkin.

BV - Liitéantakaapeli.

2.2 LANGASYOTTOLAITE

litetdan virtalahteen

2.2.1 Langansyoéttolaitteen kuvaus ( kuva 1)

BA - Euroliitin:

MIG- ja Tig- polttimen liittdmista varten

BB - Kaukosaatimen liitin:

Piiri sulkeutuu liitinpiikkien 4 ja 5 valilld kun valokaari
palaa ( Arc on).
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Liittimen piikit 1 ja 9 on tarkoitettu hitsauksen aloitus /
pysaytyskomentoja varten.

BC - Tuki:

Tuki hitsauspolttimen ripustusta varten.

BD - Liitin:

Liitin virtalahteen /vélikaapelin ohjausvirtaliitdntaa varten.
BE - Kaasuletkun liitin:

Liitin virtalahteen /valikaapelin kaasuletkun liittdmista varten
BF - Liitin:

Liitin virtalahteen/langansyéttélaitteen virtakaapelin liit-
tamisté varten.

BG - Aukko:

Aukko vesilaitteen vesiletkujen l&pivientia varten

BH - Pikaliitin:

Virtaldhteen/langansy6ttolaitteen vélikaapelin  sinisen
vesiletkun liittAmista varten,. Huom! Tarkista, etta liitti-
men ja vesiletkun varikoodit tdsmaavat.

BI - Pikaliitin:

Polttimesta tulevan paluuvesiletkun liittdmista varten
Huom! Tarkista, ettd liittimen ja vesiletkun varikoodit tas-
maavat.

BJ - Luukku.

BL - Lankakelan suojakotelo.

BM - Lankakelan tuki:

Sopii standardin mukaisille lankakeloille joiden maksimi
halkaisija on 300mm, 16 kg.

BN - Saaténuppi:

Talla nupilla sdddetadan langansyottopyodrien puristuspai-
netta.HUOM. Ké&ytd alumiinilangalle minimi kireytta.

2.3 VESILAITE
Tama vesilaite on tarkoitettu TIG- ja MIG/MAG-polttimen
jahdyttamiseen.
Tata vesilaitetta saa kayttaa vain tdman virtalahteen kanssa.

2.3.1 Tekninen erittely

U1 Liitdntgjannite

1x 400V Yksi-vaihe liitantateho

50/60 Hz Taajuus

11 maks. Suurin ottoteho

P max Suurin paine

P( 1/min) Jadhdytysteho mittayksikkona 1/ min

2.3.2 SUOJAUKSET

2.3.2.1 Vesilaitteen painevahti
Tama suojaus on toteutettu vedenkiertojarjestelméén
sijoitetulla painekytkimelld, joka ohjaa mikrokytkinta.

2.3.2.2 Sulake (T 1.6A/400V - 6.3 x32)
Tama sulake suojaa pumppumoottoria ja se sijaitse ves-
ilaitteen sisdsdpuolella olevalla ohjauspiirikortilla.

2.3.3 VESILAITTEN YLEISKUVAUS

BX - Aukko:

Aukko josta voidaan tarkistaa vesilaitteen nesteen maara.
BQ - Pikaliitin:

Kaytetdan vain TIG-hitsauksessa

HUOM. Ei saa liittda yhteen

BW - Korkki.

BT - Pikaliitin venttiili:

Liita langansyotto/virtalahteen punainen ja sininen ves-
iletku niin, etté letkujen varit liittimien varimerkinnat vasta-
avat toisiaan.

2.3.4 ASENNUS

Ruuvaa Korkki BW auki ja tayta sailio ( laitteessa on noin
yksi litra nestettd )

Tarkeaa: tarkista mardavalein nesteen maara tayttéau-
kosta BX, nestepinnan tulee olla maks. tasossa.

Kayta jadhdytysnesteena veden ja alkoholin sekoitusta seur-
aavan taulukon mukaan. Lampétila Vesi / alkoholiseos

0°C ... -5°C 4L /1L

- 5°C...-10°C 3,8L/1,2L

Huom. Jos pumppua on kaytetty tyhjana on kaikista put-
kista ja letkuista poistettava ilmat.

Tee silloin seuraavasti: Katkaise virta virtalahteesta, tayta
vesilaitteen sailid, irrota vesiletkun langansydttolait-
teen/virtalahteen puoleisesta liittimesté vie irrotettu vesilet-
kun paa sailiodn, kaynnistd pumppu 10/15 sekunniksi jonka
jalkeen vesiletkun toinen paa voidaan uudelleen liittaa.

2.4 KARRY (kuva 1)

BY - Kaasupullon tuki.

BZ - Pullon kiinnityshihna.

BK - Reika:

langansydéttolaitteen / virtaldhteen laatan kiinnitysta varten.

3 OHJAUSYKSIKOIDE YLEISKUVAUS ( kuvat 2)

Ohjaustoiminnot on jaettu neljaén eri sektoriin jonka lisak-
si valikosta |6ytyy seuraavat toiminnot:

3.1 Hitsausprosessin asetukset

3.2 Lisalaitteiden toiminnat

3.3 Hitsausparametrien nayttd

3.4 Huoltotoiminnot

3.5 Valikko lisatoiminnoille

3.1 HITSAUSPROSESSIEN ASETTAMINEN

3.1.1 Al néappain - Hitsaustavan valintanappain.
Painettaessa tata nappaintéd palaa jokin seuraavista
hitsaustavan merkkivaloista:

Merkkivalo R1
¥ MG Synerginen pulssi MIG/MAG-hitsaus.
Merkkivalo R2
Synerginen MIG/MAG hitsaus ilman pulssia.
Merkkivalo R3
Perinteinen MIG/MAG hitsaus.
Merkkivalo R4
Tig -hitsaus kosketussytytyksella.
Merkkivalo R5
MMA Puikkohitsaus.

3.1.2 AJ valintanappain eri toimintamuodoille
EI Painettaessa tatd nappéinté palaa jokin seuraavista
merkkivaloista:

] H Merkkivalo S kaksivaihe kayttd

Hitsaus kaynnistyy painettaessa polttimen
kytkintd ja paattyy kun polttimen kytkin vapautetaan.
HUOM. tdma toiminto voidaan aktivoida vain MIG- ja TIG-
hitsauksessa
» H H Merkkivalo T nelivaihe kaytto

Hitsaus kaynnistyy polttimen kytkinta paina-
malla mink& jalkeen kytkin voidaan vapauttaa ja hitsaus
jatku. Hitsauksen lopettamiseksi tulee polttimen kytkinta
painaa uudelleen, jonka jalkeen hitsaus paattyy kun kytkin
vapautetaan.
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HUOM. tdma toiminto voidaan aktivoida vain MIG- ja TIG-
hitsauksessa

Merkkivalo U hitsaus kolmella eri virta-
aIueeIIa

HUOM. tdma toiminto on mahdollinen vain MIG-hitsauk-
sen synergia-tilassa seka TIG-hitsauksessa.

Taman toiminnon kayttda suositellaan erityisesti alumiinin
MIG-hitsaukseen.

Valinta kolmen eri hitsausvirran vélilla suoritetaan poltti-
men kytkimen avulla.

Virta-alueiden muutosaika asetetaan kohdassa 3.2

" varusteiden toiminta" : kuvatulla tavalla merkkivalot AB,
AC ja AD.

- Toiminnat MIG-hitsauksessa:

Hitsaus kéaynnistyy kun polttimen kytkintd painetaan.
Hitsausvirtana on ensimmainen virta-alue joka on asetet-
tu merkkivalon AB-palaessa. Tama virta-alue on kayt6s-
sa niin kauan kun polttimen kytkin pidetaan painettuna.
Kun polttimen kytkin vapautetaan tulee kaytté6n toinen
virta-alue joka on saadetty nupilla N merkkivalon AC -
palaessa. Virta-alue on kéayt6ssd kunnes polttimen
kytkintd painetaan uudelleen jonka jalkeen saadaan
kayttéon kolmas virta-alue tai "kraatterin tayttévirta", joka
on asetettu merkkivalon AD-palaessa. Tama kolmas
virta-alue on k&ytdssa niin kauan kun polttimen kytkin
pidetddn painettuna. Taman jalkeen paattyy hitsaus kun
polttimen kytkin vapautetaan.

Alkaen ohjelmaversiosta 06 koskien art. 287 ja ohjelma-
versiosta 13 koskien art. 289, parametriarvot joihin
merkkivalot AB, AC ja AD viittaavat voidaan sdataa seka
nayttda alivalikon “huoltotoiminnot” kautta ( kappale 3.5)

jolloin n&ytéssé on jokin seuraavista lyhenteista:

SC = aloitusvirta , merkkivalo AB

Slo = Slope ( siirtyma aika), merkkivalo AC

CrC = Kraatterin tayttovirta, merkkivalo AD
arvot  esitetddn prosentteina  sdadetysta
langansyéttdnopeu.

- Toiminnat TIG-hitsauksessa:

Aloitettaessa hitsaus on polttimen kytkintd painettava ja
vapautettava se heti (<0,7 sek.), jonka jalkeen valokaari
on sytytettava, elektrodin ja tytkappaleen vélille, koske-
tussytytykselld, kolmen sekunnin sisélla siitd kun poltti-
men kytkin on vapautettu.

Hitsaus kaynnistyy ja hitsausvirtana on ensimmainen
virta-alue joka on asetettu merkkivalon AB palaessa.
Tama virta-alue on kaytdssa kunnes polttimen kytkinta
painetaan uudelleen ja vapautetaan valittdmasti, jonka
jalkeen kayttdon tulee toinen virta-alueen joka on saa-
detty nupilla N merkkivalon AC palaessa. Tama virta-alue
on kaytdssa kunnes polttimeen kytkinta taas painetaan ja
vapautetaan valittdmasti jolloin kayttdéén saadaan kol-
mas virta-alue tai "kraatterin taytt6 virta " joka on asetet-
tu merkkivalon AD palaessa. Valokari saadaan sammu-
maan kun polttimen kytkintd painetaan uudelleen ja
vapautetaan valittdmasti.

Aina kun polttimen kytkintd pidetdan painettuna kauem-
min kuin 0,7 sekunnin ajan sammuu valokaari.

HUOM. muutettaessa ensimmaisen virta-alueen arvoa
nupilla N, muuttuvat automaattisesti my&s toisen ja kolman-
nen virta-alueen arvot, jotka on sdadetty merkkivalojen AB ja
AD palaessa, prosentteina ensimmaisesta arvosta .



3.1.3 Nappain AK lankakoon valinta

Aina kun tatd nappaintd painetaan palaa jokin
merkkivaloista ( V1,V2,V3 tai V4) jotka ilmaisevat kul-

loinkin kayttoon valittua lankakokoa.

HUOM. Taméa valintandppéin on toiminnassa vain syner-

gia MIG-hitsauksessa.

3.1.4 Nappain AL Lisaaineen valinta
@ Painettaessa nappaintd palaa jokin merkkivaloista
jotka ilmaisee valitun lisdaineen.
Merkkivalo W1 teras

merkkivalo W2 alumiini

Merkkivalo X ilmaisee valintaa joka on tehty
jollekin muulle erikoiselle lisaaineelle.
Edelld mainituilla ndppéaimilld tehtyjen valintojen tiedot
nakyy:

¥ FE
O
Mmerkkivalo W3 ruostumaton teras.
¥ sP |

Naytté AN1
Nayttda vallitsevan hitsausohjelman erityyppisille mate-
riaaleille seuraavasti:

valinnalle FE SG2, etc.
valinnalle AL AISi 5, AlMg 5, Al 99,5, etc.
valinnalle SS 308L, 3316L, etc.

valinnalle SP Al Bz8, CuSi 3, Rutile Basic,
Metal, CrNi, etc.

Materiaali valinnat tehdaan nappaimella AM.
HUOM. ndma valinnat ovat kaytéssd vain MIG-

hitsauksessa.

Naytté AN2
Nayttaa vallitsevan hitsausohjelman mukaiselle mate-
riaalille sopivan suojakaasutypin seuraavasti:

valinnalle FE CO2, Ar 18C0O2, etc.
valinnalle AL Ar
valinnalle SS Ar 2C02, Ar 202, etc.

valinnalle SP Ar, Ar30He, Ar 18Co2, etc.
Kaasutyyppi valitaan polttimen kytkimella AX
HUOM. ndma valinnat ovat kaytdssa vain MIG-
hitsauksessa.

HUOM. Jos valitulle lankakoolle ei ole kaytettavissa val-

mista hitsausohjelmaa tulee nayttdihin

O ja P seuraava koodi NO-PRG.

3.2 LISALAITTTEIDEN TOIMINNOT

3.2.1 Nappain AH

EI Kun taté nappéinta painetaan sammu nayttd AN2 ja
nayttd AN1 nayttdd numeerista arvoa tehdylle valin-

nalle. Ko. valinta joka on kyseessa ilmaistaan merkkivalolla

joka palaa ja asetukset tehdaan nappaimilla AM ja AX.

Mikali numeerista arvoa ei ole muutettu 5 sekunnin aika-

na, palautuvat naytét AN2 ja AN1 edellisiin

asetuksiin.

HUOM. viimeinen naytdssd AN1 oleva arvo on tallennet-

tu koneen muistiin.

mMerkkivalo Y esikaasu
Saitoalue 0 - 10 sek. Toiminnassa kaikissa

MIG-hitsausmuodoissa ja TIG-hitsauksessa.

mMerkkivalo Z jalkikaasu
Siatdalue 0 - 30 sek. Toiminnassa kaikissa

MIG- hitsausmuodoissa ja TIG-hitsauksessa.

Merkkivalo AA pehmea aloitus
“aSaatdalue Auto - 100%, Toiminnassa

kaikkien MIG-hitsausmuotojen yhteydessa.

Toiminnalla s&adetdan aloituksen langansydétténopeutta
prosentteina saddetystd hitsauksen aikaisesta langan-
sybttdnopeudesta. Tall4 estetddn hitsauslangan térmaa-
minen hitsattavaan kappaleeseen aloituksessa.

HUOM. Tama toiminto takaa mahdolisimman hyvén aloi-
tuksen. Valmistajan asetukset " auto" automaattinen.

Merkkivalo AB "hot start" aloitusvirta
Sé&atdalue 1-200% nupilla N sdddetysta hit-

sausvirrasta. Toiminnassa synergia MIG-hitsauksessa

seka TIG-hitsauksessa silloin kun kolmi-virta hitsaustoi-

minto on valittuna ( merkkivalo U).
Aktiivinen kun " AHS-ON" kts. 3.5.2.

Merkkivalo AC "muutos aika" ( slope)
Saatdalue 1 -10 sek. Aika sekunneissa mink&
kuluessa ensimmaéinen "aloitusvirta"-arvo muuttuu toi-
seksi saadettyksi hitsausvirta-arvoksi sekd toisesta hit-
sausvirta-arvosta kolmanneksi " kraatterin tayttd"
virta-arvoksi. Toiminnassa synergia MIG-hitsauksessa
seka TIG-hitsauksessa silloin kun kolmi-virta hitsaustoi-
minto on valittuna ( merkkivalo U).
Aktiivinen kun " AHS-ON" kts. 3.5.2.

Merkkivalo AD " Kraatterin taytté" virta

Ul Saatoalue 1-200% nupilla N saadetysta hit-
sausvirrasta.
Toiminnassa synergia MIG-hitsauksessa ja TIG-hitsauk-
sessa vain silloin kun kolmi-virta hitsaustoiminto on valit-
tuna ( merkkivalo U).
Aktiivinen kun " AHS-ON" kts. 3.5.2.

Merkkivalo AE
Saatdalue Auto 4- 250 msek.
Talld toiminnolla sdadetdan hitsauksen paatyttyd virta-
suuttimesta ulos tulevan langan pituutta.  Mitd

suurempi numero sitd pidempéaén lanka palaa.
Valmistajan asetukset " auto" automaattinen.

Merkkivalo AF "hotstart"
puikkohitsauksessa
Saatdalue 0 - 100%

Aloituksessa ylivirtaa sy6tetddn kunnes valokaari on
syttynyt.
Toiminnassa puikkohitsauksessa

Merkkivalo AG karheussaato
Sééit('jalue 0-100%

Talla saadolld muutetaan valokaaren dynaamisia ominai-
suuksia.
Toiminnassa puikkohitsauksessa

"Burn -back" jalkilangan

Aloitusvirta

3.3 HITSAUSPARAMETRIEN NAYTTO JA SAATAMINEN

Nuppi N
Aktiivisena olevasta valinnasta riippuen voidaan talla



nupilla tehda sa&toja seuraavien parametrien arvoille:
- synergia pulssi MIG-hitsauksessa, synergia MIG-hit-
sauksessa:

hitsattavan aineen paksuus (merkkivalo B)

]l langansyétténopeus ( merkkivalo C )

o
o

Bhitsausvirta (merkkivalo D)

- perinteinen MIG-hitsaus:
| langansyétténopeus (merkkivalo C )

%
- TIG-hitsaus, PUIKKO-hitsaus:

Bhitsausvirta (merkkivalo D)

Tukitoiminnoissa valitse toiminnot seuraavista lyhentei-
std: H20,SP, HSA, CrA, dP, Ito, rob, FAC.

HUOM. synergiatilassa yhden parametriarvon muuttami-
nen vaikuttaa samanaikaisesti vastaavasti myds muihin
arvoihin.

Nappain E
EI Painettaessa ntatd n&ppéinta voidaan voidaan vali-
tun toiminnon arvoa s&ataa nupilla N.

Merkkivalo B paksuus
lNéyttt') O nayttaa suositeltavaa ainevahvuutta valitul-
'*- le hitsausvirralle ja langansyottdnopeudelle.

Toimii synergia MIG-hitsauksessa.

Nayttd O ilmaisee merkkivalon palaessa langan-
[ef|syéttdnopeutta. Toimii kaikissa MIG-hitsaus muo-
doissa.

Merkkivalo D Hitsausvirta
Nayttd O ilmaisee asetetun hitsausvirran tai yhdes-

sd merkkivalon F kanssa viimeisen hitsausvirran.
Toimii kaikissa hitsausmuodoissa.

Merkkivalo C langansyéttonopeus

Nuppi Q

Riippuen tehdystéa valinnasta voidaan talla nupilla s&dataa

seuraavia arvoja:

- synergia pulssi MIG-hitsaus, synergia MIG-hitsaus:
[ ]l valokaarten pituus ( K)

LE

1T

Elmpedans& L)

- perinteinen MIG-hitsaus:
kaarijannite (J)

Elmpedans& L)

- Lannettettujen ohjelmien osalta, sopivan ohjelman valinta.
Kaikki edella mainitut arvot nakyvat naytolla (P ) ja valin-
ta voidaan tehda nappéaimella I.

Tukitoimintojen valinnat ilmaistaan seuraavin lyhentein :
OFF, OnC, OnA, SAu, rES.On.

Nappain |
EI Nappainta painamalla voidaan valita ne toiminnot joi-
den arvoja voidaan saatéa nupilla Q

Merkkivalo J Jannite
Kaikissa hitsaustavoissa nayttaa nayttd P esiasete-

tun kaarijannitteen, tai yhdessa merkkivalon F kans-
sa vallitsevan kaarijannitteen.
TIG- ja Puikko-hitsauksessa merkkivalo palaa aina eikd
valinta ole aktiivinen. limaisee, ettd nayttdé P nayttaa
avointa piirijannitetta tai hitsausjannitett taikka kun palaa
yhdessa merkkivalon F kanssa vallitsevaa hitsausjanni-
tetta.

Merkkivalo K valokaaren pituus

Saéatdalue (-9,9 + + 9,9).
.=y Kaikissa synergia MIG-hitsaus ohjelmissa nayttaa
il ngyttd P numeroarvoa. Nolla tarkoittaa tehdasase-
tuksia; jos numeroarvo asetetaan negatiiviseksi lyhenee
valokaari ja pitenee joa numeroarvo asetetaan positiivi-
seksi.
Valokaarenpituus jota s&adetdan nupilla Q pituus néakyy
naytdlla 3 sekunnin ajan, merkkivalon J palaessa, Vvii-
meksi tehdyn sdadon jalkeen, merkkivalo K sammuu ja
merkkivalo J syttyy uudelleen.

Merkkivalo L impedanssi
ESéétbalue (-9,9 = +9,9).

Kaikissa Mig-hitsaus ohjelmissa nayttda nayttdé P
numeroarvoa. Nolla tarkoittaa tehdasasetuksia; jos
numeroarvo asetetaan negatiiviseksi pienenee impedans-
si ja valokaari tulee kovaksi, jos numeroarvo asetetaan
positiiviseksi suurenee impedanssi arvo ja valokaari
muuttuu pehmedmmaéaksi.

W Merkkivalo A globulaarinen asento
= Tata valintaa ei voi tehda. Aktiivinen vain ilman puls-

sia olevassa synergia MIG-hitsauksessa.
Kun tdma merkkivalo palaa se ilmaisee, ettd hitsausparame-
trin arvot on asetettu siten, etté valokaari on epévakaa.

Merkkivalo F

Tata valintaa ei voi tehdd. Aktiivinen MIG- TIG ja
HOLD Puikko-hitsauksessa. llmaisee naytdilla O ja P
( normaalisti Ampeerit ja Voltit ) jotka ovat olleet kaytossa
hitsauksen paattyessa.

Merkkivalo G lamposuoja
Merkkivalo palaa kun lAmpdsuoja on pysayttanyt
koneen.

Merkkivalo H turvalukitus
Merkkivalo palaa kun kaikki nappéaimet on lukittu.
@ Talléin voidaan vain hitsausparametreja sdataa AY
alueella.
Toiminnan aktivoimiseksi tulee ndppaintd AO painaa ja
pitaa sita painettuna ja painaa samanikaisesti nappainta I.
Merkkivalo H syttyy miké& ilmaisee, etta toiminta on akti-
voitu. Lukitus saadaan pois paélta painamalla uudelleen

‘
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samanaikaisesti ndppaimia AO jal.

Tama merkkivalo palaa kun nippaintd AO (PRG)
painetaan.
Katso kohta 3.4.1

EMerkkivalo M tallennetut ohjelmat

Naytté6 O

Toimii kaikissa hitsausmuodoissa, numeerinen nayttd
joka ndyttdd arvoa toiminnalle joka on valittu ndppaimel-
| E ja sadadetty nupilla N.

Hitsausvirta ampeereina (merkkivalo D palaa ).
Langansydéttdnopeus metrid/minuutti (merkkivalo C palaa).
Ainevahvuus mm (merkkivalo B palaa ).

Muistinalueen kohdalla, lyhenne ( PRG).

Jos muistipaikkaan ei ole tallennettu mitdan ohjelmaa
lukee ndytdssa lyhenne (NO-PRG) .

Vesilaitteen kayttoonotto ilmaistaan lyhenteella H20.
Mikali naytdssé vilkkuu viesti "OPn" on langansyéttélait-
teen luukku jaényt auki.

Kéynnistyksen yhteydessa tulee ndyttddn hitsauskoneen
Art. numero.

Hairidtilanteissa tulee nayttéon viesti "Err".
Tukitoimintojen yhteydessa on naytossa ;H20,SP, HSA,
CrA, dP, Ito, rob, FAC.

Naytt6 P

Kaikkissa hitsaustoiminnoissa numeerinen valinta joka on
tehty ndppéaimella I ja arvojen saadoét nupilla Q.
Kaarijannite ilmaistaan voltteina ( merkkivalo J palaa)
Valokaaren pituus ( merkkivalo K palaa ) ilmaistaan
numeerisesti arvoilla -9,9 ... +9,9; Nolla on talle valin-
nalle suositeltavin arvo.

Impedanssi iimaistaan ( merkkivalo L palaa) numeerise-
sti arvoilla -9,9 ... +9,9; Nolla on talle valinnalle suositel-
tavin arvo.

Muistialueen kohdalla ndytdssé on ohjelanumero joka on
kaytossa.

Vesilaiteen kaytdn kohdalla ndytdssé on seuraavista koo-
deista; OFF, ON-C ( jatkuvasti toiminnassa)

ON-A ( Automaattinen kaytto)

Konetta kdynnistettdessa tulee ndyttéon kaytdssa olevan
ohjelman numero.

Jos ohjelmaa ei ole kaytdssa on naytossa PRG, ( lyhen-
ne NO-PRG).

Hairidtilanteissa tulee naytté6n virhekoodin numero.
Tukitoimintojen kohdalla on lyhenteet: OFF, OnC, OnA.
(H20).

"HSA" toiminnossa tulee naytté6n viesti OFF / On.
Kaksoispulssitoiminnossa:

- FdP arvot OFF -0.1-5

-ddP arvot 0.1-3

-tdP arvot 25-75

- AdP arvot -9.9-9.9

Toimintatilassa "rob" tulee ndyttddn viestit OFF, on ( ellei
robotti kayttéliittymaa ole asennettu vilkkuu naytéssa O
seuraava viesti rob). Toimintatilassa "FAc" tulee nayttdon
viesti ALL, noP, PrG.

3.4 HUOLTOTOIMINNOT
Nappain AR langan syo6tto testi

Mahdollistaa langansydtan 5m/min ilman hitsausvir-
21 taa ja suojakaasua.

Nappain AQ kaasu testi

Nappainta painettaessa alkaa kasu virrata, kaasun-
virtaus loppuu kun néppéinté painetaan uudelleen.

Ellei nappaintéd paineta uudelleen loppuu kaasun virtaus

automaattisesti 30 sekunnin kuluttua.

3.4.1 Ohjelmien tallennus ja tallennettujen ohjelmien
haku.

Nappain AP tallennus

Paina nappaintd AP , merkkivalo M syttyy, mikéli koneeseen
on liitetty Up/Down - poltin syttyy myds merkkivalo AT.
Naytdssa O on koodilyhenne PRG ja naytdssa P vilkkuu
valittu ohjelmapaikan numero mikali se on vapaana ja
palaa vilkkkumatta jos ohjelmapaikka on varattu.
Nayttdon tulee ensimméinen vapaana oleva ohjelma-
paikan numero; valitse haluamasi ohjelmapaikan numero
nupilla Q ja paina sen jalkeen nappainta AP vahintdéan 3
sekunnin ajan. Kun ohjelma on tallentunut lakkaa ohjel-
manumero vilkkumasta. Vapauta nappain AP kun lope-
tat tallennuksen jolloin merkkivalo M sammuu. Jos tallen-
nat ohjelman aikaisemmin tallennetun ohjemanumeron
paalle, paina ensin nédppéintd AP vahintdin 3 sekunnin,
ajan jolloin ohjelmanumero alkaa ensin vilkkumaan ja
hetken kuluttua palaa jatkuvasti merkkind siita , etté ohjel-
ma on poistettu.

Tallennus tulee suorittaa silloin kun néaytdssd P on ko.
ohjelmanumero ( 5 sekuntia).

Huom. ohjelmanumero valitaan joko nupilla Q, taikka sil-
loin kun koneeseen on liitetty U/D -poltin

painamalla U/D kytkimen vasenta puolta.

Jos haluat vain tarkistaa muistissa olevat ohjelmat paina
nopeasti ndppaintda AP ja lopettaaksesi tarkistuksen
paina nopeasti nappainta AO.

Tallennettujen ohjelmien poistaminen on myds mahdolli-
sta. Tee seuraavasti:

Paina ndppaintd AP; nayttéon O tulee lyhenne Sto ja
nayttéén P numero.

Valitse nupin Q avulla tallennetun ohjelman numero.
Kaanna nuppia N kunnes naytté6n O tulee lyhenne del.
Pida nappéin AP painettuna vahintaan 3 sekunnin ajan.
Jos haluat muuttaa muistiin tallennettua ohjelmaa, tee
kuten aikaisemmin on selostettu, mutta kdytd nuppia N
ja valitse nayttdéon lyhenne "rCL” (recall- memory recall)=
nouda muistista. Pidd nappain AP painettuna vahintdan
kolmen sekunnin ajan, merkkivalo M sammuu ja kaikKi
kyseessd olevan ohjelman asetukset tallentuvat ohjau-
syksikdén muistiin.

Nappain AO tallennettujen ohjelmien kayttéonotto.
Ohjelmien kayttddnotto tapahtuu painamalla nopea-
sti nappaintd AO. Nayttoon O tulee lyhenne PRG ja
P viimeksi kaytetyn ohjelman ohjelmanumero. Jos ohjel-
mia ei kaytetty tulee nayttéon viimeksi tallennettu ohjel-
ma. Valitse merkkivalon M palaessa sopiva ohjelma
nupilla Q taikka U/D polttimen kytkimella. Nayttéén P ja O
tulee muutam sekunnin kuluttua valitun ohjelman arvot.
ja koneella voidaan aloittaa hitsaus.
Kun merkkivalo M ja AT ( silloin koneeseen on liitetty U/D-
poltin ) palaa on sdatdjen teko kielletty.
Huom. Arvoja , jotka ilmaistaa merkkivalojen J - K- L ja
B-C-D palaessa, voidaan tarkistaa, mutta niitd ei voida
muuttaa. Kaukosaatimen toiminta on estetty.
Tallennettujen ohjelmien kaytdsta poistutaan painamalla



nappéintd AO ( kahdesti jos ....) merkkivalot M ja AT palaa
(jos koneeseen on liitetty U/D -poltin).

ja kone palaa viimeiseen asetukseen joka oli kdytdssd
ennen kun PRG ndppainta painettiin.

Huom. kaytettdessd U/D -poltinta voidaan ohjelmia vaih-
taa myo6s hitsauksen aikana, jolloin tallennetttuja ohjelmia
voidaan ottaa kayttdon perdkkaisessa jarjestyksessa.
Saman tyyppisten perakkain tallennettujen toisiinsa
sidottujen ohjelmien perédkkainen kayttédonotto on myds
mahdollista.

T&ma toiminta voidaan suorittaa hitsauksen aikana.

3.5 HUOLTO TOIMINNAN VALIKKO

3.5.1 Vesilaitteen ohjaus

Paina nappainta AO ja pida se painettuna paina
nappainta E jolloin saat valikon esiin,

kdanna nupista N kunnes naytdssa on valinta H20.
Kaantamalla nupista Q voidaan valita vesilaitteen toinin-
tatapa.

OFF = Pois paalta

On C = Aina kaytdssa

An A = Automaattinen kaynnistys. Kun kone ké&ynni-
stetddn vesilaite alkaa toimimaan. Jos polttimen kytkinta
ei paineta 15 sekunnin kuluessa pyséahtyy vesilaite ja
kaynnistyy uudelleen kun polttimen kytkintyd painetaan
jatkaen toimintaa 3 minuuttia vield sen jalkeen kun polt-
timen kytkin on vapautettu.

Vesilaitteen ohjaustoiminnasta poistutaan painamalla
uudelleen nappainta AO ja E.

Jos vesilaitteen paine on liian alhainen ei hitsauskoneesta
tule virtaa ja naytossa O vilkkuu viesti H20.

3.5.2 SP Piste- ja katkohitsaus

Aktiivinen kaksi-vaihe (merkkivalo S palaa) tai nelivaihe
toiminnossa (merkkivalo T palaa).

Valitse toiminto nupilla N. Naytéssa P on lyhenne Off .
Toiminto aktivoidaan kaantamalla nuppia Q kunnes
nayttdon P tulee lyhenne On.

Kaantamalla nuppia N tulee naytdlle valinta "tSP”
pistehitsausaika. Naytté P néyttdd aikaa sekunteina.
Pistehitsaus aika on sdadettavissa nupilla Q 0,3 - 5
sekuntiin.

Jos kayttoon halutaan katkohitsaus ( hitsaus automaatti-
sella taukoajalla), kddnnd nuppia N uudestaan kunne
naytdssa P on lyhenne ” tin” Naytdssa P on lyhenne
OFF. kdanna nuppia Q kunnes naytdssa on sopiva hit-
sausten vélinen taukoaika.

3.5.3 Automaattinen Hot Start ( AHS )

Paina ndppaintd AO ja pidd se painettuna ja paina

yhtdaikaa nappaintéd E, jolloin saadaan paavalikko esiin.

Valitse AHS k&antdmalla nuppia N.

Toimintatapa valitaan kaantamalla nuppia Q:

OFF=off

On= aktiivinen

Té&ma toiminto on aktiivinen synergia Mig-hitsausohjel-

missa sekd kaksi-vaihe (merkkivalo S), ettd neli-vaihe

(merkkivalo T) hitsaustoiminnossa.

Kayttajan tulee tehda seuraavat sdadot:

1. Aloitusvirran " Hot Start" taso, merkkivalo AB.

2. Kesto, Merkkivalo AD saadettavissa 0,1 -10 sek

3. Aika jonka aikana vaihdetaan Hot Start virta hitsau-
svirraksi, merkivalo AC.

Alkaen ohjelmaversiosta 06 koskien art. 287 ja ohjelma-
versiosta 13 koskien art. 289, parametriarvot joihin
merkkivalot AB, AC ja AD viittaavat voidaan valita (nupil-
la N) ja arvot saataa (nupilla Q) kun HSA toiminto on valit-
tu. Seuraavat toiminnat on kéytdssa.

SC = aloitusvirta johon merkkivalolla AB viitataan.

Slo = Slope (siirtymé& aika) johon merkkivalolla AC
viitataan.

tSC= Aloitusvirran kesto, johon merkkivalolla AD
viitataan.

3.5.4 CrA ( kraatterin taytt6, lopputaytto)

Toiminto on valittavissa nupilla N ja on toiminnassa kaksi-

vaihe (merkkivalo S) seka neli-vaihe (merkkivalo T) toi-

minnassa, lisdksi siihen voidaan haluttaessa yhdistaa

HSA toiminto. Sen jalkeen kun toiminto on aktivoitu valit-

semalla nupilla Q lyhenne "ON” voidaan nupilla N tehda

valinnat:

Slo = Aika jonka kuluessa hitsausvirta muuttuu kraatte-
rin tayttdvirraksi, tehdas asetus 0,5 sek.
sédatdalue 0,1 - 10 sekuntia.

CrC = Kraatterin tayttovirta, prosentteina saadetysta
langansyéttdnopeudesta, tehdasasetus 60%
séatbalue 10 - 200%.

TCr = Kraatterin tayttdvirran kesto, tehdasasetus 0,5
sek. sdatdalue 0,1 — 10 sekuntia.

3.5.5 dP Kaksoispulssi (Art. 287 Optional)

Tamén tyyppisesséd hitsauksessa vaihtelee hitsausvirran

voimakkuus kahden tason vélilla ja tdma ominaisuus on

liitetty kaikkiin synergia ohjelmiin.

