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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI A FILO

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

U!,._l LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-
=~ SONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI
ALTRI, pertanto l'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-
ri eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio
plasma/saldatura pud produrre livelli di rumore

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

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
Q asi conduttore produce dei campi elettro-
SR magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
ﬁ\\ 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.

2
3.
2
=,

ESPLOSIONI.

- Non saldare in prossimita di recipienti a pressio-
ne o 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 & 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-
B 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

30985y

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-
merate della targa.




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. |raggi 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

L'apparecchio € un impianto multiprocesso idoneo alla
saldatura MIG/MAG, TIG (DC) con accensione a contatto
dell'arco ed MMA (ad esclusione del tipo cellulosico), re-
alizzato con tecnologia ad inverter. L'apparecchio puo es-
sere utilizzato solo per gli impieghi descritti nel manuale.
L'apparecchio non deve essere utilizzato per sgelare i tubi.

2.1 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

L' apparecchio € costruito secondo le seguenti norme:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

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

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

Convertitore statico di frequenza trifase
trasformatore raddrizzatore.

[f MIG  Adatto per saldatura MIG-MAG.

= MMA Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

Q:TIG Adatto per saldatura TIG.

Uo. Tensione a vuoto secondaria.

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

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

Nei modelli multitensione "Multi Voltage" la
macchina si predispone automaticamente
alla tensione di alimentazione dell' impianto
a cui € collegata.
3~ 50/60Hz Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz.
11 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

IP23S

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 I'impedenza massima Zmax
ammessa dell'impianto sia inferiore o uguale a 0,090
(Art. 318 e 319)-0.051 (Art. 320) al punto di interfaccia
fra 'impianto dell’utilizzatore e quello pubblico. E’ re-
sponsabilita dell”’installatore o dell’'utilizzatore dell’at-
trezzatura garantire, consultando eventualmente I'o-
peratore della rete di distribuzione, che I'attrezzatura
sia collegata a un’alimentazione con impedenza mas-
sima di sistema ammessa Zmax inferiore o uguale a
0.090 (Art. 318 e 319)-0.051 (Art. 320).

3 INSTALLAZIONE E MESSA IN OPERA.

3.1 SOLLEVAMENTO (FIG. 1).

Ve




3.2 ASSEMBLAGGIO

e In tutti i generatori € necessario montare le ruote po-
steriori avendo preventivamente infilato I'assale (fig. 2) .

Ve
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¢ Per le macchine carrellate & necessario montare il pi-
vottamento sia sui carrelli traina filo sia sul generatore.
Le piccole ruote fornite in dotazione insieme alle viti
devono essere montate sul fondo del carrello traina filo
cosi come il supporto torcia, quindi sistemare il carrel-
lo in posizione. (vedere figura 3).

~N

3.3 COLLEGAMENTO DELLE EVENTUALI PROLUN-
GHE.

e Bloccare |'estremita della connessione BA, fissando la
linguetta BB al fondo della macchina come indicato in
Fig. 4.

b
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e Eseguire i collegamenti, sul retro del generatore, come
indicato in Fig. 5
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e Evitare di disporre la connessione sotto forma di bobi-
na per ridurre al minimo gli effetti induttivi che potreb-
bero influenzare il risultati in saldatura.

e Collegare I'altra estremita della connessione BA al car-
rello trainafilo come indicato in Fig. 6.
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e | tubi del liquido refrigerante vanno collegati agli attac-
chi ad innesto rapido posti sotto al fondo del carrello
trainafilo (vedi Fig. 7), rispettando i colori mostrati nella
parte anteriore del carrello stesso.

3.4 COLLEGAMENTO DELLA TORCIA DI SALDATURA.

e Connettere la torcia all' attacco centralizzato F.

e Montare la bobina del filo.

e Controllare che la gola dei rulli corrisponda al diametro
del filo utilizzato. Per la eventuale sostituzione operare
come segue (Fig. 8):

Ve

Aprire lo sportello del vano trainafilo.

Togliere la copertura CA del gruppo trainafilo.
Sbloccare i rulli premi filo mediante la manopola di re-
golazione della pressione BN.

Sostituire i rulli e rimontare la copertura CA.

Infilare il filo nel traino e nella guaina della torcia.
Bloccare i rulli premi filo con la manopola BN e regola-
re la pressione.

Connettere il cavo massa (in dotazione) alla presa D.
Collegare il tubo gas al raccordo G.

3.5 MONTAGGIO GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO
(Art. 1683 - A RICHIESTA SU Artt. 318-319) (Fig 9).

~
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Nel caso si utilizzi il gruppo di raffreddamento, seguire le

seguenti indicazioni:

e Rimuovere il pannello M

e Inserire il gruppo di raffreddamento all’interno del vano
cosi che dalla parte anteriore si veda I'asola per con-
trollo del livello del liquido.

e Fissarlo al carrello di trasporto della saldatrice con le
viti in dotazione al gruppo stesso.

3.6 POSIZIONAMENTO

Posizionare la saldatrice in modo da consentire una libera
circolazione d'aria al suo interno ed evitare il piu possibile
che entrino polveri metalliche o di qualsiasi altro genere.

3.6.1 Piani inclinati.

Dato che questa saldatrice & predisposta di ruote senza
freno, assicurarsi di non posizionare la macchina su su-
perfici inclinate, per evitare il ribaltamento o il movimento
incontrollato della stessa.

3.7 MESSA IN OPERA

e L'installazione della macchina deve essere fatta da
personale qualificato.

e Tutti i collegamenti devono essere eseguiti in confor-
mita delle vigenti norme (IEC/CElI EN 60974-9) e nel
pieno rispetto della legge antinfortunistica.

e Montare la spina sul cavo d'alimentazione facendo
particolare attenzione a collegare il conduttore giallo
verde al polo di terra.
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e \erificare che la tensione d'alimentazione corrisponda
a quella nominale della saldatrice. ¢ Dimensionare i
fusibili di protezione in base ai dati riportati sulla targa
dei dati tecnici.

4 DESCRIZIONE DEL GENERATORE (FIG. 10 = VER-
SIONE COMPATTA) (FIG. 11 = VERSIONE CON TRAI-
NAFILO SEPARATO)

A - PANNELLO COMANDI.
Alzare lo sportellino trasparente per accedere al pannello
comandi.

B- Connettore:
Connettore tipo DB9 (RS 232) da utilizzare per aggiornare
i programmi dei microprocessori.

C- Connettore:

Connettore tipo USB da utilizzare per aggiornare i pro-
grammi dei microprocessori. Solo nelle macchine con
trainafilo separato.

D - Connettore:
Connettore per il collegamento dei comandi a distanza e
del cavo di comando della torcia Push—-Pull.

E - Presa (+):
Presa a cui va collegato il connettore del cavo di massa In
saldatura TIG, la pinza porta elettrodo in saldatura MMA.

F - Attacco centralizzato:
A cui va collegata la torcia di saldatura.

G - Presa:
Presa a cui va collegato il connettore del cavo di massa
in saldatura MIG/MAG e MMA.

H - Raccordo:
A cui va collegato il tubo gas uscente dalla torcia TIG.

I - Rubinetti ad innesto rapido:

A cui vanno collegati i tubi fuoriuscenti dalla eventuale tor-
cia raffreddata ad acqua. NB Rispettare i colori dei tubi e
dei rubinetti. Solo nelle macchine con trainafilo separato.

L - Supporto:
Supporto per la torcia di saldatura.

M - Pannello:
Pannello di chiusura vano gruppo di raffreddamento.

N - Tubo gas.

P - Connettore:
A cui va collegato il connettore del cavo dei servizi della
connessione generatore/carrello.

Q - Presa pressostato:
A cui va collegato il cavo proveniente dal pressostato po-
sto all' interno del gruppo di raffreddamento (Art. 1683).



R - Porta fusibile.

S - Presa:

A cui va collegato il cavo rete del gruppo di raffredda-
mento Art. 1683 (Optional).

T - Interruttore ON/OFF.

U - Cavo di alimentazione.

V - Cinghie bloccaggio bombola.

W - Supporto bombola.

Z - Rubinetti ad innesto rapido:

A cui vanno collegati i tubi rosso e blu della connessione

generatore/ carrello. Solo nelle macchine con trainafilo
separato.

NB: | rubinetti sono posizionati sotto il carrello trainafilo.
Rispettare i colori dei tubi e dei rubinetti.

X - Presa:
A cui,In saldatura MIG/MAG, va collegato il connettore
volante del cavo di potenza (polo +) della connessione
generatore/carrello. Solo nelle macchine con trainafilo
separato.

Y - Raccordo:

A cui va collegato il tubo gas uscente dalla della con-
nessione generatore/ carrello. Solo nelle macchine con
trainafilo separato.

K - Spina:

A cui va collegato il connettore volante del cavo di po-
tenza della connessione generatore/carrello. Solo nelle
macchine con trainafilo separato.



AA - Sportello copertura bobina filo.
AB - Copertura bobina filo.

AC - Supporto bobina.
Idoneo per bobine standard fino a @ 300 mm, 16 Kg.

AN - Connettore.
A cui va collegato il connettore volante del Data Logger
Art. 408 (Opzionale).

5 DESCRIZIONE DEL GRUPPO DI RAFFREDDA-
MENTO Art 1683 ( Fig. 12).

Questo gruppo di raffreddamento, che viene fornito a ri-
chiesta per gli artt. 318 e 319, & stato progettato per raf-
freddare le torce utilizzate per la saldatura e deve essere uti-
lizzato esclusivamente con questi generatori.

AD- Asola:
Asola per l'ispezione del livello del liquido refrigerante.

AE - Tappo.

AF - Rubinetti ad innesto rapido:

Collegare il tubo rosso e blu della torcia di saldatura. NB
Rispettare i colori dei tubi e dei rubinetti.

AG - Rubinetti ad innesto rapido:

A cui vanno collegati i tubi rosso e blu della connessione
generator/carrello, nelle macchine con trainafilo separa-
to. NB Rispettare i colori dei tubi e dei rubinetti.

AH - Porta fusibile.

Al - Connessione.
Per la protezione "pressione liquido refrigerante”.

AL - Interruttore ON/OFF.
AM - Cavo di alimentazione.

5.1 COLLEGAMENTI.

Per i collegamenti elettrici, delle eventuali prolunghe e del-
le protezioni seguire le indicazioni riportate sul manuale di
istruzioni fornito assieme al gruppo di raffreddamento.

5.2 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI.

5.2.1 Protezione pressione liquido refrigerante.
Questa protezione é realizzata mediante un pressostato,
inserito nel circuito di mandata del liquido, che comanda
un microinterruttore. Se la pressione ¢ insufficiente sul di-
splay D1 viene visualizzata la scritta H20 lampeggiante.

5.2.2 Fusibile (T 2A/250V-@ 5x20).

Questo fusibile é stato inserito a protezione della moto-
pompa ed & collocato sul pannello posteriore della salda-
trice nell'apposito portafusibile AH. (Fig 12)

5.3 MESSA IN OPERA.

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

E' importante controllare periodicamente, attraverso I'a-
sola AT, che il liquido sia mantenuto al livello "max".

6 DESCRIZIONE DEL PANNELLO COMANDI (Fig. 13-14)

Il pannello comandi & composto da una zona controllo
(Fig. 13) e da una zona impostazioni (Fig. 14).

6.1 PANNELLO DI CONTROLLO (FIG. 13).

Tasto di selezione T1
Ad ogni pressione seleziona la grandezza regola-
-= I bile tramite la manopola M1. Le grandezze sele-
zionabili, visualizzate dai led L1, L2 e L3, sono in
relazione al tipo di processo di saldatura scelto.

Led L1 Spessore

gy Indica che il display D1 visualizza lo spessore, in mm,
= del pezzo da saldare in base alla corrente ed alla velo-
cita del filo impostate. Attivo nei procedimenti MIG/MAG
sinergici.

Led L2 Velocita del filo

Indica che il display D1 visualizza la velocita, in metri
wal minuto, del filo di saldatura. Attivo in tutti procedi-
menti di saldatura MIG/MAG.

Led L3 Corrente di saldatura
nlndica che il display D1 visualizza la corrente di salda-
Wdtura in ampere.
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Manopola M1 Led L6 Impedenza

W In relazione al tipo di processo selezionato me-
i diante questa manopola si regolano le grandezze
selezionate tramite il tasto T1.

Display D1
Visualizza il valore delle grandezze selezionate tramite il
tasto T1 e regolate tramite la manopola M1.

Tasto di selezione T2
Ad ogni breve pressione seleziona la grandezza
| } —I regolabile tramite la manopola M2. Le grandezze
selezionabili, visualizzate dai led L4, L5 e L6, sono
in relazione al tipo di processo di saldatura scelto.

Led L4 Tensione di saldatura

Indica che il valore visualizzato dal display D2 € una
wd tensione espressa in volt.
Ad arco spento, nei processi MIG/MAG, il valore visua-
lizzato dal display D2 & la tensione preimpostata o il "set
point" (vedi paragrafo 9.1 Saldatura MIG/MAG).
Durante la saldatura, il valore visualizzato dal display D2
€ sempre la tensione misurata dal generatore.

Led L5 Lunghezza d'arco

Nei processi di saldatura MIG/MAG Sinergici (escluso
=3 MIG HD) indica che il display D2 visualizza il valore
della correzione della lunghezza d' arco di saldatura.
Il valore O(zero) corrisponde alla lunghezza d' arco preim-
postata dal costruttore.
Tramite la manopola M2 ¢ possibile allungare I' arco (va-
lori positivi) o accorciarlo (valori negativi) nel range -9,9
++9,9.

Nei processi di saldatura MIG/MAG indica che il di-
splay D2 visualizza il valore dell'impedenza.
Il valore O (zero) corrisponde all'impedenza preimpostata
dal costruttore.
Tramite la manopola M2 ¢ possibile allungarla (valori po-
sitivi) o accorciarla (valori negativi) nel range -9,9 + +9,9.

Manopola M2

=@ In relazione al tipo di processo selezionato me-
i diante questa manopola si regolano le grandezze
= sclezionate tramite il tasto T2.
Nei processi MIG/MAG Sinergici, quando & acceso il led
L4 (tensione di saldatura), azionando questa manopola la
selezione si sposta automaticamente al led L5 (lunghez-
za d'arco).

Display D2

In tutti i processi di saldatura visualizza numericamente
le selezioni fatte tramite il tasto T2 e regolate tramite la
manopola M2.

Led L7 Posizione globulare
Nei processi MIG/MAG sinergici segnala che la coppia
di valori di corrente e tensione scelti per la saldatura
puo generare archi instabili e con emissione di spruzzi.

Led L8 Hold
Si attiva automaticamente al termine della saldatura
per segnalare che nei display D1 e D2 sono visualizza-
ti gli ultimi due valori di corrente e tensione misurati.
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Led L9 Sicurezza
Segnala la funzione di blocco di alcuni i pulsanti. L'o-
peratore potra regolare solo i parametri di saldatura
compresi nella zona del pannello di controllo.
Per attivare la funzione premere prima il tasto T5 e, man-
tenendolo premuto, premere brevemente il tasto T2. Il led
L9 si illumina e visualizza che la funzione & attiva. Per
uscire ripetere nello stesso modo la pressione dei tasti
T5eT2.

Tasto T4 Test filo
Permette I'avanzamento progressivo del filo fino a
- 8 m/min senza la presenza di tensione in torcia e
senza fuoriuscita di gas.

Tasto T3 Test gas

Premendo questo tasto il gas esce per 30s, pre-
mendolo una seconda volta si interrompe.
6.2 PANNELLO IMPOSTAZIONI (FIG. 14).

Consente il rapido accesso ai menu della saldatrice e alle
funzioni supplementari visualizzandoli e rendendoli im-
mediatamente disponibili.

E' formato da un display a matrice D3 dove appaiono tut-
te le informazioni necessarie alla programmazione, dai
tasti di navigazione (T10, T11, T12 e T13) con i quali si
naviga all'interno delle voci dei vari menu; dai tasti fun-
zione (T5, T6, T7, T8 e T9) che consentono di accedere
ai vari menu che compongono il firmware e da una serie
di led che segnalano il tipo di processo in uso (L10, L11
e L12) ed alcune funzioni supplementari (L13, L14 e L15).

Alla accensione della
saldatrice il display D3
visualizza, per circa 5 s,
alcune informazioni rela-
tive allo stato della mac-
china (vedi par. 7.4 menu
Informazioni), fra cui la
versione del firmware.

Information
Machine
Lersion

Build

Table

Subito dopo visualizza le preimpostazioni di fabbrica del-
la saldatrice:
-Data (giorno/mese/anno)

31.—’31.—’2312 17 : 38 . S
e orario (ora e minuti).
= | - Processo MIG Sinergi
co. (Led L10 acceso).
i=-3 -Filo di saldatura tipo
14T JOE SG2 2 1,0 mm.

-Gas Ar/18% CO2.

-Modo di accensione 2
tempi 2T.

Nella parte inferiore del display compaiono le sigle (MEM,
PAR, 2T/4T e JOB) selezionabili tramite i tasti funzione T6,
T7, T8, T9 (vedi par. 8).

6.3 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' allar-
me. Ad esempio: se lo sportello del trainafilo & aperto
viene visualizzata la scritta "OPn".




6.4 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 10).

7 PROGRAMMAZIONE DELLA MACCHINA
"Main Menu" - "Menu Principale"

SOUND,

Main HMenu
Frocess Params
._| [m] tl

MIG P4

ne

La programmazione avviene entrando nel "Menu Princi-
pale" al quale si accede premendo il tasto T5 e successi-
vamente il tasto T6 (MENU) oppure mediante il menu di
accesso rapido descritto al paragrafo 8.
All'interno del "Menu Principale", tramite i tasti T10 e T11,
€ possibile selezionare una delle voci dell'elenco evidenzia-
ta dalla banda gialla. Con il tasto T12 si entra nel relativo
sottomenu, e, viceversa con il tasto T13 si ritorna al menu
precedente confermando, allo stesso tempo, la scelta fatta.
Se appare una freccia rivolta verso il basso significa che
ci sono ulteriori voci non visualizzate nella schermata.
Questo criterio di navigazione é valido per tutti i
menu della macchina.
Le voci disponibili del "menu principale" sono:

"Process Params" - Parametri di processo (Vedi par. 7.1)

"Jobs" (Vedi par. 7.2)

"Settings" - Impostazioni (Vedi par. 7.3)

"Information" - Informazioni (Vedi par. 7.4)

71 MENU "PROCESS PARAMS" -
PROCESSO".

"PARAMETRI DI

Al sottomenu "Parametri di processo" si accede dal
"Menu Principale" o direttamente premendo il tasto T7
(PAR). Qui sono elencati tutti i parametri che I'operatore
pud modificare in funzione del processo di saldatura se-
lezionato (led L10, L11, L12).

All'interno di "Parametri di processo" & possibile acce-
dere direttamente alla memorizzazione premendo il tasto
T6 (MEM) (vedi par. 7.2.1).

7.1.1 "Process" - "Processo".

Il primo parametro e |l
processo di saldatura.
La pressione del tasto
: T12 consente di entrare
Diameter nella schermata di sele-
RN s TR Zione del tipo di proces-
HEH sO.

Process Params
FProcess
Material

| pulsanti T10 e T11, oltre ad effettuare la selezione che

viene evidenziata dalla banda gialla, hanno il compito di

scorrere tra tutti i processi disponibili.

| processi di saldatura selezionabili sono:

MIG Saldatura MIG/MAG sinergico pulsato (a ri-
chiesta) art. 231.

MIG == Saldatura MIG/MAG sinergico.

MIG HD  Saldatura MIG/MAG sinergico alto deposito.

MIG Root Saldatura MIG/MAG sinergico per le saldatu-
re in verticale discendente.

MIG Man Saldatura MIG/MAG convenzionale.

TIG Processo di saldatura con elettrodo infusibi-
le adatto per tutti i metalli escluso I'alluminio,
il magnesio e I'ottone. Laccensione dell’arco
avviene per contatto senza alta frequenza.

MMA Processo di saldatura con elettrodo ricoperto

e fusibile.

7.1.2 "Material" -
MAG).

In questa voce si seleziona il tipo di materiale del filo di

saldatura.

"Materiale" (attivo nei processi MIG/

7.1.3 "Diameter" -
MAG).

| diametri del filo di saldatura sono in funzione del tipo di

materiale selezionato.

"Diametro" (attivo nei processi MIG/

7.1.4 "Gas" (attivo nei processi MIG/MAG).
| gas utilizzabili sono in funzione del tipo di materiale se-
lezionato.

71.5 "Arc Length Corr" - "Correzione lunghezza d’ar-
co" (Disponibile in MIG/MAG sinergico, MIG Root).

Permette la correzione
della lunghezza d'arco
in Volt tramite i tasti T10
e T11 o la manopola
M2.

#firc Length Corr.
9.9

G.oU

_|;| i |;|

HIN DEF HAX

MIN
-9,9V

MAX
9,9V

DEF.
0,0V

Corr. lunghezza d'arco

ATTENZIONE:

nella schermata di regolazione, che & simile per tutti i para-
metri con un range di regolazione, compaiono:

-l nome del parametro che & in corso di correzione.

-1l valore e l'unita di misura.

-La scala di regolazione.

-Le abbreviazioni:

MIN = minimo della regolazione. Pulsante T5.
MAX = massimo della regolazione. Pulsante T7.
DEF = valore predefinito. Pulsante T6.

7.1.6 "Inductance Corr" - "Correzione valore di impe-
denza" (disponibile in tutti i processi MIG/MAG
sinergici, tranne MIG HD)

Permette la correzione del valore dell'impedenza.




MIN MAX DEF.

Corr. valore impedenza -9,9 9,9 0,0

7.1.7 "Start Mode" -
inizio saldatura).

2T (attivo nei processi MIG/MAG e TIG).
La macchina inizia a saldare quando si preme il pul-
sante della torcia e si interrompe quando lo si rilascia.

4T (attivo nei processi MIG/MAG e TIG).
Per iniziare la saldatura premere e rilasciare il pulsan-
te torcia, per terminare la saldatura premere e rila-
sciare nuovamente.

3L (attivo nei processi MIG/MAG sinergici e TIG).
La saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia,
la corrente di saldatura richiamata sara quella impo-
stata con “Start current”. Questa corrente verra man-
tenuta fino a quando il pulsante torcia viene tenuto
premuto; al rilascio la corrente si raccorda alla cor-
rente di saldatura impostata, nel tempo stabilito dal
tempo “Slope time” e verra mantenuta fino a quando
il pulsante torcia non sara ripremuto. Alla successiva
pressione del pulsante torcia la corrente di saldatura
si raccordera alla terza corrente (corrente di "Crater-
filler") impostata con il parametro “Crater Current” nel
tempo stabilito da “Slope time” e verra mantenuta
fino al rilascio del pulsante torcia. Al rilascio del pul-
sante la saldatura s'interrompe.

"Modo di inizio" (scelta del modo di

Regolazioni per 3L MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Slope time 0,1s 10s 0,5s
Crater Current 10% 200% 60%

7.1.8 "Spot" - "puntatura / intermittenza".

(solo nei processi MIG/MAG 2T oppure 4T).

OFF (predefinito)

ON

Nel caso si selezioni "ON" sono disponibili le seguenti
regolazioni:

MIN MAX DEF.

Spot time 0,3s 25s 1,0s

Pause time OFF 5s OFF
7.1.9 "HSA" - "Hot Start Automatico".

(solo nei processi MIG/MAG sinergici 2T oppure 4T).
Questa funzione ¢ inibita quando la funzione 3L & attiva e
funziona solo con i programmi sinergici.

Particolarmente adatta per ottenere la partenza “calda”
nella saldatura dell’alluminio.

OFF (predefinito).

ON.

Nel caso si selezioni "ON" sono disponibili le seguenti
regolazioni:

MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Starting current time 0,1s 10s 0,5s
Slope Time 0,1s 10s 0,5s

La saldatura inizia con la “Start Current”. La durata di
questa prima corrente € regolata da “starting current

time”. Trascorso questo tempo la corrente si raccorda a
quella di saldatura nel tempo "Slope Time”.

7.1.10 "CRA" - "Riempimento del cratere finale".

(solo nei processi MIG sinergici 2T oppure 4T).

OFF (predefinito)

ON

Nel caso si selezioni "ON" sono disponibili le seguenti
regolazioni:

MIN MAX DEF.

Slope Time 0,1s 10s 0,5s

Crater Current 10% 200% 60%

Crater Current Time 0,1s 10s 0,5s
7.1.11 "Soft Start" - "Accostaggio".

(Solo nei processi MIG/MAG)

E' la velocita del filo, espressa in percentuale, della velo-
cita impostata per la saldatura prima che lo stesso tocchi
il pezzo da saldare.

MIN
Soft Start 1%

MAX
100%

DEF.
Auto.

7.1.12 "Burnback".

(Solo nei processi MIG/MAG)

Serve a regolare la lunghezza del filo uscente dall'ugello
gas dopo la saldatura.

MIN
4 ms

MAX
250 ms

DEF.
Auto.

Reg Burnback

7.1.13 "Double Level" - "Doppio Livello" (a richiesta-
Art. 233). Solo nei processi MIG/MAG sinergici).
Questo tipo di saldatura fa variare l'intensita di corrente

tra due livelli.

Prima di impostare la saldatura con doppio livello & ne-
cessario eseguire un breve cordone di saldatura cosi da
determinare la velocita di filo e di conseguenza la corren-
te per ottenere la penetrazione e la larghezza del cordone
ottimali per il giunto che volete realizzare.

Si determina cosi il valore della velocita di avanzamento
del filo (e quindi della corrispondente a corrente) a cui,
verranno alternativamente sommati e sottratti i metri al
minuto che verranno impostati.

Prima dell’esecuzione & bene ricordare che in un corretto
cordone la sovrapposizione tra una “maglia” e 'altra deve
essere almeno del 50%.

OFF (predefinito)

ON.

Nel caso si selezioni "ON" sono disponibili le seguenti
regolazioni:

MIN MAX PRED.
Frequency 0,1 Hz 5,0 Hz 1,5Hz
Pulse step 0,1 m/min | 3,0 m/min | 1,0 m/min
Duty cycle 25% 75% 50%
Arc correction -9,9 9,9 0,0
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7.1.13.1 "Frequency" - "frequenza" del doppio livello.

La frequenza, determinata in Herz, & il numero di periodi
al secondo. Per periodo si intende I'alternanza della velo-
cita alta con quella bassa.

La velocita bassa, che non penetra, serve al saldatore
per spostarsi da una maglia alla esecuzione della maglia
successiva; la velocita alta, corrispondente alla massima
corrente, € quella che penetra ed esegue la maglia il sal-
datore in questo caso si ferma per eseguire la maglia.

71.13.2 "Pulse Step": € la ampiezza della variazione
della velocita in m/min.

La variazione determina la somma e la sottrazione di m/

min dalla velocita di riferimento prima descritta. A parita

degli altri parametri aumentando il numero la maglia di-

verra piu larga e si otterra maggiore penetrazione.

7.1.13.3 "Duty Cycle": tempo del doppio livello.
Espresso in percentuale, ¢ il tempo della velocita/ cor-
rente maggiore rispetto alla durata del periodo. A parita
degli altri parametri determina il diametro della maglia
quindi la penetrazione.

71.13.4 "Arc Length Cor" -
d’arco".

Regola la lunghezza dell’arco della velocita/corrente

maggiore.

Attenzione: una buona regolazione prevede una lun-

ghezza d’arco uguale per entrambe le correnti.

"Correzione della lunghezza

7.1.14 "Double Pulse" - "Doppia Pulsazione".

Si attiva, automaticamente, quando si acquistano i due
aggiornamenti Art. 231 e Art.233.

Per il funzionamento vedere il paragrafo 7.1.13.

7.1.15 "Prefow" - "Pre Gas".
(In tutti i processi ad esclusione del’MMA).

MIN MAX DEF.
Pre Gas Os 10s 0,1s
7.1.16 "Postflow" - "Post Gas".
(In tutti i processi ad esclusione del’MMA).
MIN MAX DEF.
Post Gas Os 10s 3s

7.1.17 "Speed Corr" - "Correzione delle Velocita".
(Solo nei processi MIG HD).

Permette la correzione percentuale della velcita del filo
rispetto alla velocita predefinita.

MIN
-9,9%

MAX
9,9%

DEF.
0,0%

Speed Correction

7.2 IL MENU "JOB".

In questa sezione si possono memorizzare, richiamare,
modificare, copiare o eliminare programmi di lavoro.

Dal "Menu Principale", con il tasto T11, evidenziare la
voce “Jobs” quindi entrare nel sottomenu tramite il tasto
T12.

7.2.1 Memorizzazione di un programma "JOB".

Dopo aver eseguito le regolazioni ed impostazioni prece-
dentemente descritte, con i tasti T10 e T11 scegliere una
posizione nella memoria e premere il tasto T6 (SAVE) per
memorizzare.

Il numero del program-
ma "Job", il processo di
saldatura, e il diametro
del filo vengono visualiz-
zati sul display.

Quando é stato memo-
rizzato un "Job", nella
parte inferiore del di-
splay compaiono delle sigle in corrispondenza dei pul-
santi T6, T7, T8 ed T9:

- DEL: cancella il "Job" selezionato.

- RCL: richiama il "Job" selezionato per la modifica.

- COPY: copia il "Job" selezionato e lo memorizza in
un'altra posizione.

Job=s

RCZL  COPY

7.3 IL MENU "Settings" - "Impostazioni".
In questa sezione si possono settare o modificare le prin-
cipali impostazioni della saldatrice.

Dal "Menu Principale"
(vedi par. 7), selezionare
il menu ‘"Impostazioni"
tramite il tasto T10 e vi-
sualizzarlo con il tasto

Information T11.

Qui sono elencati tutti i

settings parametri che |'operato-

Hzlding re pud modificare:
Machine - Welding
Fi - Machine

- Factory Setup

- Languages

Tramite il tasto T12 si entra nel sottomenu relativo al pa-
rametro selezionato.

7.3.1 Il menu "Welding" - "Saldatura".
In questo sottomenu sono elencati una serie di parametri
di saldatura modificabili:



- H20 MIG/TIG  Questa funzione consente di imposta-
re I'accensione del gruppo di raffred-
damento.

Regolazioni: ON-OFF-Auto (DEF OFF).

Se si seleziona "Auto”, quando si accende la macchina, il

gruppo funziona. Se il pulsante torcia non € premuto, dopo

30 secondi si spegne. Alla pressione del pulsante torcia il

gruppo inizia a funzionare e si spegne dopo 3 minuti dal rila-

scio del pulsante stesso.

"Quality Control" - "Controllo Qualita"
Regolazione ON - OFF (DEF OFF) (Disponibile a ri-
chiesta).

- "Max inching" - "Avanzamento Massimo"
Lo scopo €& quello di bloccare la saldatrice se,
dopo lo start, il filo esce per la lunghezza in cen-
timetri impostata senza passaggio di corrente.
Regolazione OFF - 50 cm (DEF OFF).

- "Push-Pull Force"
Montando la torcia Push-Pull Art. 2008 si abilita il fun-
zionamento del gruppo di raffreddamento e la funzio-
ne PPF (Push Pull Force). Questa funzione regola la
coppia di traino del motore del push pull per rendere
lineare 'avanzamento del filo.

7.3.2 Menu "Machine" - "Impostazioni di Macchina".
Qui sono disponibili i sottomenu:
"Clock Setup" - "Regolazione Orologio".

7.3.3 Menu "Factory Setup" -
predefinite".

Questa voce permette di tornare alle impostazioni iniziali

predefinite dalla casa madre.

Sono possibili tre modalita di ripristino:

"Ripristino Impostazioni

- All Reimposta tutto.
-Jobsonly Reimposta solo i programmi di lavoro
IIJobII

- Exclude jobsReimposta tutto ad esclusione dei pro-
grammi di lavoro "Job" memorizzati.

7.3.4 Menu "Languages" - "Impostazione della lingua".
In questa sezione si pud segliere la lingua in cui vengono
scritti i messaggi del display.

7.4 MENU INFORMAZIONI.

In questa sezione sono visualizzate alcune informazioni
relative al software del generatore.

8 ACCESSO RAPIDO.

Nella parte inferiore del display D3 sono presenti, in fun-
zione delle varie schermate, alcuni comandi per l'acces-
so rapido alle funzioni pit comuni.

8.1 "MEM" - "MEMORIZZAZIONE" (vedi par. 7.2.1).

Se si desidera memorizzare un programma di saldatu-
ra premere il tasto T6, scegliere con i tasti T10 e T11 il

numero di 'Job" quindi premere ancora il tasto T6 per
salvare la condizione di saldatura.

8.2 "PAR" - "PARAMETRI DI PROCESSO" (vedi par. 7.1)

8.3 "2T/4T" - "DUE TEMP! / QUATTRO TEMPI" (vedi par.
7.1.7).

8.4 "JOB" - "PROGRAMMI DI LAVORO".

Se si desidera utilizzare un programma di lavoro prece-
dentemente memorizzato premere il tasto T9 (JOB).

Per vedere tutte le impostazioni del programma confer-
mare la scelta, con il tasto T9 (OK), quindi premere il ta-
sto T7 (PAR).

8.5 "H20". (vedi par. 7.3.1).
8.6 "WIZ" WIZARD.

Il "wizard" & una procedura guidata che aiuta I'operatore
ad effettuare rapidamente le scelte in base al processo di
saldatura desiderato.

218172812 17138
MIG HO
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2T
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Vi si accede premendo il tasto T5 quindi il tasto T9 (WIZ).
La prima scelta proposta & quella del processo di saldatura.
La scelta del processo si effettua tramite i tasti T10 e T11.
Premendo il tasto T9 (NEXT) si entra direttamente nella
schermata della scelta del materiale. Si pud tornare alla
schermata precedente con il tasto T6 (PREV). In alter-
nativa ai tasti T9 e T6 € possibile usare i tasti T12 e T13.
La schermata successiva sara quella del diametro, poi-
quella del gas, quindi quella del tipo di partenza "Start
Mode". Premere infine "END" per terminare.

9 SALDATURA

e Preparare la saldatrice seguendo le istruzioni descritte
al paragrafo 3 “Messa in opera”.

e Seguire le istruzioni descritte precedentemente nel
menu “Wizard” Par. 8.1 oppure "Par" Par. 7.1.

9.1 SALDATURA MIG/MAG .

Nel menu “Process Parameter” si trovano le voci che
possono essere regolate in questo processo:

Questa saldatrice offre una ampia scelta di processi di
saldatura MIG/MAG che qui di seguito vengono elencati:

9.1.1 MIG Saldatura MIG/MAG sinergico.

La caratteristica di questo tipo di processo di saldatura e
la SINERGIA che si intende come predeterminazione, da
parte della casa costruttrice, della relazione tra la veloci-
ta di filo (corrente), la tensione e I'impedenza necessari




per ottenere una buona saldatura. Per realizzarla proce-

dere come segue:

e Tramite il tasto T1 selezionare il led dello spessore.

¢ Impostare lo spessore in lavorazione girando la mano-
pola M1.

e Eseguire la saldatura.

¢ Se la lunghezza d’arco non € corretta modificarla tra-
mite la manopola M2.

9.1.2 MIG Man. Saldatura MIG/MAG convenzionale.
Selezionare il tipo, il diametro del filo e il tipo di gas di
protezione.

In questo processo di saldatura la velocita del filo, la ten-
sione e il valore dell'impedenza devono essere impostati
dall’'operatore.

9.1.3 MIG HD. Saldatura MIG/MAG sinergico alto
deposito.

La caratteristica di questo tipo di processo € la possibi-
lita di aumentare la velocita del filo a parita di tensione
di saldatura cosi da ottenere minori tempi di esecuzione
del giunto, minori distorsioni e una maggiore produttivita.
Questo & un processo sinergico ma si distingue dagli
altri per il modo di regolazione: Per scorrere lungo la
curva sinergica si deve agire sulla manopola M2 che
varia la tensione di saldatura e successivamente con
la manopola M1 si pud cambiare la velocita del filo
(corrente di saldatura).

Un esempio:

Selezionare questo processo come descritto preceden-
temente.

Tramite il tasto T1 selezionare il led L2 della velocita del
filo e tramite il tasto T2 il led L4 della tensione.

Il display D1 visualizza la velocita del filo mentre il display
D2 visualizza la tensione.

Ruotando la manopola M2 i due valori di tensione e ve-
locita del filo si modificano seguendo la curva sinergica
impostata dalla casa.

Ruotando di uno scatto
la manopola M1 il di-
splay D3 visualizza la
schermata relativa alla
correzione della velocita
del filo.

=peed corr.
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Continuando a ruotare la manopola M1 viene visualizzato
lo scostamento percentuale dallo zero che corrisponde
alla velocita preimpostata dalla casa mentre il display D1
visualizza la nuova velocita.

Quando il valore della correzione fa raggiungere la velo-
cita massima o minima della curva sinergica, nel display
D3 compare il messaggio "Speed limit".

Correggendo la velocita del filo non si modificano ne i
valori dello spessore consigliato per la saldatura ne i va-
lori della corrente ma € possibile aumentare la velocita
di saldatura. La modifica della velocita del filo tramite la
manopola M1 non varia la tensione di saldatura imposta-
ta precedentemente.

Dopo l'esecuzione di una saldatura con led L8 “Hold”
acceso il display D1 visualizza la corrente di saldatura
corrispondente alla velocita del filo modificata.

9.1.4 MIG Root Saldatura MIG/MAG sinergico.
Questo processo € stato studiato per le saldature di
“radice” di giunti “testa a testa” verticale discendente.
Adatta per ferro e acciaio inossidabile.

9.1.5 MIG Saldatura MIG/MAG sinergico pul-
sato (a richiesta Art. 231).

In questo processo di saldatura il materiale d'apporto viene
trasferito tramite una forma d'onda impulsiva, ad energia
controllata, cosi da ottenere il distacco costante di gocce
di materiale fuso che si trasferiscono sul pezzo in lavora-
zione senza spruzzi. Il risultato & un cordone di saldatura
ben raccordato con quasiasi spessore e tipo di materiale.
Le regolazioni dei parametri di saldatura sono gli stessi
descritti per la saldatura MIG/MAG sinergico.

9.2 SALDATURA MMA

Nel caso di macchine compatte collegare il connettore
del cavo della pinza portaelettrodi al connettore E e |l
connettore del cavo di massa al connettore G (rispettan-
do la polarita prevista dal costruttore degli elettrodi.

Nel caso di macchine con trainafilo separato il carrello
deve restare connesso al generatore.

Collegare il connettore del cavo della pinza portaelettrodi
al connettore X e il connettore del cavo di massa al con-
nettore G (rispettando la polarita prevista dal costruttore
degli elettrodi.

Quando si seleziona questo processo il generatore, dopo
5 secondi, & pronto a generare corrente.

Per predisporre la macchina per la saldatura MMA se-
guire le istruzioni descritte precedentemente nel menu
“Wizard” Par. 8.6 oppure "Par" Par. 7.1.

Nel menu “Process Parameter” si trovano le voci che
possono essere regolate in questo processo:

¢ Hot Start.
E' la sovracorrente erogata nel momento dell' accensione
dell'arco.

MIN MAX DEF.
Hot Start 0% 100% 50%
* Arc Force.
E' la regolazione della caratteristica dinamica dell' arco.
MIN MAX DEF.
Arc Force 0% 100% 30%

Il display D2 visualizza la tensione d'arco misurata duran-

te la saldatura.

Il display D1 visualizza:

- prima di saldare la corrente impostata tramite la mano-
pola M1.

- durante la saldatura la corrente di saldatura misurata.

- A saldatura ultimata, visualizza I'ultimo valore di corren-
te rilevata. (Led L8 "HOLD" acceso).

9.3 SALDATURA TIG

9.3.1 Macchine con trainafilo separato.

Collegare il cavo di massa al polo positivo X e il con-
nettore del cavo di potenza della connessione carrello/
generatore al polo negativo G.



Connettere la torcia all’attacco euro F.
Per questo tipo di saldatrici la torcia adatta e art.1259.

9.3.2 Macchine compatte.

Collegare il cavo di massa al polo positivo E € la torcia al
negativo G.

Collegare il tubo gas alla presa H.

Per predisporre la macchina per la saldatura TIG seguire
le istruzioni descritte precedentemente nel menu “Wi-
zard” Par. 8.6 oppure "Par" Par. 7.1.

Nel menu “Process Parameter” si trovano le voci che
possono essere regolate in questo processo:

e Start Mode

Vedi paragrafo 7.1.7.

e Final Slope (solo in 2T oppure 4T).

E’ il tempo in secondi durante il quale la corrente passa
dalla saldatura allo spegnimento dell’arco.

MIN MAX
0,0s 10s

DEF
0,5s

Final Slope

¢ Pulse (a richiesta Art. 234).

Saldatura TIG con pulsazione.

Questo tipo di saldatura fa variare 'intensita di corren-
te tra due livelli e la variazione avviene ad una certa fre-
quenza.

|

I set

pulse
level

\ Ans

duty
t=1/f

¢ Pulse level

Con questa voce si regola corrente piu bassa delle due
necessarie per questo processo di saldatura, viene vi-
sualizzata la percentuale di questa corrente in relazione
alla corrente principale impostata prima di entrare nel
sottomenu.

MIN MAX DEF
Pulse Level 1% 100% 50%
¢ Frequency
E' la frequenza di pulsazione.
MIN MAX DEF
Frequency 0,1Hz | 500Hz | 1,1 Hz
e Duty

E' il tempo di durata della corrente piu alta, espresso in
percentuale, rispetto al tempo della frequenza.

MIN MAX
10% 90%

DEF
50%

Duty

10 CODICI ERRORE

DISPLAY |DESCRIZIONE ERRORE
TRG Pulsante di start premuto alla accensio-
. ne della macchina oppure alla chiusura
lampeggiante dello sportello del trainafilo
Err 54 Corto circuito sul circuito secondario
Err 56 Condizione anomala in saldatura
Corrente eccessiva sul motore del grup-
Err 57 po trainafilo (Controllare i rulli trainafilo,
il filo all'interno della guaina ed il motore
trainafilo)
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
Problema alla pompa di raffreddamento
H20 nc (non connesso)
OPN Sportello aperto nel trainafilo
ITO Vedi paragrafo 7.3.1 Menu "Saldatura"
- "Avanzamento massimo"
Per codici di errore diversi dagli elencati contattare il
servizio assistenza

11 MANUTENZIONE

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

11.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, as-
sicurarsi che l'interruttore T sia in posizione "O" e che il
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete.
Periodicamente, inoltre, & necessario pulire I'interno
dell’apparecchio dalla polvere metallica accumulatasi,
usando aria compressa.

11.2 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.
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INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

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

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE 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-

4 Q ductor causes localized Electric and Mag-

aT SN netic Fields (EMF). Welding/cutting current

I*_%k\\ 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.

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-
B Jor with normal wastelln observance of European

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

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.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.

f B

30985y

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.

41 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

The equipment is a multi-process system suitable for
MIG/MAG welding, TIG (DC) welding with scratch start
and MMA welding (with the exception of cellulosic weld-
ing), developed with inverter technology. The equipment
may be used only for the purposes described in this man-
ual. The equipment must not be used to defrost pipes.

2.1 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

This machine is manufactured according to the following

international standards:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (see note 2).

No. Serial number. Must be indicated on any re-
quest regarding the welding machine.

Three-phase  static transformer-rectifier

frequency converter.

Suitable for MIG/MAG welding.

7= 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 ma-
chine may run at a certain current without
overheating.

12. Welding current

u2. Secondary voltage with 12 current

U1. Rated supply voltage.

In the “Multi Voltage” models the machine
automatically adapts to the supply voltage
of the unit it is connected to.
3~ 50/60Hz Three-phase 50 or 50 Hz power supply.
11 Max Max. absorbed current at the corresponding
I2 current and U2 voltage.
This is the maximum value of the actual cur-
rent absorbed, considering the duty cycle.
This value usually corresponds to the capac-
ity of the fuse (delayed type) to be used as a
protection for the equipment.
Protection rating for the housing. Grade 3
as the second digit means that this machine
may be stored, but it is not suitable for use
outdoors in the rain, unless it is protected.
Suitable for use in high-risk environments.

11 eff
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NOTES:

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

2-This equipment complies with a IEC 61000-3-12 stand-
ard provided that the allowed maximum impedance
Zmax of the unit is lower or equal to 0.090 (Art. 318
and 319)-0.051 (Art. 320) at the interface point between
the user unit and the mains. The fitter or the unit user
are responsible for connecting the unit to a power sup-
ply with a maximum allowed system impedance Zmax)
lower or equal to 0.090 (Art. 318 and 319)-0.051 (Art.
320).

3 INSTALLATION AND ASSEMBLY.

3.1 LIFTING MECHANISM (FIG. 1).

4 N\
Fig. 1
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3.2 ASSEMBLY

e All power sources must be fitted with axle and then rear
wheels (fig. 2) .
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e For machines with trolley, the pivoting system must
be mounted both on the wire feeder trolleys and the
power source; the small wheels provided together with
the screws must be mounted at the bottom of the wire
feeder trolley as well as the welding torch support, then
place the trolley in its position. (see figure 3).




Fig. 3

e Connect all wiring on the back of the power source, as
shown in fig. 5.
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3.3 EXTENSIONS CONNECTION
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¢ Block one end of connection BA, by fixing the tip BB to
the bottom of the machine as shown in fig. 4.
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¢ Avoid coiling the connection to reduce to a minimum
the inductive effects that could affect welding results.

e Connect the other end of connection BA to the wire
feeder trolley as shown in fig. 6.

e The coolant fluid hoses must be connected to the
quick-fitting valves located below the lower part of the
wire feeder trolley (see fig. 7), by matching the colours
appearing on the trolley front side.




3.4 WELDING TORCH CONNECTION.

e Connect the welding torch to the central adapter F.

¢ Mount the wire coil.

e Make sure that the groove of the rollers matches the
wire diameter used. To replace, proceed as follows
(Fig. 8):

Ve

Open the door of the wire feeder compartment
Remove the cover CA of the wire feeder unit.

Release the wire press rollers by means of the pressure
adjusting knob BN.

Replace the rollers and put the cover CA back in place.
Insert the wire into the feeder and into the welding
torch sheath.

Block the wire press rollers with the knob BN and ad-
just the pressure.

Connect the earth cable (provided) to the socket D.
Connect the gas hose to the fitting G.

3.5 ASSEMBLY OF THE COOLING UNIT (ART. 1683 -
OPTIONAL FOR ART. 318 AND 319) (Fig 9)

TR,
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If a cooling unit is used, proceed as follows:

¢ Remove the panel M

¢ Insert the cooling unit inside the compartment so that
the fluid level inspecting slot can be seen from the front
of the unit.

e Fasten it to the welding machine trolley by means of
provided screws.

3.6 POSITIONING

Position the welding machine to allow for a free air circu-
lation inside the machine and make sure to prevent intro-
duction of metal powders or any other dust.

3.6.1 Sloping planes.

Since this welding machine is equipped with wheels with-
out brake, do not position it on sloping planes, to prevent
machine tilting or uncontrolled movement.

3.7 START-UP

e Only skilled personnel should install the machine.

e All connections must be carried out in compliance with
current standards (IEC/CEI EN 60974-9) and in full ob-
servance of current safety laws.

e Mount the plug on the power cord, being especially
carefully to connect the yellow/green conductor to the
earth pole.

e Make sure that the supply voltage corresponds to the
rated voltage of the welding machine.

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

4 POWER SOURCE DESCRIPTION (FIG. 10 = COM-
PACT VERSION) (FIG. 11 = VERSION WITH SEPARATE
WIRE FEEDER)

A - CONTROL PANEL.
Lift the transparent flap to access the control panel.

B- Connector:
DB9 type (RS 232) connector to be used for updating the
microprocessors programs.

C- Connector:

USB-type connector to be used for updating the micro-
processors programs. Only on machines with separate
wire feeder.

D- Connector:
Connector for connecting remote controls and the Push-
Pull torch control cable.

E - Socket (+):
Socket where you must connect the earth cable connec-
tor in Tig welding, the electrode clamp in MMA welding.

F - Central adapter:
this is where the welding torch is to be connected.

G - Socket:
Socket where you must connect the earth cable connec-
tor in MIG/MAG and MMA welding.

H - Fitting:
this is where the gas hose from the TIG torch is to be
connected.

I - Quick-fitting valves:
The hoses coming off the water cooled torch must be



connected to the quick-fitting valves. NB Match the hose
and valve colors correctly. Only on machines with sepa-
rate wire feeder

L - Support:
Welding torch support.

M - Panel:
Cooling unit compartment cover.

N - Gas hose.

P- Connector:

this is where the service cable connector of the power
source/trolley connection is to be connected.

Q - Pressure switch socket:

it receives the cable from the pressure switch located in-
side the cooling unit (Art. 1683).

R - Fuse holder.

S - Socket:
it receives the cooling unit power cord Art. 1683 (optional).

T - ON/OFF switch.
U - Power cable.

V - Cylinder locking straps.

W - Cylinder support.

