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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

A LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-
——S0ONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI
ALTRI, pertanto I'utilizzatore deve essere istruito contro i
rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di
saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere |l
manuale cod.3.300758

RUMORE.
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
Ari 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.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
S ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
4 Q asi conduttore produce dei campi elettro-
2. N magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
iﬁ\\ di taglio genera campi elettromagnetici at-
torno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono
incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di
apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono
consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni
di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura
a punti.

- L esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura
o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-
guenti procedure:

- Fare in modo che il cavo di massa e della pinza por-
taelettrodo o della torcia rimangano affiancati. Se
possibile, fissarli assieme con del nastro.

- Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta
elettrodo o della torcia attorno al corpo.

- Non stare mai tra il cavo di massa e quello della
pinza portaelettrodo o della torcia. Se il cavo di
massa si trova sulla destra dell’operatore anche
quello della pinza portaelettrodo o della torcia deve
stare da quella parte.

- Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione
piu vicino possibile alla zona di saldatura o di taglio.

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI.
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressio-
ne 0 in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.
- Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori
di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio e costruito in conformita alle in-
dicazioni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e
deve essere usato solo a scopo professionale in
un ambiente industriale. Vi possono essere, infatti,
potenziali difficolta 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 re-
lativa attuazione nell’lambito della legislazione nazionale,
le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono
essere raccolte separatamente e conferite ad un impian-
to diriciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle
apparecchiature dovra informarsi presso il nostro rappre-
sentante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando
applicazione a questa Direttiva Europea migliorera la si-
tuazione ambientale e la salute umanal!

ESMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-
merate della targa.
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B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.

C. Il filo di saldatura ed il gruppo trainafilo sono sotto
tensione durante la saldatura. Tenere mani e oggetti
metallici a distanza.

1. Le scosse elettriche provocate dall’elettrodo di sal-
datura o dal cavo possono essere letali. Proteggersi
adeguatamente dal pericolo di scosse elettriche.

1.1 Indossare guanti isolanti. Non toccare l'elettrodo a
mani nude. Non indossare guanti umidi o danneggiati.

1.2 Assicurarsi di essere isolati dal pezzo da saldare e dal
suolo

1.3 Scollegare la spina del cavo di alimentazione prima di
lavorare sulla macchina.

2. Inalare le esalazioni prodotte dalla saldatura pud es-
sere nocivo alla salute.

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

2.2 Utilizzare un impianto di ventilazione forzata o di sca-
rico locale per eliminare le esalazioni.

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

3. Le scintille provocate dalla saldatura possono causa-
re esplosioni o incendi.

3.1 Tenere i materiali inflammabili lontano dall’area di sal-
datura.

3.2 Le scintille provocate dalla saldatura possono causare
incendi. Tenere un estintore nelle immediate vicinanze
e far si che una persona resti pronta ad utilizzarlo.

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

4. 1raggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ustiona-
re la pelle.

4.1 Indossare elmetto e occhiali di sicurezza. Utilizzare
adeguate protezioni per le orecchie e camici con il
colletto abbottonato. Utilizzare maschere a casco
con filtri della corretta gradazione. Indossare una pro-
tezione completa per il corpo.

5. Leggere le istruzioni prima di utilizzare la macchina
od eseguire qualsiasi operazione su di essa.

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

2 DESCRIZIONI GENERALI

2.1 SPECIFICHE

Questa saldatrice & un generatore di corrente continua co-
stante realizzata con tecnologia INVERTER, progettata per
saldare gli elettrodi rivestiti (con esclusione del tipo cellu-
losico) e con procedimento TIG con accensione a contatto
e con alta frequenza.

NON DEVE ESSERE USATA PER SGELARE | TUBI.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

L' apparecchio € costruito secondo le seguenti norme:

IEC 60974-1 / IEC 60974-3 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (vedi nota 2).

N°. Numero di matricola da citare per ogni
richiesta relativa alla saldatrice.

Convertitore statico di frequenza trifase
trasformatore raddrizzatore.

D_ Caratteristica discendente.

?: MMA Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

".Q=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 lavora-
re ad una determinata corrente senza surri-

Adatto per saldatura TIG.

scaldarsi.
12. Corrente di saldatura
u2. Tensione secondaria con corrente 12
U1. Tensione nominale di alimentazione.

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

1 Max Corrente max. assorbita alla corrispondente
corrente 12 e tensione U2.

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 I'apparecchio.
Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio pud essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante

le precipitazioni, se non in condizione protetta.
Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

11 eff
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NOTE:

1- Lapparecchio € inoltre stato progettato per lavorare
in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC
60664).

2- Questa attrezzatura & conforme alla norma IEC 61000-
3-12 a condizione che Iimpedenza massima Zmax
ammessa dell'impianto sia inferiore o uguale a 0.093
(Art. 369) - 0,044 (Art. 370) - 0,031 (Art. 371) al pun-
to di interfaccia fra I'impianto dell’utilizzatore e quello
pubblico. E’ responsabilita dell”’installatore o dell’utiliz-
zatore dell’attrezzatura garantire, consultando even-
tualmente l'operatore della rete di distribuzione, che
I’attrezzatura sia collegata a un’alimentazione conim-
pedenza massima di sistema ammessa Zmax inferiore
o uguale a 0.093 (Art. 369) - 0,044 (Art. 370) - 0,031
(Art. 371).

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

Questo apparecchio € protetto da piu sonde di tempera-
tura le quali, se si superano le temperature ammesse, im-
pediscono il funzionamento della macchina. Liintervento
di uno dei termostati € segnalato dall'accensione della
sigla "tHO" o "tH1" lampeggiante sul display D1 posto sul
pannello di controllo.

2.3.2 Visualizzazione allarmi

Quando la macchina rileva un allarme temporaneo, nei
display D1 e D2 viene visualizzata una scritta lampeg-
giante in funzione della causa che ha provocato I' allarme
(vedi paragrafo 5).
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2.3.3 Visualizzazione errori

Quando la macchina rileva una condizione di allarme gra-
ve, nei display D1 e D2 viene visualizzata la scritta "Err"
seguita dal relativo codice di errore.

In questo caso spegnere la macchina e contattare il ser-
vizio assistenza (vedi paragrafo 5).

3 INSTALLAZIONE

Controllare che la tensione di alimentazione corrispon-
da alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici della
saldatrice.

Collegare una spina di portata adeguata al cavo di ali-
mentazione assicurandosi che il conduttore giallo/verde
sia collegato allo spinotto di terra.

La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili,
in serie alla alimentazione, deve essere uguale alla cor-
rente ITmax. assorbita dalla macchina.

3.1. NOTE GENERALLI.

Linstallazione della macchina deve essere fatta da per-
sonale esperto. Tutti i collegamenti debbono essere ese-
guiti in conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto
della legge antinfortunistica (CEI 26-23 / CEI CLC 62081).
Inoltre verificare I'integrita dell’isolamento dei cavi, delle

pinze porta elettrodi, delle prese e delle spine e che
la sezione e la lunghezza dei cavi di saldatura siano
compatibili con la corrente utilizzata.

3.2 DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO (Fig.1).

BA) Morsetto di uscita negativo (-).

BB) Morsetto di uscita positivo (+).

BC) Connettore 10 poli.
A questo connettore vanno collegati i comandi
remoti descritti nel paragrafo 4.
E’ disponibile tra i pin 3 e 6 un contatto pulito che
segnala la accensione dell’arco (Max 0,5 A - 125
VAC/0,3A-110VDC /1A - 30 VDQ).

BD) Raccordo (1/4 gas).
Vi si connette il tubo gas della torcia di saldatura
TIG.

BE) Interruttore generale.

BF) Tappo serbatoio.

BG) Cavo di alimentazione.

BH) Raccordo alimentazione gas.

Bl) Raccordo ingresso acqua calda
(utilizzare solo per torce TIG).

BL) Raccordo uscita acqua fredda
(utilizzare solo per torce TIG).

BM) Asola per controllo del livello del liquido.



BN) Raccordi per torce TIG

(non debbono essere cortocircuitati).
BO) Connettore tipo DB9 (RS 232).
Da utilizzare per aggiornare il software o firmware
del generatore.
Porta fusibile.
Presa cavo rete.
Presa pressostato.
Presa USB.
Da utilizzare per aggiornare il firmware del generatore.
Cavo pressostato gruppo di raffreddamento.
Porta fusibile gruppo di raffreddamento.
Interruttore generale gruppo di raffreddamento.
Cavo di alimentazione gruppo di raffreddamento.

BP
BQ
BR
BS

— o -

BT
BU
BV
BZ

—

—

3.3 DESCRIZIONE DEL PANNELLO COMANDI (Fig.2).

Tasto di processo T1.
Premendolo a lungo si selezionano i LED L1 o L2.

[ =8

LED L1 (TIG) LED L2 (MMA)
Premendolo brevemente si selezionano alternativamente i

LED L35 o L36.
(o |
LED L36 (AC)

LED L35 (DC)
Saranno sempre selezionati 2 LED, uno scelto tra i LED
L1 oL2eunotrailLED L350 L36.

Tasto di programma T2.

I La selezione ¢ evidenziata dall’accensione di uno
W J deiLED, L3, L4, L5, L60L7.

LED L3 - Puntatura (manuale).

Dopo avere scelto la corrente di saldatura (LED

L28) e il tempo di puntatura (LED L34) tramite il tasto T8,

impostarne i valori tramite la manopola M1.

Questo modo di saldatura & selezionabile solo in modalita

diaccensione con HF (LED 9). Loperatore preme il pulsante

della torcia, si accende I'arco e dopo il tempo di puntatura

regolato, I'arco si spegne automaticamente. Per eseguire il

punto successivo & necessario rilasciare il pulsante torcia

e poi ripremerlo. Regolazione da 0,1 a 30 s.

Per ottenere dei punti in sequenza intervallati da pause e

disponibile dal menu delle seconde funzioni la voce “tin”

(time interval o intervallo di tempo); questa voce appare

solo se viene selezionata la puntatura.

Per attivare questa voce agire come segue:

1. Premere contemporaneamente i tasti T7 e T8 per
entrare nel menu seconde funzioni.

2. Premere in modo breve il tasto T8 fino alla comparsa
sul display D1 della sigla “tin” il display sottostante D2
visualizzera la sisla “OFF”

3. Ruotare la manopola M1 per impostare il tempo di
intervallo. Regolazione 0,1 — 25s.

4. Premere contemporaneamente i tasti T7 e T8 per
tornare alla normale visualizzazione.

-
L4 L3 L10 L9

Fig. 2

L8 L13 L12 L14 L15 L16 D1 L17 L41 D2 T5

T7 T8 L40 L22 123 124 L25 L26 L27 L28 L29 L30 L31 L32
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L34
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u LED L4 - saldatura TIG 2 tempi (manuale).
[“'J Premendo il pulsante torcia la corrente si
porta al primo livello (led L23)e ci rimane per il tempo
preventivamente regolato e visualizzato dal led L24 per
poi raggiungere la corrente di saldatura nel tempo di “
slope-up” segnalato dal led L25 il raggiungimento della
corrente di saldatura € segnalato dalla accensione del
led L28; al rilascio del pulsante torcia la corrente inizia
a diminuire impiega il tempo di“ slope-down”,segnalato
dal led L30, per raggiungere la terza corrente led L31 e
ci rimane per il tempo regolato e visualizzato dal led L33.
In questa posizione si pud collegare I'accessorio
comando a pedale ART. 193.

N.B. per un buon funzionamento dell’art.193

impostare:

1.1l valore della prima corrente(led L23) a quella
desiderata come valore minimo del pedale

2. Il tempo della prima corrente a zero(led L24).

3. Il tempo dello slope-up e dello slope-down a zero (led

L25 e L30)

4. La terza corrente al minimo.

u LED L5 - saldatura TIG 4 tempi (automatico).
LI/ e
[' HAt Questo programma differisce dal precedente
perché, sia I'accensione che lo spegnimento vengono
comandati premendo erilasciando il pulsante della torcia.

[:) LED L6 - saldatura TIG con tre livelli di
=8 corrente. Per impostare le tre correnti di
saldatura agire come segue:

Premere il tasto T8 fino ad accendere il LED L28 quindi
regolare il valore della corrente principale con la manopola M1.
Premere il tasto T7 fino ad accendere il LED L23 quindi
regolare il valore della corrente iniziale con la manopola M1.
Premere il tasto T8 fino ad accendere il LED L31 quindi
regolare il valore della corrente finale con la manopola M1.
Alla accensione dell’arco la corrente si porta al 1° livello
(LED L23 acceso); I'operatore, mantenendo il pulsante
premuto, pud mantenere questa corrente fino a quando
lo desidera (per esempio fino a che non si sia riscaldato
il pezzo ). Rilasciando il pulsante torcia, la corrente
passa dalla 1° al 2° livello nel tempo di rampa (LED L25);
raggiunto il 2" livello di corrente di saldatura il LED L28 si
accende.

Per passare al 3° livello di corrente & sufficiente premere
il pulsante torcia e mantenerlo premuto, la corrente si
porta al 3° valore selezionato, nel tempo di rampa (LED
L30): Il LED L31 si accende e il LED L28 si spegne.

Per spegnere ¢ sufficiente rilasciare il pulsante torcia.

[_'J w LED L7 - saldatura TIG a livelli di corrente 4
' tempi.

Per impostare le correnti di saldatura agire come segue:

Premere il tasto T8 fino ad accendere il LED L28 e

regolare il valore della corrente principale.

Premere il tasto T7 fino ad accendere il LED L23 quindi

regolarne il valore, successivamente & possibile regolare

anche il tempo di questa corrente LED L24.

Premere il tasto T8 fino ad accendere il LED L29 quindi

regolarne il valore.

Premere il tasto T8 fino ad accendere il LED L31 quindi

regolarne il valore. Successivamente € possibile regolare
anche il tempo di questa corrente LED L33.

Premendo e rilasciando il pulsante torcia la corrente si
porta al primo livello (led L23)e ci rimane per il tempo
preventivamente regolato e visualizzato dal led L24 per
poi raggiungere la corrente di saldatura nel tempo di “
slope-up” segnalato dal led L25 il raggiungimento della
corrente di saldatura & segnalato dalla accensione del
led L28.

Se durante la saldatura vi & la necessita di diminuire la
corrente senza spegnere 'arco (per esempio cambio
del materiale d’apporto, cambio di posizione di lavoro,
passaggio da una posizione orizzontale ad una verticale
ecc.) premere e rilasciare immediatamente il pulsante
torcia, la corrente si porta al secondo valore selezionato,
il LED L29 si accende e il LED L28 si spegne.

Al rilascio del pulsante torcia la corrente inizia a diminuire
impiega il tempo di“ slope-down”,segnalato dal led L30,
per raggiungere la terza corrente led L31 e ci rimane per
il tempo regolato e visualizzato dal led L33.

Per tornare alla precedente corrente principale ripetere
’azione di pressione e di rilascio del pulsante torcia, il
LED L28 si accende mentre il LED L29 si spegne.

In qualsiasi momento si voglia interrompere la saldatura
premere il pulsante torcia per un tempo maggiore di 0,7
secondi poi rilasciarlo, la corrente comincia a scendere
gradualmente nel tempo preventivamente stabilito (LED
L30 acceso) fino alla corrente di cratere (LED L31).

Tasto di modo T3.
Il Premendo a lungo (piu di 0,7 sec) il tasto si
: selezionano alternativamente i LED L8 o L9.
U Premendo brevemente (meno di 0,7 sec) il tasto
si selezionano alternativamente i LED L10 o L11.

Saranno sempre selezionati 2 LED, uno scelto tra i LED
L8 o L9 e unotrailLED L10 o L11.

4 LED L8 - Saldatura TIG con accensione a
= contatto (striscio).

[_'J LED L9 - Saldatura TIG con accensione mediante
T dispositivo ad alta tensione/frequenza.

E=I' LED L10 - Saldatura TIG CONTINUO.
ml LED L11 - Saldatura TIG PULSATO.

! La frequenza di pulsazione & regolabile da 0,1
a 2.500Hz (LED L27), la corrente di picco e la corrente di
base sono attivabili rispettivamente con i LED L28 e L29,
e sono regolabili tramite la manopola M1.
Con frequenza di pulsazione da 0,1 fino a 1,1 Hz il display
D1 visualizza alternativamente la corrente di picco
(principale) e la corrente di base; i LED L28 e L29 si
accendono alternativamente.

Con frequenza di pulsazione superiore a 1,1 Hz il display
D1 visualizza la media delle due correnti.

Tasto T4:
: Premendolo brevemente attiva la sinergia, ove
W | prevista, e seleziona i LED L12, L13, L14, L15 e

L16 (vedi paragrafo 3.7.4).



Se, dopo avere selezionato i parametri non si conferma il
diametro dell’elettrodo, la pressione breve di questo tasto
fa uscire dalla sinergia. Se invece, dopo avere confermato
il diametro dell’elettrodo, si vuole uscire dalla sinergia &
necessario premerlo per un tempo lungo (1,5 s).

LED L13: Materiale.
: | tipi di materiali selezionabili, in relazione al
processo di saldatura sono:
In TIG AC I'alluminio (AL), il magnesio (MG).
In TIG DC l'acciaio inossidabile (SS), il rame (CU), il ferro
(FE) e il titanio (ti).

[_-J LED L14: Posizione di saldatura.

' Le sigle che compaiono sul display D2 sono
relative alle normative 1ISO 6947 e corrispondono alle
posizioni di saldatura elencate in figura 3.

3G \
o b i
¥
1F 2F SE f 4F
PA PB PG ‘ PD
45°

Fig. 3
- 9 J
Le ASME vengono distinte da un numero piu una

lettera. Per una maggiore chiarezza sono riportate
simbolicamente di seguito.

[_-J LED L15: Spessore.

Il display D1 si accende e visualizza la corrente
impostata, il display D2 visualizza lo spessore relativo
alla corrente.

Ruotando la manopola M1 si varia lo spessore e la
corrente variera di conseguenza.

Ovviamente la misura dello spessore e della relativa
corrente saranno in relazione alle impostazioni del
materiale e della posizione di saldatura.

[_-J LED L16: Diametro dell’elettrodo.

' La visualizzazione del diametro dell’elettrodo
€ la conseguenza dell'impostazione del materiale (LED
L13), della posizione (LED L14) e dello spessore (LED L15).
Il display D2 visualizzera il diametro dell’elettrodo
consigliato; I'operatore, tramite la manopola M1, puo
visualizzare anche altri diametri ma questi saranno
visualizzati, in modo lampeggiante, che significa non
consigliato.

Manopola M1.
Pl Normalmente regola la corrente di saldatura
)} (LED L28).
Inoltre se si seleziona una funzione con il tasto
T8 questa manopola ne regola la grandezza.

Display D1.
'ml=) Visualizza:
b ,-,‘ 1. In MMA, senza saldare la tensione a

vuoto e in saldatura la tensione a carico.
2. In TIG continuo, con pulsante premuto ma senza
saldare, la tensione a vuoto e saldando la tensione di
carico.
3. Le voci del menu (par. 3.3.1).
4. Inoltre, con il LED L17 (Hold) acceso, visualizza la
tensione di saldatura.

Display D2.

'ml=) Visualizza:
b,-,‘ 1. In condizioni di stand by la corrente
— preimpostata (LED L28).

2. Durante la saldatura, la corrente d'arco misurata.

3. Inoltre, con il LED L17 (Hold) acceso, I'ultima corrente
di saldatura.

4. Il valore numerico delle grandezze selezionate con il
tasto T7 o T8.

LED L19.

Si accende dopo l'inserimento di un comando
a distanza (Torce — comandi a distanza — comando a
pedale).

_ LED L20.
Si accende quando il gruppo di raffreddamento
€ acceso.

LED L17 Hold.

Segnala che le grandezze visualizzate dai
display D1 e D2 (normalmente corrente e tensione) sono
quelle utilizzate nell’ultima saldatura eseguita. Si attiva
alla fine di ogni saldatura.

_ LED L21 Lucchetto.
Indica che il pannello & stato bloccato per

prevenire modifiche indesiderate.

Tasto T5.

Seleziona e memorizza i programmi.

La saldatrice ha la possibilita di memorizzare
nove programmi di saldatura PO01.....P09 e di
poterli richiamare tramite questo pulsante. Inoltre

e disponibile un programma lavoro PL.

Selezione:

Premendo brevemente questo tasto viene visualizzato sul

display D1 il numero del programma successivo a quello

in cui si sta lavorando. Se questo non & stato memorizzato
la scritta sara lampeggiante, contrariamente sara fissa.Si
accende il LED L18.

Memorizzazione (vedi par. 3.6):

Una volta selezionato il programma, premendo il tasto

per un tempo maggiore di 1,5 s, si memorizzano i

dati. A conferma di questo, il numero del programma,

visualizzato sul display D1, terminera di lampeggiare.



Tasto T8.

Premendo questo Tasto si illuminano in
“ successione, da sinistra verso destra, i LED:

L37-L38-L39-L40-L22-L23-L24-L25-L28-

L26-L27-L29-L34-L30-L31-L33-L32.
Attenzione! si illumineranno solo i LED che si riferiscono
al modo di saldatura scelto; es. in saldatura TIG continuo
non si illuminera il LED L27 che rappresenta la frequenza
di pulsazione.
Ogni LED indica il parametro che pu0 essere regolato
tramite la manopola M1 durante il tempo di accensione del
LED stesso. Dopo 5 secondi dall’ultima variazione il LED si
spegne e si accende nuovamente il LED L28 indicando la
corrente di saldatura principale.

Tasto T7.
Come il tasto T8 ma con lo scorrimento nel
verso opposto, da destra verso sinistra.

LED SELEZIONABILI IN SALDATURA TIG DC
(CORRENTE CONTINUA) E IN SALDATURA TIG AC
(CORRENTE ALTERNATA):

LED L22 - Tempo Pre-gas.

Tempo di uscita del gas

prima  dell’inizio  della
saldatura.
Regolazione da0,05sa2,5s.

LED L23 - Corrente di inizio saldatura.

E’ una percentuale della
corrente di saldatura (LED
L28). La regolazione
impostata inizialmente ¢ |l
25% della corrente di
saldatura. Regolazione 1- 100%.

Il valore visualizzato & in ampere [A].

LED L24 - Tempo della corrente di inizio saldatura.

E’ il tempo di durata della
corrente di inizio saldatura.
Regolazione 0-30 s.

La regolazione impostata
inizialmente & di 0,1 s.

LED L25 - Tempo Slope up.

E’ iltempo in cui la corrente
raggiunge il valore di
corrente impostato.
Regolazione 0-10 s.

La regolazione impostata
inizialmente € di 0 s.

LED L28 - Corrente di saldatura principale.

E' il valore della corrente
principale in saldatura.

Il valore visualizzato & in
ampere [A].

LED L29 - Secondo livello di corrente di saldatura o di
base (PER LA PULSAZIONE).

Questa corrente & sempre
una percentuale della
corrente principale. Il valore
visualizzato & in ampere [A]
fra1e100%. Laregolazione
impostata inizialmente corrisponde al 50%.

LED L27 - Frequenza di pulsazione

Regolazione 0,1-2.500 Hz.
In saldatura in corrente
continua e alternata
laumento della frequenza
ha come conseguenza:

1. Maggiore concentrazione d’arco.

2. Riduzione della zona termicamente alterata.

LED L26.

Regola percentualmente il
rapporto tra il tempo della
corrente di picco L28 e la
frequenza L27.

La regolazione impostata
inizialmente corrisponde al 50%.

LED L34.

Indica il tempo di saldatura
in modalita spot (vedi
descrizione LED L3).

LED L30 - Tempo Slope down.

E’ iltempo in cui la corrente
raggiunge il valore di fine
saldatura o il valore di
craterfillerolospegnimento
dell’arco.

Regolazione 0-10 s.
La regolazione impostata inizialmente € di 0 s.

LED L31 - Corrente di fine saldatura (Crater arc).
Questa regolazione di
corrente serve, in modo
particolare, per la chiusura
del cratere finale.
Regolazione 1-100%.
Il valore visualizzato € in ampere [A]. La regolazione
impostata inizialmente corrisponde al 10%.

LED L33 - Tempo corrente di fine saldatura (Crater arc).
E’ il tempo di durata della
corrente di fine saldatura.
Regolazione 0-30 s.




LED L32 - Post gas.

Regola il tempo di uscita
del gas al termine della
saldatura.

Regolazione 0-30 s.

LED SELEZIONABILI SOLO IN SALDATURA TIG AC
(CORRENTE ALTERNATA):

Led L37 Start.

Regola il livello di "hot-start" per ottimizzare le
Start accensioni in TIG AC per ciascun diametro di
elettrodo. Alla accensione di questo led il display D2
visualizzera un valore numerico che fariferimento ai diametridi
elettrodo, I'operatore tramite la manopola M1 pud impostare
il diametro da lui utilizzato ed ottenere immediatamente una
buona partenza. Regolazione da 0,5 a 4,8.

Led L38 Wave.
Selezione della forma d'onda di saldatura.
Wave

Alla accensione di questo led display D2
visualizzera un numero che corrispondera alla forma
dell'onda selezionata.(vedi tabella)

11 = quadra - quadra 22 = sinusoide - sinusoide

33 = triangolo - triangolo 12 = quadra - sinusoide

13 = quadra - triangolo 23 = sinusoide - triangolo

21 = sinusoide - quadra 32 = triangolo - snusoide

31 = triangolo - quadra.

Default = quadra - sinusoidale (12).

Questa combinazione di numeri pud essere modificato
con l'encoder M1.

NOTA: Il primo numero che compone la cifra ¢ riferito alla
semionda negativa o di penetrazione, il secondo numero
e riferito alla semionda positiva o di pulizia.

La variazione del tipo di forma d'onda pudo anche
ridurre il rumore dell'arco in saldatura AC.

Led L39 Hz.
H Regola la frequenza della corrente alternata.
Z

Regolazione 50 + 120 Hz.

Led L40
g Q dell'onda.

Regola la percentuale della semionda negativa
(penetrazione) nel periodo di corrente alternata.
Regolazione -10 /0 / 10 dove 0 = 65% (consigliata) -10 =
50% e 10 = 85%.

Conseguenze per I'aumento del valore:
1. Migliore penetrazione in saldatura.
2. Minore pulizia del pezzo.

_ Led L41:

Led indicazione del corretto funzionamento del
dispositivo che riduce il rischio di scosse elettriche.

Regolazione del bilanciamento

Tasto - T6 Test gas.

Premendo questo tasto il gas esce per 30s,
premendolo una seconda volta si interrompe.

_ Led L42 MIX:

La accensione di questo led segnala che &

stata impostata la saldatura “MIX"cioé una alternanza di

corrente alternata e corrente continua. Questa saldatura

ha lo scopo di ottenere una maggiore penetrazione
rispetto alla saldatura in corrente alternata tradizionale
sull’alluminio.

Per attivare questo tipo di saldatura € necessario avere

impostato la saldatura AC (L1+L36 ) in modalita continuo(

L10), inoltre per attivare questa voce agire come segue:

1. Premere contemporaneamente i tasti T7 e T8 per
entrare nel menu seconde funzioni.

2. Premere in modo breve il tasto T8 fino alla comparsa
sul display D1 della sigla “ACM” (AC Mix) il display
sottostante D2 visualizzera la sigla “OFF”

3. Ruotare la manopola M1 per impostare On.

4.50lo se si attiva la voce “ACM”si puo
selezionare la sigla “ACd”che & il rapporto tra
la parte AC rispetto alla parte DC del periodo.
Regolazione 10 — 80% del periodo Default=50%

5. Premere contemporaneamente i tasti T7 e T8 per
tornare alla normale visualizzazione.

ATTENZIONE € normale che la saldatura MIX si presenti

come un pulsato quando ¢ stata selezionata la saldatura

in continuo.

Conseguenze di un aumento del valore ACd:

1. Migliore penetrazione in saldatura.

2. Minori deformazioni.

3. Creazione piu rapida del bagno di saldatura.

4. Minore pulizia del pezzo.

AAd = Regolazione dellampiezza della semionda

negativa.

Regolabile dal menu delle seconde funzioni permette di

regolare 'ampiezza della semionda negativa che

regola la penetrazione in saldatura con corrente alternata.

Regolazione = -/+ 80% dell’lampiezza Default = 0

Conseguenze di un aumento del valore:

1. Arco piu stretto.

2. Migliore penetrazione in saldatura.

3. Decapaggio ridotto.

4. Meno deformazione dell’elettrodo

3.3.1 Menu seconde funzioni.

L’ accesso al menu “seconde funzioni”
avviene con la pressione contemporanea
dei tasti T7 e T8.

Luscita dal “MENU” avviene sempre tramite la pressione
contemporanea dei tasti T7 e T8.
Il display D1 visualizza la sigla della funzione, il display
D2 ne visualizza il valore che pud essere regolato dalla
manopola M1.
Le funzioni presenti sono:
1. Gruppo di raffreddamento (solo TIG).

H20

Regolazioni:

OFF = spento (impostazione del costruttore).

OnC = Continuo sempre acceso.

OnA = Accensione automatica.

2. EST (Evo Start) deve essere abilitato il TIG DC.
Lattivazione di questa funzione impone alla saldatrice




di partire con una corrente pulsata sinergica, trascorso
il tempo prefissato per la pulsazione automaticamente
si passa alla corrente di saldatura selezionata dal
pannello.

Scopo di questa funzione & di creare rapidamente |l
bagno di fusione in puntatura di lamiere sottili oppure
di creare un bagno stabile con correnti molto basse.
Default = OFF

Regolazione =0,1 — 10 Sec.

3. ELF (Evo Lift) deve essere abilitato il TIG DC con H.F.
A funzione attivata la partenza avviene per contatto tra
I’elettrodo e il pezzo in lavorazione, nell’attimo in cui
il corto circuito viene risolto parte una scarica di alta
tensione/frequenza che accende l'arco.

Scopo di questa funzione realizzare puntature fredde
e precise su lamiere sottili.

Default = OFF

Regolazione =OFF - ON.

4. tin. Tempo di intermittenza dello spot (LED L3) (solo TIG

con alta frequenza).

Regola il tempo di pausa fra due saldature spot.

Regolazioni:

OFF = spento (impostazione del costruttore).

MIN = 0,0 s.

MAX =25,0 s.

ACM = Attivazione saldatura MIX ( solo TIG AC)

ACd = Duty cicle della parte AC rispetto all’intero
periodo MIX (attivo solo se ACM On).

AAd = regolazione dellampiezza della semionda
negativa (attivo in saldatura con corrente
alternata).

5. HS (solo MMA)
Percentuale di corrente hot start:
Per migliorare I'accensione dell’elettrodo il generatore
eroga una sovracorrente rispetto alla corrente
impostata.
Impostazioni del costruttore 50 %.
MIN =0 %
MAX =100 %

6. tHS (solo MMA)
Durata della corrente di hot start.
Impostazioni del costruttore 0,15 s.
MIN=0s
MAX =0,5s

7. AF (solo MMA)
Percentuale di corrente arc force.
E’ una percentuale della corrente di saldatura.
Questa sovracorrente favorisce il trasferimento delle
gocce di metallo fuso.
Impostazioni del costruttore 30 %.

MIN =0 %
MAX =100 %
8. USb

Lafunzione viene utilizzata per aggiornare la macchina;
per fare questo agire come segue:

1. Inserire nel connettore BS una chiavetta USB
contenente il file con estensione “fwu” relativo al
firmware Cebora della saldatrice da aggiornare.
N.B. La chiavetta USB deve essere formattata con
file system FAT 32 e il file deve essere copiato
dentro la cartella BIN.

2. Entrare nel menu seconde funzioni e selezionare
la funzione USb sul display D1, nel display D2
compare la sigla “rEM” (remove).

3. Con l'encoder M1 impostare”UPd” (update) sul
display D2.

4. Premere il tasto T5 per un tempo maggiore di 3
secondi per avviare la sequenza di aggiornamento.
Attendere qualche minuto alla fine della sequenza
di aggiornamento la saldatrice tornera operativa.

5. Estrarre la chiavetta.

9. FAC (ripristino impostazioni)
ALL ripristina tutto.
NoP ripristina tutto tranne i JOB.
PRG cancella tutti i JOB salvati.
Una volta settata I'opzione desiderata premere il tasto
T5 per eseguire.

3.4. SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI (MMA).

- Questa saldatrice & idonea alla saldatura di tutti i tipi di
elettrodi saldabili in corrente continua ad eccezione
del tipo cellulosico (AWS 6010).

- Assicurarsi che linterruttore BE sia in posizione 0,
quindi collegare i cavi di saldatura rispettando la
polarita richiesta dal costruttore di elettrodi che andrete
ad utilizzare e il morsetto del cavo di massa al pezzo nel
punto piu vicino possibile alla saldatura assicurandosi
che vi sia un buon contatto elettrico.

- Non toccare contemporaneamente la torcia o la pinza
porta elettrodo ed il morsetto di massa.

- Accendere la macchina mediante I'interruttore BE.

- Selezionare il procedimento MMA, premendo il tasto
T1, fino ad accendere il LED L2.

- Regolare la corrente in base al diametro dell’elettrodo,
alla posizione di saldatura e al tipo di giunto da eseguire.

- Terminata la saldatura spegnere sempre I'apparecchio
e togliere I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

Se si vogliono regolare le funzioni di hot-start e di arc
force vedere le seconde funzioni (vedi par. 3.3.1).

3.5. SALDATURA TIG.

Selezionando TIG (LED L1) con accensione a contatto o

con HF (LED L8 o L9), si pu0 saldare:

- con il procedimento TIG AC, I'alluminio, I'ottone ed il
magnesio

- con il procedimento TIG DC, I'acciaio inossidabile, il
ferro ed il rame.

Collegare il connettore del cavo di massa al polo positivo

(+) della saldatrice e il morsetto al pezzo nel punto piu

vicino possibile alla saldatura assicurandosi che vi sia un

buon contatto elettrico.

Collegare il connettore di potenza della torcia TIG al polo

negativo (-) della saldatrice.



Collegare il connettore di comando della torcia al
connettore BC della saldatrice.

Collegare il raccordo del tubo gas della torcia al raccordo
BD della macchina ed il tubo gas proveniente dal riduttore
di pressione della bombola al raccordo gas BH.

3.5.1 Gruppo di raffreddamento (Optional Art. 369).
Se si utilizza una torcia raffreddata ad acqua utilizzare |l
gruppo di raffreddamento.

Inserire i tubi di raffreddamento della torcia nei raccordi
Bl e BL del gruppo refrigerante facendo attenzione a
rispettare la mandata e il ritorno.

3.5.1.1 Descrizione delle protezioni.

- Protezione pressione liquido refrigerante.

Questa protezione é realizzata mediante un pressostato,
inserito nel circuito di mandata del liquido, che comanda
un microinterruttore. La pressione insufficiente &
segnalata dalla sigla H20 lampeggiante sul display D1.

3.5.1.2 Messa in opera.

Svitare il tappo BF e riempire il serbatoio (I'apparecchio

fornito con circa un litro di liquido).

E’ importante controllare periodicamente, attraverso

I'asola BM, che il liquido sia mantenuto al livello “max”.

Inserire il connettore del pressostato e il cavo rete nelle

prese BR e BQ.

Accendere la macchina.

Per selezionare il modo di funzionamento del gruppo di

raffreddamento agire come segue:

1. Selezionare il procedimento TIG.

2. premere contemporaneamente il tasto T7 e il tasto
T8 e mantenerli premuti fino a quando sul display D1
compare la sigla H20.

3. Selezionare il funzionamento tramite la manopola M1
OnC = Funzionamento in continuo,

OnA = Funzionamento in automatico.

Per uscire dalla selezione premere brevemente i tasti

T7 e T8.

Se all’accensione il liquido non circola & necessario

togliere laria dai tubi. In questo caso spegnere |l

generatore, collegare un tubo della torcia al raccordo

BL e inserire l'altra estremita del tubo della torcia nel

serbatoio.

Accendere il generatore per circa 10/15 secondi, verificare

che l'acqua fuoriesca dal tubo. Spegnere la saldatrice,

ricollegare il tubo al raccordo BI.

N.B. Per “Funzionamento automatico” si intende che il

gruppo di raffreddamento si mette in moto alla pressione

del pulsante torcia e smette di funzionare dopo circa 2

minuti dal rilascio del pulsante torcia.

Attenzione! Se selezionata la saldatura in elettrodo, il

raffreddamento non & acceso e non & selezionabile. E’

normale che alla accensione della macchina il display D1

visualizzi, in modo lampeggiante, la sigla H20.

3.5.2 Messa in opera.

Non toccare parti sotto tensione e i morsetti di uscita
quando I'apparecchio & alimentato.

Alla prima accensione della macchina selezionare il modo
mediante il tasto T3 e i parametri di saldatura mediante il

tasto T8 e la manopola M1 come indicato al paragrafo 3.3.
Il flusso di gas inerte deve essere regolato ad un valore
(in litri al minuto) di circa 6 volte il diametro dell’elettrodo.
Se si usano accessori tipo il gas-lens la portata di gas
puo essere ridotta a circa 3 volte il diametro dell’elettrodo.
Il diametro dell’'ugello ceramico deve avere un diametro
da 4 a 6 volte il diametro dell’elettrodo.

Terminata la saldatura ricordarsi di spegnere
'apparecchio e chiudere la valvola della bombola del gas.

3.5.3 Preparazione dell’elettrodo

E’ necessaria una particolare attenzione nella preparazione
della punta dell’elettrodo. Smerigliarlain modo che presenti
una rigatura verticale come indicato in fig.4.

1,5+2 d

FIG. 4 d
NS J
ATTENZIONE: PARTI METALLICHE  VOLATILI
INCANDESCENTI  possono ferire il  personale,

originare incendi e danneggiare le attrezzature; LA
CONTAMINAZIONE DA TUNGSTENO pud diminuire la
qualita della saldatura.

e Sagomare l'elettrodo di tungsteno unicamente con una
smerigliatrice provvista di adeguati carter di protezione
indossando protezioni per il viso, le mani ed il corpo.

e Sagomare gli elettrodi di tungsteno con una mola
abrasiva dura a grana fine, utilizzata unicamente per
sagomare il tungsteno.

e Smerigliare I'estremita dell’elettrodo di tungsteno in
forma conica per una lunghezza di 1,5 - 2 volte il diametro
dell’elettrodo (fig. 4).

3.5.4 Saldare con la sinergia.

Lo scopo della “sinergia” & quello di dare una guida
rapida all’operatore per impostare i parametri di saldatura
TIG. Quindi non ha uno scopo impositivo ma di
suggerimento.

Le relazioni “sinergiche” tra corrente spessore e diametro
dell’elettrodo sono state realizzate con elettrodi Ceriati
2% (EN 26848 WC20) colore grigio, ad una frequenza
della corrente alternata di 90 Hz.

La forma d’onda con cui sono state eseguite le prove ¢ la
12 (in penetrazione quadra - in pulizia sinusoidale).

La logica:

Loperatore, in relazione al processo di saldatura, imposta
il tipo di materiale da saldare, la posizione di saldatura e lo
spessore; in relazione a queste scelte gli viene suggerito
un diametro di elettrodo e se conferma queste scelte la
macchina si predispone per la saldatura.

Accendere la sinergia.

Premere brevemente (inferiore 1,5 s) il tasto T4: si



accende il LED L12 (Syn) contemporaneamente al LED
L13 (materiale). Il display D1 si spegne e il display D2
visualizza una sigla corrispondente al materiale da saldare
(vedi descrizione LED L13). Ruotando la manopola M1 si
effettua la scelta.
Una successiva pressione del tasto T4 conferma la
scelta del materiale e fa accendere il LED L14, il display
D2 visualizza le posizioni di saldatura disponibili (vedi
descrizione LED L14).
Ruotando la manopola M1 si effettua la scelta. Una
successiva pressione del tasto T4 conferma la scelta
della posizione e fa accendere il LED L15, il display D1
visualizza la corrente impostata, il display D2 visualizza
lo spessore, in millimetri, relativo alla corrente (vedi
descrizione LED L15).
La successiva pressione del tasto T4 conferma la scelta
dello spessore e fa accendere il LED L16.
In relazione alle scelte impostate di materiale, posizione,
spessore e corrente viene proposto uno o piu diametri
di elettrodo. Lelettrodo consigliato verra proposto per
primo e il valore numerico del diametro sara sempre
acceso fisso e affiancato dalla lettera A; se ci fossero due
diametri nella cuigamma di corrente cade laimpostazione
degli ampere selezionati per la saldatura la seconda
scelta del diametro dell’elettrodo verra proposta solo se
la manopola M1 viene ruotata. Anche la seconda scelta
verra visualizzata accesa fissa. Se si ruota ulteriormente
la manopola, il display D2 visualizzera il diametro
superiore alla seconda scelta e il diametro inferiore alla
prima scelta in modo lampeggiante.

Dato che il diametro dell’elettrodo definisce

principalmente il livello della corrente di start (LED L34)

e la corrente minima (LED L23), I'operatore pud scegliere

una combinazione non consigliata.

A questo punto 'operatore ha due scelte:

1. Uscire dalla sinergia senza confermare le scelte
effettuate. Per fare questo premere brevemente il
tasto T4, il LED L12 si spegne e il pannello visualizza le
impostazioni precedenti alla entrata in sinergia.

2. Confermare la sinergia premendo il tasto T4 per
un tempo maggiore di 1,5 s. A questo punto tutte le
funzioni relative alla sinergia vengono impostate e, se
selezionate con il tasto T8, il display D2 visualizza la
sigla “AU” (automatico).

I LED L12 rimane acceso per confermare che i
parametri sono stati impostati.

Alla conferma dell’elettrodo si spegne il LED L16 e si

accende il LED L12.

Riassumendo; nel momento che confermo il diametro

dell’elettrodo (pressione lunga del pulsante T4 quando

e selezionato il LED L16) le funzioni di start (LED L37),

Wave (LED L38), Hz (LED L39), bilanciamento (LED L40)

e corrente (LED L23) si dispongono con la logica di

automatico descritta precedentemente.

Alla conferma del diametro dell’elettrodo si spegne il LED

L16 e si accende il LED L12.

3.6. MEMORIZZAZIONE (JOB)

Con questa funzionalita I'utente pud memorizzare nella
macchina le impostazioni

preferite e richiamarle successivamente. La macchina
dispone di 9 posizioni di memoria per le impostazioni
utente, dette JOB.

Quando l'operatore sta operando utilizzando una di queste
9 impostazioni memorizzate il led L18 (JOB) € acceso e sul
display D1 appare a tempo la scritta PO1... P09.

3.6.1 Memorizzazione dei parametri.

Nella schermata principale (LED L18 spento) I'operatore
puo effettuare la modifica di qualunque parametro di
saldatura.

Premendo brevemente (una o piu volte) il tasto T5 I'utente
puo selezionare la posizione di salvataggio preferita da
PO1 a PO09. Il display D1 lampeggia, D2 visualizza --- e
tutti LED sono spenti per indicare che quella posizione
di salvataggio € vuota. Premendo il tasto T5 a lungo (per
piu di 1,5s) la macchina memorizza le impostazioni nella
posizione prescelta, il display smette di lampeggiare
e i LED si accendono in funzione delle impostazioni
memorizzate.

Dalla posizione P09 premendo brevemente il tasto T5 si
esce dalla modalita JOB (LED L18 spento).

3.6.2 Creazione di un job.

Premere brevemente il tasto T5 fino a trovare una
posizione P..... vuota (display D1 lampeggiante e display
D2 che indica ---). Partendo da sinistra verso destra
utilizzare i tasti T7 e T8 e la manopola M1 per impostare
tutti i parametri di saldatura desiderati

Premere a lungo il tasto T5 per memorizzare i parametri.

3.6.3 Cancellazione di un job.

Premere brevemente il tasto T5 fino alla posizione
P... voluta (display D1 non lampeggiante), ruotare la
manopola M1 fino a visualizzare sul display D2 la scritta
DEL e premere il tasto T5 per un tempo maggiore di 1,5s.
Il display D1 inizia a lampeggiare per indicare I'avvenuta
cancellazione.

3.6.4 Modifica di un job.

Premere brevemente il tasto T5 fino alla posizione voluta

(display D1 non lampeggiante) e utilizzare i tasti T7 e T8

e la manopola M1 per modificare i parametri desiderati.

In corrispondenza della prima variazione di un parametro

il LED L18 inizia a lampeggiare per indicare che la

configurazione della posizione attuale € stata modificata.

A questo punto & possibile:

e Sovrascrivere la posizione corrente: premere a lungo il
tasto T5 fino a che il LED L18 smette di lampeggiare.

e Salvare in un'altra posizione: premere brevemente il
tasto T5 fino alla nuova posizione voluta e premere il
tasto T5 a lungo per effettuare la memorizzazione.

¢ Annullare le modifiche: premere il tasto T5 dieci volte
fino a ritornare nella posizione precedente. Il LED L18
non lampeggia.

4 COMANDI A DISTANZA
Per la regolazione della corrente di saldatura a questa

saldatrice possono essere connessi i seguenti comandi a
distanza:



Art1256 Torcia TIG solo pulsante START. (raffreddamento

ad acqua).

Torcia TIG con pulsanti START e UP/DOWN.

(raffreddamento ad acqua).

Art. 193 Comando a pedale (usato in saldatura TIG).

Art. 1192+Art. 187 (usato in saldatura MMA).

Art. 1180 Connessione per collegare contempora-
neamente la torcia e il comando a pedale.
Con questo accessorio I'Art. 193 pud essere
utilizzato in qualsiasi modo di saldatura TIG.

I comandi che includono un potenziometro regolano

la corrente di saldatura dalla corrente iniziale (LED

L23) fino alla corrente impostata con la manopola M1.

I comandi con logica UP/DOWN regolano la corrente

di saldatura dal minimo al massimo.

Art.1258

5 CODICI ERRORE

DISPLAY |DESCRIZIONE ERRORE
TRG . L .
lampeggiante Rilasciare il pulsante torcia
Err 54 Corto circuito sul circuito secondario
Err 56 Condizione anomala in saldatura
Errore allineamento tra le versioni del
Err 58 firmware o errore durante la fase di
autoupgrade (Ripetere la procedura di
upgrade)
Err 61 Tensione di alimentazione bassa
Err 62 Tensione di alimentazione alta
THO Sovratemperatura diodi uscita
TH 1 Sovratemperatura IGBT
H20
lampeggiante | Problema alla pompa di raffreddamento
(seguito da |(pressostato)
Err 75)
H20 nc Problema alla pompa di raffreddamento
lampeggiante | (hon connesso)

Per allarmi diversi da quelli elencati contattare il servi-
zio assistenza

6 MANUTENZIONE

Ogni intervento di manutenzione deve essere ese-
guito da personale qualificato nel rispetto della nor-
ma CEIl 26-29 (IEC 60974-4).

6.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, as-
sicurarsi che l'interruttore BE sia in posizione "O" e che |l
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete.
Periodicamente, inoltre, € necessario pulire I'interno
dell’apparecchio dalla polvere metallica accumulatasi,
usando aria compressa.

6.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a ri-
ordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della mac-
china. Evitare che i fili possano andare a contatto con
parti in movimento o parti che si riscaldano durante |l
funzionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’ap-
parecchio originale in modo da evitare che, se acciden-
talmente un conduttore si rompe o si scollega, possa av-
venire un contatto tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come
sull’apparecchio originale.



INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE

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

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

A WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARM-
——FUL TO YOURSELF AND OTHERS. The user
must therefore be educated against the hazards, sum-
marized below, deriving from welding operations. For
more detailed information, order the manual code
3.300.758

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any con-
Q ductor causes localized Electric and Mag-
SN netic Fields (EMF). Welding/cutting current
ﬁ\\ creates EMF fields around cables and pow-
er sources.
- The magnetic fields created by high currents may affect
the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic
equipment (pacemakers) shall consult their physician be-
fore beginning any arc welding, cutting, gouging or spot
welding operations.
- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have oth-
er health effects which are now not known.
- All operators should use the followingprocedures in or-
der to minimize exposure to EMF fields from the welding/
cutting circuit:
- Route the electrode and work cables together
- Secure them with tape when possible.
- Never coil the electrode/torch lead around your body.
- Do not place your body between the electrode/torch
lead and work cables. If the electrode/torch lead
cable is on your right side, the work cable should also
be on your right side.
- Connect the work cable to the workpiece as close as
possible to the area being welded/cut.
- Do not work next to welding/cutting power source.

Y
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EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under
pressure, or in the presence of explosive dust,
gases or fumes. - All cylinders and pressure reg-

ulators used in welding operations should be handled
with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.

This machine is manufactured in compliance with the in-
structions contained in the standard IEC 60974-10 (CL.
A), and must be used solely for professional purposes
in an industrial environment. There may be potential
difficulties in ensuring electromagnetic compatibility in
non-industrial environments.

EQUIPMENT.

Do not dispose of electrical equipment togeth-
er with normal waste!ln observance of European
Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electron-
ic 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 representa-
tive. By applying this European Directive you will improve
the environment and human health!

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

E DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.

f B
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B. Drive rolls can injure fingers.

C. Welding wire and drive parts are at welding voltage dur-
ing operation — keep hands and metal objects away.
Electric shock from welding electrode or wiring can kill.

1.1 Wear dry insulating gloves. Do not touch electrode
with bare hand. Do not wear wet or damaged gloves.

1.2 Protect yourself from electric shock by insulating
yourself from work and ground.

1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.




2 Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove fumes.

2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3  Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

3.2 Welding sparks can cause fires. Have a fire extin-
guisher nearby and have a watchperson ready to use
it.

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4 Arc rays can burn eyes and injure skin.

4.1 Wear hat and safety glasses. Use ear protection and
button shirt collar. Use welding helmet with correct
shade of filter. Wear complete body protection.

5 Become trained and read the instructions before
working on the machine or welding.

6 Do not remove or paint over (cover) label.

2 GENERAL DESCRIPTIONS
2.1 SPECIFICATIONS

This welding machine is a DC power source built using
INVERTER technology, engineered to weld with all types
of coated electrodes (cellulosic type not included) and
with TIG welding process with scratch starting and high
frequency.

MUST NOT BE USED TO DEFROST PIPES.

2.2 EXPLANATION OF THE TECHNICAL SPECIFICA-
TIONS LISTED ON THE MACHINE PLATE

This machine is manufactured according to the following

international standards:

IEC 60974-1 / IEC 60974-3 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC
61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (see note 2).

N° . Serial number, which must be indicated on
any request regarding the welding machine.

Three-phase static frequency converter
transformer - rectifier.

D_ Drooping characteristic.

?: MMA Suitable for welding with covered electrodes.
Q:TIG Suitable for TIG welding.

uo. Secondary open-circuit voltage.

X. Duty cycle percentage.
The duty cycle expresses the percentage of
10 minutes during which the welding machine
can run at a certain current without overheat-
ing.

12. Welding current

2. Secondary voltage with current 12

ui. Rated supply voltage

3~ 50/60Hz Three-phase 50 or 50 Hz power supply.

1 Max Max. absorbed current at the corresponding
current 12 and voltage U2.
11 eff This is the maximum value of the actual cur-

rent absorbed, considering the duty cycle.
This value usually corresponds to the capacity
of the fuse (delayed type) to be used as a pro-
tection for the equipment.

Degree of housing protection.

Grade 3 as the second digit means that this
machine may be stored, but it is not suitable
for use outdoors in the rain, unless it is pro-
tected.

Suitable for use in high-risk environments.

IP23S

NOTES:

1- The machine has also been designed for use
in environments with a pollution rating of 3.
(See IEC 60664).

2- This equipment complies with a IEC 2-61000-
3 standard provided that the allowed maxi-
mum impedance Zmax of the unit is lower
or equal to 0.093 (Art. 369) - 0,044 (Art. 370)
- 0,031 (Art. 371) at the interface point be-
tween the user unit and the mains. The fitter
or the unit user are responsible for connect-
ing the unit to a power supply with a maxi-
mum allowed system impedance Zmax low-
er or equal to 0.093 (Art. 369) - 0,044 (Art.
370) - 0,031 (Art. 371). If required, they may
contact the electric power supplier to check
this value.

2.3 DESCRIPTION OF PROTECTION DEVICES

2.3.1 Thermal protection

This machine is protected by a humber of temperature
probes, which prevent the machine from operating if the
allowable temperatures are exceeded. The thermostat
tripping is signalled by the glowing abbreviation “tHO"
or "tH1" on display D1 located on the control panel.

2.3.2 Alarm display

When the machine detects a temporary alarm, displays
D1 and D2 show a flashing wording related to the alarm
cause (see paragraph 5).

2.3.3 Error display

When the machine detects a serious alarm, displays D1
and D2 show a wording "Err" followed by the relevant
error code.

In this case, switch off the machine and contact technical
service (see par. 5).

3 INSTALLATION

Make sure that the supply voltage matches the voltage
indicated on the specifications plate of the welding ma-
chine.

When mounting a plug, make sure it has an adequate ca-
pacity, and that the yellow/green conductor of the power
supply cable is connected to the earth pin.

The capacity of the overload cutout switch or fuses in-
stalled in series with the power supply must be equiva-
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lent to the current I1max. absorbed by the machine.
3.1. GENERAL NOTES.

Only skilled personnel should install the machine. All
connections must be carried out according to regulations
in force, and in full observance of safety laws (IEC 26-23
/ IEC CLC 62081).

Also make sure the insulation of the cables, electrode
clamps, sockets and plugs are intact, and that the size
and length of the welding cables are compatible with the
current used.

3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (Fig.1).

BA) Output terminal, negative (-).

BB) Output terminal, positive (+).

BC) 10-pin connector.
Remote controls described in paragraph 4 must be
connected to this connector.
Between pin 3 and 6 a clean contact is availbale
that signals the arc ignition (Max 0.5 A - 125 VAC /
0.3A-110VDC/ 1A - 30 VvDQ).

BD) Fitting (1/4 gas)
Used to connect TIG welding torch gas hose .
BE) Main switch.
BF) Tank cap.
BG) Power cable
BH) Gas supply fitting .
Bl) Hot water inlet fitting
(use only for TIG torches).
BL) Cold water outlet fitting
(use only for TIG torches).
BM) Slot to inspect the coolant fluid level.
BN) Fittings for TIG torches
(there must be no short-circuits).
BO) Connector Type DB9 (RS 232).
To be used for updating the power source software
or firmware.
Fuse holder.
Power supply socket.
Pressure switch socket.
USB socket.
To be used for updating the power source firmware.
BT) Cooling unit pressure switch cable.
BU) Cooling unit fuse holder.
BV) Cooling unit main switch .
BZ) Cooling unit power cable.

BP
BQ
BR
BS

_ = =~



3.3 CONTROL PANEL DESCRIPTION (Fig. 2).

T1 process key.

With a long pressure of this key, LEDs L1 or L2 are
alternatively chosen.
w4 (=8

LED L1 (TIG) LED L2 (MMA)
With a short pressure of this key, LEDs L35 or L36 are

alternatively chosen.
Il
LED L36 (AC)

LED L35 (DC)
2 LEDs will be always selected: one between LED L1 and
L2 and one between LED L35 and L36.

T2 program key.

One of the LEDs L3, L4, L5, L6 or L7 lights when
selected.

LED L3 - (manual) spot welding.

After selecting the welding current (LED L28) and the spot
welding time (LED L34) using key T8, set the values using
the knob M1.

This welding mode can only be selected in start-up mode
with HF (LED L9). The operator presses the torch trigger,

the arc lights and shuts off automatically after the pre-set

spot welding time. In order to weld the following spot, it is

necessary to release the torch trigger and press it again.

Range from 0.1 to 30 s.

To obtain points in sequence split up by intervals, the

item “tin” (time interval) is available from the second

functions menu; this item is displayed only if spot
welding is selected.

To activate the function proceed as follows:

1. Press keys T7 and T8 at the same time to enter the
“Second Functions” menu.

2. Briefly press key T8 until the display D1 shows the
abbreviation "tin". The display D2 will show the word
"OFF".

3. Turn knob M1 to select the time interval. Range from 0.1
to 25 s.

4. Press keys T7 and T8 at the same time to return to
normal display.

[ﬁ] Al LED L4 - 2-stage TIG welding (manual).
By pressing the torch trigger the current moves to first
level (LED L23) and remains there for the time previously
regulated and displayed by the LED L24 before reaching
the welding current in the “slope-up” time indicated by the
LED L25 the reaching of the welding current is indicated
by the start-up of the LED L28; when the torch trigger
is released, the current starts to drop, taking the “slope-
down” time indicated by the LED L30, before reaching the

L4 L3 L10 L9

Fig. 2

L8 L13 L12 L14 L15 L16 D1 L17 L41 D2 T5

T7 T8 L40 L22 L23 L24 L25 L26 L27 L28 L29 L30 L31 L32

N
L18 M1

L20

L21
L19

L34

L33




third current LED L31 where it stays for the time regulated

and displayed by the LED L33.

In this position the pedal control accessory ART. 193 can

be connected.

NOTE: in order for art. 193 to work well set:

1. first current value (LED L23) at the desired one as pedal
minimum value

2. first current time at zero (LED L24).

3. slope-up and slope-down time at zero (LED L25 and
L30)

4. third current at the minimum.

[‘-J LED L5 - 5-stage TIG welding (automatic).
This program differs from the previous one in that the arc
is both started and shut off by pressing and releasing the
torch trigger.

[_'J LED L6 - TIG welding with three levels of
=85 current.

To set the three minimum welding currents, proceed as
follows:

Press key T8 until the LED L28 lights, then adjust the
main current value using knob M1.

Press key T7 until the LED L23 lights, then adjust the
initial current value using knob M1.

Press key T8 until the LED L31 lights, then adjust the final
current value using knob M1.

When the arc strikes, the current reaches the first setting
(LED L23lit); By keeping the key pressed, the operator
can maintain this current as long as desired (for example
until the part is heated). Upon releasing the torch trigger,
the current passes from first to second level during the
slope time (LED L25); once the 2" level of welding current
is reached the LED L28 lights.

In order to pass to the 3rd current level the torch trigger is
to be pressed and kept pressed, while the current reaches
the 3rd value selected, in the slope time (LED L30): The
LED L31 will light, and the LED L28 will go off.

To switch off, press the torch trigger.

: LED L7 - TIG welding with 4-stage current
["J levels.
To set the welding currents, proceed as follows:
Press key T8 until the LED L28 lights, then adjust the main
current value.
Press key T7 until the LED L23 lights, then adjust its
value; later on it is possible to adjust also this current time
LED L24.
Press key T8 until LED L29 lights, then adjust its value.
Press key T8 until LED L31 lights, then adjust its value.
Later on it is possible to adjust also this current time LED
L33.
By pressing and releasing the torch trigger, the current
moves to first level (LED L23) and stays there for the
time previously regulated and displayed by the LED L24
before reaching the welding current in the “slope-up”
time indicated by the LED L25 the reaching of the welding
current is indicated by the start-up of the LED L28.
Should it be necessary to reduce the current during
welding, without shutting off the arc (for instance when

changing the welding material or working position, moving
from horizontal to upright, etc.), press and immediately
release the torch trigger, the current reaches the second
set value, the LED L29 lights and the LED L28 shuts off.
When the torch trigger is released, the current starts to
drop and takes the “slope-down” time indicated by the
LED L30, before reaching the third current LED L31
where it stays for the time regulated and displayed by the
LED L33.

In order to go back to the previous main current, repeat
the same torch trigger pressing and releasing action, the
LED L28 lights while LED L29 shuts off.

To stop welding at any time, simply hold down the torch
trigger for more than 0.7 seconds, then release it; the
current starts to gradually decrease in the time previosly
set (LED L20 lit) until reaching the crater current (LED
L31).

T3 Mode key.
Immig \With a long pressure (more than 0.7 sec) of this
: key LEDS L8 or L9 are alternatively chosen.
With a short pressure (less than 0.7 sec) of this
key LEDS L10 or L11 are alternatively chosen.
2 LEDs will be always selected: one between LED L8 and

L9 and one between LED L10 and L11.

LED L8 - TIG welding with contact starting
— (striking).

. LED L9 - TIG welding starting with high
"
t' = voltage/frequency device.

ml' LED L10 - CONTINUOUS TIG welding.

mll LED L11 - PULSE TIG welding.

! The pulse frequency is adjustable from 0.1 to
2,500 Hz (LED L27), peak current and base current can
be activated via LEDS L28 and L29, respectively, and are
adjustable using the knob M1.

With pulse frequency from 0.1 to 1.1 Hz display D1
alternatively shows peak current (main) and base current;
LEDs L28 and L29 are alterantively on.

With pulse frequency over 1.1 Hz the display D1 shows
the mean current between these two.

Key T4:
: By briefly pressing it synergy, where available, is
W | activated and selects LEDS L12, L13,L14, L15
, and L16 (see paragraph 3.7.4).
If, after selecting the parameters, the electrode diameter
is not confirmed, a brief pressure of this key exits synergy.
If on the contrary, after confirming the parameter, synergy

is to be exited, it is necessary to press it for a long time
(1.5 s).

LED L13: Material.
' The types of materials that may be selected are
in relation to the welding process and are:
In TIG AC, aluminium (Al), and magnesium (Mg).
In TIG DC, stainless steel (SS), copper (Cu), iron (Fe) and
titanium (Ti).




[_'Jm LED L14: Welding position.
The abbreviations that appear on the display D1

meets ISO 6947 standards and correspond to the welding

positions listed in figure 3.
iop )
b PE

RN~
L L8

3F
ot &
pet

\_ Fig. 3 Y,

ASME standard abbreviations are made up of one figure
and one letter. For clarity purposes, they are listed below.

LED L15: Thickness.

The display D1 lights and shows the set current,
while the display D2 shows the thickness corresponding
to the current.

Turning knob M1 changes the thickness and the current
will also be adjusted accordingly.

Obviously the thickness and corresponding current will
be measured in relation to the material and the welding
position settings.

LED L16: Electrode diameter.

: The electrode diameter is displayed as a result

of the material setting (LED L13, of the position (LED
L14), and of the thickness (LEDL15).
Display D2 will show the electrode diameter
recommended; the operator may use the knob M1, to
also display other diameters, but these will be shown
flashing to indicate that they are not recommended.

Knob M1.

B Normally adjusts the welding current (LEDL28).

i Furthermore, if a function is selected with keyT8
@ this knob adjusts its size.

Display D1.
al=) Shows:
L:, ,-,‘ 1. In MMA, when not welding, the open-

— circuit voltage and, during welding, the
load voltage.

2. In TIG continuous, when pressing the welding torch
trigger, but without welding, the open-circuit voltage
and, while welding, the load voltage.

. Menu entries (par. 3.3.1).

. Additionally, with LED L17 (Hold) lit, it displays the
welding voltage.

AW

Display D2.

o O
G538

Shows:
1. in stand-by conditions,
current(LED L28).

the preset

2. during welding, the measured welding current.

3. Additionally, with LED L17 (Hold) lit, it displays the last
welding voltage.

4. The numerical value of the magnitudes selected with
keys T7 or T8.

LED L19
It turns on after the intervention of a remote
control (Torches — remote controls — pedal control).

_ LED 20.
This lights up when the cooling unit is on.

LED L17 - Hold.

It signals that the values shown on the displays
D1 and D2 (normally current and voltage) are those used
during last welding. Activated at the end of each welding
session.

_ LED L21 Lock.
Indicates that the panel ha been blocked in

order to avoid undesired modifications.

Key T5.

Selects and saves programs.
The welding machine can save nine welding
programs P01.....P09, and call them up using this

button. A work program PL is also available.
Selection:
If this key is briefly pressed the display D1 shows the
number of the program following the one being used. If
it has not been saved the message will flash, otherwise it
will remain steady. LED L18 turns on.
Saving (see par. 3.6):
Once the program has been selected, hold for more
than 1.5 seconds to save the data. As confirmation, the
program number on the display D1 will stop flashing.

Key T8.
When this key is pressed, the following LEDS
E light in succession, going from left to right: L37-
L38-L39-L40-L22-L23-L24-L25-L28-L26-
L27-L29-L34-L30-L31-L33-L32.
Warning! only those LEDS that refer to the chosen welding
mode will light; e.g. in continuous TIG welding LED L27,
that represents the pulse frequency, will not glow.
Each LED shows the parameter that can be set by means
of knob M1 during the time when the LED is glowing. 5
seconds after the last change the concerned LED shuts
off and LED L28 turns on again showing the main welding
current.

Key T7.

Like keyT8 but moving in the opposite direction,
from right to left.




LEDS THAT MAY BE SELECTED ONLY IN TIG DC
(DIRECT CURRENT) OR TIG AC (ALTERNATING
CURRENT) WELDING:

LED L22 - Pre-gas time.

Gas delivery time before
welding starts.
Range from 0.05 sto 2.5 s.

LED L23 - Welding start current.

This is a percentage of the
welding current (LED L28).
Pre-set adjustment is 25%
of welding current.

Range from 1 to 100%.
The displayed value is in amperes [A].

LED L24 - Welding start current time.

It is the duration of welding
start current time.

Range from 0 to 30 s.
Pre-set adjustment is O s.

LED L25 - Slope up time.

This is the time in which the
current reaches the set
current value.

Range from 0 to 10 s.
Pre-set adjustment is O s.

LED L28- Main welding current.

It is the main welding
current value.

The displayed value is in
amperes [A].

Range from 5 to 500.

LED L29 - basic or second level welding current (FOR

This current is always a
percentage of the main
current.

The displayed value is in
amperes [A] between 1 and
100%. Pre-set adjustment is 50 %.

LED L27 - Pulse Frequency

Range from 0.1 to 2,500 Hz.
In DC and AC welding
procedure the frequency
increase results in:

1. higher arc concentration.
2. reduction of the thermically altered area.

LED L26.

Adjusts the percentage
ratio between the peak
current time L28 and the
frequency L27.

Pre-set adjustment is 50 %.

Indicates the spot welding
time (see description of
LED L3).

LED L30 - Slope down time.

This is the time in which the
current reaches the value
of welding end, crater filler
or arc shutdown.

LED L31 - Welding end current (crater arc).

This current setting is used
particularly for closing the
final crater.

Range from 1 to 100%.
The displayed value is in
amperes [A]. Pre-set adjustment is 10 %.

LED L33 - Welding end current time (crater arc).

It is the duration of welding
end current time.

Range from 0 to 30 s.

LED L32 - Post-gas.
LED THAT MAY BE SELECTED ONLY IN TIG AC
(ALTERNATING CURRENT) WELDING MODE:

Sets gas output time when
welding is over.
Range from 0 to 30 s.

LED L37 - Start.

Adjusts the “hot-start” level to maximize starts in
Start TIG AC mode for each electrode diameter. When
this LED lights the display D2 shows a numerical value
that refers to the electrode diameters. The operator may
use the knob M1 to set the diameter being used and
obtain a good start immediately. Range from 0.5 to 4.8.

LED L38 - Wave.
w Selects the welding waveform.
When this LED lights display D2 shows a number
corresponding to the selected waveform (see table).
11 = square - square 22 = sine - sine
33 = delta - delta 12 = square - sine




23 = sine - delta
32 = delta - sine

13 = square - delta
21 = sine - square
31 = delta - square.
Default = square - sine (12).

This combination of numbers may be changed using the
encoder M1.

NOTE: The first number that makes up the figure refers
to the negative or penetration half-wave, the second
number refers to the positive or cleaning half-wave.
Changing the type of waveform may also reduce
noise in the arc in AC welding.

LED L39 - Hz.
H Adjusts the frequency of the alternating current.
Z

Range 50-100 Hz.

LED L40 - Adjusts the wave balance.
g g Adjusts the percentage of the negative
(penetration) half-wave in the alternating current

period.
Range -10/0/10 where 0 = 65% (recommended) -10 =
50% and 10 = 85%.
Consequences due to value increase
1. Better welding penetration.
2. Less piece cleaning.

_ LED L41:

LED indicating that the device to reduce the risk
of electric shock is in good working order.

Key T6 gas test.
When this key is pressed, the gas flows out for 30
seconds. If pressed again the flow stops.

Led L42 MIX:

The start-up of this led indicates that “MIX”
welding has been set, i.e. an alternation of alternate and
direct current. The purpose of this welding is to obtain
greater penetration with respect to traditional aluminium
alternate current welding.

To start up this welding, the AC welding must have been

set (L1+L36 ) in continuous mode (L10). To activate the

function proceed as follows:

1. Press keys T7 and T8 at the same time to enter the
“Second Functions” menu.

2. Briefly press key T8 until the display D1 shows the
abbreviation "ACM" (AC Mix). The display D2 will show
the word "OFF".

3. Turn knob M1 to select "On".

4. Only by activating the item “ACM” will it be possible
to select the abbreviation “ACd” which is the ratio
between the AC part and the DC part of the period.
10 - 80% period adjustment. Default=50%

5. Press keys T7 and T8 at the same time to return to
normal display.

CAUTION: it is normal for the MIX welding to take the

form of a pulse when continuous welding has been

selected.

Consequences due to ACd value increase:

1. Better welding penetration

2. Fewer deformations.

3. Quicker creation of the weld pool.

4. Less piece cleaning.

AAd = Adjustment of amplitude of the negative half wave.
Adjustable from the second functions menu. Permits
adjusting the amplitude of the negative half wave which
regulates alternate current welding penetration.
Adjustment = -/+ 80% of amplitude Default = 0
Consequences due to a value increase

1. Narrower arc.

2. Better welding penetration.

3. Reduced pickling.

4. Less electrode deformation

3.3.1 Menu of second functions.
Access to “second functions” menu is
obtained by pressing simultaneously keys
T7 and T8.
Exit from menu is always obtained by pressing
simultaneously keys T7 and T8.
Display D1 shows the function abbreviation, display D2
shows its value that can be adjusted by means of knob
M1.
The existing functions are:
1. Cooling unit (TIG only).
H20
Range:
OFF = off (manufacturer’s setting).
OnC = Continuous always on.
OnA = automatic start-up.

2. EST (Evo Start) enable TIG DC.
The enabling of this function forces the welding
machine to start with a synergic pulsed current. Once
the time preset for automatic pulsation has passed,
switch is made to the welding current selected from
the panel.
The aim of this function is to quickly create the thin
metal plate welding melting bath or create a stable
bath with very low currents.
Default = OFF
Regulation =0.1 — 10 Sec.

3. ELF (Evo Lift) TIG DC must be enabled with H.F.
With function enabled the operation starts with contact
between the electrode and the piece being worked.
The instant the short circuit is solved, a high voltage/
frequency discharge is triggered which lights the arc.
The purpose of this function is to make cold and
precise welds on the metal plates.
Default = OFF
Regulation =OFF - ON.

4. tIn. Spot pause time (LED L3) (only high frequency
TIG).
Adjusts the pause time between two spot welding
processes.

Range:
OFF = off; (manufacturer’s setting).
MIN = 0.0s.



MAX =25.0s.

ACM = Activation of MIX welding (only TIG AC)

ACd = Duty cycle of AC part compared to entire
MIX period (only active if ACM On).

AAd = adjustment of amplitude of the negative half
wave (active in welding with alternate current).

5. HS (only MMA)
Percentage of hot-start current:
in order to improve electrode start-up the power source
delivers an overcurrent as against the current set.
Manufacturer’s setting: 50%.
MIN =0 %
MAX =100 %

6. tHS (MMA only)
Duration of hot-start current.
Manufacturer’s setting: 0.15%.
MIN =0s
MAX =0.5s

7. AF (MMA only)
Percentage of arc-force current.
This is a percentage of the welding current.
This overcurrent facilitates transfer of melt metal drops.
Manufacturer’s setting: 30%.

MIN =0 %
MAX =100 %
8. USb

This function is used to update the machine;

To do this proceed as follows:

1. FitaUSB flash drive containing the file with extension
“fwu” relating to the Cebora firmware of the welding
machine to be updated into the BS connector.
NOTE. The USB flash drive must be formatted with
file system FAT 32 and the file must be copied in the
BIN folder.

2. Enter the second functions menu and select the
USb function of the display screen D1. On the
display screen D2 “rEM” (remove) appears.

3. With the encoder M1 set "UPd” (update) on the
display screen D2.

4. Press key T5 for longer than 3 seconds to start the
update sequence. Wait a few minutes. At the end of
the update sequence, the welding machine will be
operative again.

5. Remove the flash drive.

9. FAC (Resetting of Settings)
ALL resets all.
NoP resets all except JOBs.
PRG deletes all JOBs saved.
Once the desired option has been set, press key T5 for
activation.

3.4. WELDING WITH COVERED ELECTRODES (MMA).
- This welding machine is suitable for welding all types of

electrodes which can be welded in direct current, with
the exception of cellulosic (AWS 6010).

- Check that switch BE is in O position, then connect the
welding cables in compliance with the polarity requested
by the manufacturer of the electrodes you are going to
use; connect the earth cable terminal to the workpiece
as close as possible to the welding point and make sure
that there is a good electric contact.

- Do nottouch the torch or electrode clamp simultaneously
and the mass terminal at the same time.

- Turn the machine on using the switch BE.

- Select MMA process, by pressing key T1 until
lights.

- Adjust the current according to electrode diameter,
welding position and type of joint to be made.

- Always remember to shut off the machine and remove
the electrode from the clamp after welding.

If you wish to adjust the Hot-start and Arc force
functions, see second functions (paragraph 3.3.1).

LED L2

3.5. TIG WELDING.

By selecting TIG (LED L1) with contact start-up or HF
(LED L8 or L9), you can weld:

- in TIG AC welding, aluminium, brass, and magnesium

- in TIG DC welding, stainless steel, iron, and copper.

Connect the mass cable connector to the positive pole (+)

of the welding machine, and the terminal to the workpiece

as close as possible to the welding point, making sure

there is good electrical contact.

Connect the power connector of the TIG torch to the

negative pole (-) of the welding machine.

Connect the torch controlling connector to connector BC

of the welding machine.

Connect the fitting of the torch gas hose to the BD

machine connector and the gas hose coming from the

cylinder pressure regulator to the gas fitting BH.

3.5.1 Cooling unit (optiona for Art. 369).

If you use a water cooled welding torch, use the cooling
unit.

Insert the torch cooling hoses in the fittings Bl and BL
of the cooling unit, being careful to correctly place the
delivery and return.

3.5.1.1 Description of protection devices.

- Coolant pressure protection device.