Ennen asetusta, on tarkeda hitsata lyhyesti jotta voidaan

maarittdd nopeus joka sopii mahdollisimman hyvin suo-

ritettavalle hitsaustyodlle.

Talld maaritetdan siis viitenopeus.

Tee seuraavasti :

1. Paina ndppéintd AO, pida se painettuna ja paina
samanaikaisesti nappainta E, jolloin paavalikko
saadaan kayttoon.

2. Kaanna nuppia N kunnes lyhenne nayttéén O tulee
lyhenne "dP”. Aktivoi toiminto kd&ntamalla nuppia Q
kunnes naytdssa P on lyhenne On.

3. K&anna nuppia N kunnes nayttéon O tulee merkit
FdP (kaksoispulssin taajuus). Nayttoon P tulee viesti
OFF.

Valitse sopiva taajuus nupilla Q (séatdalue 0,5 - 5Hz)
arvot tulee nayttoon P.

4. Kaanna nuppia N kunnes nayttéon O tulee merkit
ddP (kaksoispulssiero m/min).

Valitse sopiva nopeus nupilla Q metria minuutissa
(sdatdalue 0,1 - 3m/min) joka lisataan tai vahennetaén
viitenopeudesta ( oletusarvo 1m/min).

5. K&annia nuppia N kunnes naytt66n O tulee merkit
tdP. Suurimman langansyéttonopeuden kesto,
suurimmalla hitsausvirta-arvolla. IImaistaan
prosentteina taajuudesta FdP. ( kts kuva 3). Valitse
sopiva arvo nupilla Q. Saatdéalue 25 - 75% (oletus-
arvo 50%).

6. Kaannd nuppia N kunnes nayttéén tulee merkit AdP
(valokaren pituus suurimmalla virralla). Arvot -9.9 - 9,9
(oletusarvo 0).

Varmista, ettd valokaaren pituus on sama molemmille

virta-arvoille; tee tarvittavat korjaukset nupilla Q .

Huom. Kaksoispulssitoiminnalla on mahdollista hitsata:



DdP=0,1+3 m/min
I : VIITENOPEUS
\ .
A 1
1l I
tdP =25-75% di T
T=1/Fdp (0,5+5 Hz) kuva. 3
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Kun em. asetukset on tehty. palaa normaaliin sd&tétilaan
painamalla ndppaintd AO ja pitamalle se painettuna
samanaikaisesti kun painetaan n&ppainta E.

Jos valokaaren pituutta on tarpeen sdétaa myds pienim-
maélle virralle / nopeudelle, sa&dda silloin valokaaren pituus
viitenopeudelle (merkkivalo K palaa).

Jos viitenopeutta muutetaan on kaikki edella mainitut
asetukset tehtévéa uudelleen.

3.5.6 ITO ( inching time out ) toiminto

Toiminnon tarkoituksen on pysayttda koneen toiminta jos
hitsauslankaa sy&6tetaan liian pitkaan, ilman hitsausvirtaa.
Paina ndppainta AO ja sen ollessa painettuna paina nép-
péinta E jolloin pdavalikko saadaan

kayttoon.

Valitse ITO kaantamalla nuppia N.

Valitse toimintamuoto k&antamalla nuppia Q:

OFF=ei toiminnassa

Saatdalue 5 -50 cm.

3.5.7 Robotti ( "rob") toiminto.
Saatavana vain robotti versiossa.

3.5.8 FAC ( tehdas) Toiminnot.

Aktivointi:

Taman toiminnon avulla palautetaan kayttéén koneen
alkuperaiset tehdasasetukset.

Paina ndppaintd AO ja sen ollessa painettuna paina nap-
paintd E jolloin pdavalikko saadaan

kayttoon. Valitse FAC kaantamalla nuppia N.
Kaantamalla nuppia Q voidaan tehda seuraavat valinnat:
noP = Palauttaa tehdasasetukset ilman ettd muistiin tal-
lennetut ohjelmat haviavat ja vesilaitteen toiminta menee
off asentoon ja kytkeytyy pois paalta,.

Prg = Kaikki muistiin tallennetut ohjelmat haviavat.

ALL= Kaikki tehdasasetukset palautetaan ja vesilaitteen
toiminta menee off asentoon.

Aktivoi toiminto painamalla nappéinta AP.

4 ASENNUS

Asennuksen saa suorittaa vain taysin ammattitaitoinen
henkild ja kaikessa tulee noudattaa voimassa olevia
lakeja ja maarayksia.

4.1 SIJOITUS

Kone painaa 108 kg, mik& tulee huomioida nostettaessa
konetta kts kuva 4.

J

Sijoita kone tasaiselle alustalle ja hyvin ilmastoituun paik-
kaan joka on vapaa metalli- ym. pdlysta ( kuten esim. hio-
mapolysta ).

4.2 KAYTTOONOTTO

Asenna langansyo6ttdlaite WF4-P virtaldhteen péalle.
Liitd langansyéttdlaite virtaldhteeseen vélikaapelilla art.
1197 tai art. 1197.20, kiinnitd langanasyo6ttdlaite
kérryssa olevaan tasoon pisteestad BK.

Kayta mahdollisimman lyhyttd ja suoraa vélikaapelia valt-
tadksesi kaapeliin muodostuvat induktiiviset tehot, jotka
vaikuttavat pulssi MIG/MAG hitsaustuloksen laatuun.
Asenna pistotulppa liitAntakaapeliin, liitd keltavihred johto
suojamaadoitusnapaan.

Varmista, ettd litdntdjannite on konekilven mukainen.
Kayta konekilvessa olevan teknisen erittelyn mukaisia sul-
akkeita.

Sijoita kaasupullo pullotukeen BY ja kiinnita se kiinnitys-
hihnalla BZ ja liitd kaasuletku paineensaatimeen.

Kiinnitd poltin Varmista, ettd langansyottdpyoérien urat
sopii kaytettavalle lankakoolle.

Rullien vaihto (Fig. 5):

7
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Avaa luukku BJ, poista suoja CA, vapauta langansy&tén
painorulla I16ysaamalla kiristysnuppia BN, vaihda rullat ja
laita suoja CA takaisin paikalleen.

Asenna lankakela paikalleen ja pujota lanka langansy6t-
t66n ja polttimeen. Kiinnitd langansy6tén puristusrulla ja
saada kireys nupilla BN.

Laita koneeseen virta paéalle S4ada kaasun virtaus nap-
paimella AQ, sy6ta sen jéalkeen lankaa ndppaimella AR.
Uusi kone toimitetaan siten, ettd vesilaite on kytketty pois
toiminnasta. Mikali koneessa kaytetdan vesijadhdytteista
poltinta on vesilaite asetettava toimintaan ohjauspanelista
kts. ohjauspanelin kdyttdohjeesta 3.5.1.

5 HITSAUS

5.1 SYNERGINEN PULSSI MIG-HITSAUS ( MERKKIVA-
LO R1 PALAA) TAI SYNERGINEN MIG-HITSAUS
ILMAN PULSSIA ( MERKKIVALO R2 PALAA ).

Valitse hitsaustapa nappéaimella Al.

Valitse sen jédlkeen toimintatapa, lankakoko, hitsattava
materiaali ja kdytettava suojakaasutyyppi.

Saada lisalaitteiden toiminta kts. ohjeet ohjauspanelin
kayttdohjeesta kohdasta 3.2.

Aseta hitsausparametrit nupeilla N ja Q.

5.2 PERINTEINEN MIG-HITSAUS ( MERKKIVALO R3
PALAA)

Valitse tdma hitsaustapa nappaimella Al.

Valitse sen jalkeen toimintamuoto n&ppéaimella AJ.
Saada lisalaitteiden toiminta kts. ohjeet ohjauspanelin
kayttdohjeesta kohdasta 3.2.

Saada langansyoéttonopeus ja hitsausvirta sopivaksi
nupeilla N ja Q.

5.3 TIG-HITSAUS ( MERKKIVALO R4 PALAA ) VAIN
OHJAUSPANELI P1:LLA.

Liitd maakaapeli positiiviseen liitdntadn BR seka karryn /
virtaldhteen virtakaapeli negatiiviseen liitdntaén BO.

Liitd Tig-poltin liittimeen BA.

Valitse hitsaumuoto néppéaimella Al.

Valitse toiminto nappaimella AdJ.

Saada lisalaitteiden toiminta kts. ohjeet ohjauspanelin
kayttdohjeesta kohdasta 3.2.

5.4 PUIKKO-HITSAUS ( MERKKIVALO R5 PALAA ).

HUOM. langansyéttélaite tule olla kytkettynad virtaldhte-
eseen.

Liita puikonpitimen virtajohto ja maakaapeli liittimiin BO ja
BR, valitse napaisuus hitsauspuikon valmistajan antami-
en ohjeiden mukaan.

6 VARUSTEET

6.1 KAUKO-OHJAUSLAITE HITSAUSVIRRAN
SAATOON ART. 187 (POTENTIOMETRI ) JA VALIK
AAPELI (5M ) ART. 1192 + VALIKAAPELI
ART. 1191.

Mahdolliset asetukset eri hitsaustoiminnoissa.

PUIKKO-hitsaus Hitsausvirran s&atd minimi virrasta (10A)

ohjauspanelin nupilla N sdadettyyn virtaan.

TIG-hitsaus Samat toiminnot kuin puikkohitsauksessa.
MIG- hitsaus Synergiatilassa kauko-ohjauslaitteella saa-
detdén parametreja synergia kayrien

mukaan. Perinteisesséd MIG-hitsauksessa saaddetdan
laitteella langansy6ttdnopeutta.

6.2 JALKA-OHJAUSLAITE ART. 193 + VALIKAAPELI
ART. 1191.

Kéytetdan TIG-hitsauksessa.

Laitteella voidaan kaynnistda hitsaus ja sditaa hitsaus-

virtaa.

Hitsausvirtaa voidaan saataa minimivirrasta ohjauspanel-

in nupilla N sdadettyyn maksimi virtaan.

6.3 TIG-POLTIN ART. 1265
Poltintyyppi SR 26 pituus 4m

6.4 MIG-POLTIN ART 1243
Poltintyyppi CEBORA PW 500 vesijdadhdytteinen pit.
3,5m

6.5 MIG-POLTIN ART. 1245 ( kaksois- Up/Down
ohjauksella )

Poltintyyppi CEBORA PW 500 U/D vesijaahdytteinen pit.
3,5m

Vasen Up/down ohjaus:

- Synergia tilassa sdadetdan hitsausparametreja synergia
kayrien mukaan.

- Perinteisesséd MIG-hitsauksessa sdadetaan langansyot-
tbénopeutta.

- Tallennettujen ohjelmien valinta numeerisesti.

Jos ohjelmia halutaan tallentaa U/D-polttimen ollessa lii-
tettyna ( merkkivalo AT palaa ) valitse ohjelman tallennus
numero polttimen U/D kytkimella.

Oikea Up/Down ohjaus

- Synergia tilassa sdadetdan valokaaren pituutta.

- Perinteisessa MIG-hitsauksessa sdadetdan hitsausvirtaa
- Tallennetujen ohjelmien osalta ei aktiivinen

Kun U/D-polttimen liitin on liitetty palaa merkkivalo AS
palaa polttimen tunnistevalo.

6.6 PUSH-PULL POLTTIMEN HITSAUSVARUSTEET

Asentamalla tdman lisékortin voidaan push-pull polttimen
moottoria kdyttaa 42V jannitteella.

7 VIRHELUETTELO

Kéayttajan turvallisuuden takaamiseksi, tarkista maarava-
lein, ettd kone ja kaikki liittimet ovat hyvassa kunnossa.
Korjausten jalkeen tarkista, ettd kaikki johdot ovat kiinni-
tetty ja ettei liitdntdjohdon osat paase kosketuksiin hits-
ausvirtapiirin kanssa. Tarkista ettei johdot paase kosket-
uksiin liikkuvien tai kaytdén aikana kuumenevien osien
kanssa.

Kiinnitad kaikki nippusiteen alkuperéisille paikoilleen, niin
etteivat virtajohtimet vahinkotilanteissa katketessaan
paase kosketuksiin liitAntavirtapiirtin tai hitsausvirtapiirin
kanssa.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEM-
MES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFTS-
LEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPER-
SONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDGOQRE EN
SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN OG ANDRE PER-
SONER. Svejseren skal derfor informeres om risiciene,
der er forbundet med svejsning. Risiciene er beskrevet
nedenfor. Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af
manualen art. nr.. 3.300.758.

ELEKTRISK STAD - kan forarsage dedsfald
- Installér svejseapparatet og slut det til jordings-
A systemet i overensstemmelse med de gaeldende
normer.
- Bergr ikke de stromforende dele eller elektroderne med
bare haender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugtige.
- Isolér svejseren og svejseemnet fra jorden.
- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RAG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko
- Hold ansigtet bort fra ragen.

- Udfer svejsningen p& steder med tilstraekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i

omradet omkring buen. Herved undgas tilstedevaerelse af
farlig gas i arbejdsomradet.

STRALER FRA BUEN - kan forarsage ojenskader og for-
braending af huden
- Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskaerme, der er
forsynede med glas med filter, og baer passende
arbejdstg;.
- Beskyt de ovrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskaermninger eller forheeng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRZANDINGER
- Gnisterne (svejsesprojt) kan resultere i brand
eller forbraendinger af huden. Kontrollér derfor, at
der ikke er anbragt brandfarlige materialer i svej-
seomradet. Bzer passende beskyttelsesudstyr.

STOJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennaevn-

te niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesud-
styret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

PACE-MAKER

- De magnetiske felter, der opstar som folge af den hgje
strom, kan pavirke funktionen i en pace-maker. Personer,
som baerer pace-maker, skal derfor rette henvendelse til
leegen inden pabegyndelse af buesvejsning, skeering,
flammehevling eller punktsvejsning.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov, gas
== ¢cller dampe. Vaer forsigtig i forbindelse med hand-
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tering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som anven-
des i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10. Apparatet ma
kun anvendes til professionel brug i industriel sam-
menhaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet med
fastsaettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sam-
menhaeng.

TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
seerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direk-
tivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrorende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores
lokale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette
direktiv forbedrer miljget og eger sundheden.

TILFELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

2 GENEREL BESKRIVELSE

Sound Mig 5040/T Pulse et anleeg med flere procesmu-
ligheder, egnet til pulseret, synergisk MIG/MAG-svejs-
ning, ikke-pulseret, synergisk MIG/MAG-svejsning, kon-
ventionel MIG/MAG-svejsning, TIG-svejsning (DC) med
strygeteending af lysbuen, og MMA-svejsning, udfgrt med
inverter-teknologi.

Svejsemaskinen leveres med en tradfremferingsboks
WF4/P med gearmotor med fire ruller, og et kolevaeske-
anleeg GR52. Svejsemaskinen ma udelukkende anvendes
til de formal, der er beskrevet i vejledningen.
Svejsemaskinen mé ikke anvendes til at opto ror.

2.1 STROMKILDE
2.1.1 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

IEC 60974.1 Svejsemaskinen er bygget i overensstemmel-
IEC 60974.10 se med disse internationale standarder.

Ne. Serienummer der altid skal oplyses ved hen-
vendelser, der vedrgrer svejsemaskinen.
Trefaset statisk frekvensomformer

ens Transformer - ensretter.
g MIG  Egnet til MIG-svejsning.
_?: MMA Egnet til svejsning med beklaedte elektroder.
_Q= TIG Egnet til TIG-svejsning.
LF Sekundaer speending uden belastning
X. Procentvis intermittens

Intermittensen udtrykker den procentdel af 10
minutter, hvor svejsemaskinen kan arbejde
med en bestemt strem uden at blive overop-
varmet.




12.

u2.

u1.

3~ 50/60Hz
I; Max

I, Aktiv

IP23 C.

Svejsestrom

Sekundaer spaending med 12 strom.
Nominel forsyningsspaending.

Trefaset forsyning 50 eller 60 Hz

Max optagen strom ved den tilsvarende
stram |, og spaending U,.

Den maksimale veerdi for den optagne akti-
ve strom, nar man tager hgjde for intermit-
tensen. Normalt svarer denne veerdi til kapa
citeten for den sikring (den forsinkede type),
der skal anvendes som beskyttelse for
apparatet.

Maskinkroppens beskyttelsesgrad.

Grad 3 som andet tal betyder, at dette appa-
rat er egnet til udenders arbejde i regnvejr.
Det ekstra bogstav C betyder, at apparatet

er beskyttet mod, at et veerktgj (diameter 2,5
mm) kan komme i kontakt med komponen
terne under spaending i forsyningskredslabet.
Egnet til arbejde i omgivelser med forhgjet
risiko.

N.B:  Svejsemaskinen er endvidere udviklet til arbejde i
omgivelser med forureningsgrad 3. (se IEC 60664).

2.1.2 Beskrivelse af stroamkilden (Fig. 1)

BO - Stik:

Til dette stik skal stelkablets stik forbindes ved MIG-
svejsning. Ved TIG-svejsning skal stremkilde/boks-for-
bindelsens fritliggende stik pa netkablet tilsluttes her.

BP - Adapter:

Adapter a typen DB9 (RS 232), der skal anvendes til
opdatering af mikropocessorernes programmer.

BR - Stik:

Til dette stik skal det fritliggende stik p& stremkilde/boks-
forbindelsens netkabel (+ pol) forbindes ved MIG-svejs-
ning.

BS - Stik:

Tilslut stikket fra stremkilde/boks-forbindelsens driftska-
bel.

BU - ON/OFF afbryder.

BV - Forsyningskabel.




2.2 TRADFREMFQRINGSBOKS
2.2.1 Beskrivelse af boksen (Fig. 1)

BA - Centraltilslutning:

Tilslut MIG- eller TIG-svejsebraenderen

BB - Adapter til tilslutning af fjernbetjeningen:

Mellem pin 4 og 5 findes der en ren kontakt, der lukkes
ved teending af lysbuen (Arc On). Mellem pin 1 og 9 kan
man styre begyndelsen og afslutningen af svejsningen.
BC - Stotte:

Stotte til svejsebraenderen

BD - Adapter:

Tilslut stikket fra stromkilde/boks-forbindelsens driftskabel.
BE - Gasslange-fitting:

Tilslut stramkilde/boks-forbindelsens gasslange

BF - Stik:

Tilslut det fritliggende stik fra streamkilde/boks-forbindel-
sens netkabel

BG - Abning:

Slids til passage af keleslangerne

BH - Lynkoblinger:

Tilslut boks/stremkilde-forbindelsens rade og bla slange.
NB: serg for at farverne pa slangerne og lynkoblingerne
stemmer overens.

Bl - Lynkoblinger:

Til disse lynkoblinger skal man tilslutte slangerne, der
kommer fra en eventuel braender afkglet med vand.

NB: serg for at farverne pa slangerne og lynkoblingerne
stemmer overens.

BJ - Lage.

BL - Tildeekning af tradspolen.

BM - Tradrulleholder:

Egnet til standard-spoler op til @ 300 mm, 16 Kg.

BN - Indstillingsknap:

Ved hjeelp af denne knap kan man indstille tradfrem-
faringsrullernes tryk pa svejsetraden. NB: Indstil pa et let
tryk ved svejsning med aluminium.

2.3 KOLEVASKEANLAG
Dette kolevaeskeanlaeg er udviklet til afkeling af breende-
re, anvendt til TIG- og MIG/MAG-svejsning.

Anlaegget méa udelukkende anvendes til denne stremkilde.

2.3.1 Forklaring af de tekniske data

U1 Nominel forsyningsspaending.
1x400V Enfaset forsyning

50/60 Hz Frekvens

I1max Max optagen strom

Pmax Max tryk

P (11/min) Kole-effekt malt ved 1L/min

2.3.2 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSEN

2.3.2.1 Beskyttelse for koleveesketryk

Denne beskyttelse bestar af en pressostat - indsat i frem-
lobet for veesken - der styrer en mikroafbryder.
Utilstreekkeligt tryk vises pa display O af den blinkende
kode H20 (vejledning til styrepanelet).

2.3.2.2 Sikring (T 1,6A/400V-J 6,3x32)
Denne sikring er indsat som beskyttelse af pumpen, og er
anbragt pa anlaeggets styrekredslab.

2.3.3 BESKRIVELSE AF KOLEVASKEANLAGGET (Fig. 1)
BX - Slids:

Slids til kontrol af kelevaeskeniveauet

BQ - Lynkoblinger:

M& kun anvendes til TIG-svejseanleeg.

NB: mé ikke tilsluttes direkte med hinanden.

BW - Prop.

BT - Lynkoblinger:

Tilslut boks/maskine-forbindelsens rede og bla slange.
NB: sgrg for at farverne pa slangerne og lynkoblingerne
stemmer overens.

2.3.4 IDRIFTSATTELSE

Drej proppen BW af, og fyld tanken (apparatet leveres
med cirka en liter veeske).

Det er vigtigt, at man jeevnligt gennem slidsen BX kon-
trollerer, at vaesken holdes pa "max" niveau.

Som kglevaeske skal man anvende vand (helst af den
afioniserede type) blandet med alkohol i den procentdel,

der er anfert pa nedenstaende tabel:

temperatur vand/alkohol
0°C indtil -5°C 4L/1L
-5°C indtil -10°C 3,8L/1,2L

NB: hvis pumpen drejer uden kolevaeske, skal man fjerne
luft fra slangerne.
| dette tilfeelde skal man slukke stremkilden, fylde tanken,
afbryde fittingen for forbindelse af stramkilden/boksen fra
fittingen BT(&,) og tilslutte en slange dér; indseet den
anden ende af slangen i tanken, teend
stromkilden i cirka 10/15 sekunder, og tilslut slangerne for
stramkildens/boksens forbindelse igen.

2.4 TRANSPORTVOGN (Fig. 1)

BY - Flaskeholder.

BZ - Remme til fastholdning af flasken.

BK - Hul:

Fastger pladen tilsluttet til boksens/stramkildens forbin-
delse.

3 BESKRIVELSE AF PANELERNE (Fig. 2)

Betjeningsenhederne pa panelerne er inddelt i 4 sektorer,
samt en menu med underfunktioner, og beskrives i fal-
gende afsnit:

3.1 Indstilling af svejseprocessen

3.2 Supplerende funktioner

3.3 Visning og indstilling af svejseparametrene

3.4 Driftsfunktioner:

3.5 Menu med underfunktioner

3.1 INDSTILLING AF SVEJSEPROCESSEN
3.1.1 Trykknap Al Valg af svejseprocessen

EI Ved hvert tryk pa denne knap, teendes den lysdiode,
der svarer til valget.

Lysdiode R1
¥ MIGIUL Synergisk, pulseret MIG/MAG-svejsning.

mLysdiode R2
Synergisk, ikke-pulseret MIG/MAG-svejsning.
mLysdiode R3

Konventionel MIG/MAG-svejsning.



W F

B oy m |}
mic—> m It}
MG W[

TIG
MM

VR v
5 |1

(o]
o’

Al AO AJ AP AK AQ X AR AL

AS AT AX

Fig. 2

J

\.
mLysdiode R4
TIG-svejsning
Teending af lysbuen foregér ved strygeteending.

mLysdiode R5
Elektrodesvejsning (MMA).

3.1.2 Trykknap AJ til valg af funktionsmaden.
EI Ved hvert tryk p& denne knap, teendes den lysdiode,
der svarer til valget.

Lysdiode S-To trin
Maskinen pdbegynder svejsningen, nar der

trykkes pa knappen, og svejsningen standses, nar knap-
pen slippes.

N.B. Denne funktionsmade er aktiv for alle MIG-processer
og for TIG.

— H “ Lysdiode T-Fire trin
Tryk og slip breenderknappen for at begynde

svejsningen, tryk og slip knappen igen for at afbryde
svejsningen.
N.B. Denne funktionsmade er aktiv for alle MIG-processer

og for TIG.

— |—|x| Lysdiode U-Svejsning med tre stromni-

veauer.

N.B: denne funktionsméade er aktiv for synergiske MIG-
processer og for TIG.

Specielt anbefalet til MIG-svejsning af aluminium.

Der er tre stromme til radighed, der kan fremkaldes under
svejsningen ved hjeelp af breenderens start-knap.
Indstilling af stremmene og af "slope" er beskrevet i afsnit
3.2 "supplerende funktioner": lysdioderne AB, AC, AD.

- MIG-funktion:

Svejsningen pabegyndes ved tryk pa breenderknappen;

den fremkaldte svejsestrom er den, der er indstillet med
lysdiode AB. Denne strem opretholdes s& leenge braen-
derknappen holdes nedtrykket; ved slip sammenfores
den forste strom med svejsestremmen, indstillet med
knap N, indenfor det tidsrum, der er anfert af lysdioden
AC, og opretholdes indtil breenderknappen trykkes igen.
Ved efterfalgende tryk pa braenderknappen sammenfores
svejsestrommen med den tredje strom eller Krater fylder
strom, indstillet med lysdiode AD, indenfor tidsrummet
anfert af lysdioden AC, og opretholdes sé leengde braen-
derknappen holdes nedtrykket. Nar knappen slippes,
afbrydes svejsningen.

Fra og med version 06 (art. nr. 287) og version 13 (art. nr.
289) kan parametrene, som er indstillet ved hjeelp af lys-
dioderne AB, AC og AD, vises og indstilles i menuen for
driftsfunktioner (afsnit 3.5). Parametrene angives med fol-
gende tekster:

SC = starting current (startstrom) svarende til lysdiode
AB.
Slo = Slope tidsrum svarende til lysdiode AC.

CrC = Crater current (slutstram ved kraterfyldning)
svarende til lysdiode AD,
udtrykt som procent af trddens hastighed under
svejsningen.

- TIG-funktion:

- For at taende lysbuen skal man trykke og slippe (< di 0,7
sek.) braenderknappen kort, og indenfor tre sekunder
danne en kort bergring mellem wolfram-elektroden og
svejseemnet, hvorefter lysbuen taendes, og svejsestrom-
men vil veere den, der er indstillet med lysdioden AB.
Denne strom opretholdes indtil breenderknappen trykkes
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og slippes kort. Ved denne kommando sammenferes den
forste strom med svejsestrommen, indstillet med knap N,
indenfor tidsrummet anfert af lysdioden AC, og oprethol-
des indtil breenderknappen igen trykkes og slippes kort.
Herefter vil svejsestrammen blive sammenfert med den
tredje strom eller Krater fylder strom, indstillet med lysdi-
oden AD, indenfor tidsrummet anfort af lysdioden AC.
Tryk og slip knappen kort for at slukke lysbuen.

P& et ethvert tidspunkt under svejsningen, medferer tryk pa
braenderknappen i over 0,7 sekunder, at lysbuen slukkes.
N.B: ved flytning af referencestrammen, d.v.s. den strom der
er indstillet med knap N, aendrer man automatisk de stremme,
der er indstillet med lysdioderne AB og AD, til procentdele.

3.1.3 Trykknap AK Valg af traddiameteren.

Hver gang der trykkes pa denne knap, lyser lysdio-
den (V1, V2, V3, V4) for den trdddiameter, som

maskinen forbereder sig til at svejse med.

N.B. Denne valgmulighed er kun til stede for synergiske

MIG-processer.

3.1.4 Trykknap AL Valg af svejsematerialet.

@ Ved hvert tryk teendes den lysdiode, der svarer til val-
get.

Lysdiode W1 for jern

lysdiode W2 for aluminium

mlysdiode W3 for rustfrit stal.
mLysdioden X viser valg af andre specielle
svejsetrade.
Pa grundlag af de udferte valg ved hjeelp af de naevnte
trykknapper:
Display AN1
viser de eksisterende svejseprogrammer for materia-
letyperne, og naermere betegnet:
Hvis FE er valgt SG2, etc.
Hvis AL er valgt AISi 5, AlMg 5, Al 99,5, etc.
Hvis SS er valgt 308L, 316L, etc.
Hvis SP er valgt Al Bz8, CuSi 3, Ruitil, Basic
Metal, CrNi, etc.
Materialet vaelges ved hjaelp af trykknappen AM.
N.B. Denne valgmulighed er kun til stede for MIG-
processer.

Display AN2

viser de eksisterende svejseprogrammer for gastyper-

ne kombineret med materialetyperne, og naermere

betegnet:

Hvis FE er valgt CO2, Ar 18C02, etc.

Hvis Al er valgt Ar

Hvis SS er valgt Ar 2C02, Ar 202, etc.

Hvis SP er valgt Ar, Ar 30He, Ar 18C0O2, etc.

Gassen veelges ved hjaelp af trykknappen AX.
N.B. Denne valgmulighed er kun til stede for MIG-processer.
N.B: Hvis der efter indstilling af valgene ikke findes et
svejseprogram for den valgte tradddiameter, vises der pa
displayene O og P ordet NO-PRG.

3.2 SUPPLERENDE FUNKTIONER
3.2.1 Trykknap AH.

EI Ved tryk pa denne knap, slukkes displayet AN2, og
display AN1 viser den numeriske vaerdi for den valg-

te storrelse. Dette vises ved taending af den tilhgrende
lysdiode, og indstillingen kan udferes ved hjeelp af tryk-
knapperne AM og AX.

Hvis den numeriske veerdi ikke aendres indenfor 5 sekun-
der, vender displayene AN2 og AN1 tilbage til den fore-
géende konfiguration.

N.B: de sidst viste vaerdier pa displayet AN1 gemmes.

mLysdiode Y For-gas
Regulering Auto - 10 sek

Aktiv for alle MIG-processer og TIG.

mLysdiode Z Efter-gas
Regulering 0 -30 sek

Aktiv for alle MIG-processer og TIG.

Lysdiode AA Krybe-start

“2IRegulering 1 - 100%
Aktiv for alle MIG-processer.
Tradens hastighed, udtrykt i procentdele af den indstille-
de hastighed for svejsningen, inden traden rorer ved svej-
seemnet.
N.B: Denne indstilling er vigtig, for altid at f& korrekt start.
Fabriksindstilling pa automatisk "auto".

Lysdiode AB Strom for "Hot start"
Regulering 1 - 200% af svejsestrommen (ind-

stilles med knap N)

Aktiv p& programmerne for synergisk MIG og pa TIG, nér

der er valgt svejsemetode med tre niveauer (lysdiode U).
Tilsluttet med "HSA-ON" laes 3.5.2.

Lysdiode AC Slope
Regulering 1-10 sek
Fastsaetter sammenforingstiden mellem den forste strom
"Hot start" og den anden strom "svejsning”, og mellem
den anden strom og den tredje strom Krater fylder.
Aktiv pa programmerne for synergisk MIG og péa TIG, nar
der er valgt svejsemetode med tre niveauer (lysdiode U).
Tilsluttet med "HSA-ON" lzes 3.5.2.

Lysdiode AD Strom for Krater fylder
DS y

Regulering 1 - 200% af svejsestrommen (ind-
stilles med knap N). Aktiv pa programmerne for synergisk
MIG og pé TIG, men kun nar der er valgt svejsemetode
med tre niveauer (lysdiode U).

Tilsluttet med "HSA-ON" laes 3.5.2.

Lysdiode AE Burn - back

z== | Regulering Auto 4- 250 ms.
Benyttes til indstilling af den trédleengde, der kommer ud
fra gasdysen efter svejsning.
Aktiv for alle MIG-processer.
Jo starre tallet er, desto mere breendes traden
Fabriksindstilling p& automatisk "auto".

Lysdiode AF Hot - start for MMA

ol A Regulering 0 -100%
Overstrgm udsendt ved taending af lysbuen.

Aktiv pd MMA.
Lysdiode AG Arc - force
. I_T}Hi— Regulering 0 -100%
Indstilling af de dynamiske karakteristika for lysbuen.
Aktiv pa MMA.



3.3 VISNING OG INDSTILLING AF SVEJSEPARAME
TRENE

Knap N

Pa grundlag af den valgte procestype, indstilles felgende
storrelser ved hjzelp af denne knap:

- synergisk, pulseret MIG, synergisk MIG :

tykkelse (lysdiode B)

trédhastighed (lysdiode C)
(o)
L4

HStr@m (lysdiode D).

- konventionel MIG:
[]jtrédhastighed (lysdiode C)

o
o
- TIG, MMA :

Bstr@m (lysdiode D)

P& driftsfunktionerne veelges funktionerne anfort af
koderne: H20,SP, HSA, CrA, dP, Ito, rob, FAC.

N.B.: pa de synergiske programmer medferer indstilling af
en storrelse ogsa sendring af de andre i overensstemmel-
se hermed.

Trykknap E

EI Hvert tryk veelger den storrelse, der kan indstilles
med knap N.

De valgbare storrelser afheenger af den valgte type svej-

seproces.

Lysdiode B Tykkelse
lDispIayet O viser den anbefalede tykkelse pa grund-
'*- lag af den indstillede stram og tradhastighed.

Aktiv ved synergiske MIG-procedurer.

J|Lysdiode C Tradhastighed
=% Angiver at displayet O viser trddhastigheden under
[¢)

svejsning. Aktiv ved alle MIG-svejseprocedurer.

Lysdiode D Strom
Angiver at displayet O viser den forindstillede svej-

sestrom, eller - kombineret med taending af lysdiode
F - den reelle svejsestrom. Aktiv for alle svejseprocesser.

Knap Q

Pa grundlag af den valgte procestype, indstilles felgende

starrelser ved hjzelp af denne knap:

- synergisk, pulseret MIG, synergisk MIG :
[Jilysbuens leengde (K)

+4

T
Elmpedans (L)

- konventionel MIG:

Hsvejsespaending )

Elmpedans (L)

- Veelger det onskede programnummer blandt de gemte
programmer.

Alle disse storrelser vises pa displayet (P), og kan veelges
med knap 1.

P& driftsfunktionerne veelger knappen koderne: OFF,
OnC, OnA, SAu, rES, On.

Trykknap |

EI Hvert tryk veelger den storrelse, der kan indstilles
med knap Q.

De valgbare starrelser afhaenger af den valgte type svej-

seproces.

Lysdiode J Spzending
Pa alle MIG-svejseprocesser angiver lysdioden, at

displayet P viser den forindstillede svejsespaending,
eller - kombineret med teending af lysdiode F - den reelle
svejsespaending.
Pa TIG og MMA er lysdioden altid teendt, og kan ikke veel-
ges. Angiver at displayet P viser spzendingen uden
belastning eller svejsespsendingen, eller - kombineret
med taending af lysdiode F - den reelle svejsespaending.