Z - Quick-fitting valves:

The red and blue hoses coming off the power source/trol-
ley connection must be connected to these quick-fitting
valves. Only on machines with separate wire feeder.
NOTE: The valves are located under the wire feeder trolley
.Match the hose and the valve colors correctly.

X - Socket:

In MIG/MAG welding, this is where the power source ca-
ble (+ pole) fast-on connector of the power source/trolley
connection is to be connected. Only on machines with
separate wire feeder.

Y - Fitting:

this is where the gas hose from the power source/wire
feeder extension connection is to be connected. Only on
machines with separate wire feeder.

K - Plug:

this is where the power cable fast-on connector of the
power source/wire feeder trolley connection is to be con-
nected. Only on machines with separate wire feeder.

AA - Wire reel cover door

AB - Wire reel cover



N

m
ig. 11 W

AC - Reel support:
Suitable for standard reels up to @ 300 mm, 16 Kg.

AN- Connector:
this is where the power cable fast-on connector of the
Data Logger Art. 408 (Optional).

5 DESCRIPTION OF THE COOLING UNIT Art. 1683
(Fig. 12).

This cooling unit, which is supplied on demand for Art.
318 and 319, is designed to cool the torches used for
welding and must be used exclusively with this power
source.

AD- Slot:
Slot to inspect the coolant fluid level.

AE - Cap.

AF - Quick-fitting valves:
Connect the red and blue hose of the welding torch. NB
Match the hose and valve colors correctly.

AG - Quick-fitting valves:

This is where the red and blue hoses coming off the power
source/trolley connection must be connected in machines
with separate wire feeder. NB Match the hose and valve
colors correctly.

AH - Fuse holder.

Al - Connection.
For coolant pressure protection.

AL - ON/OFF switch.



.

Fig. 12

AM - Power cable.
5.1 WIRING.

For the extensions and protection devices wiring follow
the directions of the instruction manual provided with the
cooling unit.

5.2 DESCRIPTION OF PROTECTION DEVICES .

5.2.1 Coolant pressure protection device.

This protection is achieved by means of a pressure switch,
inserted in the fluid delivery circuit, which controls a mi-
croswitch. If the pressure is insufficient, the display D1
shows the wording H20 flashing.

5.2.2 Fuse (T 2A/250V - @ 5x20).

This fuse protects the motor pump, and is located in the
fuse holder AH on the rear panel of the welding machine
(Fig. 12).

5.3 START-UP.

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

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

6 CONTROL PANEL DESCRIPTION (Fig. 13-14)

The control panel consists of a control area (Fig. 13) and
a settings area (Fig. 14).

6.1 CONTROL PANEL (FIG. 13).

Selection key T1
Every pressure of the key selects the size, adjusta-
-= | I ble via the M1 knob. Available sizes, displayed by
leds L1, L2 and L3, relate to the selected welding
process.

Led L1 Thickness
It indicates that the display D1 shows the thickness in
= mm of the workpiece based on the current and wire
speed set. Active in synergic MIG/MAG welding processes.

Led L2 Wire speed

.It indicates that the display D1 shows the welding wire
I-lspeed in metres per minute. Active in all MIG/MAG
welding processes

Led L3 Welding current
ﬂlt indicates that the display D1 shows the welding cur-
Wrent in ampere.

Knob M1
= The values selected through the key T1 are adjust-
1 ed according to the process type selected through
this knob.

Display D1
Shows the value of sizes selected by means of key T1 and
adjusted by means of knobM1.

Selection key T2
Every brief pressure of the key selects the size,
| } -= adjustable via the M2 knob. The sizes that can be
selected, displayed by leds L4, L5 and L6, are re-
lated to the selected welding process.

Led L4 Welding voltage

nlt indicates that the value shown on display D2 is a
wvalue expressed in volts.

With arc off, in MIG/MAG welding processes, the value
shown on display D2 is a pre-set value or the “set point”
(see paragraph 9.1 MIG/MAG welding.).

During the welding process, the value shown on display
D2 is always the voltage measured by the power source.

Led L5 Arc length

ﬂln synergic MIG/MAG welding processes (MIG HD ex-
& cepted), it indicates that display D2 shows the value of
the lenght of welding arc correction.

The 0 (zero) value corresponds to the manufacturer preset
arc length.

By means of knob M2 it is possible to increase the arc
(positive values) or reduce it (negative values) ina -9.9 =
+9.9. range

Led L6 Impedance
In MIG/MAG welding processes, it indicates that dis-
play D2 shows the impedance value.
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The 0 (zero) value corresponds to the manufacturer preset
impedance.

By means of knob M2 it is possible to increase (positive
values) or reduce (negative values) itin a -9.9 + +9.9 range.

Knob M2

=~ The values selected through key T2 are adjusted
il according to the process type selected by means
= of this knob
In synergic MIG/MAG welding processes, when led L4 is
on (welding voltage), via this knob the selection switches
automatically to led L5 (arc length).

Display D2

In all welding processes, it numerically displays the selec-
tions made via the selection key T2 and adjusted via the
knob M2.

Led L7 Globular position
In MIG/MAG synergic processes, this signals that the
pair of current and voltage values chosen for welding
may give unstable arcs and splatters.

Led L8 Hold
It lights automatically at the end of the welding process
to indicate that displays D1 and D2 show the two most
recent current and voltage measured values.

Led L9 Safety
Signals the lock function for some keys. The operator
may adjust only the welding parameters included in the
control panel. To activate the function, press the T5 key
first then, while holding it down, briefly press the T2 key.

The led L9 lights to indicate that the function is active. To
exit, press similarly keys T5 and T2.

Key T4 Wire test
It allows the progressive wire feed up to 8m/min
%> with no voltage present in the torch and no gas
flow.

Key T3 Test gas

When this key is pressed, the gas flows out for 30
seconds. If pressed again the flow stops.
6.2 SETTINGS PANEL (FIG. 14).

Allows a quick access to the welding machine menu and
to the additional functions that are displayed and imme-
diately available. It consists of a matrix display D3 that
shows all information required to program the surfing keys
(T10, T11, T12 and T13) used to surf inside the menu; it
also consists of function keys (T5, T6, T7, T8 and T9) that
allow access to the different menus that make up the firm-
ware and a series of leds that signal the type of process
in operation (L10, L11 and L12) and a few additional func-
tions (L13L14 and L15).

When the welding ma-
chine starts, the display
D3 shows for about 5s, a
few information about
Build : 2l machine status (see par.
Table :&dll 7.4 Information menu)
including the firmware
version.

InFnFnatinn
Machine

Lersion
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Immediately after it shows the values preset by the weld-

ing machine manufacturer:

-Date (day/month/year)

LFEELZl and time (hour and min
utes).

-Synergic MIG Process .
(Led L10 on).

HIE=BR - \Welding wire type SG2 o
0B 1.0 mm.

-Gas Ar/18% CO2.

-2 stages Start-up mode
2T.

The lower portion of the display shows (MEM, PAR, 2T/4T

and JOB) that can be selected by means of the function

keys T6, T7, T8, T9 (see par. 8).

318172812

1.6mm

HEH PAR 27471

6.3 ALARM DISPLAY

When the machine detects a temporary alarm, displays
D1 and D2 show a flashing wording related to the alarm
cause. FOR example: if the wire feeder door is opened,
the wording “OPn”

6.4 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. 10).

7 MACHINE PROGRAMMING
“Main Menu” -

SOUND,

Main HMHenu
Frocess Params
._| [m] tl

MIG P4

Programming is made in the “Main Menu” . To access,
press key T5 and then key T6 (MENU) or through the
quick access menu described under paragraph 8.
Inthe “Main Menu “, via keys T10 and T11, it is possible
to select one of the list items highlighted by the yellow
band. With key T12 enter the submenu, while with key
T13 return to the previous menu and save, at the same
time, the selection made.
A downward arrow indicates that there are additional
items not shown on the screen.
This surfing mode applies to all machine menus.
The available items in the “main menu “ are:

“Process Parameters” (See par. 7.1)

“Jobs” (See par. 7.2)

“Settings” - (See par. 7.3)

“Information” (See par. 7.4)



7.1 “PROCESS PARAMETERS” MENU.

Submenu “Process Parameters” is accessed through the”
Main Menu” or directly by means of key T7 (PAR). Here
are listed all the parameters that the operator may modify
according to the selected welding process (leds L10, L11,
L12).

In the “Process Parameters” you may save directly by
pressing key T6 (MEM)(see par. 7.2.1).

7.1.1 “Process”.

The first parameter is the
welding process. By
pressing key T12 you
enter the Process Selec-
tion page.

By means of keys T10
and T11, you select the
item highlighted by the
yellow band but you also scroll all available processes.
The welding that can be selected are:

MIG Pulse synergic MIG/MAG welding (upon re-
quest art. 231).

Synergic MIG/MAG welding.

High deposit synergic MIG/MAG welding.
Synergic MIG/MAG welding for drooping ver-
tical welding

Traditional MIG/MAG welding.

Welding process with non-meltable electrode
suited for all types of metals; aluminium, mag-
nesium and brass excluded. The arc strikes
by contact without high frequency.

Welding process with coated, meltable elec-
trode.

Process Params

Frocess MIG

Material

Oiameter
Gas

HEH

A+ 1

MIG ==
MIG HD
MIG Root

MIG Man
TIG

MMA

7.1.2 “Material” (only in synergic MIG/MAG processes).
With this item you select the type of welding wire mate-
rial.

7.1.3 “Diameter” (only in synergic MIG/MAG processes).
The welding wire diameters are related to the selected
material.

7.1.4 “Gas” (in MIG/MAG processes).
Gas types that can be used are related to the selected
material.

7.1.5 “Arc Length Corr” -Arc length correction.
(Available in synergic MIG/MAG, MIG Root).

It allows to correct the
Volt Arc length by

arc Length Core.

PR means of keys T10 and
ALy T11 or knobM2.
HIM DEF
MIN MAX DEF.
Arc length corr. -9.9V 9.9V 0.0V

WARNING:
the adjusting page, which is similar for all parameters with

an adjusting range , shows:

- The parameter name being corrected.
- The value and the unit.

- The adjusting range.

- The abbreviations:

MIN = minimum adjustment. Key T5.
MAX = maximum adjustment. Key T7.
DEF = preset value. Key T6.

7.1.6 “Inductance Corr” - Impedance value correction.
(available in all MIG/MAG synergic welding pro-
cesses, MIG HD excepted)

Allows correction of the impedance value.

MIN MAX DEF.

-9.9 9.9 0.0

Impedance value corr

7.1.7 “Start Mode” -selecting the welding start mode.

2T (active in MIG/MAG and TIG processes).
The machine begins welding when the torch trigger is
pressed, and stops when released.

4T (active in MIG/MAG and TIG processes).
To begin welding press and release the torch trigger;
to stop welding press and release it again.

3L (active in synergic MIG/MAG processes).
Welding starts when the torch trigger is pressed; the
welding current set by means of “Start current” will
be used. This current will be kept as long as the torch
trigger is held down; when it is released the current
returns to the preset value in the time set as “Slope
time” and it is kept until the torch trigger is pressed
again. When the torch trigger is pressed again, the
welding current will connect to the third current (“Cra-
ter- filler current-") set with parameter “Crater Cur-
rent” according to the time set by “Slope time” and
it will be maintained until the torch trigger is released.
When the torch trigger is released welding stops.

3L adjustments MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Slope time 0.1s 10s 05s
Crater Current 10% 200% 60%

7.1.8 “Spot”.

(only in MIG/MAG 2T or 4T processes).

OFF (preset)

ON

The following adjustments are available when “ON” is se-
lected:

MIN MAX DEF.
Spot time 0.3s 25s 10s
Pause time OFF 5s OFF

7.1.9 “HSA” “Automatic Hot Start”.

(only in MIG/MAG synergic 2T or 4T processes).

This function is blocked when function 3L is activated and
works only with synergic processes.

Specially well suited for “hot” start when welding alumi-
num.

OFF (preset).

ON.



The following adjustments are available when “ON” is se-
lected:

MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Starting current time 0.1s 10s 0.5s
Slope time 0.1s 10s 0.5s

The welding process starts with the “Start Current”.The
time duration of this first current is controlled by the “start-
ing current time”. After this stage the current connects to
the welding current according to "Slope Time”.

7.1.10”CRA” “Final crater filler”.

(only in synergic MIG 2T or 4T processes).

OFF (preset)

ON

The following adjustments are available when “ON” is se-
lected:

MIN MAX DEF.
Slope time 0.1s 10s 05s
Crater Current 10% 200% 60%
Crater Current Time 0.1s 10s 05s

7.1.11 “Soft Start” .

(only in MIG/MAG processes)

It is the wire speed, expressed as a percentage of the
speed set for the welding, before the wire touches the
workpiece.

MIN
Soft Start 1%

MAX
100%

DEF.
Auto.

7.1.12 “Burnback”.

(only in MIG/MAG processes)

Serves to adjust the length of the wire leaving the contact
tip after welding.

MIN
4 ms

MAX
250 ms

DEF.
Auto.

Reg Burnback

7.1.13 “Double Level” Art. 233 (optional) (only in syner-
gic MIG/MAG processes).

This type of welding varies the intensity between two lev-
els.

Before setting the double level welding, it is necessary to
make a short bead to determine the wire speed and the
current to obtain the penetration and the bead width clos-
est to the type of welding to be made.

The wire feed speed is thus determined (and the corre-
sponding current); the meters per minute that will be set
will be alternatively added to and subtracted from this val-
ue.

Before start working you should not forget that for a cor-
rect bead, the minimum overlapping between two “mesh-
es” must be 50%.

OFF (preset)

ON.

The following adjustments are available when “ON” is se-
lected:

MIN MAX | PRED.
Frequency 0.1 Hz 5Hz 1.5Hz
Pulse step 0.1m 3m 1m
Duty cycle 25% 75% 50%
Arc correction -9.9 9.9 0
Wire Speed
A
=5
pulse step| :
i
pulse step) ' Main
set point
>t
duty
T=Uf

7.1.13.1 “Frequency” of double level.

The Herz frequency is the number of periods per second.
Period means the speed alternating from the higher to
the lower values.

The lower value, that does not penetrate, is used by the op-
erator to change from one mesh to the next one; the higher
speed, corresponding to the maximum current, is the pen-
etrating speed; the operator will stop to make the mesh.

7.1.13.2 “Pulse Step“ it is the amplitude of the speed
change in/min.

The speed change determines the sum and the the sub-

traction of m/min from the reference speed described

above. Parameters being the same, when the number in-

creases the mesh is wider and penetration is deeper.

7.1.13.3 “Duty cycle”: double level time.

Expressed as a percentage, this is the higher speed/cur-
rent time as compared to period duration. Parameters be-
ing the same, it determines the mesh diameter and there-
fore the penetration.

7.1.13.4 “Arc Length Cor”.

Sets arc length of the higher speed/current.

Warning: make sure that the arc length is the same for
both currents.

7.1.14 "Double Pulse".

It starts automatically when the two Art. 231 and Art. 233
are purchased.

See paragraph 7.1.13 for operation.

7.1.15 “Preflow”.
(In all processes except MMA).

MIN MAX DEF.
Pre Gas Os 10s 0.1s
7.1.16 “Postflow”.
(In all processes except MMA).
MIN MAX DEF.
Postflow Os 10s 3s




7.1.17 “Speed Corr*.

(only in MIG HD processes).

Allows the percentage correction of the wire speed as
compared to the preset speed.

MIN
-9.9%

MAX
9.9%

DEF.
0.0%

Speed Correction

7.2 »JOB” MENU.

In this section you can save, modify, restore, copy or can-
cel the working programs.

From the “ Main Menu “, with key T11, highlight the
“Jobs” item and enter the submenu by means of key T12.

7.2.1 Saving of a “JOB” program.

Once the adjustments and the settings described above
have been made, with keys T10 and T11 select a position
in the memory and press key T6 (SAVE) to save.

The “Job” program
number, the welding pro-
cess and the wire diame-
ter are shown on the dis-
play.

When a “Job” has been
saved, the lower display
shows the abbreviations
corresponding to keys T6, T7, T8 and T9:

- DEL: cancels the selected “Job”.

- RCL.: restores the selected “Job” to modify it.

- COPY: copies the selected “Job” and saves it in a dif-
ferent position.

Jobs
Bl [HIE— &

7.3 MENU “Settings”.

In this section you can set or modify the welding machine
main settings.

From the “Main Menu”
(see par. 7), select menu
“Settings” via key T10
and display it with key
T11.

Henu
i : "ArAms
|_| [m] I:l
Settings

Information ¥

Here are listed all the pa-

zettings rameters that the opera-
klalding tor may modify:
Machine - Welding
Factory Setup - Machine
Languages - Factory Setup

- Languages

Via key T12 enter the submenu related to the selected
parameter.

7.3.1 Menu “Welding”.

This submenu includes a list of welding parameters that
can be modified:
- H20 MIG/TIG  This function allows the setting of the

cooling unit start-up.

Range: ON-OFF-Auto (DEF OFF).

If “Auto” is selected, when the machine starts, the unit is run-
ning. If the torch trigger is not pressed after 30 seconds, it
shuts off. When the torch trigger is pressed, the unit starts
operating and shuts off 3 minutes after the torch trigger is
released.

“Quality Control”
ON - OFF Setting (DEF OFF) (Available on demand).

- “Max inching”
The purpose is to stop the welding machine if the wire
flows for the preset length in cm after starting with no
passage of current.
OFF Setting - 50 cm (DEF OFF).

- “Push-Pull Force”
If the welding torch Push-Pull Art. 2008 is assembled,
the operations of the cooling unit and the PPF (Push
Pull Force) function are enabled. This function adjusts
the drive torque of the push-pull motor in order to
make the wire feed linear.

7.3.2 “Machine” Menu - “ Machine Settings”.
Here are available the following submenus:
- “Clock Setup” .

7.3.3 “Factory Setup” Menu - “Resetting of preset val-
ues “.

This item allows return to the factory preset values.

Three resetting modes are possible:

- All Complete resetting.

- Jobs only Resets only “Job” working programs

- Exclude jobs Resets all but saves “Job” working pro-

grams.

7.3.4 “Languages” Menu - “Language setup”.
In this section you can select the language of the messag-
es displayed.

7.4 INFORMATION MENU.

Data concerning the power source software are displayed
in this section.

8 QUICK START-UP.

In the D3 display lower side, a few controls appear for the
quick access to the most common functions, related to
the various pages.

8.1 “MEM?” - “SAVING” (see par. 7.2.1).

If you wish to save a welding program, press key T6, se-
lect keys T10 and T11, the “Job” number and then press
key T6 again to save the welding condition.

8.2 “PAR” - “PROCESS PARAMETERS” (see par. 7.1)

8.3 “2T/4T” - “TWO STAGES/ FOUR STAGES” (see par.
7.1.7).



8.4 “JOB” - “WORKING JOBS”.

If you wish to use a previously saved working program,
press key T9 (JOB).

In order to see all the program settings, save the selection
with key T9 (OK), then press key T7 (PAR).

8.5 “H20”. (see par. 7.3.1).
8.6 “WIZ” WIZARD.
The “wizard” is a guided process that helps the operator

to make quick selections according to the desired weld-
ing process.

2178172812
MIG HO

17 :38

1.2mm

To access, press key T5 and then key T9 (WI2).

The first offered selection is the welding process.

The process selection is obtained by means of keys T10
and T11.

By pressing key T9 (NEXT) you enter directly the material
selection page.

You may return to the previous page with key T6 (PREV).
As an alternative to keys T9 and T6 you may use keys T12
and T13.

The next page is diameter page, then gas page, and then
again “Start Mode” page. Press “END” to finish

9 WELDING

e Prepare the welding machine by following the instruc-
tions described under paragraph 3 “Start-up”.

¢ Follow the instructions previously described in menu
“Wizard” Par. 8.1 or Par. 7.1.

9.1 MIG/MAG WELDING.

¢ Follow the instructions previously described in menu
“Wizard” Par. 8.1 or Par. 7.1.

In menu “Process Parameters” the items that may be set

in this process are listed:

This welding machine offers a wide selection of MIG/

MAG welding processes that are listed below:

9.1.1 MIG — Synergic MIG/MAG welding.

The feature of this type of welding process is the SIN-
ERGY, meaning a Factory presetting of the relation be-
tween wire speed (current), voltage and impedance that
are required to obtain a good welding operation. To do so
proceed as follows:

e By means of key T1 select the thickness led.

e Set the thickness being used by turning knob M1.

e Carry out the welding operation.

e |f the arc length is not correct, modify it by means of
knob M2.

9.1.2 MIG Man. Traditional MIG/MAG welding.

Select wire type and diameter, and type of gas protection
device.

In this welding process wire speed, voltage and imped-
ance value mut be set by the operator.

9.1.3 MIG HD. Synergic MIG/MAG welding - high de-
posit.

The feature of this type of process is the possibility of in-
creasing the wire speed, the welding voltage being the
same, and this reduces weld execution time and distor-
tion, with higher productivity.

This is a synergic process but it differs from the other
processes as far as the setting mode is concerned: To
scroll along the synergic curve, use knob M2 which
changes the welding voltage and then with knob M1
you can modify the wire speed (welding current).

An example:

Select this process as previously described.

By means of key T1 select led L2 wire speed.

By means of key T1 select led L2 of wire speed and with
key T2 the voltage led L4.

the display D1 shows the wire speed while the display
D2 shows the voltage.

Rotate knob M2to modify voltage and wire speed values
by following the factory set synergic curve.

Rotate by one step knob
M1: display D3 will show
the page corresponding
to the wire speed cor-
rection.

=peed corr.

0

HIN DEF  HAX

If you continue rotating knob M1 you will see the percent-
age deviation from zero which corresponds to the factory
preset speed, while display D1 shows the new speed.
When the correction value causes the synergic curve to
reach the minimum or the maximum speed, display D3
shows the message "Speed limit".

By correcting the wire speed, you do not modify neither
the thickness values that are recommended for the weld-
ing nor the current value, but it is possible to increase
the wire speed. The wire speed modification by means
of knob M1 does not change the previously set welding
voltage.

After a welding operation with led L8 “Hold” ON, the dis-
play D1 shows the welding current corresponding to the
modified wire speed.

9.1.4 MIG Root Synergic MIG/MAG welding.
This process is designed for “root” welding of descent
vertical “butt” welds. Suitable for iron and stainless steel.

9.1.5 MIG Pulse synergic MIG/MAG welding
(upon request Art. 231).
In this welding process the filler material is transferred with



an impulsive controlled energy waveform with a resulting
constant detachment of melted material drops that reach
the workpiece without splatters. The welding cord is thus
well connected with any material type or thickness.

The welding parameter settings are the same as those
described for the synergic MIG/MAG welding.

9.2 MMA WELDING

For compact machines, connect the electrode clamp ca-
ble connector to connector E and the earth cable connec-
tor to connector G (observing the polarity stated by the
electrode manufacturer)

In case of machines with separate wire feeder the trolley
must remain connected to the power source.

Connect the electrode clamp cable connector to connec-
tor X and the earth cable clamp to connector G (observing
the polarity stated by the electrode manufacturer.

When this process is selected, after 5 seconds the power
source is ready to generate current.

In order to prepare the machine for MMA welding, follow

In order to prepare the machine for TIG welding, follow the
instructions previously described in menu “Wizard” Par.
8.6 or “Par” 7.1.

In menu “Process Parameters” the items that may be set
in this process are listed:

e Start Mode.

See paragraph 7.1.7.

¢ Final Slope (only in 2T or 4T).

It’s the time in seconds during which current slopes down
from welding to arc shutdown.

MIN
0.0s

MAX
10s

DEF
0.5s

Final Slope

¢ Pulse Art. 234 (optional)

Pulsed TIG welding.

In this type of welding, current intensity varies between
two levels; this variation occurs at a given frequency.

the instructions previously described in menu “Wizard” Iy
Par. 8.6 or “Par” 7.1.
In menu “Process Parameters” the items that may be set [ set -
in this process are listed: 1
1
1
¢ Hot Start. pulse :
It is the overvoltage supplied at the arc ignition time. level 1
MIN MAX DEF. t
Hot Start 0% 100% 50% >
duty
* Arc Force. t=lf
It is the adjustment of the arc dynamic characteristic.
MIN MAX DEF. ¢ Pulse level
This item allows the setting of the lower current between
Arc Force 0% 100% 30% the two currents that are required for this welding pro-

Display D2 shows the arc voltage measured during weld-

ing.

Display D1 shows:

- before welding, the current value set by means of MI;

- during welding, the measured welding current.

- When welding operation is completed, it shows the
most recent detected current value. (Led L8 “HOLD”
on).

9.3 TIG WELDING

9.3.1. Only on machines with separate wire feeder.
Connect the earth cable to the positive pole X and the
power cable adaptor of the trolley/power source to the
negative pole G.

Connect the welding torch to the euro adapter F.

For this type of welding machines, the most suited weld-
ing torch is art.1259.

9.3.2 Compact machines.

Connect the earth cable to the positive pole E and the
torch to the negative pole G.

Connect the gas hose to the socket H

cess; the percentage of this current is displayed accord-
ing to the main current set before entering the submenu.

MIN MAX DEF
Pulse level 1% 100% 50%
¢ Frequency
It is the pulse frequency.
MIN MAX DEF
Frequency 0.1Hz | 500Hz | 1.1 Hz
e Duty

This is the duration of the highest current, expressed in
percentage, compared to frequency time.

MIN MAX
10% 90%

DEF
50%

Duty




10 ERROR CODES

DISPLAY |ERROR DESCRIPTION
TRG Start button pushed at machine start-
flashing up or on closing the wire feeder door
Err 54 Short circuit on secundary circuit
Err 56 Anomalous condition while welding
Excessive current in the wire feed unit
Err 57 motor (check the wire feeder rollers,
the wire inside the sheath and the wire
motor)
Error of alignment between the firmwa-
Err 58 re 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
TH 1 IGBT overtemperature
H20
flashing Cooling pump problem (pressure
followed by |switch)
Err 75
H20 nc Cooling pump problem (not connected)
OPN Wire feeder door open
ITO See section 7.3.1 Menu "Welding" - Ma-

ximum inching

In the case of an error code different from those listed
please contact technical service

11 MAINTENANCE

All maintenance must be carried out by skilled per-
sonnel in compliance with CEl 26-29 (IEC 60974-4)
standard .

11.1 MAINTENANCE. POWER SOURCE

If the equipment requires maintenance, make sure that
switch T is positioned on “O” and the power cable is dis-
connected from the mains.

Furthermore, from time to time, remove any metal dust
inside the equipment, using a jet of compressed air.

11.2 THINGS TO DO AFTER ANY REPAIR.

After making a repair, be careful to arrange the wiring in
such a way as to ensure safe insulation between the pri-
mary side and the secondary side of the machine.

Do not allow wires to come into contact with moving parts
or those that heat up during operation. Mount the clamps
as on the original equipment to prevent the primary and
secondary welding circuits to come into contact if a con-
ductor accidentally breaks or becomes disconnected.

Fit the screws back with the notched washers as on the
original equipment.
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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 ausfihrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerausche, die
80 dB uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBproze3 kann es zu einer Gerau-
schentwicklung kommen, die diesen Wert lberschreitet.

Daher mussen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich koénnen
sein:

= ’
4«
. SN
‘*--.'sn\\\

- Der elektrische Strom, der durch einen be-

liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

tische Felder (EMF). Der SchweiB- oder

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) miussen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

e Die Aussetzung an die beim SchweiBen 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
Kdrper 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 mdglich an der
SchweiB3- oder Schneidstelle an das Werkstlck
anschlieBen.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
von Druckbehdltern oder in Umgebungen aus-
==flhren, die explosiven Staub, Gas oder Ddmpfe
enthalten. Die flir den SchweiB-/SchneiprozeB verwen-
deten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

NIKGERATE

Elektrogerdte dirfen niemals gemeinsam mit ge-
. ), 5hnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uberein-
stimmung mit der Europaischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweili-
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerdte gesondert zu sammeln und einer
Anlage fUr umweltgerechtes Recycling zuzufiihren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Uber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Europaischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

EENTSORGUNG 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 Drahtforderrollen kdnnen Verletzungen an den
Hé&nden verursachen.

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

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

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

1.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung
vom Werkstlck und vom Boden gewéhrleistet ist.

1.3 Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres Netz-
kabels abziehen.

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

2.2 Zum Abflihren der Dampfe eine lokale Zwangslif-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.
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3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Explosionen oder Brande auslésen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Bréande ausldsen. Einen Feuerldscher 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 ausflihren.

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
zuknopfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem
Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kom-
pletten Kérperschutz tragen.

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Multiprozess-Anlage mit Inverter-Technik eignet
sich zum synergetischen MIG/MAG-Schweien, zum
WIG-GleichstromschweiBen mit Berlhrungszindung
und zum MMA-SchweiBen (ausgenommen Elektroden
mit Zelluloseumhillung). Das Geréat darf nur zu den im
vorliegenden Handbuch beschriebenen Anwendungen
verwendet werden. Das Gerat darf nicht zum Auftauen
von Rohren verwendet werden.

2.1 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

Die Konstruktion des Geréts entspricht den folgenden

Normen:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

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

Ne. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen
zur SchweiBmaschine angegeben werden.

Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter

Transformator-Gleichrichter.

Das Gerat ist zum MIG/MAG-SchweiBen ge-

eignet.

Das Gerét ist zum SchweiBen mit umhdllten

Elektroden geeignet.

Q:WIG Das Gerat ist zum WIG-SchweiBen geeig-

L net.

uo. Leerlauf-Sekundérspannung.

X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist die Zeit, in der
die Maschine ohne zu Uberhitzen mit der
angegebenen Stromstérke schweiBen darf.
Die relative Zeit bezieht sich auf eine Spiel-
dauer von 10 Minuten.

12. SchweiBstrom.

u2. Sekundarspannung beim Schweil3strom 12.

U1. Netzspannung

Die "Multi Voltage" Modelle schalten auto-
matisch auf die Spannung des Stromnetzes
um, an das sie angeschlossen sind.

3~ 50/60Hz Netzspannung dreiphasen 50 bis 60 Hz.

1 Max Maximale Stromaufnahme bei SchweiB3-

strom 12 und Spannung U2.

Maximale effektive Stromaufnahme unter

Berucksichtigung der relativen Einschalt-

dauer.

Normalerweise entspricht dieser Wert dem

Bemessungsstrom der Sicherung (trage), die

zum Schutz des Gerats zu verwenden ist.

Schutzart des Gehéduses. Die zweite Ziffer 3

gibt an, dass dieses Gerét bei Niederschla-

gen zwar im Freien gelagert, jedoch nicht

ohne geeigneten Schutz betrieben werden

darf.

S Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhohter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

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

2- Dieses Gerét ist konform mit der Norm IEC 61000-3-12
unter der Voraussetzung, dass die maximal zuldssige
Impedanz Zmax am Verknupfungspunkt zwischen der
Abnehmeranlage und dem o&ffentlichen Versorgungs-
netz kleiner oder gleich 0,090 (Art. 318 und 319) - 0,051
(Art. 320) ist. Es liegt in der Verantwortung des Instal-
lateurs bzw. des Betreibers des Gerats, erforderlichen-
falls in Absprache mit dem &ffentlichen Energieversor-
gungsunternehmen sicherzustellen, dass das Gerét
ausschlieBlich an eine Anlage angeschlossen wird, de-
ren maximal zulassige Netzimpedanz Zmax kleiner oder
gleich 0,090 (Art. 318 und 319) - 0,051 (Art. 320) ist.

11 eff
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3 INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME.

3.1 ANHEBEN (ABB. 1).

Ve

3.2 MONTAGE

¢ Bei allen Stromquellen muss man die Achse einsetzen
und dann die hinteren Rader montieren (Abb. 2).

( N\

T,

e Bei den verfahrbaren Maschinen muss das Schwen-
klager sowohl auf das Drahtvorschubgerat als auch
auf die Stromquelle montiert werden; die mitgelie-
ferten kleinen Rader missen mit den zugehdrigen
Schrauben ebenso wie der Brennerhalter an den Bo-
den des Drahtvorschubgerats montiert werden; dann
das Drahtvorschubgerat wie vorgesehen anordnen.
(Siehe Abb. 3).

Abb. 3

. A )

3.3 ANSCHLUSS EVENTUELLER VERLANGERUNGEN

* Das Ende der Zwischenverbindung BA mit der Lasche
BB am Boden der Maschine befestigen, wie in Abb. 4
dargestellt ist.

|
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¢ Die Anschlisse auf der Rickseite der Stromquelle wie
in Abb. 5 gezeigt ausfihren.

Ve

Abb. 5

. J

e Beim Verlegen der Zwischenverbindung darauf achten,
dass sich keine Spirale bildet, um induktive Stérungen
beim SchweiBen zu vermeiden.

e Das andere Ende der Zwischenverbindung BA an das

Drahtvorschubgerat anschlieBen, wie es in Abb. 6

dargestellt ist.

~

¢ Die missen an die
Schnellkupplungen unter dem Boden des
Drahtvorschubgerats (siehe Abb. 7) angeschlossen
werden; hierbei ist die Farbkodierung auf der
Vorderseite des Drahtvorschubgeréts zu beachten.

Kahlflissigkeitsschlduche

.

3.4 ANSCHLUSS DES SCHWEISSBRENNERS.

e Den Brenner an den Zentralanschluss F anschlieen.

e Die Drahtspule montieren.

e Sicherstellen, dass die Rille der Rollen dem Durch-
messer des verwendeten Drahts entspricht. Ggf. zum
Austauschen wie folgt vorgehen (Abb. 8):

Ve

Die Tur des Einbauraums der Drahtférdereinrichtung
offnen.

Die Abdeckung CA der Drahtférdereinrichtung entfer-
nen.

Die Drahtandruckrollen mit dem Handgriff fir die
Druckeinstellung BN entriegeln.

Die Rollen auswechseln und die Abdeckung CA wie-
der anbringen.

Den Draht in die Drahtférdereinrichtung und den
Drahtfuhrungsschlauch des Brenners einflhren.

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

Das Massekabel (im Lieferumfang enthalten) an die
Steckbuchse D anschlieBen.

Den Gasschlauch an Anschluss G anschlieBen.

3.5 MONTAGE DES KUHLAGGREGATS (ART. 1683 -
LIEFERUNG AUF ANFRAGE - ART 306-308-315 UND
316) (Abb. 9)

Fur die Verwendung des Kuhlaggregats wie folgt verfahren:
e Die Abdeckplatte M entfernen.



e Das Kuhlaggregat so in den Einbauraum einsetzen,
dass man von vorn das Langloch fir die Kontrolle des
Kuhlflussigkeitsstands sehen kann.

e Das Aggregat mit den zugehdrigen Schrauben am
Fahrwagen der SchweiBmaschine befestigen.

I

A

i

i
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3.6 AUFSTELLUNG

Die SchweiBmaschine so aufstellen, dass die Luft in ih-
rem Innern unbehindert zirkulieren kann; auBerdem nach
Médglichkeit verhindern, dass Metallstaub und sonstige
Verunreinigungen in sie eindringen.

3.6.1 Gefille

Da die Réader der SchweiBmaschine nicht gebremst sind,
darf sie nicht auf einem abfallenden Untergrund auf-
gestellt werden, da sie sonst umkippen oder wegrollen
koénnte.

3.7 INBETRIEBNAHME

e Die Installation der SchweiBmaschine muss durch
Fachpersonal erfolgen.

¢ Alle Anschlisse missen nach den geltenden Bestim-
mungen (IEC/CElI EN 60974-9) und unter strikter Be-
achtung der Unfallverhitungsvorschriften ausgefihrt
werden.

¢ Den Netzstecker montieren. Hierbei ist darauf zu ach-
ten, dass der gelb-griine Schutzleiter an den Schutz-
kontakt angeschlossen wird.

e Sicherstellen, dass die Netzspannung der Nennspan-
nung der SchweiBmaschine entspricht.

¢ Die Sicherungen in Einklang mit den technischen Da-
ten auf dem Leistungsschild dimensionieren.

4 BESCHREIBUNG DER STROMQUELLE (ABB. 10 =
KOMPAKTE VERSION) (ABB. 11 = VERSION MIT SE-
PARATER DRAHTFORDEREINRICHTUNG)

A - STEUERTAFEL
Fur den Zugriff auf die Steuertafel die transparente Klap-
pe anheben.
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B- Steckverbinder:
Der Steckverbinder vom Typ DB9 (RS 232) dient zum Ak-
tualisieren der Programme des Mikroprozessors.

C- Steckbuchse:

Die USB-Steckbuchse dient zum Aktualisieren der Pro-
gramme des Mikroprozessors. Nur bei den SchweiBma-
schinen mit separater Drahtférdereinrichtung.

D - Steckbuchse:
Steckbuchse flir den Anschluss des Fernreglers und des
Steuerkabels des Push-Pull-Brenners.

E - Steckdose (+):

An diese Steckdose muss fir das WIG-SchweiBen das
Massekabel und fiir das MMA-SchweiBen die Elektro-
denzange angeschlossen werden.

F - Zentralanschluss:
Flr den Anschluss des SchweiBbrenners.

G - Steckdose:

In diese Steckdose muss der Stecker des Massekabels
fir das MIG/MAG-SchweiBen und das MMA-SchweiBen
eingesteckt werden.

H - Anschluss:
Flr den Anschluss des aus dem WIG-Brenner austreten-
den Gasschlauchs.

I - Schnellkupplungen:

Fir den Anschluss der aus dem wassergekuhlten Bren-
ner austretenden Schlduche. HINWEIS: Die Farbkodie-
rung der Schlauche und Schnellkupplungen beachten.
Nur bei den SchweiBmaschinen mit separater Drahtfor-
dereinrichtung.



L - Halterung:
Halterung fiir den SchweiBbrenner.

M - Abdeckplatte:
Abdeckplatte des Einbauraums des Kihlaggregats.

N - Gasschlauch.

P - Steckbuchse:
Fur den Anschluss des Steckers der Steuerleitung in der
Zwischenverbindung Stromquelle/Drahtvorschubgerat.

Q - Steckdose fiir Druckschalter:
FUr den Anschluss des Kabels des Druckschalters im
Kuhlaggregat (Art. 1683).

R - Sicherungshalter.

S - Steckdose:
Fur den Anschluss des Netzkabels des Kuhlaggregats
Art. 1683 (optional).

L - EIN-AUS-Schalter.

U - Netzkabel.

V - Gurte zum Sichern der Gasflasche.
W - Flaschentréger.

Z - Schnellkupplungen:

Fur den Anschluss des roten und des blauen Schlauchs
in der Zwischenverbindung Stromquelle/Drahtvorschub-
gerdat. Nur bei den SchweiBmaschinen mit separater
Drahtférdereinrichtung.

HINWEIS: Die Schnellkupplungen befinden sich unter
dem Drahtvorschubgerét. Die Farbkodierung der Schlau-
che und Schnellkupplungen beachten.

X - Steckdose:

Fur den Anschluss des Hauptstromkabels (Pluspol +) der
Zwischenverbindung  Stromquelle/Drahtvorschubgerat
beim MIG/MAG-SchweiBen. Nur bei den SchweiBma-
schinen mit separater Drahtférdereinrichtung.

Y - Anschluss:

Fir den Anschluss des Gasschlauchs in der Zwischen-
verbindung Stromquelle/Drahtvorschubgerdt. Nur bei
den SchweiBmaschinen mit separater Drahtfoérderein-
richtung.

K - Stecker:

Fir den Anschluss des Hauptstromkabels der Zwischen-
verbindung Stromquelle/Drahtvorschubgerat. Nur bei den
SchweiBmaschinen mit separater Drahtférdereinrichtung.

AA - Schutzklappe der Drahtspule.
AB - Abdeckung der Drahtspule.

AC - Spulentrager:
Geeignet flr Standardspulen bis @ 300 mm, 16 kg.

AN - Steckbuchse:

Fir den Anschluss des Steckers des DATALOGGERS
Art.-Nr.408 (wabhlfrei).
5 BESCHREIBUNG KUHLAGGREGATS
Art. 1683 (Abb. 12).

DES

Dieses Kuhlaggregat, das nur fiir die Art.-Nr. 318 und
319 auf Anfrage geliefert werden kann, wurde zum
Kihlen von SchweiBbrennern konzipiert und darf aus-
schlieBlich mit diesen Stromquellen verwendet werden.

AD- Langloch:
Langloch fur die Kontrolle des Kuhlflissigkeitsstands.

AE - Verschluss.

AF - Schnellkupplungen:

Den roten und den blauen Schlauch des Schwei3bren-
ners anschlieBen. HINWEIS: Die Farbkodierung der
Schlauche und Schnellkupplungen beachten.

AG - Schnellkupplungen:

Fur den Anschluss des roten und des blauen Schlauchs
in der Zwischenverbindung Stromquelle/Drahtvorschub-
gerat bei den SchweiBmaschinen mit separater Draht-
fordereinrichtung . HINWEIS: Die Farbkodierung der
Schlauche und Schnellkupplungen beachten.

~N

AM AL AH Al




AH - Sicherungshalter.

Al - Anschluss.
Fur die Schutzfunktion "Druck der Kuhlflissigkeit".

AL - EIN-AUS-Schalter.
AM - Netzkabel.
5.1 ANSCHLUSSE.

Fur die elektrischen Anschlisse der eventuellen Verlan-
gerungen und der Schutzeinrichtungen die Anweisungen
in der mit dem Kuhlaggregat gelieferten Betriebsanlei-
tung beachten.

5.2 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN.

5.2.1 Schutzeinrichtung fiir die Kontrolle des Kiihl-
fliissigkeitsdrucks.

Fir diese Schutzfunktion wird ein Druckschalter auf der

Kuhlflussigkeitsleitung verwendet, der einen Mikroschal-

ter steuert. Bei unzureichendem Druck erscheint auf dem

Display D1 die blinkende Anzeige H20.

5.2.2 Sicherung (T 2A/250V-@ 5x20).

Diese Sicherung dient zum Schutz der Motorpumpe und
befindet sich auf der Riickseite der SchweiBmaschine im
zugehdrigen Sicherungshalter BF. (Abb. 12)

5.3 INBETRIEBNAHME.

Den Verschluss AU aufschrauben und den Behélter ful-
len (das Gerat enthalt bei der Lieferung rund einen Liter
Flussigkeit).
Es ist wichtig, regelmaBig durch das Langloch AT zu kon-
trollieren, dass der Flussigkeitspegel an der MAX-Mar-
kierung ist.

6 BESCHREIBUNG DER STEUERTAFEL (Abb. 13-14)

Die Steuertafel hat einen Bereich fiir die Uberwachung
(Abb. 13) und einen Bereich fir die Einstellungen (Abb. 14).

6.1 UBERWACHUNGSBEREICH (ABB. 13).

Wahltaste T1
Durch aufeinanderfolgendes Dricken wahlt man
-=< Idie mit Regler M1 einstellbare GréBe aus. Die
wahlbaren GroBen sind abhéngig vom gewahlten
SchweiBverfahren und werden von den LEDs L1, L2 und
L3 angezeigt.

LED L1 Dicke

Sie signalisiert, dass das Display D1 die Werkstlckdi-
wd cke in mm auf Grundlage der Einstellungen von Strom
und Drahtvorschubgeschwindigkeit anzeigt. Aktiv bei
den synergetischen MIG/MAG-SchweiBverfahren.

P
M1 L1 L2 L3 Tt D1 L7 L8 L9 D2 T2 L4 L5 L6 M2
T3
MIG TIG MMA 7 o)
EE B 9? O,
o
Fig. 13
.




LED L2 Drahtvorschubgeschwindigkeit
Sie signalisiert, dass das Display D1 die Geschwindig-
& keit des SchweiBdrahts in Metern pro Minute anzeigt.
Aktiv bei allen MIG/MAG-SchweiBverfahren.

LED L3 SchweiBstrom.
ﬂSie signalisiert, dass das Display D1 den eingestellten
& SchweiBstrom in Ampere anzeigt.

Regler M1

In Abhangigkeit vom gewéhlten SchweiBverfahren
@ dient dieser Regler zum Einstellen der mit der Tas-
Display D1

te T1 gewéhlten GréBen.
Es zeigt den Wert der GréBe an, die mit der Taste T1 ge-
wahlt wurde und mit dem Regler M1 eingestellt werden
kann.

Wahltaste T2
EDurch aufeinanderfolgendes kurzes Drlicken

wahlt man die mit dem Regler M2 einstellbare
GroBe aus. Die wahlbaren GréBen sind abhéngig
vom gewahlten SchweiBverfahren und werden von den
LEDs L4, L5 und L6 angezeigt.
LED L4 Schwei3spannung
nSie signalisiert, dass auf dem Display D2 die Span-
& nung in Volt angezeigt wird.
Wenn der Lichtbogen ausgeschaltet ist, wird bei den

MIG/MAG-SchweiBverfahren auf dem Display D2 die
voreingestellte Spannung oder der "Sollwert" angezeigt

(siehe den Abschnitt 9.1 MIG/MAG-SchweiBen).
Wahrend des SchweiB3ens wird auf dem D2 stets die von
der Stromquelle gemessene Spannung angezeigt.

LED L5 Lichtbogenlidnge

ﬂSie signalisiert bei den synergetischen MIG/MAG-
& SchweiBverfahren (ausgenommen MIG HD), dass auf
dem Display D2 der Wert fur die Lichtbogenkorrektur-
wert angezeigt wird.

Der Wert 0 (Null) entspricht der werkseitig eingestellten
Lichtbogenldnge. Mit dem Regler M2 kann man den
Lichtbogen im Bereich von -9,9 bis +9,9 verldngern (po-
sitive Werte) oder verkirzen (negative Werte).

LED L6 Drosselwirkung

g Sie signalisiert bei den MIG/MAG-SchweiBverfahren,
& dass das Display D2 die Drosselwirkung anzeigt.
Der Wert 0 (Null) entspricht der werkseitig eingestellten
Drosselwirkung. Mit dem Regler M2 kann man sie im Be-
reich von -9,9 bis +9,9 verstérken (positive Werte) oder
verringern (negative Werte).

Regler M2

In Abhangigkeit vom gewéhlten SchweiBverfahren
dient dieser Regler zum Einstellen der mit der Tas-
te T2 gewdhlten GroBen.
Wenn die LED L4 (SchweiB3spannung) bei den synerge-
tischen MIG/MAG-SchweiBverfahren eingeschaltet ist,
wechselt die Wahl bei Betatigung des Reglers automa-
tisch auf die LED L5 (Lichtbogenlange).

( N\
D3 T13
SOUND, MIG P4
3/81/12 18 :85 %Tm
L13 e JOB & MIG— .
SG2 1.0mm
L1 Ar+ 18%C0; % T12
L15 2T
MEM PRR 2T~4T JOB % T11
MIG TIG MMA
T5 T6 T7 T8 T9 L10 L11 L12 Fig. 14
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Display D2

Es zeigt bei allen SchweiBverfahren numerisch die mit
der Taste T2 eingestellten und mit Regler M2 geregelten
Funktionen an.

LED L7 Langlichtbogen
Sie signalisiert bei den synergetischen MIG/MAG-
SchweiBverfahren dass es mit dem zum SchweiBen
gewadhlten Wertepaar Strom/Spannung zur Instabilitat
des Lichtbogens und zu Spritzern kommen kann.

LED L8 Hold
Sie wird am Ende des Schweifvorgangs automatisch
eingeschaltet, um zu signalisieren, dass auf den Dis-
plays D1 und D2 die letzten beiden Messwerte von Strom
und Spannung angezeigt werden.

LED L9 Sicherheit
Sie signalisiert die Sperre aller Tasten. Der SchweiBer
kann dann nur die im Uberwachungsbereich einge-
schlossenen Schweilparameter einstellen.
Zum Aktivieren der Funktion die Taste T5 gedrlckt halten
und dann kurz die Taste T2 drlcken. Die LED L9 leuch-
tet auf und signalisiert, dass die Funktion eingeschaltet
ist. Zum Ausschalten die Tasten T5 und T2 erneut in der
oben beschriebenen Weise betétigen.

Taste T4 Drahttest.
Sie dient zum Fdrdern des Drahts mit einer Ge-
Eschwindigkeit bis 8 m/min ohne Spannung im
Brenner und ohne Gasausstréomung.

Taste T3 Gastest.
Driickt man diese Taste, stromt fir 30 s Gas aus;
- zum Stoppen des Gasaustritts muss man die Tas-
te erneut driicken.

6.2 EINSTELLBEREICH (ABB. 14).

Er gestattet den schnellen Zugriff auf die Menls der
SchweiBmaschine und die Zusatzfunktionen, die unmit-
telbar verfiigbar sind.

Er besteht aus einer Matrixanzeige D3, die alle zur Pro-
grammierung erforderlichen Informationen anzeigt, den
Navigationstasten (T10, T11, T12 und T13) fiir die Navigati-
on in den verschiedenen Mends, den Funktionstasten (T5,
T6, T7, T8 und T9) zum Aufrufen der verschiedenen von der
Firmware angebotenen Ments und einer Reihe von LEDs
zum Signalisieren des verwendeten Verfahrens (L10, L11
und L12) und einiger Zusatzfunktionen (L13, L14 und L15).