This protection is achieved by means of a pressure
switch, inserted in the fluid delivery circuit, which controls
a microswitch. Low pressure is indicated by the flashing
message H20 on the display D1.

3.5.1.2 Start-up

Unscrew the cap BF and fill the tank (the equipment is
supplied with approximately one liter of fluid).

It is important to periodically check, through the slot BM,
that the fluid remains at the “max” level”.

Insert the pressure switch connector and the power cord
into the sockets BR and BQ.

Turn on the machine.

To select the operating mode of the cooling unit, proceed
as follows:



. Select the TIG Process.
. Press at the same time keys T7 and T8 and hold both

down until the display D1 shows the abbreviation H20.
3. Select the operation by means of knob M1.

OnC = continuous operation
OnA = automatic operation

To exit this selection briefly press keys T7 and T8.
If on start-up the fluid does not circulate, it is necessary to
remove air from the tubes. In this case shut off the power
source, connect one end of the torch hose to fitting BL
and insert the other end into the tank.
Turn the power source on for approximately 10 to 15
seconds while checking that water exits the tube. Shut
off the welding machine, connect the tube to the fitting BI.
NOTE: “Automatic operation” means that the cooling unit
starts when the torch trigger is pressed and stops running
approximately 2 minutes after the torch trigger is released.
Warning! If MMA electrode welding is selected, cooling
is not on and may not be selected. It is normal for the
machine display D1 to show the flashing message H20
on start-up.

N —

3.5.2 Start-up

Do not touch live electrical parts and output terminals
when the machine is powered.

At first start-up, select the operation mode by means of
key T3 and the welding parameters by means of key T8
and knob M1 as indicated in paragraph 3.3.

The inert gas flow must be set at a value (liters per minute)
approximately 6 times the electrode diameter.

If gas-lens type accessories are used, the gas delivery
can be reduced by approximately 3 times the electrode
diameter.

The ceramic nozzle diameter must be between 4 and 6
times the electrode diameter.

When you have finished welding, do not forget to shut
off the machine and close the gas cylinder valve.

3.5.3 Preparing the electrode

Be especially careful when preparing the electrode tip.
Grind it so that it has a vertical groove as shown in the
figure 4.

15+2 d

FIG. 4

e

WARNING: LOOSE HOT METAL PARTS may cause
personal injuries, fires and damages to the equipment;
TUNGSTEN CONTAMINATION may lower the quality of
the weld.

¢ Use only a grinder equipped with adequate safety guards

to shape the tungsten electrode and wear protections for
face, hands and body.

e To shape the tungsten electrodes, use a hard, fine-
grained abrasive grinding wheel used solely for this
purpose.

e Grind the tungsten electrode tip in a conical form and a
length 1.5 to 2 times the electrode diameter (fig. 3).

3.5.4 “Synergy” welding.
The purpose of “Synergy” is to give the operator a
quick guidance to TIG welding parameters setting. It is
therefore not compulsory, but only a suggestion.
“Synergic” relationships between current thickness and
electrode diameter have been developed using Ceriati
grey 2% electrodes (EN 26848 WC20), at an alternating
current frequency of 90 Hz.
The teasts were carried out with the waveform n°. 12
(square penetration - sinusoidal cleaning).
The logic:
The operator sets the type of material to be welded, the
welding position and thickness in relation to the welding
process; an electrode diameter is suggested based on
these choices, and if confirmed the machine prepares for
welding.
Turn Synergy on.
Briefly (less than 1.5 s) press key T4: LED L12 (Syn) lights
simultaneously with LED L13 (material). Display D1 shuts
off and Display D2 shows an abbreviation corresponding
to the material to be welded (see description LED L13).
Turn the knob M1 to choose.
Pressing the key T4 again confirms the choice of material
and causes the LED L14 to light; the display D2 then
shows the welding positions available (see description of
LED 114).
Turn the knob M1 to choose. Pressing key T4 again
confirms the position selected and causes LED L15
to light; the display D1 shows the set current, while
the display D2 shows the thickness in millimeters that
corresponds to the current (see description of LED 15).
A further pressing of key T4 confirms the choice of
thickness and causes LED L16 to light.
One or more electrode diameters are proposed based on
the set choice of material, position, thickness and current.
The recommended electrode will be proposed first and
the numerical value of the diameter will always be steadily
lit, next to the letter A; if the amp setting selected for
welding falls within the current range of two diameters,
the second choice of electrode diameter will be proposed
only by turning knob M1. The second choice will also be
displayed steadily lit. If you turn the knob further, on the
display D2 the diameter above the second choice and
the diameter below the first choice will be flashing.

Given that the electrode diameter mainly defines the start

current level (LED L34) and the minimum current (LED

L23), the operator may choose a combination that is not

recommended.

At this point the operator has two choices:

1. To exit synergy without confirming the choices made.
To do this, briefly press key T4, the LED L12 shuts off
and the panel displays the settings in effect before you
entered synergy.




2. Confirm synergy by pressing key T4 for more than 1.5
seconds. At this point all synergy functions are set and,
if selected using the key T8, the display D2 shows the
message “AU” (automatic).

The LED L12 remains lit to confirm that the parameters
have been set.

When the electrode is confirmed, the LED L16 shuts off

and the LED L12 lights.

To summarize, when you confirm the electrode diameter

(by holding down the button T4 when the LED L16 is

selected) the start (LED L37), wave (LED L38), Hz (LED

L39), balance (LED L40) and current (LED L23) functions

are arranged according to the automatic logic described

previously.

When the electrode is confirmed, the LED L16 shuts off

and the LED L12 lights.

3.6. SAVING (JOB)

With this function the user can save in the machine the
settings

chosen and call them up later on. The machine features 9
memory positions for user settings, called JOBs.

When the operator is working and using one of these 9
settings saved LED L18 (JOB) is on and display D1 briefly
shows the wording P0O1... P09.

3.6.1 Saving of parameters.

While in main display page (LED L18 off) the operator can
change any welding parameter.

By briefly (one or more times) pressing key T5 the user can
select the memory position chosen in a range from P01 to
P09. Display D1 flashes, D2 shows: --- and all LEDs are
off to indicate that that memory position is empty. With
a longer pressing of key T5 (for over 1.5 s) the machine
saves the settings in the selected position, the display
stops flashing and the LEDs light to indicates the setting
saved.

From position P09 by briefly pressing key T5 the user
exits JOB mode (LED L18 off).

3.6.2 Creating a JOB.

Briefly press key T5 until finding a position P..... empty
(display D1 flashing and display D2 showing ---). Going
from left to right use keys T7 and T8 and knob M1 all
welding parameters desired.

A long pressure of key T5 saves those parameters.

3.6.3 Deleting a JOB.

Briefly press key T5 until reaching the desired position P...
(display D1 is not flashing), turn knob M1 until the display
D2 shows the wording DEL and press key T5 for over 1.5 s.
Display D1 starts flashing to indicate the JOB has been
deleted.

3.6.4 Modifying a JOB.

Briefly press key T5 until reaching the desired position
(display D1 is not flashing) and use keys T7 and T8 and
knob M1 to modify the parameters selected. When first
modifying a parameter LED L18 starts flashing to indicate
that present position setting has been modified.

At this point it is possible:

¢ to overwrite present position: press key T5 till LED L18
stops flashing.

¢ to save in another position: briefly press key T5 until
reaching the new position desired and press key T5 for
a long time for the new saving.

¢ to cancel modifications: press key T5 ten times until
returning to the preceding position. LED L18 is not
flashing.

4 REMOTE CONTROLS

The following remote controls may be connected to adjust
the welding current for this welding machine

Art.1256 TIG Welding torch only START button. (water
cooled).

Art.1258 TIG torch with START and UP/DOWN buttons
(water-cooled).

Art. 193  Pedal control (used in TIG welding).

Art 1192+Art 187 (used in MMA welding).

Art . 1180 Connector to connect torch and pedal control
at the same time. Art 193 may be used in any
TIG welding mode with this accessory.

Controls that include a potentiometer adjust the

welding current from initial (LED L23) to current set

by means of knob M1.

Controls with UP/DOWN logic control welding current

from the minimum to the maximum value.

5 ERROR CODES
DISPLAY |ERROR DESCRIPTION
TRG :
flashing Release the torch trigger
Err 54 Short circuit on secondary circuit
Err 56 Anomalous condition while welding
Error of alignment between the firmware
Err 58 versions or error during the auto-
upgrade phase (repeat the upgrade
procedure)
Err 61 Low supply voltage
Err 62 High supply voltage
THO Output diodes overtemperature
THA1 IGBT overtemperature
H20
(foflll?)?/\t]ércllgby Cooling pump problem (pressure switch)
Err 75)
H20 .
flashizg Cooling pump problem (not connected)
In the case of an error code different from those listed
please contact technical service




6 MAINTENANCE

All maintenance jobs must be performed by
professional personnel according to the IEC 26-29
(IEC 60974-4) standard.

6.1 MAINTENANCE - POWER SOURCE

In case of maintenance inside the appliance, make sure
the switch BE is in “O” position and that the power supply
cable is disconnected from the mains.

Periodically, also clean the inside of the appliance and
remove any metal dust using compressed air.

6.2 HOW TO PROCEED AFTER MAKING REPAIRS.

After making repairs, always ensure the wires are fully
insulated between the primary side and the secondary
side of the machine. Avoid the wires coming into contact
with moving parts or parts that heat up during operation.
Fit all the clamps back as on the original machine so as
to avoid any contact between the primary and secondary
side in case of accidental lead breakage or disconnection.
Also fit the screws back on with the toothed washers as
on the original machine.



BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUSS FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN PER-
SONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN.
DIESES GERAT DARF AUSSCHLIESSLICH ZUR AUS-
FUHR- UNG VON SCHWEISSARBEITEN VERWENDET
WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEISSEN UND
SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren
beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausflihrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerdusche, die
A80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer Gerdu-
schentwicklung kommen, die diesen Wert Uberschreitet.
Daher missen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schédlich kénnen

sein:

< - Der elektrische Strom, der durch einen be-

ny 3 liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

3 N tische Felder (EMF). Der SchweiB- oder

;ﬁ‘\\ Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

‘_‘ Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-
ger von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herz-
schrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

¢ Die Aussetzung an die beim Schweien oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerin-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Méglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.

- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Koérper wickeln.

- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom SchweiBer
bzw. der SchweiBerin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.

- Das Massekabel so nahe wie méglich an der
SchweiB- oder Schneidstelle an das Werkstiick
anschlieBen.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der N&he
Avon Druckbehéltern oder in Umgebungen ausfiih-
=——ren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe ent-
halten. Die fir den SchweiB-/Schneiprozel3 verwendeten
Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Anga-
ben der harmonisierten Norm |IEC 60974-10 (Cl. A) kons-
truiert und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken
und nur in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet
werden. Es ist ndmlich unter Umsténden mit Schwierig-
keiten verbunden ist, die elektromagnetische Vertraglich-
keit des Geréts in anderen als industriellen Umgebungen
zu gewabhrleisten.

NIKGERATE

Elektrogerate durfen niemals gemeinsam mit ge-
wohnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uberein-
stimmung mit der Européischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweili-
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage fur umweltgerechtes Recycling zuzufihren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Gber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Européischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

ETENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

Die Nummerierung der Beschreibungen entspricht der
Nummerierung der Felder des Schilds.

B. Die Drahtférderrollen kénnen Verletzungen an den
Hénden verursachen.

C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgerét ste-
hen wahrend des SchweiBens unter Spannung. Die
Hénde und Metallgegensténde fern halten.

1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verur-
sachte Stromschlage kdnnen tddlich sein. Flir einen
angemessenen Schutz gegen Stromschlage Sorge
tragen.

1.1 Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit
bloBen Handen berihren. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

1.2 Sicherstellen, dass eine angemessene lIsolierung
vom Werkstlck und vom Boden gewabhrleistet ist.
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1.3 Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres Netz-
kabels abziehen.

2. Das Einatmen der beim Schweien entstehenden
Dampfe kann gesundheitsschéadlich sein.

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

2.2 Zum Abfihren der Dampfe eine lokale Zwangsluf-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.

3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Explosionen oder Brande ausldsen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Bréande ausldsen. Einen Feuerléscher in der unmittel-
baren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass eine
Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen
kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behél-
tern ausfuhren.

4. Die Strahlung des Lichtbogens kann Verbrennungen
an Augen und Haut verursachen.

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigne-
ten Gehorschutztragen und bei Hemden den Kragen
zukndpfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem
Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kom-
pletten Kérperschutz tragen.

5. Vor der Ausfihrung von Arbeiten an oder mit der Ma-
schine die Betriebsanleitung lesen.

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfer-
nen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei diesem Schweigerdt handelt es sich um eine
Konstant-Gleichstromquelle mit INVERTER-Technologie,
das zum SchweiBen mit umhullten Elektroden
(Zelluloseumhillungen ausgenommen) und zum WIG-
SchweiBen mit Berthrungs- und Hochfrequenzziindung
konstruiert wurde.

ES DARF NICHT ZUM AUFTAUEN VON ROHREN
VERWENDET WERDEN.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN,
DIE AUF DEM LEISTUNGSSCHILD DES GERATS
ANGEGEBEN SIND.

Die Konstruktion des Gerats entspricht den folgenden

Normen:

IEC 60974-1 / IEC 60974-3 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (sieche Anm. 2).

Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen
zum SchweiBgerat stets angegeben werden.

Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gleichrichter.

D_ Fallende Kennlinie.
T~ MMA

Das Gerat ist zum SchweiBen mit umhillten
Elektroden geeignet.

Q:TIG Das Geréat ist zum WIG-Schweien geeignet.

uo Leerlauf-Sekundarspannung.

X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist der auf eine
Einschaltdauer von 10 Minuten bezogene
Prozentsatz der Zeit, die das SchweiBgerat
bei einer bestimmten Stromstarke arbeiten
kann, ohne sich zu Uberhitzen.

12. SchweiBstrom

u2 Sekundarspannung beim SchweiBstrom 12

ui. Nennspannung.

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

11 Max Maximale Stromaufnahme beim
entsprechenden Strom 12 und Spannung U2.

11 eff Maximale effektive Stromaufnahme
unter  Berlcksichtigung der relativen

Einschaltdauer.

Normalerweise entspricht dieser Wert dem
Bemessungsstrom der Sicherung (trage), die
zum Schutz des Geréts zu verwenden ist.
Schutzart des Gehé&uses.

Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat
im Freien bei Regen zwar gelagert, aber nicht
ohne geeigneten Schutz betrieben werden

IP23S

darf.

Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhohter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

1- Das Gerét ist auBerdem flir den Betrieb in Umgebungen
mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert. (Siehe IEC
60664).



2 - Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC
61000-3-12 unter der Voraussetzung, dass die maximal
zuldssige Impedanz Zmax am Verknipfungspunkt
zwischen der Abnehmeranlage und dem 6&ffentlichen
Versorgungsnetz kleiner oder gleich 0.093 (Art. 369)
- 0,044 (Art. 370) - 0,031 (Art. 371) ist. Es liegt in der
Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers
des Geréts, erforderlichenfalls in Absprache mit
dem Offentlichen Energieversorgungsunternehmen
sicherzustellen, dass das Gerat ausschlieBlich an eine
Anlage angeschlossen wird, deren maximal zuldssige
Netzimpedanz Zmax kleiner oder gleich 0.093 (Art.
369) - 0,044 (Art. 370) - 0,031 (Art. 371) ist.

2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch mehrere Temperaturflhler
geschutzt, die seinen Betrieb sperren, wenn die zulassigen
Temperaturen Uberschritten werden. Die Ausldsung von
einem der Thermostaten wird durch das blinkende Kurzel
LtHO“ oder ,tH1“ auf dem Display D1 auf der Steuertafel
signalisiert.

2.3.2 Alarmanzeige

Bei Auftreten eines zeitlich begrenzten Alarms erscheint
auf den Displays D1 und D2 eine blinkende Meldung, die
die Ursache flr den Alarm angibt (siehe Abschnitt 5).

2.3.4 Fehleranzeige

Wenn ein schwerwiegender Alarm auftritt, erscheint auf
den Displays D1 und D2 die Anzeige ,Err* gefolgt vom
entsprechenden Fehlercode.

In diesem Fall muss man das Geréat ausschalten und den
Kundendienst kontaktieren (siehe Abschnitt 5).

3 INSTALLATION

Sicherstellen, dass die Netzspannung mit der auf dem

Leistungsschild des Schweigerats angegebenen
Nennspannung Ubereinstimmt.
Das Netzkabel mit einem der Stromaufnahme

entsprechenden Netzstecker ausristen und sicherstellen,
dass der gelb-griine Schutzleiter an den Schutzkontakt
angeschlossen ist.

Der Nennstrom des in Reihe mit der Netzstromversorgung
geschalteten LS-Schalters oder der Schmelzsicherungen
muss gleich dem vom Ger&t aufgenommenen Strom |1
sein.

3.1. ALLGEMEINE HINWEISE.

Die Installation des Gerdts muss durch Fachpersonal
erfolgen. Alle Anschlisse muissen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der
Unfallverhitungsvorschriften ausgefiihrt werden (CEI 26-
23/ CEI CLC 62081).

AuBerdem ist sicherzustellen, dass die Isolierung der
Leitungen, der Elektrodenspannzange, der Steckdosen
und der Stecker intakt ist und dass Querschnitt und

Lange der SchweiBleitungen mit dem verwendeten Strom
vertraglich sind.

3.2 BESCHREIBUNG DES GERATS (Abb. 1).

BA) Negative Anschlussklemme (-).

BB) Positive Anschlussklemme (+).

BC) 10-polige Steckdose.
An diese Steckdose werden die in Abschnitt 4
beschriebenen Fernregler angeschlossen.
Zwischen den Stiften 3 und 6 befindet sich ein
potentialfreier Kontakt fur die Meldung der Ziindung
des Lichtbogens (max. 0,5 A-125VAC /0,3 A- 110
VDC /1A - 30 VDCQ).

BD) Anschluss (1/4 Gas).
Hier wird der Gasschlauch des WIG-Schlauchpakets
angeschlossen.

BE) Hauptschalter.

BF) Verschluss des Behalters.

BG) Netzkabel.

BH) Gasanschluss.

Bl) Anschluss des Warmwasserzulaufs
(nur far WIG-Brenner verwenden).

BL) Anschluss Kaltwasserauslauf
(nur far WIG-Brenner verwenden).

BM) Langloch fiir die Kontrolle des Kiihimittelstands.

BN) Anschliisse fiir WIG-Brenner
(sie durfen nicht kurzgeschlossen werden).

BO) DB9-Steckverbinder (RS232).

Zum Aktualisieren der Software oder Firmware der

Stromquelle.

Sicherungshalter.

Steckdose fiir Netzkabel.

Steckdose fiir Druckschalter.

USB-Anschluss.

Zum Aktualisieren der Firmware der Stromquelle.

BT) Kabel Druckschalter Kiihlaggregat.

BU) Sicherungshalter Kiihlaggregat.

BV) Hauptschalter Kiihlaggregat.

BZ) Netzkabel Kiihlaggregat.

BP
BQ
BR
BS

— o XX -

3.3 BESCHREIBUNG DER STEUERTAFEL (Abb. 2)

Taste T1 fiir die Wahl des SchweiBverfahrens
Immm@ Durch langes Drlicken der Taste wahlt man die LED
|

I v I

L1 oder L2.
(=

m 4
LED L1 (TIG) LED L2 (MMA)
Durch kurzes Drlicken der Taste wahlt man entweder die
LED L35 oder die LED L36.
LED L35 (DC) LED L36 (AC)

Es sind stets 2 LEDs gewahlt: eine der LEDs L1 und L2
und eine der LEDs L35 und L36.

mLED L3 - PunktschweiBen (Handbetrieb).
Nach Wahl des SchweiBstroms (LED L28) und

der PunktschweiBzeit (LED L34) mit der Taste T8 die

entsprechenden Werte mit dem Regler M1 einstellen.
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Art. 371
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Dieses SchweiBverfahren kann nur in Verbindung mit
der Hochfrequenz-Zindung gewahlt werden (LED L9).
Wird der Brennertaster gedrickt, entziindet sich der

Lichtbogen und erlischt nach Ablauf der eingestellten

PunktschweiBzeit automatisch wieder. Zum Ausfiihren der

nachsten PunktschweiBung muss man den Brennertaster

loslassen und dann erneut drlicken. Einstellbereich: 0,1

bis 30 s.

Zum Schweif3en einer Folge von Punkten mit dazwischen

eingeflgten Pausen steht im Menil der Nebenfunktionen

die Option “tin” (time interval-Zeitintervall) zur

Verfiigung; diese Option wird nur angezeigt, wenn das

PunktschweiBen gewdhlt ist.

Zum Aktivieren dieser Option wie folgt verfahren:

1. Gleichzeitig die Tasten T7 und T8 driicken, um das
Meni der Nebenfunktionen aufzurufen.

2. Die Taste T8 kurz dricken, bis auf Display D1 das
Kirzel “tin” erscheint; auf dem darunter befindlichen
Display D2 erscheint die Anzeige “OFF”.

3. Den Regler M1 drehen, um das Zeitintervall einzustellen.
Einstellbereich: 0,1 bis 25 s.

4. Gleichzeitig die Tasten T7 und T8 driicken, um wieder
zur normalen Anzeige zuriickzukehren.

[ LEDL4-WIG-SchweiBen2-Takt(Handbetrieb).
["J Driickt man den Brennertaster, nimmt der Strom

den ersten Wert an (LED L23), der fir die zuvor eingestellte

Zeitdauer aufrechterhalten wird, die von der LED L24

signalisiert wird. Der Ubergang zum SchweiBstrom erfolgt

dann in der Anstiegszeit (Slope-up), die von der LED

L25 signalisiert wird. Das Erreichen des Schweistrom

signalisiert die LED L28. Wird der Brennertaster

losgelassen, beginnt die von der LED L30 signalisierte

Abstiegszeit (Slope-down), in der die Stromstérke auf

den dritten Wert (LED L31) gesenkt wird, der dann fiir die

eingestellte Zeit aufrechterhalten wird, die von der LED

L33 signalisiert wird.

In dieser Schaltstellung kann man den zusétzlichen

FuBregler Art. 193 anschlieBen.

HINWEIS: Der ordnungsgeméBe Betrieb von Art. 193

erfordert die folgenden Einstellungen:

1. Den ersten Stromwert (LED L23) nach Bedarf als
Mindestwert des FuBstellers einstellen.

2. Die Zeit (LED L24) des ersten Stroms auf Null einstellen.

3. Die Anstiegs- und Abstiegszeiten (LED L25 und L30)
auf Null einstellen.

4. Den dritten Stromwert auf das Minimum einstellen.

[_'J TYaw, LED_ L5-WIG-SchweiBen 4-Takt (Automatik-
! betrieb).

Dieses Programm unterscheidet sich vom vorherigen



Programm darin, dass sowohl die Zindung als auch
das L&schen durch kurzes Driicken des Brennertasters
gesteuert werden.

[_-1 LED L6 - WIG- SchweiBen mit Dreiwert-
=5 schaltung. Die drei Schweistréme werden wie
folgt eingestellt:

Die Taste T8 dricken, bis die LED L28 aufleuchtet und
dann den Hauptstrom mit dem Regler M1 einstellen.

Die Taste T7 dricken, bis die LED L23 aufleuchtet und
dann den Anfangsstrom mit dem Regler M1 einstellen.
Die Taste T8 dricken, bis die LED L31 aufleuchtet und
dann den Endstrom mit dem Regler M1 einstellen.

Beim Zinden des Lichtbogens nimmt der Strom den
1. Wert an (LED L23 eingeschaltet). Indem er den
Brennertaster gedriickt halt, kann der SchweiBer diesen
Stromwert beibehalten, solange er winscht (z.B. bis
sich das Werkstiick erwarmt hat). Wird der Brennertaster
gelost, wechselt der Strom in der Rampenzeit vom 1.
zum 2. Wert (LED L25). Bei Erreichen des 2. Werts des
SchweiBstroms schaltet sich die LED L28 ein.

Fir den Ubergang zum 3. Wert des Stroms muss man
lediglich den Brennertaster driicken und gedruckt halten.
Der Strom wechselt dann in der Rampenzeit auf den 3.
Wert (LED L30): Die LED L31 schaltet sich ein und die LED
L28 schaltet sich aus.

Zum Ausschalten muss man lediglich den Brennertaster
loslassen.

LED L7 - WIG-SchweiBen mit Stromstufen
4-Takt.
Die SchweiBstréme werden wie folgt eingestellt:
Die Taste T8 driicken, bis die LED L28 aufleuchtet, und
dann den Hauptstrom einstellen.
Die Taste T7 driicken, bis die LED L23 aufleuchtet, und
dann den zugehdérigen Wert einstellen. AnschlieBend kann
auch die Zeit fur diesen Strom eingestellt werden LED
L24.
Die Taste T8 driicken, bis die LED L29 aufleuchtet, und
dann den zugehdrigen Wert einstellen.
Die Taste T8 driicken, bis die LED L31 aufleuchtet, und
dann den zugehdrigen Wert einstellen. AnschlieBend
kann auch die Zeit fur diesen Strom (LED L33) eingestellt
werden .
Driickt man den Brennertaster und lasst ihn wieder los,
nimmt der Strom den ersten Wert an (LED L23), der flr
die zuvor eingestellte Zeitdauer aufrechterhalten wird,
die von der LED L24 signalisiert wird. Der Ubergang zum
SchweiBstrom erfolgt dann in der Anstiegszeit (Slope-up),
die von der LED L25 signalisiert wird. Das Erreichen des
Schweil3stroms signalisiert die LED L28.
Wenn wéhrend des Schweiens der Strom verringert,
der Lichtbogen jedoch nicht geldscht werden soll
(z.B. zum Andern des SchweiBzusatzes, Andern der
Arbeitsposition, Ubergang von einer waagrechten zu einer
senkrechten Position usw.), muss man den Brennertaster
kurz driicken. Der Strom wechselt dann auf den zweiten
gewdhlten Wert; die LED L29 leuchtet dann auf und die

L4 L3 L10 L9

Abb. 2
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LED L28 erlischt.

Wird der Brennertaster losgelassen, beginnt die von der
LED L30 signalisierte Abstiegszeit (Slope-down), in der
die Stromstarke auf den dritten Wert (LED L31) gesenkt
wird, der dann flUr die eingestellte Zeit aufrechterhalten
wird, die von der LED L33 signalisiert wird.

Um zum vorherigen Hauptstrom zurlickzukehren, muss
man den Brennertaster erneut kurz driicken: Die LED L28
leuchtet dann auf und die LED L29 erlischt.

Man kann den SchweiBvorgang jederzeit unterbrechen,
indem man den Brennertaster langer als 0,7 Sekunden
gedrickt halt und dann losléasst. Der Strom sinkt dann
allmahlich innerhalb der voreingestellten Zeit (LED L30
eingeschaltet) bis zum Kraterfillstrom (LED L31).

Betriebsartentaster T3.
Imm@ Durch langes Driicken (mehr als 0,7s) der Taste
I -~ I wahlt man die LED L8 oder L9.
Durch kurzes Driicken (weniger als 0,7s) der Taste
wéhlt man die LED L10 oder L11.
Es sind stets 2 LEDS gewahlt: eine der LEDS L8 und L9
und eine der LEDS L10 und L11.

A LED L8 - WIG-SchweiBen mit
_— Beriihrungsziindung (AnreiBen).
WIG-SchweiBBen mit

[_'J 4 LED L9 -
e Hochspannungs-/Hochfrequenz-Ziindung.

E=I. LED L10 - WIG-KonstantstromschweiB8en.

E.I. LED L11 - WIG-ImpulsschweiBen.

2 Die Impulsfrequenz kann in einem Bereich
von 0,1 bis 2.500 Hz eingestellt werden (LED L27). Der
Impulsstrom und der Grundstrom kénnen mit den LEDS
L28 bzw. L29 gewahlt und mit dem Regler M1 eingestellt
werden.

Bei Impulsfrequenzen von 0,1 bis 1,1 Hz zeigt das Display
D1 abwechselnd den Impulsstrom (Hauptstrom) und
den Grundstrom an; die LEDS L28 und L29 leuchten
abwechselnd auf.

Bei Impulsfrequenzen Uber 1,1 Hz zeigt das Display D1
den Mittelwert der beiden Strome an.

Taste T4:
' Sie aktiviert, wenn sie kurz gedrlickt wird, die
\ 4 Synergie-Funktion (falls vorgesehen) und wahlt
die LEDS L12, L13, L14, L15 und L16 (siehe
Abschnitt 3.7.4).
Wenn nach Wahl der Parameter nicht der
Elektrodendurchmesser bestatigt wird, bewirkt die kurze
Betéatigung dieser Taste die Deaktivierung der Synergie-
Funktion.
Wil man  hingegen nach  Bestdtigung des
Elektrodendurchmessers die Synergie-Funktion
deaktivieren, muss man die Taste lange driicken (1,5 s).

LED L13: Werkstoff.
' Folgende Werkstoffe kdnnen in Abh&ngigkeit
vom SchweiBverfahren gewahlt werden:
Fur TIG AC Aluminium (AL) und Magnesium (MG).

Fir WIG DC nichtrostender Stahl (SS), Kupfer (Cu), Eisen
(FE) und Titan (ti).

v LED L14: SchweiBposition.
["'Jm Die auf dem Display D2 angezeigten Kurzel
beziehen sich auf die Norm ISO 6947 und entsprechen
den in der Abbildung 3 illustrierten SchweiBpositionen.
Die ASME-Codes bestehen aus einer Zahl und einem
Buchstaben. Aus Griinden der groBeren Klarheit werden
sie nachstehend mit Symbolen aufgefihrt.

LED L15: Dicke.

. Das Display D1 schaltet sich ein und zeigt den
["'J eingestellten Strom an; das Display D2 zeigt die
Dicke fir den Strom an.

Dreht man am Regler M1, andert sich die Dicke und
entsprechend auch der Strom.

Selbstverstandlich sind Dicke und zugehdriger Strom
abhangig von den Einstellungen des Werkstoffs und der
SchweiBposition.

[:J LED L16: Elektrodendurchmesser.

' Der angezeigte Elektrodendurchmesser héngt

von der Einstellung des Werkstoffs (LED L13), der Position
(LED L14) und der Dicke (LED L15) ab.
Das Display D2 zeigt den empfohlenen
Elektrodendurchmesser an. Der SchweiBer kann mit
dem Regler M1 auch andere Durchmesser anzeigen,
die allerdings blinken, was bedeutet, dass sie nicht
empfohlen werden.

Regler M1.

Wl Er dient normalerweise zum Einstellen des
1§ SchweiBstroms (LED L28).

a8 AuBerdem dient dieser Regler bei der Wahl einer
Funktion mit der Taste T8 zum Einstellen der
entsprechenden GroBe.

Display D1.

'ml=) Es zeigt Folgendes an:
L:, ,-,‘ 1. Beim Verfahren MMA: die
— Leerlaufspannung, wenn nicht geschweiBt

wird, und die Lastspannung wahrend des SchweiBens.

2. Beim Verfahren WIG konstant: die Leerlaufspannung,
wenn der Taster gedriickt wird, ohne zu schweiBen,
und die Lastspannung beim SchweiBen.

3. Die Menloptionen (Abs. 3.3.1).

4. AuBerdem bei leuchtender
SchweiBspannung.

LED L17 (Hold) die




Display D2.

" (77 Es zeigt Folgendes an:
1. Im Bereitschaftszustand

voreingestellten Strom (LED L28).
2. Beim SchweiBen den gemessenen Lichtbogenstrom.
3. AuBerdem, wenn die LED L17 (Hold) leuchtet, den
letzten SchweiBstrom.
4. Den numerischen Wert der mit der Taste T7 oder T8
gewahlten GroBe.

den

LED L19.
Sie leuchtet auf, wenn ein Fernregler (Brenner,
Fernregler, FuBregler) angeschlossen wird.

_ LED L20.
Sie leuchtet auf,

eingeschaltet wird.

wenn das Kuhlaggregat

LED L17 Hold.

Sie zeigt an, dass die auf den Displays D1
und D2 angezeigte GroBe (normalerweise Strom und
Spannung) die bei der zuletzt ausgefihrten SchweiBung
verwendeten Werte haben. Sie aktiviert sich am Ende
jedes SchweiBvorgangs.

_ LED L21 Vorhangeschloss.
Sie zeigt an, dass die Steuertafel gesperrt
wurde, um unerwiinschte Anderungen zu verhindern.

Taste T5.

Wahl und Speicherung der Programme.

Das SchweiBgerdt kann neun Programme
(PO1 bis P09) abspeichern, die mit dieser Taste
aufgerufen werden koénnen. AuBerdem ist ein

Arbeitsprogramm PL verfugbar.

Wahl:

Drickt man kurz diese Taste, zeigt das Display D1 die

Nummer des Programms an, das auf das Programm folgt,

mit dem gerade gearbeitet wird. Wenn dieses Programm

nicht gespeichert wurde, blinkt die Anzeige; andernfalls
ist die Anzeige permanent. Die LED L18 leuchtet auf.

Speichern (siehe Abs. 3.6):

Drickt man nach Wahl des Programms die Taste langer

als 1,5 Sekunden, werden die Daten gespeichert. Zur

Bestatigung hoért die Anzeige der Programmnummer auf

dem Display D1 auf zu blinken.

Taste T8.

Drickt man diese Taste, leuchten nacheinander
E von links nach rechts die folgenden LEDS auf:

L37-L38-L39-L40-L22-L23-L24-L25-L28-

L26-L27-L29-L34-L30-L31-L33-L32.
Achtung! Es leuchten nur die dem gewahlten
SchweiBverfahren entsprechenden LEDS auf.
Beispielsweise leuchtet beim WIG-Konstantstrom-
schweiBen nicht die LED L27 fur die Impulsfrequenz auf.
Die einzelnen LEDS zeigen den Parameter an, der mit
dem Regler M1 innerhalb des Zeitraums, in dem die LED
leuchtet, eingestellt werden kann. 5 Sekunden nach der

letzten Anderung erlischt die LED und es leuchtet erneut
die LED L28 fiir den HauptschweiBstrom auf.

Taste T7.

Sie hat dieselbe Funktion wie die Taste T8,
doch erfolgt der Durchlauf von rechts nach
links.

[]

WAHLBARE LEDS BEI DEN SCHWEISSVERFAHREN
WIG DC (GLEICHSTROM) UND WIG AC
(WECHSELSTROM):

LED L22 - Gas-Vorstromzeit.

Dauer des Gasaustritts vor
Beginn der SchweiBung.
Einstellbereich: 0,05 bis 2,5
s.

LED L23 - Strom bei SchweiB3beginn.

Dies ist ein Prozentwert
des SchweiBstroms (LED).
Anfangseinstellung:  25%
des SchweiBstroms.
Einstellbereich: 1 bis 100%.
Der Wert wird in Ampere [A] angezeigt.

LED L24 - Zeit des Stroms

bei Beginn der
SchweiBung.
Dies ist die Dauer des

Stroms bei SchweiBbeginn.
Einstellbereich: 0 bis 30 s.
Anfangseinstellung: 0 s.

LED L25 - Zeit der Anstiegsrampe (Slope-up).

Dies ist das Zeitintervall,
indem der Strom den
eingestellten
SchweiBstromwert erreicht.
Einstellbereich: 0 bis 10 s.
Anfangseinstellung: 0 s.

LED L28 - HauptschweiBBstrom.

Dies ist der Wert des
HauptschweiBstroms.

Der Wert wird in Ampere [A]
angezeigt.

LED L29 - Zweiter SchweiBstromwert oder Grundstrom
(ZUM PULSEN).

Dieser Strom wird stets als
Prozentsatz des
Hauptstroms angegeben.
Der Wert wird in Ampere [A]
im Bereich von 1 bis 100%

angezeigt.
Die Anfangseinstellung entspricht 50%.




LED L27 - Impulsfrequenz

Beim Gleichstrom- und
beim Wechselstrom-
schweiBen hat die
Erhdhung der Frequenz die
nachstehenden Folgen:

1. Erhéhte Konzentration des Lichtbogens.

2. Verringerung des thermisch beeintrachtigten Bereichs.

LED L26.

Zum Einstellen als
Prozentwert des
Verhéltnisses zwischen
dem Impulsstrom L28 und
der Frequenz L27.

Die Anfangseinstellung entspricht 50%.

LED L34.

Anzeige der SchweiBzeit
beim Punktschweien
(siehe die Beschreibung
der LED L3).

I

LED L30 - Zeit der Abstiegsrampe (Slope-down).

Dies ist die Zeit, in der der
Endstromwert oder der
Wert flr das Kraterflllen
erreicht wird bzw. der
Lichtbogen ausgeschaltet

wird.
Einstellbereich: 0 bis 10 s.
Anfangseinstellung: 0 s.

LED L31 - Endstrom (Crater arc).

Diese Stromeinstellung
dient insbesondere zum
abschlieBenden Fillen des
Kraters.

Einstellbereich: 1 bis
100%. Der Wert wird in Ampere [A] angezeigt. Die
Anfangseinstellung entspricht 10%.

LED L33 - Zeit des Endstroms (Crater arc).

Einstellbereich: 0 bis 30 s.

Dies ist die Dauer des
Stroms am Ende der
SchweiBung.

LED L32 - Gas-Nachstromzeit.

Zum Einstellen der Dauer
des Gasaustritts nach
Abschluss der SchweiBung.
Einstellbereich: 0 bis 30 s.

NUR BEI WAHL DES VERFAHRENS WIG AC
(WECHSELSTROM) WAHLBARE LEDS:

Led L37 Start.
Zum Einstellen des Levels fur den “Hot-start” zum

Optimieren der Ziindung mit den verschiedenen

Elektrodendurchmessern beim WIG-
WechselstromschweiBen. Wenn diese LED aufleuchtet,
zeigt das Display D2 einen Zahlenwert an, der sich auf die
Elektrodendurchmesser bezieht. Der Benutzer kann mit
dem Regler M1 den von ihm verwendeten Durchmesser
einstellen, um den Start zu optimieren. Einstellbereich:
0,5 bis 4,8.

Led L38 Wave.

Wahl der Wellenform.

Wenn diese LED aufleuchtet, zeigt das Display
D2 eine Zahl an, die die gewahlte Wellenform angibt
(siehe Tabelle).
11 = Rechteck - Rechteck
33 = Dreieck - Dreieck
13 = Rechteck - Dreieck
21 = Sinus - Rechteck
31 = Dreieck - Rechteck.
Standardeinstellung = Rechteck - Sinus (12).
Diese Zahlenkombination kann mit dem Encoder M1
modifiziert werden.
HINWEIS: Die erste Ziffer der Zahl bezieht sich auf die
negative Halbwelle, d.h. die Einbrandtiefe, und die zweite
Ziffer auf die positive Halbwelle, d.h. den Reinigungseffekt.
Durch Andern der Wellenform kann man auch das
Gerdusch des Lichtbogens beim Wechselstrom-
schweiBBen verringern.

Led L39 Hz.

Zum Einstellen der Frequenz des Wechselstroms.
L V4l Finstellbereich: 50 - 100 Hz.

22 = Sinus - Sinus

12 = Rechteck - Sinus
23 = Sinus - Dreieck
32 = Dreieck - Sinus

El Led L40 Einstellung der Balance.
Q Q Zum  Einstellen des Prozentsatzes
negativen Halbwelle (Einbrandtiefe) in

Wechselstromperiode.
Mogliche Einstellungen: -10/0 /10, wobei gilt: 0 = 65%
(empfohlen) -10 = 50% und 10 = 85%.
Folgen der Erhdhung des Werts
1. Erhdhte Einbrandwirkung.
2. Geringere Reinigungswirkung.

- Led L41:

Anzeige-LED fur die Anzeige des einwandfreien
Betriebs der Vorrichtung zum Schutz gegen elektrische
Schlége.

der
der

Taste - T6 Gastest.
Wird diese Taste gedriickt, tritt fir 30 s Gas aus;
drickt man die Taste erneut, wird der Gasfluss

unterbrochen.




_ Led L42 MIX:

Diese LED leuchtet auf, wenn die Funktion

“MIX” gewédhlt wurde, bei der sich Gleich- und

Wechselstrom abwechseln. Diese Funktion ermdéglicht

einen erhéhten Einbrand im Vergleich zum herkémmlichen

Wechselstromschweien von Aluminium.

Damit diese Funktion aktiviert werden kann, muss das

Gerat auf WechselstromschweiBen AC (L1+L36) im Modus

kontinuierlich (L10) eingestellt sein. AuBerdem muss man

zum Aktivieren dieser Funktion wie folgt verfahren:

1. Gleichzeitig die Tasten T7 und T8 driicken, um das
MenU der Nebenfunktionen aufzurufen.

2. Die Taste T8 kurz driicken, bis auf dem Display D1 das
Kirzel “ACM” (AC Mix) erscheint. Auf dem Display D2
darunter wird “OFF” angezeigt.

3. Den Regler M1 drehen, um "On" einzustellen.

4. Nurwenndie Option “ACM” aktiviertist, kann das Kiirzel
“ACd” gewahlt werden, das das Verhéltnis zwischen
dem Wechselstrom- und dem Gleichstromanteil der
Periode reprasentiert.
Einstellbereich: 10  bis
Fabrikeinstellung: 50%.

5. Gleichzeitig die Tasten T7 und T8 driicken, um wieder
zur normalen Anzeige zurtickzukehren.

ACHTUNG: Es ist normal, das sich die SchweiBfunktion

MIX wie eine gepulste Funktion présentiert, wenn das

DauerschweiBen gewahlt wurde.

Folgen einer Erhdhung des Werts ACd:

1. Erhéhte Einbrandwirkung.

2. Geringere Verformungen.

3. Schnellere Erzeugung des Schwei3bads.

4. Geringere Reinigungswirkung.

AAd = Einstellung der Amplitude der negativen Halbwelle.

Im Menl der Nebenfunktionen kann die Amplitude

der negativen Halbwelle eingestellt werden, die die

Einbrandtiefe beim Wechselstromschwei3en reguliert.

Einstellbereich: -/+ 80% der Amplitude; Fabrikeinstellung: 0

Folgen einer Erhéhung des Werts:

1. Schmalerer Lichtbogen.

2. Erhdhte Einbrandwirkung.

3. Geringere Reinigungswirkung.

4. Geringere Verformung der Elektrode.

80% der Periode.

3.3.1 Menii Nebenfunktionen.
Zum Aufrufen des MenUs
“Nebenfunktionen” muss man gleichzeitig
die Tasten T7 und T8 drlcken.
Zum Verlassen von “MENU” muss man erneut die Tasten
T7 und T8 gleichzeitig driicken.
Auf dem Display D1 wird das Kirzel der Funktion
angezeigt und auf dem Display D2 der zugehdrige Wert,
der mit dem Regler M1 eingestellt werden kann.
Die folgenden Funktionen stehen zur Verfiigung:
1. Kiihlaggregat (nur WIG).
H20
Einstellungen:
OFF = ausgeschaltet (Fabrikeinstellung).
OnC = Dauerbetrieb, immer eingeschaltet.
OnA = automatische Einschaltung.

2. EST (Evo Start): WIG DC muss aktiviert sein.
Wenn diese Funktion aktiviert wird, startet das
SchweiBgerat mit einem synergetisch gepulsten Strom.
Nach Ablauf der fur den Impulsbetrieb voreingestellten
Zeit wird automatisch zu dem an der Steuertafel
eingestellten SchweiBstrom Ubergegangen.
Diese Funktion dient dazu, beim PunktschweiBen
von dinnen Blechen das Schmelzbad schnell zu
erzeugen bzw. bei sehr niedrigen Strémen ein stabiles
Schmelzbad zu erzeugen.
Fabrikeinstellung = AUS
Einstellbereich: 0,1 - 10 s.

3. ELF (Evo Lift): WIG DC mit HF-Ziindung muss aktiviert
sein
Wenn die Funktion aktiviert ist, erfolgt die Zindung
durch den Kontakt zwischen der Elektrode und dem
Werkstlick. Im Moment des Kurzschlusses erfolgt eine
Entladung mit hoher Spannung/Frequenz, die den
Lichtbogen zlUindet.
Diese Funktion dient zum Ausfiihren von "kalten" und
prazisen PunktschweiBungen an diinnen Blechen.
Fabrikeinstellung = AUS
Einstellung = AUS - EIN

4. tin. Pausenzeit beim PunktschweiBen (LED L3) (nur

WIG mit HF).

Zum Einstellen der

PunktschweiBungen.

Einstellungen:

OFF = ausgeschaltet (Fabrikeinstellung).

MIN= 0,0s.

MAX = 25,0 s.

ACM = Aktivierung der Funktion MIX (nur WIG AC)

ACd = Duty cycle des AC-Anteils bezogen auf die
ganze Periode MIX (aktiv nur, wenn ACM On).
Einstellung der Amplitude der negativen
Halbwelle (aktiv beim SchweiBen mit
Wechselstrom)

Pausenzeit zwischen zwei

AAd =

5. HS (nur MMA)
Prozentsatz des Hot-Start-Stroms:
Um die Zindung der Elektrode zu optimieren, gibt die
Stromquelle einen gegentiber dem eingestellten Strom
erhéhten Strom ab.
Fabrikeinstellung: 50 %.
MIN=0 %
MAX =100 %
6. tHS (nur MMA)
Dauer des Hot-Start-Stroms.
Fabrikeinstellung: 0,15 s.
MIN=0s
MAX=0,5s
7. AF (nur MMA)
Prozentsatz des Arc-Force-Stroms
Dies ist ein Prozentsatz des SchweiBstroms.
Dieser Uberstrom beginstigt den Tropfeniibergang.
Fabrikeinstellung: 30 %.
MIN=0 %
MAX =100 %



8. USb

Diese Funktion dient zum Aktualisieren des Gerats;

hierzu wie folgt verfahren:

1. In den Anschluss BS einen USB-Speicherstick mit
der Datei mit der Erweiterung “fwu” mit der Cebora-
Firmware des zu aktualisierenden SchweiBgerats
einstecken.

HINWEIS: Der USB-Speicherstick muss mit dem
Dateisystem FAT 32 formatiert sein und die Datei
muss sich im Ordner BIN befinden.

2. Das Menl der Nebenfunktionen aufrufen und
die Funktion USb auf dem Display D1 anwahlen;
auf dem Display D2 erscheint das Kirzel “rEM”
(Entfernen).

3. Mit dem Regler M1 die Option "UPd" (Update) auf
dem Display D2 einstellen.

4. Die Taste T5 langer als 3 Sekunden gedriickt halten,
um den Aktualisierungsvorgang zu starten. Das
Ende des Vorgangs abwarten, der einige Minuten
dauern kann. AnschlieBend ist das Gerat wieder
betriebsbereit.

5. Den USB-Speicherstick wieder abziehen.

9. FAC (Fabrikeinstellungen wiederherstellen)
ALL Alles zuriicksetzen.
NoP Alles auBer den JOBS zurilicksetzen.
PRG Alle gespeicherten JOBS I6schen.
Nach dem Einstellen der gewlnschten Option die
Taste T5 zur Ausfilhrung driicken

3.4. SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
(MMA).

- Dieses SchweiBgerat eignet sich zum VerschweiBen mit
Gleichstrom von allen Typen von umhdillten Elektroden
mit Ausnahme von Elektroden mit Zelluloseumhullungen
(AWS 6010).

- Sicherstellen, dass sich der Schalter BE in
Schaltstellung 0 befindet. Dann die SchweiBkabel unter
Beachtung der vom Elektrodenhersteller angegebenen
Polung anschlieBen. AuBerdem die Klemme des
Massekabels an das Werkstlck so nahe wie méglich an
der SchweiBstelle anschlieBen und sicherstellen, dass
ein guter elektrischer Kontakt gegeben ist.

- Niemals gleichzeitig den Brenner oder die
Elektrodenspannzange und die Masseklemme berUhren.

- Das Gerat mit dem Schalter BE einschalten.

- Das Verfahren MMA wahlen. Hierzu die Taste T1
driicken bis die LED L2 aufleuchtet.

- Den Strom in Abh&ngigkeit vom Elektrodendurchmesser,
der SchweiBposition und der auszufihrenden Art von
SchweiBverbindung einstellen.

- Nach Abschluss des Schweivorgangs stets das
Gerdt ausschalten und die Elektrode aus der
Elektrodenspannzange nehmen.

Zum Einstellen der Funktionen Hot Start und Arc Force
siehe die Nebenfunktionen (siehe Abs. 3.3.1).

3.5. WIG-SCHWEISSEN.

Wahlt man WIG (LED L1) mit Berlihrungsziindung oder mit
HF-Zindung (LED L8 oder L9), hat man die folgenden
Méglichkeiten:

- WIG-Wechselstromschweien von Aluminium, Messing
und Magnesium

- WIG-GleichstromschweiBen von Edelstahl, Eisen und
Kupfer.

Den Stecker des Massekabels an den Pluspol (+) des

SchweiBgerdts und die Klemme mdoglichst nahe bei

der SchweiBstelle an das Werkstick anschlieBen;

sicherstellen, dass ein guter elektrischer Kontakt gegeben
ist.

Den Stecker des SchweiBkabels des WIG-Brenners an

den Minuspol (-) des SchweiBgerats anschlieBen.

Den Stecker der Steuerleitung des Schlauchpakets an die

Buchse BC des SchweiBgeréts anschlieBen.

Den Anschluss des Gasschlauchs des Schlauchpakets

an den Anschluss BD des Gerats und den vom

Druckminderer der Gasflasche kommenden Gasschlauch

an den Gasanschluss BH anschlieBen.

3.5.1 Kiihlaggregat (optionale fiir Art. 369).

Bei Gebrauch eines wassergekihlten Brenners das
Kuhlaggregat verwenden.

Die Kuhlschlauche des Schlauchpakets an die Anschliisse
Bl und BL des Kihlaggregats anschlieBen. Hierbei darauf
achten, Druck- und Ruckleitung nicht zu verwechseln.

3.5.1.1 Beschreibung der Schutzeinrichtungen.

- Schutzeinrichtung fiir die Uberwachung des
Kuhimitteldrucks.

Diese Schutzfunktion wird von einem Druckwachter
realisiert, der sich auf der Kihimitteldruckleitung befindet
und einen Mikroschalter steuert. Ein ungentigender Druck
wird durch das blinkende Kirzel H20 auf dem Display D1
signalisiert.

3.5.1.2 Inbetriebnahme.
Den Verschluss BF aufschrauben und den Behélter
fullen (das Gerat enthalt bei Lieferung rund einen Liter
FlUssigkeit).
Es ist wichtig, regelméBig durch das Langloch BM zu
kontrollieren, dass der Flussigkeitspegel an der MAX-
Markierung ist.
Den Stecker des Druckschalters und das Netzkabel an
die Steckdosen BR und BQ anschlieen.
Das Gerat einschalten.
Fur die Wahl der Betriebsart des Kuhlaggregats wie folgt
vorgehen:
1. Das WIG-SchweiBverfahren (TIG) wahlen.
2. Gleichzeitig die Tasten T7 und T8 gedrickt halten, bis
auf dem Display D1 das Kirzel H20 erscheint.
3. Die Betriebsart mit dem Regler M1 wahlen.
OnC = Dauerbetrieb;
OnA = Automatikbetrieb.
Zum Verlassen des Wahlmodus kurz die Tasten T7 und
T8 driicken.



Wenn die Flissigkeit nach dem Einschalten nicht umlauft,
missen die Schldauche entliftet werden. Hierzu die
Stromquelle ausschalten, den Schlauch des Brenners an
den Anschluss BL anschlieBen und das andere Ende des
Brennerschlauchs in den Behalter einflihren.

Die Stromquelle fur rund 10 bis 15 Sekunden einschalten,
bis Wasser aus dem Schlauch austritt. Dann das
SchweiBgerat ausschalten und den Schlauch wieder an
den Anschluss Bl anschlieBen.

HINWEIS: ,Automatikbetrieb“ bedeutet, dass das
Kihlaggregat bei Betatigung des Brennertasters anlauft
und rund 2 Minuten nach Lésen des Brennertasters
wieder abschaltet.

Achtung! Wenn das ElektrodenschweiBen gewahlt wurde,
ist die Kuhlung nicht eingeschaltet und kann folglich
auch nicht gewahlt werden. Es ist normal, dass beim
Einschalten des Geréats auf dem Display D1 die blinkende
Anzeige ,H20" erscheint.

3.5.2 Inbetriebnahme

Keinesfalls ~ spannungfihrende  Teile  und die
Ausgangsklemmen beriihren, wenn das Gerat gespeist
ist.

Beim ersten Einschalten des Gerats mit der Taste T3 das
Verfahren wahlen; auBerdem die SchweiBparameter mit
der Taste T8 und dem Regler M1 wie in Abschnitt 3.3
beschrieben einstellen.

Der Schutzgasfluss muss auf einen Wert (Liter/Minute)
eingestellt werden, der ungefédhr dem Sechsfachen des
Elektrodendurchmessers entspricht.

Bei Verwendung von Zubehdr wie Gaslinsen kann
die Gas-Liefermenge auf ungefdhr das Dreifache des
Elektrodendurchmessers gesenkt werden.

Der Durchmesser der Keramikdlise muss dem Vier- bis
Sechsfachen des Elektrodendurchmessers entsprechen.
Nach Abschluss der SchweiBung das Geréat
ausschalten und das Ventil der Gasflasche schlieBen.

3.5.3 Vorbereitung der Elektrode

Die Vorbereitung der Elektrodenspitze erfordert besondere
Aufmerksamkeit. Die Elektrode leicht anschleifen, so dass
sie vertikale Riefen aufweist (siehe Abb. 4).

Abb. 4

e

ACHTUNG: GLUHENDE METALLPARTIKEL kénnen
Verletzungen verursachen, Brande auslésen und
Ausrustungen beschadigen. DIE VERUNREINIGUNG DES
WOLFRAMS kann die Gute der SchweiBung mindern.

e Die Wolframelektrode ausschlieBlich mit einer
Schleifmaschine mit geeigneter Schutzhaube formen und
hierbei Schutzausristungen fiir das Gesicht, die Hande
und den Korper tragen.

e Die Wolframelektroden mit einem harten Schleifkdrper
mit feiner Kérnung anschleifen, der nur zum Formen von
Wolfram verwendet wird.

¢ Die Wolframelektrodenspitze auf einer Lédnge, die dem
1,5 bis 2-fachen des Elektrodendurchmessers entspricht,
konisch anschleifen (Abb. 4).

3.5.4 SchweiBen mit Synergie-Funktion

Zweck der ,Synergie-Funktion“ ist es, den SchweiBer
bei der Einstellung der Parameter fiir das WIG-Schweien
anzuleiten. Daher handelt es sich hier nicht um
Einstellungen, sondern um Ratschlége.

Die ,synergetischen“ Beziehungen zwischen Strom,
Dicke und Elektrodendurchmesser wurden mit Elektroden
mit 2% Cerium (EN 26848 WC20), Kennfarbe Grau, bei
einer Wechselstromfrequenz von 90 Hz realisiert.

Zu den Versuchen wurde die Wellenform 12 (Einbrand
Rechteckwelle - Reinigung Sinuswelle) verwendet.

Die Logik:

DerSchweiBer stelltin Abhangigkeit vom SchweiBverfahren
den zu schweiBenden Werkstoff, die SchweiBposition und
die Dicke ein. Auf Grundlage dieser Einstellungen wird
ihm ein Elektrodendurchmesser vorgeschlagen. Bestétigt
der SchweiBer diesen Vorschlag, wird das Gerat fir den
SchweiBprozess eingerichtet.

Aktivieren der Synergie-Funktion.

Die Taste T4 kurz (unter 1,5 s) drlicken: Die LED L12 (Syn)
und die LED L13 (Werkstoff) leuchten gleichzeitig auf.
Das Display D1 wird ausgeschaltet und das Display D2
zeigt das dem zu schweiBenden Werkstoff entsprechende
Kirzel an (siehe die Beschreibung zur LED L13). Mit dem
Regler M1 nimmt man die Wahl vor.

Durch erneutes Driicken der Taste T4 bestatigt man die
Wahl des Werkstoffs. Die LED L14 leuchtet dann auf und
das Display D1 zeigt die verfliigbaren SchweiBpositionen
an (siehe die Beschreibung zur LED L14).

Mit dem Regler M1 nimmt man die Wahl vor. Durch
erneutes Dricken der Taste T4 bestatigt man die Wahl
der SchweiBposition. Die LED L15 leuchtet dann auf,
das Display D1 zeigt den eingestellten Strom an und
das Display D2 die Dicke in Millimetern bezogen auf den
Strom (siehe die Beschreibung zur LED L15).

Durch erneutes Driicken der Taste T4 bestatigt man die
Wahl der Dicke. Die LED L16 leuchtet dann auf.

In Abhangigkeit von den Einstellungen von Werkstoff,
Dicke und Strom werden einer oder mehrere
Elektrodendurchmesser vorgeschlagen. Die empfohlene
Elektrode wird zuerst vorgeschlagen und der numerische
Wert des Durchmessers wird neben dem Buchstaben A
standig angezeigt. Wenn es zwei Durchmesser gibt, in
deren Strombereich die Einstellung der zum SchweiBen
gewahlten Stromstarke liegt, wird die zweite Wahl des
Elektrodendurchmessers nur angezeigt, wenn der Regler
M1 gedreht wird. Auch die zweite Wahl wird sténdig
angezeigt. Dreht man den Regler ein weiteres Mal, zeigt




das Display D2 den Uber der zweiten Wahl und unter der
ersten Wahl liegenden Durchmesser blinkend an.

Da der Elektrodendurchmesser in erster Linie die Héhe
des Anfangsstroms (LED L34) und den Mindeststrom
(LED L23) definiert, kann der SchweiBer auch eine der
nicht empfohlenen Kombinationen wahlen.

An diesem Punkt hat der SchweiBer zwei
Wahlméglichkeiten:
1. Deaktivieren der Synergie-Funktion, ohne die

vorgenommenen Wahlen zu bestédtigen. Hierzu die
Taste T4 kurz dricken: Die LED L12 erlischt und die
Steuertafel zeigt die Einstellungen vor Aktivierung der
Synergie-Funktion an.

2. Bestétigen der mit  der  Synergie-Funktion
vorgenommenen Einstellungen durch langes Dricken
(Ober 1,5 s) der Taste T4. In diesem Fall werden alle
mit der Synergie-Funktion zusammenhangenden
Funktionen eingestellt. Wenn sie mit der Taste T8
gewahlt wurden, erscheint auf dem Display D2 das
Kirzel ,AU“ (Automatikbetrieb).

Die LED L12 leuchtet stédndig und signalisiert so, dass
die Parameter eingestellt wurden.

Bei Bestatigung der Elektrode erlischt die LED L16 und

die LED L12 leuchtet auf.

Zusammenfassend heiBt das:

Wenn der Elektrodendurchmesser bestatigt wird (langes

Driicken des Tasters T4, wenn die LED L16 gewahlt ist),

werden die Funktionen Start (LED L37), Wave (LED L38),

Hz (LED L39), Balance (LED L40) und Strom (LED L23)

nach der zuvor beschriebenen Logik eingerichtet.

Bei Bestéatigung der Elektrode erlischt die LED L16 und

die LED L12 leuchtet auf

3.6. SPEICHERUNG (JOB)

Mit dieser Funktion kann der SchweiBer seine bevorzugten
Einstellungen im Geréat speichern und spater bei Bedarf
abrufen.

Das Gerat verfligt Uber 9 Speicherplatze fir die
Benutzereinstellungen, die als JOB bezeichnet werden.
Bei der Arbeit mit einer dieser 9 gespeicherten
Einstellungen leuchtet die LED L18 (JOB) und auf dem
Display D1 erscheint die Anzeige P01... P09.

3.6.1 Parameter speichern.

Im Hauptbildschirm (LED L18 ausgeschaltet) kann der
SchweifBer jeden beliebigen SchweiBparameter andern.
Durch kurzes Drlicken (einmal oder mehrmals) der Taste
T5 kann der SchweiBer die gewiinschte Speicherposition
von P01 bis P09 wéhlen. Das Display D1 blinkt, das Display
D2 zeigt ,,---“ an und alle LEDs sind ausgeschaltet, um zu
signalisieren, dass diese Speicherposition leer ist. Durch
langes (Uber 1,5 s) Driicken der Taste T5 speichert man
die Einstellungen in der gewéhlten Position. Das Display
hoért dann auf zu blinken und die LEDs schalten sich in
Abhangigkeit von den gespeicherten Einstellungen ein.
Drickt man bei Position P09 kurz die Taste T5, wird die
Funktion JOB beendet (LED L18 ausgeschaltet).

3.6.2 Job erstellen.

Die Taste T5 mehrmals kurz driicken, bis eine leere
Position P..... gefunden wurde (das Display D1 blinkt dann
und auf dem Display D2 erscheint die Anzeige ,---“).
Ausgehend von links nach rechts mit den Tasten T7 und T8
und dem Regler M1 alle gewiinschten SchweiBparameter
einstellen.

Die Taste T5 lange driicken, um die Parameterwerte zu
speichern.

3.6.3 Job I6schen.

Die Taste T5 mehrmals kurz driicken, um die gewlinschte
Position P... aufzurufen (das Display D1 blinkt nicht).
Dann den Regler M1 drehen, bis auf dem Display D2 die
Anzeige DEL erscheint, und dann die Taste T5 langer als
1,5 s gedrickt halten.

Das Display D1 beginnt dann zu blinken, um zu
signalisieren, dass der L&schvorgang ausgefihrt wurde.

3.6.4 Job dndern.

Die Taste T5 mehrmals kurz driicken, um die gewlinschte

Position anzuwahlen (das Display D1 blinkt nicht). Dann

mit den Tasten T7 und T8 und dem Regler M1 die

gewlnschten Parameterwerte andern. Bei der ersten

Anderung eines Parameterwerts beginnt die LED L18 zu

blinken, um zu signalisieren, dass die Konfiguration der

aktuellen Position gedndert wurde.

An diesem Punkt hat man die folgenden Md&glichkeiten:

e Aktuelle Position Uberschreiben: Die Taste T5 lange
dricken, bis die LED L18 zu blinken aufhort.

e In einer anderen Position speichern: Mehrmals kurz
die Taste T5 drlcken, um die gewlinschte Position
anzuwahlen, und dann die Taste T5 lange driicken, um
zu speichern.

» Anderungen riickgéngig machen: Die Taste T5 zehnmal
driicken, um zur vorherigen Position zurlickzukehren.
Die LED L18 blinkt dann nicht mehr.

4 FERNREGLER

Zum Regeln des Schweistroms k&nnen an dieses
SchweiBgerat die folgenden Fernsteller angeschlossen
werden:

Art. 1256 WIG-Brenner, nur  mit
(Wasserkihlung).

Art. 1258 WIG-Brenner mit den Tastern START und UP/
DOWN (WasserkUhlung).

Art. 193 FuBregler (zum WIG-Schwei3en).

Art. 1192 + Art. 187 (zum MMA-SchweiBen).

Art. 1180 Steckdose fliir den gleichzeitigen Anschluss des
Brenners und des FuBreglers. In Verbindung
mit diesem Zubehér kann das Zubehor Art.
193 bei jedem WIG-SchweiBmodus verwendet
werden.

Die Regler, die ein Potentiometer einschlieBen, regein

den SchweiBBstrom vom Anfangsstrom (LED L23) bis

zu dem mit dem Regler M1 eingestellten Strom.

Die Regler mit UP/DOWN-Logik regeln

SchweiBstrom vom Minimum bis zum Maximum.

Taster START

den



5 FEHLERCODES
DISPLAY |FEHLERBESCHREIBUNG
inI\ESn d Brennertaster 16sen.
Err 54 Kurzschluss im Sekundérstromkreis.
Err 56 Anomalie beim SchweiB3en.
Inkongruenz zwischen den Firmware-
Err 58 Versionen oder Fehler wahrend
der automatischen Aktualisierung
(Aktualisierung erneut ausfihren).
Err 61 Netzspannung zu niedrig.
Err 62 Netzspannung zu hoch.
THO Ubertemperatur Ausgangsdioden.
TH 1 Ubertemperatur IGBT
H20
blinkend Problem bei der Kiihlpumpe
(gefolgt von | (Druckschalter)
Err 75)
H20 nc Problem bei der Kiihlpumpe (nicht
blinkend angeschlossen)
Bei Auftreten von hier nicht aufgefiihrten Alarmen den
Kundendienst kontaktieren.

6 WARTUNG

Alle Wartungsarbeiten miissen von einem Fachmann
in Einklang mit der Norm CEIl 26-29 (IEC 60974-4)
ausgefiihrt werden.

6.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

Fir Wartungseingriffe innerhalb des Gerats sicherstellen,
dass sich der Schalter BE in der Schaltstellung ,O“
befindet und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt
ist.

Ferner muss der Metallstaub, der sich im Gerat
angesammelt hat, in regelméBigen Zeitabstdnden mit
Druckluft entfernt werden.

6.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF.

Nach Ausfihrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen Primar- und Sekundérseite der
Maschine gewahrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich
wahrend des Betriebs erwdrmen, in Berlhrung kommen
kénnen. Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat
anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen
Primar- und Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein
Leiter I8st oder bricht.

AuBerdem die Schrauben mit den Zahnscheiben wieder
wie beim Originalgerét anbringen.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTES A SOUDER A LARC

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA MA-
CHINE, 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

[ J-A SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L'ARC

——PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX
AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,
résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure.
Pour des informations plus détaillées, demander le ma-
nuel code.3.300758

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des
Abruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de décou-
page au plasma/soudure peut produire des ni-
veaux de bruit supérieurs a cette limite; les utilisateurs
devront donc mette en oeuvre les précautions prévues
par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-
gereux.

<

=\

- Le courant électrique traversant n’importe
ny Q quel conducteur produit des champs élec-
37 SR tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-
;ﬁ\ dure ou de découpe produisent des champs
- électromagnétiques autour des cables ou
des générateurs.
¢ | es champs magnétiques provoqués par des courants
élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-
mulateurs cardiaques.

C’est pourquoi, avant de s’approcher des opérations de

soudage a l'arc, découpe, décriquage ou soudage par

points, les porteurs d’appareils électroniques vitaux (sti-
mulateurs cardiaques) doivent consulter leur médecin.

e | exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

- Vérifier que le cable de masse et de la pince porte-
électrode ou de la torche restent disposés cbte a cote.
Si possible, il faut les fixer ensemble avec du ruban.

- Ne pas enrouler les cables de masse et de la pince
porte-électrode ou de la torche autour du corps.

- Ne jamais rester entre le céble de masse et le cable
de la pince porte-électrode ou de la torche. Si le
cable de masse se trouve a droite de I'opérateur, le
cable de la pince porte-électrode ou de la torche doit
étre égale ment a droite.

- Connecter le cable de masse a la piéce a usiner aussi
proche que possible de la zone de soudure ou de dé-
coupe.

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous
pression Ou en présence de poussiéres, 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 indica-
tions contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-
10(Cl. A) et ne doit étre utilisée que pour des buts profes-
sionnels dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir
des difficultés potentielles dans I'assurance de la com-
patibilité électromagnétique dans un milieu différent de
celui industriel.

ET ELECTRONIQUES

Ne pas éliminer les déchets d’équipements

électriques et électroniques avec les ordures
ménagéres!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 systemes de collecte agréés.En vous
conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

ETELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
LASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numeé-

rotées de la plaquette.

B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

C. Le fil de soudure et le groupe entrainement fil sont
sous tension pendant le soudage. Ne pas approcher
les mains ni des objets métalliques.

1. Les décharges électriques provoquées par I'élec-
trode le cable peuvent étre mortelles. Se protéger de
maniere adéquate contre les décharges électriques.

1.1 Porter des gants isolants. Ne pas toucher I'électrode
avec les mains nues. Ne jamais porter des gants hu-
mides ou endommagés.

1.2 S’assurer d’étre isolés de la piece a souder et du sol

1.3 Débrancher la fiche du cordon d’alimentation avant
de travailler sur la machine.

2. Linhalation des exhalations produites par la soudure
peut étre nuisible pour la santé.

2.1 Tenir la téte a I'écart des exhalations.

2.2 Utiliser un systeme de ventilation forcée ou de déchar-
gement des locaux pour éliminer toute exhalaison.

2.3 Utiliser un ventilateur d’aspiration pour éliminer les
exhalations.
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3. Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des explosions ou des incendies.

3.1 Tenir les matieres inflammables a I'écart de la zone
de soudure.

3.2 Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des incendies. Maintenir un extincteur a proxi-
mité et faire en sorte qu’une personne soit toujours
préte a I'utiliser.

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

4. Lesrayons de I'arc peuvent irriter les yeux et brller la
peau.

4.1 Porter un casque et des lunettes de sécurité. Utili-
ser des dispositifs de protection adéquats pour les
oreilles et des blouses avec col boutonné. Utiliser des
masques et casques de soudeur avec filtres de de-
gré approprié. Porter des équipements de protection
complets pour le corps.

5. Lire la notice d’instruction avant d’utiliser la machine
ou avant d’effectuer toute opération.

6. Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes d’avertisse-
ment.

2 DESCRIPTIONS GENERALES

2.1 SPECIFICATIONS

Ce poste a souder est un générateur en courant continu
constant obtenu par technologie INVERTER congu pour
souder les électrodes enrobées (exception faite pour le
type cellulosique) et avec procédé TIG avec allumage a
contact et haute fréquence.

NE PAS L’UTILISER POUR DEGELER DES TUYAUX.

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES
INSCRITES SUR LA PLAQUETTE DE LA MACHINE.

La machine est fabriquée d’apres les normes suivantes :

IEC 60974-1 / IEC 60974-3 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (voir remarque 2).

N°. Numéro de matricule a citer toujours pour
toute question concernant le poste a souder.

Convertisseur statique de fréquence triphasé
transformateur-redresseur

D_ Caractéristique descendante.
?: MMA Indiqué pour soudure avec électrodes
_ enrobées.

Q:TIG Indiqué pour soudure TIG.
uUo. Tension a vide secondaire.
X. Facteur de service en pourcentage.
Le facteur de service indique, en pourcentage
sur 10 minutes, pendant combien de temps
le poste peut souder avec un courant
déterminé sans surchauffer.

12. Courant de soudure.
u2. Tension secondaire avec courant 2.
Ui. Tension nominale d’alimentation.

3 ~ 50/60Hz Alimentation triphasée 50- ou 60-Hz.
11 Max Courant max. absorbé au
correspondant 12 et tension U2.
C’est la valeur maximale du courant effectif
absorbé compte tenu du facteur de service.
Généralement, cette valeur correspond a la
capacité du fusible (type retardé) a utiliser
comme protection de I'appareil.

Degré de protection de la carcasse.

Degré 3 en tant que deuxiéme chiffre signifie

que cette machine peut étre entreposée,

mais elle ne peut pas étre utilisée a I’extérieur
en cas de précipitations a moins qu’elle n’en
soit protégée.

Approprié pour un usage a haut risque

milieux.

REMARQUES :

1- En outre, la machine est indiquée pour opérer dans des
milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).

2- Cette machine est conforme a la norme IEC 2-61000-
3-12 a condition que I'impédance maximale Zmax
admise de l'installation soit inférieure ou égale a 0.093
(Art. 369) - 0,044 (Art. 370) - 0,031 (Art. 371) dans le
point d’interface entre 'installation de I'utilisateur et le
réseau publique. Il revient a I'installateur ou a I utilisateur
de la machine de garantir, aprés avoir éventuellement
consulté I'opérateur du réseau de distribution, que la
machine soit reliée a une alimentation avec impédance
maximale de systéme admise Zmax inférieure ou égale
a 0.093 (Art. 369) - 0,044 (Art. 370) - 0,031 (Art. 371).

courant

11 eff
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2.3 DESCRIPTION DES PROTECTIONS

2.3.1 Protection thermique

Cette machine est protégée par plusieurs sondes de
température empéchant le fonctionnement de la machine
au dépassement des températures admises. L'intervention
d’un des thermostats est signalée par I'allumage du sigle
«tHO» ou «tH1» clignotant sur I'afficheur D1 placé sur le
tableau de contréle.

2.3.2 Visualisation des alarmes

Quand la machine détecte une alarme temporaire, les
afficheurs D1 et D2 visualisent l'inscription clignotante
selon la cause qui a provoqué 'alarme (voir paragraphe 5).

2.3.3 Visualisation des erreurs

Quand la machine détecte une alarme grave, les afficheurs
D1 et D2 visualisent I'inscription «Err» suivie par le code
d’erreur approprié.

Le cas échéant, arréter la machine et contacter le service
aprés vente (voir paragraphe 5).

3 MISE EN SERVICE

Assurez-vous que la tension d’alimentation correspond a
la valeur indiquée sur la plaquette des données techniques
du poste a souder.

Branchez une fiche de capacité suffisante sur le cordon
d’alimentation en s’assurant que le conducteur vert/jaune
est relié a la borne de terre.

La capacité de l'interrupteur magnétothermique ou des
fusibles, en série a I'alimentation, doit étre égale au
courant I1 max. absorbé par la machine.

3.1. CONSIGNES GENERALES.

L'installation de cette machine doit étre faite par du
personnel expert. Tous les raccordements doivent étre
exécutés conformément aux normes en vigueur et dans
le plein respect de la loi sur la prévention des accidents
(CEI 26-23 / CEI CLC 62081).

Vérifier également Il'intégrité de l'isolation des cables,
des pinces porte-électrodes, des prises et des fiches et
que la section et la longueur des cables de soudure sont
compatibles avec le courant utilisé.



3.2 DESCRIPTION DE LA MACHINE (Fig. 1).

BA) Borne de sortie négative (-).

BB) Borne de sortie positive (+).

BC) Connecteur 10 poles.
Pour le branchement des commandes a distance
décrites au paragraphe 4.
Entre les broches 3 et 6 il y a un contact propre qui
signale I'allumage de I'arc (Maxi 0,5 A - 125 VAC /0,3
A-110VDC /1A - 30 VDC).

BD) Raccord (1/4 gaz).
Pour connecter le tuyau gaz de la torche TIG.

BE) Interrupteur général.

BF) Bouchon du réservoir.

BG) Cordon d’alimentation.

BH) Raccord alimentation gaz.

Bl) Raccord entrée eau chaude
(n’utiliser que pour les torches TIG).