[]|Lysdiode K Lysbuens lzengde
Regulering (-9,9 + +9,9).
g Pa alle synergiske MIG-programmer viser display P
et tal. Nul er den fabriksindstillede regulering; hvis tal-
let indstilles negativt, afkortes lysbuens laengde, og hvis
tallet indstilles positivt, forleenges lysbuens laengde.
Lysbuens leengde vises ogsd, nar handtaget Q drejes i
forbindelse med fremvisning af lysdioden J. Lysdioden K
slukkes 3 sekunder efter den seneste korrigering og her-
efter teendes lysdioden J pa ny.

Lysdiode L Impedans
ERegulering (-9,9 = +9,9).

Pa alle MIG-programmer viser display P et tal. Nul
er den fabriksindstillede regulering; hvis tallet indstilles

negativt, mindskes impedansen og lysbuen bliver harde-
re, og hvis tallet gges, bliver lysbuen blgdere.

[} Lysdiode A globulzer position
~ |Kan ikke veelges. Aktiv ved ikke-pulseret, synergisk
I—'_ MIG-procedure. Teending tilkendegiver, at det valg-

te veerdipar for svejsningen kan medfere ustabile lysbuer
og sprajt.

D Lysdiode F Hold

Kan ikke veelges. Aktiveres ved MIG, TIG, MMA
HOLD svejsning, og tilkendegiver, at de viste stoerrelser pa
displayene O og P (normalt Ampere og Volt) er dem, der
anvendes under svejsning. Aktiveres ved afslutningen af
hver svejsning.

D Lysdiode G Termostat
1 Teending tilkendegiver, at den termiske beskyttelse
l— har grebet ind.

Signalerer blokering af alle trykknapper. Brugeren

D Lysdiode H Sikkerhed
@ kan kun indstille svejseparametrene i gruppen AY.



For at aktivere funktionen, skal man farst trykke pa knap-
pen AO og - mens denne holdes nedtrykket - trykke kort
pé knappen I. Lysdioden H lyser op og viser, at funktio-
nen er aktiv. For at afbryde denne funktion, skal man gen-
tage trykket pé knapperne AO og | p4 samme made.

Lysdiode M Gemte programmer
Denne lysdiode teendes ved tryk p& tasten AO

(PRG). Lees afsnit 3.4.1.

Display O

Pa alle svejseprocesser viser dette display numrene péa
valgene, udfert med knap E og indstillet med knap N.
For svejsestrommen (lysdiode D) viser displayet ampere
For trddhastigheden (lysdiode C) viser displayet metrene
i minuttet. For tykkelsen (lysdiode B) viser displayet milli-
metrene. Hvis der ikke findes et program i de indstillede
valg, viser displayet NO (koden NO-PRG).

Ved forberedelsen til funktion af kelevaeskeanlaegget,
viser displayet koden H20.

Displayet viser ordet "OPn" blinkende, hvis tradfrem-
faringsboksens lage er aben.

Ved fejlmeddelelser viser displayet koden " Err ".

Pa driftsfunktionerne viser displayet koderne: H20,SP,
HSA, CrA, dP, Ito, rob, FAC.

Display P

Pa alle svejseprocesser viser dette display numrene pa
valgene, udfert med knap | og indstillet med knap Q.

For svejsespeendingen (lysdiode J) viser displayet volt
For lysbuens leengde (lysdiode K) viser displayet et tal pa
mellem -9,9 og +9,9; det anbefales at indstille nul.

For impedansen (lysdiode L) viser displayet et tal p& mel-
lem -9,9 og +9,9; det anbefales at indstille nul.

Indenfor de enkelte hukommelser viser displayet numme-
ret p& det valgte program.

Ved forberedelse af koleveeskeanleeggets funktion, viser
displayet ordet OFF (slukket), On-C (vedvarende funkti-
on), On-A (automatisk funktion).

Hvis der ikke findes et program i de indstillede valg, viser
displayet PRG (koden NO-PRG).

Ved fejilmeddelelser viser displayet kodens nummer.

Pa driftsfunktionerne viser displayet koderne: OFF, OnC, OnA
(H20).

Pa funktionen "HSA" vises OFF / On.

P& funktionerne med dobbelt pulsering:

-FdP viser OFF - 0,1+5

-ddP viser 0,1+3

-tdP viser 25+75

-AdP viser -9,9+9,9

Pa funktionen "CP" vises koderne - - -, SAu og rES.

P& funktionen "rob" vises OFF, On (hvis robot-graensefladen
ikke er tilsluttet, viser displayet O koden rob blinkende).

P& funktionen "FAc" vises - - -.

3.4 DRIFTSFUNKTIONER

Trykknap AR Trad-test
Giver mulighed for fremfersel med 8 m/min uden til-
21 stedevaerelse af spaending eller gas.

Trykknap AQ Gas-test
Nar der trykkes pa denne tast, begynder gassen at
stramme ud; tryk pa knappen igen for at stoppe

udstremningen. Hvis der ikke trykkes pa knappen, afbry-
des gasudstremningen efter 30 sekunder.

3.4.1 Gemning og fremkald af gemte programmer

Trykknap AP Gemning

Trykke pa tasten AP, hvorefter lysdioderne M og AT teen-
des, hvis braenderen er tilsluttet med U/D betjening.
Display O viser koden STO, og display P viser nummeret
(blinkende, hvis det er frit, fast hvis det er optaget).

Der vises det farste nummer pa et frit program, hvorefter
man ved hjzelp af knap Q skal vaelge det gnskede program-
nummer, og derefter trykke pa tasten AP i over 3 sek. Nar
gemningen er udfert, skifter nummeret pa programmet fra at
veere blinkende til at lyse fast. Nar knap AP slippes, gar man
ud fra gemningen, og lysdiode M slukkes. Hvis man gnsker
at overskrive et program, medferer tryk pa knappen AP i
over 3 sekunder, at nummeret skifter fra fast lysende til at
veere blinkende, for derefter at vende tilbage til fast lysende
for at vise den udferte overskrivning.

Gemningen skal udferes indenfor det tidsrum, hvor dis-
play P viser programmets nummer (5 sek.)

Bemeerk: Programmets n° kan vaelges enten ved at dreje
knap Q eller - hvis braenderen er tilsluttet med U/D knap
- ved at trykke pa tasten U/D til venstre pa grebet.

Hvis man trykker kort pa knappen AP for at vise hukom-
melserne, og man hverken gnsker at anvende dem eller
a@ndre dem, skal man trykke kort pa knap AO for at g&
ud.

Endvidere er det muligt at slette et lagret svejseprogram.
Dette sker ved at benytte folgende fremgangsmade:
Tryk p& knappen AP. Displayet O viser teksten Sto og
displayet P angiver programmets nummer. Vaelg numme-
ret p& det lagrede svejseprogram ved hjeelp af handtaget
Q. Drej handtaget N, indtil displayet O viser teksten del.
Hold knappen AP trykket ned i mere end 3 sekunder.
Hvis et lagret program skal indleeses med henblik pd
andring, er det nedvendigt at gentage ovenstdende
fremgangsmade og veelge teksten rCL (recall - ind-
laesning af hukommelse) ved hjaelp af handtaget N. Hold
knappen AP trykket nede i mere end 3 sekunder.
Lysdioden M slukkes og pa panelet indstilles samtlige
indstillinger i det indleeste program.

Trykknap AO Fremkald af de gemte programmer

Tryk kort pa knap AO for at fremkalde et gemt pro-
gram. Display O viser koden PRG, og display P viser

nummeret pa det sidst anvendte program, eller - hvis

ingen programmer er blevet anvendt - det sidste gemte

program. Lysdioden M taendes, hvorefter man med knap

Q - eller med knappen til venstre pa U/D braenderen - skal

veelge programnummeret. 5 sekunder efter valget viser

displayene O og P de gemte storrelser, og maskinen er

parat til svejsning.

Nar lysdioderne M og AT (hvis UD breenderen er tilsluttet)

er teendt, er enhver indstilling umulig.

N.B.: Man kan vise, men ikke aendre, starrelserne angi-

vet af lysdioderne J - K-LogB - C - D.

Fjernbetjening vil ikke veere mulig.

For at g& ud fra de gemte programmer, skal man trykke

pé knap AO (to gange hvis programmets nummer er for-

svundet), lysdioderne M og AT (hvis UD braenderen er til-

sluttet) slukkes, og maskinen viser den sidste indstilling

for tryk p& knappen PRG.



NB: ved hjeelp af knappen U/D p& breenderen kan man
&ndre programmet, selv under svejsning, og fremkalde
alle de gemte programmer i sekvens.

Endvidere er det muligt at indlaese svejseprogrammer af
samme type, som er blevet gemt efter hinanden og som
er afgraenset af to ledige programmer.

Denne funktion udferes, nar lysbuen er teendt.

3.5 MENU FOR DRIFTSFUNKTIONER

3.5.1 Betjening af kolevaeskeanlagget

Tryk pa knap AO og - mens den holdes nedtrykket - tryk
pé knap E for at fa adgang til en undermenu.

Ved hjeelp af knap N skal man foretage valget: H20

Drej knap Q for at veelge funktionstypen:

- OFF = slukket.

- On C = altid teendt

- On A = automatisk taending. Nar maskinen taendes, fun-
gerer anleegget. Hvis der ikke trykkes pa breenderknap-
pen, slukkes det efter cirka 15 sekunder. Ved tryk péa
braenderknappen, begynder anlaegget at fungere, og
slukkes 3 minutter efter at knappen er sluppet.

Ved nyt tryk p& tasterne AO og E gar man ud.

Hvis koleveesketrykket er utilstraekkeligt, udsender
stromkilden ingen strem, og pa display O vises teksten
H20 blinkende.

3.5.2 SP Punktsvejsning og intermittens

Aktiveret i totrins- (lysdiode S) eller firetrinssvejsning (lys-
diode T).

Valget sker ved hjeelp af handtaget N. Displayet P viser
Off. Aktivér funktionen ved at dreje handtaget Q, indtil
teksten On vises pa displayet P.

Drej handtaget N og veelg teksten tSP (spot
time/tidsrum for punktsvejsning). Displayet P viser
tidsrummet (1 sekund). Indstil tidsrummet til 0,3-5 sekun-
der ved hjeelp af handtaget Q.

Hvis intermittensen skal indstilles (svejsning med automatisk
pause), skal handtaget N drejes yderligere, indtil displayet P
viser teksten tln (tidsrum for intermittens). Displayet P
viser Off. Drej handtaget Q, indtil der vises et tal, som svarer
til den valgte pause mellem to punktsvejsninger.

3.5.3 Automatisk Hot Start.( HSA ).

Tryk p& knap AO og - mens den holdes nedtrykket - tryk

p& knap E for at f4 adgang til en undermenu.

Drej knap N for at veelge: HSA.

Drej knap Q for at vaelge funktionstypen:

OFF = Afbrudt

On = Tilsluttet

er funktionen aktiveret i MIG synergiprogrammerne ved

valg af totrins- (lysdiode S) eller firetrinssvejsningen (lys-

diode T).

Brugeren kan indstille falgende:

1. Stremniveauet for "hot-start", lysdiode AB.

2. Varigheden, lysdiode AD indstilling 0,1 -10 sekunder.

3. Overgangstiden mellem strommen for "hot-start" og
svejsestrammen, lysdiode AC.

Fra version 06 (art. nr. 287) og version 13 (art. nr. 289) kan

parametrene, som er indstillet ved hjeelp af lysdioderne

AB, AC og AD, veelges (ved hjeelp af hadndtaget N) og ind-

stilles (ved hjeelp af handtaget Q) efter valg af HSA funk-

tionen. Der vises folgende tekster:

SC = starting current (startstrom) svarende til lysdiode AB.

Slo = Slope tidsrum svarende til lysdiode AC.
tSC = Starting current time (tidsrum for startstrem) svarende
til lysdiode AD.

3.5.4 CrA (crater filler - slutkraterfyldning).
Funktionen kan vaelges ved hjaelp af handtaget N og fun-
gerer i totrins- (lysdiode S) eller firetrinssvejsning (lysdio-
de T) og eventuelt ogsa kombineret med HSA funktionen.
Aktivér funktionen ved at veelge On ved hjeelp af handta-
get Q. Drej herefter handtaget N for at vise teksterne:
Slo = Slope tidsrum mellem svejsestremmen og

slutstreammen ved kraterfyldning.

Standardveerdi 0,5 sekunder. Indstilling fra 0,1-10

sekunder.
CrC = Slutstrom ved kraterfyldning udtrykt som procent
af trddens hastighed under svejsningen.
Standardveerdi 60 %. Indstilling fra 10-200 %.
Tidsrum for slutstrem ved kraterfyldning.
Standardveerdi 0,5 sekunder. Indstilling fra 0,1-10
sekunder.

TCr=

3.5.5 dP Dobbelt pulsering. (Art. nr. 287 Tilbehor).
Denne svejsetype far stromstyrken til at skifte mellem to
niveauer, og den kan tilsluttes p& alle synergiske pro-
grammer.

Inden denne funktion indstilles, skal man lave en kort

svejsesgm, for at fastleegge hastigheden testtest pa den

svejsning, der skal udferes. P4 denne made fastleegges
referencehastigheden.

Folg venligst nedenstaende fremgangsmaéde for at aktive-

re funktionen:

1. Tryk p& knappen AO og - mens denne knap holdes
nedtrykket - tryk pd knappen E for at f& adgang til en
undermenu.

2. Drej handtaget N, indtil teksten dP vises pa displayet
O. Aktivér funktionen ved at dreje handtaget Q, indtil
teksten On vises pd displayet P.

3. Drej knappen N indtil koden FdP (dobbelt pulserings
frekvens) vises pa displayet O. Displayet P viser OFF
(slukket).

Drej knappen Q for at vaelge arbejdsfrekvensen (ind
stilling pa mellem 0,5 og 5 Hz). Den valgte vaerdi vises
pé& displayet P.

4. Drej knappen N indtil koden ddP vises (forskel i
m/min for den dobbelte pulsering).

Drej knappen Q for at veelge de meter i minuttet (ind
stilling 0,1- 3m/min ) der laegges til eller traekkes fra
referencehastigheden (default 1m/min).

5. Drej knappen N indtil koden tdP vises. Dette er varig
heden for den hgjeste tradhastighed, d.v.s. den hgje-
ste strom. Den udtrykkes i procentdel af tiden aflaest
fra frekvensen Fdp (se fig. 3).

Drej knappen Q for at indstille procentdelen.
Indstilling mellem 25 og 75% (default 50%).

6. Drej knappen N indtil koden AdP vises (lysbueleengde
for den hgjeste stroam). Indstilling -9,9 - 9,9 (default 0).
Under svejsningen skal man kontrollere, at lysbuens
laengde er ens for begge stremme; drej eventuelt pa
knappen Q for at indstille.

Bemeerk: det er muligt at svejse indenfor funktionerne

med dobbelt pulsering.

Nar disse indstillinger er foretaget, skal man - for at vende

tilbage til den normale konfiguration af panelet - trykke pa

knappen AO, og - mens denne knap holdes nedtrykket -
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trykke pé knappen E.

Hvis der opstér behov for at indstille lysbuelaengden for den
laveste strom - laveste hastighed - skal man regulere refe-
rencehastighedens lysbuelaengde (lysdiode K aktiv).

Nar referencehastigheden flyttes, gentages de tidligere
udferte indstillinger ogsa for den nye hastighed.

3.5.6 Ito (inching time out) funktion

Funktionen har til formal at blokere svejseapparatet, hvis
traden efter start fremtraekkes med den indstillede leeng-
de (cm) uden tilforsel af stram.

Tryk pa knappen AO og hold den trykket ned. Tryk sam-
tidig p& knappen E for at fa adgang til en undermenu.
Drej handtaget N og vaelg: ito.

Drej handtaget Q for at veelge funktionstypen:

OFF = Slukket

Indstilling fra 5-50 cm.

3.5.7 Robot "rob" funktioner.
Gaelder kun for versioner med robot.

3.5.8 FAC (factory) funktion

Aktivering:

Funktionen har til formal at tilbagestille svejseapparatet til
de oprindelige indstillinger fra producenten.

Tryk pa knappen AO og hold den trykket ned. Tryk sam-
tidig p& knappen E for at fa adgang til en undermenu.
Drej handtaget N og vaelg: FAC.

Ved at dreje handtaget Q er det muligt at veelge felgende
tekster:

noP = Producentens defaultfunktion genetableres uden
sletning af de lagrede programmer.

Koleaggregatet slukkes.

PrG = Alle lagrede programmer slettes.

ALL = Producentens defaultfunktion genetableres.
Koleaggregatet slukkes.

Tryk pé knappen AP for at aktivere funktionen.

4 INSTALLERING

Installeringen af svejsemaskinen skal udferes af erfarent
personale. Alle forbindelser skal udferes under overhol-
delse af den geeldende lovgivning til forebyggelse af
arbejdsulykker.

4.1 PLACERING

Svejsemaskinen vejer 108 Kg; se Fig. 4 ved behov for
laftning

Placér maskinen i et omrade, der sikrer korrekt stabilitet
og effektiv ventilation, der forhindrer indtreengning af
metalstov (fx fra slibning).

4.2 IDRIFTSATTELSE

Placér tradfremferingsboksen WF4-P pa stromkilden.
Tilslut tradfremfaringsboksen til stremkilden ved hjaelp af
forbindelsen Art. 1197 eller 1197-20, og fastger den med
den specielle plade ved punkt BK pa transportvognens
lad.

NB: undga at placere forbindelsen som spoleform, for
mest muligt at reducere de induktive effekter, der kan
have indflydelse pa pulseret MIG/MAG-svejsning.

Seet stikket pa forsyningskablet; veer specielt opmaerk-
som pa at tilslutte den gul/grenne leder til jordpolen.
Kontrollér at forsyningsspaendingen svarer til den nomi-
nelle spaending for svejsemaskinen.

Sorg for at beskyttelsessikringerne har de rette dimensio-
ner i forhold til de data, der er anfart pa skiltet med tekni-
ske data.

Placér flasken pa holderen BY, og fastger den med rem-
mene BZ, hvorefter gasslangen skal tilsluttes til trykre-
duktionsventilens udgang.

Montér braenderen.

Kontrollér at rullernes rille svarer til diameteren pa den
tradd, der skal anvendes.

Ved behov for eventuel udskiftning (Fig. 5):

7
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Abn I1agen BJ, fiern tildaekningen CA, frigar modtryksrul-
lerne ved hjeelp af indstillingsknappen for trykket BN,
udskift rullerne, og montér tildeekningen CA igen.
Montér tradspolen og indsast trdden i braenderens trask
og tradleder.

Blokér modtryksrullerne med knappen BN, og indstil trykket.
Teend for svejsemaskinen.

Indstil gassen ved hjeelp af tast AQ, og fer traden frem
ved hjeelp af tast AR.

Apparatet er udstyret med et kolevaeskeanlaeg, der er for-
indstillet p& OFF. Hvis der anvendes en breender med
vandafkegling, skal keleveeskeanlaeggets funktion indstil-
les, som beskrevet i afsnit 3.5.1.

5 SVEJSNING

5.1 PULSERET, SYNERGISK MIG-SVEJSNING
(LYSDIODE R1) ELLER IKKE-PULSERET, SYNER
GISK MIG-SVEJSNING (LYSDIODE R2)

Veelg denne proces ved hjaelp af knappen Al.

Vaelg derefter metoden, trdddiameteren, materialetypen,
materialekvaliteten og gastypen.

Indstil de supplerende funktioner i overensstemmelse
med oplysningerne i afsnit 3.2 i vejledningen til betje-
ningspanelerne. Indstil svejseparametrene ved hjeelp af
knapperne N og Q.

5.2 KONVENTIONEL MIG-SVEJSNING (LYSDIODE R3)

Veelg denne proces ved hjaelp af knappen Al.

Vaelg derefter metoden, trdddiameteren, materialetypen,
materialekvaliteten og gastypen.

Indstil de supplerende funktioner i overensstemmelse
med oplysningerne i afsnit 3.2.

Indstil trddhastigheden og svejsespaendingen henholds-
vis med knap N og knap Q.

5.3 TIG-SVEJSNING (LYSDIODE R4)

Tilslut stelkablet til den positive pol BR og kabelstikket fra
boks/stremkilde-forbindelsen til den negative pol BO.
Forbind TIG-breenderen til tilslutningen BA.

Veelg denne proces ved hjeelp af knappen Al.

Veelg derefter metoden ved hjaelp af knappen AJ.

Indstil de supplerende funktioner i overensstemmelse
med oplysningerne i afsnit 3.2.

5.4 MMA-SVEJSNING (LYSDIODE R5)

NB: Boksen skal vedblive med at veere tilsluttet til
stromkilden.

Tilslut stikkene fra elektrodeholderkablet og stelkablet til
stikkene BO og BR i overensstemmelse med den polari-
tet, som fabrikanten af elektroderne har angivet.

6 TILBEHOR

6.1 KASSE TIL STROMREGULERING ART. 187
(POTENTIOMETER) + MELLEMKABEL (M5) ART.
1192 + ADAPTER-KABEL ART. 1191.

Mulige indstillinger ved de forskellige svejseprocesser:

MMA Indstiller strammen fra minumum (10A) til strem-

men indstillet med knap N pa panelet.

TIG Kassen udferer samme funktion som ved MMA.
6.2 PEDAL ART. 193 + ADAPTER-KABEL ART. 1191
Anvendes til TIG-svejseprocessen.

Stromreguleringen udferes ved hjeelp af dette tilbeher,
hvorimod start-kommandoen afgives v.h.a. braenderk-
nappen.

Stremmen kan reguleres fra minimum op til maksimum af
veerdien indstillet med knap N péd panelet.

6.3 TIG-BRZANDER ART. 1265
TIG-braender af typen SR 26 luftkalet 4 m.

6.4 MIG-BRZAENDER ART. 1243
MIG-breender af typen CEBORA PW 500 vandafkglet 3,5
m

6.5 MIG-BRZANDER ART. 1245 (med dobbelt U/D-
kommando)

MIG-braender af typen CEBORA PW 500 U/D vandafkg-
let 3,5 m

U/D-kommando til venstre:

- p& de synergiske programmer indstiller kommandoen
parametrene langs den synergiske kurve.

- ved konventionel MIG regulerer kommandoen tradha-
stigheden.

- i de gemte programmer vaelger kommandoen dem
numerisk.

Hvis man ved tilsluttet U/D-breender (lysdiode AT taendt)
onsker at gemme, kan valg af programnummeret udferes
ved hjeelp af knappen U/D.

U/D-kommando til hgjre:

- pé de synergiske programmer regulerer kommandoen
lysbuelaengden.

- ved konventionel MIG regulerer kommandoen spaendin-
gen

- i de gemte programmer er kommandoen ikke aktiv

Ved tilslutning af U/D-braendernes forbindelse, taendes
lysdioden AS der viser, at breenderen er blevet genkendt.

6.6 UDSTYR TIL SVEJSNING MED PUSH-PULL SVEJ-
SEBRANDER

Ved installation af dette ekstra print er det muligt at benyt-
te push-pull svejsebreendere sammen med svejsebraen-
derens motor pa 42 V.

7 VEDLIGEHOLDELSE

Kontrollér jeevnligt, at svejsemaskinen og alle forbindel-
serne er i en sddan tilstand, at brugeren kan arbejde
under sikre forhold.

Efter en udfert reparation skal man veere omhyggelig med
at genplacere kablerne pa en sddan méade, at der findes
en sikker isolering mellem de dele, der er forbundet til for-
syningen, og de dele, der er forbundet til svejsekreds-
lgbet.

Undgé at ledningerne kan komme i kontakt med dele i
bevaegelse, eller med dele der opvarmes under funktio-
nen. Genmontér alle band, som pa den originale maskine,
séledes at man kan undga, at der opstar forbindelse mel-
lem forsyningen og svejsekredslobene, hvis en leder ved
et uheld gdelaegges eller afbrydes.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AAN-
DACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOL-
LEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN
GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN SCHADELIJK
ZIJN VOOR UZELF EN VOOR ANDEREN. Daarom moet
de gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna
opgesomd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan.
Voor meer gedetailleerde informatie, bestel het handboek
met code 3.300.758

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

- Installeer en aard de lasmachine volgens de gel-
A dende voorschriften.

- Raak elektrische onderdelen of elektroden onder
spanning niet aan met de blote huid, handschoenen of
natte kledij.

- Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk gei-
soleerd bent.
- Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

gezondheid.
- Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.

- Werk in aanwezigheid van een goede ventilatie
en gebruik ventilatoren rondom de boog om gasvorming
in de werkzone te vermijden.

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden

veroorzaken.
- Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefil-

terd glas en bescherm uw lichaam met aangepas-
te veiligheidskledij.
- Bescherm anderen door de installatie van geschikte
schermen of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
- Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
veroorzaken; daarom dient u zich ervan te verge-
wissen dat er geen brandbaar materiaal in de
buurt is en aangepaste beschermkledij te dragen.

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
Ageluid van meer dan 80 dB. Het plasma-
snij/lasprocédé kan evenwel geluidsniveaus ver-
oorzaken die deze limiet overschrijden; daarom dienen
gebruikers alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen
te treffen.

PACEMAKERS

- De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers bein-
vloeden. Dragers van vitale elektronische apparaten
(pacemakers) dienen hun arts te raadplegen alvorens
vlambooglas-, snij-, guts- of puntlaswerkzaamheden uit
te voeren.

ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk
of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen
—= of dampen. - Alle cilinders en drukregelaars die bij

laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

DDeze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 60974-10 en mag uitsluitend worden gebruikt voor
professionele doeleinden in een industriéle omgeving.
Het garanderen van elektromagnetische compatibiliteit
kan problematisch zijn in niet-industriéle omgevingen.

TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform de
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden wor-
den ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf
dat zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar
van de apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegen-
woordiger te informeren over goedgekeurde inzame-
lingsmethoden. Door het toepassen van deze Europese
richtlijn draagt u bij aan een schoner milieu en een bete-
re volksgezondheid!

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Het lasapparaat Sound MIG 5040/T Pulse is geschikt
voor meerdere lasprocessen, met name pulserend
synergisch MIG/MAG-lassen, niet-pulserend synergisch
MIG/MAG-lassen, conventioneel MIG/MAG-lassen, TIG-
lassen (gelijkstroom) met lift-arc ontsteking en MMA
(elektrode lassen). Het is ontwikkeld met behulp van
inverter-technologie.

Het lasapparaat wordt geleverd met de vier rols draad-
aanvoerunit WF4/P en de waterkoelunit GR52.

De machine mag uitsluitend worden gebruikt voor de in
deze handleiding beschreven doeleinden.

De machine mag niet worden gebruikt om bevroren lei-
dingen te ontdooien.

2.1 STROOMBRON

2.1.1 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE SPECIFI-
CATIES

IEC 60974.1 Het lasapparaat is vervaardigd in overeenstem
IEC 60974.10ming met de internationale norm .

NE. Serienummer. Moet worden vermeld bij elk ver-
zoek betreffende het lasapparaat.

Driefasige statische-frequentieomvormer

3~ D=
ZpUES transformator-gelijkrichter inverter.




5 MIG Geschikt voor MIG-lassen.

= MMA

?: TIG

uo.
X.

2.

u2.

ut.

3~ 50/60 Hz
l4 Max

4 eff

Geschikt voor lassen met beklede elektroden.
Geschikt voor TIG-lassen.

Secundaire openboogspanning.
Inschakelduurpercentage

De inschakelduur drukt het percentage van 10
minuten uit gedurende dewelke het lasappa-
raat kan werken met een bepaalde stroom-
sterkte zonder oververhit te raken.

Lasstroom

Secundaire spanning met stroom 12

Nominale voedingsspanning

Driefasige voeding van 50 of 60 Hz.

Max. opgenomen stroom bij overeenkomstige
stroom |, en spanning U,.

Dit is de maximale waarde van de eigenlijke
opgenomen stroom, rekening houdend met de

IP23 C.

[s]

inschakelduur. Deze waarde komt gewoonlijk
overeen met de capaciteit van de zekering
(trage type) die moet worden gebruikt als bevei
liging van het apparaat.

Beschermingsklasse van de behuizing.

Klasse 3 als tweede cijfer wil zeggen dat dit
apparaat geschikt is om buiten in de regen te
worden gebruikt.

De bijkomende letter C betekent dat het appa-
raat beveiligd is tegen de aanraking van onder
spanning staande onderdelen van het voe
dingscircuit met een stuk gereedschap (diame-
ter van 2,5 mm).

Geschikt voor werkzaamheden in omgevingen
met verhoogd risico.

OPMERKING: Het lasapparaat is ook ontworpen voor
gebruik in omgevingen met verontreinigingsgraad 3. (Zie
IEC 60664).




2.1.2 Beschrijving van de stroombron (Fig. 1)

BO - Aansluiting:

Sluit hierop de koppeling van de massakabel aan bij MIG-
lassen. Bij TIG-lassen moet hierop de koppeling van de
laskabel uit het tussenpakket worden aangesloten

BP - Connector:

Connector van het type DB9 (RS 232) voor het bijwerken
van de lasprogramma's.

BR - Aansluiting:

Bij MIG-lassen moet hierop de koppeling van de laskabel
uit het tussenpakket (pluspool) worden aangesloten

BS - Connector:

Sluit hierop de stekker van stuurstroomkabel uit het tus-
senpakket aan.

BU - AAN/UIT-schakelaar.

BV - Voedingskabel.

2.2 DRAADAANVOERUNIT
2.2.1 Beschrijving van de draadaanvoerunit (Fig. 1)

BA - Centraalaansluiting:

Sluit hierop de MIG- of TIG-lastoorts aan

BB - Connector:

voor het aansluiten van de afstandsbedieningen

Tussen pinnen 4 en 5 is een zuiver contact beschikbaar
dat sluit wanneer de boog ontsteekt (Arc On).

Tussen pinnen 1 en 9 kan het starten of stoppen van het
lasproces worden geregeld.

BC - Toortshouder:

Steun voor de lastoorts

BD - Connector:

Sluit hierop de stekker van stuurstroomkabel uit het tus-
senpakket aan.

BE - Gasslangtule:

Sluit hierop de gasslang van de uit het tussenpakket aan.
BF - Aansluiting:

Sluit hierop de koppeling van de laskabel uit het tussen-
pakket aan.

BG - Opening:

Opening voor de koelwaterslangen

BH - Snelkoppelingen voor koelwaterslangen:

Sluit hierop de rode en blauwe slangen van de uit het tus-
senpakket aan. OPMERKING: De kleuren van de slang en
van de snelkoppeling moeten met elkaar overeenkomen.
Bl - Snelkoppelingen voor de koelwaterslangen van
de lastoorts:

Sluit hierop alle slangen van een watergekoelde toorts
aan.

OPMERKING: De kleuren van de slang en van de snel-
koppeling moeten met elkaar overeenkomen.

BJ - Paneel.

BL - Cover voor lasdraadspoel.

BM - Draadrolhouder:

Geschikt voor standaardspoelen tot @ 300 mm, 16 kg.
BN - Afstelknop:

Gebruik deze knop om de druk van de draadaanvoerrol-
len op de lasdraad af te stellen. OPMERKING: stel de
druk af op de minimumwaarden bij het lassen van alumi-
nium.

2.3 WATERKOELUNIT

Deze waterkoelunit is ontworpen voor het koelen van de
toortsen die worden gebruikt voor TIG- en MIG/MAG-las-
sen.

Deze waterkoelunit mag uitsluitend met deze stroombron
worden gebruikt.

2.3.1 Verklaring van de technische specificaties

U1 Nominale voedingsspanning
1x.....V Eenfasige voeding

50/60 Hz Frequentie

I1Tmax Maximaal opgenomen stroom
Pmax Maximale druk

P (11/min) Koelvermogen gemeten bij 11/min.

2.3.2 BESCHRIJVING VAN DE BEVEILIGINGEN

2.3.2.1 Koelvloeistofdrukbeveiliging

Deze beveiliging bestaat uit een drukschakelaar in het
koelvloeistoftoevoercircuit, die een microschakelaar
bedient. Het bericht H20 knippert op het display O om
lage druk aan te duiden.

2.3.2.2 Zekering (T 1,6 A/400 V- 6,3x32)
Deze zekering beschermt de pomp en bevindt zich in het
stuurcircuit van de koelunit.

2.3.3 BESCHRIJVING VAN DE WATERKOELUNIT (Fig. 1)
BX - Peilglas:

Peilglas voor de controle van het koelvloeistofniveau

BQ - Snelkoppelingen voor de koelwaterslangen van
de TIG-lastoorts:

Gebruik deze uitsluitend voor TIG-lassystemen.
OPMERKING: mogen niet aan elkaar worden gekoppeld.
BW - Dop.

BT - Snelkoppelingen voor de koelwaterslangen van
het tussenpakket:

Sluit hierop de rode en blauwe slangen van het tussen-
pakket aan.

OPMERKING: De kleuren van de slang en van de snel-
koppeling moeten met elkaar overeenkomen.

2.3.4 INSTALLATIE

Schroef de dop BW los en vul de tank (de machine wordt
geleverd met ongeveer één liter vioeistof).

Het is belangrijk dat u regelmatig controleert via het peil-
glas BX of de vloeistof nog tot het "max"-niveau reikt.
Gebruik als koelmiddel een mengsel van (bij voorkeur
gedeioniseerd) water en spiritus en neem hierbij de hier-
onder vermelde verhoudingen in acht:

water/spiritus temperatuur
0°C tot -5°C 4111
-5°C tot -10°C 3,81/1,21

OPMERKING Als de pomp heeft gedraaid zonder dat er
koelvloeistof aanwezig was, moet u de leidingen ontluch-
ten.

In dat geval dient u de stroombron uit te schakelen, de
tank te vullen, de slangen van de tussenkabel los te
maken van de snelkoppelingen BT((,) en één slang aan
te sluiten aan de blauwe snelkop-

peling (uitgaand koelwater). Steek het andere uiteinde
van de slang in de tank. Schakel de stroombron in gedu-
rende ongeveer 10/15 seconden en sluit vervolgens de
slangen van het tussenpakket aan.



2.4 VERRIJDBAAR ONDERSTEL (Fig. 1)

BY - Cilindersteun.

BZ - Cilinderbevestigingsriemen.

BK - Aansluitpunt voor trekontlasting tussenpakket:
Maak hier de plaat vast die bevestigd is aan het tussen-
pakket.