Beim Einschalten der
SchweiBmaschine zeigt
das Display D3 fir ca. 5
s einige Informationen
zum Zustand der Ma-
schine an (siehe Abs. 7.4
Menu Informationen),
wie zum Beispiel die

Lersion

EJli

Table

Firmware-Version.

Unmittelbar darauf werden die werkseitigen Voreinstel-
lungen der SchweiBmaschine angezeigt:
-Datum (Tag/Monat/Jahr)

31.°81-°2812 17:38 :
2 und Uhrzeit (Stunde und
s Minuten).
-Synergetisches MIG-
SchweiBverfahren. (LED
P T ] L10 eingeschaltet).

-SchweiBdraht Typ SG2
21,0 mm

- Gas Ar/18% CO2.

- Zindverfahren 2-Takt 2T.

Im unteren Bereich des Displays werden die Kiirzel (MEM,
PAR, 2T/4T und JOB) angezeigt, die mit den Funktions-
tasten T6, T7, T8, T9 angewahlt werden kdnnen (siehe
Kapitel 8).

6.3 ALARMANZEIGE

Wenn die Maschine einen vorUbergehenden Alarmzu-
stand erfasst, erscheint auf den Displays D1 und D2 eine
blinkende Anzeige, welche die Alarmursache angibt. Bei-
spiel: Wenn die Klappe der Drahtférdereinrichtung ge6ff-
net ist, erscheint die Anzeige "OPn".

6.4 FEHLERANZEIGE

Wenn die Maschine einen schwerwiegenden Alarmzu-
stand erfasst, erscheint auf den Displays D1 und D2 die
Anzeige "Err" gefolgt vom zugehdrigen Fehlercode.

In diesem Fall muss man die SchweiBmaschine ausschalten

und den Kundendienst kontaktieren (siehe Abschnitt 10).

7 PROGRAMMIERUNG DER SCHWEISSMASCHINE
"Main Menu"- "Hauptmend"

SOUND, MIG P4
HMain HMenu

Frocess Params
[ 1]

ne

Fur die Programmierung muss man das "Hauptmend"
aufrufen, indem man zuerst die Taste T5 und anschlie-
Bend die Taste T6 (MENU) driickt; alternativ kann man
das in Kapitel 8 beschriebene Schnellzugriffment ver-
wenden.

Innerhalb des "Hauptmends" kann man mit den Tasten
T10 und T11 einen der Eintrage aus der Liste auswahlen,
der dann mit einem gelben Balken markiert wird. Mit der
Taste T12 6ffnet man das entsprechende Unterment und
mit der Taste T13 kehrt man wieder zum vorherigen Men(
zurtick, wobei zugleich die getroffene Wahl bestétigt wird.
Wenn ein nach unten gerichteter Pfeil erscheint, heit



das, dass weitere Eintrdge vorhanden sind, die nicht in

der Bildschirmmaske zu sehen sind.

Dieses Navigationskriterium gilt fir alle Menus der

SchweiBmaschine.

Das "Hauptmen(i" enthalt die folgenden Eintrage:

- "Process Params" - Prozessparameter (siehe Abs. 7.1)
‘Jobs" (siehe Abs. 7.2)
"Settings" - Einstellungen (siehe Abs. 7.3)
"Information" - Informationen (siehe Abs. 7.4)

71 MENU "PROCESS PARAMS" -
METER".

"PROZESSPARA-

Man kann auf das Untermeni "Prozessparameter" Uber
das "Hauptmen(" zugreifen oder indem man direkt die
Taste T7 (PAR) driickt. Hier sind alle Parameter aufge-
fahrt, die der SchweiBer beim gewahlten SchweiBverfah-
ren andern kann (LED L10, L11, L12).

Innerhalb des Untermenils "Prozessparameter" kann
man direkt das Speichern veranlassen, indem man die
Taste T6 (MEM) drickt (siehe Abs. 7.2.1).

711"Process" - "Prozess".

Der erste Parameter ist
das SchweiBverfahren.
Mit der Taste T12 kann
man die Bildschirmmas-
ke fir die Wahl des
SchweiBverfahrens auf-
rufen.

Process Params

FProcess MIG—

Material Z

Oiameter
Gas

HEH

Mit den Tasten T10 und T11 kann man alle verfligbaren

SchweiBverfahren durchlaufen; der gewahlte Eintrag wird

durch einen gelben Balken markiert.

Es kénnen die folgenden SchweiBverfahren gewahlit wer-

den:

MIG 11 Synergetisches MIG/MAG-ImpulsschweiBen
(auf Anfrage) Art. 231.

MIG == Synergetisches MIG/MAG-SchweiBen

MIG HD  Synergetisches MIG/MAG-SchweiBen mit
hoher Abschmelzleistung.

MIG Root Synergetisches MIG/MAG-SchweiBen zum
senkrechten SchweiBen von oben nach unten.

MIG Man Konventionelles MIG/MAG-SchweiBen.

WIG SchweiBverfahren mit nicht abschmelzender
Elektrode; geeignet fir alle Metalle mit Aus-
nahme von Aluminium, Magnesium und Mes-
sing. Das Zinden des Lichtbogens erfolgt
durch Berlihrungsziindung ohne Hochfre-
quenz.

MMA SchweiBverfahren mit umhillter abschmel-

zender Elektrode.

7.1.2 "Material" - "Material" (Aktiviert bei den MIG/MAG-
SchweiBverfahren).

Mit diesem Eintrag wéhlt man das Material, aus dem der

SchweiBdraht besteht.

7.1.3 "Diameter" - "Durchmesser" (Aktiviert bei den

MIG/MAG-SchweiBverfahren).

Der Durchmesser des Schwei3drahts hangt vom gewahl-
ten Material ab.

7.1.4 "Gas" (aktiviert bei den MIG/MAG-SchweiBverfah-
ren). Die verwendbare Gasart hangt vom gewahlten Ma-
terial ab.

7.1.5 "Arc Length Corr" - "Korrektur Lichtbogenldnge"
(Verflgbar bei MIG/MAG synergetisch, MIG Root).

FUr die Korrektur der
Lichtbogenlange

#firc Length Corr.

EEEIR anhand der Spannung
0.ou mit den Tasten T10 und
T11 oder dem Regler
HIN LOEF M2.
MIN MAX DEF.
Korr. Lichtbogenlénge -9,9V 9,9V 0,0V

ACHTUNG:

In der Bildschirmmaske flr die Einstellung, die bei allen Pa-
rametern mit einem Einstellbereich ahnlich ist, werden
angezeigt:

- der Name des Parameters, der korrigiert wird.

- der Wert und die MaBeinheit.

- die Einstellskala.

- die Abkurzungen:

MIN = Untergrenze des Einstellbereichs. Taste T5.
MAX = Obergrenze des Einstellbereichs. Taste T7.
DEF = voreingestellter Wert. Taste T6.

7.1.6 "Inductance Corr" - "Korrektur der Drosselwir-
kung" (Verflugbar bei allen synergetischen MIG/
MAG-SchweiBverfahren mit Ausnahme von MIG
HD)

Fur die Korrektur der Drosselwirkung.
MIN MAX DEF.
-9,9 9,9 0,0

Korr. Drosselwirkung

7.1.7 "Start Mode" - "Startmodus" (Wahl des Modus fir
den Start des SchweiBvorgangs).

2T (Aktiviert bei den SchweiBverfahren MIG/MAG und
WIG).
Die Maschine beginnt den Schweivorgang bei Be-
tatigung des Brennertaster und unterbricht ihn, wenn
der Brennertaster losgelassen wird.

4T (Aktiviert bei den SchweiBverfahren MIG/MAG und
WIG).
Zum Beginnen des SchweiBBvorgangs den Brenner-
taster driicken und wieder 16sen; zum Beenden des
SchweiBvorgangs den Brennertaster erneut driicken
und wieder I8sen.

3L (Aktiviert bei den synergetischen MIG/MAG-SchweiB-
verfahren).
Zum Beginnen des SchweiBvorgangs muss man den
Brennertaster driicken. Es wird der bei "Start current”
eingestellte Schweistrom abgerufen. Dieser Strom-



wert wird beibehalten, solange der Brennertaster
gedrickt gehalten wird. Beim Ldésen des Brenner-
tasters wird in der bei "Slope time” festgelegten Zeit
zum eingestellten Schweistrom Ubergegangen, der
beibehalten wird, bis der Brennertaster erneut ge-
driickt wird. Bei der anschlieBenden Betéatigung des
Brennertasters nimmt der SchweiBstrom in der bei
"Slope time" festgelegten Zeit den dritten Stromwert
an ("Kraterftllstrom"), der mit dem Parameter "Crater
Current” eingestellt wurde; dieser Wert wird beibe-
halten, bis der Brennertaster wieder geldst wird. Lost
man den Brennertaster, wird der SchweiBvorgang un-
terbrochen .

Einstellungen fur 3L MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Slope time 0,1s 10s 0,5s
Crater Current 10% 200% 60%

7.1.8 "Spot" - "PunktschweiBen/IntervallschweiBen".
(Nur bei den MIG/MAG-SchweiBverfahren 2T oder 4T).
OFF (voreingestellt)

ON

Bei Wahl von "ON" sind die folgenden Einstellungen
maoglich:

MIN MAX DEF

Spot time 0,3s 25s 1,0s

Pause time OFF 5s OFF
7.1.9 "HSA" - "automatischer Hot Start".

(Nur bei den synergetischen MIG/MAG-SchweiBverfah-
ren 2T oder 4T).

Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L akti-
viert ist. Sie steht nur fiir die synergetischen Programme
zur Verfligung.

Besonders geeignet zum schnellen Aufwéarmen des
SchweiBnahtanfangs beim SchweiBen von Aluminium.
OFF (voreingestellt).

ON.

Bei Wahl von "ON" sind die folgenden Einstellungen
mdglich:

MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Starting current time 0,1s 10s 0,5s
Slope Time 0,1s 10s 0,5s

Der SchweiBvorgang beginnt mit dem "Start current”.
Die Dauer dieses ersten Stroms wird mit "starting current
time” eingestellt. Nach Ablauf dieser Zeit geht der Strom
in der Zeit "Slope Time” zum SchweiB3strom Uber.

7.1.10 "CRA" - "abschlieBendes Kraterfllen".

(Nur bei den synergetischen MIG-SchweiBverfahren 2T
oder 4T).

OFF (voreingestellt)

ON

Bei Wahl von "ON" sind die folgenden Einstellungen
mdglich:

MIN MAX DEF.

Slope Time 0,1s 10s 0,5s

Crater Current 10% 200% 60%

Crater Current Time 0,1s 10s 0,5s
7.1.11 "Soft Start" - "Einschleichen".

(Nur bei den MIG/MAG-SchweiBverfahren)

Dies ist die Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der
fir das SchweiBen eingestellten Geschwindigkeit, bevor
der Draht das Werkstuck beruhrt.

MIN
Soft Start 1%

MAX
100%

DEF
Auto.

7.1.12 "Burnback".

(Nur bei den MIG/MAG-SchweiBverfahren)

Zum Regulieren der Lange des aus der Gasdise austre-
tenden Drahts am Ende des SchweiBvorgangs.

MIN MAX DEF.
Reg Burnback 4ms |250ms | Auto.
7.1.13 "Double Level" Art. 233 (auf anfrage) - "Zwei-

wertschaltung" (Nur bei den synergetischen MIG/MAG-
SchweiBverfahren).
Bei dieser Betriebsart wechselt die Stromstérke zwi-

schen zwei Werten.

Bevor man das SchweiBen mit Zweiwertschaltung ein-
stellt, muss man eine kurze Naht schweiBen, um die
Drahtvorschubgeschwindigkeit und folglich den Strom
zu bestimmen, mit denen man die Einbrandtiefe und die
Nahtbreite erhalt, die sich fur die herzustellende SchweiB-
verbindung am besten eignen.

So bestimmt man den Wert der Drahtvorschubgeschwin-
digkeit (und folglich des entsprechenden Stroms), zu
bzw. von dem die eingestellten Meter pro Minute addiert
bzw. subtrahiert werden.

Vor Beginn des SchweiBvorgangs sollte man sich daran
erinnern, dass bei einer korrekten SchweiBnaht die Uber-
lagerung der Raupen mindestens 50% betragen muss.

OFF (voreingestellt)

ON.

Bei Wahl von "ON" sind die folgenden Einstellungen
mdglich:

MIN MAX VOR-

EINST.

Frequency 0,1 Hz 5Hz 1,5Hz

Pulse step 0,1m 3,0m 1,0m
Duty cycle 25% 75% 50%
Arc correction -9,9 9,9 0,0
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7.1.13.1 "Frequency"-"Frequenz" der Zweiwertschaltung.
Die in Herz angegebene Frequenz ist die Anzahl von Peri-
oden pro Sekunde. Mit Periode ist der Wechsel zwischen
der hohen und der niedrigen Geschwindigkeit gemeint.
Die niedrige Geschwindigkeit ohne Einbrand dient dem
SchweiBer fiir den Ubergang von einer SchweiBraupe
zur ndchsten; die dem maximalen Strom entsprechende
hohe Geschwindigkeit mit Einbrand dient zur Ausfiihrung
der SchweiBraupe.

7.1.13.2 "Pulse Step": ist der Umfang der Geschwindig-
keitsanderung in m/min.

Die Variation bestimmt den Wert in m/min der zu der bzw.
von der oben beschriebenen Referenzgeschwindigkeit
addiert bzw. subtrahiert wird. Erhéht man diesen Wert
bei gleichbleibenden Werten der anderen Parameter,
erhalt man eine breitere SchweiBraupe mit gréBerer Ein-
brandtiefe.

7.1.13.3 "Duty Cycle": Zeit der Zweiwertschaltung.
Dies ist die in Prozent angegebene Zeit des Héchstwerts
von Geschwindigkeit/Strom bezogen auf die Dauer der
Periode. Bei gleichbleibenden Werten der anderen Para-
meter bestimmt sie den Durchmesser der SchweiBraupe
und folglich die Einbrandtiefe.

7.1.13.4 "Arc Length Cor" - "Korrektur der Lichtbogen-
ldnge".

Zum Einstellen der Lichtbogenlange beim Hdéchstwert

von Geschwindigkeit/Strom.

Achtung: Eine gute Einstellung ist dann gegeben, wenn

die Lichtbogenlange bei beiden Stréomen gleich ist.

7.1.14 "Double Pulse" - "Doppelimpuls".

Wird automatisch aktiviert, wenn die zwei Aktualisierun-
gen Art. 231 und Art. 233 erworben wurden.

FUr die Funktionsweise siehe 7.1.13..

7.1.15 "Prefow" - "Gasvorstrémung".
(Bei allen SchweiBverfahren mit Ausnahme von MMA).
MIN MAX DEF.
Pre Gas Os 10s 0,1s
7.1.16 "Postflow" - "Gasnachstrémung".
(Bei allen SchweiBverfahren mit Ausnahme von MMA).
MIN MAX DEF.
Post Gas Os 10s 3s

7.1.17 "Speed Corr" - "Korrektur der Geschwindigkeit".
(Nur bei den SchweiBverfahren MIG HD).

Fur die Korrektur des Prozentsatzes der Drahtvorschub-
geschwindigkeit bezogen auf die voreingestellte Ge-
schwindigkeit.

MIN
-9,9%

MAX
9,9%

DEF.
0,0%

Speed Correction

7.2 MENU "JOB".

Dieser Bereich dient zum Speichern, Aufrufen, Andern,
Kopieren und Ldschen der Arbeitsprogramme.

Im "Hauptmeni" mit der Taste T11 den Eintrag "Jobs”
markieren und dann dieses Untermen( mit der Taste T12
aufrufen.

7.2.1 Speichern eines Programms "JOB".

Nach Abschluss der oben beschriebenen Einstellungen
mit den Tasten T10 und T11 eine Position im Speicher
wahlen und dann die Taste T6 (SAVE) driicken, um zu
speichern.

Die Nummer des Pro-
gramms  "Job", das
SchweiBverfahren und
der Drahtdurchmesser
werden auf dem Display
angezeigt.

Nach dem Speichern
eines "Jobs" erscheinen
im unteren Bereich des Displays Kirzel auf Hohe der Tas-
ten T6, T7, T8 und T9:

- DEL: zum L&schen des gewahlten "Jobs".

- RCL: zum Aufrufen des "Jobs" zum Bearbeiten.

- COPY: zum Kopieren des gewahlten "Jobs" und Spei-
chern in einer anderen Position.

Job=
B1 MIG— S

W

capy

RCL

7.3 MENU "Settings" - "Einstellungen".
Dieser Bereich dient zum Einstellen und Andern der wich-
tigsten Einstellungen der SchweiBmaschine.

Im "Hauptmeni" (siehe
Kap. 7) das Menu "Ein-
stellungen" mit der T10
auswahlen und mit der
Taste T11 aufrufen.

Fro
._| [m] I:l

ettings
Information

Hier sind alle Parameter
aufgefiihrt, die der
SchweiBer dndern kann:
- Welding

- Machine

- Factory Setup

- Languages

Mit der Taste T12 kann man das Untermend flr den ge-
wahlten Parameter aufrufen.



7.3.1 Menii "Welding" - "SchweiBen".

In diesem Untermenl ist eine Reihe von &anderbaren

SchweiBparametern aufgefihrt:

- H20 MIG/TIG  Diese Funktion gestattet die Einstel-
lung der Einschaltung des Kihlaggre-
gats.

Einstellungen: ON-OFF-Auto (DEF OFF).

Wahlt man "Auto", schaltet sich das Aggregat ein, wenn die

SchweiBmaschine eingeschaltet wird. Wenn der Brenner-

taster nicht gedriickt wird, schaltet es nach 30 Sekunden

aus. Drickt man den Brennertaster, schaltet sich das Aggre-
gat ein und schaltet sich 3 Minuten nach Ldsen des Tasters
wieder aus.

"Quality Control" - "Qualitdtskontrolle"
Einstellung ON - OFF (DEF OFF) (auf Anfrage erhéltlich).

- "Max inching" - "Maximaler Vorschub"
Diese Funktion hat den Zweck, die SchweiBmaschine
zu blockieren, wenn der Draht nach dem Start fir die
in Zentimetern eingestellte Lange austritt, ohne dass
Strom flieBt.
Einstellung OFF - 50 cm (DEF OFF).

- "Push-Pull Force"
Wird der Push-Pull-Brenner Art. 2008 montiert, wer-
den der Betrieb des Kihlaggregat und die Funktion
PPF (Push Pull Force) aktiviert. Diese Funktion dient
zur Regelung des Antriebsmoments des Motors des
Push-Pull-Brenners, um einen linearen Drahtvorschub
zu gewabhrleisten.

7.3.2 Menu "Machine" - "Maschineneinstellungen".

Hier sind die folgenden Untermendis verfligbar:

- "Clock Setup" - "Einstellung der Uhr".

7.3.3 Menii "Factory Setup" - "Wiederherstellen der

Fabrikeinstellungen".

Mit dieser Option kann man die vom Hersteller vorge-

nommenen anfanglichen Einstellungen wiederherstellen.

Hierbei hat man drei Mdglichkeiten:

- All Alles zurlicksetzen.

-Jobsonly  Nur die Arbeitsprogramme "Job" zurlck-
setzen.

- Exclude jobsAlles mit Ausnahme der gespeicherten Ar-
beitsprogramme "Job" zurlicksetzen.

7.3.4 Menii "Languages" - "Einstellen der Sprache".
In diesem Bereich kann man die Sprache fir die Anzeige
der Meldungen auf dem Display wahlen.

7.4 MENU INFORMATIONEN.

In diesem Bereich werden einige Informationen zur Soft-
ware der Stromquelle angezeigt.

8 SCHNELLZUGRIFF.
Im unteren Bereich des Displays D3 befinden sich in Ab-

hangigkeit von den verschiedenen Bildschirmmasken
einige Steuerelemente fir den Schnellzugriff auf die ge-

brauchlichsten Funktionen.

8.1 "MEM" - "SPEICHERN" (siehe Abs. 7.2.1).

Zum Speichern eines Schweiprogramms die Taste T6
dricken, mit den Tasten T10 und T11 die "Job"-Nummer
wahlen und dann erneut die Taste T6 drlicken, um die
SchweiBbedingungen zu speichern.

8.2 "PAR" - "PROZESSPARAMETER" (siehe Abs. 7.1)
8.3 "2T/4T" - "2-TAKT / 4-TAKT" (siehe Abs. 7.1.7).
8.4 "JOB" - "ARBEITSPROGRAMME".

Zum Verwenden eines zuvor gespeicherten Arbeitspro-
gramms die Taste T9 (JOB) drlicken.

Um alle Einstellungen des Programms anzuzeigen, die
Wahl mit der Taste T9 (OK) bestatigen und dann die Tas-
te T7 (PAR) driicken.

8.5 "H20". (siehe Abs. 7.3.1).
8.6 "WIZ" ASSISTENT.

Der "Assistent" ist eine geflhrte Prozedur, die den
SchweiBer dabei unterstitzt, die fir das gewlinschte
SchweiBverfahren erforderlichen Einstellungen schnell
vorzunehmen.
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Zum Aufrufen muss man zuerst die Taste T5 und dann die
Taste T9 (WIZ) driicken.

Zuerst muss man das SchweiBverfahren wahlen.

Zum Wahlen des Verfahrens dienen die Tasten T10 und
T11.

Drickt man die Taste T9 (NEXT), erscheint die Bild-
schirmmaske flir die Wahl des Werkstoffs.

Mit der Taste T6 (PREV) kann man zur vorherigen Bild-
schirmmaske zuriickkehren. An Stelle der Tasten T9 und
T6 kann man auch die Tasten T12 und T13 verwenden.
Als nachstes werden die Bildschirmmasken fir den
Durchmesser, das Gas und den Startmodus "Start Mode"
angezeigt. Zum Beenden "END" drticken.

9 SCHWEISSEN

¢ Die SchweiBmaschine nach den Anweisungen in Kapi-
tel 3 "Inbetriebnahme” vorbereiten.



e Die Anweisungen befolgen, die oben fir das Menl
"Wizard” (Abs. 8.1) bzw. "Par" (Abs. 7.1) beschrieben
wurden.

9.1 MIG/MAG-SCHWEISSEN.

Im Menil "Process Parameter” findet man die Einstel-
lungen, die bei diesem Verfahren vorgenommen werden
kénnen:

Diese SchweiBmaschine bietet eine umfassende Aus-
wahl an MIG/MAG-SchweiBverfahren, die nachstehend
aufgeflihrt sind:

9.1.1 MIG — Synergetisches MIG/MAG-SchweifBBen

Das Merkmal dieses SchweiBverfahrens ist die SYN-

ERGIE, d.h. die Festlegung seitens des Herstellers der

Beziehung zwischen der Drahtvorschubgeschwindigkeit

(Strom), der Spannung und der Drosselwirkung, die zum

Erzielen eines guten Resultats erforderlich sind. Zur Ver-

wendung wie folgt verfahren:

e Mit der Taste T1 die gelbe LED fir die Dicke wahlen.

e Die Werkstluckdicke mit dem Regler M1 einstellen.

¢ Die SchweiBung ausfihren.

e Erforderlichenfalls die Lichtbogenlange mit dem Reg-
ler M2 Korrigieren.

9.1.2 MIG Man. Konventionelles MIG/MAG-Schwei-
Ben.

Drahttyp, Drahtdurchmesser und Schutzgasart wéhlen.
Bei diesem SchweiBverfahren missen die Drahtvor-
schubgeschwindigkeit, die Spannung und die Drossel-
wirkung vom SchweiBer eingestellt werden.

9.1.3 MIG HD. Synergetisches MIG/MAG-Schwei3en
mit hoher Abschmelzleistung.

Die Besonderheit dieses Verfahrens besteht in der Mog-
lichkeit, die Drahtvorschubgeschwindigkeit bei gleich-
bleibender Schweispannung zu erhéhen, um die Zeiten
flr die Ausflhrung der Verbindung zu verklrzen, den Ver-
zug zu verringern und die Produktivitat zu erhéhen.

Es handelt sich um ein synergetisches Verfahren,
das sich jedoch von den anderen Verfahren durch die
Art der Einstellung unterscheidet: Zum Regeln ldngs
der Synergiekurve muss man zuerst die SchweiB3-
spannung mit dem Regler M2 einstellen und dann die
Drahtvorschubgeschwindigkeit (SchweiBstrom) mit
dem Regler M1 dndern.

Beispiel:

Das Verfahren wie zuvor beschrieben wahlen.

Mit der Taste T1 die LED L2 fir die
Drahtvorschubgeschwindigkeit und mit der Taste T2 die
LED L4 fir die Spannung wéhlen.

Das Display D1 zeigt die Drahtvorschubgeschwindigkeit
an und das Display D2 zeigt die Spannung an.

Dreht man den Regler M2 andern sich die zwei Werte von
Spannung und Drahtvorschubgeschwindigkeit geman
der werkseitig eingestellten Synergiekurve.

Ccore . Dreht man den Regler
M1 um eine Raststel-
lung, zeigt das Display
D3 die Bildschirmmas-
ke flr die Korrektur
der Drahtvorschubge-

schwindigkeit an.
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Dreht man den Regler M1 weiter, wird die prozentuelle
Abweichung vom Nullpunkt angezeigt, der der werkseitig
eingestellten Geschwindigkeit entspricht; auf dem Dis-
play D1 wird hingegen die neue Geschwindigkeit ange-
zeigt.

Erreicht der Korrekturwert die héchste oder niedrigste
Geschwindigkeit der Synergiekurve, erscheint auf dem
Display D3 die Meldung "Speed limit".

Wenn die Drahtvorschubgeschwindigkeit korrigiert wird,
andert sich weder der Wert der fir das Schweien emp-
fohlenen Dicke noch der Wert des Stroms, doch kann die
SchweiBgeschwindigkeit erhéht werden. Die Anderung
der Drahtvorschubgeschwindigkeit mit dem Regler M1
andert nicht die zuvor eingestellte SchweiBspannung.
Nach Abschluss eines SchweiBvorgangs mit eingeschal-
teter LEDL8 "Hold” zeigt das Display D1 den der gean-
derten Drahtvorschubgeschwindigkeit entsprechenden
SchweiB3strom an.

9.1.4 MIG Root Synergetisches MIG/MAG-Schwei-
Ben.

Dieses Verfahren wurde flr WurzelschweiBungen von
StumpfschweiBverbindungen in Fallposition konzipiert.
Geeignet flr Eisen und nichtrostenden Stahl.

9.1.5 MIG J1[l Synergetisches MIG/MAG-Impuls-
schweiBen (auf Anfrage) Art. 231)

Bei diesem SchweiBverfahren wird der Schweifzusatz
mittels einer gepulsten Wellenform mit kontrollierter Ener-
gie Ubertragen, so dass sich die Tropfen des geschmol-
zenen Materials konstant |6sen und spritzerfrei auf das
Werkstick Ubertragen werden. Das Resultat ist eine
SchweiBnaht mit guter Uberlappung bei Materialstirken
und -typen jeder Art.

Die Einstellungen der Schwei3parameter entsprechen de-
nen, die fUr das synergetische MIG/MAG-SchweiBen be-
schrieben wurden.

9.2 MMA-SCHWEISSEN

Bei den kompakten Maschinen den Stecker des Kabels
der Elektrodenzange an die Steckdose E und den Ste-
cker des Massekabels an die Steckdose G anschlieBen
(hierbei die vom Hersteller der Elektroden angegebene
Polung beachten).

Bei den Maschinen mit separater Drahtférdereinrichtung
muss das Drahtvorschubgerat an die Stromquelle ange-
schlossen bleiben.

Den Stecker des Kabels der Elektrodenzange an die
Steckdose X und den Stecker des Massekabels an die
Steckdose G anschlieBen (hierbei die vom Hersteller der
Elektroden angegebene Polung beachten).



Wenn man dieses Verfahren wahlt, ist die Stromquelle
nach 5 Sekunden bereit zur Stromerzeugung.

Zum Vorbereiten der Maschine zum MMA-Schwei3en die
Anweisungen befolgen, die oben fur das Menu "Wizard”
(Abs. 8.6) bzw. "Par" (Abs. 7.1) beschrieben wurden.

Im MenU "Process Parameter” findet man die Einstel-
lungen, die bei diesem Verfahren vorgenommen werden
kénnen:

¢ Hot Start.
Dies ist der beim Ztinden des Lichtbogens abgegebene
Uberstrom.

MIN MAX DEF.
Hot Start 0% 100% 50%
* Arc Force.
Einstellung der dynamischen Kennlinie des Lichtbogens.
MIN MAX DEF.
Arc Force 0% 100% 30%

Das Display D2 zeigt die wahrend des SchweiBens ge-

messene Lichtbogenspannung an.

Das Display D1 zeigt Folgendes an:

- vor dem SchweiBen den mit dem Regler M1 eingestell-
ten Strom;

- wadhrend des SchweiBens den gemessenen Schweil3-
strom.

- Am Ende des SchweiBvorgangs zeigt es den gemesse-
nen Strom an. (LED L8 "HOLD" eingeschaltet).

9.3 WIG-SCHWEISSEN

9.3.1 Maschinen mit separater Drahtférdereinrich-
tung.

Das Massekabel an den Pluspol X und den Stecker des
Hauptstromkabels der Zwischenverbindung Drahtvor-
schubgeréat/Stromquelle an den Minuspol C anschlieBen.
Den Brenner an den Euro-Anschluss F anschlieBen.

Fur diesen SchweiBmaschinentyp eignet sich der Bren-
ner Art. 1259.

9.3.2 Kompakte SchweiBmaschinen.

Das Massekabel an den Pluspol E und den Brenner an
den Minuspol G anschlieBen.

Den Gasschlauch an den Anschluss H anschlieBen.

Zum Vorbereiten der Maschine zum WIG-Schwei3en die
Anweisungen befolgen, die oben fir das Menl "Wizard”
(Abs. 8.6) bzw. "Par" (Abs. 7.1) beschrieben wurden.

Im Menil "Process Parameter” findet man die Einstel-
lungen, die bei diesem Verfahren vorgenommen werden
kdnnen:

e Start Mode

Siehe Abs. 7.1.7.

¢ Final Slope (Nur bei 2T oder 4T).

Dies ist die Zeit in Sekunden, in der der SchweiBstrom
auf den Wert gesenkt wird und folglich der Lichtbogen
erlischt.

MIN
0,0s

MAX
10s

DEF
0,5s

Final Slope

e Pulse. Art. 234 (auf anfrage)

WIG-ImpulsschweiBen.

Bei diesem SchweiBverfahren wechselt die Stromstarke
mit einer bestimmten Frequenz zwischen zwei Pegeln.

|

I set

pulse
level

\ A

duty
t=1/f

* Pulse level

Mit dieser Option stellt man die niedrigere der beiden fir
dieses SchweiBverfahren erforderlichen Stromstarken
ein. Es wird der Prozentsatz dieses Stroms in Bezug auf
den Hauptstrom angezeigt, die vor dem Aufrufen des Un-
termenUs eingestellt wurde.

MIN MAX DEF
Pulse Level 1% 100% 50%
¢ Frequency
Dies ist die Impulsfrequenz.
MIN MAX DEF
Frequency 0,1Hz | 500Hz | 1,1 Hz
e Duty

Dies ist die Dauer des hdheren Stroms in Prozent bezo-
gen auf die Zeit der Frequenz.

MIN
10%

MAX
90%

DEF
50%

Duty




10 FEHLERCODES

DISPLAY

FEHLERBESCHREIBUNG

Brennertaster beim Einschalten der

in-:;Il:({Snd Maschine oder beim SchlieBen der
Klappe der Drahtfordereinrichtung
Err 54 Kurzschluss beim Sekundérkreis
Err 56 Stérung beim Schweil3en
Zu hoher Strom im Motor der
Drahtférdereinrichtung. (Die
Err 57 Drahttransportrollen, den Draht in
der Drahtfihrungsseele und den
Drahtvorschubmotor kontrollieren.)
Fehler beim Abgleich zwischen
den Firmware-Versionen
Err 58 oder Fehler wahrend der
automatischen Aktualisierung (die
Aktualisierungsprozedur wiederholen).
Err 61 Netzspannung zu niedrig.
Err 62 Netzspannung zu hoch.
THO Ubertemperatur der Ausgangsdioden.
TH 1 Ubertemperatur des IGBT.
H20
blinkend, |Problem bei der Kilhipumpe
gefolgt von | (Druckschalter).
Err 75
Problem bei der Kiihlpumpe (nicht
H20 ne angeschlossen).
OPN Klappe der Drahtférdereinrichtung
geodffnet.
Siehe Abschnitt 7.3.1 Meni
ITO "SchweiBen”

- "Maximaler Vorschub”

FUr Fehlercodes, die hier nicht aufgeflihrt sind, den
Kundendienst kontaktieren.

11 WARTUNG

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

11.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

Fir Wartungseingriffe innerhalb des Geréts sicherstellen,
dass sich der Schalter T in der Schaltstellung "O" befin-
det und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.
Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Gerét
angesammelt hat, in regelmaBigen Zeitabstdnden mit
Druckluft entfernen.

11.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausflhrung einer Reparatur darauf achten, die Ver-
drahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Isolie-
rung zwischen Primar- und Sekundérseite der Maschine
gewahrleistet ist.

Sicherstellen, dass die Drahte nicht mit beweglichen
Teilen oder mit Teilen, die sich wahrend des Betriebs er-
wérmen, in Berihrung kommen kénnen. Alle Kabelbinder
wieder wie beim Originalgerat anbringen, damit es nicht
zu einem Kontakt zwischen Primar- und Sekundéarkreis
kommen kann, wenn sich ein Leiter |6st oder bricht.
AuBerdem die Schrauben mit den gezahnten Unterleg-
scheiben wieder wie beim Originalgerét anbringen.
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MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

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 bruits
Asupérieurs a 80 dB. Le procédé de découpage au
plasma/soudure peut produire des niveaux de bruit
supérieurs a cette limite; les utilisateurs devront donc mette
en oeuvre les précautions prévues par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-

gereux.

< ’ - Le courant électrique traversant n’importe

ny Q quel conducteur produit des champs élec-

aT SN tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-

;ﬂ\\ dure ou de découpe produisent des champs

- électromagnétiques autour des céables ou

des générateurs.

e | 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 céte 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 cable 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
Apression ou en présence de poussieres, gaz ou
— vapeurs explosifs. Manier avec soin les bouteilles
et les détendeurs de pression utilisés dans les opérations
de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux 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
ménageres!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 systéemes de collecte agréés.En vous
conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

EELWHNAHON 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 numé-
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
maniére 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 piéce 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 dé-
chargement des locaux pour éliminer toute exhalai-
son.



30985&
2.3 Utiliser un ventilateur d’aspiration pour eliminer les
exhalations.

3. Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des explosions ou des incendies.

3.1 Tenir les matiéres 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 brdler la
peau.

41 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

La machine est une installation multiprocédés appropriée
pour le soudage MIG/MAG, TIG (DC) avec amorcage a
contact de I'arc et MMA (sauf type cellulosique), réalisée
avec la technologie a inverter. La machine ne peut étre
utilisée que pour les emplois décrits dans ce manuel. Ne
pas l'utiliser pour dégeler des tuyaux.

2.1EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

La machine est fabriquée d’aprés les normes suivantes :

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / 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

Indiqué pour soudage MIG-MAG.

™= MMA Indiqué pour soudage avec eélectrodes
e enrobées.
Q:TIG Indiqué pour soudage TIG.
uo. Tension a vide secondaire.
X. Facteur de service en pourcentage.

Lefacteurdeserviceindique, 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 12

Ut. Tension nominale d’alimentation.
Dans les modéles multitension «Multi
Voltage» la machine se prédispose

automatiquement a la tension d’alimentation
de linstallation ou elle est reliée.
3 ~ 50/60Hz Alimentation triphasée 50- ou 60-Hz.
1 Max Courant max. absorbé au courant
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 la machine.
Degré de protection de la carcasse.
Degré3en tant que deuxieme 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.
Appropriée 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 61000-
3-12 a condition que l'impédance maximale Zmax
admise de [linstallation soit inférieure ou égale a
0.090 (Art. 318 et 319)-0,051 (Art. 320) dans le point
d’interface entre I'installation de I'utilisateur et le réseau
publique. Il revient a l'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 systeme admise Zmax inférieure ou égale
a 0,090 (Art. 318 et 319)-0,051 (Art. 320).

11 eff
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3 INSTALLATION ET MISE EN OEUVRE.

3.1 SOULEVEMENT (FIG. 1).

Ve

3.2 ASSEMBLAGE

e Surtous les générateurs il faut monter les roues arriere
apres avoir introduit I'axe (fig. 2).
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Fig. 3

e Pour les machines avec chariot, il faut monter le
pivotement sur les chariots entrainement fil aussi bien
que sur le générateur ; les roues petites fournies avec
les vis doivent étre montées sur le fond du dévidoir
entrainement fil et sur le support de la torche, et aprés
il faut positionner le dévidoir. i (voir fig. 3).

3.3 RACCORDEMENT DES RALLONGES
EVENTUELLES

e Bloquer I'extrémité de la connexion BA, en fixant la
languette BB sur la base de la machine comme indiqué
sur la Fig. 4.
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® Procéder aux raccordements, sur la partie arriere du
générateur, comme indiqué sur la Fig. 5
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e Eviter de prévoir la connexion sous forme de bobine
pour réduire au minimum les effets inductifs qui
pourraient affecter les résultats de la soudure.

e Connecter l'autre extrémité de la connexion BA au
dévidoir entrainement fil comme indiqué sur la Fig. 6.

~

J

e | es tuyaux du liquide de refroidissement doivent étre
connectés aux raccords rapides sous la base du
dévidoir entrainement fil (voir Fig. 7), en respectant les
couleurs indiquées sur la partie avant du dévidoir.

3.4 RACCORDEMENT DE LA TORCHE DE SOUDURE.

e Connecter la torche au raccord centralisé F.

e Monter la bobine du fil.

e \érifiersilagorgedesgaletsd’entrainement correspond
au diametre du fil utilisé. Si un remplacement est
nécessaire, suivre la procédure suivante (Fig. 8):

Ve

Ouvrir la porte du compartiment entrainement fil.
Retirer le carter CA du groupe entrainement fil.
Débloquer les galets presse-fil avec le bouton de
réglage de la pression BN.

Remplacer les galets et remonter le carter CA.
Introduire le fil dans I'entrainement et dans la gaine de
la torche.

Bloquer les galets presse-fil avec le bouton BN et
régler la pression.

Connecter le cable de masse (fourni avec la machine)
aux prises D.

Brancher le tuyau du gaz au raccord G.

3.5 MONTAGE DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT
(ART. 1683 - SUR DEMANDE POUR ART. 318 ET 319)

(Fig.9).

Si on utilise le groupe de refroidissement, suivre la

procédure suivante :

¢ Retirer le panneau M

e Introduire le groupe de refroidissement dans le
compartiment de facon qu’il soit possible de voir sur la



partie avant la fente pour contréler le niveau du liquide.
e Fixer le groupe au chariot du poste a souder avec les
vis fournies.
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3.6 POSITIONNEMENT

Positionner le poste a souder de fagcon a permettre une
libre circulation de I'air a I'intérieur et éviter I'introduction
de poudres de métal ou de tout autre type.

3.6.1 Plans inclinés.
Cette machine étant munie de roues sans freins, il faut
faire attention a ne pas la positionner sur des surfaces

inclinées pour éviter tout renversement ou mouvement
non controlé.

3.7 MISE EN OEUVRE

¢ Linstallation de cette machine doit étre faite par du
personnel expert.

e Toutes les connexions doivent étre exécutées d’apres
les reglements en cours (IEC/CEI EN 60974-9), et en
observant entiérement les lois de sécurité.

e Connecter la fiche sur le cable d’alimentation en faisant
attention a relier le conducteur jaune vert au pole de terre.

e \érifier que la tension d’alimentation corresponde bien
a la valeur nominale du poste a souder.

e Dimensionner les fusibles de protection d’aprées les
données indiquées sur la plaquette des données
techniques.

4 DESCRIPTION DU GENERATEUR (FIG. 10 =
VERSION COMPACTE) (FIG. 11 = VERSION AVEC
ENTRAINEMENT FIL SEPARE)

A) - PANNEAU DE COMMANDES.
Lever le guichet transparent pour avoir acces au panneau
de commandes.

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




C- Connecteur:

Connecteur type USB a utiliser pour mettre au jour les
programmes des microprocesseurs. Seulement sur les
machines avec entrainement fil séparé.

D - Connecteur:
Connecteur pour brancher les commandes a distance et
le cable de commande de la torche Push—-Pull.

E - Prise (+):

Priseou il faut brancher le connecteur du cable de masse
en soudage TIG, la pince porte-électrode en soudage
MMA.

F - Raccord centralisé—
Ou il faut brancher la torche de soudure.

G - Prise:
Prise ou il faut brancher le connecteur du cable de masse
en soudage MIG/MAG et MMA.

H - Raccord:
Ou il faut brancher le tuyau du gaz sortant de la torche TIG.

I - Robinets a embrayage rapide:

Ou il faut brancher le tuyaux sortant de la torche refroidie
a l'eau, si présente. NB. Respecter les couleurs des
tuyaux et des robinets. Seulement sur les machines avec
entrainement fil séparé.

L - Support:
Support pour la torche de soudure.

/




M - Panneau:
Panneau de fermeture du compartiment du groupe de
refroidissement.

N - Tuyau du gaz.

O - Raccord tuyau gaz:

Ou il faut brancher le tuyau du gaz de la liaison de
raccordement générateur/dévidoir.

P - Connecteur:
Ou il faut brancher le connecteur du cable des services
de la liaison de raccordement générateur/dévidoir.

R - Porte-fusible.

S - Prise:
Prise ou il faut brancher le cable de réseau du groupe de
refroidissement Art. 1683 (optionnel).

T - Interrupteur ON/OFF.

U - Cordon d’alimentation.

V - Courroies de blocage de la bouteille.
W - Support de la bouteille du gaz.

Z - Robinets a embrayage rapide:

Ou il faut brancher les tuyaux rouge et bleu de la liaison
de raccordement générateur/ dévidoir. Seulement sur les
machines avec entrainement fil séparé.

NB : Les robinets sont positionnés sous le dévidoir
entrainement fil. Respecter les couleurs des tuyaux et
des robinets.

X - Prise:

Ou, en soudage MIG/MAG., il faut brancher le connecteur
volant du cable de puissance (pble +) de la liaison de
raccordement générateur/chariot. Seulement sur les
machines avec entrainement fil séparé.

Y - Raccord:

Brancher le tuyau du gaz sortant de la liaison de
raccordement générateur/dévidoir. Seulement sur les
machines avec entrainement fil séparé.

K - Fiche:
Ouil faut brancher le connecteur volant du céable de
puissance de la liaison de raccordement générateur/
dévidoir. Seulement sur les machines avec entrainement
fil séparé.

AA - Porte du carter bobine fil.
AB - Carter bobine fil.

AC - Support bobine:
Approprié pour des bobines standard jusqu’a @ 300 mm,
16 Kg.

AN - Connecteur:
Ou il faut brancher le connecteur du cable DATALOGGER
Art. 408 (optonnel).

5 DESCRIPTIONDUGROUPEDEREFROIDISSEMENT
Art.1683 (Fig. 12).

Ce groupe de refroidissement, qui est fourni sur
demande pour les art. 318 et 319, a été concu pour
refroidir les torches utilisées pour la soudure et il ne doit
étre utilisé qu’avec ces générateures.

AD - Fente:
Fente pour inspecter
refroidissement.

le niveau du liquide de

AE - Bouchon.

AF - Robinets a embrayage rapide:
Connecter le tuyau rouge et bleu a la torche de soudure.
NB. Respecter les couleurs des tuyaux et des robinets.

AG - Robinets a embrayage rapide:

Ou il faut brancher les tuyaux rouge et bleu de la liaison
de raccordement générateur/ chariot dans les machines
avec entrainement fil séparé. NB. Respecter les couleurs
des tuyaux et des robinets.

AH - Porte-fusible.




Al - Connexion.
Pour la protection «pression liquide de refroidissement».

AL - Interrupteur ON/OFF.
AM -Cordon d’alimentation.
5.1 RACCORDEMENTS.

Pour les raccordements électriques des rallonges
éventuelles et des protections, suivre les instructions du
manuel fourni avec le groupe de refroidissement.

5.2 DESCRIPTION DES PROTECTIONS.

5.2.1 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. Si la pression est
insuffisante, lafficheur D1 visualise le sigle H20
clignotant.

5.2.2 Fusible (T 2A/250V-@ 5x20).

Ce fusible a été inséré a protection de la motopompe et
il est inséré dans le panneau arriere du poste a souder
dans le porte-fusible BF. (Fig. 1)

5.3 MISE EN OEUVRE.

Desserrer le bouton AU et remplir le réservoir (la machine
est fournie avec un litre environ de liquide).

Il est important de contréler périodiquement, a travers la
fente AT, que le liquide est maintenu au niveau «maxi».

Le panneau de commandes est formé par une zone
controle (Fig. 13) et une zone parameétres (Fig. 14).

6.1 PANNEAU DE CONTROLE (FIG. 13).

Touche de sélection T1
A chaque pression, on sélectionne la grandeur
-=< Iréglable a travers le boutonM1. Les grandeurs
sélectionnables, visualisées par le voyant L1, L2 et
L3, sont en relation au type de procédé de soudure
choisi.

Voyant L1 Epaisseur

Signale que lafficheur D1 visualise I'épaisseur, en
= m, de la piece a souder selon le courant et la vitesse
du fil enregistrés. Actif dans les procédés MIG/MAG
synergiques.

Voyant L2 Vitesse du fil
Signale que lafficheur D1 visualise la vitesse, en
= metres / minute, du fil de soudure. Actif dans tous les
procédés de soudage MIG/MAG.

Voyant L3 Courant de soudure
Il signale que l'afficheur D1 visualise un courant de
wd soudure en amperes.

P
M1 L1 L2 L3 T1 DI L7 L8 L9 D2 T2 L4 L5 L6 M2
T3
MIG TIG MMA o
B 9? O, B 14
o
Fig. 13
.

~N




Bouton M1
g Selon le type de procédé sélectionné avec ce
(.\9; bouton, les grandeurs sont réglées avec la touche
—" T1_

Afficheur D1
Il visualise la valeur des grandeurs sélectionnées avec la
touche T1 et réglées avec le bouton M1.

Touche de sélection T2
A chaque pression on sélectionne la grandeur
|>-= réglable a travers le bouton M2. Les tailles
sélectionnables, visualisées par les voyants L4,
L5 et L6, sont en relation au type de procédé de soudure
choisi.

Voyant L4 Tension de soudure

nll signale que la valeur visualisée sur I'afficheur D2 est
W une tension exprimée en volts.

L'arc étant éteint, dans les procédés MIG/MAG, la valeur
visualisée sur I'afficheur D2 est |la tension pré-enregistrée
ou le «set point» (voir paragraphe 9.1 Soudage MIG/MAG).
Pendant le soudage, la valeur visualisée sur I'afficheur D2
est toujours la tension mesurée par le générateur.

Voyant L5 Longueur de l'arc

ﬂ Dans les procédés de soudage MIG/MAG synergiques
'ﬁ’i(sauf MIG HD), il signale que I'afficheur D2 visualise la
valeur du courant d’arc de soudure.

La valeur O (zéro) correspond a la longueur d’arc pré-
enregistrée par le fabricant.

Avec le bouton M2 il est possible d’allonger I'arc (valeurs
positives) ou le réduire (valeurs négatives) avec une plage
de réglage -9,9 =+ +9,9.

Voyant L6 Impédance

we Dans les procédés de soudage MIG/MAG, il signale
- que lafficheur D2 visualise la valeur de 'impédance.
La valeur 0 (zéro) correspond a l'impédance pré-
enregistrée par le fabricant.

Avec le bouton M2 il est possible de I'allonger (valeurs
positives) ou la réduire (valeurs négatives) dans une plage
de réglage de -9,9 + +9,9.

Bouton M2

ISelon le type de procédé sélectionné avec ce
(.\;E? bouton, on regle les grandeurs sélectionnées par
= |5 touche T2.
Dans les procédés MIG/MAG synergiques, quand le
voyant L4 est allumé (tension de soudure), avec ce
bouton la sélection se déplace automatiquement au
voyant L5 (longueur de I'arc).

Afficheur D2

Dans tous les procédés de soudure, il affiche
numériquement les sélections réalisées avec la touche
de sélection T2 et réglées par le bouton M2.

Voyant L7 Position globulaire
Dans les procédés MIG/MAG synergiques, il signale
que le paire de valeurs de courant et de tension

choisies pour la soudure peut générer des arcs instables
et avec projections.

Voyant L8Hold
Il s’active automatiquement a la fin du procédé de
soudure pour signaler que sur les afficheurs D1 et D2
les deux derniéres valeurs de courant et de tension
mesurées sont visualisées.

Voyant L9 Sécurité
Il signale la fonction de blocage de certaines touches.
Lopérateur ne pourra régler que les paramétres
compris dans la zone du panneau de contréle.
Pour activer la fonction, appuyer sur la touche T5 et, en la
gardant enfoncée, appuyer brievement sur la touche T2.
Le voyant L9 s’allume et visualise la fonction active. Pour
sortir, appuyer de mémes sur les touches T5 et T2.