BL) Raccord sortie eau froide
(n’utiliser que pour les torches TIG).

BM) Fente pour inspecter le niveau du liquide.

BN) Raccords pour torches TIG
(ils ne doivent pas étre court-circuités).

BO) Connecteur type DB9 (RS 232).
A utiliser pour mettre & jour le logiciel ou le
micrologiciel du générateur.

BP) Porte-fusible.

BQ) Prise cable de secteur.

BR) Prise pressostat.

BS) Prise USB.
A utiliser pour mettre a jour le micrologiciel du
générateur.
BT) Cable pressostat groupe de refroidissement.
BU) Porta fusible groupe de refroidissement.
BV) interrupteur général groupe de refroidissement.
BZ) Cable d’alimentation groupe de refroidissement.

3.3 DESCRIPTION DU PANNEAU DE COMMANDES (Fig. 2)

Touche de procédeé T1.

Appuyer pour longtemps latouche pour sélectionner
alternativement les voyants L1 ou L2.

m_ =8

Voyant L1 (TIG) Voyant L2 (MMA)
Appuyer brievement la touche pour sélectionner
alternativement les voyants L35 ou L36.

CER
Voyant L35 (DC) Voyant L36 (AC)
Deux voyants seront toujours sélectionnés, dont I'un
choisi parmi les voyants L1 et L2 et ['autre parmi les
voyants L35 et L36.

Touche de programme T2.

La sélection est signalée par I'allumage de I'un
des voyants L3, L4, L5, L6 ou bien L7.

-
L4 L3 L10 L9

Fig. 2

L8 L13 L12 L14 L15 L16 D1 L17 L41 D2 T5

T7 T8 L40 L22 L23 L24 L25 L26 L27 L28 L29 L30 L31 L32

L18 M1

L20

L21
L19

L34

L33




mVoyant L3 - Pointage (Manuel).

' Apres avoir sélectionné le courant de soudure
(voyant L28) et le temps de pointage (voyant L34) au
moyen de la touche T8, en définir les valeurs a I'aide du
bouton M1.

Ce mode de soudage ne peut étre sélectionné que quand

la machine se trouve en mode amorcage avec HF (voyant

L9). L'opérateur appuie sur le bouton de la torche, I'arc

s’allume et, apres le temps de pointage réglé, I'arc s’arréte

automatiquement. Le fil de soudure peut provoquer des

blessures. Plage de réglage de 0,1 a 30 s.

Pour obtenir des points en séquence suivis par des

pauses, sélectionner dans le menu "autres fonctions" la

commande “tin” (time interval ou intervalle de temps);
cette commande n'apparait que quand le pointage est
sélectionné.

Pour activer la commande, procéder de la maniere

suivante :

1. Appuyer en méme temps sur les touches T7 et T8 pour
accéder au menu "autres fonctions".

2. Appuyer brievement sur la touche T8 jusqu'a quand le
sigle "tin" apparait sur I'afficheur D1. L'afficheur sous-
jacent D2 affichera le sigle "OFF"

3. Tourner le bouton M1 pour sélectionner le temps de
I'intervalle. Plage de réglage 0,1 + 25 s.

4. Appuyer en méme temps sur les touches T7 et T8 pour
revenir a |'affichage normal.

[_'J Voyant L4 - soudage TIG 2 temps (manuel).
: En appuyant sur le bouton torche, le courant

se porte sur le premier niveau (voyant L23) et il reste

sur ce niveau pour le temps précédemment enregistré

et visualisé par le voyant L24; apres, il atteint le courant

de soudure dans le temps de “slope-up” indiqué par le

voyant L25. Quand le courant de soudure est atteint, le

voyant L28 s'allume; au relachement du bouton torche, le

courant commence a diminuer pour le temps de “slope-

down”, indiqué par le voyant L30, et il atteint le troisieme

courant, voyant L31, pour y rester pour le temps enregistré

et indiqué par le voyant L33.

Dans cette position, il est possible de relier 'accessoire

commande a pédale ART. 193.

N.B. pour un bon fonctionnement de I’art.193, il faut

enregistrer

1. La valeur du premier courant (voyant L23) a celle
désirée comme valeur minimale de la pédale

2. Le temps du premier courant a zéro(voyant L24).

3. Le temps du slope-up et du slope-down a zéro (voyant
L25 et L30)

4. Le troisieme courant au minimum.

[_'J Voyant L5 -

(automatique).
Ce programme differe du précédent car tant I'allumage
que l'arrét sont commandés en appuyant et relachant le
bouton de la torche.

soudage TIG 4 temps

[_'Jm Voyant L6 - soudage TIG avec trois niveaux
' de courant. Exercez assez de pression sur la

flamme pour accomplir une bonne jonction des tdles.

Appuyer sur la touche T8 jusqu’a faire allumer le voyant

L28 et régler ensuite la valeur du courant principal a I'aide
du bouton M1.

Appuyer sur la touche T7 jusqu’a faire allumer le voyant
L23 et régler ensuite la valeur du courant initial a I’'aide du
bouton M1.

Appuyer sur la touche T8 jusqu’a faire allumer le voyant
L31 et régler ensuite la valeur du courant final a I'aide du
bouton M1.

A l'allumage de l'arc, le courant se porte au premier
réglage, (voyant L23 allumé) et I'opérateur, s’il maintient le
bouton appuyé, peut conserver ce courant autant qu’il le
désire (par exemple autant que la piece ne sera chaude).
En relachant le bouton torche, le courant passe du premier
au deuxieme niveau du temps de rampe (voyant L25);
une fois le deuxieme niveau de courant a été atteint, le
voyant L28 s’allume.

Pour passer au troisieme niveau de courant il suffit
d’appuyer le bouton torche et de le maintenir pressé ; le
courant passe a la troisieme valeur sélectionnée, dans le
temps de rampe (voyant L30) : Le voyant L31 s’allume et
le voyant L28 s’éteint.

Pour éteindre il suffit de relacher le bouton torche.

! Voyant L7 - soudure TIG a niveaux de courant
[‘J 4 temps.
Pour enregistrer les courants de soudage procéder de la
maniere suivante:
Appuyer sur la touche T8 jusqu’a faire allumer le voyant
L28 et régler la valeur du courant principal.
Appuyer sur la touche T7 jusqu’a faire allumer le voyant
L23 et enrégler la valeur ; ensuite on peut régler également
le temps de ce courant voyant L24.
Appuyer sur la touche T8 jusqu’a faire allumer le voyant
L29 et en régler ensuite la valeur.
Appuyer sur la touche T8 jusqu’a faire allumer le voyant
L31 et en régler ensuite la valeur. Ensuite on peut régler
également le temps de ce courant voyant L33.
Appuyer sur le bouton torche et le relacher pour mener
le courant au premier niveau (voyant L23); il reste sur ce
niveau pour le temps précédemment enregistré et indiqué
par le voyant L24, apres, il atteint le courant de soudure
dans le temps de “slope-up” indiqué par le voyant L25.
Quand le courant de soudure est atteint, le voyant L28
s'allume.
Si pendant la soudure il faut réduire le courant sans arréter
'arc (par exemple pour changer de métal d’apport, de
position de travail, pour passer d’une position horizontale
a une verticale, etc....), appuyer sur le bouton de la torche
et le relacher immédiatement; le courant se porte a la
deuxieme valeur sélectionnée, le voyant L29 s’allume et
le voyant L28 s’éteint.
Au relachement du bouton torche, le courant commence
a diminuer pour le temps “slope-down”, indiqué par le
voyant L30, et il atteint le troisieme courant - voyant L31
pour y rester pour le temps enregistré et indiqué par le
voyant L33.
Pour revenir au courant principal précédent, répéter
I’action de pression et de relachement du bouton de la
torche; le voyant L28 s’allume alors que le voyant L29
s’éteint.
Pour arréter la soudure dans un moment quelconque,



appuyer sur le bouton de la torche pendant un temps
supérieur a 0,7 secondes et le relacher; le courant
commence a descendre graduellement pendant le temps
réglé au préalable (voyant L30 allumé) jusqu’a le courant
de cratére (voyant L31).

Touche de mode T3.
Immmig Appuyer pour longtemps (plus de 0,7 sec) la
: touche pour sélectionner alternativement les
voyants L8 ou L9.
Appuyer brievement (moins de 0,7 sec) la touche
pour sélectionner alternativement les voyants L10 ou L11.
Deux voyants seront toujours sélectionnés, dont I'un

choisi parmi les voyants L8 et L9 et I'autre parmi les
voyants L10 et L11.

Voyant L8 - Soudage TIG avec allumage a
= contact (frottement).

[:J Voyant L9 - Soudage TIG avec allumage a
T I'aide du dispositif a haute tension/fréquence.

ml' Voyant L10 - SOUDAGE TIG CONTINU.

E..I. Voyant L11 - SOUDURE TIG PULSATION.

: La fréquence de pulsation peut étre réglée entre
0,1 et 2 500 Hz (voyant L27), le courant de pic et le courant
de base peuvent étre activés par les voyants L28 et L29
respectivement, et peuvent étre réglés par le bouton M1.
De 0,1 a 1,1 Hz de fréquence de pulsation, I'afficheur D1
visualise alternativement le courant de pic (principal) et
le courant de base; Les voyants L28 et L29 s’allument
alternativement.

Au-dela de 1,1 Hz, Pafficheur D1 visualise la moyenne
entre les deux courants.

Touche T4 :
En 'appuyant brievement, active la synergie, ou
prévue, et sélectionne les voyants L12, L13, L14,
L15 et L16(voir paragraphe 3.7.4).
Si, apres avoir sélectionné les parametres, le
diameétre de I'électrode n’est pas confirmé, la breve
pression sur cette touche fait sortir de la synergie. Si, par
contre, apres avoir confirmé le diametre de I’électrode, on
désire sortir de la synergie, il faut 'appuyer de nouveau
pendant un temps plus long (1,5 secondes).

m Voyant L13: Matiére.

' Les types de matiéres sélectionnables sont
rapportés au procédé de soudure, notamment :
En TIG AC, I'aluminium (Al) et le magnésium (Mg).
En TIG DC, I'acier inoxydable (SS), le cuivre (Cu), le fer
(Fe) et le titane (Ti).

[:J Voyant L14: Position de soudure.

g Les sigles qui apparaissent sur I'afficheur D2
se réféerent aux normes ISO 6947 et correspondent aux
positions de soudure indiquées dans la figure 3.

Les sigles ASME sont caractérisés par un numéro
et une lettre. Pour plus de clarté, ils sont indiqués
symboliquement dans la suite.

3G \

16 2G PF 4G
PA PC rc¥ E PE

1F 2F gg f 4F
PA PB PG ; PD
45°

Fig. 3 W,
[~J Voyant L15: Epaisseur.

L'afficheur D1 s’allume et visualise le courant
défini; lafficheur D2 visualise I'épaisseur relative au
courant.

En tournant le bouton M1, I’épaisseur varie et méme le
courant variera par conséquent.

Bien entendu, les valeurs de I'épaisseur et du relatif
courant seront rapportées aux définitions de la matiére et
de la position de soudure.

[:Jm Voyant L16: Diamétre de I’électrode.

' L'affichage du diameétre de I'électrode est la
conséquence de la définition de la matiere (voyant L13),
de la position (voyant L14) et de I’épaisseur (voyant L15).
L'Afficheur D2 visualise le diamétre de [I'électrode
conseillé ; 'opérateur peut, au moyen du bouton M1,
visualiser aussi les autres diamétres, mais ceux-ci seront
affichés en mode clignotant, ce qui signifie non conseillée.

Bouton M1.

Regle normalement le courant de soudage
(Voyant L28). En outre, lorsqu’on sélectionne une
fonction a I'aide de la touche T8, ce bouton en
regle la valeur.

Afficheur D1.

ale) Visualise :

L:, ,-,‘ 1. En MMA sans souder, la tension a vide ;

— pendant la soudure, la tension en charge.

2. EnTIG continu, avec bouton enfoncé mais sans soudet,
la tension a vide et pendant la soudure, la tension en
charge.

3. Les choix du menu (par. 3.3.1).

4. En outre, par le voyant L17 (Hold) allumé, il affiche la
tension de soudure.

Afficheur D2.

ale) Visualise :
L:, ,-,‘ 1. Dans des conditions d’attente (stand-
— by), le courant préétabli (LED L28).

2. Pendant le soudage, le courant d’arc mesuré.

3. En outre, avec le voyant L17 (Hold) allumé, il affiche le
dernier courant de soudage.

4. La valeur des grandeurs sélectionnées au moyen de la
touche T7 ou T8.

_ Voyant L19.

Il s’allume apres avoir enregistré une Commande
a distance (Torches — commandes a distance — commande
a pédale).




_ Voyant L20.
Il s’allume quand le groupe de refroidissement
est activé.

_ Voyant L17 Hold.

Il indique que les valeurs visualisées par les
afficheurs D1 et D2 (normalement courant et tension) sont
les valeurs utilisées pour la derniére soudure exécutée.
Est activé a la fin de chaque soudage.

_ Voyant L21 Cadenas.
Il indique que le panneau est bloque pour éviter
toute modification inopportune.

Touche T5.

Sélectionne et mémorise les programmes.

Le poste a souder a la possibilité de mémoriser
neuf programmes de soudure PO1.....P09 et
de les rappeler au moyen de ce bouton. Un

programme de travail PL est également disponible.

Sélection :

En appuyant brievement sur ce bouton, I'afficheur D1

visualise le numéro du programme successif a celui

en cours d’exécution. Si aucun programme n’a été
mémorisé, I'inscription sera clignotante, autrement sera
fixe. Le voyant L18 s’allume.

Mémorisation (voir par. 36) :

Aprés avoir sélectionné le programme, en appuyant sur

le bouton pendant un temps supérieur a 1,5 secondes,

les données sont mémorisées. Pour confirmer cette
mémorisation, le numéro du programme visualisé sur

I’afficheur D1 cessera de clignoter.

Touche T8.

En appuyant sur ce bouton, les voyants suivants
E s’allument en succession , se gauche a droite :

L37-L38-L39-L40-L22-L23-L24-L25-L28-

L26-L27-L29-L34-L30-L31-L33-L32.
Attention ! Seulement les voyants se référant au mode de
soudure choisi s’allumeront; par exemple, en soudage TIG
continu, le voyant L27 ne s’allumera pas car il représente
la fréquence de pulsation.
Chaque voyant indique le paramétre pouvant étre réglé
au moyen du bouton M1 pendant le temps d’allumage du
méme voyant. Cing secondes apres la derniére variation,
le voyant concerné s’éteint; le courant de soudure principal
est indiqué et le correspondant voyant L28 s’allume.

Touche T7.
Comme la touche T8 mais avec défilement en
sens inverse, de droite a gauche.

VOYANTS SELECTIONNABLES EN SOUDURE TIG
DC (COURANT CONTINU) ET EN SOUDURE TIG AC
(COURANT ALTERNATIF):

Temps de sortie du gaz
avant le début de la
soudure.

Plage de réglage de 0,05 a
2,5s.
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Voyant L23 - Courant de début soudure.

C’est un pourcentage du
courant de soudure (voyant
L28). La valeur d’usine est
25% du courant de
soudure. Plage de réglage
1 + 100 %. La valeur affichée est en amperes [A].

Voyant L24 - Temps du courant de début soudure.
C’est la durée du courant
de début soudure.

Plage de réglage 0 + 30 s.
La valeur d’usine est 0 s.

Voyant L25 - Temps «Slope up>».

C’est le temps pendant
lequel le courant atteint, la
valeur programmeée.

Plage de réglage 0 + 10 s.
La valeur d’usine est 0 s.

Voyant L28 - Courant de soudure principal.

C’est la valeur du courant
principal en soudure.

La valeur affichée est en
amperes [A].

Voyant L29 - Deuxiéme niveau de courant de soudure
ou de base (POUR LA PULSATION).

Ce courant est toujours un
pourcentage du courant
principal. La valeur affichée
est en amperes [A] et
comprise entre 1 et 100%.

La valeur d’usine est 50%.

Voyant L27 - Fréquence de pulsation

Plage de réglage 0,1 =+
2.500 Hz.

Dans la soudure en courant
continu et alternatif,
’augmentation de la
fréquence a comme conséquence :

1. Arc plus concentré.

2. La zone thermiquement altérée est plus réduite.

Reégle en pourcentage le
rapport entre le temps du
courant de pic L28 et la
fréquence L27.

La valeur d’usine est 50%.
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Il indique le temps de
soudage en mode «spot»
(pointage par points) : (voir
description voyant L3).

Voyant L30 - Temps «Slope down».

C’est le temps pendant
lequel le courant atteint la
valeur de crater filler-
remplissage du cratéere
final, ou I'extinction de l'arc
électrique.

Plage de réglage 0 + 10 s. La valeur d’usine est 0 s.

Voyant L31 - Courant de fin de soudure (Crater arc).
Ce réglage du courant sert,
en particulier, pour la
fermeture du cratére final.
Plage de réglage 1 + 100
%. La valeur affichée est
en amperes [A]. La valeur d’usine est 10%.

Voyant L33 - Temps courant de fin de soudure (Crater
arc).

C’est le temps de durée du
courant de fin de soudure.
Plage de réglage 0 + 30 s.

Voyant L32 - Post-gaz.

Regle le temps de sortie du
gaz a la fin de la soudure.
Plage de réglage 0 + 30 s.

VOYANTS SELECTIONNABLES UNIQUEMENT EN
SOUDURE TIG AC (COURANT ALTERNATIF):

Voyant L37 Start.
Start Regle le niveau de “hot-start” afin d’optimiser

les allumages en TIG AC pour chaque diameétre
d’électrode. Lors de I'allumage de ce voyant, le display D2
affichera une valeur numérique se référant aux diameétres
d’électrode ; I'opérateur peut, au moyen du bouton M1,
indiquer le diametre employé et obtenir immédiatement
un bon démarrage. Plage de réglage de 0,5 a 4,8.

Voyant L38 Wave.
w Sélection de la forme d’onde de soudure.

Lors de lallumage de ce voyant, le display D2
affichera un numéro correspondant a la forme de 'onde
sélectionnée. (voir tableau)

11 = carrée - carrée

22 = sinusoidale - sinusoidale
33 = triangulaire - triangulaire
12 = carrée - sinusoidale

13 = carrée - triangulaire

23 = sinusoidale - triangulaire

21 = sinusoidale - carrée

32 = triangulaire - sinusoidale

31 = triangulaire - carrée

Default = carrée - sinusoidale (12).

Cette combinaison numérique peut étre modifiée a I'aide
de I'encodeur M1.

NOTE: Le premier chiffre se réfere a la demi-onde
négative ou de pénétration ; le second chiffre se réfere a
la demi-onde positive ou de propreté.

La variation du type de forme d’onde peut également
réduire le bruit de I’'arc en soudure AC.

Hz

Voyant L40 Réglage de I’équilibre de I'onde.
Q Q Regle le pourcentage de la demi-onde négative
(pénétration) dans la période de courant alternatif.
Plage de réeglage -10/0/ 10 ou 0 = 65% (conseillé) -10 =
50% et 10 = 85%.
Conséquences de I'augmentation de la valeur
1. Pénétration meilleure durant la soudure.
2. Nettoyage réduit de la piece.

_ Voyant L41:

Voyant indiquant le correct fonctionnement du
dispositif qui réduit le risque de décharges électriques.

Voyant L39 Hz.
Regle la fréquence du courant alternatif. Plage de
réglage 50 + 100 Hz.

Touche - T6 Test Gaz.

Appuyer sur cette touche et le gaz sortira pour 30
S, appuyer encore pour bloquer.

_ Voyant L42 MIX:

L'amorgage de ce voyant indique que la soudure

“MIX” a été enregistrée, c'est-a-dire une alternance

de courant alternatif et courant continu. Cette soudure

a pour but d'obtenir une plus grande pénétration sur

I’aluminium par rapport a la soudure en courant alternatif

traditionnelle.

Pour activer ce type de soudure il faut enregistrer la

soudure AC (L1+L36) en mode continu(L10); de plus, pour

activer la commande, procéder de la maniere suivante :

1. Appuyer en méme temps sur les touches T7 et T8 pour

accéder au menu "autres fonctions".

2. Appuyer brieévement sur la touche T8 jusqu'a quand le
sigle "ACM"

(AC Mix) apparait sur I'afficheur D1. L'afficheur sous-
jacent D2 affichera le sigle "OFF"

. Tourner le bouton M1 pour enregistrer ON.

. Seulement si la commande “ACM” est activée, on peut
sélectionner le sigle “ACd”, qui est le rapport entre la
partie AC et la partie DC de la période.

Plage de réglage 10 - 80% (Configuration par défaut
50%)

5. Appuyer en méme temps sur les touches T7 et T8 pour

revenir a |'affichage normal.

ATTENTION! La soudure MIX peut se présenter comme

pulsée quand la soudure en continu est sélectionnée.
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Conséquences de I'augmentation de la valeur ACd:

1. Pénétration meilleure durant la soudure.

2. Moins de déformations.

3. Création plus rapide du bain de soudage

4. Nettoyage réduit de la piece.

AAd = Réglage de la grandeur de la demi-onde négative.
Réglable a partir des "autres fonctions", il permet de
régler la grandeur de la demi-onde négative qui regle la
pénétration en soudure avec courant alternatif.

Plage de réglage = -/+ 80% de la grandeur Configuration
par défaut = 0

Conséquences de I'augmentation de la valeur:

1. Arc plus étroit.

2. Pénétration meilleure durant la soudure.

3. Décapage réduit.

4. Electrode moins déformé

3.3.1 Menu deuxiémes fonctions.
Pour avoir accés au menu “deuxiémes
fonctions” appuyer en méme temps sur
les touches T7 et T8.
De méme, pour sortir du “MENU” appuyer en méme
temps sur les touches T7 et T8.
L’afficheur D1 visualise le sigle de la fonction, I’afficheur
D2 visualise la programmation, qui peut étre réglée avec
le bouton MH1.
Les fonctions présentes sont :
1. Groupe de refroidissement (seulement TIG).
H20
Réglages :
OFF = éteint (programmation du fabricant).
OnC = Continu toujours en fonction.
OnA = Mise en marche automatique.

2. EST (Evo Start) TIG DC doit étre activé.
Pour activer cette fonction, le poste a souder doit partir
avec un courant pulsé synergique ; le délai préfixé pour
la pulsation étant passé, on change automatiquement
au courant de soudure sélectionné a partir du panneau.
Cette fonction sert a créer rapidement le bain de fusion
pour pointage sur des téles minces ou bien a créer un
bain stable avec des courants treés bas.
Configuration par défaut = OFF
Réglage = 0,1 - 10 sec.

3. ELF (Evo Lift) TIG DC doit étre activé avec H.F.
La fonction étant activée, le démarrage a lieu par
contact entre I'électrode et la piéce a usiner ; au
moment ou le circuit est résolu, une décharge haute
tension/fréquence allume I'arc.
Cette fonction sert a réaliser des pointages froids et
précis sur des toles minces.
Configuration par défaut = OFF
Réglage = OFF - ON

4. tin. Temps d’intermittence du pointage par points
(spot) : (voyant L3) (seulement TIG a haute fréquence).
Il régle le temps de pause entre deux soudage «par
points».
Réglages :
OFF = éteint (programmation du fabricant).

MIN= 0,0s.

MAX = 25,0s.

ACM = Activation soudage MIX (seulement TIG AC)

ACd = Facteur d'utilisation (duty cycle) de la partie
AC par rapport a la période MIX entiére (actif
seulement si ACM On).

AAd = réglage de la grandeur de la demi-onde

négative (actif en soudure avec courant
alternatif).

5. HS (seulement MMA)
Pourcentage du courant de hot-start:
Le générateur débite un surcourant par rapport au courant
enregistré afin d’améliorer I'allumage de I’électrode.
Programmation du fabricant 50%.
MIN=0%
MAX =100 %

6. tHS (seulement MMA)
Durée du courant de hot-start.
Programmation du fabricant 0,15 s.
MIN =0s
MAX =0,5s

7. AF (seulement MMA)
Pourcentage du courant de arc-force.
C’est un pourcentage du courant de soudure.
En pratique, ce surcourant favorise le transfert des
gouttes de métal fondu.
Programmation du fabricant 30%.

MIN =0 %
MAX =100 %
8. USB

La fonction est utilisée pour mettre au jour la machine ;

pour ce faire, procéder de la maniére suivante :

1. Introduire dans le connecteur BS une clé USB
contenant le logiciel avec extension «fwu» relatif au
micrologiciel Cebora du poste a souder a mettre au
jour.

N.B. La clé USB doit étre formatée avec le logiciel «
file system FAT 32 » et le fichier doit étre copié dans
le dossier BIN.

2. Entrer dans le menu deuxiémes fonctions et
sélectionner la fonction USb sur I'afficheur D1, sur
I'afficheur D2 apparait le sigle «rEM» (remove).

3. Avec I’encodeur M1 enregistrer «<UPd» (update) sur
I'afficheur D2.

4. Appuyer sur la touche T5 pendant plus de 3
secondes pour activer la séquence de mise au jour.
Attendre quelques minutes a la fin de la séquence
de mise au jour et le poste a souder sera de nouveau
en marche.

5. Retirer la clé.

9. FAC (restauration valeurs d’usine)
ALL restaure tout.
NoP restaure tout exception fait pour les JOB.
PRG efface tous les JOB enregistrés.
Aprés avoir enregistré I'option désirée, appuyer sur la
touche T5 pour exécuter



3.4. SOUDURE AVEC ELECTRODES ENROBEES
(MMA).

- Ce poste a souder est indiqué pour la soudure de tout
type d’électrode, en courant continu, exception faite
pour le type cellulosique (AWS 6010).

- S’assurer que l'interrupteur BE est en position 0 et
ensuite relier les cables de soudure tout en respectant
la polarité demandée par le fabricant des électrodes
employées et brancher la borne du céable de masse sur
la piece aussi proche que possible de la soudure en
s’assurant qu’il y a un bon contact électrique.

- Ne pas toucher la torche ou la pince porte-électrode et
la borne de masse en méme temps.

- Mettre la machine en marche a I'aide de l'interrupteur BE.

- Sélectionner, au moyen de la touche T1, le procédé
MMA, voyant L2 allumé .

- Régler le courant selon le diamétre de I'électrode, la
position de soudure et le type de joint a exécuter.

- Le soudage étant terminé, arréter toujours la machine et
enlever I'électrode de la pince porte-électrode.

Pour le réglage des fonctions de Hot-start et de Arc
force, voir les deuxiemes fonctions (voir paragraphe
3.3.1).

3.5. SOUDURE TIG.

Sélectionner TIG (voyant L1) avec allumage a contact ou

avec HF (voyant L8 ou L9), pour souder

- avec le procédé TIG. AC, I'aluminium, le laiton et le
magnésium

- avec le procédé TIG DC, I'acier inox, le fer et le cuivre.

Brancher le connecteur du cable de masse sur le pdle

plus (+) du poste a souder et la borne sur la piece aussi

proche que possible de la soudure en s’assurant qu’ily a

un bon contact électrique.

Brancher le connecteur de puissance de la torche TIG sur

le pble moins (-) du poste a souder.

Brancher le connecteur de commande de la torche sur le

connecteur BC du poste a souder.

Brancher le raccord du tuyau gaz de la torche sur le

raccord BD de la machine et le tuyau gaz sortant du

détendeur de pression de la bouteille sur le raccord gaz

BH.

3.5.1 Groupe de refroidissement.

Lorsqu’on emploie une torche refroidie par eau, utiliser le
groupe de refroidissement.

Insérer les tuyaux de refroidissement de la torche dans
les raccords Bl et BL du groupe de refroidissement en
veillant a respecter I'entrée et la sortie.

3.5.1.1 Description des protections.

- Protection pression liquide de refroidissement.
Cette protection est réalisée au moyen d’un pressostat,
inséré dans le circuit de refoulement du liquide, qui
commande un micro-interrupteur. La pression insuffisante
est signalée par le sigle H20 clignotant sur I’afficheur D1.

3.5.1.2 Mise en czuvre.

Desserrer le bouton BF et remplir le réservoir (la machine

est fournie avec un litre environ de liquide).

Il est important de controler périodiquement, a travers la

fente BM, que le liquide est maintenu au niveau "maxi".

Insérer le connecteur du pressostat et le cable de secteur

dans les prises BR et BQ.

Mettre en marche la machine.

Pour sélectionner le mode de fonctionnement du groupe

de refroidissement, procéder de la maniére suivante :

1. Sélectionner un procédé TIG.

2. Avec la touche T7 appuyée, appuyer également la
touche T8 et les garder pressées jusqu’a quand le sigle
H20 apparait sur I'afficheur D1.

3. Sélectionner le fonctionnement au moyen du bouton M1
OnC = Fonctionnement en continu,

OnA = Fonctionnement en automatique.

Pour sortir de la sélection, appuyer brievement sur les

touches T7 et T8.

Si lors de lallumage le liquide de refroidissement ne

circule pas, il faut enlever I'air des tuyaux. Pour ce faire,

arréter le générateur, brancher un tuyau de la torche sur
le raccord BL et insérer 'autre extrémité du tuyau de la
torche dans le réservoir.

Mettre en marche le générateur pendant 10/15 secondes

environ et vérifier que I’eau sort du tuyau. Eteindre la poste

a souder, brancher de nouveau le tuyau au raccord BI.

N.B. «Fonctionnement automatique» signifie que le

groupe de refroidissement se met en marche a la pression

du bouton de la torche et cesse de fonctionner 2 minutes
environ apres le relachement du bouton de la torche.

Attention ! Si on sélectionne la soudure avec électrode,

le refroidissement n’est pas en service et n’est pas

sélectionnable. C’est normal qu’a la mise en marche de
la machine I’afficheur D1 visualise, en mode clignotant,
le sigle H20.

3.5.2 Mise en ceuvre

Ne pas toucher les pieces sous tension et les bornes de
sortie lorsque la machine est alimentée.

A la premiére mise en marche de la machine, sélectionner
le mode au moyen du bouton T3 et les paramétres de
soudure a 'aide de la touche T8 et du bouton M1 comme
indiqué au paragraphe 3.3.

Le débit de gaz inerte doit étre réglé a une valeur
(exprimée en litres par minute) d’environ 6 fois le diamétre
de I'électrode.

Lorsqu’on utilise des accessoires tels que le Gas-lens, le
débit de gaz peut étre réduit a environ 3 fois le diametre
de I'électrode.

La buse céramique doit avoir un diamétre de 4 a 6 fois le
diameétre de I'électrode.

A la fin de la soudure, se rappeler toujours d’arréter la
machine et de fermer la soupape de la bouteille du gaz.

3.5.3 Préparation de I’électrode

Une attention particuliere doit étre prétée a la préparation
de la pointe de I’électrode. La meuler de fagon a ce qu’elle
présente des rayures verticales, comme indiqué dans la
fig. 4.
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ATTENTION: DES PIECES METALLIQUES VOLATILES
INCANDESCENTES peuvent blesser le personnel,
provoquer des incendies et endommager les équipements;
LA CONTAMINATION PAR TUNGSTENE peut réduire la
qualité de la soudure.

e Ne facgonner |'électrode de tungstene qu’avec une
machine a meuler pourvue de carters de protection tout
en utilisant des protections pour le visage, les mains et le
corps.

e Faconner les électrodes de tungsténe a I'aide d’une
meule abrasive dure a grain fin, utilisée uniquement pour
fagonner le tungstene.

e Meuler I'extrémité de I’électrode de tungstene en forme
conique pour une longueur de 1,5 a 2 fois le diametre de
I’électrode. (fig. 4).

3.5.4 Soudage avec synergie.

Le but de la «synergie» est celui de fournir un guide rapide
a I'opérateur pour définir les paramétres de soudure TIG.
Elle n’a pas un caractére d’imposition, mais de conseil.
Les relations «synergiques» entre courant, épaisseur et
diameétre de I’électrode ont été réalisées avec électrodes
cérium 2% (EN 26848 WC20) de couleur gris; avec une
fréquence du courant alternatif de 90 Hz.

La forme d’onde avec laquelle les épreuves ont été
exécutées est la 12 (carrée en pénétration — sinusoidale
en propreté)

La logique:

A partir du procédé de soudure choisi, I'opérateur définit
le type de matiére a souder, la position de soudure
et I’épaisseur; sur la base de ces choix, un diameétre
d’électrode lui est conseillé et, s’il confirme ces choix, la
machine se prédispose pour la soudure.

Mettre en marche la synergie.

Appuyer brievement (inférieur a 1,5 secondes) sur la
touche T4: le voyant L12 (Syn) s’allume en méme temps
que le voyant L13 (matiere). L'afficheur D1 s’éteint et
I’afficheur D2 visualise un sigle correspondant a la matiere
a souder (voir description voyant L13). Le choix est opéré
en tournant le bouton M1.

Une pression successive de la touche T4 confirme le
choix de la matiere et fait allumer le voyant L14, I'afficheur
D2 visualise les positions de soudure disponibles (voir
description voyant L14).

Le choix est opéré en tournant le bouton M1. Une pression
successive de la touche T4 confirme le choix de la position et fait
allumer le voyant L15, I'afficheur D1 visualise le courant défini,
I'afficheur D2 visualise I'épaisseur, en milimetres, relative au

courant (voir description voyant L15).

La pression successive de la touche T4 confirme le choix

de I'épaisseur et fait allumer le voyant L16.

A partir des choix opérés concernant matiére, position,

épaisseur et courant, un ou plusieurs diametres d’électrode

sont proposés. L’électrode conseillée constituera la
premiére proposition et la valeur numérique du diametre

sera toujours allumée fixe a coté de la lettre A; au cas ou il

y avait deux diametres dont la plage de courant comprend

la valeur des Ampeéres sélectionnés pour la soudure, le

second choix du diamétre de I’électrode ne sera proposé
que si le bouton M1 est tourné. Méme le second choix
sera affiché allumé fixe. Si on tourne encore le bouton,

I’afficheur D2 visualise le diamétre supérieur au second

choix et le diamétre inférieur au premier choix en mode

clignotant.

Etant donné que le diamétre de I'électrode définit

principalement le niveau de start (voyant L34) et le

courant minimal (voyant L23) I’opérateur peut choisir une
combinaison non conseillée.

A ce point 'opérateur a deux possibilités:

1. Sortir de la synergie sans confirmer les choix opérés.
Pour ce faire, appuyer brievement sur la touche T4, le
voyant L12 s’éteint et le panneau affiche les valeurs
précédentes a I'’entrée en synergie.

2. Confirmer la synergie en appuyant sur le bouton T4
pendant un temps supérieur a 1,5 secondes. A ce
point, toutes les fonctions relatives a la synergie sont
définies et, si sélectionnées au moyen de la touche T8,
I’afficheur D2 visualise le sigle «<AU» (automatique).

Le voyant L12 reste allumé pour confirmer que les
parametres ont été définis.

Confirmée I’électrode, le voyant L16 s’éteint et le voyant

L12 s’allume.

En bref : lorsqu’on confirme le diamétre de I'électrode

(pression longue de la touche T4 lorsque le voyant L16

est sélectionné), les fonctions de Start (Voyant L37),

Wave (Voyant L38), Hz (Voyant L39), équilibre (Voyant

L40) et courant (Voyant L23) se disposent avec la logique

d’automatique décrite précédemment.

Confirmé le diamétre de I’électrode, le voyant L16 s’éteint

et le voyant L12 s’allume.

3.6. MEMORISATION (JOB)

Grace a cette fonction, l'utilisateur peut enregistrer les
valeurs

préférées et les rappeler dans un deuxieme moment. La
machine dispose de 9 positions de mémoire pour les
parametres utilisateur qui s’appellent JOB.

Quand I'opérateur utilise I'un de ces 9 JOB enregistrés,
le voyant L18 (JOB) est allumé et I'afficheur D1 visualise
I'inscription PO1... P09.

3.6.1 Mémorisation des paramétres.

Dans la page écran principale (voyant L18 éteint)
I’opérateur peut modifier n’importe quel paramétre de
soudure.

Appuyer brievement (une ou plusieurs fois) sur latouche T5
pour sélectionner la position de mémorisation préférée de
P01 a2 P09. L afficheur D1 clignote, D2 visualise --- et tous



les voyants sont éteints pour indiquer que cette position
est vide. Appuyer sur la touche T5 pour longtemps (plus
de 1,5 secondes) pour enregistrer les valeurs choisies,
I’afficheur cesse de clignoter et les voyants s’allument
selon les valeurs enregistrées.

De la position P09 appuyer brievement sur la touche T5
pour sortir du mode JOB (voyant L18 éteint).

3.6.2 Créer un job.

Appuyer brievement sur touche T5 jusqu’a trouver une
position P..... vide (afficheur D1 clignotant et afficheur D2
visualisant ---). De gauche a droite, utiliser les touches T7
et T8 et le bouton M1 pour enregistrer les parametres de
soudage désirés.

Appuyer pour longtemps sur la touche T5 pour enregistrer
les paramétres.

3.6.3 Effacer un job.

Appuyer brievement sur la touche T5 jusqu’a la position
P... désirée (afficheur D1 non clignotant), tourner le bouton
M1 jusqu’a quand 'afficheur D2 visualise I'inscription DEL
et appuyer sur la touche T5 pour plus de 1,5 secondes.
L’afficheur D1 clignote pour indiquer que le job est effacé.

3.6.4 Modifier un job.

Appuyer brievement sur la touche T5 jusqu’a la position

désirée (afficheur D1 non clignotant) et modifier les

parameétres a I'aide des touches T7 et T8 et du bouton

M1. A la premiere variation d’un parametre, le voyant L18

commence a clignoter pour indiquer que la configuration

de la position courante a été modifiée.

A ce point il y a deux options :

e Sur-écriture de la position courante : appuyer pour
longtemps sur la touche T5 jusqu’a quand le voyant
L18 arréte de clignoter.

e Enregistrer dans une autre position : appuyer brievement
sur la touche T5 jusqu’a atteindre la nouvelle position et
appuyer sur la touche T5 pour longtemps pour effectuer
la mémorisation.

¢ Annuler les modifications : appuyer sur la touche T5 dix
fois jusqu’a revenir a la position précédente. Le voyant
L18 ne clignote pas.

4 COMMANDES A DISTANCE

e Raccorder les commandes a distance suivantes pour
régler le courant de soudure a cette machine

Art.1256 Torche TIG uniquement bouton START.
(refroidissement par eau).

Art. 1258 Torche TIG avec boutons START et UP/DOWN.
(refroidissement par eau).

Art. 193 Commande a pédale (utilisée pour soudure
TIG).

Art 1192+Art 187 (utilisé en soudure MMA).

Art. 1180 Liaison pour raccorder a la fois la torche et la
commande a pédale. Grace a cet accessoire,
I’Art. 193 peut étre utilisé dans tout mode de
soudure TIG.

Les commandes pourvues d’un potentiométre réglent

le courant de soudure de la valeur initiale (voyant L23)

jusqu’a la valeur de courant définie a I'aide du bouton M1.
Les commandes avec logique UP/DOWN réglent
le courant de soudure de la valeur minimale a celle
maximale.

5 CODES D’ERREUR

AFFICHEUR |DESCRIPTION DE ERREUR
TRG R
clignotant Relécher le bouton torche
Err 54 Court circuit sur le circuit secondaire
Err 56 Condition anormale pendant le soudage
Erreur d’alignement entre les versions
Err 58 du micrologiciel ou erreur pendant la
phase de mise a niveau automatique
(Répéter la procédure de mise a niveau)
Err 61 Tension d’alimentation basse
Err 62 Tension d’alimentation haute
THO Surtempérature diodes sortie
TH A1 Surtempérature IGBT
H20
clignotant |Probléme a la pompe de refroidissement
(suivi de Err | (pressostat)
75)
H20 nc Probleme a la pompe de refroidissement
clignotant | (non reliée)
Pour les codes différents par rapport a ceux
mentionnés, contacter le service apres vente.

6 ENTRETIEN

Toute opération d’entretien doit étre effectuée par du
personnel qualifié conformément a la norme CEI 26-
29 (IEC 60974-4).

6.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d’entretien al’'intérieur de 'appareil, il faut s’assurer
que I'interrupteur BE est bien sur la position «0» et que le
cordon d’alimentation est débranché du secteur.

De plus, il faut nettoyer périodiquement l'intérieur de
la machine en enlevant, a I'air comprimé, la poussiere
métallique qui s’y accumule.

6.2 MESURES A ADOPTER APRES
INTERVENTION DE REPARATION.

UNE

Apres toute réparation, veiller a remettre les cables en
ordre, de fagon a assurer une isolation parfaite entre le c6té
primaire et le coté secondaire de la machine. Eviter que
les cébles puissent entrer en contact avec des organes
en mouvement ou des piéces qui se réchauffent pendant
le fonctionnement. Remonter tous les colliers comme sur
la machine d’origine, de maniéere a éviter que les cbtés
primaire et secondaire puissent entrer en contact si un
conducteur se casse ou se débranche par inadvertance,
Remonter en outre les vis avec les rondelles dentelées
comme sur la machine originale.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE ARCO

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 INTERE-
SADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO EX-
CLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A LA SOLDADURAY EL CORTE DE ARCO PUE-

~ DEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA

LOS DEMAS, por lo que el utilizador deberéa ser informa-

do de los riesgos, resumidos a continuacion, que derivan

de las operaciones de soldadura. Para informaciones
mas detalladas, pedir el manual cod.3.300.758

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superio-
A res a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/
soldadura podria producir niveles de ruido superio-
res a tal limite; por consiguiente, los utilizadores deberan
poner en practica las precauciones previstas por la ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.

Q. ’ e L a corriente eléctrica que atraviesa cual-

4 Q quier conductor  produce campos

37 SN electromagnéticos(EMF). La corriente de

;ﬁ\ soldadura o de corte genera campos elec-

- tromagnéticos alrededor de los cables vy

generadores.

¢ L os campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electrénicos vitales (pace-

makers) deben consultar al médico antes de aproximarse

a la zona de operaciones de soldadura al arco, de corte,

desbaste o soldadura por puntos.

e | a exposicién a los campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconoci-

dos sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicidon a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelectrodo
o de la antorcha de manera que permanezcan flan-
queados. Si posible, fijarlos junto con cinta adhesiva.

- No envolver los cables de masa y de la pinza portae-
lectrodo o de la antorcha alrededor del cuerpo.

- Nunca permanecer entre el cable de masay el de la
pinza portaelectrodo o de la antorcha. Si el cable de
masa se encuentra a la derecha del operador también
el de la pinza portaelectrodo o de la antorcha tienen
que quedar al mismo lado.

- Conectar el cable de masa a la pieza en tratamiento lo
mas cerca posible a la zona de soldadura o de corte.

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES

¢ No soldar en proximidad de recipientes a pre-
sién o en presencia de polvo, gas o vapores ex-

plosivos. Manejar con cuidado las bombonas y

los reguladores de presidn utilizados en las operaciones
de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indi-
caciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-
10 (Cl. A) y se debera usar solo de forma profesional en
un ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibilidad
electromagnética en un ambiente diferente del industrial.

IAPARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctri-
cos junto con los residuos sélidos urbanos! Se-
gun lo establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE
sobre residuos de aparatos eléctricos y electronicos y
su aplicaciéon en el @mbito de la legislacion nacional, los
aparatos eléctricos que han concluido su vida util deben
ser recogidos por separado y entregados a una insta-
lacién de reciclado ecocompatible. En calidad de pro-
pietario 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
humanal

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

ERECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

a4 hdo quassigue corr| !

d




B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

C. El hilo de soldadura y la unidad arrastrahilo estan
bajo tensién durante la soldadura. Mantener lejos las
manos y objetos metalicos.

1. Las sacudidas eléctricas provocadas por el electro-
do de soldadura o el cable pueden ser letales. Prote-
gerse adecuadamente contra el riesgo de sacudidas
eléctricas.

1.1 Llevar guantes aislantes. No tocar el electrodo con
las manos desnudas. No llevar guantes mojados o
dafados.

1.2 Asegurarse de estar aislados de la pieza a soldar y
del suelo

1.3 Desconectar el enchufe del cable de alimentacién
antes de trabajar en la maquina.

2. Inhalar las exhalaciones producidas por la soldadura
puede ser nocivo a la salud.

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

2.2 Usar un sistema de ventilacién forzada o de descar-
ga local para eliminar las exhalaciones.

2.3 Usar un ventilador de aspiracion para eliminar las ex-
halaciones.

3. Las chispas provocadas por la soldadura pueden
causar explosiones o incendios.

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

3.2 Las chispas provocadas por la soldadura pueden
causar incendios. Tener un extintor a la mano de
manera que una persona esté lista para usarlo.

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

4. Losrayos del arco pueden herir los ojos y quemar la piel.

41 Llevar casco y gafas de seguridad. Usar protec-
ciones adecuadas para orejas y batas con el cuello
abotonado. Usar mascaras con casco con filtros de
gradacion correcta. Llevar una protecciéon completa
para el cuerpo.

5. Leer las instrucciones antes de usar la maquina o de
ejecutar cualquiera operacion con la misma.

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES

2.1 ESPECIFICACIONES

Esta soldadora es un generador de corriente continua
constante realizado con tecnologia INVERTER,
proyectado para soldar con todos los tipos de electrodos
revestidos (excluido el celulésico) y con procedimiento
TIG con encendido por contacto y alta frecuencia.

NO DEBE SER UTILIZADO PARA DESHELAR TUBOS.

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS
CITADOS EN LA PLACA DE CARACTERISTICAS
DE LA MAQUINA.

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las

siguientes normas:

IEC 60974-1 / IEC 60974-3 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (ver nota 2).

N°. Numero de matricula que se citard en
cualquier peticién correspondiente a la
soldadora.

Convertidor estatico de frecuencia trifasica
transformador - rectificador.
D_ Caracteristica descendiente
?: MMA Adapto a la soldadura con electrodos
T revestidos.

Q:TIG Adapto a la soldadura TIG.
uo. Tensién en vacio secundaria.
X. Factor de servicio porcentaje.
El factor de servicio expresa el porcentaje
de 10 minutos en el que la soldadora puede
trabajar a una determinada corriente sin

recalentarse.
12. Corriente de soldadura
u2. Tensidon secundaria con corriente 12
ui. Tensidon nominal de alimentacion.

3~ 50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz.

11 Max Corrientemax. absorbidaalacorrespondiente
corriente 12 y tension U2.
11 eff. Es el valor maximo de la corriente efectiva

absorbida considerando el factor de servicio.
Usualmente, este valor corresponde al
calibre del fusible (de tipo retardado) que se
utilizara como proteccion para el aparato.
Grado de proteccién de la carcasa.

Grado 3 como segunda cifra significa que
este aparato puede ser almacenado, pero no
es previsto para trabajar en el exterior bajo
precipitaciones, si no esta protegido.

Idoneo para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado.

NOTAS:

1- El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en
ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC
60664).

2- Este equipo cumple con lo establecido por la norma IEC
2-61000-3 a condicion de que la impedancia maxima
Zmax admitida en el sistema sea inferior o igual a 0.093
(Art. 369) - 0,044 (Art. 370) - 0,031 (Art. 371) en el punto
de interfaz entre el sistema del utilizador y el publico.
Es deber del instalador o del utilizador del equipo
garantizar, consultando eventualmente el operador de
la red de distribucién, que el equipo esté conectado con
una alimentacién con impedancia maxima de sistema
admitida Zmax inferior o igual a 0.093 (Art. 369) - 0,044
(Art. 370) - 0,031 (Art. 371).

2.3 DESCRIPCI’C')N DE LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION

2.3.1 Proteccion térmica

Este aparato esta protegido por mas sondas de
temperatura las cuales, si se superasen las temperaturas
admitidas, impedirian el funcionamiento de la maquina.
La intervencién de uno de los termostatos viene sefialada
por el encendido de la sigla “tH0” o “tH1” centelleante en
el display D1 situado en el tablero de control.



2.3.2 Visualizacién de alarmas.

Cuando la maquina detecta un alarma temporanea, en los
displays D1y D2 aparecen unas letras centelleantes segun
la causa que ha provocado el alarma (ver apartado 5).

2.3.4 Visualizacién de errores.

Cuando la maquina detecta una condicion de alarma
grave, en los displays D1 y D2 aparecen las letras “Err”
seguidas por el relativo cédigo de error.

En este caso, apagar la maquina y contactar el servicio
de asistencia (ver apartado 5).

3 INSTALACION

Verificar que la tensién de alimentacién corresponda a la
tensién indicada en la placa de los datos técnicos de la
soldadora.

Conectar una clavija de calibre adecuado al cable de
alimentacion asegurandose de que el conductor amarillo/
verde esté conectado al enchufe de tierra.

El calibre del interruptor magneto térmico o de los fusibles,
en serie con la alimentacion, debe ser igual a la corriente
I1max. absorbida por la maquina.

3.1. NOTAS GENERALES.

La instalacién de la maquina debera ser realizada
por personal experto. Todas las conexiones deberan
realizarse de conformidad con las normas vigentes y en
el pleno respeto de la ley de prevenciéon de accidentes
(CEI 26-23 / CEI CLC 62081).

Ademas verificar la integridad del aislamiento de los
cables, de las pinzas porta electrodos, de las tomas y de
las clavijas y que la seccion y la longitud de los cables
de soldadura sean compatibles con la corriente utilizada.

3.2 DESCRIPCION DEL APARATO (fig. 1).

BA) Borne de salida negativo (-).

BB) Borne de salida positivo (+).

BC) - Conector 10 polos.
A este conector van conectados los mandos remotos
descritos en el parrafo 4.
Es disponible entre los pin 3 y 6 un contacto limpio
que sefala el encendido del arco (Max 0,5 A - 125
VAC/0,3A-110VDC /1A - 30 VDC).

BD) Racor (1/4 gas).
Se le conecta el tubo gas del soplete de soldadura TIG.

BE) Interruptor general.

~
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BF) Tapon del depdsito.
BG) Cable de alimentacion.
BH) Racor de alimentacién gas.
Bl) Racor entrada agua caliente.
(utilizar solo para sopletes TIG).
BL) Racor salida agua fria.
(utilizar solo para sopletes TIG).
BM) Ranura para la inspeccion del nivel del liquido
refrigerante.
BN) Racores para sopletes TIG
No deben ser cortocircuitados.
BO) Conector tipo DB9 (RS 232).
A usar para actualizar el software o el firmware del
generador.
BP) Porta fusible.
BQ) Toma cable de red.
BR) Toma presostato.
BS) Toma USB.
A usar para actualizar el firmware del generador.
BT) Cable preséstato grupo de refrigeracion.
BU) Porta fusible grupo de refrigeracion.
BV) Interruptor general grupo de refrigeracion.
BZ) Cable de alimentacién grupo refrigeracion.

3.3 DESCRIPCION DEL PANEL DE MANDOS(Fig. 2).

Tecla de proceso T1.

Manteniendo presionada la tecla se seleccionan
losled L1 o L2.

(=8
LED L1 (TIG) LED L2 (MMA)

Presionando brevemente la tecla se seleccionan
alternativamente los led L35 o L36.

CER
LED L35 (DC) LED L36 (AC)
Se seleccionaran siempre 2 led, uno escogido entre los
led L1 o L2 y uno entre los led L35 o L36.

[

Tecla de programa T2.
I La seleccién viene evidenciada por el encendido
W j deunode losled L3, L4, L5, L6, L7.

mLED L3 - Soldadura por puntos (manual).

' Después de haber elegido la corriente de
soldadura (LED L28) y el tiempo de soldadura por puntos
(LED L34) con la tecla T8, programar los valores con la
empunadura M1.

Este modo de soldadura se puede seleccionar solo en
modalidad de encendido con HF (LED L9). El operador
presiona el pulsador del soplete, se enciende el arco
y, transcurrido el tiempo de soldadura por puntos
programado, el arco se apaga automaticamente. Para
ejecutar el punto siguiente es necesario soltar el botén
soplete y volver a presionarlo. Regulacion desde 0,1 a 30 s.
Para obtener puntos en secuencia separados con pausas
es disponible en el menu de las segundas funciones la

Ve

L4 L3 L10 L9
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voz “tin” (time interval o intervalo de tiempo); esta voz

aparece solo si se selecciona la soldadura por puntos.

Para activar la funcién actuar como sigue:

1. Pulsar contemporaneamente las teclas T7 y T8 para
entrar en el menu “Segundas Funciones".

2. Pulsar la tecla T8 de forma breve hasta que en el
display D1 aparece la sigla "tin" y el display D2 por
debajo visualizara la sigla "OFF”

3. Girar la empufiadura M1 para programar el tiempo de
intervalo. Regulacion 0,1 + 25 s.

4. Pulsar contemporaneamente las teclas T7 y T8 para
volver a la visualizacién normal.

! Led L4- soldadura TIG 2 tiempos (manual).
["') Presionando el boton soplete la corriente se
lleva al primer nivel (led L23) y alli permanece por el tiempo
programado en precedencia y visualizado por el led L24,
después alcanza la corriente de soldadura en el tiempo
de “slope-up” sefialado por el led L25, al alcanzarse la
corriente de soldadura se enciende el led L28; al soltar el
botén soplete la corriente empieza disminuir y emplea el
tiempo de “slope-down”, sefialado por el led L30, para
alcanzar la tercera corriente led L31 y alli permanece por
el tiempo regulado y visualizado por el led L33.

En esta posicién se puede conectar el accesorio mando

a pedal ART 193.

NOTA: para que el art. 193 funcione bien programar:

1. El valor de la primera corriente (led L23) segun se
desee como valor minimo del pedal.

2. El tiempo de la primera corriente a cero (led L24).

3. El tiempo de slope-up y de slope-down a cero (led
L25 y L30).

4. La tercera corriente al minimo.

" Led L5- soldadura TIG 4 tiempos (automatico).
[‘-J Este programa se diferencia del precedente
porque tanto el encendido como el apagado vienen
accionados presionando y soltando el pulsador del
soplete.

]]"i Led L6 - Soldadura TIG con tres niveles de
[‘J =& corriente.

Para programar las tres corrientes de soldadura actuar
como sigue:

Pulsar la tecla T8 hasta que se encienda el LED L28y a
continuacion regular el valor de la corriente principal con
la empunadura M1.

Pulsar la tecla T7 hasta que se encienda el LED L23y a
continuacion regular el valor de la corriente inicial con la
empunadura M1.

Pulsar la tecla T8 hasta que se encienda el LEDL31y a
continuacion regular el valor de la corriente final con la
empunadura M1.

Al encendido del arco la corriente va al primer nivel (LED
L23 encendido); el operador puede mantener esta
corriente hasta cuando se desea (por ejemplo hasta que
no se haya recalentada la pieza), manteniendo presionado
el pulsador. Al soltar el pulsador soplete, la corriente pasa
del primer al segundo nivel en el tiempo de rampa (LED
L25); una vez alcanzado el segundo nivel de corriente de
soldadura el LED L28 se enciende.

Para pasar al tercer nivel de corriente es suficiente
presionar el pulsador soplete y mantenerlo presionado, la
corriente va al tercer valor seleccionado, en el tiempo de
rampa (LED L30): El LED L31 se enciende y el LED L28
se apaga.

Para apagar es suficiente soltar el pulsador soplete.

[_'J TR Led L7 - Soldadura TIG con niveles de
' corriente de 4 tiempos.
Para programar las corrientes de soldadura actuar como
sigue:
Pulsar la tecla T8 hasta que se encienda el led L28 y
regular el valor de la corriente principal.
Pulsar la tecla T7 hasta que se encienda el LED L23 y a
continuacion regular su valor, sucesivamente es posible
regular el tiempo de esta corriente también LED L24.
Pulsar la tecla T8 hasta que se encienda el LED L29 y a
continuacion regular su valor.
Pulsar la tecla T8 hasta que se encienda el LED L31y a
continuacién regular su valor. Sucesivamente es posible
regular también el tiempo de esta corriente LED L33.
Presionando y soltando el botén soplete la corriente se
lleva al primer nivel (led L23) y alli permanece por el tiempo
programado en precedencia y visualizado por el led L24,
después alcanza la corriente de soldadura en el tiempo
de “slope-up” sefialado por el led L25, al alcanzarse la
corriente de soldadura se enciende el led L28.
Si durante la soldadura fuese necesario disminuir la
corriente sin apagar el arco (por ejemplo cambio del
material de adjucién, cambio de posicidon de trabajo, paso
de una posicién horizontal a una vertical etc.) pulsar y
soltar inmediatamente el botén soplete, la corriente pasa
al segundo valor seleccionado, el LED L29 se enciende y
el LED L28 se apaga.
Al soltar el botén soplete la corriente empieza disminuir
y emplea el tiempo de “slope-down”, sefialado por el
led L6, para alcanzar la tercera corriente led L31 y alli
permanece por el tiempo regulado y visualizado por el
led L33.
Para volver a la precedente corriente principal, repetir
la accién de presion y de suelta del pulsador soplete, el
LED L28 se enciende mientras el LED L29 se apaga.
En el momento en que se quiera interrumpir la soldadura,
pulsar el pulsador soplete durante un tiempo mayor
de 0,7 segundos a continuacién soltarlo, la corriente
empieza a descender gradualmente en el tiempo
previamente establecido (LED L30 encendido) hasta
alcanzar la corriente crater (LED L31).

Tecla de modo T3.
Imm@ Manteniendo presionada (mas de 0,7 sec) la tecla
% [ se seleccionan alternativamente los LED L8 o L9.
U Presionando brevemente (menos de 0,7 sec) la
tecla se seleccionan alternativamente los LED
L10 o L11.
Se seleccionaran siempre 2 LED, uno escogido entre los
LED L8 o L9 y uno entre los LED L10 o L11.

LED L8 - Soldadura TIG con encendido por
= contacto (arrastre).




LED L9 - Soldadura TIG con encendido mediante
T dispositivo de alta tensién/frecuencia.

m. LED L10 - Soldadura TIG CONTINUO.

7 LED L11 - Soldadura TIG PULSADO.

! La frecuencia de pulsado es regulable de 0,1 a
2.500 Hz (LED L27), la corriente de pico y la corriente de
base se pueden activar respectivamente con los LED L28
y L29, y son regulables por medio de la empufiadura M1.
Con frecuencia de pulsado de 0,1 a 1,1 Hz el display D1
visualiza alternativamente la corriente de pico (principal)
y la corriente de base; Los LED L28 y L29 se encienden
alternativamente.

Con frecuencia de pulsado de 1,1 a 1 Hz el display D1
visualiza la media de las dos corrientes.

Tecla T4:
: Pulsandolo brevemente activa la sinergia, donde
W | prevista, y selecciona los LED L12, L13, L14, L15
y L16 (ver apartado 3.7.4).
Si, después de haber seleccionado los parametros no se
confirmase el
diametro del electrodo, la presion breve de esta tecla
hace salir de la sinergia. Si por lo contrario, después de
haber seleccionado el diametro del electrodo, se quiere
salir de la sinergia es necesario presionarlo por un tiempo
largo (1,5 s).

LED L13: Material.

I:m Los tipos de materiales seleccionables estan
' relacionados con el proceso de soldadura y

son:

En TIG AC el aluminio (AL), el magnesio (MG).

En TIG DC el acero inoxidable (SS), el cobre (Cu), el hierro

(FE) y el titanio (ti).

[_-J LED L14: Posicion de soldadura.

' Las siglas que aparecen en el display D2 se
refieren a las normas ISO 6947 y corresponden a las
posiciones de soldadura representadas en la figura 3.
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Las siglas de las normas ASME se componen de un
numero y una letra. Para una mayor claridad se citan
simbdlicamente a continuacion.

[_-J LED L15: Espesor.

El display D1 se enciende y visualiza la
corriente programada, el display D2 visualiza el espesor
correspondiente a la corriente.

Girando la empufiadura M1 se varia el espesor y en

relacion variara también la corriente.

Obviamente la medida del espesor y de la relativa
corriente corresponderan a los materiales programados
y a la posicién de soldadura.

[_-J LED L16: Diametro del electrodo.

' La visualizacion del diametro del electrodo
corresponde a la programacion del material (LED L13), de
la posicion (LED L14) y del espesor(LED L15).

El Display D2 visualizara el diametro del electrodo
aconsejado; el operador con la empufiadura M1, podra
visualizar también otros diametros pero estos seran
visualizados de forma centelleante, que significa no
aconsejado.

Empunadura M1.

Normalmente regula la corriente de soldadura
(led L28).

Ademas si se selecciona una funcion con la tecla
T8 esta empufiadura regula su magnitud.

Display D1.

'ml=) Visualiza:

b ,-,‘ 1. En MMA, sin soldado, la tension en

— vacio y, en soldadura, la tension en carga.

2. En TIG continuo, presionando el pulsador soplete, sin
soldar, la tensién en vacio y soldando la tensién en
carga.

3. Las voces del menu (apartado 3.3.1).

4. Ademas, con el LED L17 (Hold) encendido, visualiza la
tension de soldadura.

Display D2.

117 Visualiza:
b ,-,‘ 1. En condiciones de stand by la corriente
— programada (Led L28).

2. Durante la soldadura la corriente de arco medida.

3. Ademas, con el LED L17 (Hold) encendido, la ultima
corriente de soldadura.

4. El valor numérico de las magnitudes seleccionadas
con las teclas T7 o T8.

LED L19.
Se enciende si interviene un mando a distancia
(Sopletes — mandos a distancia - mando a pedal).

_ LED L20.
Se enciende cuando el grupo de refrigeracion
es encendido.

LED L17 Hold.

Sefiala que las magnitudes visualizadas por los
displays D1 y D2 (normalmente corriente y tensién) son
las utilizadas en la Ultima soldadura realizada. Se activa al
final de cada soldadura.

_ LED L21 Candado.

Indica que el Panel ha sido bloqueado para
prevenir modificaciones no deseadas.




Tecla T5.

Selecciona y memoriza los programas.

. La soldadora tiene la posibilidad de memorizar
nueve programas de soldadura P01.....P09 y de
poder volver a llamarlos con este pulsador. Se

encuentra ademas disponible un programa de trabajo PL.

Seleccion:

Pulsando brevemente esta tecla viene visualizado en

el display D1 el numero del programa sucesivo a aquel

con el que se esta trabajando. Si éste no hubiera sido
memorizado, las letras seran centelleantes, en caso
contrario seran fijas. Se enciende el LED L18.

Memorizacion (ver apartado 3.6):

Una vez seleccionado el programa, presionando la tecla

por un tiempo mayor de 1,5 s, se memorizan los datos.

Al confirmarlos, el nimero del programa, visualizado en el

display D1, terminara de centellear.

Tecla T8.

Pulsando esta tecla se iluminaran en sucesion,
m de la izquierda a la derecha, los LED: L22-L23-

L37-L38-L39-L40-L22-L23-L24-L25-L28-

L26-L27-L29-L34-L30-L31-L33-L32.
jAtencion! se iluminaran solo los LED que se refieren al
modo de soldadura elegido; ej. en soldadura TIG continuo
no se iluminara el LED L27 que representa la frecuencia
de pulsacion.
Cada LED indica el parametro que puede ser regulado
con la empufiadura M1 durante el tiempo de encendido
del LED mismo. Pasados 5 segundos desde la ultima
variacion, el LED se apaga y vuelve a encenderse el LED
L28 indicando la corriente de soldadura principal.

Tecla T7.
Como la tecla T8 pero deslizando en el sentido
opuesto, de la derecha a la izquierda.

LED SELECCIONABLES EN SOLDADURA TIG DC
(CORRIENTE CONTINUA) Y EN SOLDADURA TIG AC
(CORRIENTE ALTERNA):

LED L22 - Tiempo de Pre-gas.

TTiempo de salida del gas
antes del inicio de la
soldadura.

Regulaciéon desde 0,05 a
2,5s.

LED L23 - Corriente de inicio soldadura.

Es un porcentaje de la
corriente de soldadura
(LED L28). La regulacion
programada inicialmente
es el 25% de la corriente
de soldadura. Regulacién 1 + 100%.

El valor visualizado es en amperios [A].

LED L24 - Tiempo de la corriente de inicio soldadura.

Es el tiempo de duracién
de la corriente de inicio
soldadura.

Regulacion 0 + 30 s.

La regulacion programada
inicialmente es de O s.

LED L25 - Tiempo de Slope up.

Es el tiempo en el que la
corriente alcanza el valor
de corriente programado.
Regulacion 0 + 10 s.

La regulacion programada
inicialmente es de O s.

LED L28 - Corriente de soldadura principal.

Es el valor de la corriente
principal en soldadura.

El valor visualizado es en
amperios [A].

LED L29 - Segundo nivel de corriente de soldadura o
de base (PARA EL PULSADO).

Esta corriente es siempre
un porcentaje de la
corriente principal. El valor
visualizado es en amperios
[A] entre 1y 100%.

La regulacion programada inicialmente corresponde al 50 %.

LED L27 - Frecuencia de pulsado

Regulacién 0,1 + 2.500 Hz.
En soldadura en corriente
continua y alterna el
aumento de la frecuencia
resulta en:

1. Mayor concentracion de arco.

2. Reduccioén de la zona térmicamente alterada.

Regula en tanto por ciento
la relacion entre el tiempo
de la corriente de pico L28
y la frecuencia L27.

La regulacion programada
inicialmente corresponde al 50 %.

LED L34.

Indica el tiempo de
soldadura en modalidad
spot (ver descripciéon LED
L3).




LED L30 - Tiempo de Slope down.

Es el tiempo en el que la
corriente alcanza el valor
del final de soldadura o el
valor de crater filler o el
apagado del arco.

Regulacion 0 + 10 s.
La regulacién programada inicialmente es de 0 s.

LED L31 - Corriente de fin soldadura (Crater arc).

Esta regulacion de la
corriente sirve, en
particular, para cerrar el
crater final.

Regulacion 1 + 100%.

El valor visualizado es en amperios [A]. La regulacion
programada inicialmente corresponde al 10 %.

LED L33 - Corriente de fin soldadura (Crater arc).

Es el tiempo de duracién
de la corriente de fin
soldadura.

Regulacion 0 + 30 s.

LED L32 - Post gas.

Regula el tiempo de salida
del gas al final de la
soldadura.

Regulacion 0 + 30 s.

LED SELECCIONABLES SOLO EN SOLDADURA TIG
AC (CORRIENTE ALTERNA):

Led L37 Start.

Regula el nivel de “hot-start” para optimizar
Start los encendidos en TIG AC para cada diametro
de electrodo. Al encendido de este led el display D2
visualizara un valor numérico que hace referencia a
los diametros de electrodo, el operador mediante la
empunadura M1 puede programar el diametro por él
utilizado y obtener inmediatamente una buena partida.
Regulaciéon desde 0,5 a 4,8

Led L38 Wave.

w Seleccién de la forma de sonda de soldadura.
ave yy encendido de este led display D2 visualizara
un numero que correspondera a la forma de la onda
seleccionada (ver tabla)

11 = cuadra - cuadra 22 = sinusoide - sinusoide
33 = triangulo - triangulo 12 = cuadra - sinusoide

13 = cuadra - triangulo 23 = sinusoide - triangulo

21 = sinusoide - cuadra 32 = triangulo - sinusoide

31 = triangulo - cuadra.

Default = cuadra - sinusoidal (12).

Esta combinacién de nimeros puede ser modificada con
el encoder M1.

NOTA: El primer nimero que compone la cifra se refiere
a la semionda negativa o de penetracion, el segundo
numero se refiere a la semionda positiva o de limpieza.

La variacién del tipo de forma de onda podria también
reducir el ruido del arco en soldadura AC.

Led L39 Hz.
Regula la frecuencia de la corriente alterna.
Regulacién 50 + 100 Hz.

Hz

Led L40 Regulacion del balanceamiento de la

Q onda.

Regula el porcentaje de la semionda negativa
(penetracion) en el periodo de corriente alterna.
Regulacion -10 / 0 / 10 donde 0 = 65% (aconsejada) -10
=50% e 10 = 85%.

Consecuencias del aumento del valor:
1. Mejor penetracion en soldadura.
2. Menor limpieza de la pieza.

_ Led L41:

Led indicacion del correcto funcionamiento del
dispositivo que reduce el riesgo de sacudidas eléctricas.

Tecla T6 - Test gas.
Presionando esta tecla el gas sale por 30 s,
presionandola una segunda vez se interrumpe la

salida.

_ Led L42 MIX:

El encendido de este led sefala que se ha
programado la soldadura “MIX” es decir una alternancia
de corriente alterna y corriente continua. El fin de esta
soldadura es de obtener una mayor penetracion respecto
a la soldadura en corriente alterna tradicional con el
aluminio.

Para activar este tipo de soldadura es necesario haber

programado la soldadura AC (L1+L36) en modalidad

continuo (L10), ademas para activar la funcién actuar
como sigue:

1. Pulsar contemporaneamente las teclas T7 y T8 para
entrar en el menu “Segundas Funciones".

2. Pulsar la tecla T8 de forma breve hasta que en el
display D1 aparece la sigla "ACM"

(AC Mix) y el display D2 por debajo visualizara la sigla
"OFF”

3. Girar la empufadura M1 para seleccionar On.

4. Solo si se activa la voz “ACM” se puede seleccionar
la sigla “ACd” que es la relacion entre la parte AC y la
parte DC del periodo.

Regulacion 10 — 80% del periodo. Default =50%.

5. Pulsar contemporaneamente las teclas T7 y T8 para
volver a la visualizacién normal.

i/ATENCION! es normal que la soldadura MIX se presente

como un pulsado cuando se ha seleccionado la soldadura

en continuo.

Consecuencias del aumento del valor ACd:

1. Mejor penetracion en soldadura.

2. Menores deformaciones.

3. Creacién mas rapida del bafo de soldadura.

4. Menor limpieza de la pieza.

AAd = Regulacion de la amplitud de la semionda negativa.

Regulable en el menu de las segundas funciones permite

regular la amplitud de la semionda negativa que regula la




penetracién en soldadura con corriente alterna.
Regulacion = -/+ 80% de la amplitud. Default = 0.
Consecuencias del aumento del valor:

1. Arco mas estrecho.

2. Mejor penetracién en soldadura.

3. Decapaje reducido.

4. Menor deformacién del electrodo

3.3.1. Menu “Segundas Funciones”
El acceso al menu “segundas funciones”
se actlia con la presiéon contemporanea
de las teclas T7 y T8.
La salida del menu “segundas funciones” se actua con la
presion contemporanea de las teclas T7 y T8.
El display D1 visualiza la sigla de la funcion, el display
D2 visualiza su valor que puede ser regulado por la
empunadura M1.
Las funciones presentes son las siguientes:
1. grupo de refrigeracion (solo TIG).
H20
Regulaciones:
OFF = apagado (programacion del constructor).
OnC = continuo siempre encendido.
OnA = encendido automatico.

2. EST (Evo Start) tiene que ser habilitado el TIG DC.
La activacién de esta funcién impone que la soldadora
parta con una corriente pulsada sinérgica, una vez
transcurrido el tiempo preestablecido para el pulsado
se pasa automaticamente a la corriente de soldadura
seleccionada desde el panel.
El fin de esta funcién es crear rapidamente el bafo de
fusion en soldadura por puntos de chapas delgadas o
crear un bafo estable con corrientes muy bajas.
Default = OFF
Regulacion 0,1 - 10 seg.

3. ELF (Evo Lift) tiene que ser habilitado el TIG DC con
H.F.
Una vez activada la funcién el arranque se actlia por
contacto entre el electrodo y la pieza en tratamiento,
en el momento en que esta el cortocircuito parte una
descarga de alta tension/frecuencia que enciende el arco.
El fin de esta funcién es realizar soldaduras por puntos
“frias” y exactas en chapas delgadas.
Default = OFF
Regulaciéon = OFF - ON.

4. tin. Tiempo de intermitencia del spot (LED L3) (solo TIG

con alta frecuencia).

Regula el tiempo de pausa entre dos soldaduras spot.

Regulaciones:

OFF = apagado (programacion del constructor).

MIN = 0,0s.

MAX = 25,0 s.

ACM = Activacién soldadura MIX (solo TIG AC)

ACd = Duty cicle de la parte AC respecto al entero
periodo MIX (activo solo si ACM On).

AAd = Regulacién de la amplitud de la semionda
negativa (activo en soldadura con corriente
alterna)

5. HS (solo MMA)
Porcentaje de la corriente de hot-start:
Para mejorar el encendido del electrodo el generador
da una sobrecorriente respecto al setpoint principal.
Programaciones del constructor 50 %.
MIN =0 %
MAX =100 %

6. tHS (solo MMA)
Duracion de la corriente de hot-start.
Programaciones del constructor 0,15 s.
MIN =0s
MAX =0,5s

7. AF (solo MMA)
Porcentaje de la corriente de arc-force.
Es un porcentaje de la corriente de soldadura.
Esta sobrecorriente favorece la traslado de las gotas
de metal fundido.
Programaciones del constructor 30 %.

MIN =0 %
MAX =100 %
8. USh.

La funcién se utiliza para actualizar la maquina; para

realizar esto actuar de la forma siguiente:

1. Insertar en el conector BS una llave USB que
contiene el archivo con extensién “fwu” relativo
al firmware Cebora de la soldadora que va a ser
actualizada.

NOTA La llave USB tiene que ser formateada con
archivo system FAT 32 y el archivo tiene que ser
copiado dentro la carpeta BIN.

2. Entrar en el menu segundas funciones y seleccionar
la funcion USb en el Display D1, en el Display D2
aparece la sigla “rEM” (remove).

3. Con la empuiadura M1 seleccionar "UPd” (update)
en el Display D2.

4. Pulsar la tecla T5 durante un tiempo superior
a 3 segundos para hacer partir la secuencia de
actualizacion. Esperar unos minutos: a la fin de la
secuencia de actualizacion la soldadora volvera a
ser operativa.

5. Extraer la llave.

9. FAC (Restablecimiento de las programaciones)
ALL restablece todo.
NoP restablece todo excluidos los JOB.
PRG cancela todos los JOB memorizados.
Una vez escogida la opcién deseada presionar la tecla T5
para ejecutarla

3.4. SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS
(MMA).

- Esta soldadora es idénea para la soldadura de todos los
tipos de electrodos que se puedan soldar en corriente
continua a excepcion del tipo celulésico (AWS 6010).

- Asegurarse de que el interruptor BE esté en posicion 0,
después conectar los cables de soldadura, respetando la
polaridad requerida por el constructor de los electrodos



que se utilizan, y el borne del cable de masa a la pieza en
el punto mas cercano posible a la soldadura asegurandose
de que haya un buen contacto eléctrico.