3 BESCHRIJVING VAN DE PANELE (Fig. 2).

De bedieningselementen van het paneel zijn onderver-
deeld in 4 sectoren, plus een menu met secundaire func-
ties, en worden beschreven in de volgende paragrafen:
3.1 Instellen van het lasproces

3.2 Hulpfuncties

3.3 Weergeven en instellen van de lasparameters

3.4 Onderhoudsfuncties

3.5 Menu van secundaire functies

3.1 INSTELLEN VAN HET LASPROCES
3.1.1 Toets Al Keuze van het lasproces.

Bij elke druk op deze toets licht het LED-lampje op
dat overeenkomt met de keuze.

LED R1
LU0 P iserend synergisch MIG/MAG-lassen.

| MiG— e
Niet-pulserend synergisch MIG/MAG-lassen.

¥ MG i
Conventioneel MIG/MAG-lassen.

¥ I v
TIG-lassen
De boog wordt gestart door middel van een kortsluiting.

LED R5
MMA-lassen (Elektrode-lassen).

3.1.2 Toets AJ Keuze van de bedrijfsmodus.
Bij elke druk op deze toets licht het LED-lampje op
dat overeenkomt met de keuze.

LED S-Tweetakt
Het apparaat begint te lassen wanneer de

toortsschakelaar wordt ingedrukt en stopt wanneer de
schakelaar wordt losgelaten.

OPMERKING: Deze modus is actief in alle MIG- en TIG-
processen.

LED T- Viertakt
» H “ Om het lasproces te starten, moet men de

toortsschakelaar indrukken en loslaten; om het lasproces
te onderbreken, moet men de schakelaar nogmaals
indrukken en loslaten.

OPMERKING: Deze modus is actief in alle MIG- en TIG-

processen.

— |—|_¥I LED U-Lassen met drie stroomniveaus.
OPMERKING: deze modus is actief in syner-

gische MIG-processen in de TIG-modus.

Vooral aanbevolen voor MIG -lassen van aluminium.

Er zijn drie stroomniveaus beschikbaar. Deze kunnen tij-

dens het lassen worden opgeroepen met de startknop

van de toorts. De "slope"-stroom kan worden ingesteld

zoals beschreven in paragraaf 3.2 "hulpfuncties": LED's

AB, AC, AD.
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- Werking in de MIG-modus:

Het lassen begint wanneer de toortsschakelaar wordt
ingedrukt. De gebruikte lasstroom is de stroom die is
ingesteld met de LED AB. Deze stroom blijft behouden
zolang de toortsschakelaar wordt ingedrukt; wanneer de
schakelaar wordt losgelaten, verandert de eerste stroom
in de lasstroom die is ingesteld met de knop N, binnen de
tijdspanne die is vastgesteld door de LED AC. Deze
stroom blijft behouden totdat de toortsschakelaar
opnieuw wordt ingedrukt. De volgende keer dat de
toortsschakelaar wordt ingedrukt, verandert de lasstroom
in de derde stroom of "kratervulstroom", ingesteld met de
LED AD, binnen de tijdspanne die is vastgesteld door de
LED AC. Deze stroom blijft behouden zolang de toorts-
schakelaar ingedrukt wordt. Het lassen stopt wanneer de
schakelaar wordt losgelaten.

Vanaf versie 06 van art. 287 en versie 13 van art. 289 kun-
nen de parameters die worden ingesteld met de LED's
AB, AC, AD worden bekeken en ingesteld in het onder-
houdsfunctiemenu (paragraaf 3.5), en worden ze respec-
tievelijk als volgt afgekort:

SC = startstroom die overeenkomt met de LED AB.

Slo = oploop (tussentijd) die overeenkomt met de LED
AC.

CrC = kratervulstroom die overeenkomt met de LED AD,

uitgedrukt als percentage van de aanvoersnelheid
van de lasdraad.

- Werking in de TIG-modus:

Om de boog te starten, moet u de toortsschakelaar kort-
stondig indrukken en loslaten (< 0,7 sec.) en binnen drie
seconden een kortstondige kortsluiting tot stand brengen
tussen de wolfraamelektrode en het werkstuk. De boog
ontsteekt en de lasstroom is de stroom die is ingesteld
met de LED AB. Deze stroom blijft behouden tot de
toortsschakelaar kortstondig wordt ingedrukt en losgela-
ten. Als gevolg hiervan verandert de eerste stroom in de
lasstroom die is ingesteld met de knop N, binnen de door
LED AC vastgestelde tijdspanne. Deze stroom blijft
behouden tot de toortsschakelaar nogmaals kortstondig
wordt ingedrukt en losgelaten. Op dat moment verandert
de lasstroom in de derde stroom, of "kratervulstroom",
ingesteld met de LED AD, binnen de door LED AC vast-
gestelde tijdsduur. Om de boog uit te schakelen, moet u
de schakelaar kortstondig indrukken en loslaten.

Als tijdens het lassen de toortsschakelaar langer dan 0,7
seconden indrukt, wordt de boog uitgeschakeld.
OPMERKING: wanneer de referentiestroom - d.w.z. de
stroom die is ingesteld met de knop N - wordt gewijzigd,
verandert de stroom automatisch in percentages van de
stroom die is ingesteld met de LED's AB en AD.

3.1.3 Toets AK Keuze van de draaddiameter.

m Bij elke druk op deze toets licht de LED (V1, V2, V3,
V4) op die overeenkomt met de draaddiameter waar-

voor het lasapparaat is ingesteld.

OPMERKING: Deze keuze is enkel actief bij synergische

MIG-processen.

3.1.4 Toets AL Keuze van het toevoegmateriaal.
@ Bij elke druk licht de LED op die overeenkomt met de
gemaakte keuze.

LED W1 voor ijzer

LED W2 voor aluminium

LED X geeft de keuze van andere speciale
soorten draden weer.
Het maken van keuzes met de bovenstaande toetsen
resulteert in het volgende:
Het display AN1
geeft de bestaande lasprogramma's weer voor de
verschillende soorten materiaal, namelijk:
indien gekozen is voor FE  SG2, etc.
indien gekozen is voor AL AISi 5, AIMg 5, Al 99,5, etc.
indien gekozen is voor SS 308L, 316L, etc.
indien gekozen is voor SP Al Bz8, CuSi 3, rutiel,
basisch, metaal, CrNi, etc.
De materialen kunnen worden gekozen met de
toets AM.
OPMERKING: Deze keuze is enkel actief bij MIG-
processen.

*FE
AL
MLED W3 voor roestvrij staal.
¥ SP

Het display AN2
geeft de bestaande lasprogramma's weer voor de
gassoorten die bij de gekozen materiaalsoorten
horen, namelijk:
indien FE is gekozen = CO2, Ar 18C02, etc.
indien Al is gekozen Ar
indien SS is gekozen  Ar 2C02, Ar 202, etc.
indien SP is gekozen  Ar, Ar 30He, Ar 18C02, etc.
De gassoort kan worden gekozen met de toorts-
schakelaar AX.
OPMERKING: Deze keuze is enkel actief bij MIG-
processen.
OPMERKING: Als er na het maken van uw keuzes geen
programma bestaat om de gekozen draaddiameter te las-
sen, geven de displays O en P de melding NO-PRG weer.

3.2 HULPFUNCTIES

3.2.1 Toets AH.

EI Wanneer deze toets wordt ingedrukt, wordt het display
AN2 uitgeschakeld en geeft display AN1 de waarde

van de gekozen parameter numeriek weer.

Deze parameter wordt aangeduid door de bijbehorende

LED, die oplicht, en is instelbaar met de toetsen AM en AX.

Als de numerieke waarde niet binnen 5 seconden wordt

veranderd, keren de displays AN2 en AN1 terug naar de

vorige configuratie.

OPMERKING: de laatst getoonde waarden op het display

AN1 worden opgeslagen.

mLED Y Gasvoorstroomtijd
Instelbereik 0 - 10 sec.
Actief in alle MIG-processen en in de TIG-modus.
MLED Z Gasnastroomtijd

Instelbereik 0 - 30 sec.

Actief in alle MIG-processen en in de TIG-modus.

AW LED AA Soft start
Instelbereik Auto 1 - 100%



Actief in alle MIG-processen.

Het is de snelheid van de draad, uitgedrukt als percenta-
ge van de ingestelde lassnelheid, voordat de draad het
werkstuk raakt.

OPMERKING: Deze instelling is belangrijk met het oog op
een goede start.

Fabrieksinstelling "auto" automatisch.

LED AB "Hot-startstroom"

Instelbereik 1 - 200% van de lasstroom (inge-
steld met de knop N)
Actief in synergische MIG-programma's en in de TIG-
modus wanneer de lasmodus met drie stroomniveaus is
gekozen (LED U).
Actief bij "AHS-ON" zie 3.5.2.

LED AC Slope
instelbereik 1-10 sec.

Bepaalt de overgangstijd tussen de eerste "Hot-start-
stroom" en de tweede "lasstroom", en tussen de tweede
stroom en de derde "kratervulstroom".

Actief in synergische MIG-programma's en in de TIG-
modus wanneer de lasmodus met drie stroomniveaus is
gekozen (LED U).

Actief bij "AHS-ON" zie 3.5.2.

LED AD "Kratervulstroom"

L Instelbereik 1 - 200% van de lasstroom (inge-
steld met de knop N)
Actief in synergische MIG-programma's en in de TIG-
modus wanneer de lasmodus met drie stroomniveaus is
gekozen (LED U).
Actief bij "AHS-ON" zie 3.5.2.

LED AE "Burn - back"
z=mi |instelbereik Auto 4- 250 ms)
Bepaalt de lengte van de draad die uit de contacttip komt
na het lassen.
Actief in alle MIG-processen.

Hoe hoger de waarde, hoe verder de draad afbrandt.
Fabrieksinstelling "auto" automatisch.

LED AF Hot-start voor MMA
Instelbereik 0-100%
Overstroom die wordt geproduceerd wanneer de boog
voor het eerst wordt ontstoken. Actief bij MMA-lassen.

LED AG Arc-Force
Instelbereik 0 - 100%
Dit is de instelling van de dynamische karakteristiek van
de hulpboog. Actief bij MMA-lassen.

3.3 WEERGEVEN EN INSTELLEN VAN DE LASPARA
METERS.

Knop N

Afhankelijk van het gekozen proces wordt deze knop
gebruikt om de volgende waarden in te stellen:

- synergisch pulserend MIG-lassen, synergisch MIG-
lassen:

plaatdikte (LED B)

draadsnelheld (LED C)
(o]
o

Iasstroom (LED D).

- conventioneel MIG-lassen:

ldraadsnelheld (LED C)

- TIG MMA-lassen:

Blasstroom(LED D)

Selecteer in de onderhoudsfuncties de functies die wor-
den aangeduid met de afkortingen: H20,SP, HSA, CrA,
dP, Ito, rob, FAC.

OPMERKING: wanneer in synergische programma's één
waarde wordt gewijzigd, veranderen de andere waarden
dienovereenkomstig.

1=

Toets E

EI Bij elke druk op deze toets wordt de waarde gekozen
die instelbaar is met de knop N.

Welke waarden u kunt selecteren, hangt af van het geko-

zen lasproces.

LED B Plaatdikte
lHet display O geeft de aanbevolen plaatdikte weer
-*- op basis van de ingestelde stroom en draadsnelheid.
Actief bij synergisch MIG-lassen.

[JLED C Draadsnelheid
o Geeft aan dat het display O de snelheid van de las-

(ef draad weergeeft. Actief in alle MIG-lasprocessen.

LED D Lasstroom
BGeeﬂ aan dat het display O de vooraf ingestelde las-
stroom of, in combinatie met het oplichten van LED F, de
werkelijke lasstroom weergeeft. Actief in alle lasprocessen.
Knop Q
Afhankelijk van het gekozen proces wordt deze knop
gebruikt om de volgende waarden in te stellen:
- synergisch pulserend MIG-lassen, synergisch MIG-
lassen :
[Jibooglengte (K)

A
o 8

Elmpedantie L)

- conventioneel MIG-lassen:

Hlasspanning W)
Elmpedantie (L)

- Kies in de opgeslagen programma's het gewenste pro-
grammanummer.

Al deze waarden worden weergegeven op het display (P)
en worden gekozen met de toets I.



Kies in de onderhoudsfuncties de volgende afkortingen:
OFF, OnC, OnA, SAu, rES, On.

Toets |

EI Bij elke druk op deze toets wordt de waarde gekozen
die instelbaar is met de knop Q.

Welke waarden u kunt selecteren, hangt af van het geko-

zen lasproces.

LED J Lasspanning
Geeft in alle MIG-lasprocessen aan dat het display

P de vooraf ingestelde lasspanning of, in combina-

tie met het oplichten van LED F, de werkelijke lasspan-
ning weergeeft.
Brandt constant en kan niet worden geselecteerd in TIG-
en MMA-processen. Geeft aan dat het display P de nul-
lastspanning of de lasspanning toont of, in combinatie met
de brandende led F, de werkelijke lasspanning.

LED K Booglengte

Instelbereik (-9,9 + +9,9).
=1 |In alle synergische MIG-programma's geeft het dis-
uiml play P een getal weer. Nul is de fabrieksinstelling; als
een negatief getal wordt ingesteld, neemt de booglengte
af; bij een positief getal nummer neemt ze toe.
De booglengte wordt ook weergegeven door aan de knop
Q te draaien terwijl LED J wordt weergegeven; 3 seconden
na de laatste correctie gaat LED K uit en wordt LED J weer
ingeschakeld.

LED L Impedantie
Elnstelbereik (-9,9 = +9,9).

In alle MIG-programma's geeft het display P een
getal weer. Nul is de fabrieksinstelling; als een negatief
getal wordt ingesteld, neemt de impedantie af en wordt

de boog harder. als de waarde stijgt , wordt de boog
zachter.

LED A Bolvormige positie
Kan niet worden gekozen. Actief bij niet-pulserend
== synergisch MIG-lassen. Geeft aan dat de gekozen
waarden voor het lassen onstabiele bogen en spatten kan
veroorzaken.

D LED F "HOLD"

Kan niet worden gekozen. Geactiveerd in MIG-,
HOLD TIG- en MMA-lasprocessen. Geeft aan dat de waar-
den op de displays O en P (normaliter Ampére en Volt) de
waarden zijn die tijdens het lassen worden gebruikt.
Geactiveerd aan het einde van elke lassessie.

D LED G Thermostaat
I Licht op om aan te geven dat de thermische bevei-
ﬂ— liging in werking is getreden.

D LED H Veiligheid
Geeft aan dat alle toetsen vergrendeld zijn. De

@ gebruiker kan enkel de lasparameters in sectie AY
instellen.
Om de functie te activeren, drukt u eerst op de toets AO
en, terwijl u deze ingedrukt houdt, drukt u kortstondig op
de toets I. LED H licht op en geeft aan dat de functie
actief is. Om de functie af te sluiten, drukt u de toetsen
AO en | opnieuw op dezelfde manier in.

LED M Opgeslagen programma's
EDeze LED licht op wanneer u op de toets AO (PRG)
drukt. Zie paragraaf 3.4.1.
Display O
Geeft in alle lasprocessen de keuzes numeriek weer die
zijn gemaakt met de toets E en zijn ingesteld met de knop N.
Geeft de lasstroom (LED D) weer in Ampeére
Geeft de draadsnelheid (LED C) weer in meters per
minuut
Geeft de plaatdikte (LED B) weer in millimeter.
Als er geen programma bestaat binnen de gekozen instel-
lingen, geeft het NO (afkorting van NO-PRG) weer.
Tijdens de voorbereiding voor de inbedrijfstelling van de
waterkoelunit geeft het de afkorting H20 weer.
Het geeft de melding "OPn" knipperend weer als het
paneel van de draadaanvoerunit openstaat.
Het geeft bij foutmeldingen de afkorting "Err" weer.
In onderhoudsfuncties geeft het de volgende afkortingen
weer: H20,SP, HSA, CrA, dP, lto, rob, FAC.

Display P

Geeft in alle lasprocessen de keuzes numeriek weer die
zijn gemaakt met de toets | en zijn ingesteld met de knop Q.
Geeft de lasspanning (LED J) weer in Volt

Geeft de booglengte (LED K) weer als een getal tussen -
9,9 en +9,9; nul is de aanbevolen instelling.

Geeft de impedantie (LED L) weer als een getal tussen -
9,9 en +9,9, waarbij nul de aanbevolen instelling is.

Het geeft in de geheugens het gekozen programmanum-
mer weer.

Het geeft tijJdens de voorbereiding voor de inbedrijfstel-
ling van de waterkoelunit de melding OFF, On-C (continu
bedrijf), On-A (automatisch bedrijf) weer.

Als er geen programma bestaat binnen de gekozen instellin-
gen, geeft het de melding PRG (afkorting van NO-PRG) weer.
Het geeft bij foutmeldingen het foutnummer weer.

In onderhoudsfuncties geeft het de volgende afkortingen
weer: OFF, OnC, OnA. (H20)

Geeft in de functie "HSA" de meldingen OFF / On weer.
In dubbele-pulsfuncties:

- FdP is OFF - 0.1-5

-ddP is 0.1-3

- tdP is 25-75

- AdP is -9.9-9.9

Geeft in de functie "rob" de meldingen OFF, on weer (als
de robotinterface niet is aangesloten, geeft het display O
de knipperende melding rob) weer.

Geeft in de functie "FAc" de melding ALL, noP, PrG weer.

3.4 ONDERHOUDSFUNCTIES

Toets AR Spanningsloze draaddoorvoer
Hiermee kunt u de draad doorvoeren met een snel-
o . . .
heid van 8 m/min. zonder spanning en gas.

Toets AQ Gastest

Wanneer deze toets wordt ingedrukt, begint het gas
te stromen; druk nogmaals om de gasstroom te

stoppen. Als de toets niet opnieuw wordt ingedrukt, stopt

de gasstroom na 30 sec.



3.4.1 Opslaan en oproepen van opgeslagen programma's.

Toets AP Opslaan

Druk op de toets AP; de LED M licht op samen met AT
als de toorts met U/D-besturing is aangesloten.

Het display O geeft de afkorting STO weer, en het display
P geeft het nummer weer(knippert indien vrij, brandt con-
stant indien bezet).

Het eerste vrije programmanummer wordt weergegeven,;
kies het gewenste programmanummer met de knop Q en
druk vervolgens de toets AP langer dan 3 sec. in.
Wanneer het opslaan is voltooid, houdt het programma-
nummer op met knipperen en brandt het constant. Laat
de toets AP los om het opslaan te beéindigen; LED M
wordt uitgeschakeld. Als u een programma wilt over-
schrijven, houdt u de toets AP langer dan 3 sec. inge-
drukt. Het nummer begint te knipperen en is dus vrij om
te overschrijven. Als het nummer constant brandt, geeft
dit aan dat het programma is overschreven.

Het opslaan moet gebeuren binnen de tijd gedurende het
display P het programmanummer weergeeft (5 sec.).
Opmerking: Het programmanummer kan worden geko-
zen door te draaien aan de knop Q of, als de toorts met
de U/D-toets is aangesloten, door de linkse U/D-toets op
het handvat in te drukken.

Als u kortstondig de toets AP indrukt om de geheugens
weer te geven en u ze niet wilt gebruiken of wijzigen, drukt u
kortstondig op de toets AO om de geheugens af te sluiten.
Het is ook mogelijk om een opgeslagen lasprogramma te
wissen.

Hiervoor gaat u als volgt te werk:

Druk op de toets AP; het display O geeft de afkorting Sto
weer en het display P geeft het nummer weer. Kies het num-
mer van het opgeslagen lasprogramma met de knop Q.
Draai aan de knop N tot de afkorting del verschijnt op het
display O. Houd de toets AP langer dan 3 seconden inge-
drukt.

Aan het einde van de beschrijving moet het volgende
worden toegevoegd:

Als u een opgeslagen programma wilt oproepen om het
te wijzigen, moet u de bovenstaande stappen herhalen,
maar de knop N gebruiken om de afkorting “rCL” (recall
- geheugenoproep) te selecteren. Druk de toets AP langer
dan 3 sec. in; de LED M gaat uit en alle instellingen van
het programma in kwestie worden ingesteld op het
paneel.

Toets AO Oproepen van opgeslagen programma's
Om een opgeslagen programma op te roepen, drukt
u kortstondig op de toets AO. Het display O geeft de
afkorting PRG weer en het display P toont het nummer
van het laatst gebruikte programma of, als de program-
ma's nog nooit zijn gebruikt, het laatst opgeslagen pro-
gramma. LED M licht op; kies het programmanummer
met de knop Q of met de linkse toets van de U/D-toorts.
Vijf seconden na het kiezen van het nummer geven de
displays O en P de opgeslagen waarden weer en is het
apparaat klaar om te lassen.
Wanneer de LED's M en AT (als de UD-toorts aangeslo-
ten is) branden, zijn alle instellingen verboden.
OPMERKING:U kunt de door LED'sJ-K-LenB-C -
D getoonde waarden weergeven, maar niet wijzigen.
Het gebruik van de afstandsbedieningen wordt verhin-
derd.
Om de opgeslagen programma's af te sluiten, drukt u op

de toets AO (tweemaal indien het programmanummer is
verdwenen); de LED's M en AT (als de toorts UD aange-
sloten is) worden uitgeschakeld, en het apparaat toont de
laatste instelling voordat de PRG-toets werd ingedrukt.
OPMERKING: met de U/D-toets van de toorts kunt u het
programma zelfs tijdens het lassen wijzigen en alle opge-
slagen programma's één voor één oproepen.

U kunt ook lasprogramma's van hetzelfde type die na
elkaar zijn opgeslagen en worden begrensd door twee
vrije programma's opeenvolgend oproepen.

Deze functie wordt uitgevoerd terwijl de boog brandt.

3.5 MENU SERVICEFUNCTIES

3.5.1 Beheer van de waterkoelunit

Druk op de toets AO; terwijl u deze ingedrukt houdt, drukt
u op de toets E om een submenu op te roepen.

Maak uw keuze met behulp van de knop N: H20

Draai aan de knop Q om de bedrijfsmodus te selecteren:
- OFF = uitgeschakeld.

- On C = altijd aan

- On A = automatisch bij opstarten. Wanneer het apparaat
wordt opgestart, werkt de unit. Als de toortsschakelaar
niet wordt ingedrukt, wordt de unit na 15 seconden uit-
geschakeld. Wanneer de toortsschakelaar wordt inge-
drukt, begint de unit te werken. Drie minuten nadat de
schakelaar is losgelaten, wordt de unit uitgeschakeld.
Druk nogmaals op de toetsen AO en E om af te sluiten.
Als de koelvloeistofdruk te laag is, levert de stroombron
geen stroom en verschijnt de knipperende melding H20
op het display O.

3.5.2 SP Proplassen en hechtlassen.

Actief in 2-takt- (LED S) of 4-taktlasprocessen (LED T).
Selecteer met de knop N. Het display P geeft OFF weer.
Draai aan de knop Q totdat On verschijnt op het display
P om de functie in te schakelen.

Draai aan de knop N en selecteer het item “tSP” (pro-
plastijd). Het display P geeft de tijdsaanduiding 1 secon-
de weer. Gebruik de knop Q om de tijd in te stellen tus-
sen 0,3 en 5 seconden.

Als u hechtlassen wilt instellen (lassen met automatische
pauzetijd), draait u nogmaals aan de knop N totdat “tin”
(hechtlastijd) verschijnt op het display P. Het display P
geeft OFF weer. Draai aan de knop Q totdat een getal
verschijnt. Dit is de geselecteerde tijd tussen de lassen.

3.5.3 Automatische Hot Start (AHS).

Druk op de knop AO, houd deze ingedrukt en druk op de

knop E om naar een submenu te gaan.

Draai aan de knop N en kies: AHS.

Draai aan de knop Q om het type werking te kiezen:

OFF = Uit

On = Actief

Met deze softwareversie is de functie actief in synergi-

sche MIG-programma's wanneer 2-takt-lassen (LED S) of

4-takt-lassen (LED T) is geselecteerd.De lasser kan het

volgende instellen:

1. Het niveau van de hot start-stroom led AB.

2. De duur ervan led AD instelling 0,1,10 seconden.

3. De overgangstijd tussen de hot start-stroom en de
lasstroom led AC.

Vanaf versie 06 van art. 287 en versie 13 van art. 289 kun-

nen de parameters die worden ingesteld met de LED's



AB, AC, AD worden geselecteerd (knop N) en ingesteld
(knop Q) na het selecteren van de functie HSA. De vol-
gende items zijn beschikbaar:

SC = startstroom die overeenkomt met de LED AB.

Slo = oploop (tussentijd) die overeenkomt met de LED
AC.

tSC = startstroom die overeenkomt met de LED AD.

3.5.4 CrA (kratervulling- definitieve kratervulling).

De functie kan worden geselecteerd met de knop N en
werkt in 2-takt- (LED S) of 4-takt-lasprocessen (LED T) en
- indien gewenst - ook in combinatie met de functie HSA.
Na het inschakelen van de functie door “On” te selecte-
ren met de knop Q, draait u aan de knop N om de vol-
gende items weer te geven:

Slo = tussentijd tussen de lasstroom en de kratervul-
stroom. Standaard 0,5 sec. Instelbereik 0,1 -10
sec.

kratervulstroom uitgedrukt als percentage van de
aanvoersnelheid van de lasdraad. Standaard
60%. Instelbereik 10 — 200%.

duur van kratervulstroom. Standaard 0,5 sec.
Instelbereik 0,1 -10 sec.

CrC =

TCr =

3.5.5 dP Dubbele puls. (Art. 287 Optioneel)

Dit type van lassen wisselt af tussen twee niveaus van

stroomintensiteit en kan worden ingesteld in alle synergi-

sche programma's.

Voor het instellen dient een korte lasnaad te worden

gemaakt om de snelheid te bepalen die het dichtst bij het

lastype ligt dat u gaat gebruiken. Op basis hiervan wordt
de referentiesnelheid bepaald.

Ga als volgt te werk om de functie te activeren:

1. Druk op de toets AO en druk, terwijl u deze ingedrukt
houdt, op de toets E om een submenu te openen.

2. Draai aan de knop N totdat de afkorting “dP” ver
schijnt op het display O. Schakel de functie in door
aan de knop Q te draaien totdat On verschijnt op het
display P.

3. Draai aan de knop N totdat de melding FdP (dubbe-
le-pulsfrequentie) op het display O verschijnt.
Display P geeft de melding OFF weer.

Draai aan de knop Q om de werkfrequentie te kiezen
(instelbaar van 0,5 tot 5 Hz). De gekozen waarde
wordt weergegeven op het display P.

4. Draai aan de knop N totdat de melding ddP (dubbe
le-pulsverschil in m/min.) verschijnt.

Draai aan de knop Q om het aantal meter per minuut
te kiezen (instelbaar van 0,1 tot 3 m/min.) dat moet
worden opgeteld bij en afgetrokken van de referentie
snelheid (standaard 1m/min.).

5. Draai aan de knop N totdat de melding tdP verschijnt.
Dit is de duur van de hoogste draadsnelheid, d.w.z.
de hoogste stroom. Deze wordt uitgedrukt als een
percentage van de tijd die wordt gewonnen met de
frequentie Fdp (zie figuur 3).

Draai aan de knop Q om het percentage aan te pas-
sen. Instelbaar van 25 tot 75% (standaard 50%).

6. Draai aan de knop N totdat de melding AdP verschijnt
(booglengte van hoogste stroom). Instelbereik -9,9 -
9,9 (standaard 0).

Zorg ervoor dat de booglengte voor het lassen dezelfde is

voor de beide stromen; draai aan de knop Q om de instel-

ling indien nodig te veranderen.

Opmerking: lassen in de dubbele-pulsfuncties is mogelijk.

( 3\
DdP= 0,13 m/min
A - REFEREN-
! 2 TIESNEL-
y i HEID
A 1
1 1
Y 1
tdP = 25:75% di T
T=1/Fdp (0,5:5 Hz) Abb. 3
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Na het aanpassen van deze instellingen keert u terug naar
de normale paneelconfiguratie door de toets AO in te
drukken en, terwijl u deze ingedrukt houdt, op de toets E
te drukken.

Als een aanpassing van de booglengte van de laagste
stroom/laagste snelheid nodig is, moet u de booglengte
van de referentiesnelheid aanpassen (LED K geactiveerd).
Wanneer de referentiesnelheid verandert, moeten ook de
vorige instellingen worden herhaald voor de nieuwe snel-
heid.

3.5.6 ITO-functie (‘Inching Time-Out').

Het doel van deze functie is het lasapparaat te stoppen
als de draad in de lengte wordt aangevoerd zonder dat er
stroomtoevoer is.

Houd de toets AO ingedrukt en druk tegelijkertijd op de
toets E om een submenu te openen.

Draai aan de knop N om ITO te kiezen.

Draai aan de knop Q om het soort bewerking te kiezen:
OFF = uit

Instelbereik = 5 -50cm.

3.5.7 Robotfuncties ("rob").
Alleen geldig voor robotversies.

3.5.8 FAC-functie.

Activering:

Zij heeft tot doel het lasapparaat terug te stellen in de oor-
spronkelijke instellingen van de fabrikant.

Houd de toets AO ingedrukt en druk tegelijkertijd op de
toets E om een submenu te openen.

Draai aan de knop N om FAC te kiezen.

Door aan de knop Q te draaien, kunt u de volgende items
selecteren:

noP = herstelt de door de fabrikant ingestelde bedie-
ning zonder de opgeslagen programma's te
wissen. De waterkoelunit wordt uitgeschakeld.

Prg = alle opgeslagen programma's worden verwijderd.

ALL = herstelt de door de fabrikant ingestelde
bediening. De waterkoelunit wordt uitgeschakeld.
Om de functie te activeren, drukt u op de toets AP.

4 INSTALLATIE

Het lasapparaat moet geinstalleerd worden door

bekwaam personeel. Alle aansluitingen moeten worden
gemaakt in overeenstemming met de geldende veilig-
heidsvoorschriften.



4.1 PLAATSING

Het lasapparaat weegt 108 kg; zie bijgevolg voor het hef-
fen Fig. 4

4 N\
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Installeer de machine op een plaats waar een goede sta-
biliteit en een doeltreffende ventilatie verzekerd is, om het
binnendringen van metaalstof (bijv. als gevolg van slijp-
werken) te vermijden.

4.2 OPSTELLING

Plaats de draadaanvoerunit WF4-P op de stroombron.
Verbind de draadaanvoerunit met de stroombron met
behulp van het tussenpakket art. 1197 of 1197-20 en
gebruik de trekontlastingskabel om het te bevestigen aan
het punt BK op het verrijdbare onderstel.

OPMERKING: Vermijd het oprollen van het tussenpakket
om inductie-effecten, die een negatieve invloed kunnen
hebben tijdens pulserend MIG/MAG-lassen, tot een mini-
mum te beperken.

Monteer de stekker op de voedingskabel en vergeet hier-
bij zeker niet de geel/groene draad te verbinden met de
aardingspen.

Controleer of de voedingsspanning overeenstemt met de
nominale spanning van het lasapparaat.

Bereidt u voor op de stroomsterkte van de zekeringen via
de technische gegevens op het identificatieplaatje.
Plaats de cilinder op de steun BY, zet hem vast met de
riemen BZ en sluit de gasslang aan op de uitgang van de
drukregelaar.

Monteer de toorts.

Zorg ervoor dat de groef van de draadaanvoerrollen over-
eenkomt met de diameter van de gebruikte draad.
Vervanging van de draadaanvoerrollen (Fig. 5):

Open het paneel BJ, verwijder de afdekplaat CA, zet de
draaddrukrollen los met de drukinstelknop BN, vervang
de draadaanvoerrollen en plaats de afdekplaat CA terug.
Monteer de draadspoel en voer de draad in de draadaan-
voerunit en de binnenspiraal van de toorts.

Blokkeer de draaddrukrollen met de knop BN en stel de
druk af.

Fig. 5

CA
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Zet het lasapparaat aan.
Regel het gas met de toets AQ en voer vervolgens de
draad door met de toets AR.

Bij levering is de waterkoelunit uitgeschakeld (OFF). Bij
gebruik van een watergekoelde toorts dient u de werking
van de waterkoelunit in te stellen zoals beschreven in
paragraaf 3.5.1 van de handleiding.

5 LASSEN

5.1 SYNERGISCH PULSEREND MIG-LASSEN (LED
R1) OF SYNERGISCH NIET-PULSEREND MIG-LAS-
SEN (LED R2)

Selecteer dit proces met de toets Al.

Kies vervolgens de lasmodus, de draaddiameter, het
soort en de kwaliteit van het materiaal en het soort gas.
Stel de hulpfuncties in volgens de instructies in paragraaf
3.2. Stel de lasparameters in met de knoppen N en Q.

5.2 CONVENTIONEEL MIG-LASSEN (LED R3)

Selecteer dit proces met de toets Al.

Kies daarna de modus, de draaddiameter, het soort en de
kwaliteit van het materiaal en het soort gas.

Stel de hulpfuncties in volgens de instructies in paragraaf
3.2. Regel de draadsnelheid en de lasspanning, respec-
tievelijk met de knoppen N en Q.

5.3 TIG-LASSEN (LED R4).

Sluit de massakabel aan op de pluspool BR en sluit de
koppeling van de laskabel uit het tussenpakket aan op de
minpool BO.

Sluit de TIG-toorts aan op de centraalaansluiting BA.
Selecteer dit proces met de toets Al.

Kies vervolgens de lasmodus met de toets AJ.

Stel de hulpfuncties in volgens de instructies in paragraaf
3.2

5.4 MMA (ELEKTRODE)-LASSEN (LED R5).

OPMERKING: de draadaanvoerunit moet aangesloten
blijven op de stroombron.

Sluit de stekkers van de elektrodehouder en de massa-
kabel aan op de connectors BO en BR en neem hierbij de
door de elektrodefabrikant opgegeven polariteit in acht.



6 TOEBEHOREN

6.1 AFSTANDSBEDIENING VOOR DE STROOMREGE-
LING ART. 187 (POTMETER) + VERLENGKABEL (5 M)
ART. 1192+ ADAPTERKABEL ART. 1191

Mogelijke instellingen voor de diverse lasprocessen:
MMA Regelt de stroom vanaf het minimum (10A) tot de
stroom die is ingesteld met de potmeter N op het
paneel.

De afstandsbediening voert dezelfde functie uit als
bij MMA.

TIG

6.2 VOETBEDIENING ART. 193 + ADAPTERKABEL
ART. 1191

Voor gebruik met het TIG-lasproces.