Touche T4 Test fil
Il permet I'alimentation progressive du fil jusqu’a 8
H m/min sans tension dans la torche et sans sortie
de gaz.

Touche T3 Test Gaz

Appuyer sur cette touche et le gaz sortira pour
30s, appuyer encore pour bloquer.
6.2 PANNEAU PARAMETRES (FIG. 14).

Il permet un acces rapide aux menus du poste a souder
et aux fonctions additionnelles qui sont visualisés et
immeédiatement disponibles.

Il est formé par un afficheur a matrice D3 ou toutes
les informations nécessaires a la programmation sont
visualisées ; il visualise les touches de navigation (T10,
T11, T12 et T13) avec lesquelles on navigue dans les
différents menus ; les touches fonction (T5, T6, T7, T8 et
T9) qui permettent 'acces aux différents menus formant
le micrologiciel et une série de voyants qui signalent
le type de procédé utilisé (L10, L11L12) et certaines
fonctions additionnelles (L13, L14 et L15).

T oy e, Lors de la mise en
e marche du poste a
Larsiah souder, [lafficheur D3
Build visualise pendant
Table environ 5 secondes,

certaines informations

relatives a la condition
de la machine (voir par.
7.4 menu Informations), parmi lesquelles la version du
micrologiciel.

Immédiatement aprés, il visualise les paramétres pré-
enregistrés par le fabricant du poste a souder :

- La date (jour/mois/an) et I'’heure (heures et minutes).

- Procédé MIG synergique. (Voyant L10 allumé).

- Fil de soudure type SG2 @ 1,0 mm.

- Gaz Ar/18% CO2.

- Mode d’allumage 2 temps 2T.
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6.3 VISUALISATION DES ALARMES

Quand la machine détecte une alarme temporaires, les
afficheurs D1 et D2 visualisent l'inscription clignotante
selon la cause qui a provoqué I'alarme. PAR exemple :
si la porte de I'entrainement fil est ouverte, I'inscription
«OPN» sera visualisée.

6.4 VISUALISATION DES ERREURS

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

Le cas échéant, arréter la machine et contacter le service
apres vente (voir paragraphe 10).

7 PROGRAMMATION DE LA MACHINE
«Main Menu» - «<Menu principal>

La programmation est effectuée dans le «Menu principal»
auquel on a acces en appuyant sur la touche T5 et ensuite
la touche T6 (MENU) ou bien a travers le menu d’acces
rapide décrit au paragraphe 8.

SOUND,

Main HMenu
Frocess Params
|_| [m] tl

MIG P4

A Tintérieur du «Menu Principal», au moyen des touches
T10 et T11, il est possible de sélectionner I'un des postes
de la liste mise en évidence par la bande jaune. Avec la
touche T12 on entre dans le sous-menu relatif, par contre
avec la touche T13 on revient au menu précédent en
confirmant, en méme temps, le choix effectué.

Une fleche tournée vers le bas signale qu’il y a d’autres
postes non visualisés sur I’écran.

Ce principe de navigation s’applique a tous les menus
de la machine.

Les postes disponibles du «Menu Principal» sont :

- «ProcessParams» - Parameétres de procédé (Voir par. 7.1)
- «Jobs» (Voi par. 7.2)

- «Settings» - Parametres enregistrés (Voir par. 7.3)

- «Information» - Informations (Voir par. 7.4)



7.1 MENU «PROCESS PARAMS>» - «<PARAMETRES DE
PROCEDE>.

«Parameétres de procédé»se fait par le «Menu Principal»
ou directement en appuyant sur la touche T7 (PAR). Ici, la
liste des parameétres que I'opérateur peut modifier selon
le procédé de soudure sélectionné est prévue (voyants
L10, L11, L12).

A l'intérieur des «Paramétres de procédés il est possible
d’accéder directement a la mémorisation en appuyant
sur la touche T6 (MEM) (voir par. 7.2.1

7.1.1 «Process» - «Procédé».

Le premier parameétre
Process Params est le procédé de
Process soudure. La pression de
Material la touche T12 permet
d’accéder a I'écran de
sélection du type de
procédé.

Oiameter
Gas

HEH

Les touches T10 et T11, permettent non seulement

d’effectuer la sélection indiqué par la bande jaune, mais

aussi de faire défiler tous les procédés disponibles.

Les procédés de soudure sélectionnables sont les

suivants :

MIG JL[IL Soudage MIG/MAG synergique pulsé (sur de-
mande art. 231).

MIG == Soudage MIG/MAG synergique.

MIGHD Soudage MIG/MAG synergique a haut taux
de dépbt.

MIG Root Soudage MIG/MAG synergique pour

soudures verticales descendantes.

Soudage MIG/MAG conventionnel.

Procédé de soudage avec électrode infusible
convenable a tous les métaux exception faite
pour I'aluminium, le magnésium et le laiton.
Lamorcage de l'arc est obtenu par contact
sans haute fréquence.

Procédé de soudage avec électrode enrobé
et fusible.

MIG Man
TIG

MMA

71.2 «Material»- «Matériau» (actif dans les procédés
MIG/MAG).

Par ce poste, on sélectionne le type de matériau du fil de

soudure.

7.1.3 «Diameters- «Diamétre» (actif dans les procédés
MIG/MAG).

Les diamétres du fil de soudure dépendent du type de

matériau sélectionné.

7.1.4 «Gas» - «Gaz» (actif dans les procédés MIG/MAG).
Les gaz qui peuvent étre utilisés dépendent du type de
matériau sélectionné.

7.1.5 «ArcLengthCorr»- «Correction longueur d’arc»
(Disponible pour MIG/MAG synergique, MIG
Root).

Ce parametre permet la
correction de la
longueur de I'arc en Volt
au moyen des touches
T10 et T11 ou du bouton
M2.

G.0U

HIH DEF

MIN
99V

MAX
9,9V

DEF.
00V

Corr. longueur d’arc

ATTENTION :

Dans la page de réglage, qui est semblable pour tous les
parameétres avec une plage de réglage,ily a:

- Le nom du parameétre est en cours de correction.

- La valeur et I'unité de mesure.

- Léchelle de réglage.

- Les abréviations :

MIN = réglage minimum. Touche T5.
MAX = réglage maximum. Touche T7.
DEF = valeur prédéfinie. Touche T6.

7.1.6 «InductanceCorr»- «Correction de la valeur de
Iimpédance» (actif dans tous les procédés MIG/
MAG synergiques, sauf MIG HD)

Il permet de corriger la valeur de I'impédance.
MIN MAX

-99 19915

DEF.
0,0.1.5

Corr. valeur impédance

71.7 «Start Mode»- «Mode de démarrage» (choix du
mode de démarrage soudage).

2T (Actif dans les procédés MIG/MAG et TIG).
La machine commence a souder quand on appuie sur
la touche de la torche et s’arréte quand on la relache.

4T (Actif dans les procédés MIG/MAG et TIG).
Pour commencer le soudage, appuyer et relacher
le bouton torche, pour interrompre il faut appuyer et
relacher le bouton encore une fois.

3L (Actif dans les procédés MIG/MAG synergiques).
La soudure commence quand le bouton torche
est enfoncé, le courant de soudure rappelé sera
le courant de démarrage enregistré sous “Start
current”. Ce courant est maintenu jusqu’a quand
le bouton torche est enfoncé ; quand le bouton est
relaché, le premier courant se raccorde au courant
de soudure, enregistré avec le bouton «Slopetime»
, et il est maintenu jusqu’a quand le bouton torche
est enfoncé de nouveau. Quand le bouton torche est
enfoncé encore, la courant de soudure se raccorde
au troisieme courant (courant de «Crater-filler»)
enregistré au parametre “CraterCurrent”pour le
temps établi par le “Slope time” et il est maintenu
jusqu’a quand le bouton torche est relaché. Quand le
bouton est relaché la soudure s’interrompt.

Réglages pour 3L MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Slope time 0,1s 10s 0,5s
CraterCurrent 10% 200% 60%




7.1.8 «Spot»- «pointage / intermittences.

(Actif seulement dans les procédés MIG/MAG 2T ou 4T).
OFF (prédéfini)

ON

Si on sélectionne «ON», les réglages suivants sont
disponibles :

MIN MAX DEF.
Spot time 0,3s 25s 1,0s
Pause time OFF 5s OFF

7.1.9 «<HSA»- «Hot Start Automatique».

(Actif seulementdansles procédés MIG/MAG synergiques
2T ou bien 4T).

Cette fonction est bloquée quand la fonction 3L est
active et elle ne fonctionne qu’avec les programmes
synergiques. Particulierement indiqué pour le démarrage
«a chaud» dans le soudage de I'aluminium.

OFF (prédéfini).

ON.

Si on sélectionne «ON», les réglages suivants sont
disponibles :

MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Startingcurrent time 0,1s 10s 0,5s
Slope Time 0,1s 10s 0,5s

La soudure commence par la “Start Current”.La durée de
ce premier courant est réglée par le temps “startingcurrent
time”. Ce temps étant écoulé, le courant se raccorde a
celui de soudure dans le temps "Slope Time”.

7.1.10 «CRA» - «<Remplissage du crateére final».

(Actif seulement dans les procédés MIG synergiques 2T
ou bien 4T).

OFF (prédéfini)

ON

Si on sélectionne «ON», les réglages suivants sont
disponibles :

MIN MAX DEF.
Slope Time 0,1s 10s 0,5s
CraterCurrent 10% 200% 60%
CraterCurrent Time 0,1s 10s 0,5s

7.1.11 «Soft Start»- «Accostage».

(Actif seulement dans les procédés MIG/MAG)

C’est la vitesse du fil, exprimée en pourcentage de la
vitesse enregistrée pour la soudure, avant que le fil
touche la piece a souder.

MIN
1%

MAX
100%

DEF.
Auto.

Soft Start

71.12 «<Burnback».

(Actif seulement dans les procédés MIG/MAG)

Il est utilisé pour régler la longueur du fil sortant de la
buse gaz apres la soudure.

MIN
4 ms

MAX
250 ms

DEF
Auto.

Reg Burnback

7.1.13 «Double Level»-«Niveau double» (Art. 233 sur
demande).

Actif  seulement
synergiques).

Ce type de soudure fait varier 'intensité de courant entre
les deux niveaux.

Avant de programmer la soudure double niveau il faut
réaliser un court cordon de soudure pour déterminer
la longueur du fil et le courant nécessaire a obtenir la
pénétration et la largeur du cordon optimales pour le
joint que I'on désire produire. La valeur de la vitesse
d’alimentation du fil (et du courant correspondant) est
ainsi déterminée et a cette valeur seront alternativement
ajoutés ou déduits les metres/minute qui seront
programmeés. Avant de commencer le travail il ne faut
pas oublier que dans un cordon correct la superposition
minimum entre une «maille» et I'autre doit &tre 50%.

dans les procédés MIG/MAG

OFF (prédéfini)

ON.

Si on sélectionne «ON», les réglages suivants sont
disponibles :

MIN MAX | PRED.
Fréquence 0,1 Hz 5Hz 1,5 Hz
Pulsestep 00im | 30m | 1,0m
Duty cycle 25% 75% 50%
Correctionarc -9,9 9,9 0
Wire Speed
A
i |
pulse step :
i
pulse step| ' Main
set point
>t
duty
T=1/f

7.1.13.1 «<Frequency»- «fréquence» du double niveau.

La fréquence, exprimée en Herz, est le nombre de
périodes par seconde. Période signifiant I'alternance
entre la vitesse haute et la vitesse basse.

La basse vitesse, qui ne péneétre pas, est utilisée par
I'opérateur pour se déplacer d’une maille a la maille
suivante ; la haute vitesse, correspondant au courant
maximal, est le courant qui pénétre et réalise la maille de
soudure ; 'opérateur s’arréte alors pour réaliser la maille.

71.13.2 «Pulse Step»: c’est la grandeur de la variation
de la vitesse en m/min.

La variation détermine la somme et la soustraction de

m/min de la vitesse de référence préalablement décrite.

Les paramétres étant égaux, si on augmente le nombre,

la maille sera plus large ou on obtiendra une pénétration

plus importante.

7.1.13.3 «Duty cycle»: temps du niveau double.
Exprimé en pourcentage, c’est le temps de la vitesse/



courant le plus élevé par rapport a la durée de la période.
Les parameétres étant égaux, il détermine le diametre de
la maille et la pénétration.

71.13.4 «ArcLengthCor» -«Correction de la longueur
d’arc».

Regle la longueur de l'arc de la vitesse/courant plus

important.

Attention : un bon réglage prévoit une longueur d’arc

égale pour les deux courants.

7.1.14 "Double Pulse" - "Double Pulsation".

Activation automatique au moment de l'achat des deux
mises au jour Art. 231 et Art. 233.

Pour le fonctionnement voir paragraphe 7.1.13.

7.1.15 «Pre flow»- «Pre Gaz».
(Dans tous les procédés sauf MMA).

MIN MAX DEF.
Pre Gaz Os 10s 0,1s
7.1.16 «Post flows- «Post Gaz».
(Dans tous les procédés sauf MMA).
MIN MAX DEF.
Post Gaz Os 10s 3s

7.1.17 «Speed Corr»- «Correction des vitesses».
(Actif seulement dans les procédés MIG HD).

Il permet de corriger le courant en pourcentage de la
vitesse du fil par rapport a la vitesse pré-enregistrée.
MIN MAX DEF.

-9,9% | 9,9% 0,0%

CorrectionVitesse

7.2 MENU «JOB>.

Dans cette section on peut mémoriser, rappeler, modifier,
copier ou éliminer des programmes de travail.

Sur le «Menu Principal», avec la touche T11, mettre en
évidence le poste “Jobs” et entrer dans le sous menu
avec la touche T12.

7.2.1 Mémorisation d’'un programme «JOB>.

Aprés avoir exécuté les réglages et les enregistrement
préalablement décrits, avec les touches T10 et T11
choisir une position dans la mémoire et appuyer sur la
touche T6 (SAVE) pour mémoriser.

nuMEro du
programme «Job», le
procédé de soudure et
le diamétre du fil sont
visualisés su I’ afficheur.
Quand un «Job» a été
mémorisé, dans la partie
inférieure de I'afficheur des sigles correspondant aux
touchesT6, T7, T8 et T9sont visualisés :

- DEL: cette commande efface le «Job» sélectionné.

- RCL: cette commande rappelle le «Job» sélectionné
pour le modifier.

Jobs Le
Bl MIG— SGZ ;

ERVE DEL RCL  COPY

- COPY: cette commande copie le «Job» sélectionné et
le mémorise dans une autre position.

7.3 MENU «Settings»- «Paramétres».

Dans cette section on peut enregistrer ou modifier les
parameétres les plus importants du poste a souder.

«Menu
par. 7),

Dans le
Principal»(voir
sélectionner le menu
«parametres» avec la
touche T10 et e
visualiser avec la touche
T11.

Information

Ici est prévue la liste de
tous les paramétres que
'opérateur peut modifier:
- Welding

- Machine (soudure -
machine)

- Factory Setup

- Languages

Avec la touche T12 on entre dans le sous menu relatif au
paramétre sélectionné.

Settings

Melding

Mac

7.3.1 Menu «Welding» - «Soudure».

Dans ce sous menu, une liste de paramétres de soudure
qui peuvent étre modifiés est prévue :

- H20 MIG/TIG Cette fonction permet de programmer la
mise en marche du groupe de refroidissement.

Réglages : ON-OFF-Auto (DEF OFF).

Si on sélectionne «Auto», quand on met en marche la
machine, le groupe fonctionne. Si le bouton torche n’est pas
enfoncé, apres 30 secondes il s'éteint. Sous la pression du
bouton torche, le groupe commence a fonctionner et si I'on
relache le bouton, le groupe s’éteint apres 3 minutes.

- «Quality Control» - «Contréle qualité»
Réglage ON - OFF (DEF OFF) (Disponible sur
demande).

- «MAXinching» - «Alimentation maximale»
Le but est d’arréter le poste a souder si, apres le
démarrage, le fil sort selon la longueur en centimétres
programmée sans passage de courant.
Réglage OFF - 50 cm (DEF OFF).

- «Push-Pull Force»
Si on monte la torchePush-Pullart. 2008 on active le
fonctionnement du groupe de refroidissement et la
fonction PPF (Push Pull Force). Cette fonction regle
le couple d’entrainement du moteur du push pull pour
rendre linéaire I'alimentation du fil.

7.3.2 Menu «Machine»- «Réglages de la Machine».
Ici, les sous menus suivants sont disponibles :
- «Clock Setup» - «Réglage Horloge».



7.3.3 Menu «Factory Setup» - <«Réactivation des
paramétres enregistrées».

Ce poste permet de revenir aux parameétres initiaux

prédéfinis par le fabricant.

Trois modes de reactivation sont disponibles :

- All On re-enregistre tout.

-Jobsonly On enregistre de nouveau seulement les
programmes de travail «Job»

- Excludejobs On enregistre de nouveau tout, sauf les
programmes de travail «Job» mémorisés.

7.3.4 Menu «Languages» - «<Mémorisation de la langue».
Dans cette section, on peut choisir la langue des
messages visualisés sur I'afficheur.

7.4 MENU INFORMATIONS.

Dans cette section, certaines informations concernant le
logiciel du générateur sont visualisées.

8 ACCES RAPIDE.

Dans la partie inférieure de lafficheur D3 dans les
différentes pages, certaines commandes pour l'acces
rapide aux fonctions les plus communes sont visualisées.

8.1 «<MEM> - <MEMORISATION> (voir par. 7.2.1).

Si on désire mémoriser un programme de soudure,
appuyer sur la touche T6, choisir avec les touches T10 et
T11 le numéro de»Job» et ensuite appuyer encore sur la
touche T6 pour mémoriser la condition de soudure.

8.2 «<PAR» - <PARAMETRES DE PROCEDE» (voir par. 7.1)

8.3 «2T/4T» - «DEUX TEMPS / QUATRE TEMPS>» (voir par.
7.1.7).

8.4 «JOB»- «PROGRAMMES DE TRAVAIL».

Siondésire utiliser un programme de travail préalablement
mémorisé, appuyer sur la touche T9 (JOB).

Pour voir tous les parametres du programme, confirmer
le choix avec la touche T9 (OK), et ensuite appuyer sur la
touche T7 (PAR).

8.5 «H20x. (voir par. 7.3.1).

8.6 «WIZ» ASSISTANT LOGICIEL.

218172812
MIG HD

A1MaS

Ar

i

HEHL H20

17 :38

1.2mm

Le «wizard» est un programme qui permet a I'opérateur
d’automatiser rapidement certaines taches en fonction
du procédé de soudure désiré.

Pour y avoir accés, appuyer sur la touche T5 et ensuite la
touche T9 (WIZ).

Le premier choix suggéré est le procédé de soudure.

Pour choisir le procédé appuyer sur la touche T10 et T11.
Appuyer sur la touche T9 (NEXT) pour entrer directement
dans la page du choix du matériau.

On peut revenir a la page précédente avec la touche T6
(PREV). Comme alternative aux touches T9 et T6 on peut
utiliser les touches T12 et T13.

La page successive sera la page du diametre, ensuite
la page du gaz, et ensuite encore la page du type de
démarrage «Start Mode». Appuyer sur «END» pour
terminer.

9 SOUDAGE

e Suivre les instructions décrites au paragraphe 3 “MISE
EN OEUVRE” pour préparer le poste a souder.

e Suivre les instructions décrites préalablement dans le
menu “Wizard” Par 8.1 ou bien Par. 7.1.

9.1 SOUDAGE MIG/MAG.

Dans le menu “ProcessParameter” sont prévus les postes
pouvant étre réglés par ce procédé :

Ce poste a souder offre un grand choix de procédés de
soudage MIG/MAG qui sont spécifiés ci-dessous :

9.1.1 MIG —— Soudage MIG/MAG synergique.

La caractéristique de ce type de procédé de soudure
est la SYNERGIE entendue comme la prédétermination
de la part du fabricant de la relation entre vitesse du
fil (courant), tension et impédance nécessaires a réaliser
une soudure de qualité. Pour ce faire, procéder de la
maniére suivante :

¢ Avec la touche T1 sélectionner le voyant de I'’épaisseur.
Programmer I’épaisseur en tournant le bouton M1.
Exécuter la soudure.

Silalongueur d’arc n’est pas correcte, il faut la modifier
avec le bouton M2.

9.1.2 MIG Man. Soudage MIG/MAG conventionnel.
Sélectionner le type et le diameétre du fil et le type de gaz
de protection.

Dans ce procédé de soudure, la vitesse du fil, la tension
et la valeur de 'impédance doivent étre programmées
par 'opérateur.

9.1.3 MIG HD. Soudage MIG/MAG synergique a haut
taux de dépot.

La caractéristique de ce type de procédé est la possibilité
d’augmenter la vitesse du fil, la tension de soudure étant
égale de facon a pouvoir réduire le temps d’exécution
du joint et les distorsions et réaliser une plus grande
productivité.

C’est un procédé synergique mais il est différent par
rapport aux autres pour le mode de réglage : Pour
faire défiler le long de la courbe synergique, il faut




utiliser le bouton M2 qui change tension de soudure
et ensuite avec le bouton M1 on peut changer la
vitesse du fil (courant de soudure).

Par exemple :

Sélectionner ce procédé comme décrit préalablement.
Avec la touche T1 sélectionner le voyant L2 de la vitesse
du fil et avec la touche T2 le voyant L4 de la tension.
Lafficheur D1 visualise la vitesse du fil et I'afficheur D2
visualise la tension.

En tournant le bouton M2, les deux valeurs de tension et
de vitesse du fil changent en suivant la courbe synergique
programmée par le fabricant.

En tournant d’'un déclic
le bouton M1, I'afficheur
D3 visualise la page
de la correction de la
vitesse du fil.

=peed corr.

0

HIM DEF AR

Si on continue a tourner le bouton M1, la différence
en pourcentage par rapport a zéro correspondant a la
vitesse programmée par le fabricant sera visualisée et
I’afficheur D1 visualise la nouvelle vitesse.

Quand la valeur de la correction fait atteindre la vitesse
maximale ou minimale de la courbe synergique, I'afficheur
D3 visualise le message «Speedlimit».

La correction de la vitesse du fil ne cause pas de
modification des valeurs de I'’épaisseur suggérée pour
la soudure ni des valeurs du courant, mais il est possible
d’augmenter la vitesse de soudure. La modification de la
vitesse du fil au moyen du bouton M1 ne change pas la
tension de soudure enregistrée préalablement.

Aprés I'exécution d’une soudure avec le voyant L8 “Hold”
allumé, l'afficheur D1 visualise le courant de soudure
correspondant a la vitesse du fil modifiée.

9.1.4 MIG Root Soudage MIG/MAG synergique.

Ce procédé a été étudié pour les soudures de «racine»
de joints “téte-a-téte” verticale descendante. Approprié
pour fer et acier inoxydable.

9.1.5 MIG Soudage MIG/MAG synergique pul-
sé (sur demande Art. 231).

Dans ce procédé de soudure, le métal d'apport est trans-
féré au moyen d'une forme d'onde a impulsions, a énergie
controlée, de maniére a obtenir un détachement constant
des gouttes de matiere fondue, qui tombent sur la piece
a usiner sans giclées. Le résultat est un cordon de sou-
dure bien relié a tout type de matériau de n'importe quelle
épaisseur.

Les réglages des paramétres de soudure sont les mémes
des ceux décrits pour le soudage MIG/MAG synergique.

9.2 SOUDAGE MMA

Dans le cas de machines compactes, relier le connecteur
du cable de la pince porte-électrodes au connecteur

E et le connecteur du cable de masse au connecteur
G en respectant la polarité prévue par le fabricant des
électrodes.

Dans le cas de machines avec entrainement fil séparé, le
dévidoir doit rester relié au générateur.

Relier le connecteur du cable de la pince porte-électrodes
au connecteur X et le connecteur du cable de masse au
connecteur G en respectant la polarité prévue par le
fabricant des électrodes.

Quand on sélectionne ce procédé, 5 secondes plus tard
le générateur, est prét a générer le courant.

Pour préparer la machine pour le soudage MMA, suivre
les instructions décrites préalablement dans le menu
“Wizard” Par 8.6 ou bien Par. 7.1.

Dans le menu “ProcessParameter” sont prévus les postes
pouvant étre réglés par ce procédé :

¢ Hot Start.
Il s’agit du surcourant généré au moment de I'amorgage
de larc.

MIN MAX DEF.
Hot Start 0% 100% 50%
e Arc Force.
C’est le réglage de la caractéristique dynamique de I'arc.
MIN MAX DEF.
Arc Force 0% 100% 30%

Lafficheur D2 visualise la tension d’arc mesurée pendant

la soudure.

Lafficheur D1 visualise :

- avant de souder le courant programmé avec le bouton
M1.

- pendant le soudage, le courant de soudure mesuré.

- Le soudage étant terminé, il visualise la derniere valeur
de courant détectée. (Voyant L8 «<HOLD» allumé).

9.3 SOUDAGE TIG

9.3.1 Machines avec entrainement fil séparé.
Brancher le céble de masse au pdle positif X et le
connecteur du cable de puissance de la connexion
chariot/générateur au pdle négatif G.

Connecter la torche au raccord euro E.

Pour ce type de poste a souder, la torche appropriée est
I'art.1259.

9.3.2 Machines compactes.

Brancher le céble de masse sur le pble positif E et la
torche au péle negatif G

Brancher le tuyau du gaz a la prise H

Pour préparer la machine au soudage TIG, suivre les
instructions décrites préalablement dans le menu
“Wizard” Par 8.6 ou bien Par. 7.1.

Dans le menu “ProcessParameter” sont prévus les postes
pouvant étre réglés par ce procédé :

e Start Mode

Voir paragraphe 7.1.7.



¢ FinalSlope (seulement en 2T ou bien 4T).
C’est le temps en secondes pendant lequel le courant
passe de la valeur de soudure jusqu’a I'arrét de I'arc.

10 CODES D’ERREUR

MIN MAX DEF AFFICHEUR | DESCRIPTION DE ERREUR
FinalSlope 0,0s 10s 0,5s Bouton de marche (start) appuyé lors
TRG de la mise sous tension de la machine
« Pulse. (Art. 234 sur demande). clignotant | ou bien a Ia} fermeture de la porte du
. dispositif d’entrainement fil
Soudage TIG avec pulsation.
Ce type de soudure fait varier l'intensité de courant Err 54 Court circuit sur le circuit secondaire
fréquence.
Courant excessif sur le moteur du
Ia Err 57 groupe d’entrainement fil (Vérifier les
galets d’entrainement fil, le fil dans la
I set gaine et le moteur d’entrainement fil)
ey |
- Erreur d’alignement entre les
1 versions du micrologiciel ou erreur
pulse : Err 58 pendant la phase de mise a niveau
level 1 automatique(Répéter la procédure de
¢ mise a niveau)
duty > Err 61 Tension d’alimentation basse
C=1/f Err 62 Tension d’alimentation haute
THO Surtempérature diodes sortie
TH A1 Surtempérature IGBT
¢ Pulselevel H20
Avec cette commande on régle le courant le plus bas clignotant | Probléme & la pompe de refroidissement
entre les deux nécessaires pour ce procédé de soudure, suivi de Err | (pressostat)
et le pourcentage de ce courant par rapport au courant 75
principal enregistré avant d’entrer dans le sous menu, est H20 Probléme & la pompe de refroidissement
visualisé. ne (non reliée)
MIN MAX DEF OPN Porte ouverte dans I’entrainement fil
Pulse Level 1% 100% 50% 12-ITO Voir paragraphe 7.3.1 Menu “Soudure”
- “Alimentation maximale”
Pour les codes différents par rapport a ceux
* Frequency mentionnés, contacter le service apres vente.
C’est la fréquence de pulsation.
MIN MAX DEF 11 ENTRETIEN
frequency 0,1Hz | 500 Hz | 1,1 Hz | toute opération d’entretien doit étre effectuée par
du personnel qualifié qui doit respecter la norme CEI
26-29 (IEC 60974-4).
e Duty

C’est le temps de durée du courant le plus élevé exprimé
en pourcentage par rapport au temps de la fréquence.

MIN MAX DEF
10% 90% 50%

duty

11.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d’entretien a l'intérieur de la machine, vérifier
que l'interrupteur T soit en position «O» et que le cordon
d’alimentation soit débranché.

Il faut nettoyer périodiquement I'intérieur de la machine
en enlevant, avec de I'air comprimé, la poussiére qui s’y
accumule.



11.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE
INTERVENTION DE REPARATION

Aprés avoir exécuté une réparation, faire attention a
rétablir le cablage de fagon qu’il y ait un isolement s(r
entre le c6té primaire et le c6té secondaire de la machine.
Eviter que les cables 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 originale de maniere a éviter que,
si par hasard un conducteur se casse ou se débranche,
les co6tés primaire et secondaire puissent entrer en
contact.

Remonter en outre les vis avec les rondelles dentelées
comme sur la machine originale.
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MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA
OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERE-
SADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO EX-
CLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

H;!J LA SOLDADURAY EL CORTE DE ARCO PUE-

DEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA

LOS DEMAS, por lo que el utilizador debera 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-
res a los 80dB. El procedimiento de corte plas-
ma/soldadura podria producir niveles de ruido
superiores 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-
ny Q quier conductor produce campos electro-
§ SO magnéticos (EMF).

z{—ﬁ‘\\ La corriente de soldadura o de corte gene-

- ra campos electromagnéticos alrededor de

los cables 'y generadores.

¢ Los 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 exposicidén 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

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masay 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
e No soldar en proximidad de recipientes a pre-
sién 0 en presencia de polvo, gas o vapores ex-
plosivos. Manejar con cuidado las bombonas y

los reguladores de presién 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 ambito 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

ERECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

El texto numerado que sigue corresponde a los aparta-
dos numerados de la placa.

f B




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 aspiracién 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. Los rayos 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 proteccién 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

El aparato es un sistema multiprocesador idéneo para
soldadura MIG/MAG., TIG (DC) con encendido por con-
tacto del arco y MMA (excluido el celulésico), realizado
con tecnologia inverter. El aparato puede ser utilizado
solo para los empleos descritos en el presente manual.
No debe ser utilizado para deshelar tubos.

2.1 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con

las siguientes normas: IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC

60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11 / IEC 6100-3-12 (ver

Nota 2).

N°. Numero de matricula que se citara en cual-
quier peticién correspondiente a la soldadora.

Convertidor estatico de frecuencia trifasica
transformador - rectificador.

(¥ MIG  Adapto a la soldadura MIG/MAG.

= MMA

Adapto a la soldadura con electrodos reves-
tidos.

Adapto a la soldadura TIG.

Uo. Tension 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 re-

.Q=TIG
.0 ]

calentarse.
12. Corriente de soldadura
u2. Tensidon secundaria con corriente 12
u1. Tension nominal de alimentacion.

En los modelos multitension “Multi Voltage”
la maquina se predispone automaticamente
segun la tensién de alimentacion del siste-
ma al que esta conectada.
3~ 50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz.
11 Max Corriente max. absorbida a la correspon-
diente corriente 12 y tension U2.
Es el valor maximo de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de servicio.
Usualmente, este valor corresponde al ca-
libre 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 pre-
cipitaciones, si no esta protegido.
ddéneo para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado.

1 eff
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NOTAS:

1- El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en am-
bientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC 60664).

2- Este equipo cumple con lo establecido por la norma IEC
61000-3-12 a condicién de que la impedancia maxi-
ma Zmax admitida en el sistema sea inferior o igual
a 0,090 (Art. 318 y 319)-0,051 (Art. 320) en el punto de
interfaz entre el sistema del utilizador y el publico. Es
deber del instalador o del utilizador del equipo garan-
tizar, consultando eventualmente el operador de la red
de distribucién, que el equipo esté conectado con una
alimentacién con impedancia maxima de sistema ad-
mitida Zmax inferior o igual a 0,090 (Art. 318 y 319)-
0,051 (Art. 320).

3 INSTALACION Y PUESTA EN FUNCIONAMIENTO.

3.1 LEVANTAMIENTO (FIG. 1).
-

Fig. 1




3.2 ENSAMBLAJE

¢ Entodos los generadores es necesario montar las rue-
das traseras después de haber introducido el eje (fig 2).

Ve

T,

e Para las maquinas instaladas sobre ruedas es necesa-
rio montar el dispositivo pivotante tanto en los carros
arrastrahilo como en el generador. Las pequenas rue-
das suministradas adjuntas a los tornillos deben ser
montadas sobre el fondo del carro arrastrahilo asi como
el soporte del soplete, después de lo cual se debe situar
el carro en la posicion prevista. (ver figura 3).

~N

Fig. 3
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3.3 CONEXION DE LOS CABLES DE PROLONGACION
EVENTUALMENTE NECESARIOS

¢ Bloquear la extremidad de la conexién BA, fijando la
lenglieta BB al fondo de la maquina como se indica en
Fig. 4.
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e Efectuar las conexiones, detras del generador, como
se indica en Fig. 5
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e Evitar de disponer la conexién bajo forma de bobina
para reducir al minimo los efectos inductivos que po-
drian influenciar el resultado en la soldadura.

e Conectar la otra extremidad de la conexién BA al carro
arrastrahilo tal como se indica en Fig. 6.
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e Conectar los tubos del liquido refrigerante a las
conexiones de encaje rapido puestas bajo el fondo del
carro arrastrahilo (ver Fig. 7), poniendo los colores asi
como estan en la parte anterior del carro mismo.

.

3.4 CONEXION DEL SOPLETE DE SOLDADURA.

e Conectar el soplete al empalme centralizado E.

* Montar la bobina del hilo.

e Controlar que la ranura de los rodillos corresponda
al diametro del hilo utilizado. Para realizar esto actuar
como sigue (Fig. 8):

Ve

Abrir la portezuela del hueco arrastrahilo.

Quitar la cobertura CA del grupo arrastrahilo.
Desbloquear los rodillos sujeta hilo mediante la mane-
cilla de regulacion de la presion BN.

Sustituir los rodillos y volver a montar la cobertura CA.
Introducir el hilo en el arrastre y en la envoltura del so-
plete.

Bloquear los rodillos sujeta hilo con la manecilla BN y
regular la presion.

Conectar el cable masa (en dotacién) a la toma D.
Conectar el tubo gas al racor G .

3.5 MONTAJE DEL GRUPO DE REFRIGERACION
(ART. 1683 - ENTREGADO BAJO PEDIDO PO ART.
306-308-315Y 316) (Fig. 9)

TR
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Si se utiliza el grupo de refrigeracion, seguir las indica-

ciones siguientes:

e Quitar el panel M

e Introducir el grupo de refrigeracion en el interior del
hueco de manera que por la parte anterior se vea la
ranura para el control del nivel del liquido.

e Fijarlo al carro de transporte de la soldadora con los
tornillos entregados adjuntos al grupo mismo.

3.6 COLOCACION

Colocar la soldadora de manera que se permita una libre
circulacién del aire en su interior y posiblemente evitar
que entren polvos metélicos o de cualquier otro tipo.

3.6.1 Planos inclinados.

Ya que esta soldadora esta provista de ruedas sin freno,
asegurarse de que la maquina no esté colocada sobre
superficies inclinadas, para evitar el vuelco o el movi-
miento incontrolado de la misma.

3.7 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

e |ainstalacién de la maquina debera ser realizada por
personal experto.

¢ Todas las conexiones deberan realizarse de conformi-
dad con las normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) y en
el pleno respeto de la ley de prevencion de accidentes.

e Montar el enchufe en el cable de alimentacion tenien-
do particular cuidado de conectar el conductor amari-
llo verde al polo de tierra.
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e Verificar que la tensién de alimentacién corresponda a
la nominal de la soldadora.

e Dimensionar los fusibles de proteccién en base a los
datos citados en la placa de los datos técnicos.

4 DESCRIPCION DEL GENERADOR (FIG. 10 = VER-
SION COMPACTA) (FIG.. 11 = VERSION CON ARRAS-
TRAHILO SEPARADO)

A - PANEL DE MANDOS.
Levantar la portezuela transparente para acceder al pa-
nel de mandos.

B - Conector:
Conector tipo DB9 (RS 232) a usar para actualizar los
programas de los microprocesadores.

C - Conector:

Conector tipo USB a usar para actualizar los programas
de los microprocesadores. Solo en las maquinas con
arrastrahilo separado.

D - Conector:
Para conectar los mandos a distancia y el cable de man-
do del soplete Push-Pull.

E - Toma (+):

toma a la que se conecta el conector del cable de masa
en soldadura TIG, la pinza porta electrodo en soldadura
MMA.

F - Empalme centralizado:
al que se conecta el soplete de soldadura.

G - Toma:
toma a la que se conecta el conector del cable de masa
en soldadura MIG/MAG y MMA.

H - Empalme:
al que se conecta el tubo gas que sale del soplete Tig.

I- Grifos de encaje rapido:

A los que se conectan los tubos que salen del soplete
enfriado por agua. NOTA: Hacer corresponder los colo-
res de los tubos con los de los grifos. Solo en las maqui-
nas con arrastrahilo separado.

L - Soporte:
Soporte para el soplete de soldadura.

M - Panel:
Panel de cierre hueco grupo de refrigeracion.

N - Tubo gas.
P - Conector:

Al que se conecta el conector del cable de mando de la
conexién generador/carro



Q - Toma presoéstato:

Toma a la que se conecta el cable proveniente del
presdstato puesto en el interior del grupo de enfriamien-
to Art.1683.

R - Porta fusible.

S - Toma:

Toma a la que se conecta el cable red del grupo de en-
friamiento Art.1683 (opcional).

T - Interruptor ON/OFF.

U - Cable de alimentacion.

V - Correas de bloqueo de la bombona.

W - Soporte bombona.

Z- Grifos de encaje rapido:

A los que se conectan los tubos rojo y azul de la co-
nexion generador/carro. Solo en las maquinas con arras-
trahilo separado.

NOTA: Los grifos estan colocados bajo el carro arras-
trahilo .Hacer corresponder los colores de los tubos con
los de los grifos.

X -Toma:
A la que se conecta, en soldadura MIG/MAG, el conec-
tor volante del cable de potencia (polo +) de la conexion
generador/carro. Solo en las maquinas con arrastrahilo
separado.

Y- Empalme:

Al que se conecta el tubo gas que sale de la conexion
generador/carro. Solo en las maquinas con arrastrahilo
separado.



K - Enchufe:

Al que se conecta el conector volante del cable de po-
tencia de la conexién generador/carro. Solo en las ma-
quinas con arrastrahilo separado.

AA - Portezuela cobertura bobina hilo.
AA - Cobertura bobina hilo.

AC - Soporte de la bobina:
Idéneo para bobinas estandar hasta @ 300 mm, 16 kg.

AN - Conector:
Al que se conecta el conector del cable del DATA-
LOGGER Art. 408 (a pedido).

5 DESCRIPCION DEL GRUPO DE REFRIGERACION
Art. 1683 - (Fig. 12).

Este grupo de refrigeracién, que se entrega bajo pedi-
do por art. 318 y 319, ha sido proyectado para enfriar los
sopletes utilizados para la soldadura y debe ser utilizado
exclusivamente con este generador.

AD- Ranura:
Ranura para la inspeccion del nivel del liquido refrige-
rante.

AE - Tapon.

AF - Grifos de encaje rapido:

Conectar el tubo rojo y azul del soplete de soldadura.
NOTA: Hacer corresponder los colores de los tubos con
los de los grifos.

AG - Grifos de encaje rapido:

A los que se conectan los tubos rojo y azul de la co-
nexion generador/carro en las maquinas con arrastrahilo
separado. NOTA: Hacer corresponder los colores de los
tubos con los de los grifos.

AH - Porta fusible.
Al - Conexion.
Para el dispositivo de proteccién “presién liquido refri-

gerante”.

AL - Interruptor ON/OFF.

AM - Cable de alimentacion.
5.1 CONEXIONES.

Para las conexiones eléctricas, de los dispositivos de
proteccidn los y de los cables de prolongacién, si pre-
sentes, seguir las indicaciones del manual de instruc-
cién entregado con el grupo de refrigeracion.

5.2 DES(}RIPCI()N DE LOS DISPOSITIVOS DE PRO-
TECCION.

5.2.1 Presion liquido refrigerante.

Esta proteccion se realiza mediante un presoéstato, inser-
tado en el circuito de descarga del liquido, que acciona
un microinterruptor. Si la presion es insuficiente, en el
display D1 aparece la palabra H20 centelleante.

5.2.2 Fusible (T 2A/250V-@ 5x20).

Este fusible esta insertado como proteccién de la moto-
bomba y esta colocado en el panel posterior de la solda-
dora en el porta fusible BF. (Fig.12)

5.3 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO.

Destornillar el tapén AU y rellenar el depdsito (el aparato
se entrega con aproximadamente un litro de liquido).

Es importante controlar periddicamente, a través de la
ranura AT, que el liquido se mantenga en el nivel “max”.

6 DESCRIPCION DEL PANEL DE MANDOS (Fig. 13-14)

El panel de mandos esta formado por una zona control
(Fig. 13) y una zona programaciones (Fig. 14).

6.1 TABLERO DE CONTROL (FIG. 13).

Tecla de seleccion T1
A cada presién selecciona la magnitud regulable
-= I con la manecilla M1. Las magnitudes selecciona-
bles, visualizadas por los led L1, L2 y L3, estan
relacionadas con el tipo de proceso de soldadura elegido.

LED L1 Espesor

gy E| display D1 visualiza el espesor, en mm, de la pieza
= por soldar segun la corriente y la velocidad del hilo
programadas. Activo en los procedimientos MIG/MAG
sinérgicos.

~

AM




( M1 L1 L2 LS T1 D1 L7 L8 L9 D2 T2 L4 L5 L6 M2
T3
MIG TIG MMA 7 o
E S !,{? o T
Fig. 13
g

LED L2 Velocidad del hilo

Indica que el display D1 visualiza la velocidad, en me-
= tros al minuto, del hilo de soldadura. Activo en todos
los procedimientos de soldadura MIG/MAG.

LED L3 Corriente de soldadura
Indica que el display D1 visualiza la corriente de sol-
) dadura en ampere.

Manecilla M1

W En relacion al tipo de proceso seleccionado me-
i diante esta manecilla se regulan las siguientes
magnitudes seleccionadas por medio de la tecla

T1.

Display D1
Visualiza el valor de las magnitudes seleccionadas me-
diante la tecla T1 y reguladas mediante la manecilla M1.

Tecla de seleccion T2
A cada breve presién selecciona la magnitud regula-
| > —I ble con la manecilla M2. Las magnitudes selecciona-
bles, visualizadas por los led L4, L5 y L6, estan rela-
cionadas con el tipo de proceso de soldadura elegido.

LED L4 Tensién de soldadura

Indica que el valor visualizado en el display D2 es una
o tension expresada en volt.
Con el arco apagado, en los procesos MIG/MAG, el valor
visualizado en el display D2 es la tension programada o
el “set point” (ver apartado 9.1 Soldadura MIG/MAG).
Durante la soldadura el valor visualizado en el display D2
es siempre la tension medida por el generador.

78

LED L5 Longitud del arco

EEn los procesos de soldadura MIG/MAG Sinérgicos
= (excluido MIG HD) indica que el display D2 visualiza el
valor de correccion del arco de soldadura.

El valor O (cero) corresponde a la longitud del arco pro-
gramada por el constructor.

Mediante la manecilla M2 es posible prolongar el arco
(valores positivos) o acortarlo (valores negativos) en el in-
tervalo -9,9 + +9,9.

LED L6 Impedancia
En los procesos de soldadura MIG/MAG indica que el
display D2 visualiza el valor de la impedancia.
El valor O (cero) corresponde a la impedancia programa-
da por el constructor.
Mediante la manecilla M2 es posible prolongarla (valores
positivos) o acortarla (valores negativos) en el intervalo
-9,9 + +9,9.

Manecilla M2

B En relacion al tipo de proceso seleccionado me-
J diante esta manecilla se regulan las magnitudes
= scleccionadas mediante la tecla T2.

En el proceso MIG/MAG Sinérgico, cuando esta encen-
dido el led L4 (tension de soldadura), accionando esta
manecilla la seleccion se desplaza automaticamente al
led L5 (longitud del arco).

Display D2

En todos los procesos de soldadura visualiza numérica-
mente las selecciones hechas con la tecla T2 y regula-
das con la manecilla M2.
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LED L7 Posicioén globular
En los proceso MIG/MAG sefala que el par de valores
de corriente y tensién elegidos para la soldadura po-
drian generar arcos inestables y con salpicaduras.

LED L8 Hold
Se activa automaticamente al final de la soldadura para
sefalar que en los displays D1y D2 estan visualizados
los dos ultimos valores de corriente y tension medidos

Led L9 Seguridad
Sefala la funcién de bloqueo de unos pulsadores. El
operador podra regular solo los parametros de solda-
dura incluidos en la zona del tablero de control.
Para activar la funcion pulsar la tecla T5 y, manteniéndola
pulsada, presionar la tecla T2. El led L9 se enciende para
indicar que la funcién es activa. Para salir repetir de la
misma manera la presion de las teclas TS5 y T2.

Tecla T4 - Test hilo
Permite el avance progresivo del hilo hasta 8 m/
- min sin la presencia de tension en el soplete y sin
salida de gas.
Tecla T3 - Test gas
Presionando esta tecla el gas sale por 30 s, pre-
sionandola una segunda vez se interrumpe la sali-
da.
6.2 PANEL DE LAS PROGRAMACIONES (FIG. 14).

Permite el rapido acceso a los menu de la soldadoray a

las funciones suplementarias visualizadndolas y volvién-
dolas inmediatamente disponibles.

Esta formado por un display de matriz D3 donde apare-
cen todas las informaciones necesarias para la progra-
macion, por las teclas de navegacion (T10, T11, T12 y
T13) con las que se navega en el interior de las voces de
los varios menu; por las teclas de funcién (T5, T6, T7, T8
y T9) que permiten acceder a los varios menu que com-
ponen el firmware y por una serie de led que sefalan el
tipo de proceso usado (L10, L11 y L12) y unas funciones
suplementarias (L13, L14 y L15).

Cuando se enciende la
soldadora el display D3
visualiza, por aproxima-
damente 5 s, unas infor-
maciones relativas al
estado de la maquina
(ver apartado 7.4 menu
Informaciones), entre las

Information
Machine
Lersion

Build

Table

cuales la version del firmware.

Inmediatamente después visualiza las programaciones
de fabrica de la soldadora:
31817817 1738 -Fecha (dia/mes /afio) y
= hora (hora y minutos).
-Proceso MIG Sinérgico.
(Led L10 encendido).
-Hilo de soldadura tipo
SG2 2 1,0 mm.
-Gas Ar/18% CO2.
-Modo de encendido 2

1.68mm

USE




tiempos 2T.

En la parte inferior del display aparecen las siglas (MEM,
PAR, 2T/4T y JOB) seleccionables mediante las teclas
funcion T6, T7, T8, T9 (ver apartado 8).

6.3 VISUALIZACION DE ALARMAS

Cuando la maquina detecta un alarma temporanea, en
los displays D1 y D2 aparecen unas letras centelleantes
segun la causa que ha provocado el alarma. Por ejem-
plo: si la portezuela del arrastrahilo esta abierta aparecen
las letras “OPN”.

6.4 VISUALIZACION DE ERRORES

Cuando la maquina detecta una condiciéon 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 10).

7 PROGRAMACION DE LA MAQUINA
“Main Menu” - “Menu Principal”

SOUND,

Main Henu
rocess Params

MIG P4

ne

La programacion se actua entrando en el “Menu Princi-

pal” al que se accede presionando la tecla T5 y sucesiva-

mente la tecla T6 (MENU) o mediante el menu de acceso

rapido descrito en el apartado 8.

En el interior del “Menu Principal”, mediante las teclas

T10 y T11, es posible seleccionar una de las voces de la

lista evidenciada por la banda amarilla. Con la tecla T12

se entra en el relativo submenu, y, por el contrario, con el

tecla T13 se vuelve al menu precedente confirmando, en

el mismo tiempo, la seleccién efectuada.

Si aparece una flecha hacia abajo significa que otras vo-

ces no visualizadas en la pantalla.

Este criterio de navegacion es valido para todos los

menu de la maquina.

Las voces disponibles del “ment principal” son:

- “Process Params” - Parametros de proceso (Ver aparta-
do 7.1)

- “Jobs” (Ver apartado 7.2)

- “Settings” - Programaciones (Ver apartado 7.3)

- “Information” - Informaciones (Ver apartado 7.4)

7.1 MENU “PROCESS PARAMS?” - “PARAMETROS DE
PROCESO”.

Al submenu “Parametros de proceso” se accede del
“Ment Principal” o directamente presionando la tecla

T7 (PAR). Aqui estan listados todos los parametros que
el operador puede modificar en funcién del proceso de
soldadura seleccionado (led L10, L11, L12).

En el interior de “Parametros de proceso” es posible ac-
ceder directamente a la memorizacién presionando la
tecla T6 (MEM) (ver apartado 7.2.1).