- No tocar contemporaneamente el soplete o la pinza
porta electrodo y el borne de masa.

- Encender la maquina mediante el interruptor BE.

- Seleccionar el procedimiento MMA, presionando la
tecla T1, hasta encender el LED L2.

- Regular la corriente en base al diametro del electrodo, a
la posicién de soldadura y al tipo de junta por realizar.

- Terminada la soldadura apagar siempre el aparato y
quitar el electrodo de la pinza porta electrodo.
Si se quieren regular las funciones de hot-start y de Arc
force ver las segundas funciones (ver apartado 3.3.1).

3.5. SOLDADURA TIG.

Seleccionando TIG (LED L1) con encendido por contacto

o con HF (LED L8 o L9), se pueden soldar:

- con el procedimento TIG AC, el aluminio, el laton y el
magnesio

- con el procedimento TIG DC, el acero inoxidable, el
hierro y el cobre.

Conectar el conector del cable de masa al polo positivo

(+) de la soldadora y el borne a la pieza en el punto mas

cercano posible a la soldadura asegurandose de que

haya un buen contacto eléctrico.

Conectar el conector de potencia del soplete TIG al polo

negativo (-) de la soldadora.

Conectar el conector de mando del soplete al conector

BC de la soldadora.

Conectar el racor del tubo gas del soplete al racor BD

de la maquina y el tubo gas proveniente del reductor de

presion de la bombona al racor gas BH.

3.5.1 Grupo de refrigeracion.

Si se utiliza un soplete enfriado por agua, utilizar el grupo
de refrigeracion.

Insertar los tubos de refrigeracion del soplete en los
racores Bl y BL del grupo refrigerante teniendo cuidado
de respetar la altura de descarga y el retorno.

3.5.1.1 Descripcion de los dispositivos de proteccion.
- Proteccion de la presion del liquido refrigerante.
Esta proteccion se realiza mediante un presostato,
insertado en el circuito de descarga del liquido, que
acciona un microinterruptor. La presion insuficiente viene
sefalada por la sigla H20 centelleante en el display D1.

3.5.1.2 Puesta en funcionamiento.

Destornillar el tapén BF vy rellenar el deposito (el aparato
se entrega con aproximadamente un litro de liquido).

Es importante controlar periddicamente, a través de la
ranura BM, que el liquido se mantenga en el nivel “max”.
Insertar el conector del preséstato y el cable red en las
tomas BR y BQ.

Encender la maquina.

Para seleccionar el modo de funcionamiento del grupo de
refrigeracion actuar de la siguiente manera:

1. Seleccionar el procedimiento TIG.

2. Pulsar en el mismo tiempo la tecla T7 ylatecla T8 y
mantenerlas pulsadas hasta cuando en el display D1
aparecera la sigla H20.

3. Seleccionar el funcionamiento mediante la empufiadura
M1
OnC = Funcionamiento en continuo,

OnA = Funcionamiento en automatico.

Para salir de la seleccién pulsar brevemente las teclas

T7y T8.

Si al encendido el liquido no circulase, habria que quitar

el aire de los tubos. En este caso apagar el generador,

conectar un tubo del soplete al racor BL e insertar la otra
extremidad del tubo del soplete en el depdsito.

Encender el generador durante aproximadamente 10/15

segundos y asegurarse de que el agua salga del tubo.

Apagar la soldadora, volver a conectar el tubo al racor BI.

NOTA Por “Funcionamiento automatico” se entiende

que el grupo de refrigeracion se pone en funcionamiento

presionando el pulsador soplete y deja de funcionar
pasados aproximadamente 2 minutos al soltar el pulsador
soplete.

jAtencion! Si se selecciona la soldadura en electrodo, la

refrigeracion no es encendida ni se puede seleccionar.

Es normal que al encendido de la maquina el display D1

visualice, de forma centelleante, la sigla H20.

3.5.2 Puesta en funcionamiento.

No tocar partes bajo tension y los bornes de salida
cuando el aparato esté alimentado.

Al primer encendido de la maquina seleccionar el modo
mediante la tecla T3 y los parametros de soldadura
mediante la tecla T8 y la empunadura M1 como indicado
en el apartado 3.3.

El flujo de gas inerte debera ser regulado a un valor (en
litros al minuto) de aproximadamente 6 veces el diametro
del electrodo.

Si se usasen accesorios tipo el gas-lens el caudal de
gas podria ser reducido de aproximadamente 3 veces el
diametro del electrodo.

La tobera ceramica debera tener un diametro de 4 a 6
veces el diametro del electrodo.

Terminada la soldadura hay que apagar el aparato y
cerrar la valvula de la bombona del gas.

3.5.3 Preparacion del electrodo

Es necesaria una particular atencién en la preparacién de
la punta del electrodo. Esmerilarla de forma que presente
una estria vertical como se indica en la figura 4.

1,5+2 d




ATENCION: PARTES METALICAS VOLATILES INCANDE-
SCENTES podrian herir el personal, originar incendios,
dafarlos equipos; LA CONTAMINACION DE TUNGSTENO
podria disminuir la calidad de la soldadura.

e Perfilar el electrodo de tungsteno Unicamente con una
esmeriladora provista de adecuados carter de protecciéon
usando protecciones para el rostro, las manos y el cuerpo.
e Perfilar los electrodos de tungsteno con una muela
abrasiva dura de grano fino, utilizada Unicamente para
perfilar el tungsteno.

e Esmerilar la extremidad del electrodo de tungsteno de
forma coénica con una longitud de 1,5 - 2 veces el diametro
del electrodo. (fig.4).

3.5.4 Soldar con la Sinergia.

El fin de la “Sinergia” es aquél de dar una guia rapida
al operador para configurar los parametros de soldadura
TIG. Es entonces un consejo, no una imposicion.

Las relaciones “sinérgicas” entre corriente, espesor y
diametro del electrodo han sido realizadas con electrodos
Ceriati 2% (EN 26848 WC20) de color gris, a una frecuencia
de la corriente alterna de 90 Hz.

La forma de onda con la que se han realizado las pruebas,
es la 12 (en penetracion cuadra - en limpieza sinusoidal)

La légica:

El operador, enrelacion al proceso de soldadura, programa
el tipo de material por soldar, la posicién de soldadura y
el espesor; en relacién a estas selecciones se le viene
aconsejado un diametro de electrodo y si él confirma
estas selecciones la maquina se predispone para soldar.

Encender la sinergia.

Presionar brevemente (por menos de 1,5 s) la tecla T4:
se enciende el LED L12 (Syn) contemporaneamente al
LED L13 (material). El display D1 se apaga y el display D2
visualiza una sigla correspondiente al material por soldar
(ver descripcion LED L13). Girando la empufiadura M1 se
efectua la eleccion.

Una sucesiva presion de la tecla T4 confirma la eleccion
del material y hace encender el LED L14, el display D2
visualiza las posiciones de soldadura disponibles (ver
descripcion LED L14).

Girando la empunadura M1 se efectua la eleccién. Una
sucesiva presion de la tecla T4 confirma la eleccién de
la posicién y hace encender el LED L15, el display D1
visualiza la corriente programada, el display D2 visualiza
el espesor, en milimetros, relativo a la corriente (ver
descripcion LED L15).

La sucesiva presién de la tecla T4 confirma la seleccién
del espesory hace encender el LED L16.

En relacion a las elecciones programadas de material,
posicién, espesor y corriente se proponen uno o0 mas
diametros de electrodo. El electrodo aconsejado sera
propuesto como primero y el valor numérico del diametro
estara siempre encendido fijo y flanqueado por la letra
A; si hubiera dos diametros en cuya gama de corriente
cae la programacién de los amperios seleccionados
para la soldadura, la segunda eleccion del diametro del
electrodo se propondra solo si se gira la empufiadura
M1. La segunda seleccién también serd visualizada
encendida fija. Si se gira ulteriormente la empufadura, el
display D2 visualizara el diametro superior a la segunda

eleccién y el diametro inferior a la primera eleccion de

forma centelleante.

Dado que el diametro del electrodo define principalmente

el nivel de la corriente de start (led L34) y la corriente

minima (led L23), el operador puede elegir una
combinacién no aconsejada.

A este punto el operador tiene dos elecciones:

1. Salir de la sinergia sin confirmar las elecciones
efectuadas. Para hacer esto presionar brevemente la
tecla T4, el LED L12 se apaga y el panel visualiza las
programaciones precedentes a la entrada en Sinergia.

2. Confirmar la sinergia pulsando la tecla T4 por un tiempo
mayor de 1,5 s. A este punto todas las funciones
correspondientes a la sinergia vienen programadas v,
si seleccionadas con latecla T8, el display D2 visualiza
la sigla “AU” (automatico).

ElI LED L12 permanece encendido para confirmar que
los parametros han sido programados.

A la confirmacién del electrodo se apaga el LED L16 y se

enciende el LED L12.

Reasumiendo, en el momento en que confirmo el

diametro del electrodo (presion larga del pulsador T4

cuando esta seleccionado el led L16) las funciones de
start (LED L37), Wave (LED L38), Hz (LED L39), nivelacion

(LED L40) y corriente (LED L23) se disponen con la l6gica

de automatico descrita precedentemente.

A la confirmacion del electrodo se apaga el LED L16 y se

enciende el LED L12.

3.6. MEMORIZACION (JOB)

Con esta funcion el usuario puede memorizar en la
maquina las configuraciones

preferidas y llamarlas mas adelante. La maquina dispone
de 9 posiciones de memoria para las configuraciones del
usuario, llamadas JOB.

Cuando el operador esta utilizando una de estas 9
configuraciones memorizadas el led L18 (JOB) esta

encendido y en el display D1 aparecen las letras PO1...
P09.

3.6.1 Memorizacion de los parametros.

En la pantalla principal (LED L18 apagado) el operador
puede modificar cualquier parametro de soldadura.
Presionando brevemente (una o mas veces) la tecla T5 el
usuario puede seleccionar la posicién de memorizacion
preferida de PO1 a P09. El display D1 centellea, D2
visualiza: --- y todos los LED estan apagados para
indicar que aquella posicién de memorizacion es vacia.
Presionando la tecla T5 por largo tiempo (mas de 1,5 s)
la maquina memoriza las configuraciones en la posicion
elegida, el display deja de centellear y los LED se
encienden segun las configuraciones memorizadas.

De la posicion P09 presionando brevemente la tecla T5 se
sale de la modalidad JOB (LED L18 apagado).

3.6.2 Creacién de un JOB.

Presionar brevemente la tecla TS hasta encontrar una
posicion P..... vacia(display D1 centelleante y display D2
que indica ---). Partiendo de la izquierda hacia la derecha
utilizar las teclas T7 y T8 y la empunadura M1 para



programar todos los parametros de soldadura deseados
Presionar por un tiempo largo la tecla T5 para memorizar
los parametros.

3.6.3 Anulacion de un JOB.

Presionar brevemente la tecla T5 hasta la posicién P...
deseada (display D1 no centelleante), girar la empufiadura
M1 hasta visualizar en el display D2 las letras DEL vy
presionar la tecla T5 por un tiempo mayor de 1,5 s.

El display D1 empieza a centellear para indicar que se ha
anulado el job.

3.6.4 Modificacion de un JOB.

Presionar brevemente la tecla T5 hasta la posicion

deseada (display D1 no centelleante), y utilizar las

teclas T7 y T8y la empunadura M1 para modificar los
parametros deseados. En correspondencia de la primera

modificacion de un parametro el LED L18 empieza a

centellear para indicar que la configuracion de la posicion

actual ha sido modificada.

En este momento es posible:

e Sobrescribir la posicion corriente: presionar por largo
tiempo la tecla T5 hasta que el LED L18 deje de
centellear.

e Memorizar en otra posicion: presionar brevemente la
tecla T5 hasta la nueva posicion elegida y presionar la
tecla T5 por largo tiempo para efectuar la memorizacion.

e Anular las modificaciones: presionar la tecla T5 diez
veces hasta volver a la posicion precedente. El LED
L18 no centellea.

4 MANDOS A DISTANCIA

Para la regulacién de la corriente de soldadura a esta
soldadora se podran conectar los siguientes mandos a
distancia:

Art.1256 Soplete TIG solo pulsador
(enfriamiento por agua).

Art.1258 Soplete TIG solo pulsador ARRANQUE y UP/
DOWN (enfriamiento por agua).

Art. 193 Mando a pedal (usado en soldadura TIG).

Art 1192+Art 187 (usado en soldadura MMA).

Art. 1180 Conexion para conectar contemporaneamente
el soplete y el mando a pedal. Con este
accesorio el Art. 193 puede ser utilizado en
cualquier forma de soldadura TIG.

Los mandos que incluyen un potenciémetro regulan

la corriente de soldadura desde la corriente inicial

(LED L23) hasta la corriente programada con la

empuhnadura M1.

Los mandos con légica UP/DOWN regulan desde el

minimo al maximo la corriente de soldadura.

ARRANQUE.

5 CODIGOS ERRORES
DISPLAY |DESCRIPCION ERROR
TR
centellgante Soltar el pulsador soplete
Err 54 Cortocircuito en el circuito secundario
Err 56 Condiciéon anémala en soldadura
Error alineacién entre las versiones del
Err 58 firmware o error durante la fase de auto-
mejora (Repetir el procedimiento de
auto-mejora)
Err 61 Tensién de alimentacién baja
Err 62 Tensién de alimentacién alta
THO Sobretemperatura de los diodos de
salida
TH A1 Sobretemperatura IGBT
H20
centelleante | problema en la bomba de enfriamiento
(seguido por | (presoéstato)
Err 75)
H20 nc problema en la bomba de enfriamiento
centelleante |(no conectada)

En caso de cédigos de error diferentes de los listados
contactar el servicio de asistencia

6 MANTENIMIENTO

Cada intervencion de mantenimiento debe ser
efectuada por personal cualificado segin la norma
CEI 26-29 (IEC 60974-4).

6.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato,
asegurarse de que el interruptor BE esté en posicion “O”
y que el cable de alimentacion no esté conectado a la red.
Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato para eliminar el polvo metalico que se haya
acumulado, usando aire comprimido.

6.2 MEDIDAS A TOMAR DESI?UES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacién, hay que
tener cuidado de reordenar el cablaje de forma que
exista un aislamiento seguro entre el lado primario y
el lado secundario de la maquina. Evitar que los hilos
puedan entrar en contacto con partes en movimiento o
con partes que se recalientan durante el funcionamiento.
Volver a montar todas las abrazaderas como estaban en
el aparato original para evitar que, si accidentalmente un
conductor se rompe o se desconecta, se produzca un
contacto entre el primario y el secundario.

Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas
dentelladas como en el aparato original.



MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

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 OPERAGOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

an A soldadura e o cisalhamento a arco podem

ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaucdes contra os riscos, a seguir
listados, derivantes das operacdes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informacdes mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
ASOdB. O procedimento de cisalhamento plasma/
soldadura pode produzir niveis de rumor superio-
res a este limite; portanto, os utilizadores deverao aplicar
as precaucgdes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< ’ - A corrente eléctrica que atravessa qual-
4. Q quer condutor produz campos electromag-
aT SqN néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
Jﬁ\\ de corte, gera campos electromagnéticos
o em redor dos cabos e dos geradores.
Os campos magnéticos derivados de correntes eleva-
das podem influenciar o funcionamento de pacemakers.
Os portadores de aparelhos electronicos vitais (pace-
makers) devem consultar o médico antes de se aproxi-
marem de operagdes de soldadura por arco, de corte,
desbaste ou de soldadura por pontos. A exposicdo aos
campos electromagnéticos da soldadura, ou do corte,
podera ter efeitos desconhecidos para a saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-

posicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar

0s seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pingca de
suporte do eléctrodo, ou do macarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- N&o enrolar os cabos de massa e da pinca de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no préprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinca
de suporte do eléctrodo, ou do magarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, tam-
bém o da pinga de suporte do eléctrodo, ou do maca-
rico, devera estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a pega a trabalhar mais préxima

possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a
Apresséo ou na presenca de pds, gases ou vapo-
== res explosivos. Manejar com cuidado as bombas
e os reguladores de pressao utilizados nas operacdes de
soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes
contidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser usa-
do somente para fins profissionais em ambiente in-
dustrial. De facto, podem verificar-se algumas difi-
culdades de compatibilidade electromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

N&o eliminar as aparelhagens eléctricas juntamen-
te ao lixo normal!De acordo com a Directiva Euro-
peia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens eléc-
tricas e electronicas e respectiva execugdo no ambito
da legislagao nacional, as aparelhagens eléctricas que
tenham terminado a sua vida Gtil devem ser separadas e
entregues a um empresa de reciclagem eco-compativel.
Na qualidade de proprietario das aparelhagens, devera
informar-se junto do nosso representante no local sobre
os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dando
aplicagao desta Directiva Europeia, melhorara a situagao
ambiental e a saide humanal

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS
[ |

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A AS-
SISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-
radas da chapa.

[ B




B. Os rolos de tracgdo do fio podem ferir as maos.

C. O fio de soldadura e o grupo de tracgao do fio estdo
sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as maos e
os objectos metadlicos afastados dos mesmos.

1. Os choques eléctricos provocados pelo eléctrodo de
soldadura ou pelo cabo podem ser mortais. Protejase
devidamente contra o perigo de choques eléctricos.

1.1 Use luvas isolantes. Ndo toque no eléctrodo com as
maos nuas. Nao use luvas humidas ou estragadas.

1.2 Certifique-se de estar isolado da peca a soldar e do
chao

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentac&o antes de tra-
balhar na maquina.

2. Podera ser nocivo para a saude inalar as exalagdes
produzidas pela soldadura.

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilacdo forgcada ou de
exaustao local para eliminar as exalacdes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacoes.

3. As faiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car explosdes ou incéndios.

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

3.2As faiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car incéndios. Mantenha um extintor nas proximida-
des e faga com que esteja uma pessoa pronta para o
utilizar.

3.3Nunca solde recipientes fechados.

4. Os raios do arco podem queimar os olhos e a pele.

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢Oes adequadas das orelhas e camisas com o cola-
rinho abotoado. Utilize mascaras com capacete, com
filtros de graduacdo correcta. Use uma proteccao
completa para o corpo.

5. Leia as instrugdes antes de utilizar a maquina ou de
efectuar qualquer operagcdo na mesma.

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICOES GERAIS

2.1 ESPECIFICAGCOES

Esta maquina de soldar é um gerador de corrente continua
constante realizada com tecnologia INVERTER, projectada
para soldar os eléctrodos revestidos (excepto do tipo
celulésico) e com procedimento TIG, com acendimento
por contacto e com alta frequéncia.

NAO DEVE SER UTILIZADA PARA DESCONGELAR
CANOS.

2.2 EXPLICAGAO DOS DADOS TECNICOS INDICADOS
NA CHAPA DE IDENTIFICACAO DA MAQUINA.

O aparelho é construido de acordo com as seguintes

normas:

IEC 60974-1 / IEC 60974-3 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (ver nota 2).

N.° NUmero de série a mencionar em qualquer
pedido relativo a maquina de soldar.

Conversor estatico de frequéncia trifasica
transformador rectificador.

Caracteristica descendente.

Y

?: MMA Adequada para a soldadura com eléctrodos
T revestidos.
Q:TIG Adequada para a soldadura TIG.
uo. Tensao a vazio secundaria.
X. Factor de servigo percentual.

O factor de servico exprime a percentagem
de 10 minutos nos quais a maquina de
soldar pode trabalhar com uma determinada
corrente sem aquecer demasiado.
12. Corrente de soldadura
u2. Tensao secundaria com corrente 12
uUi. Tensao nominal de alimentacéo.
3~ 50/60Hz Alimentacéo trifasica 50 ou 60 Hz.
1 Max Corrente max. consumida na respectiva
corrente 12 e tensdo U2.
E o valor maximo da corrente efectiva
consumida considerando o factor de servico.
Normalmente, este valor corresponde a
capacidade do fusivel (do tipo retardado) a
utilizar como proteccgao para o aparelho.
Grau de proteccao da carcaca.
Grau 3 como segundo algarismo significaque
este aparelho pode ser armazenado, mas n&o
utilizado no exterior durante as precipitacoes,
a ndo ser em condicdo protegida.
Idonea para trabalhar em ambientes com
risco acrescido.

11 efect.

IP23S

NOTAS:

1-O aparelho também foi concebido para trabalhar em
ambientes com grau de poluicéo 3. (Ver IEC 60664).

2- Este equipamento estd em conformidade com a norma
IEC 61000-3-12 na condicao que aimpedéancia maxima
Zmax admitida do equipamento seja inferior ou igual a
0.093 (Art. 369) - 0,044 (Art. 370) - 0,031 (Art. 371) no
ponto de interligacéo entre o equipamento do utilizador
e o publico. E da responsabilidade do instalador ou
do utilizador do equipamento garantir, consultando
eventualmente o operador da rede de distribuicdo, que
0 equipamento seja ligado a uma alimentacdo com
impedancia maxima de sistema admitida Zmax inferior
ouigual a 0.093 (Art. 369) - 0,044 (Art. 370) - 0,031 (Art.
371).

2.3 DESCRICAO DAS PROTECCOES.

2.3.1 Proteccao térmica

Este aparelho esta protegido por varias sondas de
temperatura, as quais, se forem ultrapassadas as
temperaturas admitidas, impedem o funcionamento
da maquina. A intervencdo de um dos termdstatos é
assinalada pelo acendimento da sigla “tHO” ou “tH1”
intermitente no visor D1 situado no painel de controlo.

2.3.2 Visualizacao dos alarmes

Quando a maquina detecta um alarme temporario, é
visualizada nos visores D1 e D2 uma sigla a piscar que
indica a causa que provocou o alarme (ver o paragrafo 5).



2.3.4 Visualizacao dos erros

Quando a maquina detecta uma condigdo de alarme
grave, aparece nos visores D1 e D2 a sigla “Err” seguida
pelo respectivo codigo de erro.

Neste caso, desligar a maquina e contactar o servigo de
assisténcia (ver paragrafo 5).

3 INSTALAGCAO

Controlar se a tensdo de alimentagcdo corresponde a
tensdo indicada na chapa dos dados técnicos da maquina
de soldar.

Ligar um ficha de capacidade adequada no cabo de
alimentacao certificando-se que o condutor amarelo/
verde esta ligado ao borne de terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos
fusiveis, em série com a alimentagcéo, deve ser igual a
corrente IlTmax. consumida pela maquina.

3.1 NOTAS GERAIS.

A instalagcdo da maquina deve ser efectuada por pessoal
qualificado. Todas as ligagdes devem ser executadas em
conformidade com as normas vigentes e respeitando
rigorosamente as leis de seguranca no trabalho (CEIl 26-
23/ CEI CLC 62081).

Verificar também o estado do isolamento dos cabos, das
pincas porta-eléctrodos, das tomadas e das fichas, e se
a seccao e o comprimento dos cabos de soldadura sdo
compativeis com a corrente utilizada.

3.2 DESCRIGAO DO APARELHO (Fig.1).

BA) Borne de saida negativo (-).

BB) Borne de saida positivo (+).

BC) Conector de 10 pélos.
SAao ligados a este conector os comandos a distancia
descritos no paragrafo 4.
Esta disponivel entre os pinos 3 e 6 um contacto
limpo que assinala o acendimento do arco (Max 0,5
A-125VCA/0,3A-110VCC /1A -30VCC).

BD) Tomada (1/4 gas).
Serve para ligar o tubo do gas do macarico de
soldadura TIG.

BE) Interruptor geral.

BF) Tampao do depdésito.

BG) Cabo de alimentacéao.

BH) Tomada de alimentacao do gas.

Bl) Tomada de entrada da agua quente
(utilizar apenas para macaricos TIG).

BL) Tomada de saida da agua fria
(utilizar apenas para macaricos TIG).

/
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BM) Vigia para controlo do nivel do liquido.
BN) Tomadas para macaricos TIG
(ndo devem estar em curto-circuito).
BO) Conector do tipo DB9 (RS 232).
A utilizar para actualizar o software ou o firmware do
gerador.
Porta-fusivel.
Tomada do cabo de rede.
Tomada do pressoéstato.
Tomada USB.
A utilizar para actualizar o software ou o firmware do
gerador.
BT) Cabo do presséstato do grupo de arrefecimento.
BU) Porta-fusivel do grupo de arrefecimento.
BV) Interruptor geral do grupo de arrefecimento.
BZ) Cabo de alimentacao do grupo de arrefecimento.

BP
BQ
BR
BS

—_— o

3.3 DESCRIGAO DO PAINEL DE COMANDOS (Fig.2).

Botao de processamento T1.

Premindo o botédo prolongadamente selecciona-se
OLED L1 ou L2.

[ =8

LED L1 (TIG) LED L2 (MMA)
Premindo o botdo por pouco tempo selecciona-se
alternadamente o LED L35 ou L36.

CEN

LED L35 (DC) LED L36 (AC)

Serao sempre seleccionados 2 LEDS, um escolhido entre
o LED L1 ou L2 e um entre o LED L35 ou L36.

Botao do programa T2.

I A seleccgéo é assinalada pelo acendimento de um
W J dos LEDS, L3, L4, L5, L6 ou L7.

LED L3 - Soldadura por pontos (manual).
Depois de ter escolhido a corrente de soldadura

(LED L28) e o tempo de aplicagdo dos pontos (LED L34)

no botao T8, programar os valores no manipulo M1.

Este modo de soldadura sé pode ser seleccionado

na modalidade de acendimento com HF (LED L9). O

operador prime o botdo do macarico, acende-se o arco e

depois de regulado o tempo de aplicacdo dos pontos, o

arco apaga-se automaticamente. Para executar o ponto

seguinte é necessario largar o botdo do magarico e depois

premi-lo novamente. Regulagédo de 0,1 a 30 s.

Para obter pontos em sequéncia, intervalados por pausas,

esta disponivel no menu das funcbes secundarias a

opcgao “tin” (time interval ou intervalo de tempo); esta

opgéao so aparece se for seleccionada a pingagem.

Para activar esta opcéo, proceder do modo seguinte:

1. Premir simultaneamente os botdes T7 e T8 para entrar
no menu das fungdes secundarias.

2. Premir brevemente o botao T8 até aparecer a sigla “tin”
no visor D1 o visor abaixo D2 visualiza a sigla “OFF”

3. Rodar o manipulo M1 para definir o tempo de intervalo.
Regulacéo de 0,1 a 25s.

L4 L3 L10 L9

Fig. 2
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L34

L33




4. Premir simultaneamente os botdes T7 e T8 para
regressar a visualizagdo normal.

1 LED L4 - soldadura TIG a 2 tempos (manual).
[“'J Premindo o botdo do macarico, a corrente
passa ao primeiro nivel (led L23) e assim permanece
durante o tempo previamente regulado e visualizado pelo
led L24 para depois alcancar a corrente de soldadura no
tempo de “ slope-up” assinalado pelo led L25 quando
se alcanca a corrente de soldadura acende-se o led L28;
quando se larga o botdo do macarico, a corrente comeca
a diminuir durante o tempo de “slope-down”,assinalado
pelo led L30, para alcancar a terceira corrente e led L31 e
permanece durante o tempo regulado e visualizado pelo
led L33.

Nesta posicdo pode-se ligar o comando por pedal

acessorio ART. 193.

N.B. para um funcionamento correcto do art.193,

definir:

1. O valor da primeira corrente (led L23) até a desejada
como valor minimo do pedal

2. O tempo da primeira corrente até zero (led L24).

3. O tempo do slope-up e do slope-down até zero (led
L25 e L30)

4. A terceira corrente até ao minimo.

1 LED L5 - soldadura TIG a 4 tempos (manual).
M\
[“'J H Este programa difere do anterior porque, quer a
ligacdo quer a desligacdo sdo comandadas premindo e
largando o botdo do macarico.

[:) LED L6 - soldadura TIG com trés niveis de
=45 corrente. Para programar as trés correntes de
soldadura, actuar do modo seguinte:

Premir o botdo T8 até acender o LED L28 depois regular
o valor da corrente principal com o manipulo M1.

Premir o botdo T7 até acender o LED L23 depois regular
o valor da corrente principal com o manipulo M1.

Premir o botdo T8 até acender o LED L31 depois regular
o valor da corrente principal com o manipulo M1.
Quando se acende o arco, a corrente passa ao 1° nivel
(LED L23 aceso); o operador, mantendo o botao premido,
pode manter esta corrente até quando desejar (por
exemplo até que a peca tenha aquecido). Largando o
botdo do macarico, a corrente passa do 1° ao 2° nivel no
tempo de rampa (LED L25); depois de alcangado o 2°
nivel de corrente de soldadura o LED L28 acende-se.
Para passar ao 3° nivel de corrente basta premir o botéo
do macarico e manté-lo premido, a corrente passa ao 3°
valor seleccionado, no tempo de rampa (LED L30): O LED
L31 acende-se € o LED L28 apaga-se.

Para apagar basta largar o botdo do macgarico.

[_'J Wy LED L7 - soldadura TIG a niveis de corrente
' de 4 tempos.

Para programar as trés correntes de soldadura, actuar do

modo seguinte:

Premir o botdo T8 até acender o LED L28 e regular o valor

da corrente principal.

Premir o botédo T7 até acender o LED L23 depois regular
o seu valor, depois € possivel regular também o tempo
desta corrente LED L24.

Premir o botéo T8 até acender o LED L29 depois regular
0 seu valor.

Premir o botéo T8 até acender o LED L31 depois regular
o seu valor. Depois é possivel regular também o tempo
desta corrente LED L33.

Premindo e largando o botdo macarico, a corrente passa
ao primeiro nivel (led L23) e assim permanece durante o
tempo previamente regulado e visualizado pelo led L24
para depois alcancgar a corrente de soldadura no tempo
de “slope-up” assinalado pelo led L25 o alcance da
corrente de soldadura é assinalado pelo acendimento do
led L28.

Se, durante a soldadura, ha a necessidade de diminuir a
corrente sem desligar o arco (por exemplo uma mudanga do
material de revestimento, mudancga de posi¢édo de trabalho,
passagem de uma posicdo horizontal para uma vertical
etc.) premir e largar imediatamente o botdo do magarico, a
corrente passa para o segundo valor seleccionado, o LED
L29 acende-se e o LED L28 apaga-se.

Quando se larga o botdo do macgarico, a corrente
comeca a diminuir e emprega o tempo de “slope-down”,
assinalado pelo led L30, para alcancar a terceira corrente
led L31 e assim permanece durante o tempo regulado e
visualizado pelo led L33.

Para regressar a corrente anterior, premir e largar
novamente o botdo do macarico, o LED L28 acende-se
enquanto o LED L29 se apaga.

Em qualquer momento que se deseje interromper a
soldadura, premir o botdo do macarico por um tempo
superior a 0,7 segundos depois larga-lo, a corrente comega
a descer gradualmente no tempo previamente definido (LED
L30 aceso) até a corrente de cratera (LED L31).

Botao de modo T3.
Il Premindo o botdo por mais tempo (mais de 0,7
: seg), seleccionam-se alternadamente os LEDS
L8 ou L9.
Premindo o botdo por pouco tempo (menos de
0,7 seg), seleccionam-se alternadamente os LEDS L10
ou L11.
Serdo sempre seleccionados 2 LEDS, um escolhido entre

os LEDS L8 ou L9 e um entre os LEDS L10 ou L11.

td LED L8 - Soldadura TIG com acendimento
= por contacto (atrito).

[_'J LED L9 - Soldadura TIG com acendimento por
T dispositivo de alta tensao/frequéncia.

mll LED L10 - Soldadura TIG CONTINUA.
ml LED L11 - Soldadura TIG PULSANTE.

! A frequéncia de pulsagdes pode ser regulada de
0,1 a 2.500Hz (LED L27), a corrente de pico e a corrente
de base activam-se respectivamente com os LEDS L28 e
L29, e regulam-se no manipulo M1.

Com uma frequéncia de pulsacao de 0,1 a 1,1 Hz o visor
D1 mostra alternadamente a corrente de pico (principal)



e a corrente de base; os LEDS L28 e L29 acendem-se
alternadamente.

Com uma frequéncia de pulsagéo superior a 1,1 Hz o
visor D1 mostra a média das duas correntes.

Botao T4:
: Premindo-o por pouco tempo, activa-se a
W | sinergia, quando prevista, e selecciona os LEDS
L12, L13, L14, L15 e L16 (ver o paragrafo 3.7.4).
Se, depois de ter seleccionado os parametros, nao se
confirma o didmetro do eléctrodo, premindo por pouco
tempo este botdo sai-se da sinergia. Se, pelo contrario,
depois de se ter confirmado o didmetro do eléctrodo, se
pretende sair da sinergia, € necessario premi-lo para um
tempo prolongado (1,5 s).

LED L13: Material.
' Os tipos de materiais seleccionaveis, em fungao
do processo de soldadura sao:
Em TIG CA o aluminio (AL), o magnésio (MG).
Em TIG CC o aco inoxidavel (SS), o cobre (CU), o ferro
(FE) e o titanio (ti).

[_-J LED L14: Posicéo de soldadura.

' As siglas que aparecem no visor D2 referem-se
as normativas ISO 6947 e correspondem as posicoes de
soldadura indicadas na figura 3.
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As ASME sé&o distinguidas por um numero mais uma
letra. Para explicar melhor estdo a seguir indicadas
simbolicamente.

[_-J LED L15: Espessura.

O visor D1 acende-se e mostra a corrente
programada, o visor D2 mostra a espessura relativa a
corrente.

Rodando o manipulo M1 altera-se a espessura e a
corrente varia por consequéncia.

Obviamente, a medida da espessura e da respectiva
corrente serdo relacionadas com as programacgdes do
material e da posicao de soldadura.

[_-Jm LED L16: Diametro do eléctrodo.

' A visualizacdo do didmetro do eléctrodo é a
consequéncia da programacao do material (LED L13), da
posicao (LED L14) e da espessura (LED L15).
OvisorD2mostraodiametrodoeléctrodoaconselhado;
o operador, no manipulo M1, pode visualizar também
outros diametros mas estes serdo visualizados, de
modo intermitente, que significa desaconselhado.

Manipulo M1.

Pl Normalmente regula a corrente de soldadura
i (LED L28).
@ Além disso, seleccionando uma fungdo com o
botao T8 este manipulo regula a sua grandeza.

Visor D1.

'ml=) Visualiza:
b ,-,‘ 1. Em MMA, sem soldar a tensédo a vazio e
— em soldadura a tensdo em carga.

2. Em TIG continuo, com o botdo premido mas sem
soldar, a tens&o a vazio e soldando a tens&o de carga.

3. As opgdes do menu (par. 3.3.1).

4. Além disso, com o LED L17 (Hold) aceso, visualiza a
tensdo de soldadura.

Visor D2.

'ml=) Visualiza:
b ,-,‘ 1. Em condicbes de stand by a corrente
— predefinida (LED L28).

2. Durante a soldadura, a corrente de arco medida.

3. Além disso, com o LED L17 (Hold) aceso, a ultima
corrente de soldadura.

4. O valor numérico das grandezas seleccionadas com o
botdo T7 ou o T8.

LED L19.

Acende-se depois da introdugdo de um
comando a distancia (Magaricos — comandos a distancia
— comando por pedal).

_ LED L20.
Acende-se quando o grupo de arrefecimento
esta ligado.

LED L17 Hold.

Assinala que as grandezas visualizadas nos
visores D1 e D2 (normalmente corrente e tensdo) sao as
utilizadas na ultima soldadura executada. Activa-se no
final de cada soldadura.

_ LED L21 Cadeado.
Indica que o painel esta bloqueado para evitar

alteracbes indesejadas.

Botao T5.
Selecciona e memoriza os programas.
A maquina de soldar tem a possibilidade de
memorizar hove programas de soldadura PO1.....
P09 e de podé-los chamar com este botao.
Também esta disponivel um programa de trabalho PL.
Seleccao:
Premindo por pouco tempo este botédo é visualizado no
visor D1 o nimero do programa a seguir ao que se esta
a trabalhar. Se este nao tiver sido memorizado, a palavra
estara a piscar, caso contrario estara continua. Acende-
se o LED L18.
Memorizacao (ver o par. 3.6):
Depois de seleccionado o programa, premindo o botédo
por um tempo superior a 1,5 s, memorizam-se os dados.
Para confirmagéo, o nimero do programa, visualizado no




visor D1, deixara de piscar.

Botao T8.

Premindo este botdo iluminam-se em
m sequéncia, da esquerda para a direita, os LEDS:

L37-L38-L39-L40-L22-L23-L24-L25-L28-

L26-L27-L29-L34-L30-L31-L33-L32.
Atencao! s6 se acendem os LEDS que se referem ao
modo de soldadura escolhido; por ex. em soldadura TIG
continua ndo se acende o LED L27 que representa a
frequéncia de pulsagéo.
Cada LED indica o parametro que pode ser regulado no
manipulo M1 durante o tempo de acendimento desse
mesmo LED. Apos 5 segundos da Ultima variagéo, o LED
apaga-se e acende-se novamente o LED L28 indicando a
corrente de soldadura principal.

Botao T7.
Tal como botdo T8 mas correndo para o lado
oposto, da direita para a esquerda.

LEDS SELECCIONI:\VEIS EM SOLDADURA TIG CC
(CORRENTE CONTINUA) E EM SOLDADURA TIG CA
(CORRENTE ALTERNADA):

LED L22 - Tempo de Pré-gas.
Tempo de saida do gas

antes do inicio da
soldadura.
Regulacdo de 0,05a2,5s.

LED L23 - Corrente de inicio da soldadura.

E uma percentagem da
corrente de soldadura (LED
L28). A regulagcao
programada inicialmente é
de 25% da corrente de
soldadura. Regulacéo 1 a 100%.

O valor visualizado é expresso em amperes [A].

LED L24 - Tempo da corrente de inicio da soldadura.
E o tempo de duragdo da
corrente de inicio da
soldadura.

Regulacéo de 0 a 30 s.

A regulacdo programada
inicialmente é de 0 s.

LED L25 - Tempo de Slope up.

E o tempo no qual a
corrente alcanga o valor de
corrente programado.
Regulacéo de 0 a 10 s.

A regulacdo programada
inicialmente é de 0 s.

LED L28 - Corrente de inicio da soldadura.

E o valor da corrente
principal em soldadura.

O valor \Vvisualizado ¢é
expresso em amperes [A].

LED L29 - Segundo nivel de corrente de soldadura ou
de base (PARA A PULSAGCAO).

Esta corrente é sempre
uma  percentagem da
corrente principal. O valor
visualizado é expresso em
amperes [A] entre 1 e
100%. A regulacdo programada inicialmente corresponde
a 50%.

LED L27 - Frequéncia de pulsacao

Regulagédo de 0,1 a 2.500
Hz.

Na soldadura em corrente
continua e alternada, o
aumento da frequéncia tem

como consequéncia:
1. Maior concentragédo do arco.
2. Reducao da zona alterada termicamente.

LED L26.

Regula em percentagem a
relacdo entre o tempo da
corrente de pico L28 e a
frequéncia L27.

A regulacdo programada
inicialmente corresponde a 50%.

LED L34.

Indica o tempo de
soldadura na modalidade
spot (ver a descricdo do
LED L3).

LED L30 - Tempo de Slope down.

E o tempo no qual a
corrente alcanca o valor de
fim da soldadura, o valor
de crater filler, ou o

apagamento do arco.

Regulacdo de 0 a 10 s.
A regulagéo programada inicialmente € de 0 s.

LED L31 - Corrente de fim de soldadura (Crater arc).
Esta regulagdo de corrente
serve, de modo especial,
para o fecho da cratera
final.

Regulagéo de 1 a 100%. O
valor visualizado é expresso em amperes [A]. A regulagéo
programada inicialmente corresponde a 10%.




LED L33 - Tempo corrente de fim de soldadura (Crater
arc).

E o tempo de duragdo da
corrente de fim da
soldadura.

Regulacéo de 0 a 30 s.

LED L32 - Pés-gas.
Regula o tempo de saida

do gas no final da
soldadura.
Regulacéo de 0 a 30 s.

LEDS SELECCIONAVEIS APENAS EM SOLDADURA
TIG AC (CORRENTE ALTERNA):

LED L37 Start.
S Regula o nivel de “hot-start” para optimizar os

tart acendimentos em TIG AC para cada diametro
de eléctrodo. Ao acendimento deste led o visor
D2 mostrara um valor numérico que se refere aos
diametros de eléctrodo, o operador, com o manipulo
M1 pode programar o diametro utilizado por ele e obter
imediatamente um bom arranque. Regulacédo de 0,5 a
4,8.

LED L38 Wave.
w Seleccao da forma de onda de soldadura.

ave Ao acendimento deste led o visor D2 mostrara
um numero que correspondera a forma da onda
seleccionada. (consultar a tabela)
11 = quadra - quadra 22 = sinusodide - sinusdide
33 = tridngulo - tridangulo 12 = quadra - sinusoéide
13 = quadra - tridangulo 23 = sinusoide - tridangulo
21 = sinusdide - quadra 32 = triangulo - sinusodide
31 = tridngulo - quadra.
Default = quadra - sinusoidal (12).
Esta combinacéo de nimeros pode ser modificada com
o codificador M1.
NOTA: O primeiro algarismo que compde o numero
refere-se a semionda negativa ou de penetragdo, o
segundo algarismo refere-se a semionda positiva ou de
limpeza.
A variacao do tipo de forma de onda pode também
reduzir o ruido do arco em soldadura AC.

LED L39 Hz.
H Regula a frequéncia da corrente alterna.
Z

Regulacéo de 50 a 100 Hz.

LED L40 Regulacao do equilibrio da onda.
g Q Regula a percentagem da semionda negativa
(penetragao) no periodo de corrente alterna.

Regulacéo -10/0/ 10 onde 0 = 65% (aconselhada) -10 =
50% e 10 = 85%.
Consequéncias para o aumento do valor:
1. Melhor penetracdo em soldadura.
2. Menor limpeza da peca.

_ LED L41:

Led de indicacdo do correcto funcionamento
do dispositivo que reduz o risco de choques eléctricos.

Botao - T6 Teste do gas

Premindo este botdo, o gas sai durante 30s,
premindo-o pela segunda vez, a saida do géas

interrompe-se.

_ Led L42 MIX:

O acendimento deste led assinala que foi
definida a soldadura “MIX”, isto € uma alternancia de
corrente alternada e de corrente continua. Esta soldadura
tem o objectivo de obter uma maior penetracdo do que na
soldadura em corrente alternada tradicional no aluminio.
Para activar este tipo de soldadura é necessario ter
definido a soldadura CA (L1+L36) em modalidade
continua (L10), e para activar esta opcéo, proceder do
modo seguinte:

1. Premir simultaneamente os botdes T7 e T8 para entrar
no menu das funcdes secundarias.

2. Premir brevemente o botdo T8 até aparecer a sigla
“ACM?” no visor D1.
(AC Mix) o visor abaixo D2 visualizara a sigla “OFF”

3. Rodar o manipulo M1 para definir On.

4. So6 activando aopcao “ACM” é que se pode seleccionar
a sigla “ACd” que é arazao entre a parte CA em relacao
a parte CC do periodo.
Regulacao de 10 a 80% do periodo Default=50%

5. Premir simultaneamente os botdes T7 e T8 para
regressar a visualizagdo normal.

ATENCAO é normal que a soldadura MIX se apresente

como um pulsado quando foi seleccionada a soldadura

em continuo.

Consequéncias de um aumento do valor ACd:

1. Melhor penetracdo em soldadura.

2. Menores deformacdes.

3. Criacao mais rapida do banho de soldadura.

4. Menor limpeza da peca.

AAd = Regulacdo da amplitude da semionda negativa.

Regulavel no menu das fungdes secundarias, permite

regular a amplitude da semionda negativa que regula a

penetracdo em soldadura com corrente alternada.

Regulagéo = -/+ 80% da amplitude Default = 0.

Consequéncias de um aumento do valor:

1. Arco mais estreito.

2. Melhor penetragdo em soldadura.

3. Decapagem reduzida.

4. Menos deformacéao do eléctrodo

3.3.1 Menu das fun¢ées secundarias.

O acesso ao menu “funcdes secundarias”
€ efectuado premindo simultaneamente
os botdes T7 e T8.

A saida do “MENU” efectua-se sempre premindo
simultaneamente os botdes T7 e T8.
O visor D1 mostra a sigla da funcao, o visor D2 mostra o
valor que pode ser regulado no manipulo M1.
As funcdes presentes sao:
1. Grupo de arrefecimento (s6 TIG).

H20




Regulacdes:

OFF = desligado (configuragéo do fabricante).
OnC = Continuo sempre ligado.

OnA = Ligagdo automatica.

2. EST (Evo Start) deve ser habilitado o TIG DC.
A activacdo desta fungdo impde que a maquina de
soldar inicie com uma corrente pulsada sinérgica,
depois, decorrido o tempo predefinido para a
pulsacdo, passa-se automaticamente para a corrente
de soldadura seleccionada no painel.
O objectivo desta funcao é criar rapidamente um banho
de fusdo em soldadura por pontos de chapas finas, ou
criar um banho estavel com correntes muito baixas.
Predefinido = OFF
Regulacéo =0,1 a 10 seg.

3. ELF (Evo Lift) deve ser habilitado o TIG DC com H.F.
Com a funcéo activada, inicia-se com o contacto entre
o eléctrodo e a peca a trabalhar, no momento em que
se da o curto-circuito inicia uma descarga de alta
tensao/frequéncia que acende o arco.
O objectivo desta funcdo é realizar soldaduras por
pontos frias e com precisdao em chapas finas.
Predefinido = OFF
Regulagédo = OFF - ON.

4. tin. Tempo de intermiténcia do spot (LED L3) (s6 TIG com

alta frequéncia).

Regula o tempo de pausa entre duas soldaduras spot.

Regulacdes:

OFF = desligado (configuragéo do fabricante).

MiN= 0,0s.

MAX = 25,0 s.

ACM = Activacéo da soldadura MIX (s6 TIG CA)

ACd = Duty cicle da parte CA em relagao a todo o
periodo MIX (s6 activo se ACM On).

AAd = regulacdo da amplitude da semionda negativa
(activo em soldadura com corrente alternada).

5. HS (s6 MMA)
Percentagem de corrente hot start:
Para melhorar o acendimento do eléctrodo, o gerador
emite uma sobrecarga de corrente em relacdo a
corrente definida.
Programacgdes do fabricante 50%.
MiN = 0%
MAX = 100%

6. tHS (s6 MMA)
Duracao da corrente de hot start.
Configuracoes do fabricante 0,15s.
MiN = Os.
MAX = 0,5s.

7. AF (s6 MMA)
Percentagem de corrente arc force.
E uma percentagem da corrente de soldadura.
Esta sobrecarga de corrente facilita a transferéncia
das gotas de metal fundido.
Configuracoes do fabricante 30%.

MiN = 0%
MAX = 100%
8. USh.

A funcdo é utilizada para actualizar a maquina;

proceder do modo seguinte:

1. Ligar ao conector BS uma chave USB com o ficheiro
de extensdo “fwu” relativo ao firmware Cebora da
maquina de soldar a actualizar.

N.B. A chave USB deve estar formatada com o
sistema FAT 32 e o ficheiro deve ser copiado
para a pasta BIN.

2. Entrar no menu das fungbes secundarias e
seleccionar a opgcado USb no visor D1, no visor D2
aparece a sigla “rEM” (remove).

3. No encoder M1, definir "UPd” (update) no ecra D2.

4. Premir o botdo T5 por mais de 3 segundos para
iniciar a sequéncia de actualizagao. Aguardar alguns
minutos e no final da sequéncia de actualizagéo a
maquina de soldar estara novamente operacional.

5. Extrair a chave.

9. FAC (recuperacao das configuracoes)
ALL recupera tudo.
NoP recupera tudo excepto os JOB.
PRG apaga todos os JOB guardados.
Depois de definida a opcéo desejada, premir o botédo
T5 para executar

3.4. SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS
(MMA).

- Estamaquina de soldar é adequada para soldar todos os
tipos de eléctrodos que se podem soldar em corrente
continua excepto do tipo celulésico (AWS 6010).

- Certificar-se que o interruptor BE esteja na posicao
0, depois ligar os cabos de soldadura respeitando a
polaridade indicada pelo fabricante dos eléctrodos que
utilizara e a pinga do cabo de massa da pecga no ponto
mais proximo possivel da soldadura certificando-se que
haja um bom contacto eléctrico.

- N&o tocar simultaneamente no macgarico ou na pinca
porta-eléctrodo e a pinga de massa.

- Ligar a maquina no interruptor BE.

- Seleccionar o procedimento MMA, premindo o botéo
T1, até acender o LED L2.

- Regular a corrente em fungéo do didametro do eléctrodo,
da posicao de soldadura e do tipo de junta a executar.

- Depois de terminada a soldadura, desligar sempre o
aparelho e retirar o eléctrodo da pinga porta-eléctrodo.
Pretendendo regular as funcdes de hot-start e de arc
force, consultar as fungdes secundarias (ver o par.
3.3.1).

3.5. SOLDADURA TIG.

Seleccionando TIG (LED L1) com acendimento por
contacto ou com HF (LED L8 ou L9), pode-se soldar:

- com o processo TIG CA, o aluminio, o latdo e o magnésio
- com o processo TIG CC, o aco inoxidavel, o ferro e o
cobre.



Ligar o conector do cabo de massa ao polo positivo (+)
da maquina de soldar e a pinga da peca no ponto mais
proximo possivel da soldadura certificando-se que haja
um bom contacto eléctrico.

Ligar o conector de poténcia do magarico TIG ao pdlo
negativo (-) da maquina de soldar.

Ligar o conector de comando do macgarico ao conector
BC da maquina de soldar.

Ligar a tomada do tubo do gas do magarico a tomada BD
da maquina e o tubo do gas proveniente do redutor de
pressdo da botija a tomada do gas BH.

3.5.1 Grupo de arrefecimento.

Quando se utiliza um magarico arrefecido a agua, utilizar
o grupo de arrefecimento.

Introduzir os tubos de arrefecimento do macarico nas
tomadas Bl e BL do grupo refrigerante, prestando
atencao para respeitar a saida e o regresso.

3.5.1.1 Descricao das proteccoes.

- Proteccao da pressao do liquido refrigerante.

Esta proteccéo é realizada com um pressostato, inserido
no circuito de saida do liquido, que comanda um
microinterruptor. A pressao insuficiente é assinalada pela
sigla H20 a piscar no visor D1.

3.5.1.2 Preparacao para o funcionamento.

Desapertar o tampé&o BF e encher o depdsito (o aparelho

¢é fornecido com cerca de um litro de liquido).

E importante verificar periodicamente, através da vigia

BM, se o liquido se encontra no nivel “max”.

Introduzir o conector do pressoéstato e o cabo da rede nas

tomadas BR e BQ.

Ligar a maquina.

Para seleccionar o modo de funcionamento do grupo de

arrefecimento, proceder do modo seguinte:

1. Seleccionar o procedimento TIG.

2. premir simultaneamente o botdo T7 e o botdo T8 e
manté-los premidos até que apareca no visor D1 a
sigla H20.

3. Seleccionar o funcionamento no manipulo M1
OnC = Funcionamento em continuo,

OnA = Funcionamento em automatico,

Para sair da seleccdo, premir por pouco tempo os

botdes T7 e T8.

Se, no momento da ligagdo, o liquido ndo circula é

necessario purgar o ar dos tubos. Neste caso, desligar

o gerador, ligar um tubo do macarico a tomada BL e

introduzir a outra extremidade do tubo do macarico no

depésito.

Ligar o gerador por cerca de 10 a 15 segundos, verificar

se a agua sai pelo tubo. Desligar a maquina de soldar,

ligar o tubo a tomada BI.

N.B. Entende-se por “Funcionamento automatico”

quando o grupo de arrefecimento comega a funcionar

premindo o botdo de magarico e deixa de funcionar
cerca de 2 minutos depois de se ter largado o botdo do
macarico.

Atencao! Se esta seleccionada a soldadura em

eléctrodo, o arrefecimento ndo esté ligado e ndo pode ser

seleccionado. E normal que, quando se liga a maquina, o
visor D1 mostre, a piscar, a sigla H20.

3.5.2 Preparacao para o funcionamento.

Nao tocar em partes com corrente eléctrica e nos bornes
de saida quando o aparelho esta alimentado.

Quando se liga a maquina pela primeira vez, seleccionar o
modo no botdo T3 e os parametros de soldadura com o
boté&o T8 e o manipulo M1 como indicado no paragrafo 3.3.
O fluxo de gas inerte deve ser regulado num valor (em
litros por minuto) de aproximadamente 6 vezes superior
ao diametro do eléctrodo.

Quando se usam acessoérios do tipo gas-lens a vazao
do gas pode ser reduzida a aproximadamente 3 vezes
superior ao didmetro do eléctrodo.

O diametro da agulheta de cerdmica deve ter um didmetro
de 4 a 6 vezes superior ao didmetro do eléctrodo.
Depois de terminada a soldadura, recordar-se de
desligar o aparelho e fechar a valvula da botija do gas.

3.5.3 Preparacao do eléctrodo
E necessaria uma atencdo especial na preparacdo da
ponta do eléctrodo. Lixa-la de modo que apresente riscas
verticais como indicado na fig.4.

FIG. 4

\ e

ATENCAO: PARTES METALICAS  VOLATEIS
INCANDESCENTES podem ferir o pessoal, provocar
incéndios edanificarosequipamentos; ACONTAMINACAO
POR TUNGSTENIO pode diminuir a qualidade da
soldadura.

e Lixar o eléctrodo de tungsténio exclusivamente com
uma esmerilhadora equipada com carteres de proteccao
adequados, usando proteccdes para o rosto, para as
maos e para o corpo.

e Lixar os eléctrodos de tungsténio com uma mé abrasiva
dura de gréo fino, utilizada unicamente para moldar o
tungsténio.

e Esmerilhar a extremidade do eléctrodo de tungsténio
em forma conica por um comprimento de 1,5 a 2 vezes o
didmetro do eléctrodo (fig. 4).

3.5.4 Soldar com a sinergia.

O objectivo da “sinergia” é o de fornecer uma guia rapida
ao operador para programar os parametros de soldadura
TIG. Portanto, nao tem um objectivo taxativo mas de
sugestao.

As relacdes “sinérgicas” entre a corrente a espessura € o
diametro do eléctrodo foram efectuadas com eléctrodos



Ceriati 2% (EN 26848 WC20) cinzentos, a uma frequéncia

da corrente alterna de 90 Hz.

A forma de onda com que foram feitos os ensaios é a 12

(em penetracao quadra — em limpeza sinusoidal).

A légica:

O operador, em relagdo ao processo de soldadura,

programa o tipo de material a soldar, a posicdo de

soldadura e a espessura; em relacdo a estas escolhas,
é-lhe sugerido um diametro de eléctrodo e de confirma
estas selecgdes, a maquina prepara-se para a soldadura.

Ligar a sinergia.

Premir por pouco tempo (inferior a 1,5 s) o botdo T4:

acende-se o LED L12 (Syn) simultaneamente ao LED L13

(material). O visor D1 apaga-se e o visor D2 visualiza uma

sigla correspondente ao material a soldar (ver a descrigéo

do LED L13). Rodando o manipulo M1 efectua-se a

seleccgao.

Premindo novamente o botdo T4 confirma-se a selec¢éo

do material e acende-se o LED L14, o visor D2 mostra

as posicoes de soldadura disponiveis (ver a descricdo do

LED L14).

Rodando o manipulo M1 efectua-se a selecgéo.

Premindo novamente o botdo T4 confirma-se a selec¢éo

da posicéo e acende-se o LED L15, o visor D1 mostra a

corrente programada, o visor D2 mostra a espessura, em

milimetros, relativa a corrente (ver a descricao LED L15).

Premindo novamente o botdo T4 confirma-se a selec¢éo

da espessura e acende-se o LED L16.

Para as seleccbes programadas de material, de posicéo,

de espessura e de corrente, é proposto um ou mais

diametros de eléctrodo. O eléctrodo aconselhado sera
proposto em primeiro lugar e o valor numérico do diametro
estara sempre aceso continuo e com ao lado a letra A; se
houvesse dois didmetros em cuja gama de corrente se

aplica a configuracdo dos amperes seleccionados para a

soldadura, a segunda escolha do didmetro do eléctrodo

s6 sera proposta se o manipulo M1 for rodado. Também

a segunda escolha sera visualizada acesa continua.

Rodando ainda mais o manipulo, o visor D2 mostrara o

diametro superior a segunda escolha e o diametro inferior

a primeira escolha, a piscar.

Dado que o diametro do eléctrodo define principalmente

o nivel da corrente de start (LED L34) e a corrente minima

(LED L23), o operador pode escolher uma combinagao

ndo aconselhada.

Agora, o operador tem duas opcdes:

1. Sair da sinergia sem confirmar as escolhas efectuadas.
Para isso, premir por pouco tempo no botédo T4, o LED
L12 apaga-se e o painel visualiza as programacdes
anteriores a entrada em sinergia.

2. Confirmar a sinergia premindo o botdo T4 por um
tempo superior a 1,5 s. Agora, sdo programadas todas
as fungoes relativas a sinergia e, se seleccionadas com
o botéo T8, o visor D2 mostra a sigla “AU” (automatico).
O LED L12 permanece aceso para confirmar que os
parametros foram programados.

Depois da confirmagédo do eléctrodo, apaga-se o LED

L16 e acende-se o LED L12.

Resumindo; no momento em que se confirma o didametro

do eléctrodo (presséo prolongada do botao T4 quando é

seleccionado o LED L16) as fungdes de start (LED L37),
Wave (LED L38), Hz (LED L39), balanceamento (LED
L40) e corrente (LED L23) dispdbem-se com a légica de
automatico acima descrita.

Depois de confirmado o didmetro do eléctrodo, apaga-
se 0 LED L16 e acende-se o LED L12.

3.6. MEMORIZAGCAO (JOB)

Com esta funcionalidade o utilizador pode memorizar na
maquina as programacoes

preferidas e chama-las mais tarde. A maquina tem 9
posicoes de memoria para as programagdes do utilizador,
chamadas JOB.

Quando o operador estd a trabalhar utilizando uma
destas 9 programagdes memorizadas, o led L18 (JOB)
esta aceso e aparece no visor D1 a sigla P01... P09.

3.6.1 Memorizacao dos parametros.

Na janela principal (LED L18 apagado) o operador
pode efectuar a modificacdo de qualquer parametro de
soldadura.

Premindo por pouco tempo (uma ou mais vezes) o botao T5
o utilizador pode seleccionar a posicdo de memorizagao
preferida de P01 a P09. O visor D1 pisca, D2 visualiza
--- e todos os LEDS estdo apagados para indicar que
essa posicao de memorizagdo esta vazia. Premindo o
botdo T5 por mais tempo (por mais de 1,5s) a maquina
memoriza as programacdes na posicao escolhida, o visor
deixa de piscar e os LEDS acendem-se em funcdo das
programacdes memorizadas.

Na posicdo P09 premindo por pouco tempo o botdo T5
sai-se da modalidade JOB (LED L18 apagado).

3.6.2 Criacao de um job.

Premir por pouco tempo T5 até encontrar uma posicao
P..... vazia (visor D1 intermitente e visor D2 que indica ---).
Partindo da esquerda para a direita, utilizar os botdes T7 e
T8 e 0 manipulo M1 para programar todos os parametros
de soldadura desejados

Premir prolongadamente o botdo T5 para memorizar os
parametros.

3.6.3 Apagamento de um job.

Premir por pouco tempo o botdo T5 até a posicdo P..
desejada (visor D1 sem piscar), rodar o manipulo M1 até
visualizar no visor D2 a palavra DEL e premir o botdo T5
por um tempo superior a 1,5s.

O visor D1 comeca a piscar para indicar o apagamento
efectuado.

3.6.4 Modificacao de um job.

Premir por pouco tempo T5 até a posicao desejada (visor
D1 sem piscar) e utilizar os botdes T7 e T8 e 0 manipulo
M1 para modificar os pardmetros desejados. Com a
primeira variacao de um parametro, o LED L18 comeca a
piscar para indicar que a configuracdo da posicéo actual
foi modificada.
Agora, é possivel:
e Escrever por

cima a posicdo corrente: premir



prolongadamente o botao T5 até que o LED L18 deixe
de piscar.

e Guardar noutra posicdo: premir por pouco tempo o
botdo T5 até a nova posicao desejada e premir o botao
T5 prolongadamente para efectuar a memorizacéao.

e Anular as modificacdes: premir o botao T5 dez vezes
até regressar a posicao anterior. O LED L18 nao pisca.

4 COMANDOS A DISTANCIA

Para a regulacdo da corrente de soldadura podem ser

ligados nesta maquina de soldar os seguintes comandos

a distancia:

Art.1256 Macarico TIG, apenas botdo de START.
(arrefecimento a agua).

Art.1258 Macarico TIG com botdes de START e de UP/
DOWN.(arrefecimento a agua).

Art. 193 Comando por pedal (usado em soldadura TIG).

Art. 1192+Art. 187 (usado em soldadura MMA).

Art. 1180 Tomada para ligar simultaneamente o macarico
e o0 comando por pedal. Com este acessério o
Art. 193 pode ser utilizado em qualquer modo
de soldadura TIG.

Os comandos que incluem um potenciémetro regulam

a corrente de soldadura da corrente inicial (LED L23)

até a corrente programada com o manipulo M1.

Os comandos com légica UP/DOWN regulam a

corrente de soldadura do minimo ao maximo.

5 CODIGOS DE ERRO

VISOR DESCRICAO DO ERRO
int e;rnlji(t;ent e Largar o botdo do macgarico
Err 54 Curto-circuito no circuito secundario
Err 56 Condigéo anormal na soldadura
Erro de alinhamento entre as versdes
Err 58 do firmware ou erro durante a fase de
autoupgrade (Repetir o procedimento
de upgrade)
Err 61 Tensao de alimentagéo baixa
Err 62 Tensao de alimentacéo alta
THO Sobrecarga de temperatura dos diodos
de saida
THA1 Sobrecarga de temperatura do IGBT
H20
intermitente | Problema na bomba de arrefecimento
seguido de | (pressostato)
Err 75
H20 nc Problema na bomba de arrefecimento
intermitente |(desligada)
Para alarmes diferentes dos indicados contactar o
Servico de Assisténcia

6 MANUTENCAO

Todos os trabalhos de manutencdo devem ser
executados por pessoal qualificado e respeitando a
norma CEIl 26-29 (IEC 60974-4).

6.1 MANUTENGAO DO GERADOR

Em caso de manutencao no interior do aparelho, certificar-
se que o interruptor BE esteja na posicdo “O” e que o
cabo de alimentagao esteja desligado da rede.

Também é necessario limpar periodicamente o interior
do aparelho do p6é metalico depositado, usando ar
comprimido.

6.2 CUIDADOS APOS UM TRABALHO DE
REPARACAO.

Depois de ter executado uma trabalho de reparacéo,
prestar atencdo para arrumar os cabos de modo que
haja um isolamento seguro entre o lado primério e o lado
secundario da maquina. Evitar que os fios possam entrar
em contacto com partes em movimento ou partes que se
aquecam durante o funcionamento. Montar novamente
todas as bracadeiras como no aparelho original, de
modo a evitar que, se um condutor se parta ou desligue
acidentalmente, possa haver um contacto entre o primario
€ o secundario.

Montar também os parafusos com as anilhas dentadas,
como no aparelho original.



KAARIHITSAUSKONEEN KAYTTOOHJE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUS-
LAITTEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAI-
KASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAI-
TETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMEN-
PITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

A KAARIHITSAUS TAl -LEIKKUU VOIVAT AIHE-
——UTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYT-
TAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE
HENKILOILLE. Tutustu tdman vuoksi seuraavassa esitte-
lemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali
kaipaat lisatietoja, kysy kayttdopasta koodi .3.300.758

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu— tai hitsaustoimenpiteiden yhte-
ydessa voi kuitenkin syntya téatékin korkeampia

meluarvoja. Laitteen kdyttdjadn on suojauduttava melua
vastaan lain maarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
S ’ - Aina kun s&hko kulkee johtimen I&pi muodos-
4 Q tuu johtimen ympérille paikallinen séhkoé- ja

ﬁT SN magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-

;ﬁ‘\\ ta synnyttda EMF -kentan kaapelien ja virta-

- lahteen ympairille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat

aiheuttaa héairiditd sydamentahdistimen toimintaan. Elin-

toimintoja yllapitavien laitteiden (syddmentahdistin) kayt-
téjien tulee ottaa yhteytté la&kariin ennen hitsauskoneen
kayttoa (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-ken-

tat voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kéyttdjien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja
maakaapeli niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja var-
mista jos mahdollista kiinnittdmalla ne toisiinsa
teipilla.

- Ala koskaan kierrd elektrodi- / hitsauskaapeleita
kehosi ympdérille.

- Al4 koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi /
hitsa uskaapelin ja maakaapelin vélissa. Jos elektro-
di- / hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella
on myds maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee
kehosi oikealla puolella.

- Liitd aina maajohto niin l&helle hitsaus / leikkaus
kohtaa kuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen
vélittdmassa laheisyydessa.

RAJAHDYKSET
- Ala hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdys-
alttiiden jauheiden, kaasujen tai héyryjen lahei-
syydessa.

- Késittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seké paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikayttdoon teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sahkémagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU

Al laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvék-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella lahimmé&n kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat ymparis-
t6n tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAIT-
TEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessé olevia

numeroituja kuvia.

B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa késié.

C. Hitsauslanka ja langansydttdyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida kadet ja metalliesineet etaalla
niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat s&hkoiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
sé@hkoiskuvaaralta.

1.1 Kéyta eristavia kasineitd. Ala koske hitsauspuikkoa
paljain kasin. Al& kéyté kosteita tai vaurioituneita kési-
neita.

1.2Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappalees-
ta ja maasta.

1.3lrrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteité
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisddnhengitys saattaa olla terveydel-
le haitallista.

2.1 Pida paési etdalla hitsaussavuista.

2.2Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjes-
telmén avulla.

2.3Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa ra-
jahdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalld hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvéat kipindt saattavat aiheut-
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taa tulipalon. Pidd palonsammutinta laitteen valitto-
massé laheisyydessa ja varmista, etté paikalla on aina
henkild, joka on valmis kdyttamaan sita.

3.3Al3 koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren séateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41 Kayta kypéarédd ja suojalaseja. Kaytd asianmukaisia
kuulosuojaimia ja yl&s asti napitettua tyopaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttoa tai siihen suoritetta-
via toimenpiteita.

6. Ala poista tai peitd varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS

2.1 MAARITYKSET

Tama kone on vakiovirtahitsausvirtalahde ja sen toiminta
perustuu INVERTTERI-tekniikkaan. Se on suunniteltu
hitsaukseen kaikentyyppisilla hitsauspuikoilla (lukuun
ottamatta selluloosapéaillysteisid puikkoja) ja TIG-
hitsaukseen kosketus- ja HF-sytytyksella.

SITA EI SAA KAYTTAA PUTKIEN SULATUKSEEN.

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

Kone on valmistettu seuraavien standardien mukaan:

IEC 60974-1 / IEC 60974-3 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (kts. huomautus 2).

Ne. Sarjanumero, joka tulee ilmoittaa aina
kaikissa hitsauskonetta koskevissa
kyselyissa

Kolmivaiheinen staattinen taajuusmuunnin,
muuntaja-tasasuuntaaja
D_ Laskeva ominaiskayra

?: MMA  Soveltuu puikkohitsaukseen.
Q:TIG Soveltuu TIG-hitsaukseen.

Uo. Toisiotyhjakayntijannite

X. Kuormitettavuus prosentteina %
ilmoittaa prosenttia 10 minuutin
aikajaksosta, jonka kone toimii annetulla
virralla ylikuumenematta.

12. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite virralla 12

u1. Nimellisliitdnt&jannite

3~ 50/60Hz Kolmivaihes&dhko 50 tai 60 Hz

11 Max Suurin sallittu liitantavirta, joka vastaa virtaa
12 ja jannitetta U2

11 eff Kayttdsuhteen mukainen suurin ottoteho
Yleensda tadama arvo vastaa koneen
suojaukseen kaytettdavan viivesulakkeen
tehoa.

IP23S Suojausluokka

Numero 3 toisena lukuna tarkoittaa, etta
kone soveltuu varastoitavaksi mutta ei
kaytettavaksi ulkona sateella, ellei sitd ole
suojattu asianmukaisesti.
Soveltuu tiloihin, joissa on kohonnut riski.
HUOMAUTUKSIA:
1- Kone on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tyoskentelyyn (kts. IEC 60664).
2-Tama kone on IEC 61000-3-12-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttdjan laitteiston ja julkisen verkon
lityntapisteen sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhta suuri kuin 0.093 (Art. 369) - 0,044 (Art.
370)- 0,031 (Art. 371). Koneen asentajan/kayttajan vastuulla
on varmistaa tarvittaessa sahkolaitokselta kysymallg, etta
kone on liitetty sahkdverkkoon, jonka sallittu maksimi-
impedanssi Zmax on pienempi tai yhta suuri kuin 0.093
(Art. 369) - 0,044 (Art. 370) - 0,031 (Art. 371).

2.3 SUOJIEN KUVAUS

2.3.1 Lamposuoja

Kone on varustettu usealla lampdsuojalla, jotka
pysayttdvat koneen sallitun lampdtilan ylittyessa.
Lampdsuojan toiminnosta ilmoitetaan kayttdpaneelin
naytolla D1 vilkkuvalla tunnuksella tHO tai tH1.

2.3.2 Halytysten naytto

Kun kone havaitsee véliaikaisen halytyksen, naytolla
D1 ja D2 vilkkuu hédlytyksen syyn osoittava tunnus (kts.
kappale 5).

2.3.3 Virheiden naytto

Jos kone havaitsee vakavan hélytystilan, naytélla D1 ja
D2 nakyy tunnus Err ja vastaava virhekoodi.

Sammuta téssd tapauksessa kone ja ota yhteys
huoltopalveluun (kts. kappale 5).



3 ASENNUS

Tarkista, ettd liitdntdjénnite vastaa hitsauskoneen
konekilvessé annettua jannitetta.

Asenna liitantakaapeliin pistotulppa, jonka kapasiteetti
on koneen ottoteholle riittdva. Varmista, ettd kytket kelta/
vihredn johtimen maadoitusnapaan.

Sahkojarjestelmdédn asennetun vikavirtakytkimen tai
sulakkeiden tehon tulee vastata koneen virrankulutusta
1 Max.

3.1 YLEISIA HUOMAUTUKSIA

Ainoastaan ammattitaitoinen henkild saa asentaa
koneen. Kaikki liitdnnat tulee tehdd voimassa olevien
standardien ja taysin tyésuojelulain (CEI 26-23 / CEI CLC
62081) mukaisesti.

Tarkista myds, ettd kaapelien eristys, elektrodinpitimet,
littimet ja pistotulpat ovat ehjid ja ettd hitsauskaapelien
|&pimitta ja pituus sopivat kaytetylle virralle.

3.2 KONEEN KUVAUS (kuva 1)

BA) Negatiivinen ulostuloliitin (-)
BB) Positiivinen ulostuloliitin (+)

BC) 10-napainen liitin

Tahan liittimeen liitetdédn kappaleessa 4 kuvaillut
kauko-ohjauslaitteet.
Navan 3 ja 6 valissd on potentiaalivapaa kosketin,
joka osoittaa kaaren syttymista (maks. 0,5 A - 125
VAC /0,3 A-110VDC /1A - 30 VDC).

BD) Liitin (1/4 kaasu)

TIG-hitsauspolttimen kaasuletkulle

BE) Paakytkin

BF) Sailion tulppa

BG) Virtakaapeli

BH) Kaasuliitin

Bl) Kuuman veden tuloliitin
(ainoastaan TIG-polttimille)

BL) Kylman veden poistoliitin
(ainoastaan TIG-polttimille)

BM) Jaahdytysnesteen tarkistusaukko

BN) TIG-polttimien liittimet
(ei saa oikosulkea)

BO) Liitin DB9 (RS 232)
Virtaldhteen ohjelmiston tai
paivitykseen

BP) Sulakkeen pidin

BQ) Virtakaapelin liitin

BR) Painekytkimen liitin

laitteisto-ohjelman

/




E B




BS) USB-liitin

Virtaldhteen laitteisto-ohjelman paivitykseen
Jaahdytysyksikdn painekytkimen kaapeli
Jadhdytysyksikoén sulakkeen pidin
Jadhdytysyksikon paakytkin
Jaahdytysyksikon virtakaapeli

BT
BU
BV
BZ

R

—

3.3 KAYTTOPANEELIN KUVAUS (kuva 2)

Prosessinappain T1

Kun néppainté painetaan pitkdan, merkkivalo L1 tai
L2 valitaan.

(X =8

Merkkivalo L1 (TIG) Merkkivalo L2 (MMA)
Kun néppéintd painetaan lyhyesti, merkkivalo L35 tai L36

valitaan vuorotellen.
el
Merkkivalo L36 (AC)

Merkkivalo L35 (DC)
Valittuja merkkivaloja on aina kaksi, L1 tai L2 ja L35 tai
L36.

Ohjelmanéappain T2

E Valinta osoitetaan merkkivalolla L3, L4, L5, L6 tai
L7.

Merkkivalo L3 - Piste (kasin ohjaus).
Valitse hitsausvirta (merkkivalo L28) ja pisteaika

(merkkivalo L34) ndppéimella T8 ja aseta niiden arvot

saaténupilla M1.

Tédm& hitsaustila voidaan valita ainoastaan HF-

sytytystilassa (merkkivalo L9). Paina polttimen

kytkinta. Valokaari syttyy. Saédetyn pisteajan kuluttua
valokaari sammuu automaattisesti. Tee seuraava piste
vapauttamalla polttimen kytkin ja painamalla sita sitten

uudelleen. Saatdalue 0,1 - 30 s.

Perakkaisten, taukoajoilla  erotettujen pisteiden

aikaansaamiseksi kdytdssé on toisten toimintojen valikon

kohta "tin" (time interval eli katkoaika); kohta ilmaantuu
ainoastaan valittaessa pistehitsaus.