Met dit toebehoren regelt u de lasstroom; de startop-
dracht wordt gegeven met de toortsschakelaar.

De stroom kan worden geregeld van het minimum tot het
maximum van de waarde die is ingesteld met de potme-
ter N op het paneel.

6.3 TIG-TOORTS ART 1265
TIG-toorts type SR 26 niet-gekoeld 4 m

6.4 MIG-TOORTS ART 1243
MIG-toorts type CEBORA PW 500 watergekoeld 3,5 m

6.5 MIG-TOORTS ART. 1245 (met dubbele Up/Down-
besturing)

MIG-toorts type CEBORA PW 500 U/D watergekoeld 3,5
m

Linkse U/D-besturing:

- stelt bij synergische programma's de lasparameters in
volgens de synergische curve.

- regelt de draadsnelheid bij conventioneel MIG-lassen.
- selecteert de eventuele opgeslagen programma's via de
programmanummers.

Als u het programma wilt opslaan met aangesloten U/D-
toorts (LED AT brandt), kunt u het programmanummer
kiezen met de U/D-toets.

Rechtse U/D-besturing:

- regelt de booglengte bij synergische programma's.

- regelt de spanning bij conventioneel MIG-lassen

- niet actief bij opgeslagen programma's

Wanneer de stekker van de U/D-toorts aangesloten
wordt, licht het LED-lampje AS op om aan te geven dat
de toorts is herkend.

6.6 KIT VOOR HET LASSEN MET PUSH-PULL-
TOORTSEN.

De installatie van deze optionele hulpprint maakt het
gebruik van push-pull-toortsen met een toortsmotor-
spanning van 42 V mogelijk

7 ONDERHOUD

Om de veiligheid van de gebruiker te garanderen, dient u
regelmatig te controleren of het lasapparaat en alle aan-
sluitingen nog in goede staat zijn.

Na een reparatie moet de bedrading zodanig worden
teruggeplaatst dat de delen die aangesloten zijn op de
voeding veilig geisoleerd zijn van de delen die aangeslo-
ten zijn op het lascircuit.

Voorkom dat de draden in contact komen met bewegen-
de onderdelen of onderdelen die warm worden tijdens het
gebruik. Monteer de klemmen op hun oorspronkelijke
plaats om contact tussen het voedings- en het lascircuit
te voorkomen als een draad per ongeluk breekt of losge-
koppeld wordt.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA
LIVSLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST
ANVANDAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN UTGORA
EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER.
Anvandaren maste darfor informeras om de risker som
uppstéar pa grund av svetsarbetena. Se sammanfattning-
en nedan. For mer detaljerad information, bestall manual
kod 3.300.758

ELSTOT - Dodsfara

- Installera och anslut svetsen enligt gallande
Astandard.

- Ror inte vid spénningsférande elektriska delar
eller elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
- Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svet-
sas.
- Kontrollera att arbetsplatsen ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér halsan

- Hall huvudet borta fran roken.

@ - Se till att det finns tillracklig ventilation vid arbe-
tet och anvand uppsugningssystem i bagzonen
for att undvika gasférekomst i arbetszonen.

[>

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada 6gonen och bran-
na huden

- Skydda 6gonen med svetsmasker som &r for-
sedda med filtrerande linser och bar lampliga kla-
der.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller for-
hangen.

>

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (sténk) kan orsaka brander och bréanna
huden. Kontrollera darfor att det inte finns I&ttan-
tandligt material i narheten och bar lampliga
skyddsklader.

[>

BULLER

Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
der 80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer 6ver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av gallande lagstiftning.

>

PACEMAKER

- De magnetfélt som uppstér p& grund av hoégstrom kan
paverka pacemakerfunktionen. Barare av livsuppehallande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en laka-
re innan de gar i narheten av bagsvetsnings-, bagskar-
nings-, bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar

det féorekommer explosiva pulver, gaser eller

angor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i dverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10 och far
endast anvandas for professionellt bruk i en industri-
milj6. Det kan i sjalva verket vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé an
en industrimiljé.

SKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tilldmpning i dverensstdmmelse med landets gallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och ldmnas till en &tervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera
dig om godkénda atervinningssystem via narmaste ater-
férsaljare. Hjalp till att varna om miljon och manniskors
hélsa genom att tilldmpa detta EU-direktiv!

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRONI-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

2 ALLMAN BESKRIVNING

Svetsen Sound Mig 5040/T Pulse ar en flerprocessappa-
rat avsedd for pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning,
ej pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning, traditionell
MIG/MAG-svetsning, TIG-svetsning (DC) med kontak-
ttdndning av bagen och MMA-svetsning. Svetsen har till-
verkats med inverterteknik.

Svetsen ar forsedd med trddmatarvagn WF4/P med redu-
cervéxel med fyra rullar och kylaggregat GR52.

Svetsen kan endast anvéandas for de anvandningsomra-
den som beskrivs i bruksanvisningen.

Svetsen ska inte anvéndas for att tina ror.

2.1 GENERATOR
2.1.1 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

IEC 60974.1 Maskinen r tillverkad i enlighet med dessa
I[EC 60974.10europeiska standarder
Ne. Serienummer. Ska alltid uppges vid alla typer
av forfragningar angéende maskinen.
Statisk trefas frekvensomvandlare
Transformator-likriktare.

g MIG Lamplig for MIG-svetsning.

3 -coBrE=

= MMA Lamplig fér svetsning med belagda elektroder.
Q= TIG  Lamplig for TIG-svetsning.
uo. Sekundérspanning vid tomgang.

X. Procentuell driftfaktor.
Driftfaktor som anger hur manga procent av en
period pa 10 minuter som maskinen kan tillatas
arbeta vid en given strém utan att dverhettas.

2. Svetsstrom.
u2. Sekundarspanning med svetsstrémmen 12.
U1. Nominell matarspanning.
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3~ 50/60Hz Trefas matning vid 50 eller 60 Hz.

Iy Max Den totala stromférbrukningen vid strémmen I,
och spanningen U,.

Varde for max. effektiv stromférbrukning med
hansyn till driftfaktorn.

Vanligtvis dverensstammer vardet med sékrin-
gens varde (av fordrojd typ) som anvands for
att skydda maskinen.

Hoéljets kapslingsklass.

Siffran 3 som andra siffra innebér att denna
maskin far anvandas utomhus vid regn.
Tillaggsbokstaven C innebér att denna maskin
ar skyddad mot ingrepp med verktyg (diameter
2,5 mm) p& spanningssatta delar i matningsk
retsen.

Lamplig fér anvandning i miljéer med férhojd

Iy eff

IP23 C.

[s]

risk.
OBS! Maskinen &r konstruerad for att arbeta i miljéer med
foéroreningsgrad 3 (se standard IEC 60664).

2.1.2 Beskrivning av generatorn (fig. 1)

BO - Uttag:

Vid MIG-svetsning ska kontaktdonet fér jordkabeln anslu-
tas. Vid TIG-svetsning ska det I6sa kontaktdonet for
generatorns/vagnens effektkabel anslutas.

BP - Kontaktdon:

Kontaktdon av typ DB9 (RS 232), anvands for att uppda-
tera mikroprocessorns program.

BR - Uttag:

Vid MIG-svetsning ska det I16sa kontaktdonet fér genera-
torns/vagnens effektkabel (+ pol) anslutas.

BS - Kontaktdon:

Anslut kontaktdonet fér servicekabeln fér anslutning av
generatorn/vagnen.

BU - Strombrytare AV/PA.

BV - Matningskabel.

2.2 TRADMATARVAGN

2.1.2 Beskrivning av vagnen (fig. 1)

BA - Centraladapter:

Anslut brénnaren for MIG- eller TIG-svetsning.

BB - Kopplingsdon fér anslutning av fjarrkontroll:
Mellan stift 4 och 5 finns en ren kontakt som sluter nér
bagen tands (Arc On).




Mellan stift 1 och 9 &r det mgjligt att starta och stoppa
svetsningen.

BC - Stéd:

Stod for svetsbrannaren.

BD - Kontaktdon:

Anslut kontaktdonet for servicekabeln for anslutning av
generatorn/vagnen.

BE - Kopplingsdon fér gasslang:

Anslut gasslangen for anslutning av generatorn/vagnen.
BF - Uttag:

Anslut det |6sa kontaktdonet for effektkabeln for anslut-
ning av generatorn/vagnen.

BG - Oppning:

Springa for kylror.

BH - Snabbkopplingar:

Anslut vagnens/generatorns réda och bla ror.

OBS! Ta hansyn till fargerna pa réren och kopplingarna.
Bl - Snabbkopplingar:

Anslut alla rér som sticker ut ur eventuell vattenkyld bran-
nare.

OBS! Ta hansyn till fargerna pa réren och kopplingarna.
BJ - Lucka.

BL - Kapa for tradrulle.

BM - Rullhallare:

Lamplig for standardrullar upp till @ 300 mm, 16 kg.

BN - Reglervred:

Med detta vred regleras trddmatarrullarnas tryck pa svet-
strdden. OBS! Reglera till min. varden vid svetsning i alu-
minium.

2.3 KYLAGGREGAT

Kylaggregatet ar tillverkat for att kyla brannare som
anvands vid TIG- och MIG/MAG-svetsning.
Kylaggregatet far endast anvandas med denna generator.

2.3.1 Forklaring av tekniska data

U1 Nominell matningsspanning
1x400V Enfasmatning

50-60 Hz Frekvens

I1Tmax Max. strémférbrukning
Pmax Max. tryck

P (11/min) Kylkapacitet uppmatt i I/min

2.3.2 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.2.1 Skydd for kylvatsketryck
Detta skydd bestér av en tryckvakt, som sitter i vatskans
tryckledning, som styr en mikrobrytare. Meddelandet
H20 blinkar pa& displayen O for att signalera lagt tryck
(instruktioner fran kontrollpanelen).

2.3.2.2 Sakring (T 1,6 A/400 V - @ 6,3x32)
Denna sakring skyddar pumpen och sitter pa kontroll-
kretsen i kylaggregatet.

2.3.3 BESKRIVNING AV KYLAGGREGATET (fig. 1)
BX - Springa:

Springa for kontroll av kylvatskenivan.

BQ - Snabbkopplingar:

Anvand dessa endast p& TIG-svetsar.

OBS! Dessa far inte anslutas direkt till varandra.
BW - Plugg.

BT - Snabbkopplingar:

Anslut vagnens/maskinens réda och bla ror.
OBS! Ta hansyn till fargerna pa roéren och kranarna.

2.3.4 IGANGSATTNING

Skruva ur pluggen BW och fyll behallaren (maskinen &r
fylld med cirka en liter vatska).

Det ar viktigt att regelbundet kontrollera genom springan
BX att vatskan alltid &r pd max. niva.

Kylvatskan ska besta av vatten (helst dejoniserat vatten)
och alkohol. Se tabellen nedan for korrekt dosering:

Temperatur Vatten/alkohol
0°C ned till -5°C 41/1 1
-5 °C ned till -10 °C 3,8111,21

OBS! Om pumpen roterar utan kylvatska ar det nédvéan-
digt att avlufta réren.

| s& fall, stdng av generatorn, fyll p& behallaren, koppla
fran kopplingsdonet fér generatorn/vagnen fran koppling-
sdonet BT(&,) och anslut ett ror. Stick ned andra anden
av roret i behéllaren. Starta generatorn i cirka 10 - 15
sekunder. Anslut sedan réren for anslutningen av genera-
torn/vagnen.

2.4 TRANSPORTVAGN (fig. 1)

BY - Gasflaskehallare.

BZ - Fastremmar for gasflaska.

BK - Hal:

Fast plattan som sitter pa& anslutningen av genera-
torn/vagnen.

3 BESKRIVNING AV PANELERNA (fig. 2)

Kontrollerna pa panelerna ar indelade i fyra sektorer, samt
en meny med underordnade funktioner, och beskrivs i fol-
jande avsnitt:

3.1 Instélining av svetsprocess

3.2 Extra funktioner

3.3 Visning och reglering av svetsparametrar

3.4 Driftfunktioner

3.5 Meny med underordnade funktioner

3.1 INSTALLNING AV SVETSPROCESS

3.1.1 Knapp Al val av svetsprocess
Vid varje nedtryckning av denna knapp téands lysdio-
den for motsvarande val.
Lysdiod R1
¥ MIGIIL Pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning.
Lysdiod R2
Ej pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning.
Lysdiod R3
Traditionell MIG/MAG-svetsning.
Lysdiod R4
TIG-svetsning.
Bagen tands genom kortslutning.
Lysdiod R5
Elektrodsvetsning (MMA).

3.1.2 Knapp AJ val av funktion
Vid varje nedtryckning av denna knapp ténds lysdio-
den fér motsvarande val.
» H Lysdiod S tvasteg
Maskinen boérjar att svetsa nar knappen
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trycks ned och avbryter svetsningen nér knappen slépps
upp.

OBS! Denna funktion &ar aktiv i alla MIG- och TIG-proces-
ser.

— H “ Lysdiod T fyrsteg
Tryck ned och slépp upp brénnarens knapp

for att starta svetsningen och tryck ater ned och slapp
upp knappen for att avbryta svetsningen.
OBS! Denna funktion ar aktiv i alla MIG- och TIG-processer.
Lysdiod U svetsning med tre strémnivaer
OBS! Denna funktion ar aktiv i de synergiska
MIG-processerna och i TIG-processerna.
Rekommenderas sérskilt fér MIG-svetsning i aluminium.
Du kan valja mellan tre olika stromnivéer med hjalp av
brannarens startknapp. Instéllningen av strémniva och
ramp beskrivs i avsnitt 3.2 "Extra funktioner": Lysdiod
AB, AC och AD.
- Funktion vid MIG-svetsning:
Svetsningen startar ndr brénnarens knapp trycks ned.
Svetsstrommen som anvands ar den som har stéllts in
med lysdioden AB. Denna strom uppratthélls sa lange
brannarens knapp hélls intryckt. Nar knappen slapps upp
overgar den forsta strommen till svetsstrommen som har
stallts in med vredet N i den tiden som har faststallts av
lysdioden AC, samt uppratthalls tills brannarens knapp
ater trycks ned. Vid féljande nedtryckning av brénnarens
knapp 6vergar svetsstrémmen till den tredje strémnivan
eller strommen for fyllning av &ndkrater som har stallts in
med lysdioden AD i den tiden som har faststéllts av lys-
dioden AC, samt uppratthalls tills brannarens knapp ater
trycks ned. N&r knappen slapps upp avbryts svetsningen.

| programversionen 06 for art. 287 och programversionen
13 for art. 289 kan parametrarna som har stéllts in med
lysdioderna AB, AC och AD visas och regleras i menyn
Driftfunktioner (avsnitt 3.5). Parametrarna har foljande for-
kortningar:
SC = Starting current
lysdioden AB.
Slo = Slope (6vergangstid). Motsvaras av lysdioden AC.
CrC = Crater current (strom for fylining av &ndkrater).
Motsvaras av lysdioden AD.
Uttrycks i procent av tradhastigheten vid
svetsningen.

(startstrém). Motsvaras av

- Funktion vid TIG-svetsning:

Tand svetsbagen genom att hastigt trycka ned och slap-
pa upp (< 0,7 sek) brannarens knapp. Skapa en kortvarig
kortslutning mellan tungstenselektroden och arbetsstyck-
et inom tre sekunder. Bagen tands och svetsstrommen &r
den som har stéllts in med lysdioden AB. Denna strém-
nivad upprétthalls till brannarens knapp ater trycks ned
och slapps upp hastigt. Vid detta kommando 6vergar den
forsta stromnivan till svetsstrommen som har stéllts in
med vredet N i den tiden som har faststéllts av lysdioden
AC, samt uppratthalls tills brannarens knapp ater trycks
ned och slapps upp hastigt. | detta lage Overgar
svetsstrommen till den tredje stromnivan eller strémmen
for fylining av &ndkrater som har stéllts in med lysdioden
AD i den tiden som har faststéllts av lysdioden AC. Stang
av bagen genom att hastigt trycka ned och sldppa upp
knappen.

Bagen kan slackas ndr som helst under svetsningen



genom att brannarens knapp trycks ned under langre tid
an 0,7 sekunder.

OBS! Nar man andrar referensstrommen, d.v.s. den strom
som har stéllts in med vredet N, &ndras automatiskt pro-
centsatsen for stromnivéerna som har stallts in med lys-
dioderna AB och AD.

3.1.3 Knapp AK val av trdddiameter

Varje gadng som denna knapp trycks ned tands lys-
dioden (V1, V2, V3 eller V4) fér den trdddiameter som

maskinen &r forberedd att svetsa med.

OBS! Detta val ar endast aktivt i synergiska MIG-processer.

3.1.4 Knapp AL val av tillsatsmaterial.

EI Vid varje nedtryckning tédnds lysdioden fér motsva-
rande val.

Lysdiod W1 for jarn

lysdiod W2 f6r aluminium

mlysdiod W3 for rostfritt stal.
mwsdioden X visar val av andra speciella
typer av tillsatsmaterial.
Efter att val har skett med de ovanndmnda knapparna
visas féljande:
Displayen AN1
visar de svetsprogram som finns fér materialtyperna:
Vid val av FE SG2, etc.

Vid val av AL AISi 5, AIMg 5, Al 99,5, etc.
Vid val av SS 308L, 316L, etc.
Vid val av SP Al Bz8, CuSi 3, Ruitil, Basic.

Metal, CrNi, etc.
Valj material med knappen AM.
OBS! Detta val ar endast aktivt i MIG-processer.

Displayen AN2
visar de svetsprogram som finns for gastyperna som
ar kombinerade med materialtyperna:

Vid val av FE CO2, Ar 18C02, etc.

Vid val av Al Ar

Vid val av SS Ar 2C02, Ar 202, etc.

Vid val av SP Ar, Ar 30He, Ar 18C0O2, etc.

Vilj gas med knappen AX.

OBS! Detta val ar endast aktivt i MIG-processer.
OBS! Om det inte finns nagot program for att svetsa vald
traddiameter efter att valen har stéllts in visas texten NO-
PRG pa displayerna O och P.

3.2 EXTRA FUNKTIONER

3.2.1 Knapp AH.

EI Vid nedtryckningen av denna knapp slacks display-
en AN2 och displayen AN1 visar det numeriska var-

det for valt matt.

Detta indikeras genom att motsvarande lysdiod tands.

Vardet kan regleras med knapparna AM och AX. Om det

numeriska vérdet inte andras inom 5 sekunder &tergar

displayerna AN2 och ANf1 till den tidigare konfigurationen.

OBS! De senaste vardena som visas pa displayen AN1 ar

lagrade.

mLysdiod Y férgas
Reglering 0 - 10 sek.

Aktiv i alla MIG- och TIG-processer.

mLysdiod Z eftergas
Reglering 0 - 30 sek.

Aktiv i alla MIG- och TIG-processer.

W Lysdiod AA matning
Reglering Auto 1 - 100 %.

Aktiv i alla MIG-processer.

Detta &r tradhastigheten uttryckt i procentsats av den
instéllda hastigheten for svetsning innan trdden nuddar
arbetsstycket.

OBS! Denna reglering &r viktig fér goda starter.
Tillverkarens instéllning "auto" automatisk.

Lysdiod AB strém fér hot start
Reglering 1 - 200 % av svetsstrdommen

(reglerad med vredet N). Aktiv i de synergiska MIG-pro-
grammen och i TIG-programmen nar funktionen for
svetsning med tre nivaer (lysdiod U) har valts.

Aktiv med "HSA-ON", se 3.5.2.

Led AC ramp
Reglering 1-10 sek.

Bestdmmer overgangstiden mellan den férsta strémnivan
for hot start och den andra stromnivan fér svetsning samt
mellan den andra stromnivan och den tredje strémnivan
for fylining av &ndkrater.

Aktiv i de synergiska MIG-programmen och i TIG-pro-
grammen nar funktionen for svetsning med tre nivaer (lys-
diod U) har valts.

Aktiv med "HSA-ON", se 3.5.2.

Lysdiod AD strémniva for fylining av and-

Reglering 1 - 200 % av svetsstrémmen (reglerad med
vredet N).

Endast aktiv i de synergiska MIG-programmen och i TIG-
programmen nér funktionen for svetsning med tre nivéer
(lysdiod U) har valts.

Aktiv med "HSA-ON", se 3.5.2.

Lysdiod AE burn back
Reglering Auto 4- 250 msek.
Anvands for att reglera langden pa trdden som kommer ut
ur gasmunstycket efter svetsning.
Aktiv i alla MIG-processer.

Ju hogre véarde, desto hogre ar forbranningen av traden.
Tillverkarens instéllning "auto" automatisk.

Lysdiod AF hot start for MMA
Reglering 0-100 %.
Overstrdm vid tdndningen av bagen.

Aktiv i MMA.

Lysdiod AG arc force
Reglering 0-100 %.
Anvands for att reglera bagens dynamiska karakteristik.
Aktiv i MMA.
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3.3 VISNING OCH REGLERING AV SVETSPARAMETRAR

Vred N

Beroende pé vald process regleras féljande varde med
detta vred:

- Pulserande synergisk MIG-svetsning, Synergisk
MIG-svetsning :

Tjocklek (lysdiod B)

—JJtrédhastighet (lysdiod C)
(o]
o

Booh strom (lysdiod D).

- Traditionell MIG-svetsning:
] Trédhastighet (lysdiod C).

O
o
- TIG, MMA -svetsning:

Strém (lysdiod D).

Under driften anvénds detta vred for att valja funktioner-

na med forkortningarna: H20,SP, HSA, CrA, dB, Ito, rob,

FAC.

OBS! Vid reglering av ett matt i de synergiska program-

men &ndras &ven de andra vardena.

Vred E

EVarje nedtryckning véljer vardet som kan regleras
med vredet N.

Vilka varden som kan véljas beror pa vald svetsprocess.

Lysdiod B tjocklek
lDispIayen O visar rekommenderad tjocklek beroen-
+ de pa instélld strom och trddhastighet.

Aktiv i de synergiska MIG-programmen.

[ J|Lysdiod C tradhastighet
on Indikerar att displayen O visar tradhastigheten vid
[¢)

svetsning. Aktiv i alla MIG-processer.

Lysdiod D stréom
Blndikerar att displayen O visar férinstalld svetsstréom
eller aktuell svetsstrom (i kombination med att lys-
dioden F tands). Aktiv i alla svetsprocesser.
Vred Q
Beroende pé vald process regleras foljande varden med
detta vred:
- Pulserande synergisk MIG-svetsning, Synergisk
MIG-svetsning:

]| Béglangd (K)

L

Empedans

Traditionell MIG-svetsning:

HSvetsspénning Q)]

Eimpedans (L).

- Véljer numret pa 6nskat program med de lagrade pro-
grammen.

Alla dessa varden visas p& displayen P och véljs med
knappen 1.

Under driften anvands detta vred for att vélja funktionerna
med forkortningarna: OFF, OnC och OnA, SAu, rES, On.

Knapp |

EI Varje nedtryckning véljer vardet som kan regleras
med vredet Q.

Vilka varden som kan véljas beror pé vald svetsprocess.

Lysdiod J spénning
| alla MIG-processer indikerar denna lysdiod att

displayen P visar den férinstéllda spanningen eller
aktuell svetsspanning (i kombination med att lysdioden F
tands.
Vid TIG- och MMA-svetsning &r lysdioden alltid tdnd och
kan inte valjas. Indikerar att displayen P visar tom-
gangsspéanning eller svetsspanning, eller aktuell
svetsspanning (i kombination med att lysdioden F tands).

—JLysdiod K bagléngd
Reglering (-9,9 + +9,9).
LD | alla synergiska MIG-program visar displayen P ett
tal. Noll &r tillverkarens instalining. Baglangden
minskar om talet andras till ett negativt tal och 6kar om
talet andras till ett positivt tal.
Baglangden visas aven nar du vrider pa vredet Q nar lys-
dioden J &r tand. Lysdioden K slacks och lysdioden J
tands péa nytt 3 sekunder efter den senaste korrigeringen.
Reglering (-9,9 + +9,9).

EI alla synergiska MIG-program visar displayen P ett
tal. Noll ar tillverkarens instéllning. Impedansen minskar
och bagen blir hardare om talet &ndras till ett negativt tal
och impedansen 6kar och bagen blir mjukare om talet

andras till ett positivt tal.

Kan inte véljas. Lysdioden ar aktiv i de ej pulseran-
="lde synergiska MIG-programmen. Tandningen indi-
kerar att de tva valda vardena for svetsning kan ge insta-
bila bagar och svetssprut.

Lysdiod L impedans

Lysdiod A sfarisk position

Lysdiod F hold

Kan inte véljas. Lysdioden aktiveras vid MIG-, TIG-
I'ml'“oc:h MMA-svetsning och indikerar att varden som
visas pa displayerna O och P (normalt Ampere och Volt)
ar de som anvands vid svetsningen. Lysdioden aktiveras
i slutet av varje svetsning.

Lysdiod G termostat
lé Lysdioden tédnds nar 6verhettningsskyddet ingriper.

Lysdiod H sdkerhet
Indikerar att alla knappar ar blockerade. Operatdren
@ kan endast reglera svetsparametrarna i omradet AY.



Hall knappen AO intryckt och tryck hastigt pa knappen |
for att aktivera denna funktion. Lysdioden H tdnds och
visar att funktionen &r aktiv. Tryck pa knapparna AO och
| p4 samma satt for att deaktivera denna funktion.

Lysdiod M lagrade program
Denna lysdiod tands nar du trycker pa knappen AO
(PRG). Se avsnitt 3.4.1.

Display O

Vid alla svetsprocesser visar denna display numeriskt
valen som har skett med knappen E och har reglerats
med vredet N.

Displayen visar amperestyrkan for svetsstrémmen (lys-
diod D).

Displayen visar m/min for tradhastigheten (lysdiod C).
Displayen visar mm for tjockleken (lysdiod B).

Om inget program finns bland de inmatade valen visas
NO (forkortning NO-PRG).

Vid forberedelsen av kylaggregatets funktion visas for-
kortningen H20.

Texten "OPn" blinkar om luckan péa trddmatarvagnen ar
oppen.

Vid felmeddelanden visas forkortningen "Err".

Vid driftfunktionerna visas férkortningarna: H20,SP, HSA,
CrA, dP, lto, rob, FAC.

Display P

Vid alla svetsprocesser visar denna display numeriskt
valen som har skett med knappen | och har reglerats med
vredet Q.

Displayen visar voltstyrkan fér svetsspanningen (lysdiod J).
Displayen visar ett tal mellan -9,9 och +9,9 fér baglang-
den (lysdiod K). Rekommenderad reglering &r noll.
Displayen visar ett tal mellan -9,9 och +9,9 fér impedan-
sen (lysdiod L). Rekommenderad reglering &r noll.

Visar numret pd valt program i minnet.

Vid forberedelsen av kylaggregatets funktion visas for-
kortningen OFF (slackt), On-C (kontinuerlig drift) och On-
A (automatisk drift).

Om inget program finns bland de inmatade valen visas
PRG (forkortning NO-PRG).

Vid felmeddelanden visas felnumret. Vid driftfunktionerna
visas forkortningarna: OFF, OnC och OnA. (H20)

Vid funktionen "HSA" visas forkortningarna OFF/On.

Vid funktionerna fér dubbel pulsering

- FdP visas OFF - 0,1 -5

- ddP visas 0,1 - 3

- tdP visas 25 - 75

- AdP visas -9,9 - 9,9

Vid funktionen "rob" visas férkortningarna OFF, On (om
robotens granssnitt inte &r aktiverat blinkar férkortningen
rob pa displayen O).

Vid funktionen "FAc" visas forkortningen ALL, noP, PrG.

3.4 DRIFTFUNKTIONER

Knapp AR tradtest
Medger matning med 8 m/min utan spanning och
[)
gas.

Knapp AQ gastest
Nar du trycker pa denna knapp bdrjar gas att slap-
pas ut. Stdng av gasen genom att ater trycka péa

knappen. Om knappen inte ater trycks ned efter 30 sek
avbryts gasutslappet.

3.4.1 Lagring och hamtning av lagrade program

Knapp AP lagring

Tryck pa knappen AP. Lysdioderna M och AT tands nar
brannaren slas pa med kontrollen U/D.

Displayen O visar forkortningen STO och displayen P
indikerar numret (blinkar om det ar ledigt och lyser med
fast sken om det ar upptaget).

Det forsta lediga programnumret visas. Valj énskat pro-
gramnummer med vredet Q och tryck sedan p& knappen
AP i minst 3 sek. Programnumret slutar att blinka och
lyser med fast sken nédr det har lagrats. Slapp upp knap-
pen AP for att Idmna lagringen och lysdioden M slocknar.
Vid 6verskrivning av ett program, tryck pa knappen AP i
minst 3 sek och numret Overgar fran fast till blinkande
sken. Nar programmet har 6verskrivits lyser numret ater
igen med fast sken.

Lagringen ska ske under tiden som displayen P visar pro-
gramnumret (5 sek).

Notera:Valet av programnummer kan ske genom att man
vrider pa vredet Q eller, om brannaren med knappen U/D
ar paslagen, genom att man trycker pa vénster knapp
U/D pé handtaget.

Om du trycker hastigt pa knappen AP for att visa minnet
och inte vill anvanda eller &ndra minnet ska du trycka has-
tigt pa knappen AO for att g& ur minnet.

Det gar aven att radera ett svetsprogram.

Gor foljande for att radera:

Tryck pa knappen AP. Displayen O visar férkortningen
Sto och displayen P visar numret. Anvénd vredet Q for att
valja numret pa det lagrade svetsprogrammet. Vrid pa
vredet N tills forkortningen del visas pa displayen O. Hall
knappen AP intryckt min. 3 sek.

Om du vill hdmta ett lagrat program for att &ndra det,
upprepar du de tidigare beskrivna momenten men véljer
férkortningen rCL (recall - hdmtning ur minnet) med vre-
det N. Hall knappen AP nedtryckt i minst 3 sekunder.
Lysdioden M sléacks och samtliga installningar i det hdm-
tade programmet stélls in pa kontrollpanelen.

Knapp AO hamtning av lagrade program

For att hAmta ett lagrat program trycker du hastigt pa
knappen AO. Displayen O visar férkortningen PRG

och displayen P indikerar numret pa senast anvant pro-

gram eller, om inga program har anvants, senast lagrat

program. Lysdioden M tands. Vélj programnummer med

vredet Q eller med vanster knapp pa bréannaren U/D. Efter

5 sekunder frén valet visar displayerna O och P de lagra-

de vardena och maskinen &r klar fér att anvandas.

Nar lysdioderna M och AT (om brannaren UD &r inkopp-

lad) &r tanda ar ingen reglering tillaten.

OBS! Matten som indikeras av lysdioderna J - K - L

och B - C - D kan visas men inte andras.

Fjarrkontrollerna kan inte anvandas.

Tryck pa knappen AO for att ga ur de lagrade program-

men (tvd ganger om programnumret har férsvunnit), lys-

dioderna M och AT (om bréannaren U/D &r inkopplad)

slacks och maskinen visar den senaste instaliningen fore

nedtryckningen av knappen PRG.

OBS! Med U/D bréannarens knapp ar det &ven mdjligt att



andra program medan du svetsar och hdmta alla lagrade
program i foljd.

Det gér aven att hdmta sammanhangande program av
samma typ som avgréansas av tva lediga program.
Denna funktion ska goras med ténd bage.

3.5 MENY MED DRIFTFUNKTIONER

3.5.1 Styrning av kylaggregat

Hall knappen AO intryckt och tryck pa knappen E for att
ga till en undermeny.

Med vredet N ska du valja: H20

Vrid pé vredet Q for att vélja funktion:

- OFF = Avsténgt.

- On C = Alltid paslaget.

- On A = Automatisk start. Nar maskinen startar fungerar
aggregatet. Om brénnarens knapp inte trycks ned stangs
aggregatet av efter 15 sekunder. Vid nedtryckningen av
brannarens knapp borjar aggregatet att fungera och
stangs av 3 minuter efter att brannarens knapp har slapp-
ts upp.

Tryck &ter pa knapparna AO och E for att Iamna.

Om kylvatsketrycket &r otillrdckligt matar inte generatorn
nagon strom och pa displayen O blinkar texten H20.

3.5.2 SP Punktsvetsning och pulssvetsning.

Aktiv vid tvataktsfunktion (lysdiod S) eller fyrtaktsfunktion
(lysdiod T).

Valet gérs med vredet N. Displayen P visar Off. Vrid pa
vredet Q tills férkortningen On visas pa displayen P for att
aktivera funktionen.

Valj férkortningen tSP (Spot time - punktsvetsningstid)
genom att vrida pa vredet N. Displayen P visar tiden 1
sekund. Stéll in tiden mellan 0,3 - 5 sekunder med vredet Q.
Om du vill stélla in pulssvetsningen (svetsning med auto-
matisk paustid) vrider du p& vredet N tills férkortningen
tin (paustid for pulssvetsning) visas pa displayen P. Né&r
displayen P visar Off vrider du pa vredet Q tills vardet for
onskad paustid mellan tva svetsstrackor visas.

3.5.3 Automatisk hot start (HSA)

Hall knappen AO intryckt och tryck pa& knappen E for att

gé till en undermeny.

Vrid vredet N for att valja: HSA.

Vrid pa vredet Q for att valja funktion:

OFF = Avstangt.

On = Aktiv.

| denna programvaruversion &r funktionen aktiv i de

synergiska MIG-programmen nér tvataktsfunktion (lys-

diod S) eller fyrtaktsfunktion (lysdiod T) valjs vid svets-

ningen.

Operatodren kan reglera:

1. nivan for "hot-start" strommen; lysdiod AB.

2. dess varaktighet; lysdiod AD; reglering 0,1 - 10
sekunder.

3. oOvergangstiden fran "hot-start" strémmen till
svetsstrommen; lysdiod AC.

| programversionen 06 for art. 287 och programversionen

13 for art. 289 kan parametrarna som har stéllts in med

lysdioderna AB, AC och AD viéljas (med vredet N) och

regleras (med vredet Q) nar funktionen HSA har valts.

Foljande forkortningar kan véljas:

SC = Starting current (startstrom).

lysdioden AB.

Motsvaras av

Slo = Slope (6vergangstid). Motsvaras av lysdioden AC.
tSC = Starting current time (tid for startstrém).
Motsvaras av lysdioden AD.