7.1.1 “Process” - “Proceso”.

El primer parametro es
el proceso de soldadu-
ra. La presion de la tecla
T12 permite entrar en la
pantalla de seleccién
del tipo de proceso.

Process Params
Frocess
Material

Oiameter
Gas

HEH

Los pulsadores T10 y T11, ademas de permitir la seleccién

que se evidencia con la banda amarilla, desenvuelven la

tarea de correr entre todos los procesos disponibles.

Los procesos de soldadura seleccionables son:

MIG J1[1 Soldadura MIG/MAG sinérgico pulsado (bajo
pedido art. 231).

MIG == Soldadura MIG/MAG sinérgico.

MIGHD  Soldadura MIG/MAG sinérgico alto depdsito.
MIG Root Soldadura MIG/MAG sinérgico para las sol-
daduras en vertical descendiente.

MIG Man Soldadura MIG/MAG convencional.

TIG Proceso de soldadura con electrodo infusi-
ble adapto a todos los metales excluidos el
aluminio, el magnesio y el latén. El encendi-
do del arco tiene lugar mediante contacto sin
alta frecuencia.

MMA Proceso de soldadura con electrodo recu-

bierto y fusible.

7.1.2 “Material” - “Material” (activo en los procesos MIG/
MAG).

En esta voz se selecciona el tipo de material del hilo de

soldadura.

7.1.3 “Diameter

MIG/MAG).
Los diametros del hilo de soldadura estan en funcion del
tipo de material seleccionado.

“Diametro” (activo en los procesos

7.1.4 “Gas” (activo en los procesos MIG/MAG,).
Los gases utilizables estan en funcion del tipo de mate-
rial seleccionado.

71.5 “Arc Length Corr” - “Correccion de la longitu del
arco” (Disponible en MIG/MAG. sinérgico, MIG Root).

Permite la corregir la

Aarc Length Corr . | [SHICEEETSENRYL:
4.4 mediante las teclas T10
0o y T11 o la manecilla M2.
HIN DEF  HAX
MIN MAX DEF.
Corr. longitud del arco -9,9Vv 9,9V 0,0v




ATENCION:

en la pantalla de regulacién, que es similar en todos los pa-
rametros que tienen un intervalo de regulacion, aparecen:
-El nombre del parametro que estéa por ser corregido.
-El valor y la unidad de medicién.

-La escala de regulacion.

-Las abreviaciones:

MIN = minimo de regulacién. Pulsador T5.
MAX = maximo de regulacion. Pulsador T7.
DEF = valor predefinido. Pulsador T6.

71.6 “Inductance Corr” - “Correccion del valor de im-
pedancia” (disponible en todos los procesos MIG/
MAG sinérgicos, excluido MIG HD)

Permite corregir el valor de la impedancia.
MIN MAX DEF.
'9,9 9,9 an

Corr. valor impedancia

7.1.7 ”Start Mode”- “Modo de inicio” (eleccion del modo
de inicio de la soldadura).

2T (Activo solo en los procesos MIG/MAG y TIG).
La maquina inicia a soldar cuando se pulsa el pulsa-
dor y se interrumpe cuando se suelta.

4T (Activo solo en los procesos MIG/MAG y TIG).
Para iniciar la soldadura pulsar y soltar el pulsador
soplete, para terminarla aplastarlo y soltarlo nueva-
mente.

3L (Activo en los procesos MIG/MAG sinérgicos).
La soldadura inicia con la presion del pulsador so-
plete, la corriente de soldadura llamada sera la co-
rriente programada con Start current”. Esta corriente
se mantendra mientras que el pulsador soplete esté
pulsado; al soltarlo la corriente se unira a la corrien-
te de soldadura programada, por la duracion esta-
blecida por el mando “Slope time” y se mantendra
hasta que se vuelva a pulsar el pulsador soplete. Al
volver a presionar el pulsador soplete la corriente de
soldadura se unira a la tercera corriente (corriente de
“Crater-filler”) programada con el parametro “Crater
Current” en el tiempo establecido por “Slope time”y
se mantendra hasta que se suelte el pulsador soplete.
Al soltarlo, la soldadura se interrumpira.

Regulaciones 3L MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Slope time 0,1s 10s 0,5s
Crater Current 10% 200% 60%

7.1.8 “Spot:” - “soldadura por puntos / intermitencia”.
(solo en los procesos MIG/MAG 2T o 4T).

OFF (predefinido)

ON

Si se selecciona “ON” se encuentran disponibles las si-
guientes regulaciones:

MIN MAX DEF.
Spot time 0,3s 25s 1,0s
Pause time OFF 5s OFF

71.9 “HSA” - “Hot Start Automatico”.
(solo en los procesos MIG/MAG sinérgicos 2T o 4T).
Esta funcién se inhibe cuando la funcion 3L es activa y

funciona solo con los programas sinérgicos.
Particularmente aconsejada para obtener la partida “ca-
liente” en la soldadura del aluminio.

OFF (predefinido).

ON.

Si se selecciona “ON” se encuentran disponibles las si-
guientes regulaciones:

MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Starting current time 0,1s 10s 0,5s
Slope time 0,1s 10s 0,5s

La soldadura inicia con la “Start Current”. La duracién de
esta primera corriente es regulada por “starting current
time”. Transcurrido este tiempo la corriente se une ala
de soldadura en el tiempo “Slope Time”.

7110 “CRA” - “Llenado del crater final”.

(solo en los procesos MIG sinérgicos 2T o 4T).

OFF (predefinido)

ON

Si se selecciona “ON” se encuentran disponibles las si-
guientes regulaciones:

MIN MAX DEF.
Slope time 0,1s 10s 0,5s
Crater Current 10% 200% 60%
Crater Current Time 0,1s 10s 0,5s

7.1.11 “Soft Start” - “Acercamiento”.

(solo en los procesos MIG/MAG)

Es la velocidad del hilo, expresada en porcentaje de la
velocidad programada para la soldadura, antes de que el
mismo toque la pieza que hay que soldar.

MIN MAX
1% 100%

DEF
Auto.

Soft Start

7.1.12 “Burnback?”.

(solo en los procesos MIG/MAG)

Sirve para regular la longitud del hilo que sale de la tobe-
ra gas después de la soldadura.

MIN
4 ms

MAX
250 ms

DEF
Auto.

Reg Burnback

7.1.13 “Double Level”- “Doble Nivel” (Art 233 por pedi-
do) (solo en los procesos MIG/MAG sinérgicos).

Este tipo de soldadura hace variar la intensidad de co-
rriente entre dos niveles.

Antes de programar la soldadura con doble nivel es ne-
cesario realizar un breve cordon de soldadura para deter-
minar la velocidad de hilo y por consiguiente la corriente
para obtener la penetracion vy la longitud del cordén me-
jores para la junta que se quiere realizar.

Se determina asi el valor de la velocidad de avance del
hilo (y por consiguiente de la corriente correspondiente)
a la que se sumaran o substraeran alternativamente los
metros al minuto que se programaran.

Antes de proceder hay que recordar que en un cordon
correcto la superposicidon de una “malla” a la otra debe
ser por lo menos del 50%.



OFF (predefinido)

ON.

Si se selecciona “ON” se encuentran disponibles las si-
guientes regulaciones:

MIN MAX | PRED.
Frequency 0,1 Hz 5Hz 1,5Hz
Pulse step 0,1m 3,0m 1,0m
Duty cycle 25% 75% 50%
Arc correction -9,9 9,9 0,0

Wire Speed
A

————

pulse step 1

1

L]

ulse ste !
P P H Main |

set point
> 1
duty
T=1l/f

7.1.13.1 “Frequency” - “frecuencia” del doble nivel.

La frecuencia, determinada en Herz, es el niUmero de pe-
riodos al segundo. Por periodo se entiende la alternancia
entre velocidad alta y baja.

La velocidad baja, que no penetra, sirve al soldador para
moverse de una malla a la sucesiva; la velocidad alta,
correspondiente a la corriente maxima, es la que penetra
y realiza la malla. El soldador en este caso se para para
realizar la malla.

71.13.2 “Pulse Step”: es la amplitud de la variacion de
la velocidad en m/min.

La variacién determina la adicién y la substraccién de m/

min de la velocidad de referencia descrita arriba. Mante-

niendo invariados los otros parametros si se aumenta el

numero la malla se volvera mas ancha y se obtendra una

mayor penetracion.

7.1.13.3 “Duty cycle”: tiempo del doble nivel.
Expresado en porcentaje, es el tiempo de la velocidad/
corriente mayor con respecto a la duracion del periodo.
Manteniendo invariados los otros parametros determina
el diametro y por consiguiente la penetracion.

71.13.4 “Arc Lenght Cor” -Correccion de la longitud
del arco”.

Regula la longitud del arco de la velocidad/corriente ma-

yor.

Atencién: Una buena soldadura prevé que la longitud del

arco sea la misma para ambas corrientes.

7.1.14 "Double Pulse" - "Doble Pulsacion".

Se activa automaticamente, cuando se compran las dos
actualizaciones Art. 231 y Art. 233.

Para el funcionamiento leer el apartado 7.1.13.

7.1.15 “Preflow” - “Pre Gas”.
(En todos los procesos a exclusion del MMA).

MIN MAX DEF.
Pre Gas Os 10s 0,1s
7.1.16 “Postflow” - “Post Gas”.
(En todos los procesos a exclusion del MMA).
MIN MAX DEF.
Post Gas Os 10s 3s

7117 “Speed Corr” - “Correccion de las Velocidades”.
(solo en los procesos MIG HD).

Permite la correccion porcentual de la velocidad del hilo
con respecto a la velocidad predefinida.

MIN
-9,9%

MAX
9,9%

DEF.
0,0%

Speed Correction

7.2 EL MENU “JOB”.

En esta seccion se pueden memorizar, llamar, modificar,
copiar o eliminar programas de trabajo.

Del “Menu Principal “, con la tecla T11, evidenciar la pa-
labra “Jobs” y después entrar en el submenu mediante
la tecla T12.

7.2.1 Memorizacién de un programa “JOB”.

Después de ejecutado las regulaciones y programacio-
nes descritas arriba, con las teclas T10 y T11 elegir una
posicion en la memoria y presionar la tecla T6 (SAVE)
para memorizar.

Aparecen en el display
el numero del programa
“Job”, el proceso de sol-
dadura y el diametro del
hilo.

Una vez memorizado un
“Job”, en la parte inferior
del display aparecen
unas siglas en correspondencia con los pulsadores T6,
T7, T8y TO:

- DEL: cancela el “Job” seleccionado.

- RCL: llama el “Job” seleccionado para la modificacién.
- COPY: copia el “Job” seleccionado y lo memoriza en
otra posicion.

Job=
BH1 MIG—

RCZL  COPY

7.3 EL MENU “Settings” - “Programaciones”.

En esta seccion se pueden programar o modificar las
principales programaciones de la soldadora.

Del “Menu Principal”
(ver apartado 7), selec-
cionar el menu “Progra-
maciones” mediante la
tecla T10 y visualizarlo
con la tecla T11.

MHain Henu
= Params

Information ¥




Aqui estan listados to-
dos los parametros que
el operador puede mo-
dificar:

- Welding

- Machine

- Factory Setup

- Languages

Mediante la tecla T12 se entra en el submenu relativo al
parametro seleccionado.

Settings
Malding
Machine

7.3.1 El menu “Welding” - “Soldadura”.

En este submenu estan listados unos parametros de sol-

dadura modificables:

- H20 MIG/TIG  Esta funcion permite programar el en-
cendido del grupo de refrigeracion.

Regulaciones: ON-OFF-Auto. (DEF OFF).

Si se selecciona “Auto”, cuando se enciende la maquina, el

grupo funciona. Si el pulsador soplete no se pulsase, pasa-

dos 30 segundos se apagaria. Con la presion del pulsador

soplete el grupo inicia a funcionar y se apaga pasados 3

minutos desde la suelta del pulsador.

- “Quality Control” - “control de calidad”
Regulaciéon ON - OFF (DEF OFF) (Disponible bajo pe-
dido).

- “MAXinching” - “Avance Maximo”
El objetivo es el de bloquear la soldadora si, después
del arranque, el hilo saliera de la longitud en centime-
tros programada sin paso de corriente.
Regulacion OFF - 50 cm (DEF OFF).

- “Push-Pull Force”
Montando el soplete Push-Pull Art. 2008 se habilita el
funcionamiento del grupo de refrigeracién y la funcion
PPF (Push Pull Force). Esta funcion regula el par de
arrastre del motor del push pull para rendir linear el
avance del hilo.

7.3.2 Menu “Machine” - “Programaciones de Mdquina”.
Aqui estan disponibles los submenu:
- “Clock Setup” - “Regulacion del reloj”.

7.3.3 Menu “Factory Setup” - “Reactivacion de las pro-
gramaciones predefinidas”.

Esta voz permite volver a las programaciones iniciales

predefinidas por el constructor.

Son posibles tres modalidades de reactivacion:

- All Vuelve a programarlo todo.

- Jobs only  Vuelve a programar solo los programas de
trabajo “Job”

- Exclude jobsVuelve a programarlo todo excluidos los
programas de trabajo “Job” memorizados.

7.3.4 Menu “Languages” - “Programacion del idioma”.
En esta seccion se puede elegir el idioma en el que se
escriben los mensajes del display.

7.4 MENU INFORMACIONES.

En esta seccidn se visualizan unas informaciones relati-
vas al software del generador.

8 ACCESO RAPIDO.

En la parte inferior del display D3 estan presentes, en
funcion de las varias pantallas, unos mandos para el ac-
ceso rapido a las funciones mas comunes.

8.1”"MEM” - “MEMORIZACION” ver apartado 7.2.1).

Si se desea memorizar un programa de soldadura pre-
sionar la tecla T6, elegir con las teclas T10 y T11 el nume-
ro de ‘Job” y volver a presionar la tecla T6 para guardar
la condicion de soldadura.

8.2 “PAR” - “PARAMETROS DE PROCESO” (ver apar-
tado 7.1)

8.3 “2T/4T” - “DOS TIEMPOS/ CUATRO TIEMPOS” (ver
apartado 7.1.7).

8.4 “JOB” - “PROGRAMAS DE TRABAJO”.

Si se desea utilizar un programa de trabajo memorizado
antes presionar la tecla T9 (JOB).

Para ver todas las programaciones del programa confir-
mar la seleccion con la tecla T9 (OK), después de lo cual
presionar la tecla T7 (PAR).

8.5 “H20”. (Ver apartado 7.3.1).
8.6 “WIZ” WIZARD.

El “wizard” es un procedimiento guiado que ayuda al
operador a efectuar rapidamente las selecciones segun
el proceso de soldadura deseado.

217812812 17 138
MIG HO

1.2mm

Se accede a este procedimiento presionando la tecla TS y
sucesivamente la tecla T9 (WIZ).

La primera seleccién propuesta es la del proceso de solda-
dura.

La seleccion del proceso se hace por medio de las te-
clas T10y T11.

Presionando la tecla T9 (NEXT) se entra directamente en
la pantalla de la seleccién del material.

Se puede volver a la pantalla precedente con la tecla T6
(PREV). En vez de las teclas T9 y T6 es posible usar las
teclas T12y T13.

La pantalla sucesiva sera la del diametro, sucesivamente
la del gas vy al final la del tipo de partida “Start Mode”.
Presionar al final ““END”” para acabar.



9 SOLDADURA

e Preparar la soldadora siguiendo las instrucciones des-
critas en el apartado 3 “Puesta en funcionamiento”.

e Seguir las instrucciones descritas precedentemente
en el menu “Wizard” Apartado 8.1 o “Par” Apartado 7.1.

9.1 SOLDADURA MIG/MAG .

En el menu “Process Parameter” se encuentran las voces
que pueden ser reguladas en este proceso:

Esta soldadora ofrece una amplia seleccion de procesos
de soldadura MIG/MAG. que se listan a continuacién:

9.1.1 MIG —— Soldadura MIG/MAG sinérgico.

La caracteristica de este tipo de proceso de soldadura

es la SINERGIA que se entiende como predeterminacion,

por el constructor, de la relacién entre la velocidad de

hilo (corriente), la tensién e la impedancia necesarias

para obtener una buena soldadura. Para realizarla actuar

como sigue:

e Mediante la tecla T1 seleccionar el led del espesor.

e Programar el espesor de trabajo girando la manecilla
Mi1.

e Efectuar la soldadura.

e Sila longitud de arco no es correcta modificarla me-
diante la manecilla M2.

9.1.2 MIG Man. Soldadura MIG/MAG convencional.
Seleccionar el tipo, el diametro del hilo y el tipo de gas
de proteccion.

En este proceso de soldadura la velocidad del hilo, la
tensién y el valor del impedancia deben ser programa-
dos por el operador.

9.1.3 MIG HD. Soldadura MIG/MAG sinérgico alto
depdosito.

La caracteristica de este tipo de proceso es la posibi-
lidad de aumentar la velocidad del hilo manteniendo
invariada la tensién de soldadura para obtener menores
tiempos de ejecucién de la junta, menores distorsiones
y una mayor productividad.

Este es un proceso sinérgico pero es diferente de los
otros pro su modalidad de regulacion: Para correr a
lo largo de la curva sinérgica hay que actuar con la
manecilla M2 que cambia la tensién de soldadura y
sucesivamente con la manecilla M1 se puede cam-
biar la velocidad del hilo (Corriente de soldadura).

Un ejemplo:

Seleccionar este proceso como descrito arriba.
Mediante la tecla T1 seleccionar el led L2 de la velocidad
del hilo y mediante la tecla T2 el led L4 de la tension.

El display D1 visualiza la velocidad del hilo mientras el
display D2 visualiza la tensién.

Girando la manecilla M2 los dos valores de tension y ve-
locidad de hilo se modifican siguiendo la curva sinérgica
programada por el constructor.

Girando de una posi-
cién la manecilla M1 el
display D3 visualiza la
pantalla relativa a a co-
rrecciéon de la velocidad
del hilo.

=peed corr.

0

HIM DEF HAX

Continuando a girar la manecilla M1 se visualiza la des-
viacion porcentual del cero que corresponde a la velo-
cidad programada por el constructor mientras el display
D1 visualiza la nueva velocidad.

Cuando el valor de la correccion hace alcanzar la
velocidad méaxima o minima de la curva sinérgica, en el
display D3 aparece el mensaje “Speed limit”.
Corrigiendo la velocidad del hilo no se modifican ni los
valores del espesor aconsejado para la soldadura ni los
valores de la corriente pero es posible aumentar la velo-
cidad de soldadura. Ma modificacién de la velocidad del
hilo mediante la manecilla M1 no cambia la tensién de
soldadura programada precedentemente.

Después de ejecutado una soldadura con led L8 “Hold”
encendido, el display D1 visualiza la corriente de solda-
dura correspondiente a la velocidad del hilo modificada.

9.1.4 MIGRoot Soldadura MIG/MAG sinérgico.
Este proceso ha sido estudiado para las soldaduras de
“raiz” de juntas “cabeza a cabeza” verticales descen-
dientes. Adapto para hierro y acero inoxidable.

9.1.5 MIG ][] Soldadura MIG/MAG sinérgico pul-
sado (bajo pedido Art. 231).

En este proceso de soldadura el material de adjuncion es
transferido por medio de una forma de onda impulsiva, de
energia controlada, al fin de obtener el despegue cons-
tante de gotas de metal fundido que se transfieren sin sal-
picaduras en la pieza en tratamiento. El resultado es un
cordon de soldadura que va bien con cualquier espesor y
tipo de material.

Las regulaciones de los parametros de soldadura son las
mismas describidas para la Soldadura MIG/MAG sinérgico.

9.2 SOLDADURA MMA

En el caso de maquinas compactas conectar el conector
del cable de la pinza portaelectrodo al conector E y el
conector del cable de masa G respetando la polaridad
prevista por el constructor de los electrodos.

En el caso de maquinas con arrastrahilo separado el
carro debera permanecer conectado al generador.
Conectar el conector del cable de la pinza portaelec-
trodo al conector X'y el conector del cable de masa al
conector G respetando la polaridad prevista por el cons-
tructor de los electrodos.

Cuando se selecciona este proceso el generador, trans-
curridos 5 segundos, esta listo para generar corriente.
Para programar la maquina para la soldadura MMA se-
guir las instrucciones descritas arriba en el menu “Wi-
zard” Apartado 8.6 o “Par” Apartado 7.1.

En el menu “Process Parameter” se encuentran las voces
que pueden ser reguladas en este proceso:



eHot Start.
Es la sobrecorriente suministrada en el momento del en-
cendido del arco.

MIN MAX DEF.

Hot Start 0% 100% | 50%
e Arc Force.

Es la regulacién de la caracteristica dinamica del arco.

MIN MAX DEF.

Arc Force 0% 100% 30%

El display D2 visualiza la tensién de arco medida durante

la soldadura.

El display D1 visualiza:

- antes de soldar la corriente programada mediante la
manecilla M1;

- durante la soldadura
da.

- Una vez completada la soldadura, visualiza el ultimo
valor de corriente medido. (Led L8 “HOLD” encendido).

la corriente de soldadura medi-

9.3 SOLDADURA TIG

9.3.1 Maquinas con arrastrahilo separado.

Conectar el cable de masa al polo positivo X y el conec-
tor del cable de potencia de la conexién carro/generador
al polo negativo G.

Conectar el soplete al empalme euro F.

Para este tipo de soldadoras el soplete adapto es el art.
1259.

9.3.2 Maquinas compactas.

Conectar el cable masa al polo positivo E y el soplete al
negativo G.

Conectar el tubo gas a la toma H

Para programar la maquina para la soldadura TIG seguir
las instrucciones descritas arriba en el menu “Wizard”
Apartado 8.6 o “Par” Apartado 7.1.

En el menu “Process Parameter” se encuentran las voces
que pueden ser reguladas en este proceso:

¢ Start Mode

Ver apartado 7.1.7.

¢ Final Slope (solo en 2T o 4T).

Es el tiempo en segundos en le que la corriente pasa de
la soldadura al apagado del arco.

MIN
0,0s

MAX
10s

DEF
0,5s

Final Slope

¢ Pulse (Art. 234 por pedido).

Soldadura TIG con pulsado.

Este tipo de soldadura hace variar la intensidad de co-
rriente entre dos niveles y dicha variacién ocurre con una
frecuencia determinada.

|

I set

pulse
level

\ Ans

duty
t=1/f

¢ Pulse level

Con esta voz se regula la corriente mas baja de las dos
necesarias para este proceso de soldadura, viene visua-
lizado el porcentaje de esta corriente en relacién a la

corriente principal programada antes de entrar en el
submendu.
MIN MAX DEF
Pulse Level 1% 100% 50%
¢ Frequency
Es la frecuencia de pulsado.
MIN MAX DEF
Frequency 0,1Hz | 500Hz | 1,1 Hz
e Duty

Es el tiempo de duracién de la corriente mas alta, ex-
presado en porcentaje, con respecto al tiempo de la fre-
cuencia.

MIN MAX DEF

Duty 10% 90% 50%

10 CODIGOS ERRORES

DISPLAY | DESCRIPCION ERROR
TRG Pulsador de arranque presionado al
centelleante encendido de la maquina o al cierre de

la portezuela del arrastrahilo

Err 54 Cortocircuito en el circuito secundario

Err 56 Condicién anémala en soldadura
Corriente excesiva en el motor del

Err 57 grupo arrastrahilo (Controlar los rodillos
arrastrahilo, el hilo en el interior de la
envoltura y el motor arrastrahilo)
Error alineacion entre las versiones

Err 58 del firmware o error durante la fase de
auto-mejora (Repetir el procedimiento
de auto-mejora)

Err 61 Tension de alimentacién baja

Err 62 Tension de alimentacion alta




DISPLAY | DESCRIPCION ERROR

THO Sobretemperatura de los diodos de
salida

THA1 Sobretemperatura IGBT

H20

centelleante | problema en la bomba de enfriamiento
seguido (presoéstato)
porErr 75

problema en la bomba de enfriamiento
H20 nc (no conectada)

OPN Portezuela abierta en el arrastrahilo

ITO Ver apartado 7.3.1 Menu “Soldadura”
- “Avance maximo”

En caso de cddigos de error diferentes de los listados
contactar el servicio de asistencia

11 MANTENIMIENTO

Cada intervencion de mantenimiento debe ser efec-
tuada por personal cualificado segun la norma CEI
26-29 (IEC 60974-4).

11.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, ase-
gurarse de que el interruptor T esté en posicién “O” y
que el cable de alimentacién no esté conectado a la red.
Periodicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato para eliminar el polvo metalico que se haya
acumulado, usando aire comprimido.

11.2 MEDIDAS A TOMAR DESPUES DE UNA INTER-
VENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacioén, hay que te-
ner cuidado de reordenar el cablaje de forma que exista
un aislamiento seguro entre el lado primario vy 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 abrazade-
ras como estaban en el aparato original para evitar que,
si accidentalmente un conductor se rompe o se desco-
necta, 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.
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MANUAL DE INSTRUGCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER
O CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR
O MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO
PRODUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVA-
MENTE PARA OPERAGOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUGOES DE SEGURANGA

ﬁ "!!I 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 informacées 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 precaucgodes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
’ - A corrente eléctrica que atravessa qual-

S

4 Q quer condutor produz campos electromag-
. AN néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
5“\\ de corte, gera campos electromagnéticos

em redor dos cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os
portadores de aparelhos electronicos vitais (pacemakers)
devem consultar o médico antes de se aproximarem de
operacgdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou
de soldadura por pontos.

A exposicao 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 macgarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- N&o enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no préprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pin-
ca de suporte do eléctrodo, ou do magarico. Se o cabo
de massa se encontrar do lado direito do operador,
também o da pinga de suporte do eléctrodo, ou do
macarico, devera estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais proéxi-
ma possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- Nao trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a
presséo ou na presenga 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 indicacdes
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

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas juntamen-
e ao lixo normallDe acordo com a Directiva Euro-
peia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens eléc-
tricas e electrénicas e respectiva execugcdo no ambito
da legislacdo nacional, as aparelhagens eléctricas que
tenham terminado a sua vida Util 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, melhorard a situacéo
ambiental e a saude humanal!

Em caso de mau funcionamento solicitar a assisténcia de
pessoas qualificadas.

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-
radas da chapa.

B. Os rolos de traccdo do fio podem ferir as maos.

C. O fio de soldadura e o grupo de trac¢ao do fio estao
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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. Proteja-
-se devidamente contra o perigo de choques eléctri-
Cos.

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 pecga 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

O aparelho é um equipamento multiprocessamento ade-
quado para a soldadura MIG/MAG, TIG (DC) com ligacao
por contacto do arco e MMA (excepto do tipo celuldsi-
co), realizado com tecnologia por inversor. O aparelho s6
pode ser utilizado para as fungdes descritas no manual.
O aparelho nao deve ser utilizado para descongelar ca-
nos.

2.1 EXPLICACAO DOS DADOS TECNICOS

O aparelho é construido de acordo com as seguintes

normas:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / 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.

[f MIG Adequada para a soldadura MIG-MAG.

Adequada para a soldadura com eléctrodos

= MMA
— revestidos.

‘__Q=T|G

Uo. Tens&o a vazio secundaria.

X. Factor de servico percentual.
O factor de servigo exprime a percentagem
de 10 minutos nos quais a maquina de sol-
dar pode trabalhar com uma determinada
corrente sem aquecer demasiado.

Adequada para a soldadura TIG.

12. Corrente de soldadura
u2. Tensao secundaria com corrente 12
U1. Tensdo nominal de alimentacéo.

Nos modelos multitensdo “Multi Voltage” a
maquina prepara-se automaticamente para
a tensao de alimentacéo do equipamento ao
qual esta ligada.
3~ 50/60Hz Alimentacéo trifasica 50 ou 60 Hz.
1 Max Corrente max. consumida na respectiva
corrente 12 e tensao U2.
E o valor maximo da corrente efectiva con-
sumida considerando o factor de servico.
Normalmente, este valor corresponde a ca-
pacidade do fusivel (do tipo retardado) a uti-
lizar como proteccéo para o aparelho.
Grau de proteccéao da carcaca. Grau 3 como
segunda cifra significa que este aparelho
pode ser armazenado, mas nao utilizado no
exterior durante as precipitacdes de chuva,
a ndo ser que esteja devidamente protegida.
Idénea para trabalhar em ambientes com
risco acrescido.

11 ef
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NOTAS:

1- O aparelho também foi concebido para trabalhar em
ambientes com grau de poluigéo 3. (Ver IEC 60664).
2- Este equipamento esta em conformidade com a nor-
ma IEC 61000-3-12 na condigcdo que a impedancia
maxima Zmax admitida do equipamento seja inferior
ou igual a 0,090 (Art. 318 e 319) e 0,051 (Art. 320) no
ponto de interface entre o equipamento do utilizador e
o publico. E da responsabilidade do instalador ou do
utilizador do equipamento garantir, consultando even-
tualmente o operador da rede de distribuicdo, que o
equipamento seja ligado a uma alimentacdo com im-
pedancia maxima de sistema admitida Zmax inferior

ou igual a 0,090 (Art. 318 e 319) e 0,051 (Art. 320).



3 INSTALAGAO E PREPARACAO PARA O FUNCIO-
NAMENTO.

3.1 LEVANTAMENTO (FIG. 1).

Ve

Fig. 1

.

3.2 MONTAGEM

e E necessario montar as rodas traseiras em todos os
geradores depois de ter enfiado o eixo (fig. 2).
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e Para as maquinas com carro é necessario montar ro-
das giratérias quer nos carros de traccéo do fio, quer
no gerador; as rodas pequenas fornecidas com os res-
pectivos parafusos devem ser montadas no fundo do
carro de tracgao do fio assim como o suporte do ma-
carico, depois colocar o carro na posicao. (ver figura 3).

e Colocar o eventual carro de trac¢ao do fio em posicao
como ilustrado na figura 4.
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3.3 LIGAGAO DE EVENTUAIS EXTENSOES

e Fixar a extremidade da conexdo BA, com a lingueta
BB no fundo da maquina, como ilustrado na Fig. 4.

e Executar as ligagdes, na traseira do gerador, como
indicado na Fig. 5
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e Evitar de pOr a conexao sob a forma de bobina para
reduzir ao minimo os efeitos indutivos que podem in-
fluenciar os resultados da soldadura.

¢ Ligar a outra extremidade da conexdo BA ao carro de
traccéo do fio, como ilustrado na Fig. 6.
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¢ Os tubos do liquido refrigerante devem ser ligados nas
tomadas rapidas situadas debaixo do fundo do carro
de tracgado do fio (ver Fig. 7), respeitando as cores
mostradas na parte dianteira do carro.

3.4 LIGAGAO DO MAGARICO DE SOLDADURA.

e Ligar o macarico na tomada centralizada F.

e Montar a bobina de fio.

e Verificar se o bordo dos rolos corresponde ao didme-
tro do fio utilizado. Para a substituicdo, proceder do
modo seguinte (Fig. 8):

Ve

Abrir a portinhola do vao de tracgao do fio.

Retirar a cobertura CA do grupo de tracgao do fio.
Soltar os rolos de pressido do fio com o manipulo de
regulacédo da pressao BN.

Substituir os rolos e montar novamente a cobertura CA.
Enfiar o fio na trac¢do e na bainha do magarico.

Fixar os rolos de pressdo do fio com o manipulo BN e
regular a pressao.

Ligar o cabo da massa (fornecido) na tomada D.

Ligar o tubo do gas a tomada G.

3.5 MONTAGEM DO GRUPO DE ARREFECIMENTO
(ART. 1683 - POR ENCOMENDA POR ART. 318 E
319) (Fig. 9)

No caso em que se utilize o grupo de arrefecimento, se-

guir estas indicagoes:

e Retirar o painel M

¢ Inserir o grupo de arrefecimento no interior do vao, de
modo que se veja pela parte frontal a vigia para o con-
trolo do nivel do liquido.




¢ Fixa-lo no carro de transporte da maquina de soldar
com os parafusos fornecidos com o grupo.
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3.6 COLOCACAO

Colocar a maquina de soldar de modo a permitir a circu-
lagéo livre do ar no seu interior e evitar o mais possivel
que entre pé metalico, ou de qualquer outro género.

3.6.1 Superficies inclinadas.

Dado que esta maquina de soldar tem rodas sem travao,
nao apoiar a maquina em superficies inclinadas, para
evitar que possam virar-se ou uma sua movimentacao
incontrolada.

3.7 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

e A instalacdo da maquina deve ser efectuada por pes-
soal qualificado.

¢ As ligagdes devem ser todas executadas de acordo
com as normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) e res-
peitando todas as leis em matéria de seguranca.

e Montar a ficha no cabo de alimentacéo, prestando es-
pecial atencao para ligar o condutor amarelo-verde ao
polo de terra.

e Verificar se a tensdo de alimentagdo corresponde a
nominal da maquina de soldar.

e Aplicar fusiveis de proteccao de capacidade adequada
aos dados técnicos indicados na placa de identificagao.

4 DESCRICAO DO GERADOR (FIG. 10 = VERSAO
COMPACTA) (FIG. 11 = VERSAO COM TRACGAO DO
FIO SEPARADA)

A - PAINEL DE COMANDOS.
Alcar a portinhola transparente para se ter acesso ao pai-
nel de comandos.

B - Conector:

Conector do tipo DB9 (RS 232), a utilizar para actualizar
0s programas dos microprocessadores.

C - Conector:

Conector do tipo USB, a utilizar para actualizar os pro-
gramas dos microprocessadores. S6 nas maquinas com
tracgao do fio separada.




D - Conector:
Conector para a ligagdo dos comandos a distancia e do
cabo de comando do magarico Push—-Pull.

E - Tomada (+):
Tomada onde se liga o conector do cabo de massa em sol-
dadura TIG, a pinga porta-eléctrodo em soldadura MMA.

F - Tomada centralizada:
Na qual é ligado o magcarico de soldadura.

G - Tomada:
Tomada na qual é ligado o conector do cabo de massa
em soldadura MIG/MAG e MMA.

H - Unido:
Na qual é ligado o tubo do gas em saida do macarico TIG.

I - Torneiras de engate rapido:

Nas quais sdo ligados os tubos que saem do eventual
magarico arrefecido a agua. N.B. Respeitar as cores dos
tubos e das torneiras. S6 nas maquinas com tracgao do
fio separada.

L - Suporte:
Suporte para o magarico de soldadura.

M - Painel:
Painel de fecho do vao do grupo de arrefecimento.

N - Tubo do gas.
P - Conector:

No qual é ligado o conector do cabo dos servigos da
conexao gerador/carro.
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Q - Tomada do presséstato:
Na qual é ligado o cabo proveniente do pressoéstato si-
tuado no interior do grupo de arrefecimento (Art. 1683).

R - Porta-fusivel.

S - Tomada:
Na qual é ligado o cabo da rede do grupo de arrefeci-
mento Art. 1683 (Opcional).

T - Interruptor ON/OFF.

U - Cabo de alimentacao.

V - Correias de fixagcéo da botija.
W - Suporte da botija.

Z - Torneiras de engate rapido:

Nas quais s&o ligados os tubos, vermelho e azul, da co-
nexao gerador/carro. Sé nas maquinas com trac¢ao do
fio separada.

N.B.: As torneiras estdo colocadas debaixo do carro de
traccado do fio. Respeitar as cores dos tubos e das tor-
neiras.

X - Tomada:

Na qual, em soldadura MIG/MAG, ¢ ligado o conector vo-
lante do cabo de poténcia (pdlo +) da conexado gerador/
carro. S6 nas maquinas com tracgao do fio separada.

Y - Uniao:
Na qual é ligado o tubo do gés que sai da conexao gera-
dor/carro. S6 nas maquinas com tracgao do fio separada.

K - Ficha:
Na qual é ligado o conector volante do cabo de poténcia

da conexao gerador/carro. S6é nas maquinas com trac-
¢ao do fio separada.

AA - Portinhola da cobertura da bobina de fio.
AB - Cobertura da bobina de fio.

AC - Suporte da bobina:
Idoneo para bobinas standard até & 300 mm, 16 kg.

AN - Conector:
No qual é ligado o conector do cabo dos DATALOGGER
Art. 408.(a pedido)

5 DESCRIGAO DO GRUPO DE ARREFECIMENTO
Art 1683 (Fig. 12).

Este grupo de arrefecimento, que é fornecido por en-
comenda por art. 318 e 319, foi projectado para arrefe-
cer os macaricos utilizados para a soldadura e deve ser
utilizado exclusivamente com estes geradores.

AD - Vigia:
Vigia para a inspecgéo do nivel do liquido refrigerante.

AE - Tampao.

AF - Torneiras de engate rapido:
Ligar os tubos, vermelho e azul, do macgarico de solda-
dura. N.B.: Respeitar as cores dos tubos e das torneiras.

AG - Torneiras de engate rapido:

Nas quais s&o ligados os tubos, vermelho e azul, da co-
nexao gerador/carro, nas maquinas com tracgéo do fio
separada. N.B.: Respeitar as cores dos tubos e das tor-
neiras.

AH - Porta-fusivel.

Al - Conexao.
Para a proteccao “presséo do liquido refrigerante”.

AL - Interruptor ON/OFF.

AM - Cabo de alimentacao.

5.1 LIGAGOES.

Para as ligagOes eléctricas, das eventuais extensdes e
das protecgdes, seguir as indicagbes do manual de ins-
tru¢des, fornecido com o grupo de arrefecimento.

5.2 DESCRICAO DAS PROTECGOES.

5.2.1 Proteccéo da pressao do liquido refrigerante.
Esta proteccado é realizada com um pressostato, inse-

~

AM AL AH Al




rido no circuito de saida do liquido, que comanda um
microinterruptor. Se a presséao € insuficiente, aparece no
visor D1 a palavra H20 a piscar.

5.2.2 Fusivel (T 2A/250V-Q 5x20).

Este fusivel foi inserido para a proteccdo da bomba mo-
torizada e esta colocado no painel traseiro da maquina
de soldar, no respectivo porta-fusivel BF (Fig. 12)

5.3 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO.

Desapertar o tamp&o AU e encher o depdsito (o aparelho
€ fornecido com cerca de um litro de liquido).

E importante verificar periodicamente, através da vigia
AT, se o liquido se encontra no nivel “max”.

6 DESCRIGAO DO PAINEL DE COMANDOS (Fig. 13-14)

O painel de comandos € constituido por uma zona de
controlo (Fig. 13) e por uma zona de configuracées
(Fig. 14).

6.1 PAINEL DE CONTROLO (FIG. 13).

Botao de seleccao T1
Cada vez que se carrega neste botédo selecciona-
-= I -se a grandeza regulavel no manipulo M1. As
grandezas selecciondveis, visualizadas pelos leds
L1, L2 e L3, referem-se ao tipo de processo de soldadura
escolhido.

Led L1 Espessura

Indica que o visor D1 visualiza a espessura, em mm,
=l da peca a soldar, em funcdo da corrente e da veloci-
dade do fio programadas. Activo nos processos MIG/
MAG sinérgicos.

Led L2 Velocidade do fio

.Ind|ca que o visor D1 visualiza a velocidade, em me-
W tros por minuto, do fio de soldadura. Activo em todos
0s processos de soldadura MIG/MAG.

Led L3 Corrente de soldadura
ﬂ Indica que o visor D1 visualiza a corrente de soldadura
W e amperes.

Manipulo M1

IDependendo do tipo de processo seleccionado,
com este manipulo regulam-se as grandezas se-
® |cccionadas com o botdo T1.

Visor D1
Visualiza o valor das grandezas seleccionadas com o bo-
tdo T1 e reguladas com o manipulo M1.

Botao de seleccao T2
Cada vez que se carrega ligeiramente neste botéo
| > -I selecciona-se a grandeza regulavel no manipulo
M2. As grandezas seleccionaveis, visualizadas
pelos leds L4, L5 e L6, referem-se ao tipo de processo
de soldadura escolhido.

Led L4 Tensao de soldadura

nlnd|ca que o valor visualizado no visor D2 é uma ten-
w30 expressa em volts.

Com o arco desligado, nos processos MIG/MAG, o valor
visualizado no visor D2 é a tensdo predefinida ou o “set
point” (ver paragrafo 9.1 Soldadura MIG/MAG).

Durante a soldadura, o valor visualizado no visor D2 é
sempre a tensdo medida pelo gerador.

Led L5 Comprimento do arco

ﬂNos processos de soldadura MIG/MAG Sinérgicos
I-l(excepto MIG HD) indica que o visor D2 visualiza o
valor da correc¢do do arco de soldadura.

O valor 0 (zero) corresponde ao comprimento do arco,
predefinido pelo fabricante.

Com o manipulo M2 é possivel alongar o arco (valores
positivos) ou encurta-lo (valores negativos) no intervalo
-9,9 a +9,9.

Led L6 Impedancia

Nos processos de soldadura MIG/MAG, indica que o
W visor D2 visualiza o valor da impedancia.
O valor 0 (zero) corresponde a impedancia predefinida
pelo fabricante.
Com o manipulo M2 é possivel alonga-la (valores posi-
tivos) ou encurta-la (valores negativos) no intervalo -9,9
a+9,9.

Manipulo M2

Dependendo do tipo de processo seleccionado,
)] com este manipulo regulam-se as grandezas se-
® |cccionadas com o botdo T2.

Nos processos MIG/MAG Sinérgicos, quando esta ace-
so o led L4 (tensdo de soldadura), accionando este mani-
pulo, a seleccéo desloca-se automaticamente para o led
L5 (comprimento do arco).

Visor D2

Em todos os processos de soldadura, visualiza nume-
ricamente as seleccdes efectuadas com o botdo T2 e
reguladas com o manipulo M2.

Led L7 Posicao globular
Nos processos MIG/MAG sinérgicos, assinala que o
par de valores de corrente e de tensdo escolhidos
para a soldadura pode provocar arcos instaveis e com
emissdo de salpicos.

Led L8 Hold
Activa-se automaticamente no final da soldadura para
assinalar que nos visores D1 e D2 estdo visualizados
os ultimos dois valores de corrente e de tensdo medidos.

Led L9 Seguranca

Assinala a funcéo de bloqueio de alguns dos botdes.

O operador apenas podera regular os parametros de
soldadura compreendidos na zona do painel de controlo.
Para activar a fungao, premir primeiro o botdo T5 e, man-
tendo-o premido, premir por pouco tempo o botdo T2. O
led L9 ilumina-se e indica que a fungao esta activa. Para
sair, premir da mesma maneira os botdes T5 e T2.
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Botao T4 Teste do fio menu Informagdes), entre os quais a versao do firmware.

Permite o avancgo progressivo do fio até 8 m/min
E sem a presenca de tensdo no macarico e sem a
saida de gas.
Botao T3 Teste do gas
Premindo este botdo, o gas sai durante 30s, pre-
. mindo-o pela segunda vez, a saida do gas inter-
rompe-se.

6.2 PAINEL DE CONFIGURAGOES (FIG. 14).

Permite o acesso rapido aos menus da maquina de sol-
dar e as fungdes suplementares, visualizando-as e tor-
nando-as imediatamente disponiveis.

E constituido por um visor tipo matriz D3 onde aparecem
todas as informagdes necessarias para a programacgao,
pelos botdes de navegacgao (T10, T11, T12 e T13), com
0s quais se navega nas opc¢des dos diferentes menus;
pelos botdes de fungao (T5, T6, T7, T8 e T9) que per-
mitem o acesso aos diferentes menus que constituem o
firmware, e por uma série de leds que assinalam o tipo
de processo em uso (L10, L11 e L12) e algumas fungdes
suplementares (L13, L14 € L15).

Quando se liga a maqui-
na de soldar, o visor D3
visualiza, por cerca de 5
s, algumas informacdes
relativas ao estado da
maquina (ver par. 7.4

Logo depois, visualiza as predefinicdes de fabrica da

maquina de soldar:
31812817 17 :38 -Data (dia/més/ano) e ho-
T T | 1AriO (hOras e minutos).

-Processo MIG Sinérgico.

(Led L10 aceso).

-Fio de soldadura do tipo

SG2 @ 1,0 mm.

-Gas Ar/18% CO2.

-Modo de ligagdo a 2

tempos 2T.

Na parte inferior do visor aparecem as siglas (MEM, PAR,
2T/4T e JOB) seleccionaveis com os botdes de funcéo
T6, T7, T8, T9 (ver par. 8):

6.3 VISUALIZAGAO DOS ALARMES

Quando a maquina detecta um alarme temporario, € vi-
sualizada nos visores D1 e D2 uma sigla a piscar que
indica a causa que provocou o alarme. Por exemplo: se
a portinhola da tracgao do fio esta aberta, aparece a pa-
lavra “OPn”.

6.4 VISUALIZAGAO DE ERROS

Quando a maquina detecta uma condigao de alarme gra-
ve, aparece nos visores D1 e D2 a sigla “Err” seguida
pelo respectivo codigo de erro.

Neste caso, desligar a maquina e contactar o servigco de
assisténcia (ver paragrafo 10).
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7 PROGRAMACAO DA MAQUINA - “Jobs” (Ver par. 7.2)
“Main Menu” - “Menu Principal” - “Settings” - Configuracdes (Ver par. 7.3)
- “Information” - Informacdes (Ver par. 7.4)
SOUND, MIG P4 7.1 MENU “PROCESS PARAMS?” - “PARAMETROS DO

Main Menu
Frocess Params
|_| [m] tl

A programacéo efectua-se entrando no “Menu Principal”

ao qual se tem acesso premindo o botdo T5 e depois o

botdo T6 (MENU) ou no menu de acesso rapido descrito

no paragrafo 8.

No interior do “Menu Principal”, com os botdes T10 e

T11, é possivel seleccionar uma das op¢des da lista evi-

denciada com uma faixa amarela. Com o botdo T12 en-

tra-se no respectivo menu secundario, e vice-versa, com

o botdo T13 regressa-se ao menu anterior confirmando,

ao mesmo tempo, a escolha efectuada.

Se aparece uma seta virada para baixo, significa que ha

outras opg¢des nédo visualizadas na janela.

Este critério de navegacao é valido para todos os

menus da maquina.

As opcdes disponiveis no “menu principal” s&o:
“Process Params” - Parametros do processo (Ver par. 7.1)

PROCESSO”.

Entra-se no menu secundario “Parametros de processo”
pelo “Menu Principal” ou directamente, premindo o bo-
tao T7 (PAR). Aqui estdo mostrados todos os parametros
que o operador pode modificar em funcdo do processo
de soldadura seleccionado (leds L10, L11 e L12).

No interior de “Parametros de processo” é possivel ter
acesso directo a memorizacdo, premindo o botdao T6
(MEM) (ver par. 7.2.1).

7.1.1 “Process” - “Processo”.

O primeiro parédmetro é
0 processo de soldadu-
ra. Premindo o botéo
T12 entra-se na janela
de seleccdo do tipo de
processo.

FProcess Faramns
Frocess
Material

Oiameter
Gas
HEH

Os botbdes T10 e T11, para além de procederem a selec-

¢ao que é evidenciada pela faixa amarela, tém a funcao

de saltar entre todos os processos disponiveis.

Os processos de soldadura seleccionaveis séo:

MIG 11 Soldadura MIG/MAG sinérgica pulsada (por
encomenda) art. 231.



MIG =——
MIG HD

Soldadura MIG/MAG sinérgica.

Soldadura MIG/MAG sinérgica com alto de-
posito.

Soldadura MIG/MAG sinérgica para as solda-
duras em vertical descendente.

Soldadura MIG/MAG convencional.
Processo de soldadura com eléctrodo infusi-
vel adequado para todos os metais, excepto
o aluminio, o magnésio e o latdo. A ligacao
do arco é efectuada por contacto sem alta
frequéncia.

Processo de soldadura com eléctrodo reves-
tido e fusivel.

MIG Root

MIG Man
TIG

MMA

7.1.2 “Material” - “Material” (activo nos processos MIG/
MAG).

Nesta opcédo selecciona-se o tipo de material do fio de

soldadura.

71.3 “Diameter” -

MIG/MAG).
Os diametros do fio de soldadura dependem do tipo de
material seleccionado.

“Didmetro” (activo nos processos

7.1.4 “Gas” (activo nos processos MIG/MAG).
Os gases utilizaveis dependem do tipo de material se-
leccionado.

71.5 “Arc Length Corr” - “Correcgcdo do comprimento
do arco” (Disponivel em MIG/MAG sinérgico, MIG
Root).

#firc Length Corr.

= Permite a correc¢do do
9.9

comprimento do arco
em Volts com os botdes
T10 e T11 ou com o0 ma-
nipulo M2.

0.0U

HIH DEF

MIN MAX DEF.
Corr. comprimento do 99V | 99V 0,0V
arco
ATENCAO:

na janela de regulacéo, que é semelhante paratodos os pa-
rametros com um intervalo de regulacao, aparecem:

-O nome do parametro que esta em progresso de cor-
reccao.

-O valor e a unidade de medida.

-A escala de regulacao.

-As abreviacoes:

MIN = minimo da regulagzo. Bot&o T5.
MAX = maximo da regulacéo. Botéao T7.
DEF = valor predefinido. Botéo T6.