Aktivoi kohta seuraavasti:

1. Paina ndppé&inta T7 ja T8 yhta aikaa avataksesi toisten
toimintojen valikon.

2. Paina nédppéintd T8 Iyhyesti, kunnes néaytdlle D1
ilmaantuu tunnus tin. Alla olevalla naytélla D2 ndytetaan
tunnus OFF.

3. Kdadnna saatdnuppia
Séatoalue 0,1 -25 s

4. Paina nappéintd T7 ja T8 yhtd aikaa palataksesi
normaalindyttéon.

M1 asettaaksesi katkoajan.

,- Merkkivalo L4 - 2-tahti TIG-hitsaus (kdsin
CE°

' ohjaus).

Kun painat polttimen kytkinta, virta kasvaa 1.

tasolle (merkkivalo L23) ja pysyy silla séadetyn ja
merkkivalolla L24 osoitetun ajan. Taman jalkeen se
saavuttaa hitsausvirran merkkivalolla L25 osoitetun

.

L4 L3 L10 L9
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virrannousuajan kuluessa. Hitsausvirran saavuttamisesta

iimoitetaan syttyvélla merkkivalolla L28. Kun vapautat

polttimen kytkimen, virta alkaa laskea merkkivalolla L30

osoitetun virranlaskuajan kuluessa, kunnes se saavuttaa

kolmannen virran (merkkivalo L31) ja pysyy siind saadetyn

ja merkkivalolla L33 osoitetun ajan

Tdssd asennossa voidaan liittaa

toimitettava jalkapoljin (tuote 193).

HUOM. Jotta tuote 193 toimii asianmukaisesti, aseta

seuraavat arvot:

1. Ensimmainen virta (merkkivalo L23) jalkapolkimelle
haluttuun minimiarvoon.

2. Ensimmadisen virran aika nollaan (merkkivalo L24).

3. Virran nousu- ja laskuaika nollaan (merkkivalo L25 ja
L30).

4. Kolmas virta minimiarvoon.

W_\H Merkkivalo L5 -

(automaattiohjaus).
Tama ohjelma eroaa edellisestd, silla sekd sytytys
ettd sammutus ohjataan painamalla ja vapauttamalla
polttimen kytkin.

lisdvarusteena

4-tahti TIG-hitsaus

[- Merkkivalo L6 - TIG-hitsaus kolmella
4=A5 yirtatasolla.

Aseta kolme hitsausvirtaa seuraavasti:

Paina nappaintd T8, kunnes merkkivalo L28 syttyy ja
sdada paavirta sdaténupilla M1.

Paina ndppéintd T7, kunnes merkkivalo L23 syttyy ja
saada aloitusvirta sdaténupilla M1.

Paina ndppéaintd T8, kunnes merkkivalo L31 syttyy ja
séada lopetusvirta sdatdnupilla M1.

Valokaaren sytytyksen jalkeen virta kasvaa 1. tasolle
(merkkivalo L23 syttyy). Kun pidat ndppaimen painettuna,
voit pitdd taman virran paalla haluamasi ajan (esim. kunnes
kappale ylikuumenee). Kun vapautat polttimen kytkimen,
virta kasvaa 1. tasolta 2. tasolle virrannousuaikaa
(merkkivalo L25) vastaavan ajan kuluessa. Kun
hitsausvirran 2. taso saavutetaan, merkkivalo L28 syttyy.
Laske virta 3. tasolle painamalla polttimen kytkinta ja
pitdmalld se painettuna. Virta laskee valitulle 3. tasolle
virranlaskuaikaa (merkkivalo L30) vastaavan ajan
kuluessa. Merkkivalo L31 syttyy ja merkkivalo L28
sammuu.

Sammuta vapauttamalla polttimen kytkin.

[_'J Merkkivalo L7 - TIG-hitsaus 4 virtatasolla.

' Aseta hitsausvirrat seuraavasti:
Paina nappaintd T8, kunnes merkkivalo L28 syttyy ja
saada paavirta.
Paina ndppéintd T7, kunnes merkkivalo L23 syttyy ja
s&ada arvo. Tamén jalkeen voit sdataa myds tdman virran
ajan (merkkivalo L24).
Paina nappaintd T8, kunnes merkkivalo L29 syttyy ja
s&ada arvo.
Paina ndppaintd T8, kunnes merkkivalo L31 syttyy ja
s&ada arvo. Tamén jalkeen voit sdatda myds tdman virran
ajan (merkkivalo L33).
Kun painat polttimen kytkintd ja vapautat sen, virta
kasvaa 1. tasolle (merkkivalo L23) ja pysyy silla sdadetyn
ja merkkivalolla L24 osoitetun ajan. Taman jilkeen se

saavuttaa hitsausvirran merkkivalolla L25 osoitetun
virrannousuajan kuluessa. Hitsausvirran saavuttamisesta
iimoitetaan syttyvélla merkkivalolla L28.

Jos virtaa tarvitsee laskea hitsauksen aikana valokaarta
sammuttamatta (esim. poistettavan materiaalin vaihto,
tybasennon muutos, siirtyminen vaaka-asennosta
pystyasentoon jne.), paina polttimen kytkinta ja vapauta
se valittémasti. Virta laskee toiseen valittuun arvoon,
merkkivalo L29 syttyy ja L28 sammuu.

Kun vapautat polttimen kytkimen, virta alkaa laskea
merkkivalolla L30 osoitetun virranlaskuajan kuluessa,
kunnes se saavuttaa kolmannen virran (merkkivalo L31)
ja pysyy siind saadetyn ja merkkivalolla L33 osoitetun
ajan.

Palaa edelliseen pdavirtaan painamalla polttimen kytkinta
ja vapauttamalla se uudelleen. Merkkivalo L28 syttyy ja
L29 sammuu.

Voit keskeyttdd hitsauksen milloin tahansa painamalla
polttimen kytkintd yli 0,7 sekuntia ja vapauttamalla
se. Virta alkaa laskea, kunnes se saavuttaa
kraatterintayttdvirran (merkkivalo L31) saadetyn ajan
kuluessa (merkkivalo L30 syttyy).

Tilanappain T3.

Il Kun n3dppaintd painetaan pitkaan (yli 0,7 s),
: merkkivalo L8 ja L9 valitaan vuorotellen.
U Kun ndppéintad painetaan lyhyesti (alle 0,7 s),
merkkivalo L10 ja L11 valitaan vuorotellen.

Valittuja merkkivaloja on aina kaksi, L8 tai L9 ja L10 tai
L11.

td Merkkivalo L8 - TIG-hitsaus
_— kosketussytytyksella (raapaisu).

[_'J & Merkkivalo L9 - TIG-hitsaus, sytytys
— korkeajdnnitteisellda/taajuuksisella
laitteella.

lj.=|l Merkkivalo L10 - JATKUVA TIG-hitsaus.
ml Merkkivalo L11 - PULSSI-TIG-hitsaus.

! Pulssitaajuutta voidaan s&atda valilla 0,1 - 2
500 Hz (merkkivalo L27). Huippuvirran ja k&ynnistysvirran
kayttdonottoa osoittavat vastaavasti merkkivalot L28 ja
L29 ja ne sd&detdan saatdénupilla M1.

Pulssitaajuudella 0,1 - 1,1 Hz ndyt6lla D1 nakyy vuorotellen
huippuvirta (paavirta) ja kaynnistysvirta. Merkkivalot L28
ja L29 syttyvat vuorotellen.

Yli 1,1 Hz pulssitaajuudella naytolla D1 nakyy kahden
virran keskiarvo.

Nappain T4.
Kun né&ppaintd painetaan lyhyesti, se ottaa
\ 4 kayttoon synergian (jos saatavilla) ja valitsee
merkkivalot L12, L13, L14, L15 ja L16 (kts. kappale
3.7.4).
Ellet vahvista elektrodin halkaisijaa parametrien valinnan
jalkeen, voit poistua synergiatilasta painamalla ndppéinta
lyhyesti. Jos sen sijaan olet vahvistanut elektrodin
halkaisijan ja haluat poistua synergiatilasta, paina
nappainta pitkaan (1,5 s).



Merkkivalo L13 - Materiaali.

g Hitsausprosessin mukaan
materiaalityypit ovat seuraavat:
TIG-vaihtovirtahitsauksella alumiini (AL) ja magnesium
(MG)

TIG-tasavirtahitsauksella ruostumaton terés (SS), kupari
(CU), rauta (FE) ja titaani (ti).

valittavat

[_-J Merkkivalo L14 - Hitsausasento.

' Naytolle D2 ilmaantuvat tunnukset ovat
standardin ISO 6947 mukaisia ja vastaavat kuvassa 3
lueteltuja hitsausasentoja.
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ASME-tunnukset muodostuvat numerosta ja kirjaimesta.
Seuraavassa annetaan niiden symbolit selkeyden vuoksi.
Merkkivalo L15: Paksuus.

["J Naytolla D1 naytetddn asetettu virta, naytoélla
D2 virtaa vastaava paksuus.

Kun kaannat saatdénuppia M1, ensin vaihtuu paksuus ja
sen seurauksena virta.

Paksuus ja virta riippuvat luonnollisesti materiaalin ja
hitsausasennon asetuksista.

[_-J Merkkivalo L16: Elektrodin halkaisija.
' Elektrodin  halkaisija ndytetddn asetetun
materiaalin (merkkivalo L13), asennon (merkkivalo L14) ja
paksuuden (merkkivalo L15) mukaan.
Naytélla D2 naytetaan elektrodin suositushalkaisija.
Saatonupilla M1 naytélla voidaan nayttdd myds muita
halkaisijoita. Ne naytetddn kuitenkin vilkkuvina
osoituksena siitad, ettei niitd suositella.

Saaténuppi M1.

B Saataa yleensé hitsausvirran (merkkivalo L28).

il Jos samalla valitaan jokin toiminto nappéimella
T8, saatonupilla sdadetaan sen suure.

Naytt6 D1.
L-, 1 . 1. MMA-tilassa tyhjakayntijannitteen, kun
— hitsausta ei suoriteta; hitsauksen aikana

kuormitusjannitteen

2. Jatkuvassa TIG-tilassa tyhjakayntijannitteen, kun
polttimen kytkintd painetaan, mutta hitsausta ei
suoriteta; hitsauksen aikana kuormitusjannitteen

3. Valikon kohdat (kappale 3.3.1)

4. Hitsausjannitteen merkkivalon L17

syttynyt.

(Hold) ollessa

Naytté D2.

— Nayttaa:
L’:’,’-’ ‘ 1. Esiasetetun virran

valmiustilassa
2. Mitatun kaarivirran hitsauksen aikana
3. Viimeisen hitsausvirran merkkivalon L17 (Hold) ollessa
syttynyt
4. Nappéaimella T7 tai
numeroarvon.

(merkkivalo L28)

T8 valittavien suuruuksien

Merkkivalo L19.
Syttyy kauko-ohjauksen kayttdonoton jalkeen
(polttimet - kauko-ohjaimet - jalkapoljin).

_ Merkkivalo L20.
Syttyy, kun jadhdytysyksikkd on kaynnissa.

Merkkivalo L17 Hold.

Osoittaa, ettd naytoilla D1 ja D2 naytettyja
suureita (yleensa virta ja jannite) kaytettiin viimeisessa
hitsauksessa. Syttyy jokaisen hitsaustoimenpiteen
lopussa.

_ Merkkivalo L21 Lukko
Kéayttdpaneelin toiminnot on estetty tahattomien

muutosten vélttamiseksi.

Nappain T5
Valitsee ja tallentaa ohjelmat.

Hitsauskoneeseen voidaan tallentaa yhdeksén
hitsausohjelmaa P01 - P09, jotka voidaan ottaa
kayttdon talla ndppéaimella. Lisdksi kdytdssa on

tybohjelma PL.

Valinta:

Kun painat valintandppaintd Iyhyesti, naytdlle D1

ilmaantuu kaytdssé olevaa ohjelmaa seuraavan ohjelman

numero. Jos ohjelmapaikka on vapaa, ohjelmanumero
vilkkuu naytélla. Muussa tapauksessa ohjelmapaikka on
varattu. Merkkivalo L18 syttyy.

Tallennus (kappale 3.6):

Kun olet valinnut ohjelman, tallenna tiedot painamalla

nappainta yli 1,5 sekuntia. Tdméan vahvistukseksi ndytélla

D1 naytetty ohjelmanumero lakkaa vilkkumasta.

Nappain T8

Kun painat ndppaintd, seuraavat merkkivalot
E syttyvéat perdkkdin vasemmalta oikealle: L22-

L37-L38-L39-L40-L22-L23-L24-L25-L28-

L26-L27-L29-L34-L30-L31-L33-L32.
Huomio! Ainoastaan valittuun hitsaustilaan viittaavat
merkkivalot syttyvét: esim. pulssitaajuutta vastaava
merkkivalo L27 ei syty jatkuvan TIG-hitsauksen aikana.
Jokainen merkkivalo osoittaa parametrin, joka voidaan
saatada sagtdnupilla M1, kun kyseessa olevaa parametria
vastaava merkkivalo palaa. Merkkivalo sammuu 5
sekunnin kuluttua viimeisestd muutoksesta ja merkkivalo
L28 syttyy uudelleen osoittamaan paahitsausvirtaa.



Néppain T7
Kuten nappain T8, mutta sytyttdd merkkivalot
perakkain oikealta vasemmalle.

TIG-TASAVIRTAHITSAUKSEN JA TIG-
VAIHTOVIRTAHITSAUKSEN AIKANA VALITTAVAT
MERKKIVALOT:

Merkkivalo L22 - Esikaasun aika.

Esikaasun virtausaika
ennen hitsauksen aloitusta
Saatéalue 0,05-2,5s

Merkkivalo L23 - Hitsauksen aloitusvirta.
Prosenttimaara
hitsausvirrasta (merkkivalo
L28). Alkuasetus on 25 %
hitsausvirrasta. Saatdalue
1-100 %.

Naytetty arvo annetaan ampeereina [A].

Merkkivalo L24 - Hitsauksen aloitusvirran aika.
Hitsauksen aloitusvirran
kestoaika

Saatdalue 0-30s
Alkuasetus on O s.

Merkkivalo L25 - Virrannousuaika.

Aika, jonka kuluessa virta
nousee asetettuun virta-
arvoon

Saatéalue0-10s
Alkuasetus on 0 s.

Merkkivalo L28 - Hitsauspéaéavirran merkkivalo.
Hitsauksen p&avirran arvo
Naytetty arvo annetaan
ampeereina [A].

Merkkivalo L29 - Toisen hitsaustason tai
kdynnistystason merkkivalo (PULSSIHITSAUS).
Prosenttimaara
paavirrasta. Naytetty arvo
1 - 100 % annetaan
ampeereina [A].
Alkuasetus on 50 %.

Merkkivalo L27 - Pulssitaajuus.

Saatdalue 0,1 - 2 500 Hz.
Tasa- ja
vaihtovirtahitsauksen
aikana taajuuden kasvulla
on seuraavat seuraukset:
1. Valokaaren suurempi keskittyminen.

2. Pienempi lampdmuutosvydhyke.

(=]
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Merkkivalo L26.

Huippuvirran ajan L28 ja
taajuuden L27 suhteen
prosenttimaara
Alkuasetus on 50 %.

Merkkivalo L34.
Pistehitsauksen aika (katso
merkkivalo L3)

Merkkivalo L30 - Virranlaskuaika.

Aika, jonka kuluessa virta
laskee hitsauksen
lopetusarvoon tai
kraatterintdyttdarvoon tai
valokaari sammuu.

Saatdalue 0-10s
Alkuasetus on 0 s.

Merkkivalo L31 - Hitsauksen lopetusvirta (Crater arc).
Tama virta tulee s&ataa
erityisesti loppukraatterin
tayttoa varten.

Saatdéalue 1 - 100 %.
Naytetty arvo annetaan
ampeereina [A]. Alkuasetus on 10 %.

Merkkivalo L33 - Hitsauksen lopetusvirran aika (Crater
arc).

Hitsauksen
kestoaika
Saatdalue 0-30s

lopetusvirran

Merkkivalo L32 - Jalkikaasu.

Jalkikaasun virtausaika
hitsauksen lopussa
Saatdalue 0-30s

MERKKIVALOT JOTKA ON AKTIVOITAVISSA VAIN
TIG AC (VAIHTOVIRTA ) HITSAUKSESSA.

Merkkivalo L37 Start (aloitus).

Sé&adetaan aloitusvirran ” Hot Start” taso eriko
Start koisille elektrodeille TIG AC toiminnassa, parhaan
valokaaren syttyvyyden varmistamiseksi.

Kun merkkivalo palaa ndyttd D2 nayttaa elektrodin
halkaisijaa vastaavaa numeroarvoa.

S&adot tehdaan nupilla M1 kaytettavan elektrodi
halkaisijan mukaan, jolla varmistetaan kaytettavalle
elektrodille paras syttyvyys.

Sé&atoalue 0,5 - 4,8.




Merkkivalo L38 Wave (aaltomuoto).
W Valitan hitsausvirran aaltomuoto.

Kun merkkivalo pala nayttdd nayttdé M1
numerokoodia valitulle aaltomuodolle kts. alla oleva
taulukko.

11 = suorakaide - suorakaide
33 = delta — delta

13 = suorakaide - delta

21 = sini — suorakaide

31 = delta — suorakaide
Tehdasasetus = suorakaide — sini (12)

Erilaiset aaltomuoto yhdistelmid vastaavat numerokoodin
on valittavissa nupilla M1.

Huom! Ensimmainen numero tarkoitta, ettd aaltokuvio
on negatiivinen tai tunkeutuva puoliaalto,

toinen numero tarkoittaa positiivista aaltokuviota ja
puhdistava puoliaaltoa.

Aaltomuodon vaihtaminen vahentda valokaaren
aiheuttama melutasoa TIG AC hitsauksessa.

Merkkivalo L39 Hz.
H Saadetaan vaihtovirran taajuutta, sdatdalue 50 -
Z

120 Hz.

22 = sini — sini

12 =suorakaide -sini
23 = sini — delta

32 = delta - sini

Merkkivalo L40 aaltokuvion tasapainosaato.
g g Saadetdan negatiivisen puolen puoliaallon
(tunkeutuva) prosentuaalista osuutta vaihtovirta
jaksosta.
Saatoalue 10/0/10 jossa 0=65% ( suositus), -10 = 50%
ja 10 =85 %.
Arvon kasvun seuraukset
1. Parempi tunkeutuminen hitsauksessa.
2. Kappaleen vahdisempi puhtaus.

_ Merkkivalo L41:

Merkkivaloilmaisee, etté laitteisto on sdhkdisesti
hyvéasséa kunnossa ja sdhkdiskun vaara on alhainen.

Nappain T6 - Kaasutesti.
Painettaessa tata ndppainta kaasua tulee ulos 30
sekunnin ajan. Uusi painaminen keskeyttdd
kaasuntulon.

Merkkivalo L42 MIX:

Merkkivalon  syttyminen  osoittaa, ettd
asetettuna on MIX-hitsaus eli vaihto- ja tasavirran
vuorottelu. Tdman hitsauksen tarkoituksena on saada
aikaan suurempi tunkeutuminen alumiiniin suhteessa
perinteiseen vaihtovirtahitsaukseen.

Jotta tdma hitsaustyyppi voidaan aktivoida, asetettuna

tulee olla AC-hitsauksen (L1+L36) jatkuva tila (L10). Toimi

lisdksi seuraavasti aktivoidaksesi toiminnon:

1. Paina nappé&inta T7 ja T8 yhta aikaa avataksesi toisten

toimintojen valikon.

2. Paina ndppéintd T8 Iyhyesti, kunnes néaytdlle D1
ilmaantuu tunnus ACM (AC Mix). Alla olevalla naytolla
D2 naytetdan tunnus OFF.

. K&anna saaténuppia M1 asettaaksesi arvon On.

. Ainoastaan aktivoimalla kohta ACM voidaan valita
tunnus ACd, joka vastaa jakson AC-osan ja DC-osan

AW

vélista suhdetta.
Jakson saatdalue 10 — 80 %, oletusasetus = 50 %.
5. Paina nappéintd T7 ja T8 yhtd aikaa palataksesi
normaalindyttoon.
HUOMIO: on normaalia, ettd MIX-hitsaus toimii
pulssitilassa, kun valittuna on jatkuva hitsaus.
ACd-arvon kasvun seuraukset:
1. Parempi tunkeutuminen hitsauksessa.
2. Alhaisempi vaantyma.
3. Hitsisulan nopeampi muodostus.
4. Kappaleen vahdisempi puhtaus.
AAd = Negatiivisen puoliaallon laajuuden saato.
Voidaan s&itada toisten toimintojen valikosta. Asettaa
vaihtovirtahitsauksen tunkeutumista saatavan
negatiivisen puoliaallon laajuuden.
Laajuuden saatdalue = -/+ 80 % , oletusasetus = 0.
Arvon kasvun seuraukset:
1. Kapeampi valokaari.
2. Parempi tunkeutuminen hitsauksessa.
3. Huonompi peittaus.
4. Elektrodin alhaisempi vdantyma.

3.3.1 Toisten toimintojen valikko.

Toisten toimintojen valikko avataan
painamalla ndppdainta T7 ja T8 yht& aikaa.
VALIKOSTA poistutaan painamalla

nappéinta T7 ja T8 uudelleen yht3 aikaa.
Naytdlla D1 ndkyy toiminnon tunnus, naytolla D2 sen
arvo, jota voidaan saataa saaténupilla M1.
Saatavilla olevat toiminnot:
1. Jaahdytysyksikké (ainoastaan TIG)
H20
Saadot:
OFF = sammunut (valmistajan asetus)
OnC = aina pailla
OnA = automaattikaynnistys.

2. EST (Evo Start), paalla tulee olla TIG DC
Toiminnon aktivointi maaraa hitsauskoneen
kaynnistymaan synergisella pulssivirralla.
Pulssitoiminnolle esiasetetun ajan kuluttua
siirrytddn automaattisesti kayttdpaneelista valitulle
hitsausvirralle.
Toiminnon tarkoituksena on luoda nopeasti hitsisula
ohutmetallilevyjen pistehitsauksessa tai luoda stabiili
hitsisula erittéin alhaisilla virta-arvoilla.
Oletusasetus = OFF
Saat6 =01-10s

3. ELF (Evo Lift), paalla tulee olla TIG DC HF-sytytyksella.
Kun toiminto on paalla, kdynnistys tapahtuu elektrodin
koskettaessa tyostettavad kappaletta. Kun oikosulku

on ohi, korkeajannitteinen/taajuinen sahkopurkaus
sytyttda kaaren.
Toiminnon tarkoituksena on toteuttaa

ohutmetallilevyihin kylmié ja tarkkoja pistehitsauksia.
Oletusasetus = OFF
Saatoé = OFF - ON.

4. tin. Pisteen taukoaika (merkkivalo L3) (ainoastaan TIG
korkealla taajuudella).



Saataa kahden pistehitsauksen valisen taukoajan.

Saadot:

OFF = sammunut (valmistajan asetus)

MIN= 0,0s

MAX = 250s

ACM = MIX-hitsauksen aktivointi (ainoastaan TIG AC)

ACd = AC-osan kayttdsuhde suhteessa koko MIX-
jaksoon (aktiivinen ainoastaan, jos ACM =
On).

AAd = negatiivisen puoliaallon laajuuden
(aktiivinen vaihtovirtahitsauksessa).

s&ato

5. HS (ainoastaan MMA)
Kuumakaynnistysvirran prosenttimaara:
Elektrodin sytytystoiminnon parantamiseksi virtaldhde
syo6ttaa ylivirtaa asetettuun virtaan nahden.
Valmistajan asetus 50 %
MIN=0%
MAX =100 %

6. tHS (ainoastaan MMA)
Kuumakaynnistysvirran kesto
Valmistajan asetus 0,15 s
MIN=0s
MAX =0,5s

7. AF (ainoastaan MMA)
Arc-force-virran prosenttimaéara
Prosenttimaaré hitsausvirrasta
Tama vylivirta helpottaa lisdaineen siirtymista sulien
metallipisaroiden muodossa hitsattavaan kohtaan.
Valmistajan asetus 30 %

MIN =0 %
MAX =100 %
8. USh.

Toimintoa kdytetdan koneen paivitykseen.

Toimi seuraavasti:

1. Aseta liittimeen BS USB-tikku, joka sisaltaa
paivitettdvan hitsauskoneen Cebora-laitteisto-
ohjelmaan kuuluvan tiedoston fwu-tarkenteella.
HUOM: USB-tikku tulee alustaa FAT 32
-tiedostojarjestelmélle ja tiedosto tulee kopioida
BIN-kansioon.

2. Avaa toisten toimintojen valikko ja valitse USb-
toiminto naytdlle D1. Naytdlle D2 ilmaantuu tunnus
rEM (remove).

3. Aseta kooderilla M1 UPd (update) ndytolle D2.

4. Paina nappéaintd T5 yli 3 sekuntia kdynnistéd&ksesi
paivitysjakson. Odota muutama minuutti
paivitysjakson loputtua, ettd hitsauskone palaa
toimintavalmiuteen.

5. Poista tikku.

9. FAC (asetusten kuittaus)
ALL kuittaa kaikki asetukset.
NoP kuittaa kaikki asetukset paitsi tydohjelmat.
PRG poistaa kaikki tallennetut tydohjelmat.
Kun haluttu toiminto on asetettu, paina ndppéinta T5
ottaaksesi sen kayttoédn.

3.4 HITSAUS PAALLYSTETYILLA ELEKTRODEILLA
(MMA).

- Hitsauskone soveltuu hitsaukseen kaikilla

tasavirtahitsaukseen sopivilla elektrodityypeilla

lukuun ottamatta selluloosatyyppisié elektrodeja (AWS

6010).

Varmista, ettd kytkin BE on O0-asennossa. Liita

hitsauskaapelit  ottaen  huomioon  kaytettdvien

elektrodien valmistajan vaatimat napaisuudet. Liitd

maadoituskaapelin liitin kappaleeseen mahdollisimman

[&helle hitsid. Varmista, ettd sdhkoinen kontakti on hyva.

- Ala  koske poltinta tai elektrodinpidintd ja
maadoituspuristinta yhté aikaa.

- Kaynnista kone kytkimella BE.

- Valitse MMA-hitsaus painamalla ndppéainta T1, kunnes
merkkivalo L2 syttyy.

- Saada virta elektrodin halkaisijan, hitsausasennon ja
tehtavan hitsisauman mukaan.

- Sammuta kone hitsauksen jalkeen ja poista elektrodi
elektrodinpitimesta.
Jos haluat sdatdad kuumakdynnistys- ja arc force
-toiminnot, katso toiset toiminnot (kts. kappale 3.3.1).

3.5 TIG-HITSAUS.

Kun valitset TIG-hitsauksen (merkkivalo L1) kosketus- tai

HF-sytytykselld (merkkivalo L8 tai L9), voit hitsata:

- TIG-vaihtovirtahitsauksella alumiinia, messinkid ja
magnesiumia

- TIG-tasavirtahitsauksella ruostumatonta terésta, rautaa
ja kuparia.

Liitd maadoituskaapelin liitin hitsauskoneen positiiviseen

napaan (+) ja puristin kappaleeseen mahdollisimman

lahelle hitsia. Varmista, ettd séhkdinen kontakti on hyva.

Liitd TIG-polttimen virtaliitin hitsauskoneen negatiiviseen

napaan (-).

Liité polttimen ohjausliitin hitsauskoneen liittimeen BC.

Liitd polttimen kaasuletkun liitin koneen liittimeen BD

ja kaasupullon paineensaatimesta tuleva kaasuletku

kaasuliittimeen BH.

3.5.1 Jaahdytysyksikko

Jos kaytdéssd on vesijddhdytteinen
jaadhdytysyksikkoa.

Liitéa polttimen jadhdytysletkut jadhdytysyksikon liittimiin
Bl ja BL. Varmista, etta liitat sy6ttd- ja paluuletkut oikeisiin
liittimiin.

poltin, kayta

3.5.1.1 Suojien kuvaus

- Jadhdytysnesteen painesuoja

Suoja muodostuu nesteen sy6ttdpiiriin - asennetusta
painekytkimesta, joka ohjaa mikrokytkintd. Jos paine on
liian alhaista, naytdlla D1 vilkkuu tunnus H20.

3.5.1.2 Kaytt66notto

Ruuvaa tulppa BF auki ja tayta sailié (koneen toimintaa
varten tarvitaan noin litra nestetta).

On tarkeada tarkistaa saanndllisesti tarkistusaukon BM
kautta, ettd neste ulottuu max-tasolle.

Liitd painekytkimen ja virtakaapelin liittimet liittimiin BR



ja BQ.

Kéynnista kone.

Valitse jadhdytysyksikdn toimintatila seuraavasti:

1. Valitse TIG-hitsaus.

2. Paina nappéintd T7 ja T8 yhtd aikaa ja pidd ne
painettuina, kunnes naytdlle D1 ilmaantuu tunnus
H20.

3. Valitse toiminta saatdénupilla M1.

OnC = jatkuva toiminta
OnA = automaattiohjaus.

Poistu valintatilasta painamalla lyhyesti ndppainta T7

jaT8.

Ellei neste I[hde kiertdm&an kéynnistettdessa kone, iimaa

letkut. Sammuta virtaldhde, liita polttimen letku liittimeen

BL ja aseta polttimen letkun toinen paa sailidon.

Kéynnista virtaldhde noin 10 - 15 sekunniksi ja tarkista,

ettd letkusta valuu vettd. Sammuta hitsauskone ja liita

letku uudelleen liittimeen BI.

HUOM. Automaattiohjaus tarkoittaa, etta

jaédhdytysyksikkd kaynnistyy painettaessa polttimen

kytkintéd ja pysdhtyy noin 2 minuutin kuluttua polttimen
kytkimen vapautuksesta.

Huomio! Jos valittuna on puikkohitsaus, jadhdytysyksikkd

ei ole kdynnissé eika sitéd voida valita. On normaalia, etta

kaynnistettdessa kone naytolla D1 vilkkuu tunnus H20.

3.5.2 Kayttoonotto.

Al4 koske jannitteisia osia ja ulostuloliittimia, kun kone on
kytketty sdhkdverkkoon.

Kun kéynnistat koneen ensimmaisen kerran, valitse tila
nappadimella T3 ja hitsausparametrit nappéaimelld T8 ja
saaténupilla M1 kuten kappaleessa 3.3.

Inertin kaasun virtaus tulee saatda arvoon (litraa
minuutissa), joka on noin 6 kertaa elektrodin halkaisija.
Jos kaytossa on lisdvarusteita (esim. kaasulinssi), kaasun
virtaus voidaan alentaa arvoon, joka on noin 3 kertaa
elektrodin halkaisija.

Keraamisen suuttimen halkaisijan tulee olla 4 - 6 kertaa
elektrodin halkaisija.

Muista sammuttaa kone ja sulkea kaasupullon
venttiili hitsauksen jdlkeen.

3.5.3 Elektrodin valmistelu.
Elektrodin karjen valmistelu vaatii erityistd tarkkuutta. Hio
se, niin etté kérjessa on kuvan 4 mukainen pystyura.

1,5+2 d

KUVA 4
N
HUOMIO! SINKOILEVAT HEHKUVAT METALLIOSAT
saattavat aiheuttaa loukkaantumisia, tulipaloja ja

materiaalivahinkoja. VOLFRAMIN AIHEUTTAMA
LIKAANTUMINEN saattaa heikentda hitsauslaatua.

¢ Muotoile volframielektrodi yhtendisesti hiomakoneella,
jossa on asianmukaiset suojakannet. Kayta kasvojen,
késien ja kehon suojaimia.

e Muotoile volframielektrodi kovalla ja hienorakeisella
hiomalaikalla, jota kaytetddn ainoastaan volframin
muotoiluun.

e Hio volframielektrodin kartionmuotoinen paa, niin etta
sen pituus on 1,5 - 2 kertaa elektrodin halkaisija (kuva 4).

3.5.4 Synerginen hitsaus.

Synergian tarkoituksena on auttaa kayttdjaga TIG-
hitsauksen parametrien asetuksessa. Sen tarkoituksena
on antaa ehdotuksia, joiden noudattaminen ei ole
pakollista.

"Synergian” hitsauspaksuuden ja elektrodin halkaisijan
véliset riippuvuussuhteet on maaritelty kayttdmalla
harmaata 2 % CeriumTig-elektrodia (EN26848 WC20) ja
90Hz taajuista vaihtovirtaa.

Kokeet on suoritettu aaltomuotoyhdistelmalla n:o 12
(suorakaide tunkeutuva - sini puhdistava).

Logiikka

Aseta hitsattavan materiaalin tyyppi, hitsausasento ja
paksuus hitsausprosessin mukaan. Naiden valintojen
perusteella ehdotetaan elektrodin halkaisija. Jos vahvistat
valinnat, kone asettuu hitsaustilaan.

Synergian kaynnistys

Paina nappaintd T4 lyhyesti (alle 1,5 s). Merkkivalo L12
(Syn) syttyy yhta aikaa merkkivalon L13 (materiaali)
kanssa. Nayttdé D1 sammuu ja naytdlla D2 nakyy
hitsattavaa materiaalia vastaava tunnus (kts. merkkivalo
L13). Kdanna saatonuppia M1 tehdéksesi valinnan.
Paina ndppéaintéd T4 uudelleen vahvistaaksesi materiaalin
valinnan. Merkkivalo L14 syttyy ja naytdlla D2 nakyvat
mahdolliset hitsausasennot (kts. merkkivalo L14).
Kaénna saitdénuppia M1 tehdaksesi valinnan. Paina
nappainta T4 uudelleen vahvistaaksesi asennon valinnan.
Merkkivalo L15 syttyy ja ndytolla D1 ndkyy asetettu virta.
Naytolla D2 ndkyy virtaa vastaava paksuus (mm) (kts.
merkkivalo L15).

Paina ndppainté T4 uudelleen vahvistaaksesi paksuuden
valinnan. Merkkivalo L16 syttyy uudelleen.

Asetetun materiaalin, asennon, paksuuden ja virran
valinnan mukaisesti ehdotetaan yhtd tai useampaa
elektrodin halkaisijaa. Elektrodin suositushalkaisijaa
ehdotetaan ensimmaisena. Halkaisijan numeroarvo
on jatkuvasti syttynyt ja sen vieressd on kirjain A. Jos
hitsaukseen valittua virtaa (A) vastaa kaksi halkaisijaa,
vaihtoehtoinen elektrodin halkaisija ndytetddn ainoastaan
kdannettdessd saiténuppia M1. Myds vaihtoehto
naytetddn  jatkuvasti  syttyneend. K&annettdessa
sddténuppia lisdd naytollda D2 vilkkuu vaihtoehtoa
suurempi halkaisija ja suositushalkaisijaa pienempi
halkaisija.

Koska elektrodin halkaisija maarda paaasiassa
kaynnistysvirran tason (merkkivalo L34) ja minimivirran
(merkkivalo L23), saatat valita yhdistelman, jota ei
suositella.

Té&ssa vaiheessa sinulla on kaksi vaihtoehtoa:




1. Poistua synergiatilasta tehtyja valintoja vahvistamatta.
Paina lyhyesti ndppéinta T4. Merkkivalo L12 sammuu
ja naytolld nakyvat asetukset ennen synergiatilaan
siirtymista.

2. Vahvistaa synergia painamalla ndppainta T4 yli 1,5 s.
Tassé vaiheessa kaikki synergiaan liittyvat toiminnot
asetetaan. Jos valitset ne ndppéimelld T8, naytolla D2
nakyy tunnus AU (automaattinen).

Merkkivalo L12 jaa palamaan vahvistukseksi siita, etta
parametrit on asetettu.

Kun vahvistat elektrodin, merkkivalo L16 sammuu ja

merkkivalo L12 syttyy.

Lyhyesti: kun vahvistat elektrodin halkaisijan (ndppaimen

T4 painaminen pitkdan, kun valittuna on merkkivalo

L16), kaynnistys- (merkkivalo L37), aalto- (merkkivalo

L38), Hz- (merkkivalo L39), tasapaino- (merkkivalo

L40) ja virtatoiminnot (merkkivalo L23) asettuvat edella

selostetun automaattilogiikan mukaan.

Kun vahvistat elektrodin halkaisijan, merkkivalo L16

sammuu ja merkkivalo L12 syttyy.

3.6 TALLENNUS (JOB).

Talla toiminnolla voit tallentaa koneeseen
suosikkiasetukset ja ottaa ne kayttédén mydhemmin.
Koneessa on 9 muistipaikkaa kayttajan asetuksille. Niitd
kutsutaan nimella JOB.

Kun tydstosséa kaytetdén yhta 9 tallennetusta asetuksesta,
merkkivalo L18 (JOB) syttyy ja naytdlla D1 nakyy kirjoitus
PO1... P09.

3.6.1 Parametrien tallennus.

Paanaytolla (merkkivalo L18 sammunut) voidaan muuttaa
mika tahansa hitsausparametreista.

Paina lyhyesti (yksi tai useampi kerta) ndppainta T5
valitaksesi haluamasi muistipaikan P01 - P09. Nayttd
D1 vilkkuu, naytdlla D2 nakyy --- ja kaikki merkkivalot
sammuvat osoittamaan, ettd muistipaikka on vapaa.
Jos nappaintd T5 painetaan pitkdan (yli 1,5 s), kone
tallentaa asetukset valittuun muistipaikkaan, nayttd
lakkaa vilkkumasta ja merkkivalot syttyvét tallennettujen
asetusten mukaisesti.

Paina muistipaikan P09 kohdalla lyhyesti ndppéintd T5
poistuaksesi JOB-tilasta (merkkivalo L18 sammunut).

3.6.2 Tyoohjelman luonti.

Paina lyhyesti nappéintd T5, kunnes |6ydat vapaan
muistipaikan P..... (ndytt6 D1 vilkkuu ja naytolla D2 nékyy
---). Aseta haluamasi hitsausparametrit vasemmalta
oikealle ndppéaimella T7 ja T8 ja saatonupilla M1.

Paina ndppainta T5 pitkaan tallentaaksesi parametrit.

3.6.3 Ty6ohjelman poisto.

Paina lyhyesti ndppéintd T5, kunnes Idydat haluamasi
muistipaikan P... (nayttd D1 ei vilku). K&anna saaténuppia
M1, kunnes naytdlla D2 nékyy kirjoitus DEL. Paina
nappéaintd T5 yli 1,5 s.

Naytté D1 alkaa vilkkua osoitukseksi poistosta.

3.6.4 Ty6ohjelman muutos.

Paina lyhyesti nappéintd T5, kunnes |6ydat haluamasi

muistipaikan (nayttd D1 ei vilku). Muuta haluamasi

parametrit ndppédimelld T7 ja T8 ja saitdnupilla M1.

Parametrin ensimmaisen muutoksen kohdalla merkkivalo

L18 alkaa vilkkua osoittaakseen, ettd nykyisen

muistipaikan maaritys on muutettu.

T&ssa vaiheessa voidaan toimia seuraavasti:

e Paallekirjoittaa nykyinen muistipaikka. Paina ndppainta
T5 pitkaan, kunnes merkkivalo L18 lakkaa vilkkumasta.

e Tallentaa toiseen muistipaikkaan. Paina ndppaintd T5
lyhyesti, kunnes 16ydat haluamasi uuden muistipaikan.
Paina ndppainta T5 pitkdan suorittaaksesi tallennuksen.

e Mit4t6idd muutokset. Paina ndppaintd TS5 kymmenen
kertaa, kunnes palaat edelliseen muistipaikkaan.
Merkkivalo L18 ei vilku.

4 KAUKO-OHJAUSLAITTEET

Hitsauskoneeseen voidaan liittdéa seuraavat hitsausvirtaa

saatavat kauko-ohjauslaitteet:

Tuote 1256 TIG-poltin
(vesijaahdytys)

Tuote 1258 TIG-poltin  k&ynnistys- ja
kytkimella (vesijadhdytys)

Tuote 193  Jalkapoljin (TIG-hitsaus)

Tuote 1192 + 187 (MMA-hitsaus)

Tuote 1180 Liitin polttimen ja jalkapolkimen
samanaikaiseen litdntaan. Talla
lisdvarusteella tuotetta 193 voidaan kayttaa
kaikessa TIG-hitsauksessa.

Potentiometrilld varustetut ohjauslaitteet saatavat

hitsausvirran  aloitusvirrasta (merkkivalo L23)

saaténupilla M1 saadettyyn virtaan.

UP/DOWN-logiikalla varustetut ohjauslaitteet

saatavathitsausvirranminimiarvostamaksimiarvoon.

kaynnistyskytkimelld

UP/DOWN-

5 VIRHEKOODIT
NAYTTO | VIRHEEN KUVAUS
viI-LESva Vapauta polttimen kytkin.
Err 54 Oikosulku toisiopiirissa
Err 56 Poikkeustila hitsauksessa
Laitteisto-ohjelmaversioiden
Err 58 yhteensopimattomuusvirhe tai
virhe itsepaivityksen aikana (toista
paivitystoimenpide)
Err 61 Alhainen séhkdjannite
Err 62 Korkea séhkojannite
THO Lahtddiodien ylikuumeneminen
TH 1 IGBT ylikuumeneminen
vilklljf\g (ia Jaahdytyspumpun ongelma
Err 75) (painekytkin)
\Tﬁgur\]/g Jaahdytyspumpun ongelma (ei liitetty)
Jos hélytykset poikkeavat luetelluista, ota yhteys
huoltopalveluun.




6 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil6t saavat huoltaa
konetta. Huolto tulee suorittaa standardin CEIl 26-29
(IEC 60974-4) mukaan.

6.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos koneen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta
kytkin BE on O-asennossa ja etta virtakaapeli on irrotettu
verkosta.

Poista lisdksi sdanndllisesti koneen sisélle kerdantynyt
metallipdly paineilmalla.

6.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jélkeen tarkasti uudelleen,
niin ettd koneen ensi6- ja toisiopuoli on eristetty varmasti
toisistaan. Ala anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia
tai toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikKi
nippusiteet takaisin alkuperdisille paikoilleen, ettei
johtimen tahaton rikkoutuminen tai irtoaminen aiheuta
kontaktia ensi6- ja toisiopuolen valilla.

Asenna lisdksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin
alkuperdisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEM-
MES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFT-
SLEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPER-
SONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

A BUESVEJSNING OG -SKZARING KAN UDGQ-
——RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN
OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informe-
res om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risici-
ene er beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas
ved bestilling af manualen art. nr.3.300.758

STAJ
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
Amasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger oven-
naevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttel-
sesudstyret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .

’ e Strom, der leber igennem en leder, skaber

Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og

SN skaerestrom skaber elektromagnetiske fel-

ﬁ\\ ter omkring kabler og strgmkilder.
¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hoj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
leegen, inden de selv udferer eller naermer sig steder,
hvor buesvejsning, skaeresvejsning, flammehgvling eller
punktsvejsning udferes.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatarer skal gere folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Sorg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svej-
sekablet holdes ved siden af hinanden. Tape dem
om muligt sammen.

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svej-
sekablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrode-
holdereller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig
til hejre for operateren, skal ogsa elektrodeholderel-
ler svejsekablet veere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet s& teet som muligt pa
svejseeller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stramkilden.

Y
1
L
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EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er un-
der tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov, gas
eller dampe. Veer forsigtig i forbindelse med
handtering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som an-
vendes i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med

angivelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl.
A) Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i
industriel sammenhang. Der kan veere vanskelighe-
der forbundet med fastseettelse af den elektromag-
netiske kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke anven-
des i industriel sammenheeng.

NISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles seer-
skilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direktivet
2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr
(WEEE), som er inkorporeret i den nationale lovgivning.
Apparaternes ejer skal indhente oplysninger vedrerende
de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lokale reprae-
sentant. Overholdelse af kravene i dette direktiv forbed-
rer miljget og @ger sundheden.

TILFELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL
DER RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PER-
SONALE.

E BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

1.1 ADVARSELSSKILT

Den fglgende nummererede tekst svarer til skiltets num-

mererede bokse.

B. Tradfremfaringens sma ruller kan sére haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er un-
der spaending i lgbet af svejsningen. Hold haender og
metalting pa afstand.

f B




1. Elektriske stod der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan veere dedelige. Man
skal beskytte sig pad en passende made mod faren
for elektriske stad.

1.1 Veer ifort isolerende handsker. Ror ikke ved elektro-
den med bare haender. Veer ikke ifort fugtige eller be-
skadigede handsker.

1.2 Veer sikker pa at veere isolerede fra stykket der skal
svejses og fra grunden

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbej-
de pa maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan vaere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

2.2 Anvend et anleeg med forceret ventilation eller med
lokalt aftraek for at fierne uddunstningen.

2.3 Brug en sugepumpe for at fijerne uddunstningen.

3. Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
fordrsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
fordrsage brande. Hav en brandslukker lige i naerhe-
den og lad en person veere klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens straler kan breende gjnene og give for-
breendinger pa huden.

4.1 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelser til grerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt
gradation. Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

5. Lees vejledningerne inden maskinen bruges eller in-
den der foretages en hvilken som helst operation pa
den.

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 SPECIFIKATIONER

Dette svejseapparat er en konstant jeevnstromskilde
med INVERTER teknologi, som er projekteret til
svejsning med bekleedte elektroder (med undtagelse af
celluloseelektroder) og TIG svejsning med kontakttaending
og hgj frekvens.

SVEJSEAPPARATET MA IKKE ANVENDES TILOPT@NING
AF VANDROR.

2.2 FORKLARING AF TEKNISKE DATA PA
APPARATETS DATASKILT

Apparatet er konstrueret med overholdelse af kravene i

folgende standarder:

IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (Klasse A), IEC

61000-3-11 og IEC 61000-3-12 (se “Bemaerk 2”).

Ne. Serienummer, som altid skal oplyses i
forbindelse med henvendelse vedrgrende
svejseapparatet.

Trefaset statisk
transformator-ensretter.

Nedadgaende karakteristika.
_?: MMA Egnet til svejsning med bekleedte elektroder.

frekvensomformer-

Q:TIG Egnet til TIG svejsning.
uo Sekundeer spaending uden belastning.
X Procentvis driftsfaktor.
Driftsfaktoren udtrykker den procentvise
andel af 10 minutter, hvor svejseapparatet
kan arbejde ved en bestemt strgam uden at

overopvarmes.
12 Svejsestrom.

u2 Sekundaer spaending med 12 strem.
U1 Nominel forsyningsspaending.

3~ 50/60Hz Trefaset forsyning (50 eller 60 Hz).

11 Max Maks. stremforbrug ved den tilsvarende 12
stram og U2 spaending.

11 eff Effektivt maks. stremforbrug, nar der tages
hgjde for driftsfaktoren.
Normalt svarer denne veerdi til kapaciteten i
den treege sikring, der benyttes til beskyttelse
af apparatet.

IP23S Beskyttelsesgrad for kapsling.

Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette
apparat kan opbevares udenders, men
apparatet er ikke egnet til udenders arbejde
i nedber, medmindre apparatet beskyttes pa
passende made.
Egnet til omgivelser med oget risiko.
BEMARK:
1- Apparatet er ogsa egnet til arbejde i omgivelser med
kontaminationsgrad 3 (se IEC 60664).
2-Dette udstyr opfylder kravene i standard IEC 61000-
3-12, forudsat at systemets maks. tilladte impedans
Zmax er lavere end eller lig med 0.093 (Art. 369) -
0,044 (Art. 370) - 0,031 (Art. 371) i greensefladepunktet
mellem brugerens system og det offentlige system. Det
pahviler udstyrets installater eller bruger at garantere,
at udstyret er tilsluttet en forsyningskilde med maks.
impedans Zmax for systemet, der er lavere end eller lig
med 0.093 (Art. 369) - 0,044 (Art. 370) - 0,031 (Art. 371).
Dette sker eventuelt ved at indhente oplysninger hos
forsyningsselskabet.

2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER

2.3.1 Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af flere termostater, som hindrer
apparatets funktion ved overskridelse af den tilladte
temperatur. Udlgsning af en af termostaterne angives ved
teending af teksten tHO eller tH1, som blinker pa displayet
D1 pé kontrolpanelet.

2.3.2 Fremvisning af alarmer

Né&r apparatet registrerer en midlertidig alarm, blinker en
tekst pa displayene D1 og D2 ud fra arsagen, som har
udlgst alarmen (se afsnit 5).

2.3.4 Fremvisning af fejl

N&r apparatet registrerer en alvorlig alarmtype, vises
teksten Err pa displayene D1 og D2 efterfulgt af den
respektive fejlkode.



Sluk i dette tilfaelde apparatet, og kontakt servicecenteret
(se afsnit 5).

3 INSTALLATION

Kontrollér, at forsyningsspaendingen  svarer il
maerkespaendingen i svejseapparatets tekniske data.
Slut et stik med passende kapacitet til forsyningskablet.
Kontrollér, at den gule/grenne leder er sluttet til jordstikket.
Kapaciteten i den termomagnetiske afbryder eller
sikringerne (serieforbundet med forsyningen) skal svare til
apparatets stromforbrug 11 Max.

3.1 GENERELLE BEMARKNINGER

Apparatet skal installeres af specialuddannet personale.
Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de gaeldende
standarder og i lovgivningen vedrgrende forebyggelse af
arbejdsulykker (IEC 26-23 og IEC-TS 62081).

Kontrollér, at kablernes isolering, elektrodeholderne,
stikkontakterne og stikkene er intakte. Kontrollér
endvidere, at svejsekablernes laengde og tveersnit er
passende i forhold til den anvendte strom.

3.2 BESKRIVELSE AF APPARAT (fig. 1)

BA) Negativ udgangsklemme (-)

BB) Positiv udgangsklemme (+)

BC) 10-polet konnektor
Denne konnektor benyttes til tilslutning af
fiernstyringsudstyret, som er beskrevet i afsnit 4.
Der findes en ren kontakt mellem stikben 3 og 6.
Kontakten signalerer taending af lysbuen (maks. 0,5
A-125VAC/0,3A-110VDC/1 A-30VDC).

BD) Kobling (1/4” G)
Sluttes til gasslangen pa TIG svejseslangen.

BE) Hovedafbryder

BF) Tankdzeksel

BG) Forsyningskabel

BH) Kobling til gasforsyning

Bl) Kobling til varmtvandsindtag
(benyttes kun til TIG svejseslanger).

BL) Kobling til koldtvandsudigb
(benyttes kun til TIG svejseslanger).

BM) Fordybning til kontrol af veeskeniveau

BN) Koblinger til TIG svejseslanger
(skal ikke kortsluttes).

BO) Konnektor; type DB9 (RS 232)
Benyttes til opdatering af stromkildens software eller
firmware.
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BP) Sikringsholder
BQ) Stikkontakt til forsyningskabel
BR) Stikkontakt til trykafbryder
BS) Stikkontakt til USB
Benyttes til opdatering af stromkildens firmware.
BT) Trykafbryderkabel til keleaggregat
BU) Sikringsholder til keleaggregat
BV) Hovedafbryder til keleaggregat
BZ) Forsyningskabel til kaleaggregat

3.3 BESKRIVELSE AF KONTROLPANEL (fig. 2)

Knap for proces T1
Ved at holde knappen trykket nede i lang tid er det
E muligt at veelge lysdioderne L1 eller L2.
(e (=8
Lysdiode L1 (TIG) Lysdiode L2 (MMA)

Ved at trykke kortvarigt pa knappen er det muligt at veelge
lysdioderne L35 eller L36 skiftevist.

CER
Lysdiode L35 (DC) Lysdiode L36 (AC)
Der veelges altid to lysdioder. En som veelges blandt
lysdioderne L1 eller L2 og en blandt lysdioderne L35 eller
L36.

Knap for program T2

I Valget angives ved taending af en af lysdioderne
W j L3, L4, L5 L6 eller L7.

Lysdiode L3 - Punktsvejsning (manuel)

Veelg svejsestremmen (lysdiode L28) og
tidsrummet for punktsvejsning (lysdiode L34) ved hjeelp af
knappen T8, og indstil veerdierne ved hjeelp af handtaget
Mi1.

Denne form for svejsning kan kun veelges ved teending

med hgj frekvens (lysdiode L9), nar denne svejsefunktion

veelges. Operatoren trykker pé svejseslangens knap,
hvorefter lysbuen taendes. Lysbuen slukkes automatisk
efter indstilling af tidsrummet for punktsvejsning. Slip
svejseslangens knap, og tryk pa den pa ny for at udfere
det efterfolgende punkt. Indstilling fra 0,1 til 30 sekunder.

For at opna en reekke punkter afbrudt af pauser indeholder

menuen med sekundezere funktioner feltet “tin” (time

interval eller tidsinterval). Dette felt vises kun ved valg
af punktsvejsning.

Benyt folgende fremgangsmade for at aktivere dette felt:

1. Tryk samtidigt pa knappen T7 og knappen T8 for at fa
adgang til menuen med sekundaere funktioner.

2. Tryk kortvarigt pa& knappen T8, indtil teksten “tin” vises
pa displayet D1. Det nederste display D2 viser teksten
“OFF”.

3. Drej handtaget M1 for at indstille tidsintervallet.
Indstilling fra 0,1 til 25 sekunder.

L4 L3 L10 L9

Fig. 2

L8 L13 L12 L14 L15 L16 D1 L17 L41 D2 T5

T7 T8 L40 L22 123 124 L25 L26 L27 L28 L29 L30 L31 L32
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4. Tryk samtidigt pa knappen T7 og knappen T8 for at
vende tilbage til den normale fremvisning.

u Lysdiode L4 - TIG totrinssvejsning (manuel).
[‘J Ved at trykke pa svejseslangens knap indstiller
stremmen sig ved det forste niveau (lysdiode L23) og
forbliver ved dette niveau i det pa forhand fastsatte
tidsrum, som vises af lysdiode L24. Stremmen nér
herefter svejsestrammen inden for slope up tidsrummet,
hvilket signaleres af lysdiode L25 . Lysdiode L28 taendes,
nar svejsestrommen nds. Nar svejseslangens knap
slippes, aftager svejsestrommen i lgbet af et tidsrum
svarende til slope down tidsrummet, hvilket signaleres af
lysdiode L30, for at na slutstremmen (lysdiode L31), og
denne strom opretholdes i det indstillede tidsrum, hvilket
signaleres af lysdiode L33.
| denne position er det muligt at tilslutte styrepedalen
(tilbeher; art. nr. 193).

NB: Indstil folgende for at opna en god funktion i art.

nr. 193:

1. Veerdien for den forste strom (lysdiode L23) skal
indstilles som styrepedalens gnskede min. vaerdi.

2. Tidsrummet for den forste strom indstilles til nul

(lysdiode L24).

3. Slope up og slope down tidsrummet indstilles til nul

(lysdiode L25 og L30).

4. Slutstremmen indstilles til min.

[_-J Lysdiode L5 -

(automatisk)
Dette program afviger fra det foregdende, idet teendingen
og slukningen styres ved at trykke pa og slippe
svejseslangens knap.

" Lysdiode L6 -
[‘-Jm stremniveauer
Benyt felgende fremgangsméde for at indstille de tre
svejsestromme:

Tryk p& knappen T8, indtil lysdioden L28 teendes, og
indstil herefter veerdien for hovedstremmen ved hjeelp af
handtaget M1.

Tryk pa knappen T7, indtil lysdioden L23 teendes, og
indstil herefter veerdien for startstrammen ved hjeelp af
handtaget M1.

Tryk p& knappen T8, indtil lysdioden L31 teendes, og
indstil herefter veerdien for slutstremmen ved hjeelp af
handtaget M1.

Ved taending af lysbuen indstiller strommen sig ved forste
niveau (lysdiode L23 teendt). Operateren kan fastholde
denne stroam i det gnskede tidsrum (eksempelvis indtil
arbejdsemnet er blevet opvarmet) ved at holde knappen
trykket nede. Ved at slippe svejseslangens knap skifter
strommen fra forste til andet niveau inden for slope up
tidsrummet (lysdiode L25). Lysdioden L28 teendes, nar
andet stromniveau ved svejsning er ndet.

Skift til tredje stremniveau ved blot at trykke pa
svejseslangens knap og holde den trykket nede.
Stremmen indstiller sig ved den tredje valgte vaerdi inden
for slope down tidsrummet (lysdiode L30): Lysdioden L31
teendes, og lysdioden L28 slukkes.

Slukning sker ved at slippe svejseslangens knap.

TIG firetrinssvejsning

TIG svejsning med tre

[_'J Lysdiode L7 - TIG firetrinssvejsning med
' stromniveauer
Benyt felgende fremgangsmade for at
svejsestrammene:
Tryk pd knappen T8, indtil lysdioden L28 teendes, og
indstil vaerdien for hovedstremmen.
Tryk pd knappen T7, indtil lysdioden L23 teendes, og
indstil herefter stromveaerdien. Efterfelgende er det muligt
at indstille tidsrummet for denne strom (lysdiode L24).
Tryk pd knappen T8, indtil lysdioden L29 teendes, og
indstil herefter stremvaerdien.
Tryk pd knappen T8, indtil lysdioden L31 teendes, og
indstil herefter stromveaerdien. Efterfelgende er det muligt
at indstille tidsrummet for denne strom (lysdiode L33).
Ved at trykke pa og slippe svejseslangens knap indstiller
strommen sig ved det forste niveau (lysdiode L23) og
forbliver ved dette niveau i det pa forhand fastsatte
tidsrum, som vises af lysdiode L24. Stremmen nar
herefter svejsestrommen inden for slope up tidsrummet,
hvilket signaleres af lysdiode L25. Strammen nar herefter
svejsestrommen, hvilket signaleres ved teending af
lysdiode L28.
Hvis der under svejsningen opstar behov for reduktion
af strommen uden slukning af lysbuen (eksempelvis skift
af svejsemateriale, skift af arbejdsposition, skift fra en
vandret til en lodret position osv.), er det ngdvendigt at
trykke pé& og slippe svejseslangens knap med det samme.
Strommen indstiller sig ved den anden valgte veerdi,
lysdioden L29 taendes, og lysdioden L28 slukkes.
Nar svejseslangens knap slippes, aftager svejsestremmen
i lobet af et tidsrum svarende til slope down tidsrummet,
hvilket signaleres af lysdiode L30, for at n& slutstremmen
(lysdiode L31), og denne strom opretholdes i det indstillede
tidsrum, hvilket signaleres af lysdiode L33.
Tryk pé og slip svejseslangens knap endnu en gang for at
vende tilbage til den foregdende hovedstrom. Lysdioden
L28 teendes, og lysdioden L29 slukkes.
Det er muligt at afbryde svejsningen pé et hvilket som helst
tidspunkt ved at holde svejseslangens knap trykket nede
mere end 0,7 sekunder. Slip herefter knappen. Strammen
begynder herefter at blive reduceret gradvist i slope down
tidsrummet, som er blevet fastlagt forudgaende (lysdiode
L30 taendt), indtil kraterfyldningen (lysdiode L31).

indstille

Knap for funktionsmade T3
Immmi \/ed at holde (lzengere end 0,7 sekunder) knappen
I - Itrykket nede i lang tid er det muligt at veelge
lysdioderne L8 eller L9 skiftevist.

Ved at trykke (kortere end 0,7 sekunder) kortvarigt
pa knappen er det muligt at veelge lysdioderne L10 eller
L11 skiftevist.

Der veelges altid to lysdioder. En som veelges blandt
lysdioderne L8 eller L9 og en blandt lysdioderne L10 eller
L11.

Lysdiode L8 - TIG
= kontakttzending (gnidning)

svejsnhing med

[_'J Lysdiode L9 - TIG svejsning med taending ved
T hjeelp af hgjspaendings-/frekvensanordning




m. Lysdiode L10 - KONSTANT TIG svejsning.

m Lysdiode L11 - PULSERENDE TIG svejsning

: Pulseringsfrekvensen  kan  indstilles  fra
0,1 til 2.500 Hz (lysdiode L27). Spidsstremmen og
standardstrommen aktiveres ved hjeelp af henholdsvis
lysdioden L28 og L29 og kan indstilles ved hjeelp af
handtaget M1.
Ved en pulseringsfrekvens pa 0,1 til 1,1 Hz viser
displayet D1 skiftevist spidsstrommen (hovedstrom) og
standardstrommen. Lysdioderne L28 og L29 tsendes
skiftevist.
Ved en pulseringsfrekvens pé over 1,1 Hz viser displayet
D1 gennemsnittet af de to stremveerdier.

Knap T4
: Nar der trykkes kortvarigt p& denne knap,
W | aktiveres synergien (hvis den findes), og
lysdioderne L12, L13, L14, L15 og L16 veelges
(se afsnit 3.7.4).
Hvis elektrodediameteren ikke bekreeftes efter valg
af parametrene, forlades synergien, nar der trykkes
kortvarigt pa denne knap. Hvis synergien derimod skal
forlades, nér elektrodediameteren er blevet bekreeftet, er

det nedvendigt at holde knappen trykket nede i laengere
tid (1,5 sekunder).

I:m Lysdiode L13 - Materiale
: Der kan veelges mellem fglgende materialetyper

pa baggrund af svejseprocessen:

| TIG AC svejsning: aluminium (AL), magnesium (MG).

| TIG DC svejsning: rustfrit stal (SS), kobber (Cu), jern (FE)
og titanium (ti).

[_-Jm Lysdiode L14 - Svejseposition

g Teksterne, som vises pé displayet D2, vedrerer
ISO 6947 standarden og svarer til svejsepositionerne,
som er vist i fig. 3.

ASME angives ved hjeelp af et tal og et bogstav. For at
forbedre forstaelsen er de vist som symboler nedenfor.

n Lysdiode L15 - Tykkelse
["J Displayet D1 teendes og viser den indstillede

stram. Displayet D2 viser tykkelsen i forhold til den
pageeldende strom.

Nar handtaget M1 drejes, sendres tykkelsen, og herved
aendres ogsa strammen.

Tykkelsen og den tilhgrende stregm indstilles naturligvis pa
baggrund af materialet og svejsepositionen.

[_-Jm Lysdiode L16 - Elektrodediameter

' Fremvisningen af elektrodediameteren afheenger
af indstillingen af materialet (lysdiode L13), positionen
(lysdiode L14) og tykkelsen (lysdiode L15).
Displayet D2 viser den anbefalede elektrodediameter.
Ved hjeelp af handtaget M1 kan operateren ogsa fremvise
de ogvrige diametre. Diametrene blinker pa displayet,
hvilket betyder, at de ikke anbefales.

Handtag M1

e [ndstiller normalt svejsestrammen (lysdiode L28).
Hvis der veelges en funktion ved hjelp af
knappen T8, benyttes dette handtag til indstilling
af veerdien.

Display D1

'ml=) Viser:
b ,-,‘ 1. Spaendingen uden belastning ved MMA
— svejsning, nar svejsningen ikke finder

sted, og spaendingen med belastning i forbindelse med

svejshing.

2. Ved konstant TIG svejsning; spaendingen uden
belastning, nar der trykkes pa knappen, mens
svejsningen ikke finder sted, samt spaendingen med
belastning, nér svejsningen finder sted.

3. Felterne i menuen (afsnit 3.3.1).

4. Endvidere vises svejsespaendingen, hvis lysdioden L17
(Hold) er teendt.

Display D2

'ml=) Viser:
b 1 ‘ 1. Den forindstillede strom i standbystatus
— (lysdiode L28).

2. Den malte lysbuestrom i forbindelse med svejsning.

3. Endvidere den seneste svejsestrom, hvis lysdioden
L17 (Hold) er teendt.

4. Numerisk angivelse af vaerdierne, der veelges ved hjeelp
af knappen T7 eller knappen T8.

_ Lysdiode L19

Teendesefterindsaettelse afetfiernstyringsudstyr
(svejseslanger - fiernstyringsudstyr - styrepedal).

_ Lysdiode L20
Teendes, nér koleaggregatet er teendt.

_ Lysdiode L17 - Hold

Viser, at vaerdierne, som vises pa displayene D1
og D2 (normalt stream og spaending) svarer til de, som blev
benyttet ved den seneste svejsning. Er aktiveret efter hver
svejshing.

_ Lysdiode L21 - Las

Angiver, at kontrolpanelet er blevet 13st for at
undgé uenskede endringer.

Knap T5

Veelger og lagrer programmerne.
Svejseapparatet ger det muligt at lagre ni
svejseprogrammer P01.....P09 og indlese




dem ved hjeelp af denne knap. Endvidere findes
arbejdsprogrammet PL.

Valg:

Ved et kortvarigt tryk pa denne knap fremvises nummeret
pa det efterfolgende program pa displayet D1. Hvis det
ikke er blevet lagret, blinker teksten. | modsat fald vises
den uden at blinke. Lysdioden L18 teendes.

Lagring (se afsnit 3.6):

Dataene lagres ved at holde knappen trykket nede
mere end 1,5 sekunder efter valg af programmet. For at
bekreefte dette holder programnummeret pa displayet D1
op med at blinke.

Knap T8

Nar der trykkes pd& denne knap, teendes
m lysdioderne i raekkefolgen fra venstre mod

hojre:L37-L38-L39-L40-L22-L.23-L24-L25-

L28-L26-L27-L29-L34-L30-L31-L33-L32.
Advarsel: Det er kun lysdioderne vedrorende den valgte
svejsefunktion, som taendes. Eksempel: Lysdioden L27,
som repraesenterer pulseringsfrekvensen, taendes ikke
ved valg af konstant TIG svejsning.
Hver lysdiode angiver parameteren, som kan indstilles
ved hjelp af handtaget M1, nar lysdioden er teendt.
Lysdioden slukkes 5 sekunder efter den seneste aendring,
og lysdioden L28 teendes pa ny. Herefter angives
hovedsvejsestrammen.

Knap T7
Som knap T8, men med rulning i den modsatte
retning fra hgjre mod venstre.

LYSDIODER, SOM KAN VALGES VED TIG DC
SVEJSNING (JAVNSTROM) OG VED TIG AC
SVEJSNING (VEKSELSTROM):

Lysdiode L22 - Tidsrum for forgas

Tidsrum for forsyning af
gas inden indledning af
svejsning.

Indstilling fra 0,05 til 2,5
sekunder.

Lysdiode L23 - Strom til indledning af svejsning

Dette er en procentvis
angivelse af
svejsestremmen (lysdiode

L28). Standardindstillingen
er 25 % af svejsestrammen.

Indstilling fra 1 til 100 %.
Den viste veerdi er i Ampere [A].

Lysdiode L24 - Tidsrum for strom til indledning af
svejsning

Dette er tidsrummet for
strom til indledning af
svejsning. Indstilling fra O til
30 sekunder.
Standardindstillingen er 0
sekunder.

Lysdiode L25 - Slope up tidsrum

Dette er tidsrummet, som
forlgber, inden stremmen
nar den indstillede veerdi.
Indstilling fra 0 til 10
sekunder.
Standardindstillingen er 0

sekunder.

Lysdiode L28 - Hovedsvejsestrom

Dette er veerdien for
hovedstrommen ved
svejsning.

Den viste veerdi er i Ampere
[A]

Lysdiode L29 - Andet stromniveau ved svejsning eller
standardstrom (TIL PULSERENDE SVEJSNING).
Denne strom er altid en
procentvis angivelse af
hovedstrommen. Den viste
veerdi er i Ampere [A].
Indstilling fra 1 til 100 %.
Standardindstillingen svarer til 50 %.

Lysdiode L27 - Pulseringsfrekvens

Indstilling fra 0,1 til 2.500
Hz.

Ved jeevnstrgms- og
vekselstremssvejsning
medforer forggelsen af

effekten folgende:
1. @get koncentration af lysbuen.
2. Reduktion af termisk eendret omrade

Lysdiode L26
Udferer en  procentvis
indstiling af  forholdet
mellem  tidsrummet for
spidsstreammen L28 og
frekvensen L27.

Standardindstillingen svarer til 50 %.

Lysdiode L34

Angiver tidsrummet for
svejsning i
punktsvejsningsfunktion
(se beskrivelse af lysdiode
L3).

Lysdiode L30 - Slope down tidsrum

Dette er tidsrummet, som
forlgber, inden streammen
ndr veerdien for afslutning
af svejsning, veerdien for
kraterfyldning eller slukning

=
<
@
o
c
[¢)]
>

Indstilling fra O til 10 sekunder.
Standardindstillingen er 0 sekunder.




Lysdiode L31 - Strom til afslutning af svejsning (Crater arc)
Denne stromindstilling
benyttes specielt til
slutkraterfyldning.
Indstilling fra 1 til 100 %.
Den viste veerdi er i Ampere
[A]. Standardindstillingen svarer til 10 %.

Lysdiode L33 - Tidsrum for strem til afslutning af
svejsning (Crater arc)

Det er tidsrummet for strom
til afslutning af svejsning.
Indstilling fra 0 til 30
sekunder.

Lysdiode L32 - Eftergas

Indstiller tidsrummet for
forsyning af gas efter
afslutning af svejsningen.
Indstilling fra 0 til 30
sekunder.

LYSDIODER,SOMKUNKANVZALGES | FORBINDELSE
MED AC TIG SVEJSNING (VEKSELSTRGM):

L37 Lysdiode for Start.

S Justerer Hot-Start niveauet for at optimere
tart teendingerne ved TIG AC svejsning for hver
elektrodediameter. Nar denne lysdiode teendes, viser
displayet D2 et tal, som refererer til elektrodediameteren.
Operatgren kan indstille den anvendte diameter ved

hjeelp af hadndtaget M1 og herved straks sikre en optimal
start. Indstilling fra 0,5 til 4,8.

L38 Lysdiode for balgeform.

w alg af balgeform ved svejsning.

ave Nar denne lysdiode teendes, viser displayet D2 et
tal, som svarer til den valgte balgeform (se tabellen).
11 = kvadratisk - kvadratisk
22 = sinusformet - sinusformet
33 = trekantet - trekantet
12 = kvadratisk - sinusformet
13 = kvadratisk - trekantet
23 = sinusformet - trekantet
21 = sinusformet - kvadratisk
32 = trekantet - sinusformet
31 = trekantet - kvadratisk
Standard = kvadratisk - sinusformet (12).
Dette tal kan aendres ved hjeelp af handtaget M1.
BEMARK: Det forste ciffer i tallet refererer til den
negative halvbelge (gennemtraengning), hvorimod det
andet ciffer refererer til den positive halvbglge (rensning).
Andringen af bolgeformen kan ogsa reducere
lysbuens stoj i forbindelse med AC svejshing
(vekselstrom).

L39 Lysdiode for Hz.
Justerer vekselstrammens frekvens. Justering fra
Z

50 til 120 Hz.

L40 Lysdiode for justering af beolgens
Q afbalancerin.

Justerer den procentvise angivelse af den
negative halvbglge (gennemtraengning) i tidsrummet med
vekselstrgm.

Justering -10, 0 eller 10; 0 = 65 % (anbefalet); -10 = 50 %;
10 = 85 %.

Konsekvenser ved forggelse af vaerdien

1. Forbedret gennemtraengning ved svejsning.

2. Mindre rengering af emnet.

_ Lysdiode L41:

Lysdiode, som angiver Kkorrekt funktion i
anordningen til begreensning af risikoen for elektriske
stad

Knap T6 - Test af gas

Nar der trykkes pa denne knap, lgber gassen ud i
30 sekunder. Tryk pa knappen pa ny for at afbryde

den.

_ Lysdiode L42 MIX:

Teendingen af denne lysdiode betyder, at “MIX”
svejsningen er indstillet; dvs. et skift mellem vekselstrom
og jeevnstrgm. Denne svejsning har til formal at opna en
forbedret gennemtreengning i forhold til den traditionelle
vekselstromssvejsning i aluminium.

For at aktivere denne form for svejsning er det

nedvendigt at have indstillet svejsningen AC (L1 + L36)

til konstantfunktionen (L10). Ger endvidere folgende for at
aktivere dette felt:

1. Tryk samtidigt pa knappen T7 og knappen T8 for at fa

adgang til menuen med sekundaere funktioner.

2. Tryk kortvarigt p& knappen T8, indtil teksten “ACM”
(AC Mix) vises pa displayet D1. Det nederste display
D2 viser teksten “OFF”.

. Drej handtaget M1 for at indstille On.

. Kun hvis feltet “ACM” aktiveres, er det muligt at
veelge teksten “ACd”, som er forholdet mellem
vekselstromsdelen og jeevnstremsdelen i den
pageeldende periode.

Indstilling fra 10 til 80 % af perioden Standardveerdi =
50 %

5. Tryk samtidigt pa knappen T7 og knappen T8 for at

vende tilbage til den normale fremvisning.

ADVARSEL: Det er normalt, at MIX svejsningen viser sig

som en pulserende svejsning, nar den konstante svejsning

er valgt.

Konsekvenser ved en forggelse af vaerdien ACd:

1. Forbedret gennemtraengning ved svejsning.

2. Begraensning af deformationer.

3. Hurtigere skabelse af svejsebad.

4. Mindre rengering af emnet.

AAd = Indstilling af udsving for negativ halvbelge.

Kan indstilles fra menuen med sekundaere funktioner

og ger det muligt at indstille udsvinget for den negative

halvbolge, som justerer gennemtraengningen ved
svejsning med vekselstrom.

Indstilling = -/+ 80 % af udsving Standardveaerdi = 0.

Konsekvenser ved en forggelse af veerdien:

AW




1. Sneevrere lysbue.

2. Forbedret gennemtraengning ved svejsning.
3. Reduceret bejdsning.

4. Mindre deformation af elektroden.

3.3.1 Menu med sekundaere funktioner
Adgang til menuen med sekundeere
funktioner sker ved at holde knapperne T7
og T8 trykket nede samtidigt.
Forlad menuen ved ligeledes at holde knapperne T7 og
T8 trykket nede samtidigt.
Displayet D1 viser teksten for funktionen. Displayet D2
viser veerdien, som kan indstilles ved hjeelp af handtaget
M1.
Der findes folgende funktioner:
1. Keleaggregat (kun TIG)
H20
Indstillinger:
OFF = slukket (standardindstilling)
OnC = teendt konstant
OnA = automatisk teending

2. EST (Evo Start), TIG DC svejsning skal vaere aktiveret.
Nar denne funktion er aktiveret, starter svejseapparatet
med synergisk pulserende strgm. Efter den indstillede
pulseringstid skifter svejseapparatet automatisk til
svejsestrommen, der er valgt fra panelet.