3.5.4 CrA (crater filler - fylining av andkrater).

Funktionen véljs med vredet N och kan anvandas nar

tvataktsfunktion (lysdiod S) eller fyrtaktsfunktion (lysdiod

T) véljs vid svetsningen. Funktionen kan dven anvandas i

kombination med funktionen HSA. N&r du har aktiverat

funktionen genom att vélja On med vredet Q, vrider du pa
vredet N for att visa foljande férkortningar:

Slo = Overgangstid mellan svetsstrém och strém for
fylining av &ndkrater. Standardvérde 0,5 sekunder.
Reglering mellan 0,1 och 10 sekunder.

CrC = Strom for fyllning av &ndkrater. Uttrycks i procent

av trddhastigheten vid svetsningen.

Standardvarde 60 %. Reglering mellan 10 och

200 %.

Varaktighet for strommen fér fylining av andkrater.

Standardvarde 0,5 sekunder. Reglering mellan 0,1

och 10 sekunder.

TCr =

3.5.5 dP Dubbel pulsering. (Art.nr. 287 tillval).

Denna typ av svetsning &ndrar stromintensiteten mellan tva

nivaer och kan kopplas in for samtliga synergiska program.

Innan den stélls in ar det nédvandigt att forst gora en kort

svetsfog for att faststélla den hastigheten som passar

svetsningen. Referenshastigheten faststélls pa s& satt.

Gor foljande for att aktivera funktionen:

1. Hall knappen AO intryckt och tryck p& knappen E for
att ga till en undermeny.

2. Vrid pa vredet N tills forkortningen dP visas pa
displayen O. Aktivera funktionen genom att vrida pa
vredet Q tills forkortningen On visas pa displayen P.

3. Vrid pa vredet N tills forkortningen FdP (frekvens for
dubbel pulsering) visas pa displayen O. Displayen P
visar férkortningen OFF (slackt).

Vrid pa vredet Q for att valja arbetsfrekvens (install
ning 0,5 - 5 Hz). Det valda vardet visas pa displayen P.

4. Vrid pa vredet N tills forkortningen ddP (skillnad i
m/min fér dubbel pulsering) visas.

Vrid pa vredet Q for att valja meter per minut (install-
ning 0,1 - 3 m/min) som laggs till eller dras ifran refe-
renshastigheten (standardvarde 1 m/min).

5. Vrid pa vredet N tills férkortningen tdP visas. Detta ar
varaktigheten for den hogsta tradhastigheten, d.v.s.
den hégsta strommen. Uttrycks i procent av tiden
som har berdknats med frekvensen Fdp (se fig. 3).

4 3\
DdP= 0,1+3 m/min
A - REFEREN-
I 1 SHASTIGHET
\ !
A [ |
I 1
Y 1
tdP = 25:75% di T
T=1/Fdp (05:5Hz) Fig. 3
. ) ~ J




Vrid pa vredet Q for att reglera procentsatsen.
Installining 25 - 75 % (standardvarde 50 %).
6. Vrid pa vredet N tills forkortningen AdP (svetsbagens
langd vid den hogsta strémmen) visas. Instéllning -9,9
- 9,9 (standardvérde 0).
Kontrollera under svetsningen att svetsbagens langd ar
densamma foér bada strommarna. Vrid eventuellt pa vre-
det Q for att korrigera.
OBS! Det ar mojligt att svetsa i funktionerna foér dubbel
pulsering.
Hall knappen AO intryckt och tryck pa knappen E for att
aterga till panelens normalkonfiguration nar dessa install-
ningar har gjorts.
Om det skulle vara ndédvandigt att justera svetsbagens
langd for den lagsta strdmmen, d.v.s. den lagsta hastig-
heten, ska svetsbagens langd for referenshastigheten
justeras (lysdiod K tand).
Néar referenshastigheten &ndras kommer de tidigare
installningarna att kopieras dven for den nya hastigheten.

3.5.6 Funktion ito (inching time out)

Malet &r att blockera svetsen om traden matas ut med
instéllda antalet centimeter utan svetsstréom efter starten.
Hall knappen AO intryckt och tryck pa knappen E for att
ga till en undermeny.

Vrid pa vredet N for att vélja: ito.

Vrid pa vredet Q for att valja funktion:

OFF = Avstangd.

Reglering mellan 5 och 50 cm.

3.5.7 Robotfunktioner "rob"
(Galler endast robotversionerna.

3.5.8 Funktion FAC (factory)

Aktivering:

Malet &r att aterstélla svetsens fabriksinstallningar.

Hall knappen AO intryckt och tryck pa knappen E for att

gé till en undermeny.

Vrid pa vredet N for att vélja: FAC.

Vrid pa vredet Q for att vélja féljande forkortningar:

noP = Fabriksinstéliningen aterstalls utan att de lagrade
programmen raderas. Kylaggregatet stangs av.

PrG = Samtliga lagrade program raderas.

ALL = Fabriksinstéllningen aterstalls.
Kylaggregatet stédngs av.

Tryck pa knappen AP for att aktivera funktionen.

4 INSTALLATION

Installationen av svetsen far endast utféras av kvalificerad
personal. Samtliga anslutningar ska utféras i enlighet
med gallande olycksférebyggande lagar.

4.1 PLACERING

Svetsen vager 108 kg. For eventuell lyft, se fig. 4.
Placera maskinen pa en plats dar den star stadigt, med
god ventilation och skyddad fran metallstoft (t.ex. fran
slipmaskiner).

4.2 IGANGSATTNING

Placera trddmataren WF4-P pad generatorn.
Anslut trddmataren till generatorn med anslutningen art.

1197 eller 1197-20. Fast anslutningen med den dartill
avsedda plattan vid punkt BK pé transportvagnens flak.
OBS! Undvik att ldgga anslutningen sa den bildar en
spole. Detta for att minska de induktiva effekterna s&
mycket som mdjligt, vilkka kan paverka den pulserande
MIG/MAG-svetsningen negativt.

Montera kontakten p& matningskabeln. Var noga med att
ansluta den gulgréna ledaren till jordpolen.

Kontrollera att matningsspanningen &verensstammer
med svetsens nominella spanning.

Anvand skyddssakringarna som &r ldmpliga fér vad som
anges i tekniska data pa markplaten.

Placera flaskan pd stédet BY, Ias fast den med remmar-
na BZ och anslut gasslangen vid tryckventilens utlopp.
Montera brannaren.

Kontrollera att rullarnas spar 6verensstammer med dia-
metern pa trdden som anvéands.

Vid eventuellt byte (Fig. 5):

7

Fig. 5

CA

\.

Oppna luckan BJ, ta bort k&pan CA, lossa pé& tradtryck-
arrullarna med vredet for reglering av tryck BN, byt ut rul-
larna och montera tillbaka kapan CA.

Montera tradrullen och stick in trdden i trddmataren och i
brannarens hdlje.

Las fast tradtryckarrullarna med vredet BN och reglera
trycket.

Starta maskinen.

Reglera gasen med knappen AQ. Mata sedan fram traden
med knappen AR.

Maskinen ar forsedd med ett kylaggregat vars standar-
dinstélining & AV. Om maskinen anvands med vattenkyld
brénnare ska funktionen for kylaggregatet stallas in enligt
avsnitt 3.5.1.

5 SVETSNING

5.1 PULSERANDE SYNERGISK MIG-SVETSNING (LYS-
DIOD R1) ELLER EJ PULSERANDE SYNERGISK
MIG-SVETSNING (LYSDIOD R2)

Valj denna process med knappen Al.

Valj sedan funktion, trdddiameter, materialtyp och -kvali-
tet samt gastyp.

Reglera de extra funktionerna, se avsnitten i 3.2.

Reglera svetsparametrarna med vreden N och Q.



5.2 TRADITIONELL MIG-SVETSNING (LYSDIOD R3)

Valj denna process med knappen Al.

Vélj sedan funktion, traddiameter, materialtyp och -kvali-
tet samt gastyp.

Reglera de extra funktionerna, se avsnitten i 3.2.

Reglera tradhastigheten med vredet N och svetsspan-
ningen med vredet Q.

5.3 TIG-SVETSNING (LYSDIOD R4).

Anslut jordkabeln till + polen BR och kontaktdonet for
vagnens/generatorns effektkabel till - polen BO.

Anslut TIG-brénnaren till kontaktdonet BA.

Valj denna process med knappen Al.

Valj sedan funktion med knappen AJ.

Reglera de extra funktionerna, se avsnitten i 3.2.

5.4 MMA-SVETSNING (LYSDIOD R5) .

OBS! Vagnen ska forbli ansluten till generatorn.

Anslut kontaktdonen for elektrodklamman och jordkabeln
till kontaktdonen BO resp. BR. Ta hansyn till tillverkarens
anvisningar angaende elektrodernas polaritet.

6 TILLBEHOR

6.1 BOX FOR REGLERING AV STROM ART. 187
(POTENTIOMETER) + FORLANGNINGSKABEL (5M)
ART. 1192 + ADAPTERKABEL ART. 1191

Regleringar kan géras vid féljande svetsningar:

MMA Reglerar strommen fran min. (10 A) till strommen

som har stéllts in med vredet N pa panelen.

TIG Boxen utfér samma funktion som vid MMA.

6.2 PEDAL ART. 193 + ADAPTERKABEL ART. 1191

Anvands vid TIG-svetsning.

Med detta tillbehdr regleras strémmen, medan svetsen

startas med knappen pa brannaren.

Svetsen startas och strémmen regleras med detta tillbe-

hor.

Det gar att reglera strommen fran min. till max. vardet

som har stéllts in med vredet N pa panelen.

6.3 TIG-BRANNARE ART. 1265
TIG-brénnare av typ SR 26, €] kyld, 4 m.

6.4 MIG-BRANNARE ART. 1243
MIG-brannare, typ CEBORA PW 500 vattenkyld, 3,5 m.

6.5 MIG-BRANNARE ART. 1245 (med dubbelkontroll
U/D)

MIG-bréannare, typ CEBORA PW 500 U/D vattenkyld, 3,5 m.

Vanster kontroll U/D:

- Reglerar svetsparametrarna langs den synergiska kur-

van i synergiska program.

- Reglerar tradhastigheten vid traditionell MIG-svetsning.

- Véljer program med hjalp av nummer i lagrade program.

Om du vill lagra med brannare U/D inkopplad (t&nd lys-

diod AT) ska programnumret véljas med knappen U/D.

Hdéger kontroll U/D:

- Reglerar svetsbagens langd i synergiska program.

- Reglerar spanningen vid traditionell MIG-svetsning.

- Ar inte aktiv i lagrade program.

N&r U/D brannarnas kontaktdon sticks in tédnds lysdioden
AS som anger att brédnnaren har identifierats.

6.6 SVETSSATS MED BRANNARE PUSH PULL

Nar detta tillbehorskort installeras gar det att anvanda
brannare slangpaket Push Pull med brannarens slangpa-
ketets motor pa 42 V.

7 UNDERHALL

Kontrollera regelbundet att svetsen och alla anslutningar
ar i gott skick for att garantera operatdrens sakerhet.
Efter en reparation ska du vara noga med att 1&gga alla
kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan delar
som &r anslutna till eimatningen och delar som &r anslut-
na till svetskretsen.

Se till att inga trddar kan komma i kontakt med delar i
rorelse eller delar som varms upp under arbetet. Ater-
montera kabelklAmmorna som pa originalmaskinen for att
undvika att elmatningen och svetskretsarna kan sam-
mankopplas om en ledare gar av eller lossnar.



OAHI'OZ XPHZEQY I'TA 2Y2KEYH 2YTKOAAHXH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN OEXETE XE AEITOYPI'TA THN
2Y2ZKEYH AIABAXTE TO TIIAPON EIXEIPIAIO KAl
AITATHPEIZTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYs.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA TTA ENEPTEIEs 2YT'KOAAHZHs.

1 TIPO®YAAEEIs AXPAAEIAs

H 2YTKOAAHZH KAI TO KO¥IMO ME TO=O MIIO-
POTN NA ATIOTEAEZOYN AITIEs KINATNOY I'TA ZAs
KAI TTA TPITOYs, yu avtd o xpriotns mpémeL va elval
EKTIALBEVPEVOS WS TTPOS TOUS KLYBUVOUS TTOU TPOépxoVTaL
ambd TLS €VEPYELES OUYKONIONS KAl Tou  avadépovTat
ouvoTTikd mapakdTw. [ta mo  akplBels  mAnpodoples
{nTetoTe TO €yxepldlo pe kwdika 3.300.758

HAEKTPOITAHEIA - Kiv8uwos 6avdTou.
. EykaTaoTeloTe Tn OUOKEUN KAl €KTENECTE TN
Avdwcﬁ S OUUOVA |E TOUS LOXVUOVTES KAVOVL™
opovs.
: Mnv ayyllete Ta niekTplkd pépn umd TAOT N TA NAEK™
TPOOLA e yupvrd Séppa, Bpeypéra ydvTia 1) polxd.
: AmopovwBeiTe amd ™ yn M amd TO KOUUATL TOU TPé-
TEL VA OUYKOAOETE.
: BeBaitwbelte va elvat acpalis n 6éon epyaclas oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokaléoour {nuLés
oty vuyela.
© AtatnpeiTe TO KepdAL éEw ambd Tous ATHOUS.
z EktelelTe v epyacia oas pe katdAnlo aept
OO KAl  XPNOLUOTIOLELTE — aAvappodPNTHPES  OTNV
TeEPLOX Tou TOHEOU yLd va amodeldyeTal 1 mapov-
ola aeplwvy o0TO XWpPO €epyacias.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va mANYy®Woow Ta Wd-
TLa Kat va kddouvr TO Séppa.
: TlpooTaTeleTe Ta PATLA PE €LBLKES WLAOKES yLd
‘rn ouykOMnon Tmou va éxour ¢akols PLATpapi-
OUOTOS KAl TO OORA e KATANNNAN evdupaoia.

. TlpooTaTteteTe TplTa TPOOWLTA XPENOLULOTOLOVTAS
KATANINAA OLaXwpLOTIKA TOLXWHATA 1) KOUPTLVES.

KINAYNOs ITYPKAI'TAs KAl EFKAYMATQON

¢ O omibes (MTOLAES) pmopoly va TPoKANEGouY
m)pKayLég‘ N va kdgow To Séppa. It
¢ auTd BePBatwbelte 6TL dev vmdpxow ylpw €U

GAEKTA UNKA KAl XPTOLUOTIOLELTE KATAANNAN PO
OTATEVUTLKY] evdupaoctd.

©OPYBOs
Aum kabeaum| 1 ouokeun Sev Tapdyel BoplBous Tou
Va umepBatvovr Tta 80 OB. H Suadikactia kolipatos
mAGopaTos/ouykONnons  pmmopel  va - Tapdyel  Opws

BoplBovs mépar autol Touv oplov. I't autd oL xpnoTes
mpéTel va. AapBavow Ta mpoBAemopeva amd To Nopo pétpa.

BHMATOAOTEs

¢ Ta payvnmikd medla mou mpoépxovTal amd uvdmAd pel-
pata pmopolv va mapepBaivowy pe TN AeLTouvpyla Twv
BnuaTtodoTwr. Ot ¢opels MAEKTPLKWY OUOKEVWY (WTIKAS
onuactas (BnuaTodoTes) Ba mpémel va cupPfouleuToly Tov
LaTPO TPV TPOOEYYLOOW TO XWPO OTOU €KTEAOUVTAL OL
evépyeles ToEoelSols  ouykONNONS, KOPLpaToS, AlpLapt-
OUATOS 1 OUYKOMNNONS o€ omnueia.

EKPHEEIs
: Mnu ekTeNelTE OUYKOMNOELS KOVTAd o€ doxela
vTré mleon M oO€ Tapovsld EKPNKTLKOV TKOVOY,
=D aeplowv 1 atpev. XelplleoTe pe mpoooxH Tis PLd-
A\eS kAl Tous puBULOTéS Tleons TOu  XPNOLULOT

TOLOUVTAL KATA TLS €VEPYELES OUYKONNONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AUTH 1 OuoKeun €lval KATAOKEVAOREVT oUpdwvad pHe TLS
€vdeifels ToOU TMEPLEXOVTAL OTOV EVAUPIOVLOWEVO  KAVOVL-
opd IEC 60974-10 kar mpémeL va xpnoipomolelTar pévo
YL €TAyYeEALATLKOUS okomoUs kaL O€ PLopmyavikd mepL-
BdMov. Ba pmopoloav, mpdyuaTt, va umdpxouww SuokoAL-
‘es oy e€Eacpdhon TS MAEkTpopayYNTLKNS CUUBATOTN
Tas o€ mepLPdrov BuadopeTikd am ekelvo T™s Bropnxa-
vas.

2YZKEYON
Mnv TTeTATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG PWadi hE Ta

) cavovikd atmopAnTal! Zupewva pe TNV Eupwiraikr
Odnyia 2002/96/CE tavw oTa ammoBANTA TV NAEKTPIKWV
KOl NAEKTPOVIKWYV CUCKEUWV KOl TNV OXETIKI £EQAPUOYNA
NG Péoa oTa TTAaiola TNG IoxUouoag €BVIKAG
vopoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUEG
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO PETAPEPOVTAI O
Mia govada avakUKAwaong atroBARTWY OIKOAOYIKA
atroTeAeOPaTIKN. O I1I8I0KTATNG TNG NAEKTPIKIG CUOKEUNG
TIPETTEI VA eVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA CUCTAUATA
emeéepyaiag ammofARTwWY aTTd TOV TOTTIKO QVTITIPOOWTTO
pag. E@apudlovrag auth Tnv EupwTtraiky Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTepIBAANOV Kal n avBpwTTivn uyeia!

ETMAAYZH HAEKTPIKOQN KAI HAEKTPONIKQN

2E TEPIHITQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TPOZQITIKOT.

2 TENIKEZ TIEPITPA®EX

H ovokevy Sound Mig 5040/T Pulse elvar pia eykatd
OTAOT) TOU TPOOHEPETAL Yid TOMES emefepyaoies, KATAN
AN yta ™ ovykodnon MIG/MAG  mal\opevn ouvep-
vk, MIG/MAG pn mal\opern ouwvepykn, MIG/MAG
oupBaTtikn, TIG (DC) pe avddreén Sia emadns Tou T6EOU
kat MMA, kaTtaokevaopévn pe Texvoloyla wpépTep.

O ovykoANnNT s mpopndeleTal e povdda Tpododooias
otppatos WF4/P e potép olppatos Teoodpwy KUNV-
Spwv kat pe povdda YvEns GR52.

H eykatdoTaon pmopel va xpnotpomondel amokAeLoTikd
Yl TIS XPNOELS TOU TepLypddovTal OTO €yxeLpidLo.

H eykatdotaon Sev pmopel va xpnoipomonfel yia To
Eemdywpa CWANVOCEWY.

2.1 TENNHTPIA
2.2 ENEEHIHZH TON TEXNIKON >2TOIXEION

IEC 60974.1 H cuokeuny ouykOANNONS €XEL KATAOKEUA™

IEC 60974.10 otel olpdwva pe auvtols Tous Oiebvels
KaVOVES.

N°. AplOds pnTpwou mou MPéTeL va  avadépe-

TAl TAVTA ylad omoladnmoTe (NHTNOT OXeE

TKA |LE TN OUOKEUN.

2TATIKOS UNXAVLOWOS HETATPOTNHS TpLda-

o= , .
OlkNAs ouxvoTNTAS
MeTaoxnuatiom™s - avopfwThs.
g MIG KaTtd\nho yia ouvykéMnon MIG.
?: MMA  KaTdAnlo yia ouykOANANoT He emTevdedu
_ péva mAekTpddLa.
Q= TIG KatdMnho yia ovykédnon TIG.
uo. AevTepetovoa TAon pe avolxTé KUKAwpA
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12.
u2.

U1.
3~ 50/60Hz
Iy Max

Iy eff

IP23 C.

(copvdata TuH)

TTocooTiatla ambédoon kik\ov epyaoctias.

H amdédoon klkhou epyaclas ekppdlel To
mo000TO 10 NeTmTWV kaTd TO omolo TO
punxdvnua pmopel va AeLtovpynoel oe éva
kaBoplopévo pelpa xwpls va mapdyel vmep
Beppavoets.

Pelpa ouvykdNnons.

AevTepetovod TAOT HE PEVRA CUYKOANNONS
12

OvopaoTikn Tdon Tpododoatas.

Totpaoikn Tpododoota 50 v 60 Hz.
AvadTATO ATOPPOPNUEVO PEUHA O€ AVTLOTOL
X0 pebpa ouykoOAnons |, kat cge Tdon U,.
Elvat n avoTat mpaypaTiky TLUH amop
popnuérov peluatos Aappdvovtas vmddm
™Y amddoon KUKAOU €pyadclas.

H Tip avt avtiotolxel ovwnbws oty
amd Soom Tns aoddlelas (kabuvoTepnuévou
TOmov) mou Ba xpnotpomondel cav Tpo
oTacla ™S OUOKEWS.

Babupds mpooTactas okeleTol.

Babuos 3 cav delrepo ymeelo onuaiver 6T
auT T OuoKeun €elval KATANAN yla va el
Tovpyel o€ eEwTepkd XWpo KaTw amd Bpo XN,
To mpbéabeto ypdupa C onpaiver 6TL 1

[s]

OUOKEUN TPOOTATEVETAL amd TNy TpdoRa-
on epyaketov BrapéTpov 2,5 mm) ota TUIT
paTa

Katd\nAn yia va lettovpyel ce meptfdA
\ovTta pe avEnpévo kivduvo.

TTPO2ZOXH" H ocuokevr emlons OXeEBLATTNKE yid va AeL
Tovpyel o€ TmeptBdMovTa pe Babud pimavons 3. (BAéme

IEC 60664).

2.1.2 Tlepuypadry s yewntpias (Ewk. 1)

BO - Tipila-

2e ovykohnon MIG, cwdéote To 0lvdeopo TOL KAAW:
8lov owpatos. Xe mepimToon cvykdAnons TIG cwdéoTe
ToV KUWNTO OUVOECHO TOU kKalwdlov Loxlos Tns olvdeons
YEVVATPLASTPOPOSOTN GUPUATOS.

BP - 2iv8eopos*

2lvdeopos Tumov DB9 (RS 232) mouv xperdleTar yia v
EVNULEPWON TWV TPOYPAUUATWY TOV HLKPOETEEEPYATTWV.

BR - Tip{la-

e ovykdAnon MIG, owdéoTte Tov kiwnTd olvdeouo ToOU

Kalwdiov

Loxvos

(méhos~) Tns  olvdeons  yewvry

TPLASTPOPOBHTT TUPUATOS

BS - X{wdeopos:

2déoTe TO OUVSECUO TOU KANWSLOU TwVY UTMPECLWY TNS
olVdeans YEVYNTPLASTPOGOBOTN CUPHATOS




BU - Awakémms ON/OFF.
BV - Ka\bdlo Tpododooias.

2.2 MONAAA TPOPOAOZIAY ZYPMATOX
2.2.1 Tepiypadny (Ewk. 1)

BA - Kevtpwkt) olbvdeon:

2wbdéaTe TN Towmida ouykOMnons MIG 1 TIG

BB - X{v8eopos*

TV XELPLOPWY €€ amooTdoens

Avdpeoa ota mv 4 kat 5 SatiBetar pa kabapr) emadn
mov KAelvel katd v avddre€n Touv T6Eou (Arc On).
Avdpeoa ota mv 1 kat 9 elvar duvvatév va SleubiveTe
™y évap€n kal TN OTAom NS OUYKOANNONMS.

BC - ZmpLypa-

ZTAPLYHA YLd TNV TOLUTSA ouykOANoNS

BD - Xivdeopos:

2VVBECTE TO OUVOECHO TOU KOAWSLOU TwV UTMPESLOY TNS
olVdeons YEVVNTELASTPOPOSOTN CUPUATOS

BE - Xiwdeon owMjva aeplov
2UVB€0TE  TO  OowNva  aeplou
TPLASTPOPOSHTN CUPULATOS

BF - TIpl{a-

2UVBECTE TOV KLwNTO OUVOECHO TOU KaAwdlov Loxlos Tns
olVdeons YeEVVNTELASTPOPOSOTN CUPUATOS

BG - Avoiypa:

ZXWop) yta TN dldfaocn Twy coXfrwr Piéns

BH - Z1pbédryyes Taxelas edappoyns:

2UVO€CTE TOUS OWANAVES KOKKLVO KAl PTTAE TNS oUvdeans
TPOPOSOTN CUPHATOSYEVVNTPLAS.

Tlpocoxny TnprioTe Ta xpwpata CWNpPWY  Kal
dLyywv.

Bl - ZT1pédpLyyes Taxelas edappoyiis:

2UdéoTe Tous CwAVES Tovu Byaivour amd TNy TOLUTLSA
pe evdexopern Poén vepov.

™S olvdeons  yevwn"

oTPO

Ilpocoxry TmprioTe Ta  xpwpaTd CwAAVYWY KAl  OTPO
bLyyov.
BJ - TlopTdkt.

BL - KdAvppa miov olppartos.

BM - Zmipitypa mmviov

Katd\nho yia mia otdvtapr péxpr @ 300 mm, 16 Kg.
BN - Kouvuni plbuions:

Méow autol Tou koupmioU pubuloTe TN Tieon Twy
KUNVOpwy oTo alppa ouykOAnons. Ilpocoxr: PubuloTe
0€ KATWOTEPES TULES O€ TeplmTwon ouyKOMNONS AAOUHL
viov.

2.3 MONAAA VYEHZ

Auth 1 povdda YvEns oxedidotnke yta T PoEn Twv
TOWTOWY Tou xpnotdomolotvTal yia T ouykdéMnon TIG
kat MIG/MAG.

Tlpémel va  xpNOLULOTIOLELTAL ATOKAELOTLKA |E aAUTH TN
YEVVATPLA.

2.3.1 Emeffynon Texvikav GTOLxeva
U1 OvopaoTikn Tdon Tpododootas

1x400V Movodaciky Tpododoota

50/60 Hz ZuxvoTnTd

11max AvaTaTo amoppodolpevo pelpa
Pmax AvdTatn mieon

P (11/min) YukTIKn Loxls peTpnuévn oe 1L/min

2.3.2 TIEPITPA®H TQON ITPOZTAZIQN

2.3.2.1 Tlpootacia mleons YukTikol vypol

Avt N TpooTactd TPAYLATOTOLELTAL HECW €VOS TLECO
OTATN, TOMODETNUEVOU OTO KUKAWWUA TAPOXNS TOU UypoD,
mouv mpooTdlel évav pikpoemeEepyaotn. H avemapkns mie-
on emonuatveTat, pe To onpa H20 mou avaPooPrvet,
amd Ty obdvn O (odnyies mivaka eréyyou).

2.3.2.2 Aopdrera m™Ens (T 1,6A/400V-Q 6,3x32)

Avt) N aoddriela Tébnke ocav mpooTacia TN avTilas
Kal TomofeTelTal OTO KUKAwpa €eAéyxou Tov PBplokeTat
0TO €0WTEPLKO TNS Hovddds.

2.3.3 TIEPITPA®H THs MONAAAs ¥T=Hs (Ew. 1)

BX - Zxiop
ZXWoU  yia Ty embewpnon NS  oTdOuNS  PUKTLKOD
vypOU.

BQ - ZtpbédLyyes Taxelas edpapuoyns:

XpnolwomotoTe povo yLd TIS €YKATAOTACELS CUYKONN
ons TIG.

TTpocoxn® 8ev mpémel va ouwwdebolv dpeca petald Tous.
BW - Tldua.

BT - 2ZtpbdLyyes Taxelas edpappoyrs:

2UVBECTE TO OCWNVA KOKKLVO KdlL HTAE TNns oLvdeons
TpopodOTN olpuaTosunxavns. Ilpocoxn” TnprioTe Ta xpw-
HATA CONAVWY Kdl OTPOPLYYwV.

2.3.4 ©EZH ZE AEITOYPITA

ZefdwoTe 1o mopa BW kat yepiote T Sefaperm
ouvokeun mpounbeteTal pe éva ATpo uypol mepLTov).
Elvar onuavtikd va eNéyxeTe meplodikd, PEow TNS OXL-
ouns BX, 6TL TO uvypd SlatnpelTar ot oTdBun "max".
Xpnotpototelte vepd ws PukTikd vypd (kaTd mpoTiunon
ATELOVLOWEVOU  TUTOU)  AVAPELYHEVO |E  OLVOTIVEUHA  O€
Too00TO KabopLopéro olpdwva e Tov akdlovbo mivaka:

feppokpacia VEPOOLVOTIVE VR
0°C péxpt -5°C 4L/1L
-5°C péxpt -10°C 3,8L/1,2L

Tlpocoxry® Av m avtha meploTpédeTal xwpls PBUKTLKO
vypbd €elval amapaitTo va adalpéceTe Tov aépa Ao
TOUS OWNAVES. XTNV TePLTTwon auth offoTe Tn Yyevwhy
Tpla, yeplote TN Sefapevn, amoowdéoTe TN olUVdeom
yevwATELasTpododOT amd Tn olvdeon BT(E&) kar ouvr-
déoTe 0TO (Blo onuelo évar cwl\jva, TOTO

fetnoTe TNV dNAn dkpn Tou cwNfva oTn Se€apevn, avdils
Te T vyevwnhTpla yia 10/15 AemTd mepimov kar Eava-
ouVdéaTE TENOS TOUS OCWNNVES YEVVTPLASTPODGOSHTN.

2.4 KAPOTZI META®OPAZ (Ew. 1)

BY - XZmjpiypna ¢Ldins.
Z - [pdvtes pmiokaplopaTtos ¢udins.
BK - Omy
2TEPWOTE TNV TAAKA TOU CUVOEETAL OTN OULVOEOT TPodo-
86T " yevviTpLaSE.

3 TIEPITPA®H TON TIINAKQON EAErXOY (Ewk. 2)

OuL xetplopol oTous mivakes eléyyouv StatpolvTal ce 4
TUNUATA oLV €Vas KATANOYOS SEUTEPEUOVTWY NELTOUPYLOV
Kdl TepLypddovTal OTLS €TOUEVES TaApaypddous:

3.1 TlpoypappaTtiopods diadlakactas ouykOANoNS

3.2 ZUUTANPWUATIKES NELTOUPYLES.

3.3 Epddvion kat plbuion Twv mapdpéTpoy CUYKOANONS
3.4 Aertovpyles vmnpecias

3.5 Katdloyos SeuTepevdrTwr AeLTOUPYLWOY

3.1 TIPOTPAMMATIZMOs AIAAIKAZIAs ZYTKOAAHZHs

3.1.1. TIxjkTpo Al EmAoy ™hs Sladikactias ocuykdAAnons.
TMiélovtas avtd To TAKTPO avdPBeL To NeVT TOU
avTioToLXel oty emioyn

Aevt R1
¥ MIGIUL 2uykdéAnon MIG/MAG ma\\opevn auvepyLk.
= hic— v

2uykéAnon MIG/MAG ouvepylkly pn oA\

ev.
2uykdéAnon MIG/MAG oupBaTik).
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Aevt R4
2uykdéAnon TIG
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H avddpreén Tov T6Eou  mpaypaTomolelTar  Sia  Bpa-
XUKUKAWPLATOS.
Aevt R5

ZuykOMmon pe miektpddio (MMA).

3.1.2 TIMjktpo AJ Emdoyf Tpdmov Aettouvpylas.
ITélovTas avtd To TNAKTPO avdPeL To AevT Tou
avTioTolXel oY emAoyn.

— “ Aevt S'/Avo xpévot)v - /

To pnxdvnua apxller va ovykoAet oTav mié-
(eTe TO TMKTPO Kal OLAKOTITEL OTAV TO APNVETE.
ITpocoxn® o TpdmoS auTodS €lval evepyds ge ONes TLS dla-
Sikactes MIG kat oe TIG.

— n n Aevt T'Techpmv xpbvow / /

['la va apxloeTe Tn ouyokdOANANOTM TLECTE Kal
apnoTe TO MANAKTPO TOLUTILBAS, yLa va SLakOeTe mpémel
va TO TLECETE KAl VA TO APNOETE TAML.

ITpocoxn® o TpdémOS auTodS €lval evepyds ge ONes TLS dla-

Sikactes MIG kat oe TIG.

le Aevt U-2ZuykdNAnon ce Tpla emimeda pelpa-

TOS.

Tlpocoxh® o TpdTOS auTOS €lval €vepyds OTLS OUVEPYLKES

Stadikactes MIG kar oe TIG.

2uvoTdTar  WBlaitepa yta T ovykdAnon  MIG  Tou

Alovpviov.

AlafBéTovTar Tpla pelpATA TOU AVAKAAOUVTAL KATd M)

OUYKOMIOT HECW TOU TANKTPOU OTApT TNS Tolpmidas. O

kaboplopds Twv pevpdTov kat Tou "slope" meplypddov

TaL oty mapdypddpo 3.2 SOURTANPOUATIKES AELTOUPYL

"ess Aevt AB, AC, AD.

- Aevtovpyla ce MIG:

H ovykdNnon apxiler 6Tav méleTe TO TANKTPO TOLW™
mdas, To avakaloUpevo petpa Ba elvar ekelvo mou kabo-
plotnke pe 1o AevT AB. AuTd TO pelpa SiatnpelTal pé-
XpL TOU TO TANKTpo TOumidas elvar mieopévo. OTav
aPVeETE TO TNAKTPO TO TPWTO PEVRA TePvdeL aTO PED
Ha OUYKOANNONS TPpoypadppaTiopévo pe To kovptt N, oTo
xpévo mou kaboptleTar amdé To Aevt AC kar Ba Siatnpn:
Bel péxpt va méoeTe mAN To TANKTpo Towumidas. Katd
TNV €TOUEVT] TLEOT TOU TANKTPOU TOLUTBAS TO pelpa
ouykdNnons Oa mepdoel aTo TpiTo pelpa M pelpa "cra-
terfiller ", mpoypappatiopévo pe To Aevt AD, ge xporo
kaboplopévo amd 1o Aevt AC kat Ba Siatnpnbel péxpt
TOU TO TAAKTPO TOLUTLOAS SlaTnpelTal TLETUEVO.

OTav a¢noeTe To TANKTPO T GUYKOAANOT SLAKOTTETAL.
2y mapalayy 06 Tov kwd. 287 katr mapaiiayny 13 Tou
Kod. 289 oL TapdpeTpoL Tou PUOPLOTNKAY [E TLS AUXVLS
‘es AB, AC, AD epdavifovtal kat puBuilovtar aTo pevov
BonnTikdr AetTovpyldv (mapdypados 3.5) kar Ba éxow
avtioTolya cav oluBola

SC = oTapTwy XuppevT (pebpa Tou OTAPT) TOU AVTL
otolxel omn Auxvia AB.