71.6 “Inductance Corr” - “Correc¢do do valor de im-
pedéncia” (disponivel em todos 0s processos
MIG/MAG sinérgicos, excepto MIG HD)

Permite a correc¢ao do valor da impedancia.

MIN MAX DEF.
-9,9 9,9 0,0

Corr. valor da impedancia

7.1.7 “Start Mode” - “Modo de inicio” (escolha do modo
de inicio da soldadura).

2T (activo nos processos MIG/MAG e TIG).
A maquina comegca a soldar quando se prime o botédo
do macarico e interrompe-se quando se larga 0 mes-
mo.

4T (activo nos processos MIG/MAG e TIG).
Para comecar a soldadura, premir e largar o botdo do
macarico, para acabar a soldadura, premir e largar
novamente.

3L (activo nos processos MIG/MAG sinérgicos).
A soldadura comecga quando se prime o botdo do
macarico, a corrente de soldadura chamada sera a
configurada com “Start current”. Esta corrente sera
mantida enquanto estiver premido o botdo do maca-
rico; quando se larga, a corrente liga-se a corrente de
soldadura configurada, no tempo definido pelo tempo
“Slope time” e sera mantida até se premir novamente
o botéo do macarico. Quando se prime novamente o
botdo do macarico, a corrente de soldadura liga-se
a terceira corrente (corrente de “Crater-filler”) confi-
gurada com o parametro “Crater Current” no tempo
estabelecido por “Slope time” e sera mantida até se
largar o botao do macarico. Quando se larga o botéo,
a soldadura interrompe-se.

Regulagées para 3L MIN MAX | DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Slope time 0,1s 10s 0,5s
Crater Current 10% 200% 60%

7.1.8 “Spot” - “por pontos / intermitente”.

(s6 nos processos MIG/MAG 2T ou 4T).

OFF (predefinido)

ON

Se for seleccionado “ON” est&o disponiveis as seguintes
regulacoes:

MiN MAX DEF.
Spot time 3s 25s 1,0s
Pause time OFF 5s OFF

7.1.9 “HSA” - “Hot Start Automatico”.

(s6 nos processos MIG/MAG sinérgicos 2T ou 4T).

Esta funcao esta inibida quando esta activa a fungao 3L
e s6 funciona com os programas sinérgicos.
Especialmente indicada para obter um arranque “quen-
te” na soldadura do aluminio.

OFF (predefinido)

ON.

Se for seleccionado “ON” estdo disponiveis as seguintes
regulacodes:

MAX
200%

MIN
10%

DEF.
135%

Start current




MIN MAX | DEF. MIN MAX | PRED.
Starting current time 0,1s 10s 0,5s Frequency 0,1 Hz 5Hz 1,5 Hz
Slope time 0,1s 10s 0,5s Pulse step 0,1m 3,0m 1,0m
Duty cycle 25% 75% 50%
A soldadura inicia com a “Start Current”. A duragéo desta .
L ) “ ; . Arc correction -9,9 9,9 0,0
primeira corrente é regulada por “starting current time”.

Depois de decorrido este tempo, a corrente liga-se a de
soldadura no tempo "Slope Time”.

7.1.10 “CRA” - “Enchimento da cratera final”.

(s6 nos processos MIG sinérgicos 2T ou 4T).

OFF (predefinido)

ON

Se for seleccionado “ON” estdo disponiveis as seguintes
regulacdes:

MIN MAX | DEF.
Slope time 0,1s 10s 0,5s
Crater Current 10% 200% 60%
Crater Current Time 0,1s 10s 0,5s

7.1.11 “Soft Start” - “Encosto”.

(S6 nos processos MIG/MAG)

E a velocidade do fio, expressa em percentagem, da ve-
locidade programada para a soldadura antes que esse
toque na peca a soldar.

MAX
100%

MIN
Soft Start 1%

DEF.
Auto.

7.1.12 “Burnback”.

(S6 nos processos MIG/MAG)
Serve para regular o comprimento do fio que sai da agu-
Iheta do gas depois da soldadura.
MIN
4 ms

MAX
250 ms

DEF
Auto.

Reg Burnback

7.1.13 “Double Level” - “Nivel Duplo” (Art. 233 por en-
comenda) (S6 nos processos MIG/MAG sinérgicos).
Este tipo de soldadura faz variar a intensidade da corren-
te entre dois niveis.

Antes de programar a soldadura com nivel duplo, € ne-
cessario executar um pequeno cordao de soldadura, de
modo a determinar a velocidade do fio e, consequente-
mente, a corrente para obter a penetracdo e a largura do
cordao, ideais para a junta que se deseja realizar.
Determina-se assim o valor da velocidade de avanco do
fio (e portanto da relativa a corrente) a qual, serdo alter-
nadamente somados e subtraidos os metros por minuto
que serdo programados.

Antes da execugdo € necessario recordar-se que num
corddo correcto, a sobreposicdo entre duas “malhas”
deve ser de pelo menos 50%.

OFF (predefinido)

ON.

Se for seleccionado “ON” estéo disponiveis as seguintes
regulacdes:

Wire Speed
A

pulse step :

1

T

ulse ste H
P P : Main |

set point
t
duty
T=1/f

71.13.1 “Frequency” - “Frequéncia” do nivel duplo.

A frequéncia, determinada em Hertz, € o niumero de peri-
odos por segundo. Entende-se por periodo, a alternancia
entre a velocidade alta e a baixa.

A velocidade baixa, que nao penetra, serve ao soldador
para passar de uma malha para a execucdo da malha
seguinte; a velocidade alta, correspondente a corrente
maxima, é a que penetra e executa a malha, neste caso
o soldador para para executar a malha.

71.13.2 “Pulse Step”: ¢ a amplitude da variacéo da ve-
locidade em m/min.

A variacdo determina a soma e a subtraccdo de m/min

da velocidade de referéncia acima descrita. Em paridade

dos outros parametros, aumentando o niumero, a malha

torna-se mais larga e obtém-se uma maior penetracéo.

71.13.3 “Duty Cycle”: tempo do nivel duplo.

Expresso em percentagem, € o tempo da velocidade/
corrente maior relativamente a duragcédo do periodo. Em
paridade dos outros parametros, determina o diametro
da malha e portanto a penetracao.

71.13.4 “Arc Length Cor” - “Correccdo do comprimen-
to do arco”.

Regula o comprimento do arco da velocidade/corrente

maior.

Atencao: uma boa regulacdo prevé um comprimento

igual do arco para amas as correntes.

7.1.14 "Double Pulse" - "Pulsacdo Dupla".

Activa-se automaticamente quando se adquirem as duas
actualizacdes Art. 231 e Art.233.

Para o funcionamento, ver o paragrafo 7.1.13.

7.1.15 “Preflow” - “Pré G&s”.

(Em todos os processos, excepto MMA).

MiN MAX DEF.

Pre Gas Os 10s

0,1s




7.1.16 “Postflow” - “Pds Gas*“.
(Em todos os processos, excepto MMA).

MIN MAX DEF.
Post Gas Os 10s 3s

7.1.17 “Speed Corr” - “Correccdo das Velocidades”™.

(S6 nos processos MIG HD)

Permite a correccao percentual da velocidade do fio em

relacéo a velocidade predefinida.
MIN

-9,9%

MAX
9,9%

DEF.
0,0%

Speed Correction

7.2 MENU “JOB”.

Nesta seccdo podem-se memorizar, chamar, modificar,
copiar ou eliminar programas de trabalho.

No “Menu Principal”, com o botdo T11, evidenciar a op-
¢ao “Jobs” depois entrar no menu secundario com o bo-
tédo T12.

7.2.1 Memorizacao de um programa “JOB”.

Depois de ter efectuado as regulacdes e as configura-
¢bes acima descritas, com os botdes T10 e T11 esco-
Iher uma posicao na memoria e premir o botao T6 (SAVE)
para memorizar.

O numero do programa
“Job”, o processo de
soldadura e o diédmetro
do fio sdo mostrados no
visor.

Quando foi memoriza-
do um “Job”, aparecem
umas siglas na parte in-
ferior do visor junto aos botbes T6, T7, T8 e T9:

- DEL: apaga o “Job” seleccionado.

- RCL: chama o “Job” seleccionado para a modificacao.
- COPY: copia o “Job” seleccionado e memoriza-o nou-
tra posicéao.

Jobs
A1 MIG— !

R
[riane]
ZAVE OEL RCL

COopy

7.3 MENU “Settings” - “Configuracbes”.

Nesta seccao podem-se configurar ou modificar as prin-
cipais configuracdes da soldadora.

No “Menu Principal” (ver
par. 7), seleccionar o
menu “Configuracées”
com o botdo T10 e vi-
sualiza-lo com o botéo
T11.

Main HMenu
=1 'AFrams=

Settings
Information

Aqui encontram-se todos
0s parametros que o ope-
rador pode modificar:

Settinas

Malding
:hine
S

- Welding

- Machine

- Factory Setup
- Languages

Com este botdo T12 entra-se no menu relativo ao para-
metro seleccionado.

7.3.1 Menu “Welding” - “Soldadura”.

Neste menu secundario, encontra-se uma série de para-

metros de soldadura que podem ser modificados:

- H20 MIG/TIG  Esta funcéo permite programar a liga-
¢ao do grupo de arrefecimento.

Regulagoes: ON-OFF-Auto (DEF OFF).

Seleccionando “Auto”, o grupo funciona quando se liga a

maquina. Se nao se prime o botdo do magcarico, desliga-se

apos 30 segundos. Quando se prime o botdo do magarico,

0 grupo comega a funcionar e desliga-se 3 minutos depois

de se ter largado esse botao.

- “Quality Control” - “Controlo da Qualidade”
Regulacao ON - OFF (DEF OFF) (Disponivel por enco-
menda).

- “Max inching” - “Avan¢o Maximo”
O seu objectivo é o de bloquear a maquina de soldar
se, depois do arranque, o fio sai com o comprimento
em centimetros definido sem passagem de corrente.
Regulacao OFF - 50 cm (DEF OFF).

- “Push-Pull Force”
Montando o macarico Push-Pull Art. 2008, habilita-se
o funcionamento do grupo de arrefecimento e a fun-
¢ao PPF (Push-Pull Force). Esta funcéao regula a forga
de traccdo do motor do push-pull para tornar linear o
avanco do fio.

7.3.2 Menu “Machine” - “Configuracées da Maquina”.
Aqui estdo disponiveis os menus secundarios:
- “Clock Setup” - “Regulagéo do Relogio”.

7.3.3 Menu “Factory Setup” - “Recuperacéo das confi-
guracgoes predefinidas”.

Esta opcédo permite regressar as configuragdes iniciais

predefinidas pelo fabricante.

Sao possiveis trés modalidades de recuperagéo:

- All Reconfigura tudo.
- Jobs only  Reconfigura apenas os programas de tra-
balho “Job”

- Exclude jobsReconfigura tudo excepto os programas
de trabalho “Job” memorizados.

7.3.4 Menu “Languages” - “Configuracéo da lingua”.
Nesta seccao pode-se escolher a lingua em que apare-
cem as mensagens no Visor.

7.4 MENU DAS INFORMAGOES.

Nesta secc¢ao sdo visualizadas algumas informagdes re-
lativas ao software do gerador.




8 ACESSO RAPIDO.

Na parte inferior do visor D3 estao presentes, dependen-
do das diferentes janelas, alguns comandos para o aces-
so rapido as fungdes mais habituais.

8.1 “MEM?” - “MEMORIZAGCAQ” (ver par. 7.2.1).

Desejando memorizar um programa de soldadura, pre-
mir o botdo T6, escolher com os botdes T10 e T11 o nu-
mero do ‘Job” depois premir mais uma vez o botdo T6
para guardar a condi¢ao de soldadura.

8.2 “PAR” -
7.1)

“PARAMETROS DE PROCESSOQ” (ver par.

8.3 “2T/4T” - “DOIS TEMPOS / QUATRO TEMPQOS” (ver
par. 7.1.7).

8.4 “JOB” - “PROGRAMAS DE TRABALHO”.

Desejando utilizar um programa de trabalho previamente
memorizado, premir o botao T9 (JOB).

Para ver todas as configuragdes do programa, confirmar
a escolha, com o botado T9 (OK), depois premir o botao
T7 (PAR).

8.5 “H20”. (ver par. 7.3.1).

8.6 “WIZ” WIZARD.

O “wizard” € um procedimento guiado que auxilia o ope-
rador para efectuar rapidamente as escolhas em funcéo

do processo de soldadura desejado.

3178172812
MIG HO

17 :38

Entra-se premindo o botdo T5 depois o botédo T9 (WI2Z).

A primeira escolha proposta é a do processo de soldadura.
A escolha do processo efectua-se nos botdes T10 e T11.
Premindo o botdo T9 (NEXT) entra-se directamente na
janela da escolha do material.

Pode-se regressar a janela anterior com o botdo T6
(PREV). Em alternativa aos botdes T9 e T6 é possivel
usar os botdes T12 e T13.

A janela seguinte sera a do didmetro, depois a do gas,
portanto a do tipo de arranque “Start Mode”. Premir por
fim “END” para acabar.

9 SOLDADURA

e Preparar a maquina de soldar seguindo as instrucdes
descritas no paragrafo 3 “Preparacéo para o funciona-
mento”.

e Seguir as instrugdes previamente descritas no menu
“Wizard” Par. 8.1 ou “Par” Par. 7.1.

9.1 SOLDADURA MIG/MAG .

No menu “Process Parameter” encontram-se as opgoes
que podem ser reguladas neste processo:

Esta maquina de soldar oferece uma ampla escolha de
processos de soldadura MIG/MAG a seguir indicados:

9.1.1 MIG — Soldadura MIG/MAG sinérgica.

A caracteristica deste tipo de processo de soldadura é a

SINERGIA que significa a predefinicao, pelo fabricante,

darelacéo entre a velocidade do fio (corrente), a tenséo e

a impedancia necessarias para obter uma boa soldadu-

ra. Para a realizar, proceder do modo seguinte:

e Com o botao T1 seleccionar o led da espessura.

e Programar a espessura em trabalho rodando o mani-
pulo M1.

e Executar a soldadura.

e Se o comprimento do arco nao estiver certo, modifica-
-lo com o manipulo M2.

9.1.2 MIG Man. Soldadura MIG/MAG convencional.
Seleccionar o tipo, o didmetro do fio e o tipo de gas de
proteccao.

Neste processo de soldadura, a velocidade do fio, a ten-
sdo e o valor da impedancia devem ser programadas
pelo operador.

9.1.3 MIG HD. Soldadura MIG/MAG sinérgica com
depésito elevado.

A caracteristica deste tipo de processo € a possibilidade
de aumentar a velocidade do fio em paridade de tensao
de soldadura, de modo a obter tempos inferiores de exe-
cucao da junta, menores distorcdes e uma maior produ-
tividade.

Este é um processo sinérgico mas distingue-se dos
outros pelo modo de regulacao: Para correr ao longo
da curva sinérgica deve-se actuar no manipulo M2
que varia a tensao de soldadura e depois no manipu-
lo M1 pode-se modificar a velocidade do fio (corren-
te de soldadura).

Um exemplo:

Seleccionar este processo como acima descrito.

Com o botao T1 seleccionar o led L2 da velocidade do
fio e com o botado T2 o led L4 da tensao.

O visor D1 visualiza a velocidade do fio enquanto o visor
D2 visualiza a tensao.

Rodando o manipulo M2, os dois valores de tensao e de
velocidade do fio modificam-se seguindo a curva sinér-
gica programada pelo fabricante.



Rodando um passo do
manipulo M1 o visor D3
visualiza a janela relativa
a correcgao da veloci-
dade do fio.

=peed corr.

0

HIN DEF HHAH

Continuando a rodar o
manipulo M1 é visualizado o desvio percentual do zero
que corresponde a velocidade predefinida pelo fabrican-
te, enquanto o visor D1 visualiza a nova velocidade.
Quando o valor da correcgdo alcanca a velocidade
maxima, ou minima, da curva sinérgica, no visor D3
aparece a mensagem “Speed limit”.

Corrigindo a velocidade do fio ndo se modificam os va-
lores da espessura aconselhados para a soldadura, nem
os valores da corrente, mas é possivel aumentar a ve-
locidade de soldadura. A modificagdo da velocidade do
fio com o manipulo M1 néo varia a tensao de soldadura
previamente programada.

Depois da execucdo de uma soldadura com o led L8
“Hold” aceso, o visor D1 visualiza a corrente de soldadu-
ra relativa a velocidade do fio modificada.

9.1.4 MIG Root Soldadura MIG/MAG sinérgica.

Este processo foi estudado para as soldaduras de “raiz”
de juntas “cabeca a cabeca” vertical descendente. Ade-
quada a ferro e a acgo inoxidavel.

9.1.5 MIG JL[] Soldadura MIG/MAG sinérgica pul-
sada (por encomenda Art. 231).

Neste processo de soldadura, o material de adigao é
transferido em forma de onda impulsiva, de energia con-
trolada, de modo a obter a libertacdo constante de gotas
de material fundido que se transferem sem salpicos para
a peca a soldar. O resultado é um cordao de soldadura
bem unido com qualquer espessura e tipo de material.
As regulagdes dos parametros de soldadura sdo os mes-
mos descritos para a soldadura MIG/MAG sinérgica.

9.2 SOLDADURA MMA

No caso de maquinas compactas, ligar o conector do
cabo da pinga porta-eléctrodos ao conector E e o co-
nector do cabo da massa ao conector G (respeitando a
polaridade prevista pelo fabricante dos eléctrodos.

No caso de maquinas com tracgédo do fio separada, o
carro deve estar ligado ao gerador.

Ligar o conector do cabo da pinga porta-eléctrodos ao
conector X e o conector do cabo da massa ao conector
G (respeitando a polaridade prevista pelo fabricante dos
eléctrodos.

Quando se selecciona este processo, o gerador, apés 5
segundos, esta pronto para gerar corrente.

Para preparar a maquina para a soldadura MMA, seguir
as instrucdes previamente descritas no menu “Wizard”
Par. 8.6 ou “Par” Par. 7.1.

No menu “Process Parameter” encontram-se as opgoes
que podem ser reguladas neste processo:

¢ Hot Start.
E a sobrecarga de corrente emitida no momento da liga-
¢ao do arco.

MIN MAX | DEF.
Hot Start. 0% 100% 50%
* Arc Force.
E a regulacéo da caracteristica dindmica do arco.
MIN MAX | DEF.
Arc Force 0% 100% 30%

O visor D2 visualiza a tensao do arco medida durante a

soldadura.

O visor D1 visualiza:

- antes de soldar, a corrente programada no manipulo
M1.

- durante a soldadura, a corrente de soldadura medida.

- Terminada a soldadura, visualiza o ultimo valor de cor-
rente detectado. (Led L8 “HOLD” aceso).

9.3 SOLDADURA TIG.

9.3.1 Maquinas com tracc¢ao do fio separada.

Ligar o cabo da massa ao pélo positivo X e o conector do

cabo de poténcia da conexido do carro/gerador ao polo

negativo G.

Ligar o macarico na tomada euro F.

Para este tipo de maquinas de soldar, o0 macarico ade-

quado é o art.1259.

9.3.2 Maquinas compactas.

Ligar o cabo da massa ao polo positivo E e o macarico
ao negativo G.

Ligar o tubo do gas na tomada H

Para preparar a maquina para a soldadura TIG, seguir as
instrucdes previamente descritas no menu “Wizard” Par.
8.6 ou “Par” Par. 7.1.

No menu “Process Parameter” encontram-se as op¢cdes
que podem ser reguladas neste processo:

¢ Start Mode

Ver o paragrafo 7.1.7.

* Final Slope (s6 em 2T ou 4T).

E o tempo em segundos, durante o qual a corrente passa
da soldadura ao desligamento do arco.

MIN
0,0s

MAX
10s

DEF.
0,5s

Final Slope

¢ Pulse. (por encomenda Art. 234).

Soldadura TIG com pulsagéo.

Este tipo de soldadura faz variar a intensidade da cor-
rente entre dois niveis e a variagdo da-se a uma certa
frequéncia.



|

I set

pulse
level

\ Ama

duty
t=1/f

¢ Pulse Level

Com esta opcgao regula-se a corrente mais baixa das
duas necessarias para este processo de soldadura, é
visualizada a percentagem desta corrente em relacéo a
corrente principal programada antes de entrar no menu
secundario.

MIN MAX | DEF.
Pulse Level 1% 100% 50%
° Frequency
E a frequéncia de pulsacao.
MIN MAX | DEF.
Frequency 0,1Hz | 500 Hz | 1,1 Hz
e Duty

E o tempo de duracéo da corrente mais elevada, expres-
so em percentagem, em relacéo ao tempo da frequéncia.

MIN MAX DEF.
10% 90% 50%

Duty

10 CODIGOS DE ERRO

VISOR | DESCRIGCAO DO ERRO
Botao de arranque premido quando se
inte:-rﬁi(t;ente liga a maquina, ou quando se fecha a
portinhola da traccao do fio
Err 54 Curto-circuito no circuito secundario
Err 56 Condicao anormal na soldadura
Corrente excessiva no motor do grupo
Err 57 de traccéo do fio (Verificar os rolos de
traccéo do fio, o fio no interior da bainha
e o motor de tracgao do fio)
Erro de alinhamento entre as versdes
Err 58 do firmware ou erro durante a fase de
auto-upgrade (Repetir o procedimento
de upgrade)
Err 61 Tensdo de alimentacao baixa
Err 62 Tensdo de alimentacao alta
THO Sobrecarga de temperatura dos diodos
de saida
THA1 Sobrecarga de temperatura do IGBT

VISOR |DESCRIGAO DO ERRO
H20
intermitente | Problema na bomba de arrefecimento
seguido de | (pressostato)
Err 75
Problema na bomba de arrefecimento
H20nc | (Jesligada)
OPN Portinhola aberta na trac¢éo do fio
Ver paragrafo 7.3.1 Menu da
ITO “Soldadura”
- “Avanco maximo”
Para cédigos de erro diferentes dos indicados,
contactar o Servigo de Assisténcia

11 MANUTENGAO

Todos os trabalhos de manutencédo devem ser exe-
cutados por pessoal qualificado e respeitando a nor-
ma CEI 26-29 (IEC 60974-4).

11.1 MANUTENGAO DO GERADOR

Em caso de manutencao no interior do aparelho, certifi-
car-se que o interruptor T esteja na posicao “O” e que 0
cabo de alimentacao esteja desligado da rede.

Também é necessario limpar periodicamente o interior
do aparelho do pé metalico depositado, usando ar com-
primido.

11.2 CUIDADOS APOS UM TRABALHO DE REPARA-
cho.

Depois de ter executado uma trabalho de reparacao,
prestar atencdo para arrumar os cabos de modo que
haja um isolamento seguro entre o lado primario e o lado
secundario da maquina.

Evitar que os fios possam entrar em contacto com par-
tes em movimento ou partes que se aquegcam 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 ha-
ver um contacto entre o primario e o secundario.

Montar também os parafusos com as anilhas dentadas,
como no aparelho original.
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KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

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

U!..J KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHE-
== UTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYT-
TAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE
HENKILOILLE. Tutustu tdman vuoksi seuraavassa esitte-
lemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali
kaipaat lisdtietoja, kysy kayttdopasta koodi .3.300.758

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
APIasmaIeikkuu— tai hitsaustoimenpiteiden yhte-
ydessa voi kuitenkin syntya tatékin korkeampia
meluarvoja. Laitteen k&yttdjadn on suojauduttava melua
vastaan lain maarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
< ’ - Aina kun s&hkd kulkee johtimen [api muodos-
4 Q tuu johtimen ympérille paikallinen sahko- ja

2. magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-
Jﬂ\\ ta synnyttda EMF -kentan kaapelien ja virta-
- lahteen ympdérille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat
aiheuttaa héairiditd sydamentahdistimen toimintaan. Elin-
toimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) k&yt-
téjien tulee ottaa yhteyttd la&kariin ennen hitsauskoneen
kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).
- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-ken-
tat voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia
terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden k&yttdjien tulee noudattaa seu-
raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-
sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:
-Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maa-

kaapeli niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja var-
mista jos mahdollista kiinnittdmalla ne toisiinsa
teipilla.

-Ald koskaan kierrd elektrodi-
kehosi ympérille.

- Al koskaan asetu niin, etté kehosi on elektrodi / hitsa
uskaapelin ja maakaapelin valissa. Jos elektrodi- / hitsaus-
kaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on myds maajohto
sijoitettava niin, etta se sijaitsee kehosi oikealla puolella.

- Liitd aina maajohto niin [dhelle hitsaus / leikkaus
kohtaa kuin mahdollista.

-Ala tydskentele hitsaus /
vélittdmassa laheisyydessa.

/ hitsauskaapeleita

leikkaus -virtaldhteen

RAJAHDYKSET

- Al4 hitsaa paineistettujen séilididen tai réjahdysalttiden
jauheiden, kaasujen tai hdyryjen l&heisyydessa.

- Késittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maardysten mukaisesti ja
sitd saa kayttda ainoastaan ammattikaytt6on teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sahkomagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ympaéristoissa.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU

Al laita kaytosta 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 hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella [Ahimman kierrdtyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat ympéris-
t6n tilaa ja edistét ihmisten terveytta.

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAIT-
TEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia
numeroituja kuvia.
B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa kasia.
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C. Hitsauslanka ja langansy6ttdyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida k&det ja metalliesineet etdalla
niistd.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat sahkdiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
séhkoiskuvaaralta.

1.1 Kéyta eristavia kasineitd. Ala koske hitsauspuikkoa
paljain kasin. Al4 kdyta kosteita tai vaurioituneita kési-
neita.

1.2Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappalees-
ta ja maasta.

1.3Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisdénhengitys saattaa olla terveydel-
le haitallista.

2.1 Pida paasi etdalla hitsaussavuista.

2.2Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjes-
telman avulla.

2.3Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa ra-
jahdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalld hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheut-
taa tulipalon. Pidd palonsammutinta laitteen valitto-
massa ldheisyydessd ja varmista, ettd paikalla on aina
henkil®, joka on valmis kdyttdmaéan sita.

3.3Al3 koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren séateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41Kaytd kypardd 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 varoituskilpié.

2 YLEISKUVAUS
Laite on invertteriteknologian avulla  valmistettu
monitoimijarjestelmd,  joka  soveltuu MIG/MAG-

hitsaukseen, TIG (DC) -hitsaukseen kosketussytytyksella
ja  MMA-hitsaukseen (lukuun ottamatta selluloos-
apaadllysteisia puikkoja). Laitetta tulee kayttda ainoastaan
kayttboppaassa selostettuihin tarkoituksiin. Sitd ei saa
kayttda putkien sulatukseen.

2.1 MERKKIEN SELITYKSET

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (kts. huomautus 2).

Ne. Sarjanumero, jokatulee ilmoittaa aina kaikissa
hitsauskonetta koskevissa kyselyissa

Kolmivaiheinen staattinen taajuusmuunnin
muuntaja-tasasuuntaaja

Lf MIG  Soveltuu MIG-MAG-hitsaukseen.

= MMA Soveltuu puikkohitsaukseen.

Soveltuu TIG-hitsaukseen.

‘__Q=T|G

uo. Toisiotyhjakayntijannite

X. Kuormitettavuus prosentteina %
ilmoittaa prosenttia 10 minuutin aikajaksosta,
jonka laite  toimii annetulla virralla
ylikuumenematta.

12. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite virralla 12

uUt. Nimellisliitdntdjannite
Multi  Voltage -monijdnnitemallien laite
asettuu automaattisesti litAntaverkon

sahkojannitteelle.
3~ 50/60Hz Kolmivaihesdhko 50 tai 60 Hz

11 Max Suurin sallittu liitdntavirta, joka vastaa virtaa
12 ja jannitettd U2

11 eff Kéayttdsuhteen mukainen suurin ottoteho
Yleensé tdm& arvo vastaa laitteen
suojaukseen kaytettdvan viivesulakkeen
tehoa.

IP23S Suojausluokka Numero 3 toisena lukuna

tarkoittaa, etta laite soveltuu varastoitavaksi
mutta ei kdytettdvaksi ulkona sateella, ellei
sitd ole suojattu asianmukaisesti.
Soveltuu tiloihin, joissa on kohonnut riski.
HUOMAUTUKSIA:
1-Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tydskentelyyn (kts. IEC 60664).
2-Tama laite on IEC 61000-3-12-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttajan laitteiston ja julkisen verkon
lityntdpisteen sallittu maksimi-impedanssi Zmax
on pienempi tai yhtd suuri kuin 0,090 (tuote 318 ja
319) - 0,051 (tuote 320). Laitteen asentajan/kayttajan
vastuulla on varmistaa tarvittaessa sahkdlaitokselta
kysymalla, ettd laite on liitetty s&hkoéverkkoon, jonka
sallittu maksimi-impedanssi Zmax on pienempi tai yhta
suuri kuin 0,090 (tuote 318 ja 319) - 0,051 (tuote 320).

3 ASENNUS JA KAYTTOONOTTO

3.1 NOSTO (KUVA 1)

Ve




3.2 ASENNUS

e Kaikkiin virtalahteisiin tulee asentaa taka-akseli ja sen

jalkeen takapyorat (kuva 2).
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e Siirrettdvien laitteiden  langansyéttolaitteisiin ja

virtaldhteeseen tulee asentaa kaantotuki. Ohessa
toimitetut pienet pyodrat tulee asentaa ruuveilla
langansyéttolaitteen  pohjaan  yhdessd  polttimen

telineen kanssa. Aseta tdmén jalkeen karry paikalleen
(kuva 3).

~

¢ Aseta langansyéttdlaite paikalleen kuvassa 4 naytetylla
tavalla.

3.3 JATKOJOHTOJEN LIITANTA

e Lukitse litdntdjohdon BA paa kiinnittdmalla levy BB
laitteen pohjaan kuvassa 4 naytetyll4 tavalla.

TN
JULANAMIARARANAAY

AUV AARANAN
iy

|

N
e Tee liitdnnat virtaldhteen takapuolelle kuvassa 5
naytetylla tavalla.
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Kuva. 5
\§ J

 Alj aseta litantijohtoa kelalle, ettei se aiheuta epésuoria
vaikutuksia, jotka heikentéavat hitsaustulosta.

e LiitdliitAntajohdonBAtoinenpéaélangansyéttdlaitteeseen
kuvassa 6 naytetylla tavalla.




e Jadhdytysnesteen letkut litetddn langansyéttolaitteen
pohjassa oleviin pikaliittimiin (kuva 7). Noudata laitteen
etuosassa néaytettyja vareja.

.

3.4 HITSAUSPOLTTIMEN LIITANTA

e Liita poltin keskusliittimeen F.

¢ Asenna lankakela.

e Varmista, ettd kelojen ura vastaa kaytetyn langan
halkaisijaa. Vaihda se tarvittaessa seuraavasti (kuva 8):

Ve

.

Avaa langansyéttdlaitteen tila.

Poista langansyottolaitteen kansi CA.

Vapauta langan painerullat paineensaatdénupilla BN.
Vaihda rullat ja asenna kansi CA takaisin.
Sy6ta lanka  syottOlaitteeseen  ja
langanjohtimeen.

Kiristd langan painerullat sdatdénupilla BN ja saada
paine.

Liitd maadoituskaapeli (ohessa) liittimeen D.

Liitd kaasuletku liittimeen G

polttimen

3.5 JAAHDYTYSYKSIKON (TUOTE 1683 - TOIMITETAAN
TILAUKSESTA-TUOTE 318 JA 319) ASENNUS (kuva
9).

A

L
VR,

-

Jos kaytdssd on jadhdytysyksikkd, noudata seuraavia

ohjeita:

e Poista levy M.

e Aseta jaahdytysyksikkd tilan sisédlle, niin ettd
jaadhdytysnesteen tarkistusaukko nékyy etupuolelta.

e Kiinnitd se hitsauskoneen kuljetuskarryyn yksikén
ohessa toimitetuilla ruuveilla.

3.6 PAIKALLEENASETUS

Sijoita hitsauskone, niin ettd ilma paisee kiertdmaan
esteettdmasti sen sisdllda ja niin ettei sisdadn paase
metallipdlya tms.

3.6.1 Kaltevat tasot
Laitteessa on jarruttomat pydrat, joten ala sijoita sita
kaltevalle alustalle, ettei se kaadu tai liiku tahattomasti.

3.7 KAYTTOONOTTO

e Ainoastaan ammattitaitoinen henkild saa asentaa
laitteen.

e Kaikkiliitdnnat tulee tehda voimassa olevien standardien
(SFS-EN 60974-9) ja taysin tydsuojelulain mukaisesti.

e Asenna pistotulppa virtakaapeliin. Varmista, etta kytket
kelta/vihrean johtimen maadoitusnapaan.

e Tarkista, ettd liitdntgjannite vastaa hitsauskoneen
nimellisjannitetta.

e Kayta konekilvessa
suojasulakkeita.

annettuja arvoja vastaavia



4 VIRTALAHTEEN KUVAUS (KUVA 10 = KOMPAKTI
MALLl) (KUVA 11 = MALLI ERILLISELLA
LANGANSYOTTOLAITTEELLA)

A - KAYTTOPANEELI
Nosta lapinakyva luukku avataksesi kayttépaneelin.

B- Liitin
Liitin DB9
paivitykseen

(RS 232) mikroprosessorien ohjelmien

C- Liitin
USB-liitin mikroprosessorien ohjelmien péaivitykseen.
Ainoastaan laitteissa, joissa on erillinen langansyoéttolaite.

D - Liitin
Liitin kauko-ohjaimien ja
ohjauskaapelin liitdntaan

push-pull-polttimen

E - Liitin (+)
Maadoituskaapelin liittimen liitdntdan TIG-hitsauksessa ja
elektrodinpitimen liitdntdan MMA-hitsauksessa

F - Keskusliitin
Hitsauspolttimen liitdntadén

G - Liitin
Maadoituskaapelin liittimen litantaan MIG/MAG- ja MMA-
hitsauksessa

H - Liitin
TIG-polttimesta tulevan kaasuletkun liitAntaan

| - Pikaventtiilit

Vesijaadhdytteisesté polttimesta tulevien letkujen liitdntaan.
HUOM. Noudata letkujen ja venttiilien vareja. Ainoastaan
laitteissa, joissa on erillinen langansyoéttélaite.

L - Teline
Hitsauspolttimen teline

M - Levy
Jadhdytysyksikdn tilan sulkulevy

N - Kaasuletku

P - Liitin
Virtalahteesté/karrystd tulevan kayttdkaapelin liittimen
litantaan

Q - Painekytkimen liitin
Jaahdytysyksikon (tuote 1683) sisalle
painekytkimesté tulevan kaapelin liitdntaan

sijoitetusta

R - Sulakkeen pidin

S - Liitin
Jaahdytysyksikon (tuote 1683; valinnainen) virtakaapelin
litantaan

Kuva. 10




m
Kuva. 11 W

T - Virtakytkin

U - Virtakaapeli

V - Kaasupullon kiinnityshihnat
W - Kaasupullon teline

Z - Pikaventtiilit

Virtaldhteestd/karrystd tulevan punaisen ja sinisen
letkun liitintddn. Ainoastaan laitteissa, joissa on
erillinen langansyéttdlaite. HUOM: Venttiilit on sijoitettu
langansyéttolaitteen alle. Noudata letkujen ja venttiilien
véreja.

X - Liitin

Virtaldhteesta/kéarrysté tulevan virtakaapelin irtoliittimen
(napa +) litdntddn MIG/MAG-hitsauksessa. Ainoastaan

laitteissa, joissa on erillinen langansyéttdlaite.

Y - Liitin
Virtaldhteesté/kéarrystd tulevan kaasuletkun liitdntaan.
Ainoastaan laitteissa, joissa on erillinen langansyéttélaite.

K - Pistotulppa

Virtaldhteesta/kéarrysté tulevan virtakaapelin irtoliittimen
litdntddn. Ainoastaan laitteissa, joissa on erillinen
langansyéttolaite.

AA - Lankakelan suojuksen luukku

AB - Lankakelan suojus

AC - Kelanpidin
Soveltuu alle @ 300 mm:n ja 16 kg:n vakiokeloille.



AN - Liitin
Johon on liitetty ohjauspyoran liitin DATALOGGER Art.
408 (valinnainen)

5 JAAHDYTYSYKSIKON (tuote 1683) KUVAUS (kuva 12)

Jadhdytysyksikkd (toimitetaan tilauksesta toute 318
ja 319) on suunniteltu jaadhdyttdmain hitsaukseen
kaytetyt polttimet. Sitd tulee kayttdd ainoastaan tassa
virtaldhteessa.

AD - Tarkistusaukko
Jadhdytysnesteen tarkistusaukko

AE - Tulppa

AF - Pikaliittimet

Hitsauspolttimen punaisen ja sinisen letkun liitantaan.
HUOM. Noudata letkujen ja venttiilien vareja.

AG - Pikaliittimet

Virtaldhteesta/karrysta tulevan punaisen ja sinisen letkun
litdntdan laitteissa, joissa on erillinen langansyéttdlaite.
HUOM. Noudata letkujen ja venttiilien vareja.

AH - Sulakkeen pidin

Al - Liitin
Jadhdytysnesteen painesuoja

AL - Virtakytkin

AM - Virtakaapeli

5.1 LITANNAT
Noudata s&hkdkaapelien, jatkojohtojen ja suojien
litinndssd  jdahdytysyksikbn  ohessa  toimitetun

kayttboppaan ohjeita.
5.2 SUOJIEN KUVAUS

5.2.1 Jaahdytysnesteen painesuoja

Suoja muodostuu nesteen syo6ttopiiriin - asennetusta
painekytkimestd, joka ohjaa mikrokytkintd. Jos paine on
liian alhaista, naytolla D1 vilkkuu tunnus H20.

5.2.2 Sulake (T 2A/250V-Q 5x20)

Sulake suojaa moottoripumppua ja on sijoitettu
hitsauskoneen takalevyssd olevaan sulakkeen pitimeen
BF (kuva 12).

5.3 KAYTTOONOTTO

Ruuvaa tulppa AU auki ja tayta sailid (laitteen toimintaa
varten tarvitaan noin litra nestetta).

On tarkeda tarkistaa saanndllisesti tarkistusaukon AT
kautta, ettd neste ulottuu max-tasolle.

6 KAYTTOPANEELIN KUVAUS (kuva 13-14)

Kéayttdpaneeli muodostuu
asetusalueesta (kuva 14).

ohjaus- (kuva 13) ja

6.1 KAYTTOPANEELI (KUVA 13)

Valintanappain T1
Painettaessa valitsee aina s&atonupilla M1
-= 4 Iséédettéivén suureen. Merkkivaloilla L1, L2 ja L3
naytetyt valittavat suureet riippuvat valitusta
hitsausprosessista.

Merkkivalo L1 Paksuus
ey |lImoittaa, ettd naytolla D1 nékyy hitsattavan kappaleen
= paksuus (mm) virran ja langansyo6tténopeuden mukaan.
Aktiivinen synergisten MIG/MAG-prosessien aikana.

Merkkivalo L2 Langansyo6ttonopeus

IImoittaa, ettd naytdéllda D1 nakyy hitsauslangan
'ﬁ’isyéttbnopeus (m/min). Aktiivinen kaikkien MIG/MAG-
hitsausprosessien aikana.

Merkkivalo L3 Hitsausvirta
gllmoittaa, ettd naytolla D1 nakyy hitsausvirta (A).
-

Saatonuppi M1

ISaatada nappaimella T1 valittuja suureita valitun
prosessityypin mukaan.

Naytt6 D1
Nayttdd ndppéimelld T1 valittujen ja saatdénupilla M1
sédadettyjen suureiden arvon.
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Valintanappain T2
Painettaessa lyhyesti valitsee aina saaténupilla M1
E sdadettavan suureen. Merkkivaloilla L4, L5 ja L6
naytetyt valittavat suureet
hitsausprosessista.

riippuvat valitusta

Merkkivalo L4 Hitsausjannite

. lImoittaa, ettd naytdlla D2 nakyy jannite (V).

& Kun valokaari on sammutettu MIG/MAG- -prosesseissa,
naytolla D2 nakyy esiasetettu jannite tai asetuskohta (kts.
kappale 9.1 MIG/MAG-hitsaus).

Hitsauksen aikana nayt6lla D2 ndkyy aina virtaldhteen
mittaama jannite.

Merkkivalo L5 Kaaren pituus

ﬂSynerglsten MIG/MAG-hitsausprosessien  (lukuun
& ottamatta MIG HD) aikana ilmoittaa, ettd naytolla D2
nakyy valokaaren korjausarvo.

Arvo 0 (nolla) vastaa valmistajan asettamaa kaaren
pituutta.

Saatonupilla M2 kaarta voidaan pidentad (positiiviset
arvot) tai lyhentaa (negatiiviset arvot) alueella -9,9 / +9,9.

Merkkivalo L6 Impedanssi
MIG/MAG -hitsausprosessien aikana ilmoittaa, etta
naytolla D2 n&kyy impedanssiarvo.
Arvo 0 (nolla) vastaa valmistajan asettamaa impedanssia.
Saatonupilla M2 sité voidaan pidentaa (positiiviset arvot)
tai lyhentaa (negatiiviset arvot) alueella -9,9 / +9,9.

Saatonuppi M2

= Saitda ndppaimelld T2 valittuja suureita valitun
i prosessityypin mukaan.
Kun merkkivalo L4 (hitsausjéannite) palaa ja kaytdssa
on synerginen MIG/MAG-hitsausprosessi, saaténupin
kayttd siirtdd valinnan automaattisesti merkkivaloon L5
(kaaren pituus).

Naytto D2
Nayttda kaikkien hitsausprosessien aikana nappaimella
T2 tehdyt ja sdatdénupilla M2 sdadetyt valinnat numeroina.

Merkkivalo L7 Pallomainen asento

limoittaa synergisten MIG/MAG-prosessien aikana,
ettd valittu virta- ja janniteyhdistelmd saattaa
muodostaa epdvakaan kaaren ja roiskeita.
Merkkivalo L8 Hold
Syttyy automaattisesti hitsauksen lopussa
iimoittaakseen, ettd naytollda D1 ja D2 nakyvat

viimeiseksi mitatut kaksi virta- ja jannitearvoa.

Merkkivalo L9 Turvatoiminto
limoittaa joidenkin kytkinten estotoiminnosta. Kayttaja
voi s&itdd ainoastaan kayttdpaneelin alueella olevat
hitsausparametrit.
Aktivoi toiminto painamalla ensin nappainta T5, pitamalla
se painettuna ja painamalla sitten lyhyesti ndppéinta T2.
Merkkivalo L9 syttyy ja ilmoittaa toiminnon olevan paalla.
Poistu painamalla samalla tavoin ndppaimia T5 ja T2.



Nappéin T4 Lankatesti

Langan asteittainen sy6ttd aina 8 m/min nopeudella
ilman polttimen jannitetta ja kaasun ulostuloa
Nappain T3 Kaasutesti
. Painettaessa tata nappéainta kaasua tulee ulos 30

sekunnin ajan. Uusi painaminen keskeyttaa
kaasuntulon.

6.2 ASETUSPANEELI (KUVA 14)

Hitsauskoneen valikkojen ja lisdtoimintojen nopea avaus,
nayttd ja valitén kaytto.

Muodostuu matriisindytdstd D3, jolla nakyvat kaikki
ohjelmointiin  tarvittavat tiedot, selausndppaimista
(T10, T11, T12 ja T13) eri valikkokohtien selaamiseksi,
toimintandppéaimista (T5, T6, T7, T8 ja T9) laitteisto-
ohjelman muodostavien valikkojen avaamiseksi ja
sarjasta merkkivaloja, jotka ilmoittavat kdytdssé olevan
prosessityypin (L10, L11 ja L12) ja joitakin lisdtoimintoja
(L13,L14 ja L15).

Kun hitsauskone
kaynnistetdan, naytolla
D3 n&kyy noin 5 sekunnin
ajan joitakin laitteen
tilaan liittyvia tietoja (kts.
kappale 7.4 Tietovalikko),
esim. laitteisto-ohjelman
versio.

Information

Ver=siohn
Build

Table

-Paivamaara (paiva/
kuukausi/vuosi) ja
kellonaika (tunti ja
minuutit)

-Synerginen MIG-
prosessi (merkkivalo L10

syttynyt)

17:38

31..81.72812

1.68mm
Ar+ 18XC0z
2T
HEH

LUSE

PAR 2T~4T JOE

- Hitsauslangan tyyppi SG2 @ 1,0 mm

- Kaasu Ar/18% CO2

- Kaynnistystapa 2-tahtinen 2T

Nayton alaosassa nakyvat tunnukset (MEM, PAR, 2T/4T ja
JOB), jotka voidaan valita toimintanappaimilla T6, T7, T8,
T9 (kts. kappale 8).

6.3 HALYTYSTEN NAYTTO

Kun laite havaitsee valiaikaisen halytyksen, naytsilla D1
ja D2 vilkkuu hélytyksen syyn osoittava tunnus. Esim:
jos langansyo6ttoyksikdn luukku on auki, naytélla nakyy
tunnus OPn.

6.4 VIRHEIDEN NAYTTO

Jos laite havaitsee vakavan halytystilan, naytéilla D1 ja D2
nakyy tunnus Err ja vastaava virhekoodi.
Sammuta tdssd tapauksessa laite
huoltopalveluun (kts. kappale 10).

ja ota yhteys

Heti tdman jalkeen silla ndkyvat hitsauskoneen
oletusasetukset:
e N
L~ now @
" BB
D3 T13
SOUND, MIG P4
/81/12 19 :85 %. T10
L13 MIG—
SG2 1.0mm
L14 Ar+18C0; =
L15 2T
MEN PAR 21’ 747 JOB H T11
T|T|T|¢ MIGTIGMMA..
T5 L10 L11 L12 Kuva. 14
\§ J




7 LAITTEEN OHJELMOINTI
Main Menu - Péaévalikko

SOUND,

Main Menu
Process Params
._| [u} tl

= ings
Information

MIG P4

ne

Ohjelmointia varten tulee avata péddvalikko painamalla
ensin ndppaintd T5 ja sitten nappaintd T6 (MENU) tai
pikavalikosta, joka selostetaan kappaleessa 8.
P&évalikon sisalta voidaan valita yksi keltaisella korostettu
luettelokohta ndppéaimilla T10 ja T11. Nappdimella T12
avataan vastaava alavalikko. Nappaimella T13 palataan
edelliseen valikkoon vahvistamalla samalla tehty valinta.
Jos néaytdlle ilmaantuu alaspéin osoittava nuoli, kohtia on
lisdd, mutta ne eivat ndy naytolla.

Taméa selausominaisuus koskee kaikkia
valikkoja.

P&évalikossa on seuraavat kohdat:

- Process Params - Prosessiparametrit (kts. kappale 7.1)
- Jobs - Tybohjelmat (kts. kappale 7.2)

- Settings - Asetukset (kts. kappale 7.3)

- Information - Tiedot (kts. kappale 7.4)

laitteen

7.1 VALIKKO PROCESS PARAMS -
PARAMETRIT

PROSESSI-

Prosessiparametrit -alavalikko avataan pdéédvalikosta tai
suoraan painamalla nappaintd T7 (PAR). Siind luetellaan
kaikki parametrit, jotka kéayttdja voi muuttaa valitun
hitsausprosessin mukaan (merkkivalot L10, L11, L12).
Prosessiparametrit -alavalikon sisdltd paéstdén suoraan
tallennustoimintoon painamalla ndppainta T6 (MEM) (kts.
kappale 7.2.1).

7.1.1 Process - Prosessi

Ensimmainen parametri
Process FParans on hitsausprosessi.

Néppaimella T12
Material gl avataan prosessityypin
valintanaytto.

Oiameter
Gas

HEH

Nappaimilla T10 ja T11
voidaan tehda keltaisella
korostettu valinta. Lisdksi niilld voidaan selata saatavilla
olevia prosesseja.

Valittavat hitsausprosessit ovat seuraavat:

MIG J1T1 Synerginen pulssi-MIG/MAG-hitsaus (tilatta-

va, tuote 231).
MIG == Synerginen MIG/MAG-hitsaus

MIG HD  Synerginen MIG/MAG-hitsaus suurella
hitsiaineentuotolla

MIG Root Synerginen MIG/MAG-hitsaus
pystyhitsaukseen alaspain

MIG Man Perinteinen MIG/MAG-hitsaus

TIG Hitsausprosessi sulamattomalla elektrodilla.
Sopii kaikille metalleille lukuun ottamatta
alumiinia, magnesiumia ja messinkia. Kaaren
kosketussytytys ilman korkeajannitetta.

MMA Hitsausprosessi paallystetylla ja sulavalla

elektrodilla

7.1.2 Material -
prosesseissa)
Hitsauslangan materiaalityypin valinta

Materiaali (aktiivinen MIG/MAG-

7.1.3 Diameter - Halkaisijja (aktiivinen MIG/MAG-
prosesseissa)
Hitsauslangan halkaisijat riippuvat valitusta

materiaalityypista.