Formélet med denne funktion er hurtigt at danne
smeltebadet ved punktsvejsning af tynde plader eller
danne et stabilt bad ved meget lave stromme.
Standardveerdi = OFF

Indstilling fra 0,1 til 10 sekunder

3. ELF (Evo Lift), TIG DC svejsning med hgj frekvens skal
veere aktiveret.
Nar funktionen er aktiveret, starter svejsningen ved
kontakten mellem elektroden og arbejdsemnet. |
ojeblikket, hvor Kkortslutningen ophgrer, udsendes en
hejspeendings-/frekvensudladning, som teender buen.
Formalet med denne funktion er at realisere kolde og
nejagtige punktsvejsninger pa tynde plader.
Standardveerdi = OFF
Indstilling = OFF - ON.

4, tIn. Tidsrum for intermittens af punktsvejsning (lysdiode
L3) (kun TIG med hgj frekvens).
Indstiller pauseintervallet mellem to svejsepunkter.
Indstillinger:
OFF = slukket (standardindstilling)

MIN. = 0,0 sekunder

MAKS. = 25,0 sekunder

ACM =  Aktivering af MIX svejsning (kun TIG AC)

ACd = Driftsfaktor for vekselstremsdelen i forhold
til det samlede tidsrum for MIX (kun aktiv
hvis ACM On).

AAd = Indstilling af udsving for negativ halvbglge

(aktiv i svejsning med vekselstrom).

5. HS (kun MMA)
Procentvis angivelse af strom til hot-start:

Stromkilden udsender en overstrom i forhold til

den indstillede strom for at forbedre teendingen af
elektroden.

Standardindstilling: 50 %.

MIN. =0 %

MAKS. = 100 %

6. tHS (kun MMA)
Tidsrum for strom til hot-start.
Standardindstilling: 0,15 sekunder
MIN. = 0 sekunder
MAKS. = 0,5 sekunder

7. AF (kun MMA)
Procentvis angivelse af stram for arc-force.
Dette er en procentvis angivelse af svejsestrommen.
Denne overstrom gger overforslen af steenk af flydende
metal.
Standardindstilling: 30 %
MIN. =0 %
MAKS. = 100 %

8. USh.

Funktionen anvendes for at opdatere apparatet.

Dette sker ved at benytte felgende fremgangsmade:

1. Stik et USB-stik med filen med filendelsen “fwu”,
som omfatter svejseapparatets Cebora-firmware,
som skal opdateres, i konnektoren BS.

NB: USB-stikket skal veere formateret med
filsystemet FAT 32, og filen skal kopieres i mappen
BIN.

2. F& adgang til menuen med sekundzere funktioner,
og veelg funktionen USb pa displayet D1. Teksten
“rEM” (remove) vises pa displayet D2.

3. Indstil "UPd” (update) pa displayet D2 ved hjeelp af
encoderen M1.

4. Hold knappen T5 trykket nede mere end 3 sekunder
for at starte opdateringen. Vent i nogle minutter, nér
opdateringen er afsluttet. Svejseapparatet fungerer
herefter atter normalt.

5. Fjern stikket.

9. FAC (tilbagestilling af indstillinger)
ALL tilbagestiller alt.
NoP tilbagestiller alt undtagen JOBS.
PRG sletter alle de lagrede JOBS.
Tryk pa knappen T5 for at udfere efter indstilling af den
gnskede funktion.

3.4 SVEJSNING MED BEKL/ZEDTE ELEKTRODER
(MMA)

- Dette svejseapparat er egnet til svejsning med alle
former for elektroder, som kan svejses ved jeevnstrom,
med undtagelse af celluloseelektroder (AWS 6010).

- Kontrollér, at afbryderen BE er indstillet i position O.
Tilslut herefter svejsekablerne med overholdelse af
polariteten, som er fastsat af elektrodeproducenten.
Slut jordkablets klemme til arbejdsemnet s& taet som
muligt pa stedet, hvor svejsningen skal finde sted, og
kontrollér, at der er god elektrisk kontakt.

- Beror ikke svejseslangen eller elektrodeholderen



samtidigt med jordklemmen.

- Teend apparatet ved hjeelp af afbryderen BE.

- Veelg MMA funktionen ved at trykke pa knappen T1,
indtil lysdioden L2 taendes.

- Indstil strammen pa baggrund af elektrodediameteren,
svejsepositionen og semmen, som skal udferes.

- Sluk altid apparatet efter svejsningen, og fiern elektroden
fra elektrodeholderen.
Vedrgrende indstilling af hot-start og arc-force
funktionerne henvises til de sekundaere funktioner (se
afsnit 3.3.1).

3.5 TIG SVEJSNING

Valg af TIG funktionen (lysdiode L1) med kontakttaending

eller med teending med hgjfrekvens (lysdiode L8 eller L9)

gor det muligt at svejse:

-med TIG AC svejsning aluminium, messing og
magnesium

- med TIG DC svejsning rustfrit stal, jern og kobber

Slut jordkablets konnektor til den positive pol (+) pa

svejseapparatet, og slut kiemmen til arbejdsemnet sa teet

som muligt pa stedet, hvor svejsningen skal finde sted.

Kontrollér, at der er god elektrisk kontakt.

Slut TIG svejseslangens effektkonnektor til den negative

pol (-) pa svejseapparatet.

Slut svejseslangens styrekonnektor til svejseapparatets

konnektor BC.

Slut koblingen pa svejseslangens gasslange til koblingen

BD péa apparatet, og slut gasslangen fra gasflaskens

trykregulator til gaskoblingen BH.

3.5.1 Kaoleaggregat

Brug keleaggregatet, hvis der benyttes en vandafkolet
svejseslange.

Stik svejseslangens koleslanger ind i koblingerne Bl og
BL p& koleaggregatet, og kontrollér, at forsynings- og
aflebsretningen overholdes.

3.5.1.1 Beskrivelse af beskyttelser

- Beskyttelse for kolevaesketryk

Denne beskyttelse bestdr af en trykafbryder i
veeskens forsyningskredsleb. Trykafbryderen styrer en
mikroafbryder. For lavt tryk signaleres ved, at teksten H20
blinker pa displayet D1.

3.5.1.2 Klargering

Losn proppen BF, og fyld tanken (apparatet leveres med

ca. 1 L vaeske).

Det er vigtigt at kontrollere regelmaessigt, at veesken

fastholdes ved maks. niveauet. Denne kontrol udfgres ved

hjeelp af fordybningen BM.

Stik trykafbryderens konnektor og forsyningskablet i

stikkontakten BR og BQ.

Teend apparatet.

Benyt folgende fremgangsmade for at

keleaggregatets funktionsméade:

1. Veelg TIG funktionen.

2. Tryk samtidigt p& knappen T7 og knappen T8. Hold
knapperne trykket nede, indtil teksten H20 vises pa
displayet D1.

veelge

3. Veelg funktionen ved hjeelp af handtaget M1:

OnC = Konstant funktion

OnA = Automatisk funktion
Forlad valget ved at trykke kortvarigt p4 knapperne
T7 og T8.
Hvis vaesken ikke cirkulerer ved teending, skal slangerne
udluftes. | dette tilfeelde er det nedvendigt at slukke
stramkilden og slutte en slange fra svejseslangen til
koblingen BL. Stik den anden ende af svejseslangens
slange ned i tanken.
Start stremkilden 10-15 sekunder, og kontrollér, at vandet
leber ud fra slangen. Sluk svejseapparatet, og slut slangen
til koblingen BI pé ny.
NB: ”"Automatisk funktion” indebeerer, at keleaggregatet
aktiveres, nar der trykkes pa svejseslangens knap.
Koleaggregatet afbrydes ca. 2 minutter efter at
svejseslangens knap er blevet sluppet.
Advarsel: Ved valg af svejsning med elektrode teendes
afkelingen ikke, og den kan ikke veelges. Ved taending af
apparatet blinker teksten H20 normalt pa displayet D1.

3.5.2 Klargering

Beror ikke de  speendingsferende dele og
udgangsklemmerne, nar der er sluttet strem til apparatet.
Veelg funktionen ved hjelp af knappen T3 og
svejseparametrene ved hjeelp af knappen T8 og handtaget
M1 som beskrevet i afsnit 3.3, nar apparatet teendes
forste gang.

Flowet af inert gas kan indstilles til en veerdi (L pr. min.),
som svarer til ca. 6 gange elektrodediameteren.

Ved brug af gas-lens udstyr kan gasflowet reduceres til
ca. 3 gange elektrodediameteren.

Diameteren pd den keramiske dyse skal svare til 4-6
gange elektrodediameteren.

Husk at slukke apparatet og lukke ventilen pa
gasflasken efter afslutning af svejsningen.

3.5.3 Forberedelse af elektrode

Det er ngdvendigt at veere seerligt opmaerksom i
forbindelse med forberedelse af elektrodespidsen. Slib
den séledes, at den har en lodret rille som vist i fig. 4.

L FIG. 4 M )

ADVARSEL: GLODENDE FLYVENDE METALPARTIKLER
kan kveeste personalet, vaere arsag til brand og beskadige
udstyret. KONTAMINATION FRATUNGSTEN kan reducere
svejsekvaliteten.

e Slib kun elektroden af tungsten ved hjeelp af en
slibemaskine med passende beskyttelsesafskaermninger.




Beer passende visir, handsker og arbejdsbeklzedning.

¢ Slib elektroderne af tungsten med en finkornet slibesten.
Slibestenen mé kun benyttes til slibning af tungsten.

e Puds enden af elektroden af tungsten séledes, at den
far en konisk form i en laengde svarende til 1,5-2 gange
elektrodediameteren (fig. 4).

3.5.4 Svejsning med synergi

Synergi har til formal at fungere som en hurtig vejledning
for operatoren i forbindelse med indstilling af parametrene
for TIG svejsning. Funktionen er derfor udelukkende
vejledende.

Synergiforholdet mellem stremmen, tykkelsen og
elektrodediameteren er baseret pa elektroder med 2
% grat cerium (EN 26848 WC20 standarden) og en
vekselstromsfrekvens pa 90 Hz.

Bolgeformen 12 er blevet anvendt ved udferelse af
testene (kvadratisk ved gennemtraengning og sinusformet
ved rensning).

Logikken:

Pa baggrund af svejseprocessen indstiller operateren
materialetypen, svejsepositionen og tykkelsen.
Elektrodediameteren foreslds pa baggrund af disse
indstillinger, og apparatet indstiller sig til svejsningen, hvis
operatgren bekraefter disse veerdier.

Teending af synergien

Tryk kortvarigt (under 1,5 sekunder) pa knappen T4.
Lysdioden L12 (Syn) teendes samtidigt med lysdioden L13
(materiale). Displayet D1 slukkes, og displayet D2 viser
en tekst, der svarer til materialet, som skal svejses (se
beskrivelse af lysdiode L13). Valget sker, nar handtaget
M1 drejes.

Valget af materiale bekreeftes, nar der efterfolgende
trykkes pa knappen T4. Herved taendes lysdioden L14,
og displayet D2 viser de disponible svejsepositioner (se
beskrivelse af lysdiode L14).

Valget sker, ndr handtaget M1 drejes. Valget af positionen
bekreeftes, nar der efterfelgende trykkes pa knappen T4.
Herved taendes lysdioden L15, og displayet D1 viser den
indstillede strem. Displayet D2 viser tykkelsen (i mm) ved
den pageeldende strom (se beskrivelse af lysdiode L15).
Nar der efterfolgende trykkes pa knappen T4, bekreeftes
valget af tykkelsen, og lysdioden L16 taendes.

Der foreslas herefter en eller flere elektrodediametre pa
baggrund af indstillingerne af materiale, position, tykkelse
og strom. Den anbefalede elektrode angives forst, og
diameterens numeriske vaerdi forbliver teendt (uden at
blinke) og vises sammen med bogstavet A. Hvis der findes
to diametre, som passer til den konkrete ampereindstilling
for svejsningen, vises den anden anbefalede diameter
kun, hvis handtaget M1 drejes. Det andet valg vises ogsa
uden at blinke. Hvis handtaget drejes yderligere, viser
displayet D2 diameteren, som er storre end det andet
valg, og diameteren, som er mindre end det forste valg
(veerdierne blinker).

Det kan forekomme, at operateren veelger en
uhensigtsmaessig kombination, idet elektrodediameteren
i princippet fastlaegger bade niveauet for startstrammen
(lysdiode L34) og min. stremmen (lysdiode L23).
Operateren har herefter to muligheder:

1. Forlade synergien uden at bekraefte de udferte valg.
Dette sker ved at trykke kortvarigt pa knappen T4.
Lysdioden L12 slukkes, og displayet viser indstillingerne
inden adgang til synergien.

2. Bekraefte synergien ved at holde knappen T4 trykket
nede mere end 1,5 sekunder. Herefter indstilles alle
funktionerne vedreorende synergien, og displayet D2
viser teksten AU (automatisk), hvis funktionerne vaelges
med knappen T8.

Lysdioden L12 forbliver teendt for at bekraefte, at
parametrene er blevet indstillet.

Ved bekraeftelse af elektroden slukkes lysdioden L16, og

lysdioden L12 teendes.

Sammenfatning: Ved bekraeftelse af elektrodediameteren

(langvarigt tryk pa knappen T4, nér lysdioden L16 er blevet

valgt) indstilles funktionerne for start (lysdiode L37),

belge (lysdiode L38), Hz (lysdiode L39), afbalancering

(lysdiode L40) og strem (lysdiode L23) pa baggrund af

den automatiske logik, som er beskrevet ovenfor.

Ved Dbekreeftelse af elektrodediameteren

lysdioden L16, og lysdioden L12 taendes.

slukkes

3.6 LAGRING (JOB)

Med denne funktion kan operateren lagre de foretrukne
indstillinger i apparatet og efterfalgende indlaese dem.
Apparatet rader over ni lagringspositioner til operaterens
indstillinger, som kaldes JOB.

Nar operateren arbejder og benytter en af de ni lagrede
indstillinger, er lysdioden L18 (JOB) teendt, og pa displayet
D1 vises samtidigt teksten PO1... P09.

3.6.1 Lagring af parametre

Fra hovedskeermbilledet (lysdiode L18 slukket) kan
operatgren aendre en hvilket som helst svejseparameter.
Ved at trykke kortvarigt (en eller flere gange) pa knappen
T5 kan operatgren veelge den foretrukne lagringsposition
fra PO1 til P09. Displayet D1 blinker, displayet D2 viser
---, 0g alle lysdioder er slukkede for at angive, at denne
lagringsposition er tom. Ved at holde knappen T5 trykket
nede i lang tid (mere end 1,5 sekunder) lagrer apparatet
indstillingerne i den valgte position. Displayet holder op
med at blinke, og lysdioderne teendes ud fra de lagrede
indstillinger.

Ved at trykke kortvarigt pa knappen T5 fra position P09
forlades JOB funktionen (lysdiode L18 slukket).

3.6.2 Oprettelse af et JOB

Tryk kortvarigt pa knappen T5, indtil der fremkommer en
tom position P..... (displayet D1 blinker, og displayet D2
angiver ---). Benyt knapperne T7 og T8 samt handtaget
M1 (arbejd fra venstre mod hagjre) for at indstille alle de
onskede svejseparametre.

Hold knappen T5 trykket nede i lang tid for at lagre
parametrene.

3.6.3 Sletning af et JOB

Tryk kortvarigt pa knappen T5, indtil den onskede
position P... fremkommer (displayet D1 blinker ikke).
Drej handtaget M1, indtil teksten DEL vises pa displayet



D2. Hold herefter knappen T5 trykket nede mere end 1,5
sekunder.

Displayet D1 begynder at blinke for at angive, at sletning
har fundet sted.

3.6.4 /ndring af et JOB
Tryk kortvarigt pa knappen T5, indtil den onskede
position fremkommer (displayet D1 blinker ikke), og benyt
knapperne T7 og T8 samt handtaget M1 for at endre de
onskede parametre. | forbindelse med den forste eendring
af en parameter begynder lysdioden L18 at blinke for at
angive, at konfigurationen for den aktuelle position er
blevet aendret.

Herefter er der folgende muligheder:

e Overskrive indevaerende position: Hold knappen T5
trykket nede i lang tid, indtil lysdioden L18 holder op
med at blinke.

e Lagre i en anden position: Tryk kortvarigt p& knappen
T5, indtil den nye gnskede position fremkommer, og
hold knappen T5 trykket nede i lang tid for at udfere
lagringen.

e Slette eendringerne: Tryk pa knappen T5 ti gange for
at vende tilbage til foregdende position. Lysdioden L18
blinker ikke.

4 FJERNSTYRINGSUDSTYR

Der kan tilsluttes folgende fijernstyringsudstyr til indstilling

af svejseapparatets svejsestrom:

Art. nr. 1256 TIG svejseslange kun med STARTKNAP
(vandafkelet)

Art. nr. 1258 TIG svejseslange med STARTKNAP og UP/
DOWN-knapper (vandafkealet)

Art. nr. 193 Styrepedal (kun TIG svejsning)

Art. nr. 1192 + art. nr. 187 (kun MMA svejsning)

Art. nr. 1180 Tilslutning til samtidig tilslutning af
svejseslange og styrepedal. Ved hjaelp af
dette tilbehgr kan art. nr. 193 benyttes til
alle former for TIG svejsning.

Betjeningsudstyret, som omfatter et potentiometer,

indstiller svejsestrommen fra startstrammen (lysdiode

L23) til veerdien, der er indstillet ved hjaelp af handtaget M1.

Betjeningsudstyret med UP/DOWN logik indstiller

svejsestremmen fra min. til maks.

5 FEJLKODER
DISPLAY | BESKRIVELSE AF FEJL

bﬁrl?lger Slip svejseslangens knap.
Kortslutning pa det sekundaere

Err54 I iredsliob.

Err 56 Fejl ved svejsning.
Manglende synkronisering mellem

Err 58 firmwarens versioner eller fejl i
forbindelse med automatisk opdatering
(gentag proceduren for opdatering).

Err 61 Lav forsyningsspeending.

Err 62 Hgj forsyningsspaending.

THO Overtemperatur i udgangsdioderne.

TH 1 Overtemperatur i IGBT.

DISPLAY | BESKRIVELSE AF FEJL
H20
blinker ;
(efterfulgt af Problem i kalepumpe (trykafbryder).

Err 75)

H2O NS Problem i kelepumpe (ikke tilsluttet).
Kontakt servicecenteret, hvis displayet viser gvrige
alarmer end dem pa listen.

6 VEDLIGEHOLDELSE

Al vedligeholdelse skal foretages af kvalificeret
personale i overensstemmelse med kravene i den
gaeldende standard CEIl 26-29 (IEC 60974-4).

6.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STROMKILDE

| tilfeelde af indvendig vedligeholdelse af apparatet skal
du sikre, at afbryderen BE er indstillet i position ”O”, og at
forsyningskablet er taget ud af stromkilden.

Endvidere er det nodvendigt at udfere regelmaessig
rengering ved hjeelp af trykluft for at fijerne stov med
metalpartikler, der har samlet sig inde i apparatet.

6.2 ANVISNINGER EFTER UDFQRT REPARATION

Husk at anbringe ledningerne korrekt efter eventuelle
reparationer saledes, at der er en sikker isolering mellem
apparatets primaere og sekundzere side. Serg for, at
ledningerne ikke kan bergre de bevaegelige dele eller
dele, som opvarmes i forbindelse med brug. Montér
stropperne pd samme made som pa det originale apparat
for at undgd, at der kan opsta en forbindelse mellem den
primeere og sekundaere side, hvis en leder ved et uheld
gar i stykker eller river sig lgs.

Genmontér endvidere skruerne med de
speendeskiver som pa det originale apparat.

takkede



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING
AANDACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE
VOLLEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN
GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

A 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

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
Ageluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/
lasprocédé kan evenwel geluidsniveaus
veroorzaken die deze limiet overschrijden; daarom dienen
gebruikers alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen
te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk zijn.
S ’ e De elektrische stroom die door een
= Q willekeurige conductor stroomt produceert

ﬁT SN elektromagnetische velden (EMF). De las-

iﬁ‘\\ ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

velden rondom de kabels en de generatoren.
¢ De magnetische velden veroorzaakt door een hoge
stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op
pacemakers. Personen die elektronische apparatuur

(pacemakers) dragen moeten informatie bij een arts

inwinnen voor ze afvlam-, booglas-, puntlas- en

snijwerkzaamheden benaderen.

De blootsteling aan elektromagnetische velden,

geproduceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de

gezondheid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure

houden om de gevaren geproduceerd door

elektromagnetische velden te beperken:

- Zorg ervoor dat de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts naast elkaar blijven
liggen. Maak ze, indien mogelijk, met tape aan elkaar
vast.

- Voorkom dat u de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts om uw lichaam wikkelt.

- Voorkom dat u tussen de aardekabel en de kabel van
de lektrodeklep of de lastoorts komt te staan. Als
de aardekabel zich rechts van de operator bevindt,
moet de kabel van de elektrodeklem of de lastoorts
zich tevens aan deze zijde bevinden.

- Sluit de aardeklem zo dicht mogelijk in de nabijheid
van het las- of snijpunt aan op het te bewerken stuk.

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator
werkzaamheden verricht.

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 machineis vervaardigdin overeenstemming metde
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden gebruikt
voor professionele doeleinden in een industriéle
omgeving. Het garanderen van elektromagnetische
compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriéle omgevingen.

VERWIJDERING VAN  ELEKTRISCHE EN
E ELEKTRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
B afvall
Overeenkomstig de Europese richtlijin 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 worden
ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf dat zich
houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar van de
apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegenwoordiger
te informeren over goedgekeurde inzamelingsmethoden.
Door het toepassen van deze Europese richtlijn draagt u
bijaan een schoner milieu en een betere volksgezondheid!

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de
genummerde hokjes op het plaatje.

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

C. Delasdraad en de draad sleepgroep staan tijdens het
lassen onder spanning. Houd uw handen en metalen
voorwerpen op een afstand.

1. De elektrische schokken die door de laselektrode of
de kabel veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn.
Zorg voor voldoende bescherming tegen elektrische
schokken.

1.1 Draag isolerende handschoenen. Raak de elektrode
nooit met blote handen aan. Draag nooit vochtige of
beschadigde handschoenen.

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vloer
geisoleerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het
stopcontact alvorens u werkzaamheden aan de
machine verricht.

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen
geproduceerd worden, kan schadelijk voor de
gezondheid zijn.
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2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatieof
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.

2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen
te verwijderen.

3. De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen ontploffingen of brand veroorzaken.

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

3.2 De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen brand veroorzaken. Houd een blusapparaat
binnen handbereik en zorg ervoor dat iemand altijd
gereed is om het te gebruiken.

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid
verbranden.

4.1 Draageen veiligheidshelmenbril. Draag een passende
gehoorbescherming en overalls met gesloten
kraag. Draag helmmaskers met filters met de juiste
filtergraad. Draag altijd een complete bescherming
voor uw lichaam.

5. Lees de aanwijzingen door alvorens u van de machine
gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af.

2 ALGEMENE BESCHRIJVINGEN

2.1 SPECIFICATIES
Dit lasapparaat is een gelijkstroomgenerator met INVERTER

technologie dat speciaal is ontworpen voor het lassen
van beklede elektroden (met uitzondering van cellulose-
elektroden) met TIG-proces en met contact-ontsteking en
hoge frequentie.

HET TOESTEL MAG NIET WORDEN GEBRUIKT VOOR
HET ONTDOOIEN VAN LEIDINGEN.

2.2 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS
OP HET PLAATJE VAN DE MACHINE

Het toestel is gebouwd volgens de volgende normen:

IEC 60974-1 / IEC 60974-3 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (zie opmerking 2).

Nr. Serienummer dat u in het geval van informatie
of andere zaken moet doorgeven.

Statische driefasige frequentieomzetter
transformator gelijkrichter.

D_ Afloopeigenschap

?: MMA  Geschikt voor lassen met beklede elektroden.
Q:TIG Geschikt voor TIG lassen.
uo. Secundaire nullastspanning.

X. Percentage bedrijfsfactor.
De bedrijfsfactor drukt het percentage uit van
10 minuten waarin het lasapparaat bij een
bepaalde stroom kan functioneren zonder
oververhit te raken.
12. Lasstroom
u2. Secundaire spanning met stroom 12
uUi. Nominale voedingsspanning.
3~ 50/60Hz Driefasige voeding 50 of 60 Hz.
11 Max Max. opgenomen stroom bij de stroom 12 en
de spanning U2.
De maximum waarde van de effectief
opgenomen stroom, rekening houdend met
de bedrijfsfactor.
Doorgaans komt deze waarde overeen met
het vermogen van de zekering (vertraagd
type) die ter beveiliging van het toestel wordt
gebruikt.
Beschermingsgraad behuizing.
Graad 3 als tweede cijfer geeft aan dat dit
toestel opgeslagen kan worden, maar dat
het niet buiten gebruikt mag worden in het
geval van neerslag, tenzij het toestel wordt
beschermd.
Geschikt voor gebruik in ruimtes met groter
gevaar.
OPMERKINGEN:
1- Dit toestel is tevens ontworpen om gebruikt te worden
in ruimtes met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC 60664).
2-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-
12, mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax
van de installatie lager of gelijk is aan 0.093 (Art. 369)
- 0,044 (Art. 370) - 0,031 (Art. 371) op het interfacepunt
tussen de installatie van de gebruiker en het lichtnet.
De installateur of de gebruiker van de apparatuur zijn
verantwoordelijk voor en moeten waarborgen dat de
apparatuur aangesloten is op een stroomvoorziening

11 eff
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met een maximum toelaatbare impedantie Zmax lager
of gelijk aan 0.093 (Art. 369) - 0,044 (Art. 370) - 0,031
(Art. 371). Raadpleeg eventueel het elektriciteitsbedrijf.

2.3 BESCHRIJVING VAN DE BEVEILIGINGEN

2.3.1 Thermische beveiliging

Dit toestel wordt beveiligd door diverse temperatuurmeters
die, als detoegestane temperaturen worden overschreden,
de functionering van de machine onmogelijk maakt. De
interventie van een van de thermostaten wordt aangeduid
door middel van de knipperende weergave van het bericht
“tHO” of “tH1” op het display D1 op het bedieningspaneel.

2.3.2 Weergave alarmen

Als de machine een tijdelijk alarm detecteert, zal op de
displays D1 en D2 knipperend een bericht met de indicatie
van de oorzaak van het alarm worden weergegeven (zie
paragraaf 5).

2.3.4 Weergave storingen

Als de machine een ernstig alarm detecteert, zal op de
displays D1 en D2 het bericht “Err” in combinatie met de
storingscode worden weergegeven.

Schakel in dit geval het toestel uit en neem contact op
met de klantendienst (zie paragraaf 5).

3 INSTALLATIE

Controleer of de netspanning overeenstemt met de
spanning die op het plaatje met technische gegevens van

het lasapparaat is vermeld.

Sluit een stekker met een passend vermogen aan op de
voedingskabel en zorg er daarbij voor dat de groen/gele
draad op de aarde-pen is aangesloten.

De magnetothermische schakelaar of de zekeringen
die in serie op de voeding zijn aangesloten moeten een
vermogen hebben die gelijk is aan de stroom [1max die
door de machine wordt opgenomen.

3.1. ALGEMENE OPMERKINGEN.

Uitsluitend gekwalificeerd personeel mag de machine
installeren. De aansluitingen moeten worden verricht in
overeenstemming met de van kracht zijnde normen en
veiligheidswet (IEC 26-23 / IEC CLC 62081).

Controleer of de isolatie van de kabels, de
elektrodeklemmen, de contacten en de stekkers heel
is en of de doorsnede en de lengte van de laskabels
compatibel zijn met de gebruikte stroom.

3.2 BESCHRIJVING VAN HET TOESTEL (Afb.1).

BA) Negatieve aansluitklem (-).

BB) Positieve aansluitklem (+).

BC) 10-polige connector.
Op deze connector worden alle remote bedieningen
beschreven in paragraaf 4 aangesloten.
Tussen pin 3 en pin 6 is een schoon contact
aangebracht dat de ontsteking van de boog aanduidt
(Max 0,5A - 125 VAC /0,3A - 110 VDC / 1A - 30 VDC).

/
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Afb. 1
Art. 370

BE

BG

BR
BH

BD) Aansluiting (1/4 gas).
Hier wordt de gasleiding van de TIG-lastoorts op
aangesloten.
BE) Hoofdschakelaar.
BF) Tankdop.
BG) Voedingskabel.
BH) Gasaansluiting.
Bl) Aansluiting toevoer warm water
(uitsluitend voor TIG-lastoortsen).
BL) Aansluiting afvoer koud water
(uitsluitend voor TIG-lastoortsen).
BM) Opening voor vloeistof peilcontrole.
BN) Aansluitingen voor TIG-lastoortsen
(mogen niet worden kortgesloten).
BO) Connector type DB9 (RS 232).
Voor het updaten van de software of firmware van de
generator.
BP) Zekeringhouder.
BQ) Contact netkabel.
BR) Contact drukregelaar.
BS) USB-contact.
Voor het updaten van de firmware van de generator.
BT) Kabel drukregelaar koelgroep.
BU) Zekeringenhouder koelgroep.
BV) Hoofdschakelaar koelgroep.
BZ) Voedingskabel koelgroep.

3.3 BESCHRIJVING VAN HET BEDIENINGSPANEEL
(Afb.2)

Procestoets T1.

Door de toets lang ingedrukt te houden, selecteert
u de leds L1 of L2.
m (1=
LED L1 (TIG) LED L2 (MMA)
Door de toets kort ingedrukt te houden, selecteert u de leds

L35 of L36.
CER
LED L36 (AC)

LED L35 (DC)
U selecteert altijd 2 led: één van de leds L1 of L2 en een
van de leds L35 of L36.

Programmatoets T2
Een van de ledsL3, L4, L5, L6 of L7 gaat branden
om de keuze aan te duiden.

u LED L3 - Puntlassen (handmatig).

! Kies de lasstroom (LED L28) en de puntlastijd

(LED L34) met de toets T8 en stel de waarde in met behulp
van de draaiknop M1.
Deze manier van lassen kan uitsluitend in de
ontstekingsmodus met HF (LED L9) worden geselecteerd.
De gebruiker drukt op de knop van de toorts. De boog
wordt ontstoken en wordt na de ingestelde puntlastijd
automatisch uitgeschakeld. Laat de knop van de toorts
los en druk hem weer in om de volgende punt te kunnen
lassen. Instelling van 0,1 tot 30 s.




Afb. 1
Art. 371

Voor een reeks punten op een regelmatige afstand van
elkaar kunt u in het menu secundaire functies “tin” (time
interval of tijdsinterval) selecteren; deze functie wordt
uitsluitend weergegeven als voor puntlassen is gekozen.
Activeer deze functie als volgt:

1. Open het menu secundaire functies door tegelijkertijd
op de toetsen T7 en T8 te drukken.

2. Druk kort op de toets T8 tot op het display D1 "tin"
wordt weergegeven. Op het onderstaande display D2
wordt in dit geval "OFF" weergegeven

3. Stel de tijdsinterval in door aan de knop M1 te draaien.
Afstelling 0,1 — 25s.

4. Keer naar de normale weergave terug door tegelijkertijd
op de toetsen T7 en T8 te drukken.

[j k/IED L4 - TIG-lassen 2 tijden (handmatig).

g et een druk op de toortsknop loopt de stroom
op naar het eerste niveau (led L23). Dit niveau blijft de
eerder ingestelde tijd - weergegeven door de led L24 -
behouden. De stroom loopt vervolgens gedurende de
"slope-up-tijd" - weergegeven door de led L25 - op naar
de lasstroom. De led L28 geeft aan dat de lasstroom is
bereikt. Zodra de toortsknop losgelaten wordt, neemt de
stroom gedurende de "slope-down-tijd" - weergegeven
door de led L30 - af en bereikt het derde niveau -

weergegeven door led L31. Dit niveau blijft de ingestelde

tijd behouden en wordt door de led L33 weergegeven.

In deze stand kunt u het accessoire pedaalbediening ART.

193 aansluiten.

N.B. voor een goede functionering van art.193 dient u

de volgende instelling te verrichten:

1. De waarde van het eerste stroomniveau (led L23) op de
gewenste minimumwaarde van het pedaal

2. De tijd van het eerste stroomniveau op nul (led L24).

3. De slope-up-tijd en de slope-down-tijd op nul (led L24
en L30)

4. De minimumwaarde van het derde stroomniveau.

- LED L5 - TIG-lassen 4 tijden (handmatig).
["J Dit programma verschilt van het vorige
programma aangezien in dit geval zowel de ontsteking als
de uitdoving worden aangestuurd door de knop van de
toorts in te drukken en los te laten.

[’-'1]’“] LED L6 - TIG-lassen met drie stroomniveaus.
=5 Stel de drie stroomniveaus als volgt in:

Druk op de toets T8 tot de LED L28 gaat branden en
stel vervolgens de waarde in van de hoofdstroom met de
draaiknop M1.

Druk op de toets T7 tot de LED L23 gaat branden en



L4 L3 L10 L9

Afb . 2
T7

L T8 L40 L22 L23 L24 L25

L8 L13 L12 L14 L15 L16 D1 L17 L41 D2 T5

L18 M1

L20

L21
L19

L34

L33

L26 L27 L28 L29 L30 L31 L32 y

stel vervolgens de waarde in van de beginstroom met de
draaiknop M1.

Druk op de toets T8 tot de LED L31 gaat branden en
stel vervolgens de waarde in van de eindstroom met de
draaiknop M1.

bij de inschakeling van de boog wordt de stroom van het
1e niveau ingesteld (de LED L23 brandt); de gebruiker
kan deze stroom net zolang behouden als hij maar wilt
(bijvoorbeeld tot het werkstuk is verwarmd) door de knop
ingedrukt te houden. Zodra de gebruiker de knop loslaat,
zal de stroom binnen de toenametijd van het 1e op het
2e niveau worden ingesteld (LED L25); de LED L28 gaat
branden als het 2 lasstroom niveau is bereikt.

De gebruiker kan binnen het 3e niveau instellen door de
knop van de toorts in te drukken en ingedrukt te houden,
de toorts zal binnen de ingestelde toenametijd de 3e
waarde bereiken LED L30): De LED L31 gaat branden en
de LED L28 gaat uit.

De gebruiker kan de boog doven door de knop van de
toorts los te laten.

: LED L7 - TIG-lassen op stroomniveaus met 4
tL'] tijden.
Stel de lasstromen als volgt in:
Druk de toets T8 in tot de led L28 gaat branden en stel de
waarde in van de hoofdstroom.
Druk de toets T7 in tot de LED L23 gaat branden en stel
de waarde, vervolgens kunt u ook de tijd van deze stroom
instellen LED L24.

Druk de toets T8 in tot de LED L29 gaat branden en stel
de waarde in.

Druk de toets T8 in tot de LED L31 gaat branden en
stel de waarde in. Vervolgens kunt u ok de tijd van deze
stroom instellen LED L33.

Door de toortsknop in te drukken en los te laten loopt
de stroom op naar het eerste niveau (led L23). Dit niveau
blijft de eerder ingestelde tijd - weergegeven door de led
L24 - behouden. De stroom loopt vervolgens gedurende
de "slope-up-tijd" - weergegeven door de led L25 - op
naar de lasstroom. De led L28 geeft aan dat de lasstroom
is bereikt.

Als tijdens het lassen de stroom verlaagd moet worden
zonder de boog te doven (bijvoorbeeld voor het wisselen
van het materiaal, het wijzigen van de stand, de overgang
van horizontaal naar verticaal, enz.), druk de knop van de
toorts in en laat hem onmiddellijk los. De stroom bereikt
de tweede waarde. De LED L29 gaat branden en de LED
L28 gaat uit.

Zodra de toortsknop losgelaten wordt, neemt de stroom
gedurende de "slope-down-tijd" - weergegeven door de
led L30 - af en bereikt het derde niveau - weergegeven
door led L31. Dit niveau blijft de ingestelde tijd behouden
en wordt door de led L33 weergegeven.

U kunt naar de vorige stroom terugkeren door de knop
van de toorts opnieuw in te drukken en los te laten. De
LED L28 gaat branden en de LED L29 gaat uit.

Als u op een willekeurig moment het lassen wilt



onderbreken, druk de knop van de toorts minstens 0,7
seconden lang in en laat hem vervolgens los. De stroom
neemt geleidelijk aan af binnen de daarvoor ingestelde tijd
(LED L30 brandt) tot de kraterstroom (LED L31) is bereikt.

Modustoets T3.
Immig Door de toets lang ingedrukt te houden (meer
: dan 0,7 sec), selecteert u de LED L8 of L9.
Door de toets kort ingedrukt te houden (minder
dan 0,7 sec), selecteert u de LED L10 of L11.
U selecteert altijd 2 LED: een van de LEDS L8 of L9 en
een van de LEDS L10 of L11.

m L LED L8 - TIG-lassen met contact-ontsteking
_— (slepen).

[_'J LED L9 - TIG-lassen met ontsteking aan de hand
T van een hoogspanning/frequentie inrichting.

G.=I' LED L10 - CONTINU TIG-lassen.
G..I LED L11 - PULSEREND TIG-lassen.

2 De pulsfrequentie kan variéren van 0,1 tot

2.500Hz (LED L27), de piekstroom en de basisstroom
kunt u respectievelijk met de LED L28 en L29 activeren
en met de draaiknop M1 instellen.
Bij een pulsfrequentie van 0,1 tot 1,1 Hz zal het display
D1 afwisselend de piekstroom (hoofdstroom) en de
basisstroom weergegeven. De LEDS L28 e nL29 gaan
afwisselend branden.

Bij een pulsfrequentie van meer dan 1,1 Hz toont het
display D1 het gemiddelde van de twee stromen.

Toets T4:
: Door de toets kort in te drukken activeert u, indien
WV § voorzien, de synergie en selecteert u de LEDS
L12, L13, L14, L15 en L16 (zie paragraaf 3.7.4).
Met een korte druk op deze toets wordt de synergie
afgesloten als u de diameter van de elektrode niet
bevestigt nadat u de parameters heeft gekozen. U moet
de toets echter langer ingedrukt houden (1,5 s) als u de

diameter van de elektrode heeft bevestigd en u alsnog de
synergie wilt afsluiten.

] LED L13: Materiaal.

: Afhankelijk van het lasproces kunnen de
volgende materiaaltypen worden gekozen:
TIG AC aluminium (AL), magnesium (MG).
IN TIG DC roestvrij staal (SS), koper (CU), ijzer (FE) en
titaan (ti).

[:J LED L14: Lasstand.

: De afkortingen op het display D2 verwijzen
naar de norm ISO 6947 en horen bij de lasstanden die op
afbeelding 3 worden opgesomd.

De ASME worden door een nummer en een letter van
elkaar onderscheiden. Voor een beter begrip worden ze
hieronder symbolisch weergegeven.

[- s LED L15: Dikte.

: Het display D1 gaat branden en toont de
ingestelde stroom. Het display D2 toont de dikte die bij
de stroom hoort.

Door aan de draaiknop M1 te draaien varieert u de dikte
en dus ook de stroom.

De dikte en de bijbehorende stroom hangen natuurlijk af
van de instellingen van het materiaal en de lasstand.

[:J LED L16: Diameter van de elektrode.

: De weergave van de diameter van de elektrode

is het resultaat van de instelling van het materiaal (LED
L13), de stand (LED L14) en de dikte (LED L15).
Het display D2 toont de aanbevolen diameter van de
elektrode; de gebruiker kan met de draaiknop M1 ook
andere diameters weergeven. Deze waarden zullen
knipperend worden weergegeven, hetgeen betekent dat
ze niet worden aanbevolen.

Draaiknop M1.

Regelt normaal gesproken de lasstroom (LED
L28).

Als u met de toets T8 een functie selecteert, zal
deze draaiknop ook de grootheid afstellen.

Display D1.

1 Toont:

L:, ,-,‘ 1. In MMA zonder te lassen de spanning

— zonder belasting en tijdens het lassen de
spanning met belasting.

2. In continue TIG met ingedrukte knop zonder te lassen
de spanning zonder belasting en tijdens het lassen de
spanning met belasting.

3. De functies van het menu (par. 3.3.1).

4. En tevens de lasstroom als de LED L17 (Hold) brandt.

Display D2.
= Toont:
L:' ,-,‘ 1. In stand-by de vooringestelde stroom

(LED L28).
2. Tijdens het lassen de gemeten boogstroom.
3. En tevens de laatste lasstroom als de LED L17 (Hold)
brandt.
4. De waarde van de grootheden gekozen met de toets
T7 of T8.

LED L19.
Gaat branden na de activering van een




bediening op afstand (Toortsen — bedieningen op afstand
- voetpedaal).

_ LED L20.
Gaat branden als de koelgroep is ingeschakeld.

LED L17 Hold.

Geeft aan dat de grootheden die door de
displays D1 en D2 worden weergegeven (normaal
gesproken stroom en spanning) behoren bij de laatste
laswerkzaamheden. Wordt aan het einde van het lassen
geactiveerd.

_ LED L21 Slot.
Geeft aan dat het bedieningspaneel geblokkeerd
is om ongewenste wijzigingen te vermijden.

Toets T5.

Selecteert de programma’s en slaat ze op.

Het lasapparaat kan negen verschillende
lasprogramma’s PO1...... P09 opslaan en met
behulp van deze knop oproepen. Bovendien is

een bewerkingsprogramma PL beschikbaar.

Keuze:

Door deze toets kort in te drukken zal op het display D1

het nummer worden weergegeven van het programma dat

volgt op het programma dat wordt gebruikt. Het bericht
knippert als dit nummer niet is opgeslagen. De led L18
gaat branden.

Opslaan (zie par. 3.6):

U kunt de gegevens opslaan als u het programma heeft

gekozen en u de toets langer dan 1,5 s ingedrukt houdt.

Ter bevestiging stopt het nummer van het programma op

het D1 met knipperen.

Toets T8.
Met een druk op deze toets gaan van links naar
E rechts een voor een de LEDS: L37-L38-L39-
L40-L22-L23-L24-L25-L28-L26-L27-L29-
L34-L30-L31-L33-L32 branden.
Opgelet! uitsluitend de LEDS die verwijzen naar de
gekozen lasmethode gaan branden, bijv. bij continu
TIG-lassen gaat de LED L27 van de pulsfrequentie niet
branden.
Elke LED geeft de parameter aan die u met de draaiknop
M1 kunt instellen zolang de LED brandt. 5 seconden na
de laatste wijziging gaat de LED uit en gaat de LED L28
opnieuw branden, en geeft de hoofdlasstroom aan.

Toets T7.

Net als toets T8 maar dan in tegengestelde
richting, en dus van rechts naar links.

LED DIE MET TIG DC (GELIJKSTROOM) EN TIG AC
(WISSELSTROOM) KUNNEN WORDEN GEKOZEN:

LED L22 - Pre-gas tijd.

Tijd dat het gas naar buiten
stroomt voor het lassen
wordt opgestart.

Instelling van 0,05 tot 2,5 s.

LED L23 - Beginlasstroom.

Dit is een percentage van
de lasstroom (LED L28). De
initiéle  instelling  komt
overeen met 25% van de
lasstroom. Instelling 1 -
100%. De waarde wordt weergegeven in ampere [A].

LED L24 - Tijd beginlasstroom.

Dit is de tijd die de
beginlasstroom duurt.
Instelling 0-30 s.

De initiéle instelling is O s.

LED L25 - Tijd Slope up.

Dit is de tijd waarin de
stroom de ingestelde
waarde bereikt.

Instelling 0-10 s.

De initiéle instelling is O s.

LED L28 - Hoofdlasstroom.

Dit is de waarde van de
hoofdlasstroom.

De waarde wordt
weergegeven in ampere [A].

LED L29 - Tweede niveau las- of basisstroom (VOOR
PULSATIE).

Deze stroom is altijd een
percentage van de
hoofdstroom. De waarde
tussen 1 en 100% wordt
weergegeven in ampeére [A].
De initiéle instelling komt overeen met 50%.

LED L27 - Pulsfrequentie

Instelling 0,1-2.500 Hz.

Bij lassen met gelijk- en
wisselstroom resulteert de
toename van de frequentie
in:

1. Een grotere concentratie van de boog.

2. Een verkleining van de thermisch gewijzigde zone.

LED L26.

Regelt in percentage de
verhouding tussen de tijd
van de piekstroom L28 en
de frequentie L27.

De initiéle instelling komt

overeen met 50%.




Geeft de lastijd aan in de
modus spot (zie de
beschrijving van LED L3).

LED L30 - Tijd Slope down.

Dit is de tijd waarin de
stroom de eindwaarde van
het lassen of de crater
filler-waarde of het uitdoven
van de boog bereikt.

Instelling 0-10 s.
De initiéle instelling is 0 s.

LED L31 - Eindlasstroom (Crater arc).

Deze stroominstelling
wordt met name gebruikt
om de eindkrater te sluiten.
Instelling 1-100%. De
waarde wordt weergegeven
in ampeére [A]. De initiéle instelling komt overeen met 10%.

LED L33 - Tijd eindlasstroom (Crater arc).

Dit is de tijd die de
eindlasstroom duurt.
Instelling 0-30 s.

LED L32 - Post gas.

Dit is de tijd waarin het gas
aan het einde van het
lassen naar buiten stroomt.
Instelling 0-30 s.

SELECTEERBARE LEDDEN BIJ TIG-LASSEN AC
(WISSELSTROOM):

Led L37 Start.

Regelt het “hot-start”-niveau om in TIG AC
Start de ontsteking voor elke elektrodediameter te
optimaliseren. Bij het oplichten van deze led geeft het
display D2 een numerieke waarde weer die staat voor
de elektrodediameters; de lasser kan met de knop M1
de door hem gebruikte diameter instellen en direct een
goede start verkrijgen. Instelbaar van 0,5 tot 4,8.

Led L38 Wave.

w electie van de golfvorm voor het lassen.

ave Bij het oplichten van deze led geeft het display
D2 een nummer weer dat staat voor de geselecteerde
golfvorm (zie de tabel).

11 = blok - blok

33 = driehoek - driehoek
13 = blok - driehoek

21 = sinus - blok

31 = driehoek - blok
Default = blok - sinus (12).

22 = sinus - sinus

12 = blok - sinus

23 = sinus - driehoek
32 = driehoek - sinus

Deze combinatie van nummers kan worden gewijzigd
met de encoder M1.

OPMERKING: Het eerste nummer van de samenstelling
verwijst naar de negatieve of penetratiehalf-golf, het
tweede naar de positieve of reinigingshalf-golf.

De verandering van het type golfvorm kan ook het
lawaai van de boog bij AC-lassen verminderen.

Hz

Led L40 Instellen van de golfbalans.

Q Q Regelthetpercentagevandenegatieve (penetratie)
half-golf tijdens de wisselstroomperiode.
Instelling -10 / 0 / 10 waarbij 0 = 65% (aanbevolen) -10 =

50% en 10 = 85%.

Gevolgen van een toename van de waarde
1. Betere penetratie bij het lassen.

2. Minder reiniging van het werkstuk.

_ Led L41:

Led die wijst op de goede werking van de
inrichting voor de reductie van elektrische schokken.

Led L39 Hz.
Regelt de frequentie van de wisselstroom.
Instelling 50 tot 120 Hz

Toets - T6 Gastest.
Met een druk op deze toets wordt 30s lang gas
. afgegeven. Met een tweede druk op de toets

wordt de afgifte onderbroken.

_ Led L42 MIX:

De inschakeling van deze led geeft aan dat
"MIX"-lassen is ingesteld, waarbij gelijk- en wisselstroom
worden afgewisseld. Deze manier van lassen bereikt een
grotere penetratie in vergelijking tot het traditioneel lassen
met wisselstroom van aluminium.

Activeer deze vorm van lassen door het AC-lassen

(L1+L36) in de modus continu (L10) in te stellen. Verricht

tevens de volgende procedure:

1. Open het menu secundaire functies door tegelijkertijd
op de toetsen T7 en T8 te drukken.

2. Druk kort op de toets T8 tot op het display D1 "ACM"
(AC Mix) wordt weergegeven. Op het onderstaande
display D2 wordt in dit geval "OFF" weergegeven

3. Draai de knop M1 op On.

4. Uitsluitend als de functie "ACM" is geactiveerd, kunt u
"ACd" selecteren. Dit is de verhouding tussen het deel
AC en het deel DC van de periode.
Afsteling 10 - 80% van de
Standaardwaarde=50%

5. Keer naar de normale weergave terug door tegelijkertijd
op de toetsen T7 en T8 te drukken.

OPGELET: het is normaal dat MiX-lassen zich als

pulserend lassen voordoet als u voor continu lassen

heeft gekozen.

Gevolgen van de toename van de waarde ACd:

1. Betere penetratie bij het lassen.

2. Minder vervorming.

3. Snellere vorming van de laspoel.

4. Minder reiniging van het werkstuk.

periode
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AAd = Afstelling van de amplitude van de negatieve
halfgolf.

Kan in het menu van de secundaire functies worden
ingesteld. Biedt u de mogelijkheid om de amplitude van
de negatieve halfgolf die de penetratie bij lassen met
wisselstroom regelt in te stellen.

Afstelling = -/+ 80% van de amplitude Standaardwaarde
=0.

Gevolgen van een toename van de waarde:

1. Smallere boog.

2. Betere penetratie bij het lassen.

3. Geringere beitsing.

4. Minder vervorming van de elektrode.

3.3.1 Menu tweede functies.
U kunt het menu met de “tweede functies”
openen door tegelijkertijd de toetsenT7 en
T8 in te drukken.
Het “MENU” kan worden afgesloten door tegelijkertijd de
toetsen T7 en T8 in te drukken.
Het display D1 toont de afkorting van de functie, het
display D2 toont echter de waarde die u kunt instellen met
de draaiknop M1.
Dit menu bevat de volgende functies:
1. Koelgroel (uitsluitend TIG).
H20
Instellingen:
OFF = uit (fabrieksinstelling).
OnC = Continu altijd aan.
OnA = Automatische ontsteking.

2. EST (Evo Start) TIG DC moet ingeschakeld zijn.
Bij de activering van deze functie start de lastoorts met
een pulserende synergetische stroom. Als de van te
voren ingestelde tijd voor de automatische pulsatie is
verstreken, wordt overgegaan op de lasstroom die op
het paneel is gekozen.
Deze functie creéert snel een laspoel in punten van
dunne staalplaten of creéert een stabiele laspoel met
een zeer lage spanning.
Standaardinstelling = OFF
Afstelling = 0,1 — 10 sec.

3. ELF (Evo Lift) TIG DC moet met H.F. ingeschakeld zijn.
Als de functie geactiveerd is wordt de start verricht
wegens de aanraking tussen de elektrode en het
werkstuk. Zodra de Kortsluiting wordt verholpen
wordt de boog door een hoogspannings-/frequentie-
ontlading ontstoken.

Deze functie creéert koude en exacte punten op dunne
staalplaten.

Standaardinstelling = OFF

Regeling = OFF - ON.

4. tin. Intervaltijd spot (LED L3) - (alleen TIG met hoge
frequentie).
Pauzetijd tussen twee puntlassen.

Instellingen:

OFF = it (fabrieksinstelling).
MIN= 0,0s.

MAX = 25,0s.

ACM = Activering MIX-lassen (alleen TIG AC)

ACd = Duty cycle van het deel AC ten opzichte van
de hele MIX-periode (alleen geactiveerd bij
ACM ON).

AAd = Regeling van de amplitude van de negatieve
halfgolf  (geactiveerd bij lassen met
wisselstroom).

. HS (uitsluitend MMA)

Percentage hot start stroom:

De generator produceert in verhouding tot de
ingestelde stroom een overstroom om de ontsteking
van de elektrode te verbeteren.

Fabrieksinstelling 50 %.

MIN =0 %

MAX =100 %

. tHS (uitsluitend MMA)

Duur van de hot start stroom.
Fabrieksinstelling 0,15 s.
MIN=0s

MAX =0,5s

. AF (uitsluitend MMA)

Percentage arc force stroom.

Dit is een percentage van de lasstroom.

Deze overstroom bevordert de doorgifte van druppels
gesmolten metaal.

Fabrieksinstelling 30 %.

MIN =0 %
MAX =100 %
. USh.

De functie wordt gebruikt om de machine te updaten;

daarvoor dient u de volgende procedure toe te passen:

1. Sluit een USB-stick met het "fwu"-bestand, dat de
firmware van Cebora van de te updaten lastoorts
bevat, aan op de connector BS.

N.B. De USB-stick moet met het file system FAT 32
geformatteerd zijn en het bestand moet naar het
BIN-mapje zijn gekopieerd.

2. Open het menu met de secundaire functies en
selecteer de functie USb op het display D1. Op het
display D2 wordt “rEM” (remove) weergegeven.

3. Stel met de encoder M1 "UPd” (update) in op het
display D2.

4. Druk minstens 3 seconden lang op de toets T5
om de updateprocedure op te starten. Een enkele
minuut nadat de updateprocedure is verricht kan de
lastoorts weer worden gebruikt.

5. Verwijder de stick.

. FAC (herstel instellingen)

ALL herstelt alles.

NoP herstelt alles, JOBS uitgesloten.

PRG wist alle opgeslagen JOBS.

Verricht de gewenste optie als u deze heeft ingesteld
door op de toets T5 te drukken.



3.4. BEKLEDE ELEKTRODEN LASSEN (MMA).

- Dit lasapparaat is geschikt voor het gelijkstroom lassen

van alle soorten beklede elektroden, met uitzondering

van de cellulose-elektroden (AWS 6010).

Controleer of de schakelaar BE op 0 is geplaatst en

sluit de laskabels aan volgens de polariteit die door

de fabrikant van de te gebruiken elektroden wordt

voorgeschreven; sluit de aansluitklem van de aarddraad

zo zicht mogelijk op het laspunt aan op het werktuig en

zorg voor een goed elektrisch contact.

- Raak de toorts of de elektrodeklem en de aardklem niet
tegelijkertijd aan.

- Schakel de machine in met de schakelaar BE.

- Selecteer het proces MMA met een druk op de toets T1
tot de LED L2 gaat branden.

- Stel de stroom af aan de hand van de diameter van de

elektrode, de lasstand en het soort verbinding dat u wilt

maken.

Schakel aan het einde van het lassen het toestel altijd

uit en verwijder de elektrode uit de elektrodeklem.

Zie de volgende functies als u de hot start en de arc

force wilt instellen (zie par. 3.3.1).

3.5. TIG-LASSEN.

Selecteer TIG (LED L1) met een contact-ontsteking of
met HF (LED L8 of L9) voor het lassen van:

- aluminium, messing en magnesium met TIG AC

- roestvrij staal, wijzer en koper met TIG DC.

Sluit de connector van de aardkabel aan op de positieve
(+) pool van het lasapparaat en breng de klem zo dicht
mogelijk op het laspunt aan. Zorg voor een goed elektrisch
contact.

Sluit de connector van de toorts TIG aan op de negatieve
pool (-) van het lasapparaat.

Sluit de connector van de bediening van de toorts aan op
de connector BC van het lasapparaat.

Sluit de aansluiting van de gasleiding aan op de aansluiting
BD van de machine en sluit de gasleiding afkomstig van
de drukreductor van de gasfles aan op de aansluiting BH.

3.5.1 Koelgroep.

Gebruik de koelgroep als u een watergekoelde toorts
gebruikt.

Breng de Kkoelleidingen van de toorts aan in de
aansluitingen Bl en BL van de koelgroep en neem daarbij
de toe- en terugvoer in acht.

3.5.1.1 Beschrijving van de beveiligingen.

- Beveiliging druk koelvloeistof.

Deze beveiliging bestaat uit een drukregelaar op het
vloeistof toevoercircuit en stuurt een microschakelaar
aan. Als de druk te laag is wordt op het display D1 het
bericht H20 knipperend weergegeven.

3.5.1.2 Inbedrijfstelling.
Draai de dop BF los en vul de tank (bij levering is de tank
met ongeveer één liter vioeistof gevuld).

Controleer regelmatig door de opening BM of het peil van

de vloeistof “max” is.

Steek de connector van de drukregelaar en de netkabel in

de contacten BR en BQ.

Schakel de machine in.

Selecteer de functioneringswijze van de koelgroep als

volgt:

1. Selecteer het TIG-proces.

2. druk tegelijkertijd op de toetsen T7 en T8 en houd ze
ingedrukt tot op het display D1 de afkorting H20 wordt
weergegeven.

3. Selecteer de functioneringswijze met de draaiknop M1
OnC = Continue functionering,

OnA = Automatische functionering.

Sluit de keuze af door tegelijkertijd op de toetsen T7

en T8 te drukken.

Laat de lucht uit de leidingen lopen als bij de inschakeling

geen water circuleert. Schakel in dit geval de generator

uit, sluit een leiding van de toorts aan op de aansluiting

BL en steek het andere uiteinde van de leiding van de

toorts in de tank.

Schakel de generator 10/15 seconden lang in en controleer

of water uit de leiding naar buiten stroomt. Schakel het

lasapparaat uit en sluit de leiding aan op de aansluiting

BI.

N.B. De “automatische functionering” houdt in dat de

koelgroep in werking wordt gesteld zodra u op de knop

van de toorts drukt en ongeveer 2 minuten nadat u de
knop van de toorts heeft losgelaten wordt uitgeschakeld.

Opgelet! Als u voor het elektrodelassen kiest, is het

koelsysteem niet ingeschakeld en kunt u dit systeem niet

selecteren. Het is normaal dat bij de inschakeling van de
machine op het display D1 knipperend de afkorting H20
wordt weergegeven.

3.5.2 Inbedrijfstelling.

Raad de onderdelen onder spanning en de
uitgangsklemmen niet aan als het toestel op de voeding
is aangesloten.

Selecteer bij de eerste inschakeling van de machine
de modus aan de hand van de toetsT3 en selecteer de
lasparameters aan de hand van de toets T8 en de draaiknop
M1 zoals is beschreven in paragraaf 3.3.

Stel de stroom inert gas af op een waarde (in liter per
minuut) die ongeveer 6 maal de diameter van de elektrode
is.

Als u gas-lens accessoires gebruikt kunt het gasdebiet
beperken tot ongeveer 3 maal de diameter van de
elektrode.

De diameter van het keramische mondstuk moet een
diameter hebben die ongeveer 4 tot 6 maal groter is dan
de diameter van de elektrode.

Onthoud dat u aan het einde van het lassen het toestel
uitschakelt en het kraantje van de gasfles dicht draait.

3.5.3 De elektrode voorbereiden
Let met name goed op de voorbereiding van de punt van
de elektrode. Slijp de punt op dergelijke wijze dat deze
verticale richels vertoont, zie afb.4.
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OPGELET: VLIEGENDE GLOEIENDE METALEN
DEELTJES kunnen het personeel verwonden, brand
veroorzaken en schade aan de apparatuur berokkenen.
WOLFRAM VERVUILING kan de kwaliteit van het lassen
negatief beinvioeden.

e Slijp de wolfram elektrode uitsluitend met een
slijpmachine met passende afschermingen en bescherm
het gezicht, de handen en het lichaam.

e Slijp de wolfram elektroden met een harde en fijne
slijpsteen die u uitsluitend voor het slijpen van wolfram
heeft gebruikt.

¢ Geef het uiteinde van de wolfram elektrode een conische
vorm met een lengte die ongeveer 1,5 - 2 maal de diameter
van de elektrode is (afb. 4).

3.5.4 Synergie lassen.

“Synergie” biedt de gebruiker een snelle richtlijn voor het
instellen van de TIG-parameters. U worden dus slechts
aanwijzingen gegeven.

De “synergetische” verhoudingen tussen stroom, dikte
en diameter van de elektrode zijn verkregen aan de hand
van grijze Ceriati 2% elektroden (EN 26848 WC20) bij een
wisselstroomfrequentie van 90 Hz.

De golfvorm waarmee de proeven zijn uitgevoerd, is 12
(bij penetratie blok — bij reiniging sinus).

De logica:

De gebruiker stelt afhankelijk van het lasproces het te
lassen soort materiaal, de lasstand en de dikte in; aan
de hand van deze keuzes wordt hem een diameter van
de elektrode aanbevolen. Als de gebruiker deze keuzes
bevestigd, zal de machine zich op het lassen voorbereiden.
De synergie ontsteken.

Druk kort (minder dan 1,5 s) op de toets T4: de LED L12
(Syn) gaat samen met de LED L13 (materiaal) branden.
Het display D1 gaat uit en het display D2 geeft een
afkorting weer die hoort bij het te lassen materiaal (zie de
beschrijving van LED L13). Draai aan de draaiknop M1 en
maak uw keuze.

Door nogmaals op de toets T4 te drukken bevestigt
u het gekozen materiaal. De LED L14 gaat branden en
het display D2 toont de beschikbare lasstanden (zie de
beschrijving van de LED L14).

Draai aan de draaiknop M1 en maak uw keuze. Door
wederom op de toets T4 te drukken bevestigt u de
gekozen stand. De LED L15 gaat branden, het display
D1 toont de ingestelde stroom en het display D2 toont
de dikte, in millimeter, die bij de stroom hoort (zie de
beschrijving van de LED L15).

Met een laatste druk op de toets T4 bevestigt u de keuze
van de dikte en gaat de led LED L16 branden.
Afhankelijk van het materiaal, de stand, de dikte en
de stroom die u heeft gekozen worden u een of meer
diameters van een elektrode voorgesteld. De aanbevolen
elektrode wordt als eerste voorgesteld en de diameter
wordt altijd zonder te knipperen naast de letter A
weergegeven; de tweede keuze van de diameter van de
elektrode wordt uitsluitend weergegeven door aan de
draaiknop M1 te draaien als de ingestelde ampére voor
het lassen binnen een stroombereik valt waarvoor twee
diameters beschikbaar zijn. Ook de tweede keuze wordt
niet knipperend weergegeven. Door de draaiknop verder
te draaien toont het display D2 knipperend de diameter
die groter is dan de tweede keuze en de diameter die
kleiner is dan eerste keuze.

Aangezien de diameter van de elektrode voornamelijk

het niveau van de startstroom (LED L34) en de minimum

stroom (LED L23) bepaalt, kan de gebruiker een
combinatie kiezen die niet wordt aanbevolen.

Nu kan de gebruiker twee keuzes maken:

1. De synergie afsluiten zonder de verrichte keuzes te
bevestigen. Dit is mogelijk door kort de toets T4 in te
drukken. De LED L12 gaat uit en de instellingen die
voor het openen van de synergie verricht waren worden
weergegeven.

2. De synergie bevestigen minstens 1,5 s lang de toets
T4 ingedrukt te houden. De functies behorende bij de
synergie worden ingesteld en het display D2 geeft de
afkorting “AU” (automatisch) weer als u op de toets T8
heeft gedrukt.

De IED L12 blijft branden ter indicatie dat de parameters
zijn ingesteld.

Ter bevestiging van de elektrode gaat de LED L16 uit en

gaat de LED L12 branden.

Op het moment dat de diameter van de elektrode (met

een lange druk op de knop T4 als de LED L16 is gekozen)

worden de functies start (led L35), Wave (led L8), Hz (led

L39), balancering (led L40) en stroom (led L23) aan de

hand van de eerder beschreven automatische logica

verricht.

Bij bevestiging van de diameter van de elektrode gaat de

led L16 uit en gaat de led L12 branden.

3.6. OPSLAAN (JOB)

Met deze functie kan de gebruiker de favoriete instellingen
in de machine opslaan

en ze vervolgens weer oproepen. De machine beschikt
over 9 geheugenstanden, JOBS genaamd, waarin de
instellingen van de instellingen van de gebruiker worden
opgeslagen.

Als de gebruiker werkzaamheden verricht met behulp van
een van deze 9 instellen, brandt de L18 (JOB) en wordt op
het display D1 het bericht P0O1... P09 weergegeven.

3.6.1 De parameters opslaan.

Op het hoofdscherm (LED L18 uit) kan de gebruiker een
willekeurige lasparameter aanpassen.

De gebruiker kan de gewenste positie, van P01 tot P09,



kiezen waarop de gegevens worden opslagen door kort
(een of meerdere keren) de toets T5in te drukken. Het
display D1 knippert, op D2 wordt --- weergegeven en
alle leds zijn uit ter indicatie dat die geheugenstand leeg
is. Door de toets T5 lang (minstens 1,5s) ingedrukt te
houden, slaat de machine de instellingen op de gekozen
stand op. Het display knippert niet langer en de leds gaan
afhankelijk van de opgeslagen instellingen branden.

Door in stand P09 kort op de toets T5 te drukken, sluit u
de modus JOB af (LED L18 uit).

3.6.2 Een job creéren.

Druk kort op de toets T5 tot u een lege geheugenstand
P..... vindt (display D1 knippert en op display D2 wordt
--- aangegeven). Stel de gewenste lasparameters in door
van links naar rechts de toetsen T7 en T8 en de draaiknop
M1 te gebruiken

Sla de parameters op door de toets T5 lang ingedrukt te
houden.

3.6.3 Een job wissen.

Druk de toets T5 kort in tot u de gewenste stand P...
heeft bereikt (display D1 knippert niet), draai aan de
draaiknop M1 tot op het display D2 het bericht DEL wordt
weergegeven en druk de toets T5 minstens 1,5s in.

Het display D1 begint te knipperen ter indicatie dat de
gegevens zijn gewist.

3.6.4 Een job wijzigen.

Druk de toets T5 kort in tot u de gewenste stand heeft

bereikt (display D1 knippert niet) en wijzig de gewenste

parameters met de toetsen T7 en T8 en de draaiknop M1.

Op het moment dat een parameter de eerste wijziging

ondergaat, gaat de LED L18 knipperen ter indicatie dat

de configuratie van de huidige stand gewijzigd is.

Nu kunt u:

¢ De huidige stand overschrijven: houd de toets T5 lang
ingedrukt tot de LED L18 niet langer knippert.

¢ |In een andere positie opslaan: druk de toets T5 kort in tot
u de gewenste stand heeft bereikt en sla de wijzigingen
op door de toets T5 lang ingedrukt te houden.

¢ De wijzigingen annuleren: druk tien maal op de toets
T5 tot u naar de vorige positie terugkeert. De LED L18
knippert niet.

4 BEDIENINGEN OP AFSTAND
Voor het instellen van de lasstroom kunnen de volgende

bedieningen op afstand op dit lasapparaat worden
aangesloten:

Art.1256 TIG-lastoorts alleen STARTKNOP.
(watergekoeld).

Art.1258 TIG-lastoorts met STARTKNOP en UP/DOWN.
(watergekoeld).

Art. 193  Voetpedaal (gebruikt bij TIG-lassen).

Art. 1192+Art. 187 (gebruikt bij MMA-lassen).

Art. 1180 Verbinding voor de tijdelijke aansluiting van de
lastoorts en het voetpedaal. Met dit accessoire
kan het art. 193 in iedere TIG-lasmethode
worden gebruikt.

De bedieningen met een potentiometer regelen de

lasstroom van de beginstroom (led L23) tot de stroom
die met de draaiknop M1 is ingesteld.

De bedieningen met de logica UP/DOWN regelen de
lasstroom van een minimum tot een maximum.

5 STORINGSCODES

DISPLAY |OMSCHRIJVING STORING
TRG N
knippert Laat in dit geval de knop toorts los
Err 54 Kortsluiting op het secundaire circuit
Err 56 Afwijkende lasvoorwaarde
Verkeerde uitlijning tussen de versies
Err 58 van de firmware of een storing tijdens
de auto-upgrade fase (Herhaal de auto-
upgrade procedure)
Err 61 Lage voedingsspanning
Err 62 Hoge voedingsspanning
THO Overtemperatuur diodes uitgang
TH A1 Overtemperatuur IGBT
H20
knippert Probleem aan de koelpomp
(gevolgd door | (drukregelaar)
Err 75)
H20 nc Probleem aan de koelpomp (niet
knippert aangesloten)
Wend u tot een servicecentrum als andere alarmen
worden gemeld

6 ONDERHOUD

leder onderhoud moet door gekwalificeerd personeel
worden verricht in overeenstemming met de norm IEC
26-29 (IEC 60974-4).

6.1 ONDERHOUD GENERATOR

In het geval van onderhoud in het toestel, controleer of de
schakelaar BE op “O” is geplaatst en of de voedingskabel
niet langer is aangesloten op het elektriciteitsnet.
Verwijder regelmatig metaalstof uit de binnenkant van het
toestel. Maak daarvoor gebruik van perslucht.

6.2 HANDELINGEN NA EEN REPARATIE.

Controleer na een reparatie of de bekabeling op dergelijke
wijze is aangebracht dat tussen de primaire en de
secundaire zijden isolatie is aangebracht. Vermijd dat de
draden in aanraking kunnen komen met onderdelen in
beweging of die tijdens de functionering warm worden.
Breng de kabelbinders op de oorspronkelijke wijze aan
om te vermijden dat het primaire en het secundaire circuit
met elkaar in aanraking kunnen komen als een draad
breekt of losraakt.

Hermonteer de schroeven en de ringen in de originele
stand.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN AN-
VANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT FOR
PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIVS-
LANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVAN-
DAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

A BAG§VETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN
——UTGORA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA
PERSONER. Anvandaren maste darfor informeras om de
risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. Fér mer detaljerad information,
bestéll manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som dverskri-
Ader 80 dB. Plasmask&rningen/svetsningen kan
alstra bullernivéer éver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som féreskrivs
av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
¢ Nar elektrisk strém passerar genom en le-
Q dare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
SN Svets- eller skarstrémmen alstrar elektro-
ﬁ\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
e De magnetfalt som uppstar pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de péborjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gér in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skarning kan ha okénda effekter pa halsan.

For att minska risken fér exponering for elektromagne-

tiska falt maste alla operatorer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden ar placerade intill
varandra. Tejpa gdrna samman dem om mgjligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodkldammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- Sta aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
p& operatorens hogra sida ska dven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sa néra svetseller
skarzonen som mdjligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

2
3.
2
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EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det forekommer explosiva pulver, gaser eller ang-
or. Hantera de gastuber och tryckregulatorer som
anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Denna utrustning ar konstruerad i dverensstdmmelse

med foéreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-
10 (Cl. A) och far endast anvandas for professionelit
bruk i en industrimiljé. Det kan i sjdlva verket vara
svart att garantera den elektromagnetiska kompati-
biliteten i en annan miljé d@n en industrimiljo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans med
normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som ut-
gbrs av elektriska och elektroniska produkter och dess
tildmpning i 6verensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en &tervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera
dig om godkanda atervinningssystem via ndrmaste ater-
férsaljare. Hjalp till att vrna om miljén och ménniskors
hélsa genom att tilldmpa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

EKASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

1.1 VARNINGSSKYLT

Féljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor p& skylten.

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstraden och tradmataren &r spénningssatta un-
der svetsningen. Hall hander och metallféremal pa
behorigt avstand.




1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln
kan vara dédliga. Skydda dig mot faran for elstétar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Rér inte vid elektroden
med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

1.2 Sékerstall att du ar isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fére arbeten pa appa-
raten.

2. Det kan vara hélsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid svetsningen.

2.1 Hall huvudet pa behdrigt avstand fran utslappen.

2.2Anvénd ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utslappen.

2.3 Anvand en sugflakt fér att avlagsna utsléppen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand fran
svetsomradet.

3.2Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandslackare i ndrheten och en
person som ar beredd att anvanda den.

3.3Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bagens stralning kan skada 6gonen och branna hu-
den.

4.1 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvénd
lampliga hérselskydd och skyddsplagg med knéppta
knappar &nda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. Lé&s bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten pa apparaten.

6. Avlagsna inte eller ddlj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets ar en generator for konstant likstrdom som
ar tillverkad med inverterteknik. Den &r konstruerad
for svetsning med belagda elektroder (med undantag
for elektroder av cellulosatyp) och TIG-svetsning med
kontakttdndning och med hdg frekvens.

SVETSEN FAR INTE ANVANDAS FOR ATT TINA ROR.

2.2 FORKLARING AV TEKNISKA DATA PA SVETSENS
MARKPLAT

Svetsen &r konstruerad i 6verensstdmmelse med dessa

internationella standarder:

IEC 60974-1 - IEC 60974-3 - IEC 60974-10 (KL. A) - IEC

61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (anm. 2).

Ne. Serienummer som alltid ska uppges vid alla
slags foérfragningar angdende svetsen.

Statisk trefas frekvensomvandlare - likriktare
- transformator.

D_ Sjunkande karakteristik.
T~ MMA

Lampar sig for svetsning med belagda
elektroder.

Q:TIG Lampar sig for TIG-svetsning.

uo Sekundér tomgangsspéanning.

X Procentuell kapacitetsfaktor.
Kapacitetsfaktorn anger procent per 10
minuter som svetsen kan arbeta med en
bestdmd strém utan att dverhettas.

12 Svetsstrom.
U2 Sekundar spanning med strém 2.
U1 Nominell matningsspénning.

3~ 50/60 Hz Trefasmatning 50 eller 60 Hz.

1 Max Max. stréomférbrukning vid strém 12 och
spanning U2.

Max. verklig stromférbrukning med hansyn
till kapacitetsfaktorn.

Detta varde motsvarar normalt kapaciteten
hos svetsens tréga skyddssékring.

Hodljets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebér att denna
svets kan fOrvaras utomhus, men att den
inte &r avsedd att anvdndas utomhus vid
nederbdrd savida den inte anvands under
tak.

Lampar sig for arbete i utrymmen med
férhdjd risk.

11 eff

IP23S

OBS!

1- Svetsen é&r tillverkad for arbete i omgivningar med
féroreningsklass 3 (se IEC 60664).

2- SvetsenaridverensstdmmelsemedstandardIEC61000-
3-12 under férutséttning att max. systemimpedans
Zmax ar lagre an eller lika med 0.093 (Art. 369) - 0,044
(Art. 370) - 0,031 (Art. 371) i anslutningspunkten
mellan anvandarens och elbolagets elnét. Det aligger
installatéren/anvandaren att vid behov radfraga
elbolaget och sékerstélla att svetsen ar ansluten till ett
elndt med max. systemimpedans Zmax som &r lagre
an eller lika med 0.093 (Art. 369) - 0,044 (Art. 370) -
0,031 (Art. 371) .