Slo = X)ome (xpbros olvdeons) mou avtioTolyel atn
Auxvia AC.

CrC = Xpatep xvppert (pelpa yeplopaTos kpathpa) mou

avtioTolxet otn Avyxvia AD, exdpaldpevo ce
€KATOOTLALO  TOOOOTO  TNS  TaAXUTNTAS
oUPPATOS KATA TN OUYKOANNOT).

TOV

- Aevtovpyla ceTIG.

[Na va avddeTte To TOHEOD TéOTE Kal adrioTe olvTOpA
(< di 0,7 sec) 1o T\WKTpo TOUTISAS, TPAYLATOTOLOTE
€VTOHS TPLWY BeUTEPONTTWY €va OUVTOPO BpaxUKUKAmpa
HeTaEd MiekTpodlov amd Bohppdpto kat PETANOU Tpos



ouykdAANoT, To TOEo avdBel kaL To pelpa ouykOANoNS
Ba elvar ekelvo mou kabBoploTnke pe To Aevt AB. AuTo
To pevpa Ba Statnpndel péxpL va mECETE TO TAAKTPO
TOWTSAS Kal va To ad¢noeTe olvtopd. Katd auvty tnv
EVTON TO TPWTO PeVHA TEPVAEL OTO PeVRA TUYKONONS,
mpoypappaTiopévo pe To kouvpmt N, o€ xpévo kabopt-
opévo amd To Aevt AC kat Ba Statnpnbel péxpt va mié-
OETE TO TNAKTPO TOLUTLSAS KAl va To adnoeTe oOVTO
pa. e avtd To onuelo To pelpa ouvykOAnons Ba mepd-
oel oto TplTOo pelpa, N pevpa “crater-filler ", TomobeTn-
pévo pé 1o Aevt AD, oTo xpovo kaboptopévo amd TO
\evt AC. Twa va oprjoeTe To TOEO MéoTe Kal adioTe
olvTOpd TO TAKTO.

2€ Kdbe OTLYyUN TNS OUYKOMNONS HLd TLECT TOU TANK™
Tpou Towumidas avwTepn amd 0,7 SeuvTeEPONETTOU TpPO-
oTdler To offoipo Touv THEOUL.

TTpocoxn® peTakwwrtas To pelpa avagopds, dnAadn To
TPOYPARpATLOpéVO pe To kovpmt N, auvtépata aldlovv
TOCOOTLALA Ta PeURATA TOU TOTODETNONKAY HE TA AeVT
AB «at AD.

3.1.3 TIMjktpo AK Emoy SiapéTtpov olppaTos.

Kdee dopd mov TMéleTAL AUTO TO TAKTPO avdfBet
T0 Aevt (V1, V2, V3, V4) mov cuvoxeTileTar pe T

SldpeTpo TOu CUPUATOS TOU T Unxavn mpoeTolwdleTat

va OUYKONT|OEL.

ITpocoxn® Auvt m emAoyn elvalr evepyny poévo pe dia-

Sikaotes MIG ouvepyikés.

3.1.4 TIxfktpo AL Emoyn ulhikol Tpogodooias.

€ Kdbe mleom avdBeL TO NeVT TOU AVTLOTOLXEL OTNV
€TLAOYT.
Aevt W1 yua 7o oldnpo

Aevt W2 yia 10 alouvpivio
Aevt W3 yia tov avofeldwTto xd\uBa.

To Aevt X emonupatver Ty emAoyn dAwY
OUPHATWY TPododoolas ELSLKOY TUTWY.

2€ OUVEXELA TwV ETNOYWOV TOU €ylvav pe Td Tpoava
bepopeva TAKTPA"
H 066vmAN1
epdavilel Ta TPOYPAUUATA CUYKONNNONS TTOU UTdp"
xour yia Ta Stddopa €18 UNKOU Kdl, €LBLKOTEpPA”

av emMéyetar FE SG2.

av emAéyeTar AL AISi 5, AIMg 5, Al 99,5

av emMyetar SS 308L, 316L,

av emiéyeTar SP Al Bz8, CuSi 3, Rutil, Basic,

Metal, CrNi
H emMoyn Tov vhkdv ekTelelTar péow Tov mAKTpov
AM.
Tlpocox”y Avt 1 emloyn eival evepyn pévo pe
ouwvepylkés Stadikaaies MIG.

H o6évn AN2

epdavilel Ta TPOYPAUPATA CUYKONNONS TOU UTdp-
Xouv yLa Ta €Lén aeplov mou cuvdvdlovTdl pE Td
Slddopa VALKA Kkat, €L8LKOTEPA

av emMéyetar FE CO2, Ar 18C0O2

av emiéyeTar Al Ar

av emiéyeTar SS  Ar 2C02, Ar 202

av emiéyeTar SP  Ar, Ar 30He, Ar 18C0O2

H emMoyn Tov aeplov ektedelTar péow Tou mNAK-
Tpou AX.

TTpocoxn® Auth 1 emloyn elval evepyn WoOVo We
owepyikés Sladlakaoctes MIG.
Ilpocoxn® Av, HeETAd TIS TPAYULATOTOINUEVES ETILAOYES,
Bev vumapxel €éva TPOYPAUUA yld Vd OUYKONNNOETE TN
dldpeTpo Tou emAeypévov olppatos, aTis ofdves O kal
P 6a epdavioTel 1o prjvupa NO-PRG.

3.2 ZYMIIAHPOMATIKEs AEITOYPI'IEs

3.2.1 TIxfkpo AH.

EIHLéQOVTag avté To TAAKTpo 1 obdvn AN2 opnveL
kat 1 ofovn AN1 epdaviler aplBunTikd Ty TLpm

TOU €MAEYUEVOU peYEéBous.

AvuTé emonualvetar amdé TO dAVAppA  TOU  AVTLOTOLXOU

AevT kat puBplletar péow Tov mAAkTpwr AM kar AX

Av €vTds 5 OBeUTEPONETTWY 1 aAplBUNTIKY) TIUN Oev Tpo-

momotelTat ot ofoves AN2 kar AN1 emoTpédpour omnv

TPONYOUHEVT SLapOpdwon.

TTpoooxn elvar amobnkevuéres oL TeleuTales TLUES TTOU

epdavilovtar amd v ofovn AN1.

mAew Y TIpo-aépLo
P0Bpion 0 - 10 sec

Elvar evepyd oe Ohes Tis Oiadikaoties MIG kat oe TIG.

mAew Z MeTdaéplo
PiBuion 0 - 30 sec

Elval evepyd oe O\es Tis Siadikacies MIG kat oe TIG.

AGVT AA TIxnolaopa

“alPUouLlon Auto 1- 100%
Elvar evepyd ge Ohes Tis Siadiakacies MIG.
Etvat n TaxitnTa Tou olppaTos, ekdppalduevn o€ TOCO
oTO NS TaXUTNTAS TPOYPAUUATIONEVNS yld TN OUYKON
Anom, mpw To olppa ayyl€eL To PETANNO Tpos CUYKON
Anon.
TTpocoxn” Authy 1 plBpion elvar onuavTiky yid va em-
TUYXAVOVTAL TIAVTA KANES EKKLVNOELS.
PiBuion touv kataockevaoTn "auto" ce avtoparo.

A€VT AB Pelua "Hot start"

PUOuion 1 -200% Tou pelpatos GuyKOAND
ons (puouLlopevo pe To kouumi N)
Evepyb oTa owvepywkd mpoypdppata MIG kar oe TIG
OTaV €MNEXTNKE O TPOTOS CUYKOMNINONS TPLOV €TLTESWY
(evt U).
Evepyé pe "HSA-ON" BN\éme 3.5.2.

Aevt AC Slope
Pl’)@uton 1-10sec
KaBopiler To xpoévo SudBaons amdé To mpwTo pevpa "Hot
start" o710 8elTepo pelpa sovykdONNoNSS kat amd To Sel-
Tepo pebpa oTo TpiTo "crater filler".
Evepyd oTa ouvepywkd mpoypdppata MIG kar oe TIG
OTav €mMNEXTNKE O TPOTOS GUYKONNNONS TPLOV €TLTESWY
(\evt U).
Evepys pe "HSA-ON" BN\éme 3.5.2.

Aev-r AD Peipa "crater filler"

PiOpion 1 - 200% Tou pelpaTtos ouykOANN-
ons (pubuilopevo pe to kovpmi N
Evepyd ota owvepywd mpoypdppata MIG kat ce TIG
HOVO OTay €MAEXTNKE O TPOTOS CUYKOANONS TPLWY €L
médwr (\evt U).
Evepyé pe "HSA-ON" BN\éme 3.5.2.
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ﬁsg-r AE Burn - b_ack

peon f Auto 4- 250 ms

XpetdleTar yia Tn pUBULOT TOU HNKOUS OUPUATOS TOU
Byalvel amd To UTEK aeplov PETA TN OUYKONAON.
Elvalr evepybd ce Ohes Tis Siadiakacies MIG.

Oco wn\oTeEpes elvat o aplbuos TOoO peyalliTepn etvat
n kabvon.

PU6uion Tou kataokevaot) "aute" ce avtdparto.

Aevt AF Hot - start y.a MMA
Pl’)@uton 0-100%
YTepelpa mou TApéXETAL KATA TN OTLYUn Tns avddieéns

Tou TOEOUL.
Evepy6 ce MMA.

Aevt AG Arc - force
Pl’)@uton 0-100%
Elvat n puvbplon Twv Buvdplkey  XApaKTNPLOTIKWOY TOU

T6EOUV.
Evepy6 ce MMA.

3.3 EM®ANIZH KAl PYOMIZH TON TTAPAMETPQN
ZYTKOAAHZ>Hs.

Kouuni N

2€ oxéon Pe To €idos emAeypévns Siadlakacias péow
avtol Tou koupmol pubuilovTtalr Ta akdlovba peyédn:

- MIG ma\\duevo ouvepylkbd: mdxos, ouvepylkd:

Trdxos‘ (\evT B)

P raximra otppatos (evt C)

pebpa (\evt D).

e [

IG oupBaTikd:
TaxvmTa otppatos (\evt C)

- TIG, MMA :

Bpef)pa (\evt D)

2Tis BondnTikés AelToupyies emAéyel TIS AelToupyles
mov ekdppdlovtar pé Tis Ppaxvypadles: H20,SP, HSA,
CrA, dP, Ito, rob, FAC.
Ilpoooxn” oTa owepylkd mpoypdupaTta puvbullovtas €éva
péyebos TpomomoLOUVTAL KATA CUVETELA KAl Td UTONOLTIA.
IM\xTpo E
e kdBe mieon emMyeTalr To péyebos mou pubuile-
Tar péoow N.
Ta peyédn mov pmopolv va emAexTolr elvar ge oxéom
e Tov TUTO emMAeyuévns Stadikaoias ouykdAnons.

A€VT B Tidxos

H obérn O epdavider To mdxos mouv cUPBovAeVeTAL
+ o€ oxéon pe To pelpa kat pe TNy TaxLTnTA Oolp
HATOS TOU TPOYPARUATIOTIKAY.
Evepybd oTis ouwvepylkés Siadiakaoctes MIG.

[ Aevt C Taximra Tov olpuatos
o Emionpaiver 6TL m 0bovn O epdavider Ty TaxiTy
ofTa Tou OUPHATOS OTN CUYKOMNOTN. Evepyd ce dles

TIs dtadikaocties MIG.

Aevt D Pelpa
Emonpaiver 61t n 00bvm O epdavider To mpokabo-

PLOUEVO TUPHA CUYKOANNOTMS 1), O€ OUVOUAOWPO [E TO
dvappa Tou Aevt F, To mpaypaTikd pebpa ouykOAANOMS.
Evepyd ce Ohes Tis Siadlkacies ouykOMNONS.

KouumiQ
2€ axéon pe Tov TUTO emMAeypérns Sladikaotas, péow
avtobv Tou Koupmol pupbutlovTar Ta akdlovba peyéOn:
- MIG maM\duevo ouvepyiko, MIT" cuvepyLkd-:

Jlurikos T6Eou (K)

o

1T

Eofw@e‘rn avtloTaon (L)

- MIG oupBaTiké:

HTdOn ouykOMnons (J)
E'OOV@GTT] avtioTaon (L)

- Méoa oTa amofnkevpéva TPOYpdUpATa ETNEYEL TOV
aptbpd Tou embuunTol TPOYPdRUATOS.

ONa auvtd Ta peyédn epdaviCovtar omnv obdvm (P) kat
emMyovTat pe TOo TAKTpPO L

2TLs BondnTikés AeLTouvpyles emMéyel TS Bpaxvypadies:
OFF, OnC, OnA, SAu, rES, On.

IM\jkTpo |
e kdBe mieon Touv emMéyeTar To péyebos mou pub-
piletar péow Touv kovpmot Q. Ta peyébn mou pmo-
polv va emAexToUV €lvar oe oxéomn We Tov TUTMO €T
\eypévns Siadikaotias

Aevt J Tdon
Y€ ONes Tis Sladikactes ouykoMnons MIG Belxvel

6Tt M 006vn P epdavider ™y mpokaboplopérn Tdom
Y, o€ owdvaopd pe TO dvappa Tou Aevt F, tnr mpay-
HATIKY TAOT OUYKOANNONS.
2eTIG kat oe MMA péver mdvta avappévo kat Sev pmo-
pel va emAexTel. Aelxvel 6Tt 1 08dvn P epdavifer ™y
Tdon o€ avokTd klkAwpa 1 TNy Tdon ouykOANNoms 1,
o€ ouwduaoud Pe TO drappa Tou ¢wTelvol onupatos F,
TNV TPAYUATLKY TAOT) OUYKOANONS.

JAevt K Mrkos T6Eov
POBuion (-9,9 + +9,9).

Lo e Oha Ta ouwvepyikd mpoypdppata MIG n 0B6vn
P cpdavider évav aptbpd. To undév elvar n p0d-
LLOT] TOU €KTENE(LTAL amd TOV KATAOKELAOTY], aV O apLd-
oS ATOKTAEL ApYNTLKES TLUES TO UNKOS TOU TOEOL HeL-
vetal evdy avEdvetar av o aptBpds amokTdel OeTikés
TLUES.
To unkos Tou TéEOL epdavideTar axkdpa  kar  TEPL
oTpéporTas To koupTl Q katd T euddvion Tns Avx-
vias J. MeTd 3 cex amd Ty Teleuvtala dSiopbwon 1 Avx-
via K oprfvelr kat avdfet md\ 1 Avxvia J.



Aevt L ZivBe avtioTaon
EP()@uLOT] (-9,9 + +9,9).

e 6ha Ta mpoypdupata MIG 1 ofévn P epdavi-
Cev évav apBpd. To pndév elvat 1 puBULOT TOU €KTE"
NelTal amd Tov KATAOKELAOTN, av o dplBds amokTdeL
apuNTLKéS TLUES eNaTTOVETAL 1 oUVPeTn avTloTaon Kal
To T6EO ylveTar mo ok \npd evy) av o avEdveTar To TOEO
ylveTtar mo palakd.

[P Aevt A Béom ykAdpmovhap (globular)
S Aev emMéyeTal. Evepyd o€ ouvepylky] PN TAANG
pevn Stadikacta MIG. Aeixver 6Tt TO {elyos emi

NeYREVWY  TLLWOY yla TN ouykdONNom pmopel va  Swoet
aotady TéEA KAl pe TLTOLNLES.

Aevt F Hold

Aev  emMéyeTal. EvepyormolelTar o€  ouykOAN\nom
I'ml'IJMIG,TIG, MMA kat emonpatver 6TL Ta peyédn mou
epdavifovtar otis ofbves O kar P (cuwnbos Ampere
kat Volt) eivat avtd mou xpnoitpomololvTal oTn ouykdN
Anon. Evepyomoieitat oto TéNos kdBe ouykONNONS.

D Aevt G OGeppooTdTns
ﬂé To dvappd Tov emonpaiver Ty emépBaon s Oep-
HLKNS TpooTactas.

D Aevt H Aoddlera

Emonpaiver ™ Aettouvpyla pmlokaplopatos OAwv
@ Twv TAKTpwy. O xetptom™s Ba pmopel va pubBuilet
HOVO TLS TAPAPETPOUS CUYKOANNONS TOU TepLAapBdrovTat
ot &oun AY.
[la va evepyomonfel 1 Aettovpyld auth TMEOTE TPV TO
m\KkTpo AO kat, SlatnpwvTds To TEopévo, MéaTE olV-
Topa TOo TAKTPo l. To Aevt H avdBer kar emonuaivet
6Tt M AeLtToupyla elval evepyn. T'a va Byelte emavald-
BeTe katd Tov {So TpoéTO Ty mieon ota mANAkTpa AO
kat |

EAeV‘r M Amobnkevpéva mpoypdppaTa

Autod TO AevT avdBel dtav méleTe To TAKTpo AO
(PRG).2ZvpBouvkevTeiTe ™V mapdypado 3.4.1.

0Obévm O

2e ON\es Tis Bladikaoles ovuykOANoms epdavidel apltbun-
TIKA TIS €mAoyés mou éywavr péow Tou kouumov E kat
mouv puBplotnkar pécw N.
[la TO pebpa ovykdANONS
Ampere.

lNa ™y taxdmTa Tov olppatos N\evt C) epdavider Ta
LETPA avd NeTTO.

['ta 1o mdxos (Aevt B) epdavider Ta xL\ooTd.

Av Bev vumdpxel éva TpOYpAUpHd OTLS KABOPLOPEVES €L
Noyés epdavidet NO (Bpaxvypadia NO-PRG).

Av 1 pnxavn elvar mpodaTebeLpérvn yia TN AeLTovpyld
™s povddas Pvéns epdavider H20.

Epdavider o pivuvpa "OPN", ce avaBooPnvopevo TpodTo,
av To TopTdKL Tou TPododoTN oUpUATOoS €lval avolxTo.
2Ta pnripata odpdipatos epdaviler "Err .

2TLs Aettovpyles vmmpeolas epdavidel Tis Bpaxvypadies
: H20,SP, HSA, CrA, dP, Ito, rob, FAC.

Mevt D) epdavider Ta

0f6vm P
2e Ol\es Tis Bladikaoles ovuykOANoms epdavidel apltbun:
TIKA TIS €mAoyés Tov €éywav péow | kar puBploTnkav
péow Q.

['ta ™V Tdon ouvykdMnons  (evt J) epdavider Ta Volt.

['a To pnkos Tou T6Eou (Nevt K) epdavider évav apld-
wod petald -9,9 kar +9,9. To undév eivar n ouuPou-
Aevopevn plbuLon.

[la ™ olvetn avtiotaon \evt L) epdavider évav apt-
06 petald -9,9 kar +9,9. To undév elvar n cupPou-
Aevopevn plbpLom.

Méoa oTis pmues epdavider Tov aptbud Tou eTAeyHé™
VOU TPOYPARIATOS.

Av m pnxavy elvat mpodiaTebelwévn yia Tn AeLToupyla
™S povddas Yléns epdavider OFF  (ofnoto), On-C
(cuvexns Aettovpyia), On-A (avtépatn Aettouvpyla)l.

Av 8ev vmdpxel éva mpdypappd oTlsS KaBoplopéves e
Noyés epdavider PRG (ujvupa NO-PRG).

2Ta unrigata  odpdipaTtos eupdaviler Tov aptbud Tovu
ohAN\paTOS.

22TIs AeLToupyles vimpeotlas epdavilel Tis PBpaxvypadls

‘es* OFF, OnC, OnA. (H20)

2 Aettovpyla "HSA" epdavifer Ta onfuata OFF / On.
2TIS AELTOUPYLES OLTTAO TUNLWOES

FdP cpdavi¢et OFF - 0,1+5

ddP epdavider 0,1+3

1dP epdavider 25+75

-AdP epdavider -9,9+9,9

21N Aettovpyta "rob" eudaviler Ta onpata OFF, On (av
Bev elval evepyomolnuérn mn  aANNNAeTiSpaon poumoT 1
0bévm O Ba Seixver To ofpa poB avafooBnuopevo).

2t Aettovpyla "FAC" epdavider 1o ofua ALL, noP,
PrG.

3.4 AEITOYPI'IEs YITHPEZIAs

IMiktpo AR TeoT olppatos

Em'rpéﬂet To mpoxwpnua ce 8 m/min xwpis mapov-
21 6la Tdons kat aepiov.

IMkTpo AQ TeoT aeplov

HLéQ’OVTag avtdé TOo TNAKTPO To aéplto apxilel va
Byaivel kal yla va oTapamoeTe TNY €E086 TOU TPé-

TeEL TAAL va TLECETE TO TAKTPO. AV O€v To TLECETE,

petd amdé 30 SeutepdiemTa StakdémTeTal 1 €E0Sos Tou

aeptov.

3.4.1 Amobrkevon kaL avdkAnom Twv amobnkevpévoy mpo
YPARRATWY.

IM\kTpo AP Amobrikevon

ITiéote 1o mA\AkTpo AP, avdpet 7o Aevt M kat AT av
éxel TomobetnBlel M Towpmida pe xetpiopd U/D.

H o066vn O epdavider STO kat m obévn P Seixver Tov
avtioTolxo aptbud (avafoofryopevos av elval elelbepos,
oTabepds av elval kaTeLNUpévos).

Eudavidetar o mpiiTos aptbuos elelBepov mpoypdlaTos,
emNETE pe To kovuml Q Tov aplBpd Tou embuunTol
TPOYPAUILATOS KAl OTN Ouvéxela méoTe TO TANKTpo AP
Yl xpdro avdTeEPo Twy 3 SeuTePOMTTWY. Adol éyve 1
amobnkevomn, o aplbpds Touv TpoypdupaTtos Ba  Tepdoet
amd avaBoofnropevo ge oTabepd. APrrorTas To TAAKTPO
AP ByaiveTte amé v amobnikevon kat To Aevt M 0B
VeL. e TeplTTwon Tov GENETE va AVTIKATAOTNOETE €va
mpoypappa, mélovtas AP yia xpdro avitepo Twr 3 Sev-
TEPOMTTWY 0 aplbuods Ba mepdoel amd oTabepd oe ava-
BooBnuopevo yia va Eavayiver UoTepa oTabepds emiomn:
LdvovTas TNV TPAYHATOTONEVT) AVTLKATATTAOT).

H evépyela amobnkevons Oa mpémel va <ylvel péoa oTo
xpévo mouv m ofdvm P epdavider Tov apBud Tou Tpo-
vpdppatos (5sec).



2nuetwon H emloyn Touv aplbpol mpoypdppaTtos Wmopet
va yiver Téo00 meploTpédovTas To kouptmt Q TbHoO, av el
vatr Tomobetnuévn n Towumida pe mAikTpo U/D, miélov-
Tas To aploTepd mAAkTpo U/D ot Aapn.

2€ mePLTTWON TOU TLéTETE olvTopd To TAKTpo AP yLa
va epdaviceTe TS PVAES aANd Bev BéleTe oUTE va Tis
XPNOLUOTOLNOETE  OUTE VA TLS TPOTOTOLOETE, TLEOTE
olvtopa 1o TAMKTpo AO yla va ByeiTe.

Exete emlons ™ SwatdémTa va SiaypdifeTe éva amo-
fnkevuévo mpbdYpappa ouykONANoTS.

[la va kdveTe avutd:

Tliéote To m\AkTpo AP, m 0bbvn O epdavider To prvy
pa Sto kar mn oBovn P Selxver To oxeTkd aplBuo.
EmNETE Tov aplBpud Tou amofnkeupérov mpoypdUIaATOS
ouykOMnons pe To kouptt Q. TleploTpédsite TO Koupmi
N péxpt ™y epddrion, oy o8évn O, Tou pnripnATOS
del. TIiéoTe To TNAkTpo AP yLa mepLocbTepo amd 3 cey.
Av embupeite va avakaléoeTe éva  amobnkevpévo Tmpd
YPARPA, YLd Va TO HeTARANETE emavaldPBeTe Tis €vép-
YELES TOU TEpLYpddovTal o TAvm dAd HE TO KOUWTL
N emMéEte TO olpporo “rCL” (pexad\ " avdkAnon
pwmuns). Tliéote 1o M KTPo AP yLa TeplocbTepo amd 3
oex. H Xuxvta M ofnfrer kat otov mivaka mpoodLopt-
Covtal ONes ol pubioels Tou TPOYPdPPATOS TOU avaKd-
AelTat.

MMiktpo AO Avdk\nom Twv amobnkeuvuévwy TpoypajL-
HATOV
m [la va avakaléoeTe éva amodnkevpévo mpdypappd
méoTe olvtopa TO TANKTpo AO. H 06dvm O epda
viet 1o pfvuvpa PRG kat n obdvn P Selxver Tov aplb-
Lo TOU TENEUTALOU XPNOLULOTTOLOVMEVOU TPOYPAUUATOS 1),
av Sev xpnolgomotfnkay moTé, TO TENEUTALO ATOONKEL
pévo mpoypappa. To Aevt M avdfel, emMéEte pe Q 1
pe To aploTepd TAAKTpo Tns Towumidas U/D, Tov apd-
o mpoypdppaTtos. MeTd ambd 5 SeuTepONemTd aTO TNV
emAoyny ot oBoves O kat P epdavioww Ta amobnkevpé-
va Peyédn kat To pmxdvnua elrat €TOLLO yLd T OUYKON
Anon.
Otav ta Aevt M kau AT (av elvar TomobeTnpévn n ToLw
mda UD) elvar avappéva kdbe plBuiom elvar amayopev
pév.
TTpocoxn® Oa pmopolv va epdavioToly, al\d OxL va Tpo-
momonBoly, Ta peyédn mov emonualvortal amd Tad AeVT
J-K-L kav. B-C-D.
OL xelplopot €€ amooTdocws Ba efval amayopevpévol.
[ta va Byelte amd Ta amobnkevpéva mpoypdppaTa mLé
ote 1o mM\WKTpo AO (Svo dopés av eEadavioTnke o apt-
Ouods Tou Tpoypdppatos), Ta Aevt M kar AT (av eival
Tomobetnuérn N Towmida UD) ofrrow kat m m pnxavn
epdavilel Tov TENeLTALO TPOYPAUUATLONO TPV TNy Tie-
on Touv mANkTpov PRG.
Tlpocoxn® pe To m\KTpo U/D s Towmidas pmopeiTe
va aldeTe mpdypappa akdpa kal dTav ouykoAe(Te kal
va  avakaNéoeTe Bladoxlkd ONd Ta amobnkevuéva  Tpo-
YpdupaTa.
Emlons pmopeite va avakaléoeTe, OLABOXLKA, TPOYPALL
paTa ouykOANoms (dltov TUToL amofnkeuvpéva Stadoxikd
Kat TomofeTnUéva avdpecd o€ duo eNeUBepa TPOYpPApA
Ta.
Auth N AetTovpyla exkTeleiTal pe avappévo THEO.

3.5 MENOY AEITOYPT'TOQN YTIHPEXIAX

3.5.1 Xeilpiopds povddas Péns
Miéote 1O MNKTPo AO Kal, dLaTnpwvTds TO TLEGUEVO,

méoTe To MANAKTPo E yia va pmelte oe évav deuTepev-
"oUTA KATANOYO AELTOUPYLWV.

Me To0 StakémTn N exTedéoTe T emAoyry H20
Tleptotpédte To kovuml Q 7yl va emié€eTe Tov TUTO
AeLTovpylas:

- OFF " opBnoTo.

-OnC wdvta avappévo

-On A" autépato dvappa. OTar avdBer m pnxavy, M
povdda AetToupyel. Av To TAIKTPO TOWUTdas Sev elval
meouévo, peTd amd 15 devtepdhemTa ofnvel. OTav mié-
O€TE TO TNAKTPO TOmidas m povdda apxilel va Aev
Tovpyel kat offvel petd amd 3 SeuTepONeTTA APOTOU TO
apnoeTe.

ByalveTte mélovtas mdh Ta mAikTpa AO kar E.

Av m Tmleon Tou PukTikoL Uypol €lval Avemapkns M
yewwnTpla Sev mapéxel pelpa evwy otny obdvm O Ba
epdpavioTel 1o avaPoofnrépevo privupa H20.

3.5.2 SP TIlovtdpiopa kar Salelmovoa Aettoupyla.
Evepyd o€ ouvykdMnom dvo xpévwr (uxvia S) 1 Teooa-
“owv xpbver (wxvia T).

H emoyn ektereitar pe 1o kouvurmt N, n 066vn P epda-
viCet OFF, mepioTpédete TO kovpmt Q péxpt va epda-
vioTel On oty ofdvn P yia va evepyomoloeTe TN A€l
ToupYLA.

MMepiotpédortas To kovuml N emMéErte “tSP” (xpbvos
movtaplopaTos 2moT Twe), n obévn P oepdavider To
xpovo loey, pe To kovpmi Q mpoodlopioTe TO xpbdVO, PU-
fpiton amd 0,3 éws Soey.

Av BéleTe va pubploeTe TN Slakeimouvoa  AetTovpyla
(ovykdMon pe  avtépaTto xpovo Talons) MeEPLOTPEPTE
mepatTépw TOo koupmlt N WoTe 1 08dvn P va epdavicet
“tin”  (xpovo S8iakelmovcas Aettouvpylas), n obovm P
endpaviter OFF, meploTpédte TO woupmt Q upéxpl va
epdavioTel €évas aplbpos mov Ba elvar o emAeyUéVos
xpdros avdpeoa ge Suo movTaplopaTa.

3.5.3 Hot Start avrtéparto (HSA).

ITiéoTe To TAMKTPO AO Kal, KPATOVTAS TO TLECUEVO, TLE-

oTe TO TANKTpo E vyia va pmelte o€ éva SeuTepelov

HLEVOD.

TleploTpépovtas N exTeNéoTe Tnv emdoyn: HSA.

TleptoTpédte Q yia va emMé€eTe Tov TUMO AeLToupylas:

OFF XBnoTo

On Avappévo

Me auvthy Ty mapalayy AOYLOULKOU 1 AeLToupyla elval

€vepyn oTa ouvepylkd mpoypdupata MIG 6Tav emiéye-

Tat n ovykOAnon Svo xpbvwr (wxvia S) 1 Teoodpwv

xpovav (xvia T).

O xeptoms Ba pmopel va pubuilel:

I. To emimedo pevpaTos Tov snoToTapTs Auxvia AB.

2. Tn dudpketa Tou Auxvia AD plBuion 0,1-10 SeuTepd
NeTTTAL.

3. To xpoévo didBaons amd To pelpa SNOTOTAPTS OTO
petpa ouvykONnons Avxvia AC.

Ao T mapalayn 06 Tou kwd. 287 kat mapaA\ayn 13

TOU Kwd. 289 oL TmapdpeTpol mou TpoodlopltlovTal e TLS

Avxvies AB, AC, AD emAéyovtar (koupmt N) kat pubul-

fovtar (koupmt Q) petd v emAoyn Tov HSA evd Ta

olpPBola mov emMéyovTal eivat:

SC = oTaptwy xuppevT (peda TOU OTAPT) TOU AVTL
oTolxel otn Avxvia AB.

Slo = 2)ome (xpovos clvdeons) Tou avTioTolxel oTm
\uxvia AC.

tSC =  Ztaptwvy xuppert Tige (Xpdros pebpaTos Tou

oTapT) Tou avTioTolxel oTn Avxvia AD.



3.5.4 CrA (xpatep dL\ep~ yépuopa Tou TENKOD KpaThpa).

H Aettouvpyia emMNéyeTar pe 7o kouvpmt N kat Aettoup-

vel o ovykOMnon Svo xpdvwr (wxria S) 1M Teoodpwv

xpdvov Awxvia T) kat av embupeiTe, akdpa kaw o€ guv-

Suaopd pe ™ Aettoupyla HSA. Adol evepyomouioaTte

AetTovpyla emMéyortas “On” pe To kouvumi Q, mepL

oTpéPTe TO Koupml N yia va epdaviceTe:

Slo = Xpdévos Sudfaons amd pedua ouykOMnons o€ pel
pa yeplopatos kpathpd. AedpauvAt 0,5 ocex.
PiBuion 0,1 -10 oey.

CrC = pelpa yeplopatos kpathpa €kdpaldpevo o€ eka
TooTlalo mooo0TH TNS TAXUTNTAS TOU PEVUATOS
ouykOANoNs. Aedpavit 60°. Pibuion 10 —200%.

TCr = xpbvos Bldpkelas pelpaTos yeplopatos. Aepavkt

0,5 oex. Pvbuion 0,1 =10 ocey.

3.5.5 dP Aum\é maluddes. (Kwd. 287 OmriovaN).

Auvtds o TUTOS OUYKONNONS KdveL Tny évTacr peUpaTos

va PeTABAAETAL avdpeoa o€ Suo eTimeda Kal WUTmopel va

xpnotpomotndel o€ OAa Ta OUVEPYLKA TPOYPAUUAT.

ITpw To TMpoypappaTiceTe €lvalr amapalTnTo va €KTENE"

oeTe €va  olvTopo KkopddvL yla va kafoploeTe T

TaxUTNTA MO KOVTA OTN OUuyKOMNNoTM mou Ba mpémeL va

exTeNéoeTe. KabopileTtar étor n TaximnTa avadopds.

[la va evepyomotioeTe TN AeLTOUPYLA €VEPYNOTE WS

efns:

l. TIiéote To mA\AkTpo AO Kkai, dSLaTnpwvrTds TO TLE
opévo, méaTe TO TAKTpo E yla va pmelte o€ éva
devTepetor Pevou.

2. TepioTpédte TO koupmi N péxpt va evdpavioTel TO
pnropa “dP” oty obovn O, evepyomoltoTe TN A€l
Tovpyla mepltoTpédovtas To kouumi Q péxpl va
epdavioTel Ov otnr obévn P.

3. TlepioTpédte TO koupml N péxpt mov epdavileTar To
onua FdP (ouxvdémnTa Simhd maApwdes) oty 0févn
O. H ofévn P epdavider To privvpa OFF (ofnoTo).
TleploTpédte To kouuml Q yia va emMé€eTe ™ oux
vémTa epyacias (plbuion amé 0,5 oe 5 HY. H em
Neypévn T epdavileTar amd Ty obdévn P.