7.1.4 Gas - Kaasu (aktiivinen MIG/MAG-prosesseissa)
Kaytettavat kaasut riippuvat valitusta materiaalityypista.

7.1.5 Arc Length Corr - Kaaren pituuden korjaus
(kaytossa synergisessa MIG/MAG ja MIG Root
-hitsauksessa)

arc Length Corr . | Reruy e ey EIs
EEEI (V) nappadimilla T10 ja
0.0y T11 tai saaténupilla M2.
HIN DEF  HAX
MIN. | MAKS. | OLET.
Kaaren pituuden korjaus 99V 99V 0,0V

HUOMIO:

saatonaytolla nékyvat seuraavat arvot (samanlainen kaikille
parametreille, joita koskee saatdalue):

- korjattavan parametrin nimi

- arvo ja mittayksikkd

- sdatdasteikko

- lyhenteet:

MIN. =
minimisaatdarvo Néppéin T5
MAKS. =
maksimisaatdarvo
OLET.

Né&ppéin T6

Nappéin T7
= oletusarvo

7.1.6 Inductance Corr - Impedanssiarvon korjaus
(kaytdssa kaikissa synergisissa MIG/MAG-
prosesseissa lukuun ottamatta MIG HD)

Impedanssiarvon korjaus

MIN. | MAKS. | OLET.

Impedenssiarvon korjaus -9,9 9,9 0,0




71.7 Start Mode -
kaynnistystavan valinta)

2T (aktiivinen MIG/MAG- ja TIG-prosesseissa)
Laite aloittaa hitsauksen painettaessa polttimen
kytkinté ja keskeyttdd sen vapautettaessa kytkin.

4T (aktiivinen MIG/MAG- ja TIG-prosesseissa)
Aloita hitsaus painamalla polttimen kytkintd ja
vapauttamalla se. Keskeytd hitsaus painamalla ja
vapauttamalla se uudelleen.

3L (aktiivinen synergisissa MIG/MAG-prosesseissa)
Hitsaus aloitetaan painamalla polttimen kytkint&.
Kéytdssd on kdynnistysvirta-toiminnolla asetettu
hitsausvirta. Virtaa pidetdan vylla niin kauan kuin
polttimen kytkin on painettuna. Vapautettaessa kytkin
virta liittyy asetettuun hitsausvirtaan virrannousuaikaa
vastaavan ajan kuluessa ja pidetdan ylla polttimen
kytkimen uuteen painamiseen asti. Painettaessa
polttimen kytkinta seuraavan kerran hitsausvirta liittyy
kolmanteen virtaan (kraatterintayttovirta), joka on
asetettu Crater Current -parametrilla virrannousuaikaa
vastaavan ajan kuluessa. Virtaa pidetaén ylla polttimen
kytkimen vapautukseen asti. Hitsaus keskeytyy
vapautettaessa kytkin.

Kéynnistystapa (hitsauksen

3L-saadot MIN. | MAKS. | OLET.
Kéaynnistysvirta 10% | 200 % | 135 %
Virrannousuaika 0,1s 10s 0,5s
Kraatterintayttovirta 10% | 200 % | 60 %

7.1.8 Spot - piste / katko

(@inoastaan MIG/MAG 2T- tai 4T-prosesseissa)

OFF (oletus)

ON

Jos valitset ON, kaytdssa ovat seuraavat sdadot:

MIN. | MAKS. | OLET.

Pisteaika 0,3s 25s 10s
Katkoaika OFF 5s OFF

7.1.9 HSA - Automaattinen kuumakdynnistys

(ainoastaan synergisissa MIG/MAG 2T-tai 4 T-prosesseissa)
Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa paalla. Se toimii
ainoastaan synergisilld ohjelmilla.

Soveltuu erityisesti kuumakaynnistykseen hitsattaessa
alumiinia.

OFF (oletus)

ON
Jos valitset ON, kaytossa ovat seuraavat sdadot:
MIN. | MAKS. | OLET.
Kéynnistysvirta 10% | 200 % | 135 %
Kaynnistysvirran aika 0,1s 10s 0,5s
Virrannousuaika 0,1s 10s 05s
Hitsaus aloitetaan  kdynnistysvirralla. Ensimmaisen

virran kestoa sdadetdan kdynnistysvirran ajalla. Kun aika
on kulunut, virta liittyy hitsausvirtaan virrannousuajan
kuluessa.

7.1.10 CRA - Kraatterin lopputéyttétoiminto
(ainoastaan synergisissa MIG 2T- tai 4T-prosesseissa)
OFF (oletus)

ON
Jos valitset ON, kaytdssa ovat seuraavat sdadot:
MIN. | MAKS. | OLET.
Virrannousuaika 0,1s 10s 0,5s
Kraatterintayttdvirta 10% | 200 % | 60 %
Kraatterintéyttdvirran aika 0,1s 10s 0,5s
7.1.11 Soft Start - Léhestyminen
(ainoastaan MIG/MAG-prosesseissa)
Langansydéttonopeus ilmaistuna asetetun

hitsausnopeuden prosenttimaarana ennen kuin se koskee
hitsattavaan kappaleeseen.

MIN.
1%

MAKS.
100 %

OLET.
Auto

L&hestymisnopeus

7.1.12 Burnback - Ulostulevan hitsauslangan pituus
(@inoastaan MIG/MAG-prosesseissa)

Kaytetddn  kaasusuuttimesta  ulostulevan  langan
pituusséatdéon hitsauksen jalkeen.

MIN. | MAKS. | OLET.
U_Iostulevarj_._h|_’gsauslangan 4ms |250ms | Auto
pituuden sdatd

7.1.13 Double Level - Kaksi virtatasoa (tilattava, tuote
233) (ainoastaan synergisisséd MIG/MAG-prosesseissa)
Téssd hitsauksessa virranvoimakkuutta s&adetédan
kahdella tasolla.

Ennen kahden virtatason hitsauksen asetusta tulee
tehda Iyhyt hitsi langansyéttdnopeuden ja samalla
virran maarittdmiseksi, jotta suoritettavan liitoshitsin
tunkeutuminen ja leveys ovat optimaalisia.

Tama maaraa langansyoétténopeuden (ja samalla virran),
joihin lisataan ja joista vdhennetaén (vuorotellen) asetetut
metrit minuutissa.

Ennen suoritusta tulee muistaa, ettd asianmukaisessa
hitsissa palot asettuvat paéllekkain vahintdan 50 %.

OFF (oletus)

ON
Jos valitset ON, kaytdssa ovat seuraavat sdadot:
MIN. | MAKS. | OLET.
Taajuus 0,1 Hz 5Hz 1,5 Hz
Pulssivali 0,1m 3,0m 1,0m
Kayttosuhde 25% 75 % 50 %
Kaaren korjaus -9,9 9,9 0,0




Wire Speed
A

————

pulse step :

L]

ulse ste; !
P P : Main |

set point
>t
duty
T=1/f

7.1.13.1 Frequency - Taajuus (kaksi virtatasoa)

Taajuus (Hz) on jaksojen maard sekunnissa. Jaksolla
tarkoitetaan korkean ja alhaisen nopeuden vuorottelua.
Alhainen nopeus ei saa aikaan tunkeutumista. Hitsaaja
tarvitsee sitd siirtydkseen palosta seuraavan palon
suoritukseen. Korkea nopeus vastaa maksimivirtaa, saa
aikaan tunkeutumisen ja tekee palon. Tassé tapauksessa
hitsaaja pysahtyy tekeméaén palon.

7.1.13.2 Pulse Step - Pulssivéli: nopeuden vaihteluvali m/
min

Vaihtelu maaraé edella selostetun viitenopeuden lisdyksen

ja vahennyksen (m/min). Kuten muiden parametrien

kohdalla maaran lisdys saa aikaan levedmman palon ja

suuremman tunkeutumisen.

7.1.13.3 Duty Cycle - Kéyttésuhde: kahden virtatason
aika

Suuremman nopeuden/virran aika suhteessa jakson

kestoon (%). Kuten muiden parametrien kohdalla maaraa

palon halkaisijan ja tunkeutumismaéran.

7.1.13.4 Arc Length Cor - Kaaren pituuden korjaus
Saitaa kaaren pituuden suuremmalle nopeudelle/virralle.
Huomio: jotta sdat6 on hyva, kaaren pituuden tulee olla
sama kummallekin virralle.

7.1.14 "Double Pulse" - Kaksoispulssi

Kéaynnistyy automaattisesti hankittaessa kaksi
paivitysosaa (tuote 231 ja 233).
Katso toiminta kappaleesta 7.1.13.
7.1.15 Prefow - Esikaasu
(kaikki prosessit lukuun ottamatta MMA)
MIN. | MAKS. | OLET.
Esikaasu Os 10s 0,1s
7.1.16 Postflow - Jélkikaasu
(kaikki prosessit lukuun ottamatta MMA)
MIN. | MAKS. | OLET.
Jalkikaasu Os 10s 3s
7.1.17Speed Corr - Nopeuden korjaus
(@inoastaan MIG HD -prosesseissa)
Langansyéttdnopeuden  prosenttikorjaus  suhteessa

oletusnopeuteen

MIN.
-9,9 %

MAKS.
9,9 %

OLET.
0,0 %

Nopeuden korjaus

7.2 VALIKKO JOB - TYOOHJELMA

Tasséd osassa voidaan tallentaa, hakea, muuttaa, kopioida
tai poistaa tydohjelmia.

Korosta péévalikon Jobs-kohta ndppéaimelld T11 ja siirry
alavalikkoon néppaimella T12.

7.2.1 Ty6ohjelman tallennus

Kun olet suorittanut edella selostetut sdadoét ja asetukset,
valitse ndppaimilla T10 ja T11 muistipaikka ja paina
nappaintd T6 (SAVE) tallentaaksesi.

Tybéohjelman numero,
g?trﬁﬁ'— hitsausprosessi ja langan
= = halkaisija naytetaan

naytolla.

Kun tydohjelma on
T T s T t2'ennettu, nayton

alaosassa naytetaan

tunnuksia  ndppainten

T6, T7, T8 ja T9 kohdalla:

- DEL.: poistaa valitun tyéohjelman.

- RCL: hakee valitun tydohjelman muutosta varten.

- COPY: kopioi valitun tydohjelman ja tallentaa sen toiseen
muistipaikkaan.

7.3 VALIKKO Settings - Asetukset

Tassa osassa voidaan asettaa tai muuttaa hitsauskoneen
tarkeimmat asetukset.

Valitse péadvalikosta (kts.
kappale 7) Settings-
valikko ndppaimella T10
ja aseta se naytolle
nappéaimella T11.

|_| [m] tl

Settings

Information L ]

Seuraavassa luetellaan
kaikki parametrit, joita
kayttaja voi muuttaa:

- Welding

- Machine

- Factory Setup

- Languages

Nappéaimella T12 avataan valittua parametrid vastaava
alavalikko.

7.3.1 Valikko Welding - Hitsaus

Tassd alavalikossa luetellaan sarja muutettavia
hitsausparametreja:
- H20 MIG/TIG  Asettaa jaahdytysyksikon

kaynnistyksen.
S&adot: ON-OFF-Auto (oletus: OFF)



Jos valitset Auto, yksikkd kaynnistyy yhdessa laitteen
kanssa. Ellei polttimen kytkintd paineta, se sammuu 30
sekunnin Kkuluttua. Painettaessa polttimen kytkintd yksikkd
alkaa toimia. Se sammuu 3 minuutin kuluttua kytkimen
vapautuksesta.

- Quality Control - Laadunvalvonta
Saato ON - OFF (oletus: OFF) (toimitetaan tilauksesta)

- Max inching - Maksimilangansyétté
Tarkoituksena on pysdyttdd hitsauskone, jos
kaynnistyksen jalkeen lankaa tulee ulos asetettu pituus
(cm) ilman virtaa.
Saatdé OFF - 50 cm (oletus: OFF)

- Push-Pull Force
Kun asennat push-pull-polttimen (tuote 2008),
kayttoon otetaan jaadytysyksikké ja PPF-toiminto
(Push Pull Force). Tama toiminto saataa push-pull-
polttimen moottorin vetomomentin, niin ettd langan
sy6ttd on lineaarista.

7.3.2 Valikko Machine - Laitteen asetukset
Kéaytettavissa on seuraavat alavalikot:
- Clock Setup - Kellon saato

7.3.3 Valikko Factory Setup - Oletusasetusten kuittaus

Palauttaa tehtaalla asetetut oletusasetukset.

Kuittaustapoja on kolme:

- All Asettaa kaiken uudelleen.

-Jobs only  Asettaa ainoastaan tydohjelmat uudelleen.

- Exclude jobsAsettaa kaiken uudelleen lukuun ottamatta
tallennettuja tydohjelmia.

7.3.4 Valikko Languages - Kielen asetus
Té&sté osasta voidaan valita nayttdviestien kieli.

7.4 TIETOVALIKKO

T&ssa osassa ndytetdan joitakin virtaldhteen ohjelmistoon
liittyvia tietoja.

8 PIKAVALIKKO

Naytdon D3 alaosassa on sivusta riippuen joitakin
nappaimia yleisimpien toimintojen nopeaan avaukseen.

8.1 MEM - TALLENNUS (kts. kappale 7.2.1)

Jos haluat tallentaa hitsausohjelman, paina ndppéinta T6,
valitse ndppéaimilla T10 ja T11 ohjelmanumero ja paina
uudelleen nappainta T6 tallentaaksesi hitsaustilan.

8.2 PAR - PROSESSIPARAMETRIT (kts. kappale 7.1)

8.3 2T/4T - KAKSI TAHTIA / NELJA TAHTIA (kts. kappale
7.1.7)

8.4 JOB - TYOOHJELMAT

Jos haluat kayttdd tallennettua tydohjelmaa,
nappéinta T9 (JOB).

Jotta nédet kaikki ohjelman asetukset, vahvista valinta
nappéimelld T9 (OK) ja paina ndppéainta T7 (PAR).

paina

8.5 H20 (kts. kappale 7.3.1)
8.6 WIZ WIZARD

Wizard on ohjattu toimenpide, jonka avulla kayttaja voi
suorittaa valinnat nopeasti halutun hitsausprosessin
mukaan.

Toimintoon p&dstaén painamalla ensin ndppainté T5 ja sitten

nappéinta T9 (WI2).

31812812 1738
MIG HO

1.2mm

Ensimmaéinen ehdotettu valinta on hitsausprosessi.

Prosessi valitaan n&ppéaimilla T10 ja T11.

Kun painat ndppéintd T9 (NEXT), pé&aset suoraan
materiaalin valintan&yttoon.

Voit palata edelliseen ndytt6on nappéimella T6 (PREV).
Néppéinten T9 ja T6 sijaan on mahdollista k&yttda
nappaimia T12 ja T13.

Seuraava nayttd koskee halkaisijaa, sitd seuraava kaasua
ja viimeinen kaynnistystyyppid Start Mode. Lopeta
painamalla END.

9 HITSAUS

e Valmistele hitsauskone kappaleen 3 Kayttdéénotto
ohjeiden mukaan.

e Noudata Wizard-valikon kappale 8.1 tai Par-valikon
kappale 7.1 ohjeita.

9.1 MIG/MAG-HITSAUS

Process Params -valikosta 16ytyvéat kohdat, joita voidaan
saatad tassa prosessissa:

Tama hitsauskone tarjoaa laajan valikoiman MIG/MAG-
hitsausprosesseja, jotka luetellaan seuraavassa:

9.1.1 MIG — Synerginen MIG/MAG-hitsaus

Taman hitsausprosessityypin ~ ominaisuutena  on
SYNERGIA, jolla tarkoitetaan valmistajan asettamaa
suhdetta langan nopeuden (virta), jannitteen ja

impedanssin valilld hyvan hitsaustuloksen saamiseksi.
Toimi seuraavasti:
¢ Valitse paksuuden merkkivalo nappaimella T1.



e Aseta tyOstdpaksuus kdadntamalla sdatdnuppia M1.
e Suorita hitsaus.
e Ellei kaaren pituus ole oikea, muuta se s&aténupilla M2.

9.1.2 MIG Man. Perinteinen MIG/MAG-hitsaus

Valitse langan tyyppi ja halkaisija ja suojakaasun tyyppi.
Tassd hitsausprosessissa kayttdjan tulee asettaa
langansyoétténopeus, jannite ja impedanssiarvo.

9.1.3 MIG HD. Synerginen MIG/MAG-hitsaus suurella
hitsiaineentuotolla

Taméan prosessityypin ominaisuutena on mahdollisuus
lisdtd langansyoétténopeutta hitsausjénnitteen mukaan.
Tama véhentaa liitoksen suoritusaikaa ja vaaristymia ja
kasvattaa tuottoa.

Prosessi on synerginen, mutta se eroaa muista
saatotavaltaan: seuraa synergista kdyraa kaantamalla
saatonuppia M2, joka muuttaa hitsausjannitteen.
Taman jalkeen langansyé6ttonopeus (hitsausvirta)
voidaan muuttaa saaténupilla M1.

Esimerkki:

Valitse tdma prosessi edelld annettujen ohjeiden mukaan.
Valitse ndppéimella T1 langansydtténopeuden merkkivalo
L2 ja ndppaimelld T2 jannitteen merkkivalo L4.

Naytollda D1 nékyy langansyéttdnopeus ja naytolla D2
jannite.

Kun kaannat saatdénuppia
langansy6tténopeus  muuttuvat
synergisen kayran mukaan.

M2, jannitearvo ja
tehtaalla asetetun

Kunkaannatsaaténuppia

S=peed corr.

M1 yhden kerran,
. naytélle D3 avautuu
brs langansydttdnopeuden

korjausta koskeva sivu.

HIN DEF

Kun jatkat sd&ténupin M1 kaantamista, naytolla nakyy
prosenttipoikkeama nollasta, joka vastaa tehtaalla
asetettua nopeutta. Naytélla D1 nakyy uusi nopeus.

Kun Kkorjausarvolla saavutetaan synergisen kayrén
maksimi- tai miniminopeus, naytélle D3 ilmaantuu viesti
Speed limit.

Langansyé6tténopeuden  korjauksella ei  muuteta
hitsaukseen suositeltuja paksuusarvoja eikd virta-
arvoja. Hitsausnopeutta voidaan kuitenkin kasvattaa.
Langansyétténopeuden muutos saaténupilla M1 ei muuta
edelld asetettua hitsausjannitetta.

Kun hitsaus on suoritettu ja merkkivalo L8 Hold on syttynyt,
naytoéllda D1 nakyy muutettua langansyéttdnopeutta
vastaava hitsausvirta.

9.1.4 MIG Root Synerginen MIG/MAG-hitsaus

Tama prosessi on kehitetty paittaisliitosten
pystyjuurihitsauksiin alaspain. Se soveltuu raudalle ja
ruostumattomalle terékselle.

9.1.5 MIG Jl[lL Synerginen

hitsaus (tilattava, tuote 231)
Tassd hitsausprosessissa tdyteaine siirtyy pulssiaallon
muodossa ja valvotulla energialla, niin ettd sulat
materiaalipisarat irtoavat jatkuvasti ja siirtyvat tyéstettavan
kappaleen pinnalle ilman roiskeita. Tuloksena on hyvin
liitetty hitsi milla tahansa materiaalipaksuudella ja -tyypill&.
Hitsausparametrit sdadetddn samoin kuin synergisessa
MIG/MAG-hitsauksessa.

pulssi-MIG/MAG-

9.2 MMA-HITSAUS

Jos kéytéssd on kompakti laite, liitd elektrodinpitimen
kaapelin liitin liittimeen E ja maadoituskaapelin liitin
littimeen G. Noudata elektrodien valmistajan ilmoittamia
napaisuuksia.

Jos laitteessa on erillinen langansydéttdlaite, se tulee pitaa
liitettyna virtaldhteeseen.

Liitd elektrodinpitimen kaapelin liitin liittimeen X ja
maadoituskaapelin liitin liittimeen G. Noudata elektrodien
valmistajan ilmoittamia napaisuuksia.

Kun valitset tdméan prosessin, virtaldhde on valmis
tuottamaan virtaa viiden sekunnin kuluttua.

Jos laite tulee esiasettaa MMA-hitsaukselle, noudata
Wizard-valikon kappale 8.1 tai Par-valikon kappale 7.1
ohjeita.

Process Params -valikosta I6ytyvéat kohdat, joita voidaan
saataa tassa prosessissa:

e Kuumakaynnistys
Kaaren sytytyshetkella syntyva ylivirta

MIN. | MAKS. | OLET.
Kuumakaynnistys 0% 100 % | 50 %
¢ Arc Force
Kaaren dynaamisen ominaisuuden saato
MIN. | MAKS. | OLET.
Arc Force 0% 100 % | 30 %

Naytolla D2 nakyy hitsauksen aikana mitattu kaarijannite.

Naytolla D1 néakyy:

- ennen hitsausta saaténupilla M1 asetettu virta

- hitsauksen aikana mitattu hitsausvirta

- hitsauksen jalkeen viimeiseksi mitattu
(merkkivalo L8 HOLD syttynyt)

virta-arvo

9.3 TIG-HITSAUS

9.3.1 Laitteet, joissa on erillinen langansyéttélaite
Liitd maadoituskaapeli positiiviseen napaan X ja karryn/
virtalahteen liitdnndn tehokaapelin liitin negatiiviseen
napaan G.

Liité poltin euroliittimeen F.

Télle hitsauskonetyypille sopiva poltin on tuote 1259.

9.3.2 Kompaktit laitteet

Liitd maadoituskaapeli positiiviseen napaan E ja poltin
negatiiviseen napaan G.

Liitd kaasuletku liittimeen H.



. . . 10 VIRHEKOODIT
Jos laite tulee esiasettaa TIG-hitsaukselle, noudata
Wizard-valikon kappale 8.1 tai Par-valikon kappale 7.1 - =
ohjeita. NAYTTO VIRHEEN KUVAUS
) . . o ) . Kaynnistyskytkin on painettuna
Process Params —vall_kost_a I6ytyvat kohdat, joita voidaan | TRG vilkkuva Kaynnistettaessa laite tai suljettacssa
saatad tassa prosessissa: langansyéttolaitteen luukku.
e Start Mode - Kaynnistystapa _ —
Katso kappale 7.1.7. Err 54 Oikosulku toisiopiirissa
¢ Final Slope - Virranlaskuaika (ainoastaan 2T tai 4T) Err 56 Poikkeustila hitsauksessa
Aika sekunneissa, jonka kuluessa virta siirtyy hitsauksesta Langansysttdyksiksn moottorin liiallinen
kaaren sammutukseen. Err 57 virta (tarkista langansyéttorullat,
MIN. | MAKS. | OLET. langanjohtimen sisalla oleva lanka ja
Virranlaskuaika 00s 10's 05s langansyéttolaitteen moottori)
) — Laitteisto-ohjelmaversioiden
* Pulse PU!SSI (tilattava, tuote 234) Err 58 yhteensopimattomuusvirhe tai
Pulssi-TIG-hitsaus. _ _ virhe itsepaivityksen aikana (toista
Téssd hitsaustyypissd virranvoimakkuutta muutetaan paivitystoimenpide)
kahdella tasolla ja maaratylla taajuudella. - —
Err 61 Alhainen séhkdjannite
I 4 Err 62 Korkea séhkojannite
THO Lahtddiodien ylikuumeneminen
I set - THA1 IGBT ylikuumeneminen
1
: H20 vilkkuva | Jaahdytyspumpun ongelma
pulse - jaErr 75 | (painekytkin)
level 1
‘E H20 nc Jadhdytyspumpun ongelma (ei liitetty)
duty OPN Langansyottolaitteen luukku auki
t=1/f ITO Kts. kappale 7.3.1 Hitsaus-valikko
- Maksimilangansydtto.
e Pulse level - Pulssitaso Jos virhekoodit poikkeavat luetelluista, ota yhteys
. A . . lbas aiia huoltopalveluun.
Virran saatd talle hitsausprosessille valttamattémasta

kahdesta virta-arvosta alhaisempaan. Naytélla nakyy

virran prosentti suhteessa péavirtaan, joka asetettiin
ennen alavalikon avausta.

MIN. | MAKS. | OLET.
Pulssitaso 1% 100 % | 50 %
¢ Frequency - Taajuus
Pulssitaajuus

MIN. | MAKS. | OLET.
Taajuus 0,1Hz | 500Hz | 1,1 Hz

e Duty - Kayttésuhde
Korkeimman virran kestoaika, joka ilmaistaan prosentteina
suhteessa taajuuden maaraddmaan aikaan

MIN. | MAKS.
10 % 90 %

OLET.
50 %

Kayttdsuhde

11 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkilét saavat huoltaa
laitetta standardin CEIl 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

11.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos laitteen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta
kytkin T on O-asennossa ja etta virtakaapeli on irrotettu
verkosta.

Poista liséksi saanndllisesti laitteen sisélle kerdantynyt
metallipdly paineilmalla.

11.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jéalkeen tarkasti uudelleen,
niin etta laitteen ensio- ja toisiopuoli on eristetty varmasti
toisistaan.

Ala anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia tai toiminnan
aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki nippusiteet
takaisin alkuperéisille paikoilleen, ettei johtimen tahaton
rikkoutuminen tai irtoaminen aiheuta kontaktia ensi6- ja
toisiopuolen vélilla.
Asenna lisaksi ruuvit
alkuperdéisille paikoilleen.

ja hammasaluslaatat takaisin
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INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

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

BUESVEJSNING OG -SKZARING KAN UDGY-

—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 stgjniveau 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 gaeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
=Y ’ e Stregm, der Igber igennem en leder, skaber
4. Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
2. skeerestrom skaber elektromagnetiske fel-
Jﬁ\\ ter omkring kabler og stromkilder.
_ ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hoj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
leegen, inden de selv udfgrer eller naermer sig steder,
hvor buesvejsning, skaeresvejsning, flammehgvling eller
punktsvejsning udfores.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skaering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gare folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Serg 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 hgjre for operateren, skal ogsa elektrodeholderel-
ler svejsekablet veere pa hgjre side.

- Slutjordkablet til arbejdsemnet sa teet som muligt pa
svejseeller skaereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stromkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er un-
Ader tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov, gas
== cller dampe. Vaer 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 vaere vanskelighe-
der forbundet med fastseettelse af den elektromag-
netiske kompatibilitet, s&fremt apparatet ikke anven-
des i industriel sammenheaeng.

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 miljoet og oger sundheden.

TILFELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL
DER RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PER-
SONALE.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

1.1 ADVARSELSSKILT

Den falgende nummererede tekst svarer til skiltets num-
mererede bokse.
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B. Tradfremfaringens sma ruller kan sére haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er un-
der spaending i lobet af svejsningen. Hold haender og
metalting pé afstand.

1. Elektriske stod der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan veere dgedelige. 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 ifert 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
forarsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage brande. Hav en brandslukker lige i neerhe-
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.

41 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 GENEREL BESKRIVELSE

Apparatet er et multiprocesanleeg der er egnet til MIG/
MAG, TIG (DC) svejsning med kontakttaending af lysbuen
og MMA (med undtagelse af celluloseelektroder), der er
lavet med inverter teknologi. Apparatet ma kun bruges
til det brug der beskrives i manualen. Apparatet ma ikke
bruges til optaning af ror.

2.1 FORKLARING TIL DEN TEKNISKE DATA

Apparatet er bygget efter de folgende standarder:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (se fodnote 2).

N°. Serienummer der skal oplyses ved hver
henvendelse vedrgrende svejseapparatet.

Trefaset statisk frekvensomformer-
transformator-ensretter.

lf MIG  Egnet til MIG-MAG svejsning.

.= MMA Egnet til svejsning med bekleedte elektroder.

“_..Q=TIG

uo. Sekundeer spaending uden belastning.

X. Procentvis driftsfaktor.
Driftsfaktoren udtrykker procentdelen af 10
minutter hvor svejseapparatet kan arbejde
ved en bestemt strem uden at overophedes.

Egnet til TIG svejsning.

12. Svejsestrom
u2. Sekundaer spaending med 12 strem
u1. Nominel forsyningsspaending.

| multispaendingsmodellerne "Multi Voltage”
vil maskinen automatisk stille sig i anlaeggets
forsyningsspaending hvortil det er tilsluttet.
3~ 50/60Hz Trefaset forsyning 50 eller 60 Hz.
1 Max Max. stromforbrug ved den tilsvarende
strom 12 og spaending U2.
Er den maksimale veerdi af streamforbruget
nar der tages hejde for driftsfaktoren.
Normalt, svarer denne veerdi til sikringens
kapacitet (af forsinket type) der skal bruges
som beskyttelse til apparatet.
Beklaedningens beskyttelsesgrad. Grad 3
som andet ciffer betyder at apparatet kan
oplagres, men ikke bruges udendgrs under
regn, medmindre det befinder sig under
beskyttede forhold.
Egnet til at arbejde i omgivelser med oget
risiko.
BEMARKNING:
1- Apparatet er derudover bygget til at kunne arbejde i
omgivelser med kontaminationsgrad 3. (Se IEC 60664).
2- Udstyret er i overensstemmelse med normen IEC 61000-
3-12 safremt at den maksimale impedans Zmax der
tillades af anleegget er mindre end eller lig med 0,090
(Art. 318 og 319)-0,051 (Art. 320) ved interfacepunktet
mellem brugerenheden og nettet. Det er installaterens
eller udstyrets brugers ansvar at garantere, ved eventuelt
at rddsperge el-distributionsnettets operater, at udstyret
er tilsluttet en forsyning med en maksimal impedans der
tillades af Zmax systemet der er mindre end eller lig med
0,090 (Art. 318 og 319)-0,051 (Art. 320).
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3 INSTALLATION OG IGANGSZATNING.

3.1 LOFT (FIG. 1).
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Fig. 1
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3.2 SAMLING

¢ | alle generatorer er det ngdvendigt at montere de to
bagerste hjul ved forinden at have sat hjulakslenii (fig. 2) .




e For maskinerne pa vogn er det nedvendigt at

montere hjulene bade pa tradfremfaringsvognen
som pa generatoren; de sma hjul som leveres
sammen med skruerne skal monteres pé

bunden af tradfremfaringsvognen ligesom ogsa
svejsepistolholder, derefter skal man placere vognen i
position. (se figur 3).

~

3.3 TILSLUTNING AF EVENTUELLE FORLZANGER-
LEDNINGER

e Blokér forbindelsen BA’s ekstremitet, ved at sastte den
lille tunge BB i bunden af maskinen som vist i Fig. 4.
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o Udfer tilslutningerne bagpéa generatoren, som vist i Fig. 5
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e Undga at anbringe tilslutningen i spoleform for séledes
at mindske de induktive effekter der kunne fa indflydelse
pa svejseresultatet.

e Slut den anden ekstremitet pa forbindelsen BA il
tradfremfaringsvognen som vist i Fig. 6.




¢ Koleveeskeslangerne skal forbindes til lynkoblingerne
der findes i bunden pa tr&dfremferingsvognen (se
Fig. 7), ved samtid at overholde farverne der vises pa
vognens forreste del.

3.4 TILSLUTNING AF SVEJSEPISTOL.

e Tilslut svejsepistolen den centrale tilkobling F.

e Montér tradens spole.

e Kontrollér at rullernes hals svarer til diameteren pa
trdden der anvendes. For en eventuel udskiftning skal
man foretage folgende (Fig. 8):

Ve

Abn lugen pé tradfremfaringsvognens rum.

Fjern deekningen CA pa tradfremfaringsgruppen.
Udlgs tradtrykkerrullerne vha. trykreguleringsknappen BN.
Skift rullerne ud og monter igen daekningen CA.

Seaet trdden i fremferingen og i svejsepistolens kappe.
Blokér tradtrykkerrullerne med knappen BN og regulér
trykket.

Forbind jordledningen (medleveret) til fatningen D.
Forbind gasslangen til koblingen G.

3.5 MONTERING AF AFKOLINGSGRUPPE (ART. 1683
DER LEVERES VED ANMODNING ART. 318-319) (Fig.9)
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| tilfeelde hvor man bruger afkglingsgruppen, skal man

folge folgende retningslinjer:

¢ Fjerne panelet M

e Seette afkelingsgruppen indeni rummet saledes at
man fra den forreste del kan se hullet til kontrol af
vaeskeniveauet.

e Seette den fast pd svejseapparatets transportvogn
med de medleverede skruer til selve gruppen.

3.6 PLACERING

Placér svejseapparatet saledes at der findes en fri
luftcirkulation indeni og for s& vidt som muligt at undga
at der skulle komme metalstov eller andre stovformer ind
i apparatet.

3.6.1 Skra flader.

Eftersom at svejseapparatet er designet med hjul uden
bremser, skal man serge for ikke at placere maskinen pa
skré overflader, for at undgé kipning eller en ukontrolleret
beveegelse af denne.

3.7 IGANGSATNING

e Maskinens installation skal udfgres af et kvalificeret
personale.

e Samtligetilslutningerskalforetagesioverensstemmelse
med de gaeldende normer (IEC/CEl EN 60974-9) og i
fuld overholdelse af lovgivningen om sikkerhed.

e Montér stikket pa fodeledningen ved iseer at veere
opmeerksom ved tilslutning af den gulgrenne leder til
jord (pol).



e Kontrollér at forsyningsspaendingen svarer til den
nominelle spaending pé svejseapparatet.

e \urdér beskyttelsessikringerne pa basis af den data
der findes pa typeskiltet.

4 BESKRIVELSE AF GENERATOR
KOMPAKT UDGAVE) (FIG. 11 =
SEPARERET TRADFREMFQ@RING )

(FIG. 10 =
UDGAVE MED

A - STYREPANEL.
Left den gennemsigtige luge for at f& adgang il
styrepanelet.

B- Konnektor:
Konnektor af type DB9 (RS 232) der skal bruges til
ajourfaring af mikroprocessorernes programmer.

C- Konnektor:

Konnektor af type USB der skal bruges til ajourfering
af mikroprocessorernes programmer. Kun pa maskiner
med separat tradfremfering.

D - Konnektor:
Konnektor til tilslutning af fiernbetjening og Push—Pull’s
svejsepistolens styrekabel.

E - Udtag (+):
Udtag hvortil jordledningens konnektor skal tilsluttes i
TIG svejsning, elektrodeholdetang i MMA svejsning.

F - Central kontakt:
Hvortil svejsepistolen skal tilsluttes.

G - Udtag:
Udtag hvortil jordkablets konnektor skal tilsluttes i MIG/
MAG og MMA svejsning.

H - Samlestykke:
Hvortil gasslangen der kommer ud fra TIG svejsepistolen
skal forbindes.

I - Haner med lynkobling:

Hvortil slangerne der kommer ud fra den eventuelt
vandafkelede svejsepistol skal tilsluttes. NB Overhold
slangernes og haners farver. Kun for maskinen med
separat tradfremforing.

L - Holder:
Holder til svejsepistol.

M - Panel:
Panel til lukning af afkelingsgruppens rum.

N - Gasslange.
P - Konnektor:

Hvortil driftskablets konnektor fra forbindelsen generator/
vogn skal tilsluttes.
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Q - Udtag til pressostat:

Hvortil kablet der kommer fra pressostatet, der findes
indeni afkelingsgruppen (Art. 1683), skal tilsluttes.

R - Sikringsholder.

S - Udtag:

Hvortil afkelingsgruppens netkabel skal forbindes Art.
1683 (Tilvalg).

T - ON/OFF afbryder.

U - Forsyningsledning.

V - Rem til flaskeblokering.

W - Flaskeholder.

Z - Haner med lynkobling:

Hvortil de rede og bla slanger fra forbindelsen generator/
vogn skal tilsluttes. Kun i maskiner med separat
tradfremforing.

NB: Hanerne er placerede under tradfremfaringsvognen.
Overhold slangernes og hanernes farver.

X - Udtag:

Hvortil stramkablets frie konnektor (pol +) fra forbindelsen
generator/vogn til tilsuttes i MIG/MAG svejsning. Kun for
maskiner med separeret tradfremforing.

Y - Samlestykke:

Hvortil gasslangen der kommer ud fra forbindelsen
generator/ vogn skal tilsluttes. Kun for maskiner med
separat tradfremforing.



K - Udtag:

Hvortil stromkablets frie konnektor fra forbindelsen
generator/vogn skal tilsluttes. Kun for maskiner med
separat tradfremforing.

AA - Lage til tradspoledaekning.
AB - Daekning til tradspole.

AC - Spoleholder:
Egnet til standardspoler op til @ 300 mm, 16 Kg.

AN - Konnektor:
Hvortil skal tilsluttes rattet stikket p4& DATALOGGER art.
408 (ekstraudstyr)

5 BESKRIVELSE AF AFK@LINGSGRUPPEN Art 1683
(Fig. 12).

Afkglingsgruppen, der leveres ved anmodning Art.
318-319, er designet til afkeling af svejsepistoler der
bruges til svejsning og méa udelukkende benyttes til
denne generators.

AD- Hul:
Hul til kontrol af keleveeskeniveau.

AE - prop.

AF - Haner med lynkobling:
Tilslut svejsepistolens rede og bla slange. NB Overhold
slangernes og hanernes farver.

AG - Haner med lynkobling:

Hvortil de rade og bla slanger fra forbindelsen generator/
vogn skal tilsluttes, i maskinerne med separeret
tradfremforing. NB Overhold slangernes og hanernes
farver.

AH - Sikringsholder.

Al - Forbindelse.
Til beskyttelsen "kolevaesketryk”.

AL - ON/OFF afbryder.

AM - Forsyningsledning.
5.1 TILSLUTNINGER.

For hvad der vedrgrer elektriske tilslutninger, eventuelle
forleengerledninger og beskyttelser skal man se
retningslinjerne der findes i brugermanualen der leveres
sammen med afkelingsgruppen.

5.2 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSERNE.

5.2.1 Beskyttelse af kolevaesketryk.

Denne beskyttelse er realiseret vha. et pressostat,
der er isat vaeskens forsyningskredsleob, der styrer en
mikroafbryder. Hvis trykket er utilstraekkeligt vil der pa
display D1 visualiseres den blinkende skrift H20.

5.2.2 Sikring (T 2A/250V-O 5x20).
Sikringen er isat til beskyttelse af motorpumpen og
er placeret p& svejseapparatets bagpanel i den dertil
bestemte sikringsholder BF. (Fig 12)

5.3 IGANGSATNING.

Skru proppen AU af og fyld beholderen (apparatet er
leveret med cirka en liter veeske).

Det er vigtigt periodisk, gennem hullet AT, at kontrollere
at vaesken holdes pa niveau "max”.

6 BESKRIVELSE AF STYREPANEL (Fig. 13-14)

Styrepanelet udgeres af et kontrolomrade (Fig. 13) og et
indstillingsomrade (Fig. 14).

6.1 KONTROLPANEL (FIG. 13).

Veelgetaste T1
Ved hvert tryk vaelges den regulerbare storrelse
-= 4 Ivha. knappen M1. Storrelserne der kan veelges,
visualiseres af lysdioderne L1, L2 og L3, afhaenger
af den valgte svejseproces.
Lysdiode L1  Tykkelse
ey Viser at display D1 visualiserer tykkelsen i mm, af
“"stykket der skal svejses pd basis af trddens indstillede
strom og hastighed. Aktiv i de synergiske MIG/MAG
processer.

~
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Lysdiode L2 Tradhastighed Under svejsning er veerdien der visualiseres pa display
Viser at display D1 visualiserer svejsetradens D2 altid spaendingen der males fra generatoren.

n'hastighed malt i meter i minuttet. Aktiv i alle MIG/MAG
svejseprocesser.

Lysdiode L3 Svejsestrom
Viser at display D1 visualiserer svejsestrommen i
= ampere.

Knap M1
g |Pa basis af den valgte procestype, kan man vha.
d denne knap regulere de valgte storrelser via tasten
T1.

Display D1
Visualiserer storrelsernes veerdier der er valgt vha. tasten
T1 og reguleret vha. knappen M1.

Veaelgetaste T2
Ved hvert tryk veelges den regulerbare storrelse
| -= vha. knappen M2. Storrelserne der kan veelges,
der visualiseres af lysdioderne L4, L5 og L6, er
relateret til den valgte svejsningsproces.

Lysdiode L4 Svejsespanding

Viser at veerdien der visualiseres pa display D2 er en
wd spzending der er udtrykt i volt.
Med slukket lysbue er veerdien, i MIG/MAG processerne,
der visualiseres pa display D2 den forudindstillede
spaending eller "set point” (se afsnit 9.1 MIG/MAG
svejsning).

Lysdiode L5 Lysbueleengde

| de synergiske MIG/MAG svejseprocesser (undtaget
= MIG HD) vises det at display D2 visualiserer
svejselysbuens korrektionsveaerdi.
Veerdien 0 (nul) svarer il
lysbuelaengde.
Man kan vha. knappen M2 forleenge lysbuen (positive
veerdier) eller forkorte den (negative veerdier) indenfor
omradet -9,9 + +9,9.

den fabriksindstillede

Lysdiode L6 Impedans
I MIG/MAG svejseprocesserne viser den at display D2
visualiserer impedansveaerdien.
Veerdien 0 (nul) svarer til den fabriksindstillede impedans.
Vha. knappen M2 kan man forlaenge den (positive
veerdier) eller forkorte den (negative veerdier) indenfor
omradet -9,9 + +9,9.

Knap M2

@ Alt afhaengigt af den valgte procestype kan man
i via denne knap regulere de valgte starrelser vha.
tasten T2.

| de synergiske MIG/MAG processer, nar lysdioden L4
(svejsespaending) er teendt, vil valget nar denne knap
trykkes automatisk flyttes til lysdiode L5 (lysbuelaengde).

Display D2
| alle svejseprocesser visualiseres numerisk de foretagne
valg vha. tasten T2 og reguleringer vha. knappen M2.
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Lysdiode L7 Globulzer position

L2 | de synergisk MIG/MAG processer signalerer den at
veerdiparret strom og speending der er valgt til

svejsningen kan generere ustabile lysbuer med sprojt.

Lysdiode L8 Hold

o Aktiveres automatisk ved svejsningens slutning for at
= signalere at der i display D1 og D2 visualiseres to
malte strom- og speendingsveerdier.

Lysdiode L9 Sikkerhed

@ Signalerer visse trykknappers blokeringsfunktion.
2 Operatgren kan kun regulere svejseparametrene der
findes i kontrolpanelets omrade.

For at aktivere funktionen skal man forst trykke tasten TS
0g, ved at holde den trykket nede, kort trykke tasten T2.
Lysdiode L9 lyser og visualiserer at funktionen er aktiv.
For at komme ud skal man pad samme made gentage
trykket péa tasterne T5 og T2.

Taste T4 Trad test
Gor den gradvise tradfremfering op til 8 m/min
E mulig uden tilstedeveerelse af speending i
svejsepistolen og uden gasudslip.

Taste T3 Gas test
Ved at trykke denne taste vil gassen komme ud i
.303, ved at trykke den endnu en gang vil den
afbrydes.

6.2 INDSTILLINGSPANEL (FIG. 14).

Muligger en hurtig-adgang til svejseapparatets menuer,
samt de supplementaere funktioner ved at visualisere
dem og straks gare dem disponible.

Det udggares af et matrix display D3 hvor alle hgdvendige
informationer til programmering kommer frem, fra
navigationstaster (T10, T11, T12 og T13) hvormed
man navigerer indenfor de forskellige menuer; fra
funktionstasterne (T5, T6, T7, T8 og T9) der gor det muligt
at f& adgang til de forskellige menuer der udger firmware
og af en serie lysdioder der signalerer den igangvaerende
procestype (L10, L11 og L12) og nogle supplementeere
funktioner (L13, L14 og L15).

o e, Ved  svejseapparatets
HeeEGReE teending visualiserer
Version el display D3, i cirka 5
Build = = =l sekunder, informationer
Table der relaterer til

maskinens tilstand (se

afsnit 7.4 menu

informationer),

deriblandt firmwarets udgave.

Straks derefter visualiseres

fabriksindstillinger:

svejseapparatets

131



-Dato (dag/méaned/ar) og
klokkeslaet (time og
minutter).

-Synergisk MIG proces.
(Lysdiode L10 er teendt).
-Svejsetrad af typen
SG2 ¢ 1,0 mm.

-Gas Ar/18% CO2.

- Teendingsmade med 2 tider 2T.

Pa displayets nederste del fremkommer betegnelserne
(MEM, PAR, 2T/4T og JOB) der kan veelges vha.
funktionstasterne T6, T7, T8, T9 (se afsnit 8).

31.-.81.-2812
s

17:38

1.68mm

LUSE

2T-4T  .JOE

6.3 VISUALISERING AF ALARMER

Né&r maskinen registrerer en midlertidig alarm, visualiseres
der pa display D1 og D2 en blinkende skrift alt afhaengigt
af funktionen der har forarsaget alarmen. For eksempel:
hvis trddfremferingens 18ge er &ben visualiseres skriften
"OPn”.

6.4 VISUALISERING AF FEJL

N&r maskinen opdager en alvorlig alarm-tilstand, vil der
pa display D1 og D2 visualiseres skriften "Err” efterfulgt
af den relaterende fejlkode.

| dette tilfeelde skal man slukke maskinen og kontakte
assistanceservicen (se afsnit 10).

7 PROGRAMMERING AF MASKINEN
”Main Menu” - "Hovedmenu”

SOUND, MIG P4
Main HMenu

Frocess Params

ne

Programmeringen foregdr ved at f& adgang il
“"Hovedmenu” hvortil man kommer ved at trykke tasten
T5 og derefter tasten T6 (MENU) eller ogsd vha. en
hurtig-adgang der beskrives i afsnit 8.

Indeni "Hovedmenu” kan man, vha. tasterne T10 og T11,
veelge en af listens ord der er tydeliggjort med det gule
band. Med tasten T12 kommer man ind i den relaterende
undermenu, og omvendt kommer man med tasten T13
tilbage til den forrige menu ved samtid at bekreefte valget
man har taget.

Hvis der kommer en pil frem der vender nedad, betyder
det at der findes yderligere ord der ikke er visualiserede
pa billedskasrmen.

Dette navigationskriterium geelder til alle maskinens

menuer.

De disponible ord i "hovedmenu” er:

- "ProcessParams” — Procesparametre (Se afsnit 7.1)
- "Jobs” (Se afsnit 7.2)

"Settings” - Indstillinger (Se afsnit 7.3)
“Information” — Informationer (Se afsnit 7.4)

7.1 MENU "PROCESS PARAMS” -
"PROCESPARAMETRE”.

Fra undermenuen "Procesparametre” far man adgang til
“"Hovedmenu?” eller direkte ved at trykke tasten T7 (PAR).
Her findes samtlige parametre som operatgren kan
a&ndre alt afhaengigt af den valgte svejseproces (lysdiode
L10, L11, L12).

Indenfor "Procesparametre” kan man direkte f& adgang
til oplagringen ved at trykke tasten T6 (MEM) (Se afsnit
7.2.1).

7.1.1 ”"Process” - "Proces”.

Den fgrste parameter er
svejseparameteren. Ved
at trykke tasten T12 far
man adgang til
billedskaermen til valg af
procestype.

FProcess Faramns

Frocess MIG—

Material
Oiameter
Gas

HEH

Knapperne T10 og T11,

har, udover at foretage valg som tydeliggores af det

gule band, opgaven at gennemlgbe alle de disponible

processer.

Svejseprocesserne der kan veelges er:

MIG JLIL Pulserende MIG/MAG synergisvejsning (kan
bestilles) art. nr. 231.

MIG == Synergisk MIG/MAG svejsning.

MIGHD  Synergisk MIG/MAG hgj afseetningssvejsning.

MIG Root Synergisk MIG/MAG lodret faldende
svejsning.

MIG Man Konventionel MIG/MAG svejsning.

TIG Svejseproces med en usmeltelig elektrode der
er egnet til alle metaller undtagen aluminium,
magnesium og messing. Lysbuens taending
foregér ved kontakt uden hgjfrekvens.

MMA Svejseproces med bekleedt elektrode og
sikring.

71.2 ”Material” “Materiale” (aktiv i MIG/MAG

processerne).

| dette ord veelger man svejsetrddens materialetype.

71.3 ”Diameter”- “Diameter” MIG/MAG
processerne).
Svejsetrddenes diametre er afheaengig af den valgte

materialetype.

(aktiv i

7.1.4 ”Gas” (aktiv i MIG/MAG processerne).
Gasserne der bruges er afhaengige af den valgte
materialetype.



71.5 ”“ArcLengthCorr”- "Korrektion af lysbuelaengde”
(Disponibel i synergisk MIG/MAG, MIG Root).

arc Length Corr.

=L Gor det muligt
9.9

at korrigere
lysbuelaengden i Volt
vha. tasterne T10 og
T11 eller knappen M2.

0.0y

HIN DEF

MIN
9,9V

MAX
9,9V

DEF.
0.0V

Korr. lysbueleengde

BEMZRK:

i reguleringsbilledskeermen, der er lignende for samtlige
parametre med et reguleringsomrade, fremkommer:

- Navnet pa parameteren der er ved at blive korrigeret.

- Méleveerdien og -enheden.

- Reguleringsskalaen.

- Forkortelserne:

MIN = reguleringsminimum. Knap T5.
MAX = reguleringsmaksimum. Knap T7.
DEF = forvalgt veerdi. Knap T6.