2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd

Svetsen skyddas av termostater som stoppar svetsen om
max. temperatur dverskrids. Utlésningen av en termostat
indikeras genom att férkortningen tHO eller tH1 blinkar
pa displayen D1 som &r placerad pa kontrollpanelen.

2.3.2 Visning av larm

N&r svetsen kdnner av ett tillfalligt larm blinkar en text
pa displayerna D1 och D2 beroende péa larmorsaken (se
avsnitt 5).

2.3.4 Visning av fel

Nar svetsen kanner av ett allvarligt larmtillstdnd visas
texten Err péa displayerna D1 och D2 foljt av motsvarande
felkod.

Stang i detta fall av svetsen och kontakta teknisk service
(se avsnitt 5).



3 INSTALLATION

Kontrollera att matningsspanningen &verensstammer
med spénningen som anges pa svetsens markplat.
Anslut en kontakt av lamplig dimension till natkabeln.
Kontrollera att den gulgréna ledaren &r ansluten till
jordstiftet.

Dimensionen pa den termomagnetiska brytaren eller
sakringarna som &r placerade i serie med elmatningen
maste vara lika med strommen I1 Max som forbrukas av
svetsen.

3.1 ALLMANT

Installationen av svetsen far endast utféras av kvalificerad
personal. Alla anslutningar maste utféras i enlighet
med gallande standarder och med full respekt foér
olycksforebyggande lagar (IEC 26-23/IEC-TS 62081).
Kontrollera vidare att kablarnas, elektrodklammornas,
uttagens och stiftens isolering &ar hel och att
svetskablarnas tvarsnitt och langd ar kompatibla med
den anvanda svetsstrommen.

3.2 BESKRIVNING AV SVETSEN (fig. 1)

BA) Negativ utgdngsklamma (-).

BB) Positiv utgangsklamma (+).

BC) 10-poligt kontaktdon.
Fjarrkontrollerna som beskrivs i avsnitt 4 ska
anslutas till detta kontaktdon.

Mellan stift 3 och 6 finns en ren kontakt som
signalerar bagens tandning (max. 0,5 A - 125 VAC /
0,3A-110VDC/1 A-30VDC).
BD) Koppling (1/4” G).
Till denna ska TIG-slangpaketets gasslang anslutas.
BE) Huvudstrombrytare.
BF) Behallarens plugg.
BG) Natkabel.
BH) Koppling for gastillforsel.
Bl) Koppling for inlopp for varmvatten
(ska endast anvandas for TIG-slangpaket).
BL) Koppling for utlopp for kallvatten
(ska endast anvandas for TIG-slangpaket).
BM) Synglas for kontroll av vatskenivan.
BN) Kopplingar for TIG-slangpaket
(fér inte kortslutas).
BO) Kontaktdon av typ DB9 (RS 232).
Anvands foér att uppdatera generatorns mjukvara
eller programvara.
Sakringshallare.
Uttag for natkabel.
Uttag for tryckvakt.
Uttag for USB-minne.
Anvands fér att uppdatera generatorns programvara.
Kabel for kylaggregatets tryckvakt.
Sakringshallare for kylaggregat.
Huvudstrombrytare for kylaggregat.
Natkabel fér kylaggregat.
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3.3 BESKRIVNING AV KONTROLLPANEL (fig. 2)

Knapp for svetsprocess T1.

i@ H3ll knappen nedtryckt for att vélja lysdiod L1 eller
: L2.

m £ [

Lysdiod L1 (TIG) Lysdiod L2 (MMA)
Tryck kort pa knappen for att vaxla mellan lysdiod L35 och

L36.

Lysdiod L35 (DC) Lysdiod L36 (AC)
Det viljs alltid mellan tva lysdioder, antingen mellan
lysdiod L1 och L2 eller lysdiod L35 och L36.

Knapp for program T2.
Valet indikeras av att en av lysdioderna L3, L4,
L5, L6 eller L7 ténds.

Lysdiod L3 - Punktsvetsning (manuell).
7 Valj svetsstrom (lysdiod L28) och
' punktsvetsningstid (lysdiod L34) med knappen
T8. Stéll sedan in vardena med vredet M1.
Denna svetsfunktion kan endast véljas vid téndning
med hog frekvens (lysdiod L9). Operatdéren trycker
pa slangpaketets knapp. Bagen tdnds. Efter det att
punktsvetsningstiden har reglerats slocknar bagen
automatiskt. Genomfér ndsta punkt genom att sldppa
upp slangpaketets knapp och trycka ned den igen.

Reglering 0,1 - 30 s.

For att erhalla svetspunkter med paus emellan finns

menyalternativet "tin" (time interval eller paustid)

i menyn med underordnade funktioner. Detta

menyalternativ visas endast om punktsvetsning

valjs.

Gor foljande for att aktivera menyalternativet:

1. Tryck ned knapparna T7 och T8 samtidigt for att
ga till menyn med underordnade funktioner.

2. Tryck kort pa knappen T8 tills displayen D1 visar
férkortningen tin. Underliggande display D2 visar
férkortningen OFF.

3. Vrid vredet M1 for att stallain paustiden. Instélining
0,1-25s.

4. Tryck ned knapparna T7 och T8 samtidigt for att
aterga till normal visning.

v Lysdiod L4 - TIG-svetsning, 2-takt (manuell).
["J Strommen stéller in sig pa den forsta stromnivan
(lysdiod L23) nar slangpaketets knapp trycks ned och
ligger kvar pa den nivan under den instéllda tiden vilket
indikeras av lysdiod L24. Darefter nds svetsstrémmen
under tiden for slope up vilket indikeras av lysdiod
L25. Lysdiod L28 tands nar svetsstrommen nds. Nar
slangpaketets knapp sléapps upp boérjar svetsstrémmen
minska under tiden for slope down vilket indikeras av
lysdiod L30. Darefter nas den tredje strémnivan (lysdiod
L31). Strommen ligger kvar pad den nivan under den
installda tiden vilket indikeras av lysdiod L33.
| detta lage gar det att koppla pedalreglaget (tilloehor art.
nr 193).




Fig. 1
Art. 371

OBS! Utfoér foljande installningar for korrekt funktion

av art.nr 193:

1. Vardet fér den forsta stromnivan (lysdiod L23) pa det
varde som 6nskas som min. varde for pedalreglaget.

2. Tiden for den forsta stromnivan pa noll (lysdiod L24).

3. Tiden for slope up och slope down pé noll (lysdiod L25
och L30).

4. Den tredje stromnivan pa min.

= Lysdiod L5 -
/A
["J d (automatisk).
Detta program skiljer sig fran det féregadende eftersom

tdndningen och avstangningen styrs genom att
slangpaketets knapp trycks ned och slapps upp.

m Lysdiod L6 -
['-Jm stromnivaer.
Stall in de tre svetsstrémnivaerna pé foljande sétt:

Tryck pa knappen T8 tills lysdioden L28 tands och reglera
huvudstrémmen med vredet M1.

Tryck pa knappen T7 tills lysdioden L23 tédnds och reglera
startstrdémmen med vredet M1.

Tryck pa knappen T8 tills lysdioden L31 tédnds och reglera
slutstrdmmen med vredet M1.

Strommen stéller in sig pa den férsta stromnivan vid

TIG-svetsning, 4-takt

TIG-svetsning med tre

tandningen av bagen (lysdiod L23 tand). Operatbren
kan uppratthélla denna strém sa lange det Onskas
(t.ex. tills arbetsstycket &r uppvarmt) genom att hélla
knappen nedtryckt. Nar slangpaketets knapp slapps upp
gar strommen fran den forsta strémnivan till den andra
stromnivan under tiden for slope up (lysdiod L25). Nar
den andra stromnivan nas tands lysdioden L28.

Tryck pa slangpaketets knapp och héll den nedtryckt
for att ga till den tredje stromnivan. Strommen staller in
sig pa den tredje strémnivan som har valts under tiden
for slope down (lysdiod L30): Lysdioden L31 tédnds och
lysdioden L28 slacks.

Slapp upp slangpaketets knapp for att stanga av.

" Lysdiod L7 - TIG-svetsning med stromnivaer,
th'l 4-takt.
Stall in svetsstromnivaerna pa foljande satt:
Tryck pa knappen T8 tills lysdioden L28 tands och reglera
huvudstrémmen.
Tryck pa knappen T7 tills lysdioden L23 tédnds och reglera
sedan stromnivan. Darefter gar det dven att reglera tiden
fér denna strém (lysdiod L24).
Tryck pa knappen T8 tills lysdioden L29 t4dnds och reglera
sedan stromnivan.
Tryck pa knappen T8 tills lysdioden L31 tédnds och reglera
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sedan stromnivan. Darefter gar det dven att reglera tiden
fér denna strém (lysdiod L33).

Strommen stéller in sig pa den forsta stromnivan (lysdiod
L23) nar slangpaketets knapp trycks ned och slapps upp
ochligger kvar pa den nivan under den instéllda tiden vilket
indikeras av lysdiod L24. Darefter nds svetsstrémmen
under tiden for slope up vilket indikeras av lysdiod L25.
Lysdiod L28 tands nér svetsstrommen nés.

Om strdmmen behdver minskas under svetsningen utan
att bagen stangs av (t.ex. for byte av material, byte av
arbetsposition, 6vergang fran ett horisontellt lage till
ett vertikalt lage o.s.v.)), trycker du ned och slapper
omedelbart upp slangpaketets knapp. Strommen stéller
in sig pa den andra strémnivan som har valts. Lysdioden
L29 tands och lysdioden L28 slacks.

Nar slangpaketets knapp slapps upp borjar
svetsstrommen minska under tiden for slope down
vilket indikeras av lysdiod L30. Darefter nas den tredje
stromnivan (lysdiod L31). Strommen ligger kvar pa den
nivan under den installda tiden vilket indikeras av lysdiod
L33.

Aterga till foregéende huvudstrom genom att ater trycka
ned och slappa upp slangpaketets knapp. Lysdioden L28
tands medan lysdioden L29 slacks.

Tryck ned slangpaketets knapp i mer @n 0,7 sekunder
och slapp sedan upp den om du vill avbryta svetsningen.
Stréommen bdrjar att minska gradvis under den installda
tiden for slope down (lysdiod L30 tand) till stromnivan for
fylining av &ndkrater (lysdiod L31).

Knapp for svetsfunktion T3.

imm@ Hall knappen (mer &n 0,7 s) nedtryckt for att
: vaxla mellan lysdiod L8 och L9.

Tryck kort (mindre an 0,7 s) pa knappen for att
vaxla mellan lysdiod L10 och L11.
Det viljs alltid mellan tva lysdioder, antingen mellan
lysdiod L8 och L9 eller lysdiod L10 och L11.

Lysdiod L8 - TIG-svetsning
_— kontakttandning (beroéring).

med

P2 Lysdiod L9 - TIG-svetsning med tdndning av
(B £ . ; 1 tandning

: bagen via en anordning med hég spanning/
frekvens.

mll Lysdiod L10 - KONSTANT TIG-svetsning.

MIl Lysdiod L11 - PULSERANDE TIG-svetsning.
: Pulsfrekvensen kan regleras fran 0,1 till 2 500

Hz (lysdiod L27). Toppstrommen och basstrommen kan

aktiveras med lysdioden L28 respektive L29 och kan

regleras med vredet M1.

Mellan 0,1 och 1,1 Hz pulsfrekvens visar displayen

D1 omvaxlande toppstrdémmen (huvudstrom) och
basstrommen. Lysdioderna L28 och L29 ténds
omvéaxlande.

Vid o6ver 1,1 Hz pulsfrekvens visar displayen D1

medelvardet for de tva stromnivaerna.



Knapp T4.
: Tryck kort pa knappen for att aktivera
v synergismen (om den finns) och valj lysdioderna
L12, L13, L14, L15 och L16 (se avsnitt 3.7.4).
Om du valjer parametrarna utan att bekrafta
elektroddiametern gar du ur synergismen genom att
trycka kort pa denna knapp. Om du istallet har bekréaftat

elektroddiametern och vill g& ur synergismen haller du
knappen nedtryckt i 1,5 sekund.

m Lysdiod L13 - Material.

: De typer av material som kan véljas beror pa
svetsprocessen och ar féljande:
Vid TIG-svetsning med AC: aluminium (AL), magnesium
(MG).
Vid TIG-svetsning med DC: rostfritt stél (SS), koppar (Cu),
jarn (FE) och titan (ti).

[Jm Lysdiod L14 - Svetsposition.

Forkortningarna som visas péa displayen D2 hanvisar till
standard ISO 6947 och motsvarar de svetspositioner
som listas i fig. 3.

ASME markeras med en siffra och en bokstav. De
sammanfattas nedan for att fortydliga.

n Lysdiod L15 - Tjocklek.
["'J Displayen D1 t&nds och visar den installda

strémmen. Displayen D2 visar tjockleken som motsvarar
strdmmen.

Vrid p& vredet M1 for att andra tjocklek vilket medfor att
aven strdmmen &ndras.

Tjockleken och motsvarande stréom ar naturligtvis
beroende av instéllningarna av materialet och
svetspositionen.

[_-Jm Lysdiod L16 - Elektroddiameter.

' Visningen av elektroddiametern &r beroende av

installningarna av materialet (lysdiod L13), svetspositionen
(lysdiod L14) och tjockleken (lysdiod L15).
Displayen D2 visar den rekommenderade
elektroddiametern. Operatoéren kan med hjalp av vredet
M1 aven visa andra diametrar men de blinkar ndr de
visas vilket betyder att de inte rekommenderas.

Vred M1.
= Reglerar i vanliga fall svetsstrommen (lysdiod
1 L28).
g Om en funktion véljs med knappen T8 reglerar
detta vred storheten.

Display D1.
min Visar:
b ,‘,‘ 1. Tomgangsspanningen vid ej pagaende

MMA-svetsning.  Svetsspanningen vid
pagédende MMA-svetsning.

2. Tomgangsspanningen vid nedtryckt knapp och ej
pagéende konstant TIG-svetsning. Svetssp&nningen
vid pagdende konstant TIG-svetsning.

3. Menyalternativen (avsnitt 3.3.1).

4. Dessutom visas svetsspanningen nér lysdioden L17
(Hold) &r tand.

Display D2.

=77 Visar:
b ,-,‘ 1. Instélld svetsstrém i standby-lage
— (lysdiod L28).

2. Bagens uppmatta strom under pagdende svetsning.

3. Dessutom visas den senast anvdnda svetsstrommen
nar lysdioden L17 (Hold) ar tand.

4. Det numeriska vardet for storheterna som valjs med
knappen T7 eller T8.

_ Lysdiod L19.

Den ténds efter ett fijarrkommando (slangpaket
- fjarrkontroller - pedalreglage).

_ Lysdiod L20.
Den tands néar kylaggregatet har startats.

[Ciai) Lysdiod L17 - Hold.
att

Indikerar storheterna som visas pa
displayerna D1 och D2 (normalt Ampere och Volt) ar
de som anvandes vid den senast utférda svetsningen.
Lysdioden ténds i slutet av varje svetsning.

_ Lysdiod L21 - Hanglas.
Indikerar att kontrollpanelen &r last for att
férhindra odnskade &ndringar.

Knapp T5.

Véljer och lagrar programmen.

Svetsen kan lagra nio svetsprogram (P01 - P09)
och hdmta dem med denna knapp. Det finns
dessutom ett arbetsprogram PL.

Val:

N&r denna knapp trycks ned kort visar displayen

D1 numret pa foljande program. Texten blinkar om

programmet inte har lagrats. | motsatt fall lyser texten

med fast sken. Lysdioden L18 tands.

Lagring (se avsnitt 3.6):

Data lagras om programmet valjs och knappen trycks

ned i mer &n 1,5 sekund. Programnumret som visas pa

displayen D1 slutar att blinka foér att bekrafta detta.

Knapp T8.
Nar denna knapp trycks ned ténds féljande
E lysdioder i ordningsfoljd fran vanster till hoger:
L37-L38-L39-L40-L22-L23-L24-L25-L28-
L26-L27-L29-L34-L30-L31-L33-L32.

Varning! Det &r endast de lysdioder som hanvisar till det
valda svetssattet som tands. Vid konstant TIG-svetsning




tédndst.ex. inte lysdioden L27 som star for pulsfrekvensen.
Varje enskild lysdiod indikerar parametern som kan
regleras med vredet M1 under den tid som lysdioden
ar tand. Lysdioden sldcks 5 sekunder efter den sista
andringen. D3 ténds ater lysdioden L28 och indikerar
huvudsvetsstrémmen.

Knapp T7.

Samma funktion som knappen T8 men
ordningsfdljden ar den motsatta, frdn hoger till
vanster.

LYSDIODER SOM KAN VALJAS VID TIG-SVETSNING
MED DC (LIKSTROM) OCH VID TIG-SVETSNING MED
AC (VAXELSTROM)

Lysdiod L22 - Tid fér férgas.

Gasens utslappstid fére
svetsningens start.
Reglering 0,05 - 2,5 s.

Lysdiod L23 - Strom fér svetsningens start.

Den &r en procentsats av
svetsstrommen (lysdiod
L28). Tillverkarens installning
ar 25% av svetsstrommen.
Reglering 1 - 100 %.

Vérdet visas i Ampere [A].

Lysdiod L24 - Tid for strom fér svetsningens start.
Det &r varaktigheten for
strémmen fér svetsningens
start. Reglering 0 - 30 s.
Tillverkarens instéllning &r
0s.

Lysdiod L25 - Tid f6ér slope up.
Det ar tidsatgangen tills
strommen nér den instéllda
strdmmen. Reglering 0-10 s.
Tillverkarens instéllning &r
0s.

Lysdiod L28 - Huvudsvetsstrom.

Det ar vardet for
huvudsvetsstrommen.
Vardet visas i Ampere [A].

Lysdiod L29 - Den andra svetsstromnivan eller
basnivan (FOR PULSERING).

Denna strom éar alltid en
procentsats av
huvudsvetsstrommen.
Vérdet visas i Ampere [A]
mellan 1 och 100 %.
Tillverkarens installning motsvarar 50 %.

Lysdiod L27 - Pulsfrekvens.

Reglering 0,1 - 2.500 Hz.
Vid svetsning med likstrém
och vaxelstrom medfor
frekvensdkningen féljande:

1. Storre koncentration av bagen.
2. Minskning av omradet med varmefoérandring.

Lysdiod L26.
motsvarar 50%.

Reglerar i procent
férhallandet mellan tiden
for toppstrommen L28 och
frekvensen L27.

Tillverkarens instélining

Lysdiod L34.
Indikerar svetstiden vid
punktsvetsning (se
beskrivningen om
lysdioden L3).

Lysdiod L30 - Tid f6ér slope down.
Det ar tidsatgéngen tills
strommen néar vardet for

svetsningens  slut eller
vardet for fyllning av
andkrater eller

avstangningen av bagen.
Reglering 0 - 10 s.
Tillverkarens installning ar 0 s.

Lysdiod L31 - Strom for svetsningens slut (Crater Arc).
Denna reglering av
strémmen anvands
framforallt for fylining av
andkrater.

Reglering 1 - 100 %. Véardet
visas i Ampere [A]. Tillverkarens installning motsvarar 10 %.

Lysdiod L33 - Tid for strom foér svetsningens slut
(Crater Arc).

Det &r varaktigheten for
strémmen fér svetsningens
slut.

Reglering 0 - 30 s.

Lysdiod L32 - Eftergas.

Reglerar tidsatgangen for
gasutslappet efter
svetsningen.

Reglering 0 - 30 s.

LYSDIODER SOM ENDAST KAN VALJAS VID TIG-
SVETSNING MED AC (VAXELSTROM):




L37 Lysdiod fér Start.

S Reglerar nivan for Hot-Start for att optimera
tart tdndningarna vid TIG-svetsning med AC for
varje elektroddiameter. Nar denna lysdiod ténds visar
displayen D2 ett numeriskt varde som héanvisar till
elektroddiametrarna. Operatdren kan med hjalp av vredet
M1 stélla in den anvénda diametern och omedelbart
uppna en bra start. Reglering mellan 0,5 och 4,8.

L38 Lysdiod for vagform (Wave).

w Val av svetsvagformen.

ave N&r denna lysdiod tands visar displayen D2
numret som motsvarar den valda vagformen (se tabellen).
11 = kvadratisk - kvadratisk
22 = sinusformad - sinusformad
33 = triangulér - triangular
12 = kvadratisk - sinusformad
13 = kvadratisk - triangulér
23 = sinusformad - triangulér
21 = sinusformad - kvadratisk
32 = triangulér - sinusformad
31 = triangulér - kvadratisk
Standard = kvadratisk - sinusformad (12)
Denna sifferkombination kan &ndras med vredet M1.
OBS! Den forsta siffran i numret syftar pd den negativa
eller genomsmaltande halvvdgen. Den andra siffran
syftar pa den positiva eller rensande halvvagen.
Andringen av typen av vagform kan dven minska
ljudet fran bagen vid svetsning med AC.

L39 Lysdiod for Hz.
H Reglerar  vaxelstréomsfrekvensen.
4

mellan 50 och 120 Hz.

Reglering

L40 Lysdiodférregleringavvagbalanseringen.
Q g Reglerar procentsatsen fér den negativa
halvvagen (genomsmaltning) vid véxelstrom.
Reglering -10 / 0 / 10 d&r 0 = 65 % (rekommenderat) -10
=50 % och 10 = 85 %.
Okningen av vardet medfér féljande:
1. Battre genomsmaéltning vid svetsning.
2. Mindre reng6ring av arbetsstycket.

_ Lysdiod L41:

Lysdiod som indikerar att anordningen som reducerar
risken for elstdtar fungerar korrekt.

Knapp T6 - Gastest.

N&r du trycker ned denna knapp slépps det ut
gas i 30 sekunder. Tryck ned knappen en gang till

for att bryta gasutslappet.

_ Lysdiod L42 MIX:

Denna lysdiod tédnds foér att indikera att MIX-
svetsning har stéllts in, d.v.s. en véxling mellan véxelstrém
och likstrém. Denna svetsning anvands for att erhdlla en
battre genomsmaltning jamfdrt med traditionell svetsning
med vaxelstrém i aluminium.

For att aktivera denna typ av svetsning méaste svetsning

med AC (L1 +L36) stallasin pad konstant funktionssatt (L10).

Gor dessutom foljande for att aktivera menyalternativet:

1. Tryck ned knapparna T7 och T8 samtidigt for att ga till
menyn med underordnade funktioner.

2. Tryck kort pa& knappen T8 till displayen D1 visar
forkortningen ACM (AC Mix). Underliggande display
D2 visar forkortningen OFF.

3. Vrid vredet M1 f6r att valja ON.

4. Endast om menyalternativet ACM aktiveras gér det
att valja férkortningen ACd som &r férhéllandet mellan
delen AC jamfort med delen DC for perioden.
Instalining 10 - 80 % for perioden Standard = 50 %.

5. Tryck ned knapparna T7 och T8 samtidigt for att aterga
till normal visning.

VARNING! Det dr normalt att MIX-svetsning visar sig

som pulserande om konstant svetsning har valts.

En 6kning av vardet ACd medfor foljande:

1. Battre genomsmaltning vid svetsning.

2. Féarre deformationer.

3. Snabbare dstadkommande av svetsbad.

4. Mindre reng0ring av arbetsstycket.

AAd = Installning av den negativa halvvdgens omfang.

Installningen kan géras frdn menyn med underordnade

funktioner dar halvvdgens omfang kan stallas for att

reglera genomsmaltningen vid svetsning med véxelstrom.

Installning = -/+ 80 % av omfanget Standard = 0.

En 6kning av vardet medfér féljande:

1. Snavare bage.

2. Béattre genomsmaltning vid svetsning.

3. Reducerad betsning.

4. Mindre deformation av elektroden.

3.3.1 Meny med underordnade funktioner
Tryck ned knapparna T7 och T8 samtidigt
féor att komma till menyn med
underordnade funktioner.
Tryck ater pa knapparna T7 och T8 samtidigt for att ga
ur menyn.
Displayen D1 visar férkortningen for funktionen. Displayen
D2 visar funktionens varde som kan stéllas in med vredet
M1.
Det finns féljande funktioner:
1. Kylaggregat (endast TIG-svetsning).
H20
Regleringar:
OFF = Avstangt (tillverkarens instéllning).
OnC = Alltid paslaget.
OnA = Automatisk start.

2. EST (Evo Start) TIG-svetsning (DC) ska aktiveras.
Aktiveringen av denna funktion gor att svetsen startar
med en synergisk pulsstrdom. Nar den installda
pulseringstiden har forflutit sker en automatisk
overgang till den svetsstrom som valjs pa panelen.
Syftet med denna funktion ar att snabbt skapa
sméltbadet vid punktsvetsning av tunna platar eller att
skapa ett stabilt bad med mycket 1&ga strémmar.
Standard = OFF
Reglering 0,1 - 10 sekunder




3. ELF (Evo Lift) TIG-svetsning (DC) med tédndning med
hdg frekvens ska aktiveras.
N&r funktionen har aktiverats sker starten genom
kontakt mellan elektrod och arbetsstycke. | det
6gonblick kortslutningen upphdr startar en urladdning
av hég spanning/frekvens som téander bagen.
Syftet med denna funktion &r att utféra kalla och
exakta punktsvetsningar pa tunna platar.
Standard = OFF
Reglering = OFF - ON.

4. tIn. Paustid fér punktsvetsning (lysdiod L3) (endast
TIG-svetsning med hog frekvens).
Reglerar paustiden mellan tva punktsvetsningar.

Regleringar:

OFF = Auvsténgt (tillverkarens instalining).
MIN= 0,0s.

MAX = 25,0s.

ACM = Aktivering av MIX-svetsning (endast TIG-
svetsning med AC)

ACd = Intermittensfaktor fér del AC jamfoért med hela
perioden MIX (endast aktiv om ACM ar ON).
AAd = Instéllning av den negativa halvvagens

omfang (aktiv vid svetsning med vaxelstrom).

5. HS (endast MMA-svetsning)
Procentsats strém for Hot-Start:
Generatorn matar en Overstrom jamfért med den
installda strommen fér att forbdttra elektrodens
tandning.
Tillverkarens installning 50 %.
MIN=0 %
MAX =100 %

6. tHS (endast MMA-svetsning)
Strdmmens varaktighet for Hot-Start.
Tillverkarens installning 0,15 s.

MIN =0s.
MAX =0,5s.

7. AF (endast MMA-svetsning)
Procentsats strém for Arc-Force.
Den &r en procentsats av svetsstrommen.
Denna 6verstrom gynnar forflyttningen av den smalta
metallens droppar.
Tillverkarens installning 30 %.

MIN =0 %
MAX =100 %
8. USh.

Funktionen anvands for att uppdatera svetsen.

Gor foljande:

1. Sétt i ett USB-minne i uttaget BS. USB-minnet ska
innehallafilen med filandelsen fwu avseende Cebora
programvaran for svetsen som ska uppdateras.
OBS! USB-minnet ska formateras med filsystem
FAT 32 och filen ska kopieras i mappen BIN.

2. G& in i menyn med underordnade funktioner och
valj funktionen USb pa displayen D1. Displayen D2
visar forkortningen rEM (remove).

3. Anvand encodern M1 for att stélla in UPd (update)

pa displayen D2.

4. Tryck pa knappen T5 i min. 3 sekunder for att starta
uppdateringssekvensen. Vanta i ndgra minuter. Nar
uppdateringssekvensen &ar klar kan svetsen ater
anvandas.

5. Dra ut minnet.

9. FAC (aterstallning av instéllningar)
ALL aterstaller allt.
NoP aterstaller allt forutom anvandarinstéllningarna
(JOB).
PRG raderar alla de lagrade anvéndarinstéliningarna
(JOB).
Nar du har gjort dina val trycker du pa knappen T5 for
att bekréafta.

3.4 SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER (MMA)

- Denna svets ar avsedd fér svetsning med samtliga

elektrodtyper som kan svetsas med likstrém, med

undantag for elektroder av cellulosatyp (AWS 6010).

Kontrollera att brytaren BE &r i lage 0. Anslut sedan

svetskablarna. Ta hénsyn till tillverkarens hanvisningar

angéende elektrodernas polaritet. Anslut jordkabelns

klamma till arbetsstycket s& ndra svetspunkten som

mdijligt och kontrollera att den har bra elektrisk kontakt.

- Ror inte vid slangpaketet eller elektrodklamman och
jordklamman samtidigt.

- Starta svetsen med brytaren BE.

- Vélj MMA-svetsning genom att trycka ned knappen T1
tills lysdioden L2 t&nds.

- Reglera strommen i forhallande till elektroddiametern,

svetspositionen och den typ av svetsfog som ska

utforas.

Stang alltid av svetsen och ta bort elektroden fran

elektrodklamman efter avslutad svetsning.

For reglering av funktionerna for Hot-Start och Arc-

Force, se de underordnade funktionerna (se avsnitt

3.3.1).

3.5 TIG-SVETSNING

Valj TIG-svetsning (lysdiod L1) med kontakttdndning

eller med hog frekvens (lysdiod L8 eller L9) for att utfora

féljande svetsning:

- TIG-svetsning med AC: aluminium, massing och
magnesium

- TIG-svetsning med DC: rostfritt stél, jarn och koppar.

Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva pol

(+). Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket sa néra

svetspunkten som mgjligt och kontrollera att den har bra

elektrisk kontakt.

Anslut TIG-slangpaketets effektkontaktdon till svetsens

negativa pol (-).

Anslut  slangpaketets

kontaktdon BC.

Anslut kopplingen pa slangpaketets gasslang till

svetsens koppling BD. Anslut gasslangen pé gasflaskans

tryckreduceringsventil till kopplingen fér gas BH.

styrkontaktdon till svetsens



3.5.1 Kylaggregat

Kylaggregatet ska anvdndas om det anvinds ett
vattenkylt slangpaket.

For in slangpaketets kylslangar i kopplingarna Bl och
BL pa kylaggregatet. Var uppmarksam pa tryck- och
returledningens placering.

3.5.1.1 Beskrivning av skydd

- Skydd for kylvatsketryck.

Detta skydd bestér av en tryckvakt, som sitter i vatskans
tryckledning, som styr en mikrobrytare. Otillrdckligt tryck
signaleras av att forkortningen H20 blinkar pa displayen D1.

3.5.1.2 Igangséttning

Skruva ur pluggen BF och fyll behdllaren (svetsen &r fylld

med ca 1 L véatska).

Det &r viktigt att med hjélp av synglaset BM regelbundet

kontrollera att vatskan alltid ar p& max. niva.

Sétt i tryckvaktens kontaktdon och natkabeln i uttaget

BR resp. BQ.

Starta svetsen.

Gor pa foliande satt for att valja kylaggregatets

funktionssatt:

1. Valj TIG-svetsning.

2. Tryck ned knapparna T7 och T8 samtidigt och hall dem
nedtryckta tills forkortningen H20 visas pa displayen
D1.

3. Valj funktionssatt med vredet M1.

OnC = Kontinuerlig funktion
OnA = Automatisk funktion

Tryck kort pa knapparna T7 och T8 for att dngra valet.

Avlufta slangarna om véatskan inte cirkulerar nar svetsen

startas. Stang i sd fall av generatorn, anslut en av

slangpaketets slangar till kopplingen BL och stick ned
andra anden av slangpaketets slang i behallaren.

Starta generatornica 10 - 15 sekunder och kontrollera att

det rinner ut vatten ur slangen. Stang av svetsen. Anslut

sedan ater slangen till kopplingen BI.

OBS! Med automatisk funktion menas att kylaggregatet

startar nér slangpaketets knapp trycks ned och stannar

ca 2 minuter efter det att slangpaketets knapp slapps
upp.

Varning! Kylningen &r inte aktiv och kan inte heller

véljas om elektrodsvetsning véljs. Det ar helt normalt att

displayen D1 visar den blinkande férkortningen H20 vid

svetsens start.

3.5.2 Igangsattning

Ror inte vid spanningssatta delar och utgangsklammorna
nar svetsen férsoérjs med el.

Vid den forsta igdngsattningen av svetsen ska du vélja
funktionssétt med knappen T3 och svetsparametrarna
med knappen T8 och vredet M1 enligt avsnitt 3.3.
Skyddsgasflodet ska regleras till ett varde (L/min) som &r
ca 6 ggr elektroddiametern.

Gastillférseln kan reduceras tillca 3 ggr elektroddiametern
nar det anvands tillbehdr av typen gaslins.

Det keramiska munstyckets diameter ska vara 4 till 6 ggr
stdrre an elektroddiametern.

Kom ihdg att stdanga av svetsen och stanga
gasflaskans ventil efter avslutad svetsning.

3.5.3 Forberedelse av elektrod
Elektrodspetsen maste forberedas. Slipa elektrodspetsen
sd att den har en vertikal raffling som i fig. 4.

FIG. 4

N e

VARNING! FLYGANDE GLODANDE METALLPARTIKLAR
kan skada personer, orsaka brand och skador pa
utrustningar. VOLFRAMKONTAMINATION kan férsamra
svetskvaliteten.

e Slipa endast volframelektroden med en
smargelslipmaskin som &r utrustad med lampliga
skyddshdljen. Anvand skyddsmask, skyddshandskar
och skyddsklader.

e Slipa volframelektroden med en hard slipskiva med fin
slipkornstorlek som endast anvands for att slipa volfram.
¢ Slipa volframelektrodens &nde sa att den blir konformad.
Den konformade édnden ska vara 1,5 - 2 ggr langre &n
elektroddiametern (fig. 4).

3.5.4 Svetsning med synergism

Syftet med synergismen &r att hjalpa operatoren att
stalla in parametrarna for TIG-svetsning. Den ar alltsa
ingen forhallningsregel utan ett hjalpmedel.
Synergismen mellan strém, tjocklek och elektroddiameter
har uppnatts med gréd 2 % Cerium-legerade elektroder
(EN 26848 WC20) vid en vaxelstromsfrekvens pa 90 Hz.

Testen har utforts vid vagform 12 (kvadratisk
genomsmaltning - sinusformad rensning).

Logik:

Operatéren stéller in typen av material som ska

svetsas, svetspositionen och tjockleken i férhallande till
svetsprocessen. En elektroddiameter foreslas utifran
dessa val. Svetsen forbereder sig for svetsningen om
valen bekraftas.

Start av synergism

Tryck kort (max. 1,5 sekund) p& knappen T4. Lysdioden
L12 (Syn) tands samtidigt som lysdioden L13 (material).
Displayen D1 slacks och displayen D2 visar en
férkortning som motsvarar det material som ska svetsas
(se beskrivningen om lysdioden L13). Vrid pa vredet M1
for att utféra valet.

Tryck ater pa knappen T4 for att bekrafta materialvalet.
Lysdioden L14 tands och displayen D2 visar de tillg&ngliga
svetspositionerna (se beskrivningen om lysdioden L14).
Vrid pa vredet M1 for att utféra valet. Tryck ater pa
knappen T4 for att bekrafta valet av svetspositionen.
Lysdioden L15 tands och displayen D1 visar den installda
strémmen. Displayen D2 visar tjockleken i millimeter i
forhallande till strommen (se beskrivningen om lysdioden
L15).



Tryck ater pa& knappen T4 for att bekréfta valet av

tjockleken. Lysdioden L16 tands.

Det foreslas olika elektroddiametrar beroende pa

det material samt den position, tjocklek och strém

som har valts. Forst visas den féreslagna elektroden.

Det numeriska vardet for diametern lyser med fast

sken bredvid bokstaven A. Om det forekommer

tvd diametrar vars stromintervall omfattar de valda
amperestyrkorna for svetsningen, foreslds det andra
elektroddiameteralternativet endast om vredet M1
vrids. Aven det andra alternativet visas med fast sken.

Diametern sndppet 6ver det andra alternativet och

diametern snappet under det forsta alternativet blinkar

pé& displayen D2 om vredet vrids ytterligare.

Det kan handa att operatéren valjer en olamplig

kombination eftersom elektroddiametern i princip

definierar startnivan (lysdiod L34) och min. strdmmen

(lysdiod L23).

Operatoren har da tva valmajligheter:

1. G& ur synergismen utan att bekrafta de utférda valen.
Utfor detta genom att trycka snabbt pa knappen
T4. Lysdioden L12 sldcks och kontrollpanelen visar
instéliningarna fére synergismen.

2. Bekrafta synergismen genom att trycka pd knappen
T4 i mer an 1,5 sekund. Alla funktioner angdende
synergismen stalls nu in. Om de véljs med knappen T8
visar displayen D2 férkortningen AU (automatisk).
Lysdioden L12 forblir tdnd fér att bekréfta att
parametrarna har stallts in.

Lysdioden L16 slacks och lysdioden L12 tands vid

bekréftelsen av elektroden.

Nar elektroddiametern bekraftas (lysdioden L16 vailjs

och knappen T4 halls nedtryckt I&nge) innebar detta att

startfunktionerna (lysdiod L37), vagform (lysdiod L38),

Hz (lysdiod L39), balansering (lysdiod L40) och strém

(lysdiod L23) placeras med den automatiska logik som

beskrivs tidigare.

Lysdioden L16 slacks och lysdioden L12 tands vid

bekréftelsen av elektroddiametern

3.6 LAGRING (JOB)

Med denna funktion kan operatdéren lagra sina
favoritinstallningar i svetsens minne for att anvanda
dem senare. Svetsen har nio minnespositioner for
anvandarinstallningarna, s.k. JOB.

N&r operatéren anvander en av de nio lagrade
anvandarinstéllningarna lyser lysdioden L18 (JOB) och
efter en stund visas texten P0O1... P09 pa displayen D1.

3.6.1 Lagring av parametrar

Operatéren kan andra valfri svetsparameter i
huvudskarmbilden (lysdiod L18 slackt).

Tryck kort (en eller flera ganger) pa knappen T5 for att
vélja en minnesposition mellan P01 och P09. Displayen
D1 blinkar. Displayen D2 visar ---. Samtliga lysdioder
ar slackta for att indikera att denna minnesposition
ar tom. Svetsen lagrar instéllningarna i den valda
minnespositionen nar du héaller knappen T5 nedtryckt
i mer an 1,5 sekund. Displayen slutar att blinka och
lysdioderna tands utifrdn de lagrade instaliningarna.

Tryck kort p& knappen T5 i minnesposition P09 for att ga
ur funktionen JOB (lysdiod L18 slackt).

3.6.2 Skapande av anvandarinstallningar (JOB)

Tryck kort pa& knappen T5 tills du hittar en tom
minnesposition P... (displayen D1 blinkar och displayen
D2 visar ---). Anvand knapparna T7 och T8 samt vredet
M1 f6r att stalla in svetsparametrarna. Borja fran vanster
och fortsétt at hoger.

Hall knappen T5 nedtryckt for att lagra parametrarna.

3.6.3 Radering av anvandarinstéllningar (JOB)

Tryck kort pa knappen T5 tills du nar oOnskad
minnesposition P... (displayen D1 blinkar inte). Vrid pa
vredet M1 tills displayen D2 visar texten DEL och hall
knappen T5 nedtryckt i mer &n 1,5 sekund.

Displayen D1 bdrjar att blinka for att bekrafta att
raderingen har utforts.

3.6.4 Andring av anvandarinstéllningar (JOB)

Tryck kort pa knappen T5 tills du nar nskad minnesposition

(displayen D1 blinkar inte). Anvand knapparna T7 och T8

samt vredet M1 foér att andra parametrarna. | samband

med den férsta &ndringen av en parameter borjar lysdioden

L18 att blinka for att indikera att konfigurationen av aktuell

minnesposition har ndrats.

Det gér nu att:

e Skriva Over aktuell minnesposition: Hall knappen T5
nedtryckt tills lysdioden L18 slutar att blinka.

e |agraienannan minnesposition: Tryck kort pa knappen
T5 tills du nar énskad minnesposition och héll sedan
knappen T5 nedtryckt fér att lagra.

° Angra andringar: Tryck pa knappen T5 tio ganger for
att ga tillbaka till foregédende position. Lysdioden L18
blinkar inte.

4 FJARRKONTROLLER

Féljande fjarrkontroller kan anslutas till svetsen for
regleringen av svetsstrémmen:
Art.nr 1256 TIG-slangpaket,
(vattenkylning).
Art.nr 1258 TIG-slangpaket med knappar START och
UP/DOWN (vattenkylning).
Art.nr 193 Pedalreglage (anvéands vid TIG-svetsning).
Art.nr 1192 och art.nr 187 (anvands vid MMA-svetsning).
Art.nr 1180 Koppling foér samtidig anslutning av
slangpaketet och pedalreglaget. Med detta
tillbehér kan art.nr 193 anvandas vid all typ av
TIG-svetsning.
De fjarrkontroller som omfattar en potentiometer
reglerar svetsstrommen mellan startstrommen
(lysdiod L23) och den strém som har stéllts in med
vredet M1.
Fjarrkontrollerna med logik UP/DOWN
svetsstrommen fran min. till max.

endast knapp START

reglerar



5 FELKODER

DISPLAY |BESKRIVNING AV FEL

TR N
blinkGar Slapp slangpaketets knapp.

Err 54 Kortslutning i sekundarkretsen.

Err 56 Felvillkor vid svetsning.
Synkroniseringsfel mellan

Err 58 programvaruversioner eller fel under den
automatiska uppgraderingen (upprepa
uppgraderingen).

Err 61 Lagspanning.

Err 62 Hoégspanning.

THO Overhettning av dioder fér utgéng.
TH 1 Overhettning av IGBT.

H20
blinkar (atf6ljt | Problem hos kylpump (tryckvakt).
av Err 75)

lgﬁnokgrc Problem hos kylpump (ej ansluten).

For andra larm &n de listade, kontakta teknisk service.

6 UNDERHALL

Samtliga underhallsmoment ska utféras av
kvalificerad personal i enlighet med standard CEIl 26-
29 (IEC 60974-4).

6.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstall att strombrytaren BE &r i lage "O” och dra ut
natkabeln fore underhallsarbeten inuti svetsen.

Anvand tryckluft fér att regelbundet avidgsna metalldamm
som kan ha samlats inuti svetsen.

6.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla
kablar p& plats s& att isoleringen garanteras mellan
svetsens priméra och sekundéra sida. Undvik att kablarna
kommer i kontakt med delar i rérelse eller med delar
som blir varma under funktionen. Atermontera samtliga
kabelklammor som p& originalsvetsen for att undvika
kontakt mellan svetsens primédra och sekundéra sida om
en ledare gér av eller lossnar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pa originalsvetsen.



OAHI'O2Z XPHXZEQX T'TA 2Y2KEYH TO=OEIAOYs 2YTKOAAH2Hs

2HMANTIKO: TIPIN O©EXETE XE AEITOYPITA THN
2Y2KEYH AIABAXTE TO TITAPON EI'XEIPTAIO KAl
AIATHPETXTE TO I'IA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHVs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIA®EPOMENOYs.

AYTH H XY2ZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIET TAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YI'KOAAHXHs.

I TIPOPYAAZEls AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHXH KAl TO KOVIMO ME TOZ=O

——MIIOPOYN NA ATIOTEAEZOYN AITIEs KIN-
AYNOY T'TA 2As KAI I'TA TPI'TOYs, yu aute o xpnoTns
TPETEL VA €lVal EKTALOEVHEVOS WSTPOS TOUS KLYOUVOUS
TOU TPOEPXOVTAL ATG TIS €EVEPYELES CUYKOAANONS Kal
ToU avapepovtal ouvonTikd TapakdTo. [ta md akpl
Bels mAnpodoples (NTeloTe TO €yXeLp(BLO pe KWOLKA
3.300758

©0PYBOs
Avtn kabeavtn m ovokevr Sev mapdyel Bopu-
Bous mouv va vmepBalvouvry Ta 80 8B. H Siadika-
ola kolpaTos TANAOPATOS/TUYKGAANONS pTopel
va mapdyel dpws BopuBovs meEpav avtoy Tou oplov. It
auTG OL XPTOTES TPEMEL va AApBAdvouy Ta TPORBNETOpE™
va amd To Ndpo peTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvat Bia-
Bepd.

S ’ e To mnlekTplkd pevpa  Tmou  Sramepvd

4 Q OTOLOVBT[TOTE  Aywyd  TapdyelL TAEKTPO™

2. N payvnTikd medla (EM®). To pevpa ouvyko-

iﬁ\ ANONS 1 KOTNS TPOKANEL MAEKTPORAYVNTL

kd medla yUpw amd Ta KaAWdLa KAl TLS

YEVUT TPLES.

e Ta payvnmkad Tredia TTOU TTPOEPXOVTAl ATTO UWNAQ

pelpaTa PTTOPEI va €xouv AVTIKTUTTO OTnV A€IToupyia

Tou BnpaTtodotn. O1 @opeic TETOIOU €idoUG (WTIKWV

NAEKTPOVIKWY OCUCKEUWY, TIPETTEI VO  OUMPBOUAEUTOUV

yiatpé 1 Tov idlo TOV KOATOOKEUOOTA TIpIV aTO TNV

Tpooéyyion oTig diadikaoieg auykOAANong TOEou, KOTTHG

] ouykKOGAAnong akidag oTroT.

e H €kbeon oTa mhekTpopayvnTikd medla TNS OUYKO™

'N\Nons 1 KoTrS UmopouV va €Xour dyvmoTeS emdpd-

oels oty vyelda.

KdfBe xelplomns, yia va pelwdoer Tous KwdUVous mou

Tpo€pxovTal amd Tnr €kfeon oTa mAeKTpopayvnTLkd

medla, mpemeL va Tnpel TIS dkoAovbes SLadlkaoles:

- Na ¢povtllet boTe kalwdlo oupatos kat AaBl(dass
nAekTpodlov 1 TowmidAs va HEVOUY €evwpeva. Av
elvar duvatdv, oTepewsote Ta pall pe Tawla.

- Mnv TuNlyeTe TOTE Ta KAAWSLA CWPHATOS Kal Aaf(-
8as mAekTpodlov 1 ToOuT(das yUpw amd To CWuA.

- Mnv pevete moTe avdpeca 0TO KANGOLO CWHATOS
Kal kaledLo AaBidas miekTpodlov 1 Towpmidas. Av
To KaAWSL0 oWpaTos BplokeTatr defid amd To
XELPLOTT, TO KaANwSLo TNs AaBidas miekTpodlov 7
TOUT(Sas TpemeL va pelvel otny (Sla mAevpd.

- 2VV8E€0TE TO KANWOLO OWHATOS OTO HETANNO UG Ka~

Tepyaola 600 TO BUVATOV TLO KOVTA OTNY TeEPLOXT
OUYKGANNONS T KOTTS.
- Mnv epydleoTe kovTd OTN yevvrTpla.

EKPHZEEIs
o Mnv ekTele(Te GUYKONTOELS KOVTd O€ BoxeL
(1 o mleon 1 g€ mapovola EKPNKTIKWY KOV,
aeplwv 1 aTpov. XelplleoTe pe mpoooxy TLS

dLdes kal Tous pubpLoTES TlEONS TOU XPTNOLLOTOLOUV™
Tal KaTd TIS €EVEPYELES OUYKGAANONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AvTT] 1 OuoKevr] €(Val KATAOKEVAOWREVT) OUpdova e
TIS €VdelEels TOU TEPLE XOVTAL GTOV EVAPIOVIOPEVO Ka~
voviopd TEX 60974-10 (X\. A) kat TpemeL va XpnoLpo-
TOLE(TAL HOVO yld €TAYYEALATLKOUS OKOTOUS Kdl O€
Bropnxaviks meptBdAhov. Oa pmopovoav, mpdypaTt, vd
umdpxovy Suokohles oTnr efaoddAlon NS MAEKTPO"
RLayvnTikns oupBatoTnTas o€ mepLBdANov SLadopeTLKG
am ekelvo T™s Bropnyavias.

ATAAYZH HAEKTPIKON  KAI
Ef TZKEYQON

Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG Padi UE Ta
Kavovika atrépAnTal!l Zupgwva pe Tnv Eupwtraikn
Odnyia 2002/96/CE mdavw oTa omopAnTa  Twv
NAEKTPIKWY KOl NAEKTPOVIKWV CUOKEUWYV KAl TAV OXETIKN
epapuoyn NG p€oa oTa TAaiola TnG IoxUouoag €BVIKAG
vopoBeaiag, o1 TPOG TETAYMA NAEKTPIKEG OUOKEUEQ
TTPETTEl va CUAAEyOVTal EEXWPIOTA KAl va PETAPEPOVTAI
o¢ pia povada avakUKAwong atroBAATwWVY OIKOAOYIKG
atroteAeopatikl. O I810KTATNG TNG NAEKTPIKNG OUOKEUNG
TIPETTEI VA EVNUEPWOET TTAVW OTa EYKEKPIPEVA CUCTHAUATA
emTegepyaciag amoBANTWY ATTd TOV TOTTIKO AVTITIPOOWTTO
pog. Eg@apudlovrag authy tnv EupwTtraiky Odnyia 6a
KaAuTtepeUael To TTepIBAAAOV Kal n avBpwTTivn uyeial

SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA” ZHTEIVSTE
TH SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU PROSWPI-
KOUV.

HAEKTPONIKQN

1.1 NINAKIAA NPOEIAOMNOIHZEQN

To apiBunuévo Keipevo avTioTOIXEl WE Ta aplBunuéva

TETPAYWVAKIO TNG TTIVAKIOAG.

B. To poAd e@peAkuouoU
TTANYWoouv Ta X£pla.

C. To vApa ouykOAANONG Kal TO YKPOUTT €QPEAKUCHOU
ViAPaToG BpiokovTal utrd Tdon KAaTd TNV CUYKOAANGN.
KpatioTe Ta xépla Kal Ta JETOAAIKG QVTIKEINEVA O€
améoTaon.

1. O1 nAekTpoTTAnéia atrd 1o NnAekTpddIO OCUYKOAANCONG
N 70 KaAwdio ptropei va eivar Bavatn@opeg.
MpooTtateubeite KaTtadAANAa \Y% mepiodo
NAEKTPOTTANEIOG.

1.1 ®opéoTe avOeKTIKA JOVWTIKG yavTia. Mnv ayyileTe TO
NAEKTPOOI0 pE Ta Xépla aKAAUTITA. Mnv @opdTe uypd
I KATECTPAUMEVA YAVTIAL.

1.2 BePBaiwbeite 611 €iote povwpévol atmd TO TEPAXIO
TTPOG OUYKOAANCN 1 TO £50¢POG.

VAPOTOG  JTTOPOUV  vd
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1.3 Atmoouvd£oTe TO QIG TOU KaAwdiou Tpopodoaiag Trpiv
atré TNV AsIToupyia TNG UNXavig.

2. Heotmvon Twy avaBupidoewy atrd TNV GuyKOAAnon
pTTOpEi va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

21 KpatoTe 10 KEQAAI pakpid atrd TIG avaBuuIdoElS.

2.2 Xpnoiyotroijote  éva  oUCTNPO  AVOAYKAOTIKOU
agpiopou 1 TOTTIKAG EKKEVWONG YIO TNV KATApynon
TWV avaBupidoewy.

2.3 XpnOIYOTTOIRCTE HIO AVEPIOTHAPA avappdenong yia
TNV KaTédpynon Twv avabupIdoewy.

3. Oi omiBeg Tou TTpokaAoUvTal aTTd TNV CUYKOAANGCH
MTTOPEN VO TTPOKAAECOUV EKPAEEIS i TTUPKAYIEG.

3.1 KpatoTe 1a eUQAEKTA UAIKA JAKPIG atrd TNV TTEPIOXN
OUYKOAANONG.

3.2 O1o0mvOnpegTTOU TTPOKAAOUVTAIATTO TNV OUYKOAANGCH
MTTOpEl va TTpokaAéoouv TTupkayld. KpatioTe €va
TTUPOOPRECTAPA UE TPOTTO WOTE £va ATOMO Va €ival O€
€TOINOTNTA VA TO XPNOIUOTIOINTEL.

3.3 Mnv ouykoAAdTe TTOTE KAEIOTA doxeia.

4. O okTiveg Tou TOEOU pTTOpOoUV va KAWOUV Ta PATIa
Kal va TTPOKAAECOUV eyKaUuaTa oTO OEPUQ.

41 ®opéaTe KPATOG YUOAIG AOQOAEiag. XpnaIUoTIoINoTE
KaTGAANAQ TTPOOTATEUTIKA yIA TO QUTIA KAl POUTTEG UE
KAEIOTO TO €TMIAQiyIO. XPNOIYOTTOINOTE YAOKEG KPAvVN
ME QiIATpa owoToU peyéBoug. PopéaTte éva TARPEG
TIPOCTATEUTIKO VIO TO GWHA.

5.  AiaBdaoTe TIg 0dNYieg TTPIV XPNOIUOTIOINCETE TNV INXAVH
1l akoAouBroTe otroladATToTE dladIKOTia UE AUTH.

6. Mnv aoaipeite Kal PNV KOAUTITETE TIG ETIKETEQ
TTPOoEIdOTTOINONG

2 TENIKEZ MNMEPITPA®EZ
21 NPOAIATPA®EZ

AuTOG OUYKOAANTAG €ival Jia YEVVATPIO OUVEXOUG OTaBEPOU
peupaTtog ue TexvoAoyia INVERTER, tmou €xel aoxedlaoTei
Yyl TNV OUYKOAANON €TTEVOUPEVWY  NAEKTPOdiwV  (ME
e¢aipeon Tou KUTTOPIVOUXOU TUTTOU) Kal he Tnv diadikaacia
TIG pe évauon ema@ng Kal o€ uwnAr ouxvoTnTa.
AEN O©OA TPEMElI NA XPHZIMOIMOIEITAI
ZENATQMA ZQAHNQON.

NnA TO

2.2 ENE=ZHMHZH TON TEXNIKQN AEAOMENQN
NMOY ANAIPA®ONTAIZTHN MINAKIAA THZ MHXANHZ.

H ouokeuny €xel KAToOKeuooTel OUPQWVA PE  TOUG

TTOPAKATW KAVOVIOUOUG:

IEC 60974-1 / IEC 60974-3 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (S¢ite onueiwon 2).

Ap°. ApiBudég pntpwou ToU Ba  TIPETTEL va
avaypa@ei yia KGBe aitnon oXeTIKA PE TNV
OUOKEUT OUYKOAANGNG.

2TaTIKOG METATPOTTEQG
ouxvoTnTag

D_ METAOXNUATIOTAG AVOPBWTHG.
T MMA

TPIPOOIKAG

KaBodIkd xapakTnpIoTIKA.

KatdAAnAo yia ouykOAAnon pe emevoupéva
NAeKTPOdIA.

Q:TIG KatdAAnAo yia ouyk6AAnon TIG.

uo. AguTtepeliouca TAON €V KEVW.

X. MapdyovTag TTOCOCTIAIWY AEITOUPYIWV.
O TrapdayovTtag Asitoupyiag ek@pddlel 1O
Too0o0TO Twv 10 AeTTWV OTO OTroia N
OUOKEUN OUYKOAANONG PTTOPED va epyaoTei
o€ éva KaBopIopEévo pelPa XwpIig va UTreP-
Bepuaiveral.

12 Pedpa ouykdAAnong

u2. Aeutepelouoa Taon Pe pevua l2

u1. OvopaoTikr Tdon TPoPodOoviag.

3~ 50/60Hz Tpipaoikn Tpogodoaia 50 A 60 Hz.

11 Max Mey. atmroppo@olpevo pelPa a€ avTioToixia
TOU pevupaTog |12 kai Tng Tdong U2.

Eivar n péyiotn Ty TOU TTPAYMATIKOU
ATTOPPOPOUNEVOU PEUPATOS AauBavovTag
uTTOWn TOV TTAPAYOoVTa AEITOUPYIaG.
2uvnBwg, auTr n TIPA AVTIOTOIXEI OTNV TIUNA
™G ao@aAeiag (TUTTOU KaBuoTéPNoNg) TTOU
Ba TPETTEl va XPNOIYOTIOIEITAl WG PECO
TTPOOTACIOG TNG CUOKEUNG.

BaBuog mpooTaciag Tou TTAaigiou.
AlaBaduion 3 wg delTEPO YnYio anuaivel
OTI QUTA N CUOKeEUR PTTOPEi va aTroBnkeuBEi,
aAAG Ox1 0€ €EWTEPIKOUG XWPOUG KAl KATA TNV
dIdpKeIa BPOXNG, GAAD OE TTPOOTATEUOUEVEG
OUVOrKeG.

KatdAAnAn vyia epyacia oe TrepIBAAAov
uwnAou Kivouvou.

11 eff

IP23S



HMEIQZH:

1-H ouokeun emmiong éxel oxedlaoTei yia epyacia o€
mepIBAAAOV pe BaBuod putravong 3. (Acite IEC 60664).

2- Autfl n ouokeun €ivar ouuBartg PE TOV KAVOVIOUO
IEC 61000-3-12 ka1l pe Tnv ouvlnkn OTI n PEyIOTN
ETMITPETTOPEVN EPTTEDNON Zmax aTré To cUCThUA gival
MIKpOTEPN 1) ion pe 0.093 (Art. 369) - 0,044 (Art. 370) -
0,031 (Art. 371) oTo onueio TNG dIETTAPNG AVAUESO GTO
oUoTnNua ToU XpAoTn Kai To dnuoaio. . Eival eubivn Tou
TEXVIKOU €yKATACTAONG f TOU XPrOTN Tou €EOTTAICUOU
va eyyunOei, JeTd atrd cUPPBOUAR TOu XEIPIOTH BIKTUOU
OTI 0 €EOTAIOUOG €ival ouvdeuévog e TPOPOdOaia
MEYIOTNG ETTITPETTOPEVNG EUTTEONONG MIKPOTEPNG 1 ioNG
pe 0.093 (Art. 369) - 0,044 (Art. 370) - 0,031 (Art. 371).

2.3 NEPICPA®H TQN MNMPOZTAZIQN

2.31 OegpuIKA TTpOOTATIO

AUTI] N OUOKEUR TIPOCTATEUETAI OTTO TTEPICTOTEPOUG
TOU €vOG aioBnTApEG Beppokpaaiag ol oTroieg OTav
EeTTEPVOUV TIG ETTITPETTOPEVEG BEPUOKPOATiES, EUTTODICOUV
TNV Aeimoupyia Tng upnxavng. H TTapéuBacn evog ek
TWV BepPooTaTWY onUATodOTEITAI ATTO TNV évauon
NG ouvTuNong «tHO» i «tH1» Trou avaBooPrvel oTnv
0086vn D1 1Tou BpiokeTal aTo TTAVEA EAEyXOU.

2.3.2 MNpoBoAn ocuvayeppuwv

Otav n unxavh avixveuel €va TTpocwpPIvVO cuvayepuo,
ota display D1 kai D2 tpoBdaAAeTal pia emmypaon
OIOKOTITOUEVOU QWTICPOU O€ Ooxéon ME Tnv aiTia TTou
TTpo&évnoe Tov ouvayepuo (deite TTapaypago 5).

2.3.4 MpoBoAR c@aApdTwyv

Otav n pnxavi avixvelel MPIa ONUAVTIKA  aITia
ouvayepuou, ota display D1 kai D2 TrpofdAAeTal n
emypa@n «Err» 10U 0KoAouBeiTar ammd TOV OXETIKO
KWOIKO OCQAAUQATOC.

2€ QUTH TNV TIEPITITWON OATTEVEPYOTTOINOTE TNV
MNXavn Kal ETTIKOIVWVACTE PE TNV UTTNPECIA TEXVIKAG
uTTOOTAPIENG (BeiTe TTapaypao 5).

3 ErKATAZTAZH

EAEyETE TTAVTA OTI N TAGN TOU OIKTUOU AVTIOTOIXEI PE EKEIVN
TTOU QVOYPA@ETAl GTNV TTIVAKIOA TEXVIKWV OEDOPEVWYV TNG
OUOKEUAG OUYKOAANONG.

2UuvdEoTe €va @IG KATAAANANG IKAvOTNTAG OTO KAAWDIO
Tpo@odooiag kal 0TI 0 aywyodg KiTPIVOG/TTPACIVOG EXEl
ouvOeBEi pe To PIG TNG Yeiwong.

H amédoon T1ou payvnToBepuikoU OJIAKOTITN 1 TwWV
acQaAeiwy, o€ gelpd Pe TNV Tpo@odoaia, Ba TPETTel va
gival ion Ye To ATTOPPOPOUPEVO ATTO TNV PNxavr peupa
[Mmax.

3.1. TENIKEZ OAHlIEZ

H eykatdotaon TG pMnxaviAg ©OHa Tpémer  va
TpaypaTtotroinBei atmmd TpocovToUuxo TPoowTiKG. OAeg
ol ouvdéoelig Ba TIPETTEl va TTpayuaToTToloUvTal O€
OUMQWVIA HPE TOUG KAVOVIOWOUG O€ IoXU KAl TNPWVTAG
TO VOO TTpoaTaciag atuxnuaTtwy (CEI 26-23 / CEI CLC
62081).

EmmAéov eAEyETe TNV TTANPOTNTA KOl TRV POVWON TWV
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KOAWDSIWY, TWV aKPOOEKTWY NAEKTPOdIWY, Twv TTPIfWV
Kal Twv TIPICWV KABWG E€TTioNG KAl TwWV KAAPwiwv
OUYKOAANONG WOTE va gival cuufaTtd pe 1o pedpua Xpriong.

3.2 NEPIFPA®H THZ ZYZKEYHZ (Eik.1).

BA) Akpo@uacio €§650u apvnTIKO (-).

BB) Akpo@uacio £§650u OeTIKO (+).

BC) Zuvdétng 10 TéAwv.
€ autd TOV OUVOETN OUVOEOVTAl Ol EVTOAEIC €€
ATTOOTACEWG TTOU TTEPIYPAPOVTAI GTNV TTAPAYPAPO 4.
YTréapxel O1a08eaiudtnTa avauecsa oo pin 3 Kal 6 piog
KaBapng eTTagng TTou onuaTodoTEl TNV Evauon T6¢ou
(Max 0,5 A-125 VAC /0,3 A - 110 VvDC /1A - 30
VDC).

BD) ZuvdeTiké (1/4 aépio).

2uvdéel ToV OWANVa agpiou TOUu TTUPOOU CUYKOAANGNG

TIG.

Fevik6g S10KOTTTNG.

Tdtra vremoédiTou.

BG) KaAwdio tpogpodoaciag.

BH) ZuvdeTikd Tpo@odociag agpiou.

Bl) ZuvdeTikd £10650U {e0TOU VEPOU
(xpron poévo yia rupooug TIG).

BL) ZuvdeTikd £§600U TTAYWHEVOU VEPOU
(xpron poévo yia rupooug TIG).

BM) MdTiopa eAéyxou TnG oTAOUNG uypoU.

BN) ZuvdeTikd yia rupooug TIG
(dev Ba TTPETTEI VA BpaxUKUKAWvovTal).

BO) Zuvdérng Tutrou DB (RS 232).

BE
BF

~—~ — T~

Mpog xpAon yia evnuépwan Tou AoyIoUIKOU 1) Tou
UAIOWIKOU TNG YEVVATPIAG.

BP) ®opéag aopdAciag.

BQ) Mpi¢a kaAwdiou dikTUOU.

BR) Mpida rpecooTdarn.

BS) Mpila USB.
Mpog xpron vyia evnuépwaon Tou UAICUIKOU TG
YEVVATPIOG.

BT) KaAwdio TpecooTATN TOU YKPOUTT Yudng.

BU) ®opéag acpdAeiag ykpouTt Yyugng.

BV) levik6g 310KOTTTNG YKPOUTT YuNg.

BZ) KaAwdio T1po@odociag yKpouTt yuigng.

3.3 MEPIFPA®H TOY NMANEA EAEIXOY (Eik.2).

MARkTpoO di1adikaciog T1.

I [TOTWVTAG TTOPATETOPEVO TO TTANKTPO ETTIAEYETE Ta
I : ILEDL1r’]L2.

m_/ =8

LED L1 (TIG) LED L2 (MMA)

MatwvTag cUvToua TO TTANKTPO ETTIAEYOVTAI EAAAAOKTIKA TO

LED L35 1 L36.
LED L36 (AC)

LED L35 (DC)
Oa cival mavta emAeypéva Ta 2 LED, €va emiAeypévo
avapeoa ota LED L1 A L2 kal éva avdpeca ota LED L35
r L36.
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MAAKTPO TrpOoypdupaTog T2.
I H utroypauuiopévn €mmAoyn NG évauong
| v I €VOG €K TwV LED, L3, L4, L5,L6 1 L7.

LED L3 - Zmypicia ouykOAAnon akidag
' (eyxeipidio).

AQOoU eTTIAEEETE TO pela oUYKOAANONG (LED L28) kai
TO XpOVO OTIyuiaiag ouykdAAnong (LED L34) diauéoou Tou
TANKTPoU T8, pubpioTe TIg TINEG dlauéaou TnNG AaBng M1.
AUTOG 0 TPOTTOG CUYKOAANCONG UTTOPEl va €TTIAEXOET pOvo
oToV TPOTTO AgiIToupyiag avaupaTog pe (LED L9).
O XeIpIOTAG TTATAEI TO TTANKTPO OTOV TTUPG O, EVEPYOTTOIEITAI
TO TOEO Kal JETA TNV PUBUIGN Tou Xpdvou, To TOEO ORAVEI
autépata. lia TNV TIpayPaToTToinOn TOU €TTOMUEVOU
onueiou gival aTTapaiTnTo Va ATTEAEUBEPWOTETE TO TTAAKTPO
TTUPOOU Kal OTNV GUVEXEID va To {avaTraTtioeTe. Pubuion
ato 0,1 €wg 30 s.
MNa va emTUXETE PAQPEG ME  EVOAAAKTIKEG aKOAouBieg
Tavong eivalr d1abéoigo amdé 1o pevou €TTIAOYAG TwvV
OeUTepWV Acitoupylwyv Tnv emmAoyn “tin” (time interval
A S1dAAgipa xpovou); auTh n €mAoyn eypavifeTal pévo
otav emiAexBei n diaTpnaon.
MNa va evepyoTTOINCETE QUTA TNV €TTIAOYNA EVEPYNOTE WG
€gng:

1. MiéoTe TauTod)Xpova Ta TTANKTPa T7 kai T8 yia va uTTEiTe
OTO PEVOU OEUTEPWV ETTIAOYWV.

2. MiéoTe olvtopa 1O TAAKTPO T8 £wg va eu@avioTei
oTnv 086vn D1 n emypaen “tin” n kdtw 066vn D2 Ba
egeaviotei “OFF”

3. MepiotpéwTte TN Aafn M1 yia va kaBopiceTe Tov Xpovo
dlaAgipyparog. PuBuion 0,1 — 25s.

4. MiéoTte Tautdxpova Ta TAAKTpa T7 kol T8 yia va
EMOTPEWETE OTNV KAVOVIKI TTapouaiaon.

] LED L4 - ouyk6AAnon TIG 2 xpoévwv
(xeipokivntn).

MédovTag 1o KOUUTTi @AKO TO peUa Ba GTACEl OTO TIPWTO
emmimedo (led L23) kal TTapapével yia Tov XpOvo TTou
pubuicaTe TTPONYOUNEVWG KAl TTOU TTAPOUCIAeTal OTO
L24 yia va @Ttdoel Yetd oto pelpa ouykOAAnong oTtov
XpPovo Tou “slope-up” Tmou TTapouaialetal oto led L25 n
ETTITEUEN TOU PEUPATOG OCUYKOAANGNG ONUEIVETAI ATTO TO
dvappa Tou led L28; MOAIG apebei To TTAAKTPO QOKOG TO
pelpa apxiCel va peiwvetal oe xpoévo Tou “slope-down”,
TTou @aivetal ato led L30, yia va ¢Tdoel GTO TPITO peUa
led L31 ka1 TTapap€vel yia Tov XpOVOo TTOU puBUIioTNKE Kal
@aivetal oTo led L33.
ZeauTh TNV Béon utTopei va ouvoeBei 0 TTaAPEAKOUEVOG
eVTOAEQG TTEVTAAART. 193.



Mpoooxn: yia yia KaArn Asitoupyia Tou ap. 193 kabopioTe:

1. Tnv Ty Tou TmpwTou pevpatog (led L23) otnv
EMOUPNTA WG EAAXIOTN TIKK TOU TTETAAIOU

2. O xpbvog Tou TTPpWTOU peUPATOG OTO PUNdEV (led L24).

3. O xpdvog Tou slope-up kal Tou slope-down aT0 PUndév
(led L25 e L30)

4. To TpiTO peUPa GTO EAGXITTO.

z LED L5 -
VN
t' At (autoparn).
AuUTO TO TTPOYPaPMa dlaPEPEl ATTO TO TTPONYOUEVO YIATI N
€vauan Kal n aTrevePYOTTOINGN €VEPYOTTOIOUVTAI JIGUECOU

TNG TTEONG Kal TNG OTTEAEUBEPWONG TOU TIARKTPOU TOU
TTUpooU.

OouykOAAnon TIG 4 xpoévwv

LED L6 - ocuyk6AAnon TIG pe 1pia emimeda

=3 HeGpaTog. Na TNy pUBUIoH TWV TPIWV PEUPATWY
OUYKOAANONG TTPAYUATOTIOINCTE TA TTOPAKATW:
MaTtAoTe TO TAAKTPO T8 PéXPI va aTTOKTHOETE TTPOGRAON
o010 LED L28 oTnv cuvéxela puBuioTe TnVv TiPr Tou KUpIou
pPeUPATOG e TOV AgPIE M.
MaTtAoTe TO TAAKTPO T7 PEXPI va ATTOKTHOETE TPOGRACN
o010 LED L23 oTnv ouvéxeia pubuioTe TNV TIPM TOU apxXIKOU
pPeUPATOG e ToV AgPIE M.
MatAote TO TIAAKTPO T8 uéxpl VO ATTOKTIOETE
mpoéaPBacn oto LED L31 otnv cuvéxela pubBuiote tnv
TEAIKOU peUpaTOog Pe Tov Aefi€ M1.
Katd tnv évaucon Tou TOEOU TO pelua @TAVEI OTO
1" emimedo (LED L23 evepyotroinuévo). O XEIPIOTAG,

O1aTNPWVTAG TO TTANKTPO TTATNUEVO, UTTOPEI va dlaTnpAoEl
auTd TO pedpa pExP! 000 To €mBUpEi (yia TTapdadelypa
péXp!l va BepuavBei To Tepdyio). AtTeAeuBepwvovTag
TO TTAAKTPO TTUPOOU, To pelja Trepvael ammé 1o 1° aTo
2" emimedo 010 XpoOvo TG pautag (LED L25). Me tnv
avaktnon Tou 2 emTédoU TOU PEUPATOG CUYKOAANONG
10 LED L28 atmrevepyoTrolgiTal.

MNapeTdBaon oo 3° emiTedo peUPATOG OPKEI VO TIATIOETE
TO TTAAKTPO TTUPCOU KOl VO TO KPATACETE TTATNUEVO, TO
pelpa PeTaQEPETAl TNV 3N €TIAEYUEVN TIUN, OTO XPOVO
G pautrag (LED L30): To LED L31 evepyotrolgital kal TO
LED L28 atrevepyoTroigital.

Ma Tnv atrevepyoTroinon apkei va atreAEUBEPWOETE TO
TIARKTPO TTUPGOU.

o LED L7 - ouyk6AAnon TIG oe emimeda
[h'l PEUHATOG 4 XpOVWV.
MNa TNV pUBJION TwV PEUNATWY CUYKOAANONG TTPAETE TA
TTOPAKATW:
MaTtAoTe TO TAAKTPO T8 PEXPI va ATTOKTHOETE TTPOCRACN
oT10o LED L28 oTnv ouvéxeia pubuioTe Tnv T Tou KUpIou
pelPaATOG.
MaTtAoTe TO TAAKTPO T7 PEXPI va ATTOKTHOETE TTPOGRAON
oT1o LED L23 oTtnv cuvéxela gival duvaTh n pubuion kai
TOU XPOVoU auTou Tou peluatog LED L24.
MaTtAoTe TO TTAAKTPO T8 péXpP! VO AVAKTACETE £vauan
oT10 LED L29 oTnv cuvéxeia pubuioTe TNV TIUA.
MaTtAoTe TO TTAAKTPO T8 péXpP! VO AVAKTACETE £vauan
oto LED L31 otnv ouvéxela pubuiote Tnv TIUR. ZTnV

-
L4 L3 L10 L9

Eik. 2

L8 L13 L12 L14 L15 L16 D1 L17 L41 D2 T5

T7 T8 L40 L22 L23 L24 L25 L26 L27 L28 L29 L30 L31 L32

N
L18 M1

L20

L21
L19

L34

L33




ouvéxela gival duvarto va pubuiceTe TO XpOVO auTou
TOU PEUPATOGLED L33.

MéCovtag kal a@rivovTag 1o TTAAKTPO QAKOG TO PEUMQ
@Tavel oto TPwTo eTiTmedo (led L23) kal TTapapével
yla TO XpOvVO TTOU PUBUIOTNKE TTPONYOUPEVWGS KAl TTOU
Trapouciddetal oto led L24 yia va ¢TAoEl HETA TO PEUMQ
TNG OUYKOAANONG oTov Xpovo Tou “slope-up” Trou
onueiwveTal amd 1o led L25 n emiteuén Tou pedpaTog
OUYKOAANONG onUEIVETAl aTrd TO Avaupa Tou led L28.
Av katd tnv OIdpKela TNG OUYKOAANCONG UTTAPXEI
n avdaykn HEwong Tou  PEUPOTOC  XWPIG
aTrevepyoTToinong Tou TOEoU (yia TTapddelypa alAayn
TOU UAIKOU ouvepyiag, aAAlayrp Tng Béong epyaciag,
aAAayn atréd pia opifovTia BEon o€ pia KABETN B€an KATT.)
TTATACTE Kal aTTeAeUBEPWOTE APETA TO TTANKTPO TTUPCOU,
TO peUPa @TAvVEl OTNV OeUTEPN ETTIAEYMEVN TIPN, To LED
L29 avdaper kai To LED L28 atrevepyoTtroigital.

A@oU a@roETE TO KOUUTTI Qakd To peuua Ba apxioer va
MEIWVETAI KAl XPEIAZETAI O XPOVOG TOU

“slope-down”, TTou onueiwvetal amd 1o led L30, yia va
@TA0El TO TpiTo pevpa led L31 kal TTapauével yia Tov
XPOvo TTou pubuioTnke Kai TrTapouaidletal oto led L33.
Na emoTpoPry o100 TponyoUuevo KUpio  PeUUa
eTTavaAaBete TNV 0pdon TNG TTiEaNg Kal atreAeUBEPWONG
TOU TTAAKTpOU TTupoou, To LED L28 gvepyoTrolcital evw
10 LED L29 atrevepyoTtrolital.