4. TlepioTpéte To wkoupmlt N péxpt mov epdavidetar To
onua ddP (Stadopd ce pTpwr SLTAG TAMLGOES).
TleploTpédte TOo koupml Q yia va emié€ete Ta pé
Tpa avd Nemtd (pvBuiom 0,1- 3upw) mou Ba mpooTe
Bolv kar adatpebolv amd Ty TaxLTNTA avadopds
(BepavhT ).

5. TlepioTpédte TO kouptml N péxpt va epdaviotel TO
onua tdP. Autds elvar o xpovos didpkelas Tns vm
NoTepns TaxvTNTAS OlppaTos, SNAAdY TOU avWTEPOU
pévpatos. Exppdletar ws moocooTd Tou XpOVOU TTOU
eEdyetar amd ™ ocuvxvoTnTa  Fdp (B\éme ewdva 3).

e N

DdP= 0,1+3 m/min

0 1 ANAGOPAY
2 !
A [ |

I 1
A\ 4 1

tdP = 25:75% di T
 T=1/Fdp (0,5:5 Hy) Ew. 3
. - "~ J

TleptoTpédte TO kouumt Q yia va pubploeTe TO TOOO
o016, PlBuion petafd 25 kar 75°  (Sedpavit 507).

6. TlepioTpédTe TO Koupml N péxpt mouv epdavileTar To
onua AdP (urkos Té6Eou Tou WImMAOTEPOU PelILATOS).
PUbuion 9,9 - 9,9 (Bepavit 0).

Ema\nbetoTe, omn ouykdAAnom, 6Tt To pnkos THEOU

elvat To (Blo yta auddTEpa Ta pelpata. Evdexopévws

mepLoTpéPTe TO koupml Q yla va To SlopboeTe.

2nuelmwon: elvar duwwatdr va OUYKONNOETE PéTA OTLS

AeLTovpyles OLTAO TANLWOES.

Aol exTeNéoeTe Tis pudploels auTés, yLa va €M

oTpéPeTe oY KaAvovikn SldTaén Tou Tivaka TETTE TO

m\kTpo AO kat, SLatnpwrTds To TLECUEVO, TECOTE TO

mAkTpo E.

Av mapovotaoTel M avdykn va puBpiceTe TO pnkos ToOEoU

TOU XAUNAOTEPOU pPeVPATOS, XAUNAOTEPN TaxUTNTA, €VEP

yHoTe oTn plBulon Tou pnkouvs THEOU TN TAXUTNTAS

avadopds Mxvia K evepyomoinpévn).

MeTakwovrtas Tis TaxUTNTeES avadopds oL TPOTNYOUHEVES

puiptoets Ba emavalndfolv kar yiwa Tn véa TaxiTNTA.

3.5.6 Aevtovpyla tTo (lwxmwy Tuywe ovuT).

O okomds elval va PAOKAPETAL T CUYKOANNTLKY) HnxXavn
av, peTd TO OTAPT, TO OUppa PByaivel kaTd pnkos o€
ekaTooTd pudpLlépevo éToL WOTE va PNy Teprdel pelpd.
MéoTe To mM\MKTPo AO Kkat, SlatnpwrTas To TLETUEVO,
méoTe To TMKTPO ™ yia va umeite oe éva SeuvTtepelov
HLEVOD.

TlepioTpépovtas To koupml N exTeNéoTe Tnv emloyn
ito.

TlepltoTpédte To kovuml Q yia va emMé€eTe Tov TUTO
A\eLTovpylas:

OFF 2Bnoto

POBuion” 5 -50cm.

3.5.7 Aevtovpyles PoPot "rob".
loxbel poévo yia mapal\ayés poBoT.

3.5.8 Aeitoupyla FAC (paxTopd).

Evepyomoinon:

Ykomés s elvar va Eavadépel To OUYKONNTY OTLS
apxikés pubuioels Tov epyooTaciov.

Tliéote 1o mAAKTpo AO kAL, StaTnpwvTas TO TLECUEVO,
méoTe To TAKTpo E yla va pmeite oe éva Seuvtepelov
HLEVOD.

TleptoTpédovtas To kouumi N kdvte Tnv emdoyni- FAC
TleptoTpédovtas To kovumt Q pmopelTe va emMéEeTe Ta

olpBola:

noP = AmokabioTatar n AetTovpyla mou mpoodLoploTnke
amé  TOV  KATAOKELAOTLKO — olko  xwpls  va
Slarypdpovtar  Ta  amobnkeuvpéva  TPOYpPARLLATA.

H povdda ¢iéns oprret.

Ataypddovtar Oha Ta amobnkeupéva mpoypdpLLaTA.
AmokabioTaTar n AetTovpyla Tou mpoodLoploTnke
amd TOV KATAOKEVAOTLKO OLKO.

H povdda svéns ofrjvet.

['la va evepyomolioeTe Tn AeLToupyla TLECTE TO TANK"
Tpo AP.

PrG =
ALL =

4 EI'’KATAZTAZH

H eykatdoTaon Tou OuykoMNNTN TpémeL va ekTeAelTAL
amd eL8Llkevpéro mpoowmikd. ONese oL OUVdETELSE TPETEL
va TPAYIATOTOLOUVTAL TNPWYTASE TANPWSE TNV LoxlLovod
vopobeota amopuynse aTuxnudTwY.



4.1 TOIIOGETHZH

To Bdpos Tou cuykdMNnT elvar 108 Kg. Qs ek TolTOU
yia ™Y evdexouevn avinmory Touv BAémeTe Ty Ewk. 4.

4 ‘ )

J

TomobeTHoTe TN OUuoKeEUn O€ XWpo Tou va TNs eEaoda-
Mlel pa kaNy oTabepdTnTa, évav e€mapkn AepLopd OTwS
€TONS KAl vd UMV €LoXmpolV HETANLKES okoves (T.x.
amd Aelavon empaveldy kA.)

4.2 6EXH ZE AEITOYPI'TA

TomoBethoTe  TOVv TpododdHT olppatos WF4-P o1
YEVVATPLA.

2VVBECTE TOV TPododOTN CUPHATOS OTN YEVVTPLA HECW
™s olvdeonns Art. 1197 1 1197-20 oTepecivovtds Tnv
pe v e€wdiky mAdka oTto onpeto BK mouv BplokeTar oTo
emlmedo  TOU KapoTOLOU WeTADOPdS.

TTpocoxn” unv StapopdwveTe TN olVdeon O€ PHopdn ML
"ou €TOL WOTE VA PELWVOVTAL €VOEXOUEVA ETTAYWYLKA daL
vopeva mov Ba pmopoloav Va €TMPEACOVV Td ATOTENE"
opata s ouvykoAnons MIG/MAG mal\opevou TimOUL.
EvykatacmoTe To ¢Ls 0TO KOAWOLO Tpododoolas Tpocé-
XovTas dLalTepa va ouvdécETE TOV KLTPLYO TPAdoLvo dyw:
Y6 oTo MONO yelwoms.

EmanbetoTe 6TL 1 ¢don Tpododootas avTioTolxel oTnv
OVOPAOTLKY) Tdon Tou ouykOMNnT. TlpocappdéoTe  Tis
acpdleles mpooTaclas Bdoel Twy SeBopévwy ToOu avade-
‘povTdl OTNY TWAKIOA TwV TEXVIKOV OTOLXELWV.
TomoBethoTe TN ¢dLdAn oTo omjptypa BY, oTabepomory-
oTeE TNV Pe Tous wdvTtes BZ kalr ouwdéoTte TO cwlhva
aeplov oy €E080 TOu HeELwTNpA TiEOTS.

EykatacthoTe v Towpmisa.

ENéyETE 6TL 1 SLdpeTpos Twy pdovlwy avTioTolxel oTn
SLAILETPO TOU XPNOLUOTOLOUEVOU  GUPUATOS.

I'ta ™ evdexdépevn avtikatdotaon (Ew. 5).

Avoiéte To TopTdkl BJ, adaipéoTe To kdivppa CA, Eep-
TAOKAPETE TOuw KUAVSpous Tileons olppaTos WECW TOu
koupmoU  plbutons mleons BN, avTikaTaotoTe TOUS
KUAVSpous kat TomoBetoTe Eavd To kdlvppa CA.
EykatacmoTe TO mmprio Tou oUpRATOS KAl €LOAYETE TO
olppa OTOV €XKUCTNPA KdL OTO OTLPdA TNnS Tolumidas.
MmAokdpeTe Tous Kulivdpous mieons pe To koupml BN
kat puplote Tnv mleon.

Avdpte TN pnxavn.

PubuioTe TOo aépro xpnoipomoldvTtas To TANKTpo AQ Kkat
KAVTE TO OUPHA Vd TPOXWPNOEL XPNOLLOTOLOVTAS  TO
mAnkTpo AR.

H ovokevyy Statibetar pe Tn povdda Piéns mpodlaTedel-

Ew. 5

CA

\.

pévn oe OFF. Av xpnonuomoielTat pia Towumida pe
POEN vepol, TpoypappaTioTe TN AetToupyla Tns povddas
avtis oOmws TeplypdpeTar omnv mapdypado 3.5.1 Tou
e€yxeLpLtdlov Tou Tivaka €Néyxou.

5 2YTKOAAHZH

5.1 2YTKOAAHZH MIG TTAAAOMENOY XYNEPI'IKOY
TPOIIOY (AENT R1) H MIG MH TTAAAOMENOY ZYNEP-
IKOY (AENT R2)

EmM\éETe avm) T Swadiakacia péow Tou mMkTpou Al.
Em\éETE 0N owéxela Tov TpdHTO, TN SLAPETPO Tou GUp-
HaToS, TO €180s Kat TNy moldTNTA TOu UAMKOU KaBWS Kal
TO €ldos aeplov.

Pubpiote Tis OSeuTtepelovoes AetTovpyles olpdova pe
6oa kabopilovTtal oTis Tmaapypddovs 3.2.

PubpioTe Tis mapapéTpous CUYKONNONS HECW TWV KOUWL”
mov N kar Q.

5.2 ZYTKOAAHZH ZE MIG ZYMBATIKO (AENT R3)

EmAéETe avt) T Swadiakacia péow Tou mANKTpou Al
EmN\éETe atn owéxela Tov TpoOTO, TN SLAPETPO Tou GUp-
paTtos, To €(dos kat TNV moOLOTNTA TOu UALKOU KaBws Kat
TO €ld0s aeplov.

POuploTe TIS OURLTANPOUATLKES AeLTOUpyleS  akolouBwr-
Tas Tis €vdeifels Twv Tapaypddwr 3.2.

Pubutote v TaxitnTa Tou OUpUATOS KAl TNV TAOM
ovykdANoms  xpnotpomotdvtas Ta koupmd N*d Q avti-
agToLd.

5.3 2YTKOAAHZH TIG (AENT R4) MONO I'TA TIINAKA P1

2WoEaTE TO KANWSLO owpaTos oTov BeTikd mého BR kat
To oUVdeopo Tou kKahwdlov Loxlos Tns olvdeons Tpodo-
86T olppaTtogyewnTplas oTov apvmTikd moAo BO.
2uvdéoTe Ty Towmida TIG oTo olvdeopo BA.
EmN\éETe avm) T Swadikacia péow Tou mNAkTpou Al
Em\éETe o owéxela Tov TPOTO PECK TOU KOUUTLOU
AJ.

Pubplote Tis BondnTikés AeLToupyles akohoubwvTas TLS
odnytes Tov mapaypdowr 3.2.

5.4 2YTKOAAH>ZH XE MMA. (AENT R5).

ITpoocoxn O TpododdTNS Tpémel va Tapapeivel ouvdede-
péVos TN YEVVATPLA.

2VdécTE TOUS OUVOETHOUS Tou Kalwdlov AaBidas mhek-
Tpodlwy kal owpatos oTouvs cwdéopovs BO kat BR
TNPWYTAS TNV  TONKOTNTA TouU TPoRAéTETAL aTO  ToV
KATAOKEVAOTY) TV MAEKTPOSWV.



6 EEAPTHMATA

6.1 2YPTAPI I'A TH PTOMIZH PETMATOs ART. 187
(MOTENZIOMETPO) ~ KAAQAIO TIPOEKTAZHs (M5)
ART. 1192 + KAAQAIO TIPOZAPMOI'Hs ART. 1191.

AvwaTés pubuioels oTls OLddopes OSLABLKACLES TUYKOAT

ons-

MMA  Pubuiler 1o petpa amd ™y eNdyxitomn Tipry (10A)
oy TR mou kaboptletar pe To To kouvpml N
TomofeTnévo oTov Tlvakd.

TIG To ovpTdpt exTerel Tnv (Bta AeLToupyla Tou

MMA.

6.2 TIENTAA ART. 193 + KAAQAIO TIPOEKTAZHs ART.
1191

['ta xpnon pe Suadikacia ouvykdAnons TIG.

H plBuion Tou pebpaTtos mpaypaTomolelTal péow auTol
Tou €EUPTHUATOS €VW T €VTON| TOU OTAPT €KTENELTAL
LECW TOU TANKTPOU TOLUTLOAS.

Etvar Suwvatév va pubuicete To péupa amd TNy eNdXLOTT
pHéxpl TN péyLomn T kabopiopévn pe To kouvumi N Tovu
mvaka.

6.3 TZIMITIAA TIG ART 1265
Towmida TIG Timov SR 26 xwpis $iEn mt.4
6.4 TXZIMITIIAA MIG ART 1243

Towumida MIG Timov CEBORA PW 500 e 0én vepod
mt. 3,5

6.5 TXIMITIAA MIG ART. 1245 (ue 8.\ xeipropd U/D)

Towmida MIG Timou CEBORA PW 500 U/D pe 0én
vepoy mt. 3,5

O aploTepds xetptopos U/D-

- OTA OUVEPYLKA TPOoypdppaTta pubuilel TS TApApéTPouUs
OUYKONANONS KATA TO UNKOS TNS OUVEPYLKNS KAPTUNNS.

- ge MIG oupPatikd puBuiler ™y Taxi™HTA TOU OUP
HATOS.

- Héoa oTa ATOONKEVLEVA TPOYPAIUATA Ta €TIAEYEL ApPL
OpnTLKd.

Av pe Tomobetnuévn v Towpmida U/D (\evt AT avap-
pévo) BéleTe va amobnkeloeTe, 1 e€mAoyn Tou aplOuov
mpoypdppaTtos pmopel va yiver kat péow TOuv TNIKTPOU
u/D

O 8ekibs xepopods U/D-

- OTA OWepPYLKd TpoypdppaTa pubpilel To pnKos Tou
T6EOUV.

- oe MIG oupBaTikd pvbuiler v Tdon.

- péoa oTa amobnkeuvpéva Tpoypdupata Sev elval evep
vés.

Katd ™y etoaywyn Tou ouwdéopov Tov Towpmidov U/D
avdBet To AevT AS Tou emompalvel TNV TPAYULATOTOLN
PLEVT arayvopLon TNS TOLUTLOAS.

6.6 KIT ZYTKOAAHZHs ME TZIMIINIAEs TIYZH -
TITAA.

EykabLoTwrtas autiy 11 CUUTANPWUATIKY] TAAKETA L0

peLTE VA XPNOLULOTOMOETE TOLUTIOES TUTOU TUOT) ~ TUAA

LE TOV KLWNTNPA TNS TOowmidas oe 42.

7 2YNTHPHZH

Tleplodikd eréyxeTe OTL 0 OUYKONNTNS KAl ONeS oL ouv-
déoels elval kavd va eEacgdaricoww Ty acddieta Tou
XELPLOTY.

MeTd ambd TNy €eKTENEOT) TNS ETLOKEUNS TPOCEXETE vd
emavapépeTe TN 0WOTH SLdTAEN TO KAPUTAAPLOPA (OOTE
va vmdpxel aopais POVwon avdpecsa oTa PéEPN TOU Ouv-
SéovTal pe TNy Tpododoola KAl OTA HEPN TOU CUVOEOV”
TAL HE TO KUKAOHA OUYKONNNONS.

IlpooéxeTe WoTe Ta KAAWOLA va pnv épbfoww o€ emadm
pe TUMRaTa mou PBplokovtal ce kivnon M mou Beppal-
vovTdl KaTd Tn AELToupyld. ZavaTomobeTNOTE OANES TLS
Awpldes OTWS OTO MPWTOTUTO UNYAVNUA WOTE, AV TEPE”
mMmTéVTws omdoel 1 amoourdebel évas aywyods, va Unv
mpaypatomombel 1 olvdeon avdpeca oty Tpododooia
KAl OTO KUKAORATA OUYKOANOTNS.

QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.
AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA I'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.
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Art. 289-289.05

pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

250| SUPPORTO GIREVOLE SWIVELLING SUPPORT 290| CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
251| COPERCHIO COVER 291| CONDENSATORE CAPACITOR

252| CAVO RETE POWER CORD 292| CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT

253| PRESSACAVO STRAIN RELIEF 293| 1GBT IGBT

254| COMMUTATORE SWITCH 294| ISOLAMENTO INSULATION

255| PROTEZIONE PROTECTION 295| KIT IGBT IGBT KIT

256| CONNESSIONE CONNECTION 296| RESISTENZA RESISTANCE

257| PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 296| CAVALLOTTO JUMPER

258| CORNICE FRAME 298| ISOLAMENTO INSULATION

259| PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 299| CAVALLOTTO JUMPER

260| PROTEZIONE PROTECTION 300| ISOLAMENTO INSULATION

261| PRESA SOCKET 301| CAVALLOTTO JUMPER

262| IMPEDENZA PRIMARIO PRIMARY IMPEDANCE 302| CONDENSATORE CAPACITOR

263| SUPPORTO SUPPORT 303| CIRCUITO DI PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT
264| SUPPORTO MORSETTIERA TERMINAL BOARD SUPPORT 304| ISOLAMENTO INSULATION

265 MORSETTIERA TERMINAL BOARD 305| KIT CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT KIT
266| LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 306| MOLLA SPRING

267| SUPPORTO VENTOLA FAN SUPPORT 307| CIRCUITO TERMOSTATO THERMOSTAT CIRCUIT
268| MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 308| ISOLAMENTO INSULATION

269| CAVALLOTTO JUMPER 309| DISSIPATORE RADIATOR

270| DISTANZIALE SPACER 310| IMPEDENZA SECONDARIO SECONDARY IMPEDANCE
271| CAVALLOTTO JUMPER 311| SUPPORTO SUPPORT

272| DIODO DIODE 312| DISSIPATORE RADIATOR

273| ISOLAMENTO INSULATION 313| CIRCUITO DI MISURA T.A. T.A. MEASURE CIRCUIT
274| KIT DIODO DIODE KIT 314| SUPPORTO SUPPORT

275| TERMOSTATO THERMOSTAT 315 SUPPORTO CONDENSATORE | CAPACITOR SUPPORT
276| CORNICE FRAME 316| AVVOLGIMENTO SECONDARIO | SECONDARY WINDING
277| FONDO BOTTOM 317| AVVOLGIMENTO PRIMARIO PRIMARY WINDING
278| ISOLAMENTO INSULATION 318| FERRITE FERRITE

279| DISSIPATORE RADIATOR 319| TRASFORMATORE DI POTENZA| POWER TRANSFORMER
280| SUPPORTO SUPPORT 320| SUPPORTO TUNNEL TUNNEL SUPPORT
281| PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 321| CAVALLOTTO JUMPER

282| CONNESSIONE CONNECTION 322| SUPPORTO SUPPORT

283| PROTEZIONE PROTECTION 323| CAVO MASSA EARTH CABLE

285| GOLFARA EYEBOLT 328| CHIUSURA CLOSING

286| PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 329| GOLFARA EYEBOLT

287| CIRCUITO FLYBACK FLYBACK CIRCUIT 330| SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT
288| CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 331| MANICO HANDLE

289| TRASDUTTORE TRANSDUCER

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.
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Art. 289-289.05

pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

002| APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 025 RACCORDO A RESCA FITTING

003| CINGHIA BELT 026| RACCORDO FITTING

004| SUPPORTO MONTANTE PILLAR BRACKET 027| RACCORDO FITTING

006| ASSALE AXLE 028| RACCORDO FITTING

007| RUOTA FISSA FIXED WHEEL 029| RADIATORE RADIATOR

008| TAPPO CAP 030| SUPPORTO RADIATORE RADIATOR SUPPORT
009| RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 031| CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
010| LATERALE DESTRO RIGHT SIDE PANEL 032| TRASFORMATORE DI SERVIZIO AUXILIARY TRANSFORMER
011| FONDO GRUPPO DI RAFF. COOLING UNIT BOTTOM 033| MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN
012| APPOGGIO REST 034| DISTANZIALE SPACER

013| SERBATOIO TANK 035 RACCORDO FITTING

014| TAPPO CAP 036| ELETTROPOMPA MOTOR PUMP

015| PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 037| PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH
016| CORNICE FRAME 038| RACCORDO A TRE VIE T-FITTING

017| RACCORDO FITTING 039| PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL

018| RACCORDO FITTING 040| MONTANTE CARRELLO TROLLEY PILLAR
019| RACCORDO FITTING 041| PROLUNGA APP. BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
020| LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL 042| RINFORZO REINFORCEMENT

021| COPERCHIO COVER 043| SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT

022| RACCORDO A TRE VIE T-FITTING 044| FONDO BOTTOM

023| RACCORDO FITTING 045| SUPPORTO RUQTE WHELLS SUPPORT
024| RACCORDO BICONO BICONICAL FITTING 046| SUPPORTO CAVI CABLES SUPPORT

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita

del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.
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Art. 287 - 287.05

pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

500 SUPPORTO GIREVOLE SWIVELLING SUPPORT 535| PROTEZIONE PROTECTION

501| COPERCHIO COVER 537| GOLFARA EYEBOLT

502| CAVO RETE POWER CORD 538| PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

503| PRESSACAVO STRAIN RELIEF 539| CIRCUITO FLYBACK FLYBACK CIRCUIT

504| COMMUTATORE SWITCH 540| AUTOTRASFORMATORE

505| PROTEZIONE PROTECTION 541| PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE

506| CONNESSIONE CONNECTION 542| CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT

507| PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 543| CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
508| CORNICE FRAME 544| CONDENSATORE CAPACITOR

509| PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 547| ISOLAMENTO INSULATION

510| PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 548| KIT IGBT IGBT KIT

511| PORTA FUSIBILE FUSE HOLDER 549 MOLLA SPRING

512| MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 550 SUPPORTO TERMOSTATO THERMOSTAT SUPPORT
513| SUPPORTO VENTOLA FAN SUPPORT 551| CIRCUITO TERMOSTATO THERMOSTAT CIRCUIT
514| LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 552| RESISTENZA RESISTANCE

515| SUPPORTO CENTRALE CENTRAL SUPPORT 553| CAVALLOTTO JUMPER

516| IMPEDENZA PRIMARIO PRIMARY IMPEDANCE 554| ISOLAMENTO INSULATION

517| DISSIPATORE RADIATOR 555| CAVALLOTTO JUMPER

518| CONVOGLIATORE ARIA AIR CONVEJOR 556 ISOLAMENTO INSULATION

519| ISOLAMENTO DISSIPATORE RADIATOR INSULATION 557| CAVALLOTTO JUMPER

520| DISSIPATORE DIODI DIODES RADIATOR 558| CIRCUITO DI MISURA T.A. T.A. MEASURE CIRCUIT
521| SUPPORTO CENTRALE CENTRAL SUPPORT 559| SUPPORTO SUPPORT

522| IMPEDENZA PRIMARIO PRIMARY IMPEDANCE 560 SUPPORTO CONDENSATORE | CAPACITOR SUPPORT
523| CAVALLOTTO JUMPER 561| CONDENSATORE CAPACITOR

524| CAVALLOTTO JUMPER 562| CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT
525 KIT DIODO DIODE KIT 563| ISOLAMENTO INSULATION

526| TERMOSTATO THERMOSTAT 564| KIT CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT KIT
527| CORNICE FRAME 565| DISSIPATORE RADIATOR

528| SUPPORTO TRASDUTTORE | TRANSDUCER SUPPORT 566| ISOLAMENTO INSULATION

529| TRASDUTTORE TRANSDUCER 567| DIODO DIODE

530| IMPEDENZA SECONDARIO SECONDARY IMPEDANCE 568| PROTEZIONE PROTECTION

531| TRASFORMATORE DI POTENZA| POWER TRANSFORMER 569| CHIUSURA CLOSING

532| FONDO BOTTOM 570| GOLFARA EYEBOLT

533| CAVO MASSA EARTH CABLE 571| SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT
534| CONNESSIONE CONNECTION 572| MANICO HANDLE

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.
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Art. 287 - 287.05

pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

102| APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 122| LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL

103| CINGHIA BELT 123| COPERCHIO COVER

104| SUPPORTO MONTANTE PILLAR BRACKET 124| SUPPORTO SUPPORT

106| ASSALE AXLE 125| ELETTROPOMPA MOTOR PUMP

107| RUOTA FISSA FIXED WHEEL 126| RACCORDO A TRE VIE T-FITTING

108| TAPPO CAP 127| PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH

109| RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 128| SUPPORTO SUPPORT

110| SUPPORTO CAVI CABLES SUPPORT 129| RACCORDO FITTING

111| SUPPORTO MONTANTE PILLAR BRACKET 130/ RACCORDO FITTING

112| LATERALE DESTRO RIGHT SIDE PANEL 131| MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN

113| FONDO GRUPPO DI RAFF. COOLING UNIT BOTTOM 133| RADIATORE RADIATOR

114| APPOGGIO REST 134| PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL

115| SERBATOIO TANK 135| MONTANTE CARRELLO TROLLEY PILLAR

116| TAPPO CAP 136/ PROLUNGA APP. BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
117| PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 137| RINFORZO REINFORCEMENT

118| CORNICE FRAME 138| SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT

119| RACCORDO FITTING 139| FONDO BOTTOM

120| RACCORDO FITTING 140| SUPPORTO RUOTE WHELLS SUPPORT

121| RACCORDO FITTING

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti- When ordering spare parts please always state the machine item and
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita serial number and its purchase data, the spare part position and the
del ricambio. quantity.
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Art. 287.15

pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

500| SUPPORTO GIREVOLE SWIVELLING SUPPORT 537| GOLFARA EYEBOLT

501| COPERCHIO COVER 538| PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

502| CAVO RETE POWER CORD 539| CIRCUITO FLYBACK FLYBACK CIRCUIT

503| PRESSACAVO STRAIN RELIEF 540| AUTOTRASFORMATORE

504| COMMUTATORE SWITCH 541| PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE

505| PROTEZIONE PROTECTION 542| CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT

506| CONNESSIONE CONNECTION 543| CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
507| PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 544| CONDENSATORE CAPACITOR

508| CORNICE FRAME 547| ISOLAMENTO INSULATION

509| PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 548| KIT IGBT IGBT KIT

510| PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 549| MOLLA SPRING

511| PORTA FUSIBILE FUSE HOLDER 550| SUPPORTO TERMOSTATO THERMOSTAT SUPPORT
512| MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 551| CIRCUITO TERMOSTATO THERMOSTAT CIRCUIT
513| SUPPORTO VENTOLA FAN SUPPORT 552| RESISTENZA RESISTANGE

514| LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 553| CAVALLOTTO JUMPER

515| SUPPORTO CENTRALE CENTRAL SUPPORT 554| ISOLAMENTO INSULATION

516| IMPEDENZA PRIMARIO PRIMARY IMPEDANCE 555| CAVALLOTTO JUMPER

517| DISSIPATORE RADIATOR 556| ISOLAMENTO INSULATION

518| CONVOGLIATORE ARIA AIR CONVEJOR 557| CAVALLOTTO JUMPER

519| ISOLAMENTO DISSIPATORE RADIATOR INSULATION 558| CIRCUITO DI MISURA T.A. T.A. MEASURE CIRCUIT
520| DISSIPATORE DIODI DIODES RADIATOR 559| SUPPORTO SUPPORT

521| SUPPORTO CENTRALE CENTRAL SUPPORT 560| SUPPORTO CONDENSATORE | CAPACITOR SUPPORT
522| IMPEDENZA PRIMARIO PRIMARY IMPEDANCE 561| CONDENSATORE CAPACITOR

523| CAVALLOTTO JUMPER 562| CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT
524| CAVALLOTTO JUMPER 563| ISOLAMENTO INSULATION

525| KIT DIODO DIODE KIT 564| KIT CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT KIT
526| TERMOSTATO THERMOSTAT 565| DISSIPATORE RADIATOR

527| CORNICE FRAME 566| ISOLAMENTO INSULATION

528| SUPPORTO TRASDUTTORE | TRANSDUCER SUPPORT 567| DIODO DIODE

529| TRASDUTTORE TRANSDUCER 568| PROTEZIONE PROTECTION

530| IMPEDENZA SECONDARIO SECONDARY IMPEDANCE 569| CHIUSURA CLOSING

531| TRASFORMATORE DI POTENZA] POWER TRANSFORMER 570| PRESA SOCKET

532| FONDO BOTTOM 571| CONNESSIONE CONNECTION

533| CAVO MASSA EARTH CABLE 572| GOLFARA EYEBOLT

534| CONNESSIONE CONNECTION 573| SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT
535| PROTEZIONE PROTECTION 574| MANICO HANDLE

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.
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pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

101| MONTANTE CARRELLO TROLLEY PILLAR 110 SUPPORTO CAVI CABLES SUPPORT

102| APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 111| SUPPORTO GENERATORE POWER SOURCE SUPPORT
103| CINGHIA BELT 112| PANNELLO DI CHIUSURA LID

104| SUPPORTO MONTANTE PILLAR BRACKET 113| PANNELLO INTERNO INSIDE PANEL

105| FONDO CARRELLO TROLLEY BOTTOM 114| APPOGGIO REST

106| ASSALE AXLE 115| PROLUNGA APP. BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
107| RUOTA FISSA FIXED WHEEL 116| RINFORZO REINFORCEMENT

108| TAPPO CAP 117| SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT

109| RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 118| SUPPORTO RUOTE WHELLS SUPPORT




Art. 287-289

202

201

pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

200| SUPPORTO GIREVOLE SWIVELLING SUPPORT 225| CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT
201| LATERALE DESTRO RIGHT SIDE PANEL 226| CORNICE PANNELLO COMANDI| CONTROL BOARD FRAME
202| SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 227| ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE
203| RACCORDO FITTING 228| RACCORDO FITTING

204| SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 229| RACCORDO FITTING

205| COPERTURA COVER 230| RACCORDO FITTING

206| CONNESSIONE CONNECTION 231| GIFAS GIFAS SOCKET

207| PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 232| CIRCUITO MICRO MICRO CIRCUIT

208| MANICO HANDLE 233| FONDO BOTTOM

209| BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE 234| FONDO BOTTOM

210| PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 235| ISOLAMENTO INSULATION

211| PULSANTE SWITCH 236| RACCORDO FITTING

215| CERNIERA HINGE 237| RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL
216| LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL 238| SUPPORTO TORCIA TORCH SUPPORT
217| BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE 239| RUOTA FISSA FIXED WHEEL

218| LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL 240| PROTEZIONE MOTORE MOTOR PROTECTION
219| CORNICE FRAME 324| PANNELLO COMANDI CONTROL PANEL
221| FLANGIA ADATTATORE ADAPTOR FLANGE 325| CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT

222| CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY 326| CIRCUITO MICRO MICRO CIRCUIT

223| PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 327| MANOPOLA KNOB

224| RACCORDO FITTING 404| MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR




Art. 287-89

00s | DESCRIZIONE DESCRIPTION 00s | DESCRIZIONE DESCRIPTION
404 | GRUPPO TRAINAFILO COMPLETE WIRE FEED 435 | TRAINAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED

COMPLETO UNIT 441 | TRAINAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED
415 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR 444| BLOCCAGGIO GRADUATO | ADJUSTMENT KNOB
422 | GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY 461 | INGRANAGGIO SEAR
424 | ISOLANTE COMPLETO INSULATION ASSY 170 | SUPPORTO PREVIULLG | RIGTH ROLLER
428 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER DESTRO PRESSER SUPPORT
429 | POMELLO KNOB 471| SUPPORTO PREMIRULLO | LEFT ROLLER
432 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY SINISTRO PRESSER SUPPORT
433 | CANNETTA GUIDAFILO WIRE INLET GUIDE 472 | INGRANAGGIO CENTRALE | CENTRAL GEAR
+21 | PROTEZIONE SROTECTION 473 | KIT TRAINAFILO WIRE FEED KIT

474 | PERNO PIN

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.
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Art. 289
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Art. 289
CODIFICA COLORI CABLAGGIO ELETTRICO - WIRING DIAGRAM COLOUR CODE
A | NERO BLACK K | MARRONE  |BROWN Q | BIANCO-ROSSO |WHITE-RED
B | ROSSO RED J | ARANCIO ORANGE R | GRIGIO-ROSSO |GREY-RED
C| GRIGIO GREY | | ROSA PINK S | BIANCO-BLU _ [WHITE-BLUE
D | BIANCO WHITE L [ROSA-NERO | PINK-BLACK T|[NERO-BLU | BLACK-BLUE
E | VERDE GREEN M | GRIGIO-VIOLA |GREY-PURPLE U | GIALLO-VERDE |YELLOW-GREEN
F [ VIOLA PURPLE N | BIANCO-VIOLA | WHITE-PURPLE V | AZZURRO BLUE
G| GIALLO YELLOW 0 | BIANCO-NERO | WHITE-BLACK
H BLU BLUE P |GRIGIO-BLU  |GREY-BLUE
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Art. 287.00 - 287.05 - 287.15
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Art. 287.00 - 287.05

CODIFICA COLORI CABLAGGIO ELETTRICO - WIRING DIAGRAM COLOUR CODE

A'| NERO BLACK K | MARRONE BROWN Q | BIANCO-ROSSO |WHITE-RED

B | ROSSO RED J |ARANCIO ORANGE R | GRIGIO-ROSSO |GREY-RED

C | GRIGIO GREY | |ROSA PINK S | BIANCO-BLU  |WHITE-BLUE

D | BIANCO WHITE L |ROSA-NERO PINK-BLACK T | NERO-BLU BLACK-BLUE

E | VERDE GREEN M | GRIGIO-VIOLA |GREY-PURPLE U | GIALLO-VERDE |YELLOW-GREEN
F | VIOLA PURPLE N |BIANCO-VIOLA |WHITE-PURPLE V | AZZURRO BLUE

G | GIALLO YELLOW 0 |BIANCO-NERO |WHITE-BLACK

H|BLU BLUE P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
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