¢ omoladATTOTE OTIYMN OEAETE va OIAKOWETE TNV
OUYKOAANON TaTAOTE TO TAAKTPO TUpooU yia éva
XPOVIKO S1doTnpa peyaAUTEPO atrd 0,7 SeuTtepOAETITA
KOl OTNV OUVEXEIa aTTEAEUBEPWOTE TO, TO PEUPA apxilel
va PelwveTal Babuiaia ae Xpoviké dIAaTnua TTPOANTITIKA
mpokaBopiouéva (LED L30 evepyotroinuévo) PEXPI TO
pevpa kpatrpa (LED L31).

MARKTpo AciToupyiag T3.
Il KoaTwvTag TTapaTeTapéva  (TTEPICOOTEPO
| - I amé 0,7 sec) 10 TAAKTPO, E£mMAéyovTal
evaAAakTIKa Ta LED L8 i} L9.
KpatwvTag mapatetapéva (Aiyotepo amo 0,7
Sec) To TTANKTPO, TTIAEyOVTAl evaAAakTiKG Ta LED L10
A L11.

@a cival TavTa emAgypéva 2 LED, éva amd Ta LED L8
L9 éva amd ta LED L10 A4 L11.

LEP L8 - Zuyk6AAnon TIG pe évauon ema@ng
(oUpon).

[_') LED L9 - Zuyk6AAnon TIG pe évauon Siapéoou
e CUOTANOTOS UPNARG TAONG/OUXVOTNTOG.

(= LED 110 - Zuyk6AAnon TIG ZYNEXEE.

G..I' LED L11 - Zuyk6AAnon TIG ZYNEXEZ.

' H TaApIKn ouxvoTnTa €ival pubuiciun avaueoa
o010 0,1 ka1 Ta 2.500Hz (LED L27), T0 peUpa aixuAg Kal To
Baoikoé pedpa gival evepyoTroifoipa avTioTolxa ue Ta LED
L28 kai L29, kai eival puBuioipa diayéoou Tng AapnRg M1.
Me TTOAMIKA ouxvotnTa avdueca atmd 0,1 uéxpl
11 Hz T10 display D1 mpofdAel eVAAAGKTIKG TO peUQ
aixung (kupio) kai 1o Bacoiké pevua. Ta LED L28 kai L29
EVEPYOTTOIOUVTAI EVOAANQKTIKA.

Me TTaAuIk ouxvoTnta peyoaAuTepn atmd 1,1 Hz 1o
display D1 mrpoBdAel Tov H€Go 6pOoG TWV dUO PEUNATWV.

MARKTpO T4:
: MatwvTag vyia MIKPG  XPOVIKG  dIAoTnua
WV | cvepyotroisitain ouvepyia, d1rou TTPoRAETTETAN
Kal eTIAéyeTal To LED L12, L13, L14, L15 ka1 L16
(O¢ite TTapaypago 3.7.4).
Av petd amd Tnv €mAoy TWV TTOPOUETPWY OV
empBeBaiwveral
N SIAPETPOG TOU NAEKTPODIOU, N CUVTOUN TTiECT QUTOU TOU
TTARKTPOU
TTIPOKAAEI TNV £€£000 aTTd TNV Cuvepyia. Av avTiBeTa , HETA
amé Tnv empefaiwon TNG diapéTpou Tou nAekTpodiou,
BéAeTe va Byeite amd TNV ouvepyia eival avaykaio va
TTATACETE VIO TTAPATETAPEVO XPOVIKO didoTnua (1,5 s).

LED L13: YAIkO.
! O1 10101 TWV ETMAEEIMWY UAIKWYV, GE OXEON ME
TNV dladikacia cuykOAANoNG sivai:
>¢ TIG AC T10 aloupivio (AL), To payvAaio (MG).
2¢ TIG DC o avoteidwTog xaAupag (SS), o xaAkog (CU), o
agidnpog (FE) kai 1o TiTdvio (ti).

[_-Jm LED L14: ®éon ocuyk6AAnong

' O1 ocuvTtopeluoelg TTou gugavifovtalr oto D2
oxeTifovTal e TOV Kavoviouo 1ISO 6947 kal avTioToIXouv
OTIG B€0€IG CUYKOAANCNG TTOU avaypd@ovTal aTnV €Ikéva 3.
Ta ASME diaxwpifovtal a1 évav apiBud Kai éva ypduua.
MNa peyaAdTtepn cagrveia avaypd@ovTal UPBOAIKA aTnV
OUVEXEIQ.

/ 3G \
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. LED L15: Maxog.
[‘J To display D1 avaBer kai rpoBaAAeTal To pelpa
puBuiong, To display D2 TTpoBAAAEl TO OXETIKO TTAXOG OTO
pevpua.
MepioTpé@ovtag Tov Aefi€ M1 peTaBAAAETaI TO TTAXOG KAl
KOATA CUVETTEIO HETABAAAETAI KOl TO peUQ.
Mpo@avwg To JETPO TOU TTAXOUG KAl TO OXETIKO peUpa Ba
gival TTAvTa e oXEon WE TIG puBUioeIg Tou UAIKOU Kal TNG
8éong ouykOAANnGnNgG.

z LED L16: AidpeTpog TOU NAeKTpOdiou

[“'J H 1TpooAn Tng diauéTpou Tou nAekTpodiou
Kal KaT@ CUVETTEIQ TNG PUBMIONG TOu UAIKOU (LED L13),
NG 6éong (LED L14) kai Tou Tréxoug (LED L15).
To display D2 0a wpofdAelr Tnv OIAUETPO TOU
TPOTEIVOHEVOU NAeKTPOBiou. O xeIpIOTAG dlaPETOU TOU
AeBI€ M1, utropei va TpoBdAel kal GAAEG SiapéTpoug aAAd
autoi Ba TTpoBdAAovTal, o€ SIOKOTITOMEVO QWTICUO,
TTOU ONUAiVel U TTPOTEIVOUEVOC.



NeBiég M1.

Kavovika pubuicel To peupa ouykdAAnong (LED L28).
i ETiITTAoV av eTIAEyETAI IO AITOUPYiQ UE TO
@ TANKTPO T8 auTdg o Aefiég pubpilel To péyebog.

Display D1.

= 17 MpoBaAer:

1. 2 MMA, xwpig TNV OUYKOAANON TAON £V

KEVW KOl 0€ OUYKOAANON Taon @opTiou.

2. 2g ouvexég TIG, pe matnuévo To TTARKTPO aAAd Xwpig
OUYKOAANON, N TAON €V KEVW KAl OUYKOAAWVTOG TNV
TAON QOopPTiOU.

3. O1 gmAoyég atrod 1o yevou (trap. 3.3.1).

4. EmimrAéov, pe 10 LED L17 (Hold) evepyotroinuévo,
TIPORAAAEI TNV TAGN CUYKOAANCNG.

Display D2.

= 17 MpoBaAer:
1.Z¢ ouvOnkeg stand by 10 TTpopuBUIGUEVO
peupa (LED L28).

2. Katd Tnv OuykKOAANGn, TO JETPOUMEVO PEUA TOEOU.

3. EmimrA€ov, pe to LED L17 (Hold) evepyotroinuévo, 1o
TeAEUTaiO peUPA CUYKOAANONG.

4. H apBunTIKA TIUA Twv ETMAEYPEVWY PEYEBWYV TTOU
eMAEXONKav Pe 70 TTANRKTPO T7 kai T8.

LED L19.

Evepyotroigital  petd  amd TV €l0aywyn
™G €vioAng amoéd améoTtaon (Mupooi — evioAeic ammo
aTmmoéaTaACn — EVTOAEQG TTEVTAA).

_ LED L20.
EvepyoTtroieital 6tav TO YKPOUTT Wu&ng eivail
AVAPUEVO.

LED L17 Hold.

ZnuaTodoTel Ta PeyEBN TTou TTPOoRGAAovVTaI
o710 display D1 kai D2(kavovikd pegUpa Kal TAON)
€ival gKeiveg TTOU XPNOIMOTTOIOUVTAIl GTNV TEALUTAIA
TPpAayHaTOTTOINMEVN OUYKOAANON. Evepyotroicital 01O
TEANOG KABE OUYKOAANGNG.

_ LED L21 AoukérTo.
YT1odeikvUel OTI TO TTAVEA BPIOKETAI € EUTTAOKN

yia TNV TTPOANWN aveTTiOUUNTWY PETATPOTTWV.

MAAkTpo T5.
ETmiAoyA KalatrouvnuéveUon TV TTPOYPOUMATWVY.
H ouokeurl ouykOAAnong éxelr Tnv duvatoTnta
TNG QTTOPVNUOVEUCNG EVVIA  TTPOYPOUMATWY
ouykOAAnong PO1....P09 «kai TnG¢ avdakAnoAg
Toug dlapécou autoU Tou TARKTpou. ETITTAéov €ival
dl00¢aiuo €va TTpdypappa epyaciag PL.
EmiAoyn:
MaTwvTag yia cUVTOPO XPOVIKO dIAoTNNA TO TTARKTPO
TTPoBAaAAEeTal oTO display D1 o apiBudg Tou emTduevou
TIPOYPAMPATOG aTTd aUTO €TTAVW OTO OTTOI0 €PYACEOTE.
Av autd dev aTTOBNKEUTNKE N ETTIYPAQPN TTAPAPEVEI
OIOKOTTTONEVN, O€ avTiBeTn TrepiTwon Ba  eivai
oTaBepr). Evepyotroleital To LED L18.
Atropvnuoveuon (o¢ite Tap. 3.6).

Ortav €mmAeyei TO TTPOYPANMPA, TTATWVTAG TO TIARKTPO
yia  éva xpovikd didaotnua peyaAutepo amd 1,5
s, aTmopvnuovelovtal Ta Oedopéva. Metd  Tnv
empBeBaiwon autou, o apiBudg Tou TTPOYPAPKATOG,
TTou TTPoBdAAAeTal otnv 0B6vn D1, Ba oTapaTioel va
avaBoaBrAvel.

MARkTpo T8.

Matwvtag autd 1o MNMAAKTPO @wTifovTal o€
E aAAnAouyia atrd apioTepd TPOG Ta OeCId TA

LED: L37-L38-L39-L40-L22-L23-L24-L25-

L28-L26-L27-L29-L.34-L30-L31-L33-L32.
Mpoooyn! Ba ewTIoTOUV Pdvo Ta LED TTou avagépovTal
OTO TPOTTO €TMAEypévNG OUYKOAANong. Tx  katd Ttnv
ouvexn ouykoAAnon TIG dev Ba avdwel 1o LED L27 10U
QVTITIPOOWTTEUEl TNV TTAAPIKA  ouxvotnta. Kdabe LED
UTTOOEIKVUEl TNV TTOPAPETPO TTOU UTTOPE va  PUBUIOTEI
diapéaou Tou AeBI€ M1 katd To xpovo évauang Tou idiou TOY
led. Metd atmd 5 deuTEPOAETTTA OTTO TNV TEAEUTAIO PETABOAN
Tou LED aTTevepyoTTOIEITOI KAl EVEPYOTTOIEITAI KOI TTAAI TO
LED L28 utrodelkvUovTag To KUPIO PEUPA CUYKOAANONG.

MAAkTpo T7.
Ommwg 10 TTAAKTPO T8 aAAd pe Tnv oAioBbnon
ﬂ TTPOG TNV avTiBeTn TTAeUpPd, atrd OegId TTPOG TA
apioTePd.

LED ENIAEZEIMA XE ZZYITKOAAHZH TIG DC
(ZYNEXEZ PEYMA) KAl ZE ZYITKOAAHZH TIG AC
(ENAAAAZOMENO PEYMA):

LED L22 - Xpoévog lMpo-

agpiou.

Xpovog ££6d0u Tou agpiou

mpIv atd TNV évapén tng
OUYKOAANoNG. PuBuion atmé

0,05séwg2,5s.

LED L23 - PeUpa évapéng
OUYKOAANnonNG.
Eival éva 1moocooT16 TOU
pPEUPATOG OUYKOAANONG
(LEDL28).HkaTtaxwpnuévn
puBpion gival apxIKa 10 25% Tou PEUPATOG GUYKOAANGNG.
PuBuion 1- 100%.
H 1y TpoBaAAeTal oe ampere [A].

LEDL24-Xpo6vogTou peUpaTogévaping cuykOAAnong.

Eivar o xpovog didpkelag
évapéng ouykOAAnong.
PUBpion amd 0-30 s.

H kataxwpnuévn pubuion
gival apyika O s.

LED L25 - Xpovog Slope up.

Eivai o xpdvog otou T1O
PEUPA QVOKTA TNV TIKA TOU
TPEXOVTOG PEUNATOG.
PUBuion amoé 0-10 s.
H kataxwpnuévn pubuion

gival apyika 0 s.




LED L28 - PeOpa KUp1ag ouyKOAANnoNG.

Eival n miyn ToU KUpIOU
pelpaTog cuyKOAANCONG.

H 1y mpoBdAAeTal o€
ampere [A].

PUBpion atoé 5+500.

LED L29 - AgUTtepo etmiTredo pelpaTog cUYKOAANONG 1\
Baoiké (FA TON NMAAMO).

AuTo TO pedpa gival TTavta
éva TT000CTO TOu KUpIoU
pelPaTOG. H 1iuR
TpoRaAAeTal o€ ampere [A]
avaueca oT1o 1 KAl TO

100%..
H apxiki kataxwpnuévn pubuion givar apxikd oto 50%.

LED L27 - MaApIKA ouxXvoTnTa.

PUBpion 0,1-2.500 Hz.
2TV OUYKOAANon ME
OUVEXEG Kal EVAAAOKTIKO
pedpa n  atgnon  Tng
ouxvoTNTag EXeEl wg
OUVETTEIQ:
1. MeyaAUTepn Ouykévipwaon TOEOU concentrazione
d’arco.

2. Meiwon tTng Cwvng TTou aAAoIwBNKe BEPUIKA.

LED L26.
PuBuioel rooooTiaia Tnv
oxéon avdueca OTO
XPOvo Tou  PeUPOTOG
aiung L28 Kar - Tnv
ouxvotnta L27.

H apxiki kataxwpnuévn pubuion givar apxikd oto 50%.

LED L34.
Ymodeikviel 10  XpOvVOo
OUYKOAANGONG o€
Aeitoupyia  (deite TV
mepiypagr LED L3).

LED L30 - Xpo6vog Slope up.

Eivai o xpdévog Tmou TO
pelpa @BAvVEI TNV TIPN TOU
TEAOUG GUYKOAANONG A TNV
TIu Tou crater filler A TO
oBnaoiuo TOU T6C0U.

PUBpion amoé 0-10 s.
H kataxwpnuévn pubuion eival apxiké 0 s.

LED L31 - PeUpa 1éAoug ouyk6AAnong (Crater arc)..
Autl n puBuion  TOU

peupaTog xpeldleTal, €10IKA
YO TO KAEIGIYO TOU TEAIKOU
KpaTApa.

PUBuion 1- 100%. H 1iyn
TpoBAaAAeTal e ampere [A]. H apxikf kataxwpnuévn
puBuion eival apxikd o1o 10%.

LED L33 - Xpo6vog peUpaTtog TEAoug ouykOAAnong (Crater
arc).

Eival o xpovog didpKelag
TOU  pelpaTog  TEAOUG
OUYKOAANGNG.

PUBpion amo 0-30 s.

LED L32 - MeTd agpiou.

PUBuion  TOU  XpPbVOU
€e€6dou TOU agpiou aTO
TEAOG TNG OUYKOAANGNG.
PUBpion 0-30 s.

AYXNIEZ TIOY ETITAETONTAI MONO ZTH ZYT'KOAAHZH
TII' AX (ENAAAAZZOMENO PEYMA):

I Led L37 Start.

S Pubuller To emimedo Touv “hot-start” yia va
tart BekTioToToloUvTal Ta epmupevpaTta o€ TIG AC
yia kdBe SLdpeTpo NAeKTPodloU. 2TO dVAPPa aUTnS TNS
Avxvias n ofovn D2 Ba epdavicel pia aptbunTtikn T
mov KkdveL avadopd OTLS OLAUETPOUS TMAEKTPOSIOU, O
XELPLOTNS HEow NS AaPfns M1 pmopel va mpoodioploel
™ SidpeTpo mou xpnoigotmoiel  kat va eEacdalloel
ape€ows €va kald Eexlvnua. Pybpion amd 0,5 ws 4,8.

L1} Led L38 Wave.
Wave Emiloyn popdrs kUpatos cuykoAAnoms.

210 dvappa avtns ™s Auvxvlas n ofovn D2 fa
epdavicel €vav apltBpo mov Ba avTioTolxel oTn popdr
€EMNEYUEVOLU KUpaTOS (BANTe mlvaka)

11" TeTpdyowvn - TeTpdywyrn

22" MULTOVOELdNS - MULTOVELSNS

33" Tplywvro - Tplywvo

12" TeTpdywyn - MULTOVOELSTS

13" TeTpdywrn - Tplywro

23 muLTovoeldns - Tplywro

21 muutovoeldns - TeTpdywrn

32" Tplywro - nuLTovoELdNS

31 Tplywvo - TeTpdymvm.

Default’ TeTpdywvrn - nuitovoeldrs (12).

AvTos 0 ouvduacpds aplBpuy pmopel va TpomomolnBel
pe To evkovtep M.

2HMEIQ2H: To mwpwTto dmoelo mov oxnuatilet Tov
aplOo avagepeTAL OTO APYNTLKO NLLKUpa 1] dteloduons,
TO deUTepo Ymdelo avadepeTal oTo BeTIKO MULKUPA T
KabapLopou.

H METABOAH TOY TYTIOY MOP®H: KYMATO+ MITOPET
KAl NA EAATTQX2EI TO ©OPYBO TOY TO=OY XTH
2YTKOAAHXH AC.

ouXVOTNTA EVAAANAOTOUEVOU

Led L39 Hz.
Pubp(lev ™
pevpaTos. Pubuion 50 + 120 Hz.

Led L40 PYOMIXH THs I120xXTAGMI2ZHs TOY

Q Q KYMATOs.
Pubuller 7o TooooTd eml  TOlS €KATG  TOU
apvnTikoy  muikvpatos  (Steloduom)  otnr  meplodo




EVONAACTOTOUEVOU PEVHATOS.

Pubuton -10/0/10 dmov 0 = 65% (ovpBoulevdpevn)
-10 =50% «kat 10 = 85%.

SJUVETTEIEG YIO TNV algnon NG TIMAG

1. KaAuTtepn dicioduon ouykdAANonNG.

2. AiyéTepOG KaBapIoPUOG TOU KOPMATIOU.

_ Led L41:

Avxvia €vdelEns Tns ocwoTns Aettovpylas Tovu
OUOTTILATOS TOU EAATTWVEL TOV KIVSUVO MAEKTPOTANELGS V.

MARKTpoO - T6 Test aepiou.
MatwvTtag autd 1o TTARKTPO To aéplo Byaivel yia
mrepitrou 30s, TTATWVTAG TTAAI DIOKOTITETAI.

Led L42 MIX:

To dvaupa autou Tou led onuelwvel OTI N
OUYKOAANGON kKaBopioTnke aTo “MIX” dnAadn pia evaAAayn
EVOAAOKTIKOU KOl OUVEXEG PEUPATOG. AUTH) N OUYKOAANGCH
EXEl WG OKOTTO va TTeTUXEl YIa KaAuTepn dicioduon o€
oxéon Me TNV KAAOIKA OUYKOAANGON PE EVAAAQKTIKO pelua
OTO aAoupivio.

Mav av evepyoTTOINOETE QUTOV TOV TUTTO OUYKOAANONG

eival avaykaio va €xete kabBopioel TNV ouykdAAnan AC

(L1+L36) oTtov TpoTTo Acitoupyiag cuvexég (L10), etmiong

YIQ VO EVEPYOTTOINTETE QUTH TNV QWVI) EVEPYROTE WG EEAG:

1. MéoTe Tautdxpova Ta TTANKTPa T7 kai T8 yia va uTTEiTe
OTO PEVOU BEUTEPWYV ETTIAOYWV.

2. Mi€oTe yia Aiyo 10 TTANKTpO T8 £w¢ OTOU €U@AVIOTEL
otnv 086vn D1 n emypaer “ACM” (AC Mix) n KaTWw
006vn D2 B6a sugpavioel Tnv emmypagn “OFF”

3. lTupioTe TN Aapr M1 yia va kaBopiocete On.

4. Moévo gav evepyoTrolcite To “ACM” uTtropeite va eTTIAEEETE
10 “ACd” TTOU €ival n avaAloyia peTagu Tou pépoug AC
o€ oxéan pe 10 Pépog DC ng epiddou.

PUBuion 10 — 80% 1ng mep16dou Default=50%

5. MéoTte Tautdxpova Ta TAAKTPpa T7 kai T8 yia va
YUPIOETE TNV KAVOVIKA TTapouaciaon.

MPOZOXH c¢civai vopudA €dv n ouykdAAnon MIX

TTapouCIAdeTal TTAAUIKG OTav €xel €TTIAEXOEI N ouvexng

OUYKOAANON.

JUVETTEIEG JIaG augnang Tng Tiung ACd:

1. KaAuTtepn dicioduon cuykdAANoNG.

2. NIyOTEPEG TTOPAPOPPUITEIG.

3. Mo ypriyopn dnuioupyia Aoutpou cuykOAAnong.

4. \iyoTEPOG KOBAPIOPOG TOU KOPMATIOU.

AAd = PUBpion tng euplTNTag TOU 0pvNTIKOU NUIKUPOTOG.

PUBuion amd 10 PevoU Twv OEUTEPWYV AEITOUPYEIWV

EMTPETEI TNV pUBUION TnG €uplTNTOG TOU QPVNTIKOU

NMIKUPATOG TTOU pUBpiCel TNV dieicduan aTnv oUYKOGAANGNG

ME EVAAAQKTIKO peUpa.

PUBuion = -/+ 80% guputnTag Default = 0.

JUVETTEIEG MIOG augnang TNG TIUAG:

1. Mo oTevo 16¢0.

2. KaAUTepn €11ido0n cuykOAAnong.

3. Meiwpévn atTookwpiwon.

4. Niyotepn TTapapodp@waon Tou nAekTpodiou.

3.3.1 Mevou &e0TepwyV AsITOUpyIWV.
H TmpocBacn o©T0 pevoU “Beltepeg
A€iIToupyieg”  TTpayuatoTToIEiTAl  PJE TNV
Tautéxpovn Tieon Twv TTAAKTPpwY T7 kai T8.
H ¢€odo¢ ammd TO pevoU “BelTtepeg AesiToupyieg”
TIPAYUOTOTTOIEITAI JE TNV TAUTOXPOVN TTIECN TWV TTARKTPWY
T7 ka1 T8.
To display D1 TrpoBdaAel Tnv aUvTUNon TNG Asimoupyiag, To
display D2 1rpoBAaAAEl TNV TIUA TTOU PTTOPEI va puBuIoTEi
atro Tov Aei€ M1.
O1 Tapoloeg AsiToupyieg givai:
1. MkpouTr YPugng (uovo TIG).
H20
PuBuioeic:
OFF = atevepyoTTroinuévo
KOTAOKEUQOTNR).
ONnC = Zuvexég TTAVTA EVEPYOTTOINUEVO.
OnA = Autéuarn evepyoTroinan.

(pUBupion  amé  TOV

2. EST (Evo Start) 8a mpétmer va evepyotroinBei 1o TIG
DC.
H evepyotmmoinon autig Tng Acimoupyiag eTTIRBAAAEI
OTNV PNXAVR OUYKOAANGNG va EEKIVIOEI UE TUVEPYIKO
TTaANIKO pevlpa, agou TTePAcel O TTPOKABOPIoUEVOS
XPOVOG TTaApoU, TTEPVA OTO pEUUA OUYKOAANONG TTOU
EXel €TTIAEXOEl aTTd TOV TTiVaKA.
O oko1d¢ auTAG TNG AEIToupyiag gival va dnuioupynaoel
ypriyopa TO JTTAVIO OUYKOAANONG O OUYKOAANON
AETTTOU UAAOU PeTAAAOU 1] yIa va dNUIOUPYNOETE éva
oT1aBePO PTTAVIO YIa TTOAU XaunAd& pedpaTa.
Default = OFF
PUBuion =0,1 — 10 Sec.

3. ELF (Evo Lift) 6a mpétrel va evepyotroinBei 1o TIG DC
pe H.F.
Me tnv Aeitoupyia evepyoTroinuévn N €KKivnon yivetal
ME eTTOQR METAEU NAEKTPODIOU KAI TOU KOJUATIOU TTPOG
eTTECEPYATIiQ, TNV OTIYUI TTOU TO BPaXUKUKAWWA AUVETAI
EeKIVA IO ekQOPTWONG UWNAAG TAong / cuyxvoTnTag
TTOoU avdaper 1o T16¢o.
2KOTTOG AUTAG TNG AEITOUPYIaG €ival N TTPAYUATOTTOINON
KPUWV OUYKOAANCEWV akpifeiag o€ TTOAD AETTTEG
AOpIEPEG.
Default = OFF
PUBpion =OFF - ON.

4. tin. Xpovog diakotig Tou spot (LED L3) (uévo TIG ue

uwnAn ouxvoTtnTa).

PUBuion Ttou xpdévou Tralong avaueoa o€ Ouo

KOAARoEeIg spot.

PuBuioeic:

OFF = amevepyotroinuévo  (puBuion  amd  Tov
KOTOOKEUQOTH).

MIN= 0,0s.

MIN = 250s.

ACM = Evepyotroinon cuykéAAnong MIX (uévo TIG
AC)

ACd = Duty cicle amdé pépoug AC oe oxéon ue
oAOkANpn Tnv Tepiodo MIX (evepyoTtroinoe
povo eav To ACM On ).

AAd = pUBuion TnG gupuTNTag APVNTIKOU NUIKUUATOG



(evepyd o€ OUYKOAANGN e EVAAAOKTIKO peUUQ).

5. HS (uévo MMA)
MooooTé Tou peupaTog hot start:
MNa va BeATIwOei TO Avaupa Tou NAEKTPOdioU N yEVVATPIA
TTOPEXEl MIO UTTEPEVTACN OE OXEON ME TO PEUNA TTOU
KaBopioTnkKe.
PUBuion amd Tov kataokeuaoTh 50 %.
MIN =0 %
MAX =100 %

6. tHS (u6évo MMA)
Aldpkeia Tou peupatog hot start:
PUBpion amé tov katacokeuaoTn 0,15 s.
MIN=0s
MAX=0,5s

7. AF (uovo MMA)
MoooaoTd Tou peupaTog arc force.
Eival éva TToo000TO TOU peUPATOG CUYKOAANONG.
AuTO TO UTTEPEUPA OIEUKOAUVEI TNV HETAPOPA TWwV
oTayoVIBiwV TNYMEVOU PETAAAOU.
PUBuion amd Tov kataokeuaoTh 30 %.

MIN =0 %
MAX =100 %
8. USh.

H AgiToupyia XpNnOIUOTTOIEITAI IO TNV EVNUEPWONG TNG
MNXOVAG, VIO va YiVEl AuTrh N EVAPEPWON TTPOXWPAHOTE
wg €&NG:

1. Eicdyetal Tov ouvdeThpa BS €va pAacdkl USB 1Tou
mepiExel Tov file ye mpoékTaon “fwu” oxeTikd ue
10 firmware Cebora TNg oUYKOAANTIKAG OUOKEUNG
oTnV oTroia Ba TTPETTEl va KAVETE EvNUEPWON.
MPOZOXH To @Aacdki USB 0Oev Tpémmel va
@opuaTapioTei pe file system FAT 32 kai o file Ba
TIPETTEI VO avTIypa®ei uEoa oTov QAkeAo BIN.

2. Entrare nel menu seconde funzioni e selezionare la
funzione USb sul display D1, nel display D2 compare
la sigla “rEM” (remove).

3. Mg 10 encoder M1 kaBopioTte "UPd” (update) otnv
00évn D2.

4. Méote 10 TAAKTPO T5 vyia TouAdxiotov 3
OeUTEPOAETTTA  yia va  EekivAoel 1N akoAouBia
evnuépwong. Mepipévete PePIKA AETTTA OTO TEANOG
™NG akoAouBiag evnuépwaong kair n  Asitoupyia
OUYKOAANGNG TNG CUOKEUNG Ba eTTaVEABEL.

5. Ag@aipéoTe TO QAACAKI.

9. FAC (eravag@opd pubuicewyv)
ALL emravagopd OAwv.
NoP etrava@opd 6Awv ek16G atéd Ta JOB.
PRG akUpwaon 6Awv Twv atmrodnkeupévwy JOB.
A@oU kaBopiceTe TNV €mMOUUNTA €TTIAOYN TTIETE TO
TIAAKTPO T5 yia TNV eKTEAEDON.

3.4. ZYTKOAAHIH ME EMENAYMENA HAEKTPOAIA
(MMA).

- AuT] n OuoKeur CUYKOAANONG €ival KATAAAnAn
yla Tnv OUyKOAANnon pe OAoug TOug TUTTOUG

OUYKOAANNCIUWY NAEKTPODBIWYV O€ OUVEXEC PEUMA e
e€aipeon Tou KutTapivouyou (AWS 6010).

- BeBaiwBeite 611 0 diakdéTTNG BE Bpioketal og 6éon 0,
oTNV OUVEXEID Ta KAAWSIa GUuyKOAANONG aKOAOUBWVTAG
TNV aITouhevn TTOAIKOTNTA aATTd TOV KATAOKEUQOTH)
TWV NAEKTPOdiwv TTOU Ba XPNOIYOTTOINCETE KAl TOV
AKPOOEKTN TOU KAAWDIOU yeiwong 0To TEPAXIO KAl OTO
MO KOVTIVO GnuEio TNG CUYKOAANGNG BefalwvovTag OTi
UTTAPXEI M1 KA NAEKTPIKA ETTAPN.

- Mnv ayyicetal TautdxpOVa TOV TTUPCO ) TOV AKPODEKTN
@opéa NAeKTPOdioU Kal TOV aKPOOEKTN TNG YEIWONG.

- EvepyotroIfoTe TNV pnxavr) diauéoou Tou dI1akoTrTn BE.

- EmA&ETE TNV diadikacia MMA, TTaTwvTag TO TTAAKTPO
T1, péxpl va avayete 1o LED L2.

- PuBpiote 10 pelpa pe Paon TNV OIGUETPO TOU
nAekTpodiou, TNV B€an TNG CUYKOAANGNG Kail Tov TUTTO
oUvOeaNnG TTOU Ba TTPETTEI VO EKTEAETETE.

- Metd 1O TEAOG TNG OUYKOAANONG QTTEVEPYOTTOINOTE
TNV CUOKEUN KOl a@aIpEéoTE TO NAEKTPOBIO ATTO TOV
AKPOOEKTN.

Av BéAeTe va puBuioeTe TIG AsiToupyieg Tou hot-start kai
Tou arc force d¢ite TIg deUTEPEG AcIToupyieg (O¢ciTe TTap.
3.3.1).

3.5. ZYTKOAAHZH TIG.

EmAéyovtag TIG (LED L1) pe évauon emagnig n ue HF

(LED L8 ) L9), ytropeite va OUYKOAAACETE:

- M€ Tnv diadikacgia TIG AC, To aAoupivio, Tov opeiXxaAko
Kl TO JOYVIOI0

- e Tnv diadikacia TIG DC, tov avogeidwTto xadAufa, 1o
oidnpo Kal To XaAKO.

2UuvdEoTe TOV OUVOETN OTO KAAWDIO TNG yeiwong oTov
BeTIKO TTOAO (+) TNG OUOKEUNG OUYKOAANONG Kal TOV
AKPOOEKTN OTO TEWAXIO KAl OTO TIIO KOVTIVO OChuEio
TNG OUYKOAANGNG BeBaiwvovTtag OTI UTTAPXEl MIA KOAN
NAEKTPIKA ETTAPN.

2uvdEaTe TOV OUVOETN 10XUOG Tou Tupcoou TIG aTov
apvnTIKO TTOAO (-) TNG CUCKEURG GUYKOAANONG.

2UVOEOTE TOV OUVOETN €VTOANG TOU TTUPCOU OTOV
ouvoETn BC TNG OUOKEUNRG OUYKOAANONG.

2UVOEOTE TO OUVOETIKO TOU CWARvVa agpiou Tou
TTUPOOU OTO OUVOETIKO BD TnG Unyavng Kal Tou CwAnva
agpiou TTOU TTPOEPXETAI ATTO TOV MPEIWTAPA TTiEONS TNG
@IAANG oTO OUVOETIKO agpiou BH.

3.5.1 kpoutr Yugng.

Av  xpnoigotroigital  éva  TTUPOO
XPNOIMOTIOINCTE TO YKPOUTT WUENG.
Eicdyete TOug OwANveG Wuéng Tou TupooU aOTa
ouvOeTIKG Bl kai BL Tou ykpouTr wugng divovTag TTpocoxn

oTnV TAPENON TNG KATaBAIYNG €TTICTPOYPNG.

pugng  vepou

3.5.1.1 Mepirypa@n TwV TPOCTACIWYV

- MpooTacia ieong uypou Yigng .

AuT n TTpocTagia £xel TTPAYUATOTTOINOET OlaPECOU £VOG
TPECOOTATN, TTOU €€l EI0NXO¢ei 0TO KUKAWMPA KATABAIYNG
Kal Tou €Aéyxel éva piIkpodiakéTTn. H  aveTTapkng
TTieon onuaTodoTeital atd TNV ouvTunon H20 Trou
avapooprvel ato D1.



3.5.1.2 Ekkivnon AsiToupyiag

ZefidwoTe TNV TdTma BF Kai yepiote 10 VvIETOQITO (N

OUOKEUN XopnyeiTal ge Trepitrou éva AiTpo uypou).

Eivali onpavTikdég o TePIOBIKOG €AeyX0g, dlapEéoou

TOU PaTtioparog BM, kai Tnv diatripnaon Tou uypou aTnv

oTéoun “max”.

Eicdyete TOV OUVOETN TOU TIPECOCTATN KOl TO

KaAwdIo BIKTUOU oTIG TTPifes BR kai BQ.

AvAayTe TNV unxavn.

MNa TNV €mmIAoyn TNG AEITOUPYIag TOU YKPOUTT YUEng TTpdgTe

Ta akdAouBa:

1. EmA&ETe TNV diadikacia TIG.

2. TTaTAOTE TAUTOXPOVA TO TTAAKTPO T7 Kol TO TTARKTPO
T8 kai diatnpriote Ta péxpl oto D1 va eupavioTei n
ouvTtunon H20.

3. EmMA&ETE TNV Acitoupyia diauéoou TG AaBrg M1
OnC = Zuvexng Aeitoupyia,

OnA = Autoparn Asitoupyia.

MNa Tnv €060 améd Tnv £miAoyn TATACTE CUVTOHA TA

mAQKTPa T7 kau T8.

Av kaTtd Tnv ekkivnon 10 uypd Oev yupilel Ba TTpETTEl

VO dQOIpECETE QPO ATIO TOUG OWANVES. € QUTH

TNV TIEPITITWON ATTEVEPYOTTOINCTE TNV YEVVATPIA,

OuVOEOTE éva OWANVa TOU TTUPOOU OTO OUVOETIKO BL

Kal el0dyeTe £va GAAO GKpo Tou cwARva TTUpooU OTO

VTETTOLITO.

Evepyotroijote Ttnv yevvATpia  yia Trepittou  10/15

OeuTePOAETITO, €AEYETE OTI TO vepPO eE€pxeTal aTrd TO

owAnva. ATTEVEPYOTTOINOTE TN CUOKEUN CUYKOAANONG,

ETTAVAOUVOEDTE TOV CWANVA OTO OUVOETIKO BI.

ZHMEIQZH: Q¢ “Autopartn Acitoupyia” opietar o6tav

TO YKPOUTT WUENG apxilel va KIVEITal KATG TNV TTiEon Tou

TTARKTPOU TTUPOOU KAl OTAUATA VA AEITOUPYEI PETA OTTO

TTEPITTOU 2 AETTITA OTTO TNV ATTEAEUBEPWAN TOU TTAAKTPOU

TTUpGOU.

Mpoooxn! Av emiAexBei n cuykdAANon nAekTpodiou, n

Wuoén Oev eival avapuévn kal dgv gival €mAEEIUN. Eival

KOVOVIKH] KATAOTOON av KATa Tnv €KKivnon Tng

pNxavhg TO display D1 mpoBdAAel, pe BIOKOTITOUEVO

QWTIONO TNV ouvTunon H20.

3.5.2 Ekkivnon Asitoupyiag.

Mnv ayyilete Ta pépn UTTO TTiECN KAl TOUG OKPOOEKTEG
€€6dou 6Tav n ouokeur TpoPodoTEiTaAl.

Katd tnv TpwTtn €KKivnon Tng pNXavng €mAEETE TNV
Aerroupyia diapéoou Tou TTANKTPoU T3 Kal TIG TTApAUETPOUG
OuyKOAAnong diauéaou Tou TTARKTpou T8 kail Tou Aefi€ M1
OTTwg uTtodeIkvUETal TNV TTapdypago 3.3.

H por Tou oudéTepou agpiou Ba TTpéTTel va pubBuifeTal atrd
MIa TIUR (o€ AiTpa ava AeTTTO) TTEPITTOU KATA 6 QOpPEG TNV
OIGUETPO TOU NAeKTPODIOU.

Av xpnoigotroloUvTal TrapeAkopeva TUTTOU gas-lens n
TTAPOXI agpiou PTTOPEI va ueIwBEl TTepiTTOU 3 QOPES TNG
OIaUETPOU TOU NAEKTPODIOU.

H &1dueTpog Tou KEPANIKOU akpo@uaiou Ba TTpETTel va
EXEl MO DIGUETPO aTTO 4 £€wG 6 POPEG TNV OIANETPO TOU
nAekTpodiou.

Metd TO TEAOG TNG OUYKOAANnONG OupnBeite va
ATTEVEPYOTTOINOTE TNV OUOKEUN KOl KAgioTe TNV
BaABida Tng @IAANG Tou agpiou.

3.5.3 PUBuion Tou Uyoug

Eival avaykaia n €181k TTpPOCOXA OTNV TTPOETOINATIA TNG
akidag nAektpodiou. TpiwTte TNV WOTE av gu@avicel Pia
KAOETN ypauun OTTWG UTTOBEIKVUETAI OTNV €IK.4.

1,5+2 d

EIK. 4

\ e

MPOZOXH: MTHTIKA KAYTA METAAAIKA MEPH
MTTOpOUV  va  TPOAUMATIOOUV  TO  TTPOCWTIIKG,  va
TTPOEEVIIOOUV  TTUPKAYIEG KOl VA KATAOTPEWOUV TOV
e¢ommAiopo, H MOAYNZH AMNO BOA®PAMIO ptropei va
MEIWOEI TNV TTOIOTATA TNG CUYKOAANGCNG.

* Mop@oTroiIfoTe Ta nNAEKTPOdIO HE £€va  TPOXIOTIKO
ME KATAAANAQ KAPTEP TIPOCTACIAG KAl  POPWVTAG
TTPOCTATEUTIKA VIO TO TTPOCWTTO TA XEPIA KA TO CWHA.

* Mop@oTroiIfoTe Ta NAEKTPOdIa PE Eva TPOXIOTIKO HE
AETTT KOKKiwGNn TOU XPNOIJOTIoIEiTal €I0IKA yia TNV
Mop@oTToinan Tou BoA@papiou.

* Tpoxiote TO GKPO TOU nAekTpOdiou PoAg@papiou o€
KWVIKN @OpHa yia PAKog atrd 1,5 - 2 @opég TNV JIAPETPO
Tou nAekTpodiou (sik. 4).

3.5.4 ZuykO6AAnon pe ocuvepyia.

O oKoTTOG TNG “cuvepyiag” ival n ypriyopn Katatomon
TOU XEIPIOTH OTIG TTAPAUETPOUG OUYKOAANGNG TIG. KaTd
OUVETTEIO eV €ival KATAVAYKAOTIKO aAAd TrpoTEivel
TPOTTOUG EQAPHOYNG.

O1 oxéoeig “ouvepyiag” avaueoa oe TPEXOV TTAXOG Kal
OIGUETPO TOU nNAeKTpodiou TrpayPaTtoTroIndnkav Me
nAekTpodia Ceriati 2% (EN 26848 WC20) ykp1 xpWpaTog.
2€ OuXVOTNTA €val\acadpevov pevpatos 90 HE.

H popén «kupatos pe Tnr omola €KTENETTNKAV OL
Sokipes elvar n 12 (oe TeTpdywvn OSielcduon © o€
NULToVoeLdT kabaplopd).

H Aoyikn:

O xelpI0TNG, o€ oxéon pe Tn dladikagia TNG GUyKOAANoNG,
kaBopilel TO €id0¢ TOU UAIKOU TIOU TIPOKEITAI VA
OUYKOAANDBEi, TN Béon Kal To TTAX0G OUYKOAAACEWG. 2€
OXEON PE QUTEG TIG ETTINOYEG TTPOTEIVETAI Hia SIGUETPO TOU
nAekTpodiou Kal mIRERAIWVEI €AV AUTEG OI ETTIAOYEG TO
id10 TO uNXAvnuUa TTPOCAPPOLETAI OTNV CUYKOAANON.
AvayrTe Tnv cuvepyia.

MatnoTe yia OUVTOPO XPOVIKO BIACTNUA (MIKPOTEPO
atod 1,5 s) To TARKTPO T4: avdfel 1o LED L12 (Syn) padi
pe 1o LED L13 (uAikd). To display D1 atrevepyoTroisital
kar To D2 TpofdaAAel pia gUvTUNON TTOU QVTICTOIXEI
OTO UAIKO TIpOG OUYKOAAnGon (deite Tmepiypapry LED
L13). MNepiotpépovTag Tov Aefi€ M1 TTpayuaToTroIEiTal N
ETTIAOYA.

Mia etrépevn Trieon Tou TTAAKTPOU T4 emiReBaiwvel TNV



emmAoyn Tng 6€ong kai evepyoTrolei To LED L14, To display

D2 mpofdAel Tig dlaBéaiueg BEoeigc cuykOAAnong (deite

mepiypaer LED L14).

MepioTpé@ovtagTov AeBi€ M1 TTpayuaToTTOIEITAI N ETTIAOYH.

Mia etrépevn Trieon Tou TTAAKTPOU T4 emiReRaiwvel TNV

emmAoyn Tng 6€ong kai evepyoTrolei To LED L15, To display

D1 rpoBdaAel To peuua pubuiong, 1o display D2 TrpodAcl

TO TTAX0G O€ XIAOOTOUETPA, OXETIKO PeE TO pelpa (Oeite

mepiypaen LED L15).

H emrépevn Trieon tou mARKTpou T4 emBeBaiwvel TNV

eTTIAOyn Tou TTaxouG Kal evepyoTrolei To LED L16.

>& Ox€on Me TIG €TMAOYEG pUBUIONG Tou UAIKOU, B€ang,

TTAXOUG KAl PEUPATOG TTPOTEIVOVTAI PIA ] TTEPICCOTEPES

diaueTpol nAekTpodiou. TO TIPOTEIVOUEVO NAEKTPODIO

Ba TTpoTabEi yia TTPWTO Kal N apIBUNTIKA TIUA TNG

dlapéTpou Ba eival TTdvTa oTabepd evEPYOTTOINUEVN

padi pe 10 ypaupa A. Av uttdpyxouv duo BIGUETPOI

OTToU N yKAPA TOU PEUPOTOG CUMTTITITEI 1IOXUEl N

Oeutepn €AoYy TNG OIAUETPOU TOU NAEKTPOdIoU

MOVO av 0 AePiEg M1 TrepioTpagei. Kai n delTepn

emAoyn Ba avdwel pe oTaBepd Pws. AV TTEPIOTPEWETE

TEPICOOTEPO TOV AePI€, TO display D2 Ba TrpoBdAcl

TNV avwtepn OIAPETPO OTNV OeUTEPN ETTIAOYA KAl TNV

MIKPOTEPN OIAPETPO OTNV TTPWTN ETTIAOYA O€ AgIToupyia

OIOKOTTTOUEVOU QWTICUOU.

Mia kal n OIAUETPOG nAekTpodiou kabopilel Kupiwg

TO €miTTedo Tou pevpaTog Tou start (LED L34) kai Tou

eAaxioTou pelpatog (LED L23), o xelpioTAG PtTopEi va

EMAEEEI Eva ouvOuaoud Un TTPOTEIVOUEVO.

2€ AuTO TO ONMEIO O XEIPIOTAG £XEI OUO ETTINOYEG:

1. 'E€od0¢ amd TNV ouvepyia xwpic tnv empBepaiwon
TwV €MAOYWV TIOU Trpayuartomoinos. la va 710
TTPAEETE TaTAOTE GUVTOMA To TANKTPO T4, Kal TO
LED L12 atrevepyoTroigital vy TO TTAVEA TTPORAAEI TIG
TTponyoUuEeveS pubpioelg pe TN €icodo o€ auvepyia.

2. EmBeBaiwoarte TNV ouvepyia matwvTag Kail TaAl To
TIARKTPO T4 yia €va XPOoVIKO dIdoTnUa HEYOAUTEPO ATTO
1,5 s. Z€ auTd 10 OonuEio OAEG o1 AsiIToupyieg TTou gival
OXETIKEG UE TNV OouUveEPYia puBuidovTal Kal av ETTIAECETE
10 TTAAKTPO T8, To display D2 mrpofdaAel TV oUVTUNON
“AU” (autéuarTo).

To LED L12 mapapével gvepyoTroinuévo vyia Tnv
empBeRaiwan 6T oI TTAPAPETPOI £XOUV PUBUICTEI.

Katd 1nv  emBeBaiwon  TOU  nAekTpodiou

atrevepyoTrolgiTal To LED L16 kai evepyoTroigital To LED

L12.

Ev oAiyoig, otav emBefaiwoete TNV OIGUETPO TOU

NAekTpOdiou (TTaPATETAPEVO TTATNUA TOU KOUUTTIOU OTaV

éxel emAeyei T4 To LED L16) o1 Aeitoupyieg Eekivouv (LED

L37), Wave (LED L38), Hz (LED L39), icoppoTria (LED

L40) kai pevpa (LED L23) Ta otroia TpodiatiBevTal ye Tnv

AuUTOMATN AOYIKK TTOU TTEPIYPAPNKE TTAPATTAVW.

Katd tnv emBepaiwan NG SlauéTPoU TOU NAEKTPOdiou

atrevepyoTroleital To LED L16 kai evepyoTroigital 1o LED

L12

3.6. AMOMNHMONEYZH (JOB)
Me auti Tnv Acitoupyia O XpPAoTng MTTOpPEl  va

ATTOUVNPOVEUCEl TNV PNXavH] TIG puBbuiceIg
TIPOTINNONG KAl VA TIG GVOKTACEI oTNV ouvéxeia. H pnxavn

O100£€TEl 9 BETEIg YvAUNG VIO TIC PUBUITEIS XPrOTN, TTOU
ovoudalovtal JOB.

OT1av 0 XEIPIOTAG E€VEPYEI XPNOIMOTTIOILVTAG HIG
atrd TIG 9 amobnkeupéveg pubuioeig To led L18 (JOB)
gival evepyotroinuévo kal oto display D1 eugavicetal n
emmypaoen PO1... PO9.

3.6.1 ATropvnuoveuon TWV TTOPAUETPWV.

2Tnv Kupia o086vn (LED L18 aTmevepyoTtroinyévo) o
XEIPIOTAG WTTOPEI va TTPAYUATOTIOINCEl MIA OTTOIAdNTTOTE
METATPOTTA O€ OTTOIABNATTOTE TTAPAPETPO TNG CUYKOAANGCNG.
MatwvTag ouvTopa (Jia 1 TTEPICOOTEPEG  POPEG)
70 TAAKTPpO T5 O XPNOTNG MTTOPEi va €mAEEEl TNV
TTpoTIjwuevn B€on atrobrikeuong amd P01 éwg P09.
To display D1 avaBoaorvel, 1o display D2 TrpoBAAAel ----
kal 6Aa Ta LED eival atmrevepyoTtroinuéva yia Tnv uttodeign
0TI Béon amobrikeuong eivaikevr. MECOVTAG TO TTAAKTPO
T5 mapartetapéva (yia TepioadTePo atod 1,58) N unxavn
atrouvnuovelael TIS puBUioeIg oTNV TTIPOETTIAEYUEVN BEDN,
1o display otapaTtdel va avaBooBrvel kai Ta LED avaBouv
o€ axéon We TIG pubuioelg TTou atroBnKeUTNKAV.

Ao Tnv Béon P09 martwvTtag oUviopga To TTAAKTPO
T5 PByaivete amdé 1nv  Aermoupyia JOB (LED L18
QATTEVEPYOTTOINUEVO).

3.6.2 Anuioupyia gvog job.

MatnoTe guvToua TO TTAAKTPO T5 péxpl va Bpeite pia
Béon P..... kevh (display D1 avaBoofrvel kal 1o display
D2 trou uTrodeIKVUEl ---). ZEKIVWVTOG ATTO TA APICTEPK
TTPOG Ta Oe€IG XpNOIUOTTOINOTE T TTARKTPA T7 kai T8
kal Tov A€ M1 yia Tnv puBuion 6Awv Twv €mMOUPNTWY
TTOPAUETPWY CUYKOAANONG.

MatnoTte 10 TAAKTPO T5 yia Tnv amobrikeuan Twv
TTOPAUETPWV.

3.6.3 AKUpwon €vog job.

MatnoTe cuvToua TO TTARKTPO T5 péxpl TNV €mOUPNTA
Béon P... (display D1 dev avaBooBrver), ETTPICTPEYTE TOV
AeBI€ M1 péxpi Tnv TTpofoAn aTo display D2 Tng eTTiypagng
DEL kai TratrioTe 10 TAAKTPO T5 yia £va XpovIKo didoTnua
peyaAuTepo atrd 1,5s.

To display D1 6a apyxiosl va avaBoofrivel yia Ttnv
onuaTodOTNON TNG TTPAYMATOTTOINONG TNG AKUPWONG.

3.6.4 MeTaTpoTrA €vOg job.

MatnoTe cuvToua TO TTARKTPO T5 péxpl TV €mOUPNTA

Béon (to display D1 dev avaoofrvel) kal XpnoIUOTIOINCTE

Ta AAKTPQ T7 kai T8 kai Tov AeBi€ M1 yia TNV YETATPOTTN

TWV EMOUUNTWY TTAPAUETPWY. 2€ QVTIOTOIXIO PE TNV

TPWTN METAROAN piag apapéTpou 1o LED L18 apyilel

va avaBoofAvel yia va utrodeifel Ot n diaudpewan g

TpEXouoag BEoNG HETATPATINKE.

2€ auTo TO onpeio gival duvaTo:

* NaaAA&GEeTE TNV TPEXOUCA BECN: TTATIOTE TTOPATETAPEVA
T0 TARKTPO T5 péxpl o LED L18 va oTtapatiocel va
avaBooBAvel.

* AmroBnkelaTe pia GAAn Béon: TTatAoTE GUVTOPA TO
TANKTPO T5 péxpl TNV véa emBuUNTA 60N KAl TTATACTE
TO TIAAKTPO TS5 péxpl va TIPAYMATOTTOINCETE TNV
atroBbrkeuan.



* AKUPWOTE TIG HETATPOTTEG: TTATAOTE TO TTAAKTPO TS &éKa
QPOPEG UEXPI VO ETTIOTPEWETE OTNV TTPONyouuevn B€an.
To LED L18 dev avaBooBrvel.

4 ENTOAEIZ ANO AMOZTAZH

MNa Tnv pUBUION Tou pPelPATOG CUYKOAANONG O€ QUuTAH

TNV OUOKeUr OuykOAAnong uTTopei va ouvdeBouv ol

akOAouBol eVTOAEig

atré ardéoTaon:

Av1.1256 TMupadg TIG pévo mANkTpo START. (woén ue
VEPO).

Av1.1258 Tlupcog TIG pe mAAkTpa START kai UP/
DOWN.(puén pe vepo).

AvT. 193 EvTOoAéag pe TevTAA (Xprion o€ OUYKOAANGCN
TIG).

AvT. 1192+AvT. 187 (xprion o€ ouykdAAnon MMA).

AvTt. 1180 Zuvdeon yia Tnv TAUTOXPOVN OUVOECHN TOU
TTUPOOU Kal Tou eVvTOAéa TTevidA. Me autd
To TTapeAKOPevo TO Avt. 193 ptTopei va
XPNOIJoTToINGEl Pe OTToIOdNATTOTE TPOTTO OTNV
ouykOAAnon TIG.

O1 €VTOAgig TTOU E€MTTEPIEXOUV £VA TTOTEVOIOMETPO

pubuifouv TO peUpa CUYKOAANGCNG ammd TO ApPXIKO

peUpa (LED L23) péxpl 1o peUpa puOHIoNG pe ToV AeBIE

M1.

O1 evtoAcgig pe Aoyiké cuoTnpa eAéyxou UP/DOWN

pubuifouv 1O pelja cUuykOAAnong amréd 1o eAdyicTo

OTO HEYIOTO.

5 KQAIKOI ZOAAMATOZ

OOONH NEPIFPA®H ZOAAMATOZ
TRG , . ]
SIKOTITOPEY ATTeAeUBEPWOTE TO TTAAKTPO TTUPOOG
Err 54 BpaxukUkAwpa oT1o deutepeUoV
Err 56 AvwpaAn katdotaon ouykOAAnong
Z@aApa euBuypdupIong avaueca oTIg
Err 58 €KOOOEIG UNIOUIKOU 1) 0@AAPa KAt TV
¢aon autoupgrade (ETravaAaBete Tnv
dladikacia upgrade).
Err 61 XapnAn 1aon Tpogodoaiag
Err 62 YynAA 1don 1pogodoaiag
THO YmrepBépuavon 0160wy e€6dou
THA1 YmepBépuavon IGBT
H20
OIOKOTTTOHEV
0G QWTIONOG | MpdBANPa pe TNV avTAia wigng
(akoAouBeital | (TTPECOOTATNG)
atoé 1o Err
75)
H20 nc MpoBAnua pe TNV avtAia Yugng (dev
dlakoTITOUEVO | UTTAPXEI OUVOEDT)
MNa dlapopeTIKOUG ouvayePUOUG aTrd autoug TToU
avaypdeovTal aTnV AioTa €TTIKOIVWVAOTE PE TV
UTINPECia TEXVIKAG UTTOOTHPIENG

6 ZYNTHPHZH

Kd&ees Trapéufaocn ouviApnong Ba Tpémelr  va
TPAYMUTOTIOIEITAI OTTO TTPOCOVTOUXO TIPOCWTTIKO
TNPWVTAG TOUG Kavoviopoug CEl 26-29 (IEC 60974-4).

6.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

& TEPITITWON OUVTAPNONG OTO E€0WTEPIKO TNG
OUOKEUNG, BeBaiwBeite 611 0 S1akOTTITNG BE BpioKeTal
oTnv Béon «Ox» kail 611 To KaOAWdIO TpoPodoaiag ival
ATTOOUVOEUEVO ATTO TO BIKTUO.

Meplodika, emiong,eival  avaykaio va  kaBapileTe
TO EOWTEPIKO TNG OUOCKEUNG atrd TOoug MPETAAAIKOUG
KOVIOPTOUG, ME TNV XPNOoN TTETTIECUEVOU Qépal.

6.2 MEOOAOAOrIA NPOZ XPHZH META ANO MIA
NMAPEMBAZH EMIAIOPOQZHZ.

Metrd amd Tnv TIpaypatotroinon Miag €mdidpdwaong,
dWaTE TTPOCOXA WOTE va EavaBaAeTe o€ TAEN Ta KaAwdia
ME TPOTTO WOTE VA u@ioTaTal Yia ac@aAfg pévwan atnv
TPWTEUOUCO Kal OeuTEPEUOUCO TTIAEUPA TNG MNXAVNG.
ATToQUyeTe TNV €T Twv KOAwdiwv pe Pépn o€
Kivnon 11 pépn mou Beppaivovtal Katé Tnv AsiToupyia.
EmavaTtomoBeTAoTE Ta KAITT OTTWG OTN YVIOI0 GUOKEUR
ME TPOTTO WATE VO ATTOQUYETE TNV ATUXH €TTAPNA avAueca
o€ £va TTpwTeUoV Kal deutepeUov aywyo KaTté Tnv Bpalon
rl ouvdean evog aywyou.

EmavacuvapuoloynoTte TIG Bideg HE TIG OOOVTWTEG
POOEAEG OTTWG OTNV YVACIA CUCKEUT).



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 ITPOZQITIKO.
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CODIFICA COLORI

WIRING DIAGRAM

CODIFICA COLORI

WIRING DIAGRAM

CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE
A | NERO BLACK L | NROSA-NERO PINK-BLACK
B | ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D | BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E | VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F | VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G | GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T | NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
I | ROSA PINK V | AZZURRO BLUE




ART. 369.00 - 369.55

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | LATERALE FISSO FIXED PANEL 39 | ISOLAMENTO INSULATION

02 | COPERCHIO COVER 40 | KIT 1GBT LGBTKIT

03 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 41 | SUPPORTO CAVALLOTTI | JUMPERS SUPPORT

04 | CIRCUITO DI MISURA MEASURE CIRCUIT 42 | CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT

05 | AUTOTRASFORMATORE | AUTOTRANSFORMER 43 | ISOLAMENTO INSULATION

06 | CIRCUITO ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT 44 | TRASFORM.DIPOTENZA | POWER TRANSFORMER

o | TRASFORMATORE DI PO- | THREE PHASE POWER 45 | TRASFORMATORE HF HF TRANSFORMER
46 | FONDO BOTTOM

08 | INTERRUTTORE SWITCH 47 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

09 | PROTEZIONE PROTECTION 48 | CIRCUITO CONNETTORE | CONNECTOR CIRCUIT

10 | PANNELLO POSTERIORE | REAR PANEL 0 | RACCORDO FTTING

11| CIRCUITO FILTRO RETE FILTER CIRCUIT 50 | RAGCORDO FTTING

12 | CORNICE FRAME 51 [ TaPPO AP

13| PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 52 | PRESA GIFAS SIFAS SOCKET

14 | PROTEZIONE PROTECTION 53 | PROTEZIONE SROTECTION

15 | CAVO RETE POWER CORD o5 | GOLFARA EVEBOLTS

16 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 56 | CIRCUITO SERIALE SERIAL CIRCUIT

17| RACGORDO FITTING 57 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT

18 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 58 | CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT

19 | RACCORDO ATTING 59 | PROTEZIONE PROTECTION

20 | CONNESSIONE CONNECTION 50 | MANOPOLA OB

21 | PRESA SOCKET 61 | CIRCUITO FILTRO HF HF FILTER CIRCUIT

22 | PORTAFUSIBILE FUSE HOLDER 62 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT

23 | MOTORE CONVENTOLA | MOTOR WITH FAN 53 | GRUPPO LGET 68T UNIT

24| SUPPORTO MOTOVENTOLA | MOTOR WITH FAN SUPPORT | | .| wrUpp0 RESISTENZA R ESISTANGE UNIT

25 | ISOLAMENTO DISSIPATORE | RADIATOR INSULATION 55| CORNIGE AN

26 | DISSIPATORE RADIATOR 66 | SUPPORTO CENTRALE SX | LEFT CENTRAL SUPPORT

27 | SUPPORTO CENTRALE DX. | RIGTH CENTRAL SUPPORT 57 | DISSIPATORE CADIATOR

28 | CORNICE FRAME 68 | IMPEDENZA CHOKE

29 | ISOLAMENTO INSULATION 5o | GOLFARA EVEBOLTS

30 | DIobo DIODE 70 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT

31 | KITDIODO DIODE KIT . TMANICO ANDLE

32 | CAVALLOTTO JUMPER > TPANNELLD OANEL

33 | CAVALLOTTO JUMPER 3 | CORNICE —

34 | CAVALLOTTO JUMPER 74 | DISTANZIALE CORNICE FRAME SPACER

35 | TRASDUTTORE TRANSDUGER 75 | LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL

36 | CAVALLOTTO JUMPER 76 | CONNESSIONE USB USB CONNECTION

37 | CIRCUITO TERMOSTATO | THERMOSTAT CIRCUIT T CIRCUITO SENSORE RETE | SENSOR CIRCUIT

38 |IGBT. |GBT 78 | PANNELLO CHIUSURA CLOSING PANEL

When ordering spare parts please always state the

machine item and serial number and its purchase data,

the spare part position and the quantity.




ART. 369.00 - 369.55




ART. 369.00 - 369.55

CARRELLO DI TRASPORTO 102
TROLLEY
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118

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION

100 | CINGHIA BELT 112 | SUPPORTO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT

101 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 113 | FONDO BOTTOM

102 | SUPPORTO CAVI CABLES SUPPORT 114 | ASSALE AXLE

105 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 115 | SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT

106 | TAPPO CAP 116 | SUPPORTO RUOTE WHEELS SUPPORT

108 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 117 | SUPPORTO GENERATORE POWER SOURCE SUPPORT

110 | APPOGGIO REST 118 | PANNELLO INTERNO INSAID PANEL

111 | ATTACCO SUPP. BOMBOLA | SUPPORT CONNECTOR 119 | PANNELLO CHIUSURA CLOSING PANEL
La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: When ordering spare parts please always state the
numero di articolo, matricola e data di acquisto della machine item and serial number and its purchase data,
macchina, posizione e quantita del ricambio. the spare part position and the quantity.



CARRELLO PER TRASPORTO GENERATORE

ART. 370.00 - 370.55

TROLLEY FOR TRANSPORTATION OF THE
POWER SOURCE

100

105
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
100 | CINGHIA BELT 111 | ATTACCO SUPP. BOMBOLA | SUPPORT CONNECTOR
101 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 112 | SUPPORTO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
102 | SUPPORTO CAVI CABLES SUPPORT 113 | FONDO BOTTOM
105 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 114 | ASSALE AXLE
106 | TAPPO CAP 115 | SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT
108 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 116 | SUPPORTO RUOTE WHEELS SUPPORT
110 | APPOGGIO REST 117 | SUPPORTO GENERATORE POWER SOURCE SUPPORT

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:

numero di articolo, 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.




ART. 370.00 - 370.55

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION

151 | LATERALE FISSO FIXED PANEL 201 | TAPPO CAP

152 | COPERCHIO COVER 202 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET

153 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 203 | PROTEZIONE PROTECTION

154 | CIRCUITO DI MISURA MEASURE CIRCUIT 204 | CAVALLOTTO JUMPER

155 | AUTOTRASFORMATORE AUTOTRANSFORMER 205 | GOLFARA EYEBOLTS

156 | CIRCUITO ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT 206 | CIRCUITO SERIALE SERIAL CIRCUIT

157 | TRASFORMATORE DI THREE PHASE POWER 207 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT

POTENZA TRIFASE TRANSFORMER 208 | CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT

158 | INTERRUTTORE SWITCH 209 | PROTEZIONE PROTECTION

159 | PROTEZIONE PROTECTION 210 | MANOPOLA KNOB

160 | PANNELLO POSTERIORE REAR PANEL 211 | CIRCUITO FILTRO HF HF FILTER CIRCUIT

161 | CIRCUITO FILTRO RETE FILTER CIRCUIT 212 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT

162 | CORNIGE FRAME 213 | DISSIPATORE RADIATOR

163 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 214 | GRUPPO RESISTENZA RESISTANCE UNIT

164 | PROTEZIONE PROTECTION 215 | CORNICE FRAME

165 | CAVO RETE POWER CORD 216 | SUPPORTO CENTRALE SX | LEFT CENTRAL SUPPORT

166 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 217 | DISSIPATORE RADIATOR

168 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 219 | GOLFARA EVEBOLTS

169 | RAGCORDO FITTING 220 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT

170 | CONNESSIONE CONNECTION 221 | MANICO HANDLE

171 | PRESA SOCKET 222 | PANNELLO PANEL

172 | PORTAFUSIBILE FUSE HOLDER 293 | CORNICE FRAME

173 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 224 | DISTANZIALE CORNICE FRAME SPACER

174 | SUPPORTO MOTOVENTOLA | MOTOR WITH FAN SUPPORT | 295 | GUIDA SCHEDA H.F. RIGHT SIDE PANEL

175 | ISOLAMENTO DISSIPATORE | RADIATOR INSULATION 226 | CONNESSIONE USB USB CONNECTION

176 | DISSIPATORE RADIATOR 297 | COPERCHIO COVER

177 | SUPPORTO CENTRALE DX. | RIGTH CENTRAL SUPPORT 228 | PIASTRA CHIUSURA CLOSING PLATE

178 | CORNICE FRAME 229 | GRUPPO I.G.B.T. IGBT UNIT

180 | DIODO DIODE

181 | KIT DIODO DIODE KIT 231 SEgEE%ILIMrKLEED HeA HORIZONTAL CHOKE UNIT

182 CAVALLOTTO JUMPER 030 SEI;JTF]EX LIE/IPEDENZA VERTICAL CHOKE UNIT
83 | CAVALLOTTO JUMPER

184 | CAVALLOTTO JUMPER 233 | MOLLA SPRING

185 | TRASDUTTORE TRANSDUCER 234 | SUPPORTO TERMOSTATO | THERMOSTAT SUPPORT

186 | CAVALLOTTO JUMPER 235 | CONDENSATORE CAPACITOR

187 | CIRCUITO TERMOSTATO THERMOSTAT CIRCUIT 236 | RESISTENZA RESISTANCE

188 |LGBT LGB 237 | CAVALLOTTO JUMPER

190 | KIT 1.G.BT. |.G.BTKIT 239 | CAVALLOTTO JUMPER

191 | SUPPORTO CAVALLOTTI JUMPERS SUPPORT 240 | ISOLAMENTO INSULATION

192 | CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT 241 | CAVALLOTTO JUMPER

o ooy {monem | (8¢ oo ioseomy

194 ElG\ZSXORMATORE P10 | POWER TRANSFORER 244 | CONDENSATORE CAPACITOR

195 | TRASFORMATORE HF HF TRANSFORMER 245 | SUPPORTO CONDENSATORE | CAPACITOR SUPPORT

196 | FONDO BOTTOM 246 | CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT

197 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 247 | ISOLAMENTO INSULATION

198 | CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT 248 | KIT CIRCUITO PRECARICA | PRECHARGE CIRCUIT KIT

199 | RACCORDO FITTING 249 | 1GBT 1.G.B.T.

200 | RACCORDO FITTING 250 | CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT




ART. 370.00 - 370.55
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La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: When ordering spare parts please always state the
numero di articolo, matricola e data di acquisto della machine item and serial number and its purchase data,

macchina, posizione e quantita del ricambio. the spare part position and the quantity.
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ART. 371.00 - 371.55

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
251 | LATERALE FISSO FIXED PANEL 308 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET
252 | COPERCHIO COVER 309 | TAPPO CAP
253 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 310 | RACCORDO FITTING
254 | CIRCUITO DI MISURA MEASURE CIRCUIT 311 | RACCORDO FITTING
255 | AUTOTRASFORMATORE AUTOTRANSFORMER 312 | CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT
256 | CIRCUITO DI ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT 313 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
257 | TRASFORMATORE DI POTENZA | POWER TRANSFORMER 314 | CIRCUITO SERIALE SERIAL CIRCUIT
258 | INTERRUTTORE SWITCH 315 | MANOPOLA KNOB
259 | PROTEZIONE PROTECTION 316 | PANNELLO PANEL
260 | PANNELLO POSTERIORE REAR PANEL 317 | CORNICE FRAME
261 | CIRCUITO FILTRO RETE FILTER CIRCUIT 318 | DISTANZIALE CORNICE FRAME SPACER
262 | CORNICE FRAME 319 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
263 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 320 | GUIDA SCHEDAH.F. CIRCUIT H.F. GUIDE
264 | ISOLAMENTO DISSIPATORE | RADIATOR INSULATION 321 | CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT
265 | CAVO RETE POWER CORD 322 | CIRCUITO FILTRO HF HF FILTER CIRCUIT
266 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 323 | COPERCHIO COVER
267 | RACCORDO FITTING 324 | PROTEZIONE PROTECTION
268 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 325 | CONNESSIONE USB USB CONNECTION
269 | RACCORDO FITTING 326 | TRASFORMATORE HF H.F. TRANSFORMER
270 | CONNESSIONE CONNECTION 327 | FONDO BOTTOM
271 | PRESA SOCKET 328 | SUPPORTO ANTERIORE FRONT SUPPORT
272 | PORTAFUSIBILE FUSE HOLDER 329 | IMPEDENZA SECONDARIO SECONDARY IMPEDANCE
273 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 330 | SUPPORTO IMPEDENZA IMPEDANCE SUPPORT
274 | SUPPORTO MOTOVENTOLA MOTOR WITH FAN SUPPORT 331 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
275 | ISOLAMENTO DISSIPATORE | RADIATOR INSULATION 332 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT
276 | DISSIPATORE 1.G.B.T RADIATOR 333 | SUPPORTO ISOLANTE INSULATING SUPPORT
277 | SUPPORTO CENTRALE CENTRAL SUPPORT 334 | CIRCUITO TERMOSTATO THERMOSTAT CIRCUIT
278 | CORNICE FRAME 335 | ISOLAMENTO INSULATION
279 | ISOLAMENTO INSULATION 336 | CONDENSATORE CAPACITOR
280 | DIODO DIODE 337 | KITDRIVER +1.G.B.T DRIVER+IGBT KIT
281 | KITDIODO DIODE KIT 338 | CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT
282 | CAVALLOTTO JUMPER 339 | 1.G.BT I.GB.T
283 | CAVALLOTTO INTERNO INTERNAL JUMPER 340 | ISOLAMENTO INSULATION
284 | CAVALLOTTO ESTERNO EXTERNAL JUMPER 341 | RESISTENZA RESISTANCE
285 | TRASDUTTORE TRANSDUCER 342 | CAVALLOTTO JUMPER
286 | CIRCUITO TERMOSTATO THERMOSTAT CIRCUIT 343 | ISOLAMENTO INSULATION
287 | 1.G.BT. 1.GBT 344 | CAVALLOTTO JUMPER
288 | ISOLAMENTO INSULATION. 345 | ISOLAMENTO INSULATION
289 | KIT 1.G.BT. L.GBTKIT 346 | CAVALLOTTO JUMPER
290 | CAVALLOTTO JUMPERS 347 | CIRCUITO MISURA MEASURE CIRCUIT
291 | DISTANZIALE SPACER 348 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT
292 | DISTANZIALE SPACER 349 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
293 | CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT 350 | SUPPORTO MORSETTIERA TERMINAL BOARD SUPPORT
294 | DISSIPATORE RADIATOR 351 | DISSIPATORE RADIATOR
295 | SUPPORTO ISOLANTE INSULATING SUPPORT 352 | SUPPORTO CONDENSATORE | CAPACITOR SUPPORT
296 | GRUPPO RESISTENZA RESISTORS SUPPORT 353 | CONDENSATORE CAPACITOR
297 | CORNICE FRAME 354 | KIT CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT KIT
298 | DISSIPATORE RADIATOR 355 | CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT
300 | CIRCUITO RAFFREDDAMENTO | COOLING CIRCUIT 356 | ISOLAMENTO INSULATION
201 BRKAFI’E(')\'F%O CIRGUITO RAFFRED-| 01 NG CIRCUIT SUPPORT 357 | IMPEDENZA PRIMARIA PRIMARY CHOKE
358 | SUPPORTO POSTERIORE REAR SUPPORT
302 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 359 | SUPPORTO MORSETTIERA TERMINAL BOARD SUPPORT
303 | SUPPORTO TRASFORMATORE | TRANSFORMER SUPPORT 360 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
304 | GOLFARA EYEBOLTS 361 | SUPPORTO MOBILE FLOATING PANEL
305 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 362 | PANNELLO CHIUSURA CLOSING PANEL
306 | MANICO HANDLE 363 | GOLFARA EYEBOLTS
307 | PROTEZIONE PROTECTION 364 | PROTEZIONE PROTECTION




ART. 371.00 - 371.55

\

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: When ordering spare parts please always state the
numero di articolo, matricola e data di acquisto della machine item and serial number and its purchase data,

macchina, posizione e quantita del ricambio. the spare part position and the quantity.




CARRELLO PER TRASPORTO GENERATORE

ART. 371.00

TROLLEY FOR TRANSPORTATION OF THE

POWER SOURCE

117

100

108 105
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
100 | CINGHIA BELT 111 | ATTACCO SUPP. BOMBOLA | SUPPORT CONNECTOR
101 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 112 | SUPPORTO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
102 | SUPPORTO CAVI CABLES SUPPORT 113 | FONDO BOTTOM
105 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 114 | ASSALE AXLE
106 | TAPPO CAP 115 | SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT
108 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 116 | SUPPORTO RUOTE WHEELS SUPPORT
110 | APPOGGIO REST 117 | SUPPORTO GENERATORE POWER SOURCE SUPPORT

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:

numero di articolo, 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.



CARRELLO PER TRASPORTO

GENERATORE

ART. 371.55

102 111

TROLLEY FOR TRANSPORTATION OF THE
POWER SOURCE

-~

101

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:

numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

114
108 105

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION

100 | CINGHIA BELT 112 | SUPPORTO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT

101 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 113 | FONDO BOTTOM

102 | SUPPORTO CAVI CABLES SUPPORT 114 | ASSALE AXLE

105 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 115 | SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT

106 | TAPPO CAP 116 | SUPPORTO RUOTE WHEELS SUPPORT

108 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 117 | SUPPORTO GENERATORE POWER SOURCE SUPPORT

110 | APPOGGIO REST 118 E(R)Eﬂll_g%l\lle APPOGGIO E)L(JLEDI\(I)SRQN GAS CYLINDER

111 | ATTACCO SUPP. BOMBOLA | SUPPORT CONNECTOR

119

PIASTRA DI COLLEGAMENTO

PLATE CONNECTION

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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