7.1.6 ”Inductance Corr”- "Korrektion af
impedansveerdi” (disponibel i alle synergiske MIG/
MAG processer, undtaget MIG HD)

Ger det muligt at korrigere impedansveerdien.

MIN MAX DEF.
-9,9 9,9 0,0

Korr. impedansveaerdi

7.1.7”Start Mode”- "Startmade” (valg af svejsestartmade).

2T (aktiv i MIG/MAG og TIG processer).
Maskinen starter med at svejse nar man trykker
svejsepistolens knap og afbrydes nar man slipper
den.

4T (aktiv i MIG/MAG og TIG processer).
For at starte svejsningen skal man trykke og slippe
svejsepistolens knap, for at afslutte svejsningen skal
man igen trykke og slippe den.

3L (aktiv i synergiske MIG/MAG processer).
Svejsningen starter ved tryk pa svejsepistolens
knap, svejsestrammen vil veere den der er indstillet
med “Start current”. Denne strom bibeholdes
indtil at svejsepistolknappen holdes trykket; nar
den slippes vil streammen knyttes til den indstillede
svejsestrom, i tiden der fastsaettes af “Slope time”
og vil holdes indtil svejsepistolknappen trykkes igen.
Ved det efterfolgende tryk pa svejsepistolknappen
vil svejsestrommen knyttes til den tredje strom
("Crater-filler” strgm) indstillet med parameteren
“CraterCurrent” i tiden der fastsaettes af “Slope time”
og Vil holdes indtil svejsepistolknappen slippes. Nar
man slipper knappen afbrydes svejsningen.

Reguleringer til 3L MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Slope time 0,1s 10s 0,5s
CraterCurrent 10% 200% 60%

7.1.8 ”Spot” - "punktsvejsning / intermittens”.

(kun i MIG/MAG processer 2T eller 4T).

OFF (forudbestemt)

ON

Nar man vaelger "ON” er falgende reguleringer disponible:

MIN MAX DEF.

Spot time 0,3s 25s 1,0s
Pause time OFF 5s OFF

7.1.9 “HSA”- “Automatisk Hot Start”.

(kun i synergiske MIG/MAG processer 2T eller 4T).
Denne funktion forhindres nar funktionen 3L er aktiv og
fungerer kun med synergiske programmer.

Den er iseer egnet til at opnd en “varm” start i
aluminiumsvejsning.

OFF (forudbestemt).

ON.
Néar “ON” veelges er folgende reguleringer disponible:
MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Startingcurrent time 0,1s 10s 0,5s
Slope Time 0,1s 10s 0,5s

Svejsningen starter med “Start Current”. Varigheden
af denne forste strom reguleres fra “startingcurrent
time”. Nar denne tid er udlgbet vil strammen knyttes til
svejsningens i tiden ”"Slope Time”.

7.1.10 "CRA”- "Slutkraterfyldning”.

(kun i synergiske MIG processer 2T eller 4T).

OFF (forudbestemt)

ON

| tilfeelde af at man skulle vaelge “ON” er folgende
reguleringer disponible:

MIN MAX DEF.
Slope Time 0,1s 10s 0,5s
CraterCurrent 10% 200% 60%
CraterCurrent Time 0,1s 10s 0,5s

7.1.11 ”Soft Start”- "Tilnaermelse”.

(Kun i MIG/MAG processer)

Det er tradhastigheden, udtrykt i procentdel, af den
indstillede svejsehastighed inden denne berarer stykket
der skal svejses.

MIN MAX DEF.

Soft Start 1% 100% Auto.




7.1.12 “Burnback?”.

(Kun i MIG/MAG processer)

Er til for at regulere laeengden af trdden der kommer ud fra
gasdysen efter svejsningen.

MIN
4 ms

MAX
250 ms

DEF
Auto.

Reg Burnback

71.13 ”Double Level”- ”"Dobbelt niveau” (Art. 233
Optional) (Kun i synergiske MIG/MAG processer).

Denne type svejsning far strgmintensiteten mellem to
niveauer til at variere.

Inden man indstiller svejsning med dobbelt niveau
er det ngdvendigt at udfere et kort svejsesem s& man
kan bestemme traddhastigheden og som konsekvens
streammen, for at opn& semmens optimale indtraengen og
bredde.

Séledes bestemmer man tradens
hastighedsfremgangsveerdi (og dermed ogsd den
tilsvarende strem) hvortil skiftevis meterne i minuttet, der
vil blive indstillet, tillaegges eller fratreekkes.

Inden udfersel skal man huske pa at overlapningen af en
maske og en anden, for en fa en korrekt sgm, skal veere
pa mindst 50%.

OFF (forudbestemt)

71.13.2 ”PulseStep”: er amplituden af
hastighedsvariationen i m/min.

Variationen bestemmer summen og subtraktionenim/min

af referencehastigheden der forinden er beskrevet. Med

samme parametre og forggelse af antallet, vil masken

blive mere bred og man vil fa en starre indtreengen.

7.1.13.3 ”Duty Cycle”: dobbelt niveau tid.

Udtrykt i procentdel, er tiden ved hgjere hastighed/
strem i forhold til periodens varighed. Med samme
parametre bestemmer den maskens diameter og derfor
indtreengningen.

71.13.4 “ArcLengthCor”
leengde”.
Regulerer lysbuens leengde ved hgjere hastighed/stram.
Bemaerk: engodregulering forudserenenslysbuelazengde

for begge stremme.

-"Korrigering af lysbuens

7.1.14 "Double Pulse" - "Dobbelt pulsering".

Aktiveres automatisk ved erhvervelse af de to opdateringer
art. nr. 231 og art. nr. 233.

Vedrorende funktionen henvises til afsnit 7.1.13.

7.1.15 ”Prefow”- "For gas”.
(I samtlige processer undtaget MMA).

ON. MIN MAX DEF.
N&r man veelger “ON” er falgende reguleringer disponible: Pre Gas Os 10s 0,1s
MIN MAX | PRED. 7.1.16 “Postflow”- “Efter Gas”
Frequency O1Hz | 5Hz 1,5 Hz (I.s-amtligzsproocvevsser ur?gtaZSetIMMA).
Pulsestep 00dm | 30m | 1,0m MIN MAX DEE
Duty cycle 25% 75% 50% Post Gas 0s 10s 3s
Arccorrection -9,9 9,9 0,0

Wire Speed
y

————

pulse step| 1

1

]

ulse ste !
P i H Main

set point
>t
duty
T=U/f

7.1.13.1 "Frequency”- "frekvens” af det dobbelte niveau.
Frekvensen, der er bestemt i Herz, er antallet af perioder
i et sekund. For periode forstas vekslen mellem den hgje
og lave hastighed.

Den lave hastighed, der ikke treenger ind, er til for
svejseren at flytte sig fra en maske til den neeste; den
hoje hastighed, der svarer til den maksimale strom, er
den indtraengende hastighed, operateren vil stoppe for
at udfere masken.

7.1.17 ”SpeedCorr”- "Hastighedskorrektion”.

(Kun i MIG HD processer).

Gor det muligt at korrigere tradhastighedsprocentdelen i
forhold til den forudbestemte hastighed.

MIN
-9,9%

MAX
9,9%

DEF.
0,0%

SpeedCorrection

7.2 MENU “JOB”.

| dette afsnit kan man gemme arbejdsprogrammer i
hukommelsen, genkalde dem, aendre dem eller slette
dem.

Fra "Hovedmenu”, skal man med tasten T11, tydeliggere
ordet “Jobs” og derefter fa adgang til undermenuen vha.
tasten T12.

7.2.1 Gemme et "JOB” program i hukommelsen.

Efter at have foretaget de forinden beskrevet reguleringer
og indstillinger, skal man med tasterne T10 og T11 veelge
en position i hukommelsen og tryk tasten T6 (SAVE) for at
gemme det i hukommelsen.



"Job” programnummeret,
svejseprocessen og
traddiameteren
visualiseres pa displayet.
Nar et “Job” er gemt i
hukommelsen, vises der
nogle betegnelser pa
displayets nedre del, i
neerheden af knapperne T6, T7, T8 og T9:

- DEL.: sletter det valgte "Job”.

- RCL: genkalder det valgte "Job” til &endring.

- COPY: kopierer det valgte "Job” og gemmer det i
hukommelsen i en anden position.

Jobs
)il [iflE— &

ERVE DEL RCL  COPY

7.3 MENU ”Settings” - "Indstillinger”.

| dette afsnit kan man saette eller a&endre svejseapparatets
hovedindstillinger.

Fra ”“Hovedmenu” (se

Main HMenu afsnit 7), skal man vaelge

F;:b = M RRIS menuen  “Indstillinger”
. vha. tasten T10 og
Settings . .

visualisere den med

Information
tasten T11.

Her findes de parametre
som operatgren kan
gndre:

- Welding

- Machine

- Factory Setup

- Languages

Settings
Melding
Machine

Vha. tasten T12 far man adgang til undermenuen der
relaterer til den valgte parameter.

7.3.1 Menu "Welding” - "Svejsning”.

| denne undermenu opremses en serie svejseparametre
der kan eendres:
- H20 MIG/TIG  denne funktion ger det muligt at
indstille afkalingsgruppens teending.
Reguleringer: ON-OFF-Auto (DEF OFF).

Hvis man veelger "Auto”, ndr man teender maskinen,
fungerer gruppen. Hvis svejsepistolens knap ikke er
trykket, vil den slukke efter 30 sekunder. Ved tryk pa
svejsepistolens knap vil gruppen begynde at fungere og
den slukker efter 3 minutter nar man slipper samme knap.

“Quality Control” - "Kvalitetskontrol”
Regulering ON - OFF (DEF OFF) (Til radighed ved
efterspoargsel).

- "Maxinching” - "Maksimal fremgang”
Formalet er at blokere svejseapparatet, hvis traden
gar ud i den indstillede lzengde i centimeter uden
strompassage.
Regulering OFF - 50 cm (DEF OFF).

- “Push-Pull Force”
Ved at montere Push-Pull svejsepistolen Art. 2008
aktiverer man afkelingsgruppens funktion og PPF
funktionen (Push Pull Force). Denne funktion regulerer
push pull motorens drivmoment for at gere tradens
fremdrift lineeer.

7.3.2 Menu “Machine”- "Maskinindstillinger”.

Her findes de tilgaengelige undermenuer:

- ”Clock Setup” - "Regulering af ur”.

7.3.3 Menu ”Factory Setup” - “Genoprettelse af de
forudbestemte indstillinger”.

Dette ord ger det muligt at komme tilbage til de

fabriksindstillede startindstillinger.

Der findes tre genoprettelsesmodaliteter:

- All Genindstil alt.

-Jobsonly Genindstil kun arbejdsprogrammerne
”JOb”

- Excludejobs Genindstil alt bortset fra

arbejdsprogrammerne “Job” der er gemt i
hukommelsen.

7.3.4 Menu “Languages” - "Sprogindstilling”.
| dette afsnit kan man veelge sproget hvorpa displayets
beskeder skrives.

7.4 MENU INFORMATIONER.

| dette afsnit visualiseres informationer der relaterer til
generatorens software.

8 HURTIG-ADGANG.

Pa displayets D3 nederste del findes, alt afhaengigt af de
forskellige billedskaerme, visse styringer til hurtig-adgang
til de mest anvendte funktioner.

8.1 "MEM?” - "GEMME | HUKOMMELSE” (se afsnit 7.2.1).
Hvis man onsker at gemme et svejseprogram i
hukommelsen skal man trykke tasten T6, veelge "Job”
nummer med tasterne T10 og T11 og derefter endnu
engangtrykketasten T6 for at gemme svejsningsforholdet.
8.2 "PAR” - "PROCESPARAMETRE?” (se afsnit 7.1)

8.3 "2T/4T” - "TO TIDER / FIRE TIDER?” (se afsnit 7.1.7).
8.4 "JOB”- "ARBEJDSPROGRAMMER”.

Hvis man gnsker ar bruge et arbejdsprogram der forinden
er gemt i hukommelsen skal man trykke tasten T9 (JOB).
For at se alle programmets indstillinger skal man bekraefte

valget med tasten T9 (OK), tryk derefter tasten T7 (PAR).

8.5 "H20"”. (se afsnit 7.3.1).



8.6 "WIZ” WIZARD.

“wizard” er en guidet procedure der hjeelper operatoren il
hurtigt at veelge pabasis af den gnskede svejsningsproces.

318172812
MIG HO
A1MgS

17 :38
1.2mm

LISE

Man far adgang hertil ved at trykke tasten T5 og derefter
tasten T9 (WIZ).

Det forste valg der tilbydes er svejsningsprocessen.
Valget af processen foretages vha. tasterne T10 og T11.
Ved at trykke tasten T9 (NEXT) far man direkte adgang til
billedskaermen med valg af materiale.

Man kan komme tilbage til den forrige billedskeerm med
tasten T6 (PREV). Man kan som alternativ til tasterne T9
og T6 bruge tasterne T12 og T13.

Den efterfolgende billedskaerm vil vaere den med
diameter, derefter gassen, derefter starttypen ”Start
Mode”. Tryk til sidst "END” for at afslutte.

9 SVEJSNING

e Forbered svejseapparatet ved at folge vejledningerne
der beskrives i afsnit 3 “Ilgangsaetning”.

¢ Folg vejledningerne der forinden er beskrevet i menuen
“Wizard” Afsnit 8.1 eller "Par” Afsnit 7.1.

9.1 MIG/MAG SVEJSNING .

| menuen “ProcessParameter” findes ordene der kan
reguleres i denne proces:

Svejseapparatet tilbyder et stort udvalg af MIG/MAG
svejseprocesser som der her opremses:

9.1.1 MIG — Synergisk MIG/MAG svejsning.

Denne svejseproces’ egenskaber er SYNERGI som

forstas af fabrikanten, forholdet mellem den ngdvendige

tradhastighed (strom), speending og impedans for at f& en

god svejsning. For at udfere den skal man geore falgende:

e Vha. tasten T1 skal man vaelge tykkelsens lysdiode.

¢ |ndstille bearbejdningstykkelsen ved at dreje knappen
M1.

e Udfare svejsningen.

e Huvis lysbuens laengde ikke er korrekt skal man eendre
den med knappen M2.

9.1.2 MIG Man. Konventionel MIG/MAG svejsning.
Veelg type, trddens diameter og beskyttelsesgastype.

| denne svejseproces er det operatgren der skal indstille
tradens svejsehastighed, spaending og impedansvaerdi.

9.1.3 MIG HD. Synergisk
afsaetningssvejsning.
Denne procestypes karakteristik er muligheden for at
forege trddhastigheden med samme svejsespaending,
sdledes at man opnar en mindre gennemfarelsestid
af semmen, mindre forvraengninger og en storre

produktivitet.

Dette er en synergisk proces der afviger fra de
andre pga. reguleringsmaden: For at Igbe langs den
synergiske kurve skal man dreje pa knappen M2 der
varierer svejsespandingen og derefter kan man med
knappen M1 a&ndre tradhastigheden (svejsestrom).

MIG/MAG haj

Eksempel:

Veelg processen som forinden er beskrevet.

Vha. tasten T1 skal man veelge lysdioden L2 for
tradhastigheden og vha. taste T2 lysdiode L4 for
speending.

Display D1 visualiserer tradens hastighed mens display
D2 visualiserer spaendingen.

Ved at dreje knap M2 vil de to speendings- og
hastighedsvaerdier a&ndres ved at folge den
fabriksindstillede synergiske kurve.

Ved at dreje knappen
M1 en tand visualiserer

apeed corr.
display D3
. billedskeermen der
0 relaterer til

tradhastighedens
korrektion.

HIN

DEF HA-

Ved stadig at dreje knappen M1 visualiseres den
procentvise afvigelse fra nul der svarer til fabrikantens
forudindstillede hastighed, mens display D1 visualiserer
den nye hastighed.

Nar korrektionsveerdien gor at man far den maksimale
eller minimale hastighed af den synergiske kurve, vises
beskeden "Speedlimit” pa D3.

Ved at aendre tradhastigheden sendrer man hverken den
anbefalede tykkelse til svejsning eller stremvaerdierne,
men man kan forogge svejsehastigheden. Zndringen
af tradhastigheden vha. knappen M1 varierer ikke den
forinden indstillede svejsespaending.

Efter en svejseudfersel med lysdiode L8 “Hold” teendt
visualiserer display D1 svejsestrommen der svarer til
tradens hastighedsaendring.

9.1.4 MIG Root synergisk MIG/MAG svejsning.
Denne proces er udstuderet til "rod” svejsninger af lodret
faldende stumpsgmsvejsning. Den er velegnet til jern og
rustfrit stal.

9.1.5 MIG TUL Pulserende MIG/MAG
synergisvejsning (kan bestilles; art. nr. 231).
Ved denne form for svejsning overfgres svejsematerialet
ved hjeelp af en impulsiv bglgeform med kontrolleret
energi. Herved opnas konstant frigerelse af draber af
smeltet materiale, som overfagres til arbejdsemnet uden



steenk. Resultatet er en ensartet svejsesom uanset
tykkelsen og materialetypen.

Justeringerne af parametrene for svejsning svarer til
parametrene for MIG/MAG synergisvejsning

9.2 MMA SVEJSNING

| tilfeelde af kompakte maskiner skal man forbinde
elektrodeholdertangens klemme til konnektoren E og
jordledningens klemme til konnektoren G (ved samtid
at overholde polariteten som forlanges af elektrodernes
fabrikant).

| tilfeelde med maskiner med separeret tradfremfering
skal vognen forblive tilsluttet generatoren.

Tilslut klemmen péa elektrodeholdertangens kabel il
konnektor X og jordledningens klemme til konnektoren
G (ved samtid at overholde polariteten som forlanges af
elektrodernes fabrikant).

Nar man vaelger denne proces, er generatoren klar til at
generere strom efter 5 sekunder.

For at gore maskinen klar tii MMA svejsning skal man
folge vejledningerne der forinden beskrives i menuen
“Wizard” Afsnit 8.6 eller "Par” Afsnit 7.1.

til den negative G.
Tilslut gasslangen udtaget H

For at gere maskinen klar til TIG svejsning skal man felge
vejledningerne der forinden beskrives i menuen “Wizard”
Afsnit. 8.6 eller "Par” Afsnit 7.1.

| menuen “ProcessParameter” findes ordene der kan
reguleres i denne proces:

e Start Mode

Se afsnit 7.1.7.

e FinalSlope (kun i 2T eller 4T).

Er tiden i sekunder hvor strammen géar fra svejsning til
slukning af lysbuen.

MIN
0,0s

MAX
10s

DEF
0,5s

FinalSlope

¢ Pulsen (Art. 234 Optional).

Pulserende TIG svejsning.

Denne type svejsning vil variere stremintensiteten mellem
to niveau og variationen foregar ved en vis frekvens.

|

I menuen “ProcessParameter” finder man ordene der kan
reguleres i denne proces: I set
ey |
e Hot Start. .
Deterenoverstrom derleveresilysbuenstandingsgjeblik. | :
MIN | MAX | DEF el :
Hot Start 0% 100% 50% t
duty i
e Arc Force. t=1/f
Det er regulering til lysbuens dynamiske egenskaber.
MIN MAX DEF. Pulselevel
¢ Pulseleve
Arc Force 0% 100% 30% Med dette ord regulerer man den laveste strom af de

Display D2 visualiserer lysbuens speending der males

under svejsning.

Display D1 visualiserer:

- inden man svejser skal man indstille strammen vha.
knappen M1.

- den malte svejsestrom under svejsning.

- Nar svejsninger er endt, visualiseres den sidste
registrerede stromveerdi. (Led L8 "HOLD” er teendt).

9.3 TIG SVEJSNING

9.3.1 Maskiner med separat tradfremforing.

Tilslut jordledningen den positive pol X og stramkablets
konnektor fra forbindelsen vogn/generator den negative
pol G.

Slut svejsepistolen til euro adapteren F.

Til denne type svejseapparater er svejsepistolen art.1259
egnet.

9.3.2 Kompakte maskiner.
Tilslut jordledningen den positive pol E og svejsepistolen

to ngdvendige til denne svejseproces, den visualiserer
procentdelen af denne strom i forhold til den vigtigste
indstillede strem, inden man kommer ind i undermenuen.

MIN MAX DEF
Pulse Level 1% 100% 50%
¢ Frequency
Er pulsfrekvensen.
MIN MAX DEF
Frequency 0,1Hz | 500Hz | 1,1 Hz
e Duty

Er varigheden af den hgjeste strem, udtrykt i procentdel,
i forhold til frekvenstiden.

MIN
10%

MAX
90%

DEF
50%

Duty




10 FEJLKODER
DISPLAY |BESKRIVELSE AF FEJL
TRG Startknappen er trykket ved .
blinkende maskinens teending eller ved lukning af
tradfremfaringens lage

Err 54 Kortslutning pé sekundeert kredslgb

Err 56 Anormale svejseforhold
For stor stram pd tradfremferings-

Err 57 gruppens motor (Kontrollér tradfrem-
faringsrullerne, traden indeni kappen og
tradfremferings motor)

Fejl i tilpasning mellem firmware-

Err 58 udgaverne eller fejl under selv-upgrade
fasen (Gentag upgrade proceduren)

Err 61 Lav forsyningsspanding

Err 62 Hgaj forsyningsspaending

THO Overtemperatur i udgangslysdiode

TH A1 Overtemperatur i IGBT

‘H20

e?tlclanrl;ﬁg(thf Problem i afkalingspumpen (pressostat)
Err 75
Problem ved afkglingspumpe (ikke
H20ne  Hiisiuttet)
OPN Lagen er dben pa tradfremfaringen
ITO Se afsnit 7.3.1 Menu “Svejsning”
- “Maksimal fremgang”
For andre fejlkoder end de der vises skal man kontakte
assistanceservicen

11 VEDLIGEHOLDELSE

Hvert vedligeholdelsesindgreb skal udferes af et
kvalificeret personale i overensstemmelse med
normen CEI 26-29 (IEC 60974-4).

11.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOR

| tilfeelde af vedligeholdelse indeni apparatet, skal man
sikre sig at afbryderen T befinder sig i position ”0O” og at
forsyningsledningen er frakoblet el-nettet.

Derudover skal man periodisk sgrge for at gere apparatet
rent for akkumuleret metalstav, ved brug af trykluft.

11.2 FORHOLDSREGLER
REPARATIONSINDREB.

EFTER ET

N&r man har foretaget en reparation, skal man serge
for igen at ordne kabelferingen sdledes at der er en
sikker isolering mellem maskinens primeere side og den
sekundeere side.

Lad ikke ledningerne komme i kontakt med bevaegende
dele eller dele der opvarmes under funktion. Montér igen
samtlige band som pa det originale udstyr for at undga at
der kunne opsté en kontakt mellem den primeere og den
sekundeere, hvis en leder uheldigvis skulle g& i stykker
eller frakobles.

Derudover skal skruerne med tandskiver igen monteres
som pa det originale apparat.
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GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHIN

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

|L..J LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN

—— SCHADELIJK ZIUN 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
zZijn.

< ’ e De elektrische stroom die door een
willekeurige conductor stroomt produceert

)

3. N, elektromagnetische velden (EMF). De las-

;m ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

o velden rondom de kabels en de generatoren.

e 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

shijwerkzaamheden benaderen.

De Dblootsteling 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
Aof 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
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.

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.
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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 BESCHRIJVING
Het apparaat is een multiproces installatie voor MIG/

MAG, TIG (DC) lassen met ontsteking in aanraking met
de boog en MMA (het cellulose type uitgezonderd) ge-

maakt met een inverter technologie. Het apparaat mag
uitsluitend worden gebruikt voor de handelingen die in
deze handleiding worden beschreven. Het apparaat mag
niet worden gebruikt voor het ontdooien van leidingen.

2.1 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

Het apparaat is gebouwd aan de hand van de volgende

normen:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (zie opmerking 2).

Nr. Serienummer dat u in het geval van informa-
tie of andere zaken moet doorgeven.

Statische driefasige frequentieomzetter
transformator gelijkrichter.

[f MIG  Geschikt voor MIG-MAG lassen.
= MMA

‘__Q=T|G

uo. Secundaire nullastspanning.

X. Percentage bedrijfsfactor.
De bedrijfsfactor drukt het percentage uit
van 10 minuten waarin het lasapparaat bij
een bepaalde stroom kan functioneren zon-
der oververhit te raken.

Geschikt voor lassen met beklede elektro-
den.

Geschikt voor TIG lassen.

12. Lasstroom
u2. Secundaire spanning met stroom 12
u1. Nominale voedingsspanning.

In het geval van de multispanning modellen
“Multi Voltage” past het apparaat zich auto-
matisch aan de voedingsspanning aan van
de installatie waar deze op is aangesloten.
3~ 50/60Hz Driefasige voeding 50 of 60 Hz.
11 Max Max. opgenomen stroom bij de stroom I2 en
de spanning U2.
De maximum waarde van de effectief opge-
nomen stroom, rekening houdend met de
bedrijfsfactor.
Doorgaans komt deze waarde overeen met
het vermogen van de zekering (vertraagd
type) die ter beveiliging van het apparaat
wordt gebruikt.
Beschermingsgraad behuizing. Graad 3
als tweede cijfer geeft aan dat dit apparaat
opgeslagen kan worden, maar dat het niet
buiten gebruikt mag worden in het geval
van neerslag, tenzij het apparaat wordt be-
schermd.
Geschikt voor gebruik in ruimtes met groter
gevaar.
OPMERKINGEN:
1- Het apparaat is tevens ontworpen om gebruikt te wor-
den 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 0,090 (Art. 318 en 319)-

11 eff
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0,051 (Art. 320) op het interfacepunt tussen de instal-
latie van de gebruiker en het lichtnet. De installateur of
de gebruiker van de apparatuur zijn verantwoordelijk
voor en moeten waarborgen dat de apparatuur aange-
sloten is op een lichtnet met een maximum toelaatbare
impedantie ZMAX lager of gelijk aan 0,090 (Art 318 en
319)-0.051 (Art. 320).

3 INSTALLATIE EN INBEDRIJFSTELLING.

3.1 OPHIJSEN (AFB. 1).

e A
Fig. 1

- J

3.2 MONTAGE

¢ Van alle generatoren moet u de achterwielen monteren
nadat u de as heeft aangebracht (afb. 2) .
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¢ In het geval van rijJdende machines moet u echter zowel
op de draad sleepwagen als de generator de zwenk-
wielties monteren. De wieltjes worden samen met de
schroeven geleverd en moeten aan de onderkant van
de draad sleepwagen en de steun van de toorts wor-
den gemonteerd. Plaats de wagen vervolgens zoals is
afgebeeld. (zie afbeelding 3).

.

3.3 EVENTUELE VERLENGINGEN AANSLUITEN
e Zet het uiteinde van de verbinding BA vast door het lipje BB
aan de onderkant van de wagen te bevestigen, zie Afb. 4.
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¢ Verricht de aansluitingen aan de achterkant van de
generator, zie Afb. 5

2
¢ 2
f(((((((@ =

=

Fig. 5

.

¢ Vermijd de aansluiting in de vorm van een bobine om
de inductieve effecten die de resultaten van het lassen
kunnen beinvloeden, zoveel mogelijk te beperken.

¢ Sluit het andere uiteinde van de aansluiting BA aan op
de draad sleepwagen, zie Afb. 6.

e A

e Sluit de leidingen van de koelvloeistof aan op de
snelkoppelingen aan de onderkant van de draad
sleepwagen (zie Afb. 7). Neem de kleuren, aangeduid
aan de voorkant van de wagen, in acht.

3.4 DE LASTOORTS AANSLUITEN.

¢ Sluit de toorts aan op de centrale aansluiting F.

e Monteer de draadspoel.

e Controleer of de geul van de rollen geschikt is voor
de gebruikte diameter. Verricht de volgende procedure
om de rollen eventueel te vervangen (Afb. 8):

Ve

Open het deurtje van de draadsleper.

Verwijder de afdekking CA van de draad sleepgroep.
Haal de draad drukrollen los met behulp van de druk
regelknop BN.

Vervang de rollen en hermonteer de afdekking CA.
Haal de draad door de sleepgroep en de huls van de
toorts.

Zet de draad drukrollen vast met de knop BN en stel
de druk af.

Sluit de aardkabel (meegeleverd) aan op het contact D.
Sluit de gasleiding aan op het verbindingselement G.



3.5 DE KOELGROEP MONTEREN (ART. 1683 - OP
AANVRAAG GELEVERD - ART. 318-319) (Afb. 9)

L
W

!

- Y,

Neem de volgende aanwijzingen in acht als u de koel-

groep gebruikt:

e Demonteer het paneel M

e Breng de koelgroep aan in de ruimte zodat aan de
voorkant de koelvloeistof peilopening zichtbaar is.

e Zet de groep aan de wagen van het lasapparaat vast
met behulp van de meegeleverde schroeven.

3.6 PLAATSING

Plaats het lasapparaat op dergelijke wijze dat de lucht
vrijuit in het apparaat kan circuleren. Vermijd zoveel mo-
gelijk dat metaalstof of andere voorwerpen in het appa-
raat terechtkomen.

3.6.1 Hellingen.

Houd er rekening mee dat u de machine niet op hellingen
plaatst om omvallen of een ongecontroleerde beweging
ervan te vermijden, aangezien de wielen niet geremd zijn.

3.7 INBEDRIJFSTELLING

¢ Uitsluitend gekwalificeerd personeel mag de machine
installeren.

e De aansluitingen moeten verricht worden in overeen-
stemming met de van kracht zijnde normen (IEC EN
60974-9) en de voorschriften voor ongevallenpreven-
tie.

e Monteer de stekker op de voedingskabel. Sluit de
groen.gele draad aan op de aardpool.

e Controleer of de voedingsspanning met de nominale
spanning van het lasapparaat overeenstemt.

e Gebruik voor de beveiliging zekeringen die aan de ge-
gevens vermeld op het technische plaatje voldoen.




4 BESCHRIJVING VAN DE GENERATOR (AFB. 10 =
COMPACTE VERSIE) (AFB. 11 = VERSIE MET APARTE
DRAADSLEPER)

A - BEDIENINGSPANEEL.
Open de transparante klep voor toegang tot het bedie-
ningspaneel.

B- Connector:
Connector type DB9 (RS 232) te gebruiken voor het up-
daten van de programma’s van de microprocessoren.

C- Connector:

Connector type USB te gebruiken voor het updaten van
de programma’s van de microprocessoren. Uitsluitend
op machines met aparte draadsleper.

D - Connector:
Connector voor de aansluiting van de bedieningen op af-
stand en van de bedieningskabel van de Push-Pull toorts.

E - Contact (+):

Contact waar de connector van de aardkabel wordt aan-
gesloten bij TIG lassen, de klem met elektrode bij MMA
lassen.

F - Gecentraliseerde aansluiting:
Hier wordt de lastoorts op aangesloten.

G - Contact:
Contact waar de connector van de aardkabel wordt aan-
gesloten bij MIG/MAG en MMA lassen.
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H - Verbindingselement:
Hier wordt de gasleiding afkomstig van de TIG toorts op
aangesloten.

| - Kraantjes met snelkoppeling:

Hier worden de leidingen afkomstig van de eventuele wa-
tergekoelde toorts op aangesloten. N.B. Neem de kleu-
ren van de leidingen en de kraantjes in acht. Uitsluitend
op machines met aparte draadsleper.

L - Steun:
Steun voor de lastoorts.

M - Paneel:
Afsluitklep ruimte koelgroep.

N - Gasleiding.

P - Connector:
Hier wordt de connector van de servicekabel van de ver-
binding generator/wagen op aangesloten.

Q - Contact Drukregelaar:
Hier wordt de kabel afkomstig van de drukregelaar in de
koelgroep op aangesloten (Art. 1683).

R - Zekeringhouder

S - Contact:
Hier wordt de voedingskabel van de koelgroep Art. 1683
(Optie) op aangesloten.

T - Schakelaar ON/OFF.

U - Voedingskabel.

V - Gasfles bevestigingsbanden.

W - Steun gasfles.

Z - Kraantjes met snelkoppeling:

Hier worden de rode en blauwe leiding van de aansluiting
generator/wagen op aangesloten. Uitsluitend op machi-
nes met aparte draadsleper.

NB: De kraantjes bevinden zich onder de draadsleper.
Neem de kleuren van de leidingen en de kraantjes in acht.

X - Contact:

Hier wordt bij MIG/MAG lassen de zwevende connector
van de vermogenskabel (+ pool) van de verbinding ge-
nerator/wagen op aangesloten. Uitsluitend op machines
met aparte draadsleper.

Y - Verbindingselement:

Hier wordt de gasleiding afkomstig van de verbinding ge-
nerator/wagen op aangesloten. Uitsluitend op machines
met aparte draadsleper.

K - Stekker:

Hier wordt de zwevende connector van de vermogenska-
bel van de verbinding generator/wagen op aangesloten.
Uitsluitend op machines met aparte draadsleper.

AA - Klep afdekking draadspoel.
AB - Afdekking draadspoel.

AC - Steun spoel:
Geschikt voor standaard spoelen tot @ 300 mm, 16 Kg.

AN - Connector:
Waarop moet worden aangesloten op het stuurwiel con-
nector van de DATALOGGER Art. 408 (optioneel).

5 BESCHRIJVING VAN DE KOELGROEP Art 1683
(Afb. 12).

Deze koelgroep wordt op aanvraag geleverd (Art. 318-319)
en is ontworpen voor het koelen van lastoortsen. De groep
mag uitsluitend in combinatie met deze generator worden
gebruikt.

AD- Opening:
Opening controle peil koelvloeistof.

AE - Dop.
AF - Kraantjes met snelkoppeling:
Sluit de rode en de blauwe leiding van de lastoorts aan. N.B.

Neem de kleuren van de leidingen en de kraantjes in acht.

AG - Kraantjes met snelkoppeling:
Hier worden de rode en de blauwe leiding van de ver-
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binding generator/wagen in het geval van een aparte
draadsleper op aangesloten. N.B. Neem de kleuren van
de leidingen en de kraantjes in acht.

AH - Zekeringhouder.

Al - Verbinding.
Voor de beveiliging “druk koelvloeistof”.

AL - Schakelaar ON/OFF.
AM - Voedingskabel.
5.1 AANSLUITINGEN.

Voor de elektrische aansluitingen van de verlengingen en
de beveiligingen neem de aanwijzingen in acht van de
handleiding die samen met de koelgroep wordt geleverd.

5.2 BESCHRIJVING VAN DE BEVEILIGINGEN.

5.2.1 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 knip-
perend het bericht H20 weergegeven.

5.2.2 Zekering (T 2A/250V-@ 5x20).

Deze zekering is aangebracht ter beveiliging van de mo-
torpomp en bevindt zich in de zekeringhouder BF op het
achterpaneel van het lasapparaat. (Afb. 12)

5.3 INBEDRIJFSTELLING.

Draai de dop AU los en vul de tank met koelvloeistof (bij
levering is de tank met ongeveer één liter vioeistof ge-
vuld).

Controleer regelmatig door de opening AT of het peil van
de vloeistof “max” is.

6 BESCHRIJVING VAN HET BEDIENINGSPANEEL

Het bedieningspaneel bestaat uit een controlezone (Afb.
13) en een instellingenzone (Afb. 14).

6.1 BEDIENINGSPANEEL (AFB. 13).

Keuzetoets T1
Kies met een druk op de keuzetoets de grootheid
-= 4 I die u met de draaiknop M1 kunt afstellen. De se-
lecteerbare grootheden, weergegeven aan de
hand van de leds L1, L2 en L3, zijn afhankelijk van het
gekozen lasproces.

Led L1 Dikte

Geeft aan dat het display D1 de dikte in mm van het te
wd |assen werkstuk aangeeft naar aanleiding van de inge-
stelde stroom en de snelheid van de draad. Actief in het
geval van synergetische MIG/MAG processen.

Led L2 Draadsnelheid

Geeft aan dat het display D1 de snelheid in meter per
= minuut van de lasdraad weergeeft. Actief bij alle MIG/
MAG lasprocessen.

g
M1 L1 L2 L3 Tt D1 L7 L8 L9 D2 T2 L4 L5 L6 M2
T3
MIG TIG MMA /7 o)
CIC ) 9? o ™
Fig. 13
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Led L3 Lasstroom
LY Geeft aan dat het display D1 de lasstroom in ampére
= eergeeft.

Draaiknop M1

g Afhankelijk van het gekozen lasproces kunt u met
. i1 deze draaiknop de grootheden, gekozen met de
= t0cts T1, instellen.

Display D1
Toont de waarde van de grootheden gekozen met de
toets T1 en ingesteld met de draaiknop M1.

Keuzetoets T2
Kies met een korte druk op de keuzetoets de
E grootheid die u met de draaiknop M2 kunt afstel-
len. De selecteerbare grootheden, weergegeven
aan de hand van de leds L4, L5 en L6, zijn afhankelijk van
het gekozen lasproces.

Led L4 Lasspanning

LYl Geeft aan dat het display D2 de lasspanning in volt
= eergeeft.

In het geval van MIG/MAG processen wordt bij uitge-
schakelde boog op het display D2 de vooringestelde
waarde of het “setpoint” weergegeven (zie paragraaf 9.1
MIG/MAG lassen).

Tijdens het lassen wordt op display D2 altijd de gemeten
spanning van de generator weergegeven.

Led L5 Lengte van de boog

b Geeft in het geval van Synergetische MIG/MAG las-
J'processen (MIG HD uitgesloten) aan dat het display
D2 de correctiewaarde van de lasboog weergeeft.

De waarde 0 (nul) komt overeen met de lengte van de
boog die door de fabrikant is ingesteld.

Met behulp van de draaiknop M2 kunt u de boog verlen-
gen (positieve waarden) of inkorten (negatieve waarden)
binnen de range -9,9 + +9,9.

Led L6 Impedantie

may Geeft in het geval van MIG/MAG lasprocessen aan dat
W het display D2 de waarde van de impedantie weer-
geeft.

De waarde 0 (nul) komt overeen met impedantie die door
de fabrikant is ingesteld.

Met behulp van de draaiknop M2 kunt u de impedan-
tie vergroten (positieve waarden) of verkleinen (negatieve
waarden) binnen de range -9,9 + +9,9.

Draaiknop M2

g Afhankelijk van het gekozen lasproces kunt u met
. i1 deze draaiknop de grootheden, gekozen met de
=® t0cts T2, instellen.
In het geval van Synergetische MIG/MAG lasproces-
sen, als de led L4 (lasspanning) brandt, kunt u met deze
draaiknop de selectie automatisch verplaatsen naar led
L5 (lengte van de boog).

Display D2
Geeft in het geval van alle lasprocessen met nummers

de selecties aan die u met de toets T2 verricht en met de
draaiknop M2 ingesteld heeft.

Led L7 Globulaire stand
Geeft in het geval van synergetische MIG/MAG pro-
cessen aan dat de stroom en spanning gekozen voor
lassen instabiele bogen en spatten kunnen veroorzaken.

Led L8 Hold
Gaat automatisch aan het einde van het lassen bran-
den ter indicatie dat op de displays D1 en D2 de laatst
gemeten stroom en spanning worden weergegeven.

Led L9 Veiligheid
Geeft aan dat bepaalde knoppen vergrendeld zijn. De
bediener kan uitsluitend de lasparameters op het be-
dieningspaneel instellen.
Druk voor de activering van deze functie eerst op toets
T5, houdt hem ingedrukt en druk kort op toets T2. De led
L9 gaat branden ter indicatie dat de functie geactiveerd
is. Herhaal de procedure met behulp van de toetsen T5
en T2 om deze functie te deactiveren.

Toets T4 Test draad
Maakt de progressieve voortgang van de draad
H met een snelheid van max. 8 m/min mogelijk als
de lastoorts niet aanwezig is en zonder dat gas
vrijkomt.

Toets T3 Test gas
Met een druk op deze toets wordt 30s lang gas
.afgegeven. Met een tweede druk op de toets
wordt de afgifte onderbroken.

6.2 INSTELLINGENPANEEL (AFB. 14).

Voor een snelle toegang tot de menu’s van het lasappa-
raat en de extra functies die onmiddellijk worden weerge-
geven en gebruikt kunnen worden.
Bestaat uit een matrix display D3 voor de weergave van
de noodzakelijke informatie voor de programmering, de
toetsen (T10, T11, T12 en T13) voor de navigatie in de
menu’s, de functietoetsen (T5, T6, T7, T8 en T9) voor toe-
gang tot de verschillende menu’s die de firmware vormen
en een reeks leds die het gebruikte proces (L10, L11 en
L12) en een aantal extra functies (L13, L14 en L15) aan-
duiden.
Informnation Zodra het lasapparaat
wordt ingeschakeld
toont het display D3 on-
geveer 5 s. lang informa-
tie over de staat van de
machine (zie par. 7.4
menu informatie), waar-
onder de versie van de firmware.

Build

Table

Vervolgens worden de fabrieksinstellingen van het lasap-
paraat weergegeven:
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Onderaan op het display worden de afkortingen (MEM,
PAR, 2T/4T en JOB) weergegeven die u met de functie-
toetsenT6, T7, T8, T9 kunt kiezen (zie par. 8).

6.3 WEERGAVE ALARMEN

Als de machine een tijdelijk alarm detecteert, zal op de
displays D1 en D2 knipperend een bericht met de indica-
tie van de oorzaak van het alarm worden weergegeven.
Bijvoorbeeld: het bericht “OPn” wordt weergegeven als
de klep van de draadsleper geopend is.

6.4 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 apparaat uit en neem contact op
met de klantendienst (zie paragraaf 10).

7 DE MACHINE PROGRAMMEREN
“Main Menu” - “Hoofdmenu”

SOUND,

HMHain Henu
Frocess Params

MIG P4

J0B[0)

U kunt de programmering verrichten in het “Hoofdmenu”.
Open dit menu met een druk op de toets T5 en vervol-
gens op de toets T6 (MENU) of gebruik het snelkeuze-
menu beschreven in paragraaf 8.

In het “Hoofdmenu” kunt u met de toetsen T10 en T11 en
van de functies in de lijst, aangeduid met een gele streep,
kiezen. Met een druk op de toets T12 opent u het sub-
menu en met de toets T13 keert u terug naar het vorige
menu, terwijl u tegelijkertijd uw keuze bevestigt.

Een neerwaarts wijzende pijl wordt weergegeven als het
menu andere functies bevat die niet op het scherm zijn
weergegeven.

Dit geldt voor alle menu’s van de machine.

In het “hoofdmenu” treft u de volgende functies:

- “Process Params” - Procesparameters (zie par. 7.1)

- “Jobs” (zie par. 7.2)

- “Settings” - Instellingen (zie par. 7.3)

- “Information” - Informatie (zie par. 7.4)



7.1 MENU “PROCESS PARAMS?” - “PROCESPARAME-
TERS”.

U opent het submenu “Procesparameters” in het “Hoofd-
menu” of met een druk op de toets T7 (PAR). Hierin treft
u alle parameters die afhankelijk van het gekozen laspro-
ces gekozen kunnen worden (led L10, L11, L12).

In het submenu “Procesparameters” kunt u direct de gege-
vens opslaan met een druk op de toets T6 (MEM) (zie par. 7.2.1).

7.1.1 “Process” - “Proces”.

De eerste parameter is
het lasproces. Met een
druk op de toets T12
kunt u het scherm voor
de keuze van het soort
proces openen.

Process Params

Process MIG—

Material SG2
Oiameter
Gas

HEH

Met de toetsen T10 en T11, kunt u langs alle mogelijke
processen lopen en kunt u het proces, aangeduid met
een gele streep, kiezen.

De beschikbare lasprocessen zijn:

MIG J1[L Pulserend synergetisch MIG/MAG-lassen (op
aanvraag) art. 231.

Synergetisch MIG/MAG lassen.
Synergetisch MIG/MAG lassen met grote af-
zetting.

Synergetisch MIG/MAG lassen voor verticaal
naar beneden lassen.

Normaal MIG/MAG lassen.

Lasproces met niet-smeltbare elektrode ge-
schikt voor alle metalen, aluminium, mag-
nesium en messing uitgezonderd. De boog
wordt ontstoken met een contact zonder
hoge frequentie.

Lasproces met afgedekte elektrode en zeke-
ring.

MIG =—
MIG HD

MIG Root

MIG
TIG

MMA

7.1.2 “Material” - “Materiaal” (actief in het geval van MIG/
MAG lasprocessen).
Hier kunt u het materiaal van de lasdraad kiezen.

7.1.3 “Diameter” - “Diameter” (actief in het geval van
MIG/MAG lasprocessen).

De diameter van de lasdraad hangt af van het gekozen

materiaal.

7.1.4 “Gas” (actief in het geval van MIG/MAG processen).
Het gebruikte gas hangt af van het gekozen materiaal.

71.5 “Arc Length Corr” - “Correctie lengte boog”
(Mogelijk in het geval van Synergetisch MIG/MAG,
MIG Root).

Maakt het mogelijk om
de lengte van de boog
in Volt te corrigeren met
de toetsen T10 en T11
of met de draaiknop
M2.

G.0U

HIH DEF

MIN
99V

MAX
9,9V

DEF.
00V

Corr. lengte boog

LET OP:

op het scherm voor de instelling, identiek voor alle parame-
ters met een instellingsrange, ziet u:

-De naam van de parameter die gecorrigeerd wordt.

-De waarde en de meeteenheid.

-De maatverdeling.

-De afkortingen:

MIN = minimum afstelling. Knop T5.
MAX = maximum afstelling. Knop T7.
DEF = vastgestelde waarde. Knop T6.

71.6 “Inductance Corr” - “Correctie impedantie”
(mogelijk in het geval van alle synergetische MIG/
MAG lasprocessen, MIG HD uitgesloten)

Maakt het mogelijk om de impedantie af te stellen.

MIN MAX DEF.

-9,9 9,9 0,0

Corr. impedantie

7.1.7 “Start Mode” - “Startwijze” (keuze wijze begin las-
sen).

2T (actief in het geval van MIG/MAG en TIG lasproces-
sen).
De machine begint te lassen zodra u op de knop van
de toorts drukt. Het lassen wordt onderbroken zodra
u de knop loslaat.

4T (actief in het geval van MIG/MAG en TIG lasproces-
sen).
Om het lassen op te starten moet u de knop indruk-
ken en weer loslaten. Om het lassen de onderbreken
moet u de knop indrukken en weer loslaten.

3L (actief in het geval van synergetische MIG/MAG las-
processen).
Het lassen wordt opgestart met een druk op de knop
van de toorts. De lasstroom die hiervoor nodig is, stelt
u in met “Start current”. Deze stroom wordt behouden
tot de knop van de toorts opnieuw wordt ingedrukt.
Nu zal de stroom binnen de ingestelde “Slope time”
gebracht worden op de ingestelde lasstroom. Deze
waarde wordt behouden tot de knop van de toorts
opnieuw wordt ingedrukt. Bij de volgende druk op
de knop van de toorts wordt de stroom binnen de in-
gestelde “Slope time” gebracht op de derde stroom
(“Crater-filler” stroom), ingesteld met de parameter
“Crater Current”. Deze waarde wordt behouden tot de
knop van de toorts opnieuw wordt ingedrukt. Het las-
sen wordt onderbroken als de knop wordt losgelaten.

Instellingen 3L MIN MAX DEF.

Start current 10% 200% 135%




Instellingen 3L MIN MAX DEF.
Slope time 0,1s 10s 0,5s
Crater Current 10% 200% 60%

7.1.8 “Spot” - “punten / intermitterend”.

(uitsluitend in het geval van MIG/MAG 2T of 4T lasproces-
sen).

OFF (vastgesteld)

ON

In het geval van “ON” kunt u de volgende instellingen ver-
richten:

MIN MAX DEF.
Spot time 0,3s 25s 1,0s
Pause time OFF 5s OFF

7.1.9 “HSA” - “Hot Start Automatico”.

(uitsluitend in het geval van synergetische MIG/MAG 2T
of 4T lasprocessen).

Deze functie is geinhibiteerd als de functie 3L geacti-
veerd is. De functie is uitsluitend met synergetische pro-
gramma’s mogelijk.

Uiterst geschikt voor een “warme” start bij het lassen van
aluminium.

OFF (vastgesteld).

ON.

In het geval van “ON” kunt u de volgende instellingen ver-
richten:

MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Starting current time 0,1s 10s 0,5s
Slope Time 0,1s 10s 0,5s

Het lassen begint met de “Start Current”. De duur van
deze eerste stroom wordt bepaald door de “starting cur-
rent time”. Als deze tijd verstreken is, zal de stroom zich
binnen de "Slope Time” brengen op de lasstroom.

7.1.10 “CRA” - “Eindkrater vullen”.

(vitsluitend in het geval van synergetische MIG 2T of 4T
lasprocessen).

OFF (vastgesteld)

ON

In het geval van “ON” kunt u de volgende instellingen ver-
richten:

MIN MAX DEF.
Slope Time 0,1s 10s 0,5s
Crater Current 10% 200% 60%
Crater Current Time 0,1s 10s 0,5s

7.1.11 “Soft Start” - “Benadering”.

(Uitsluitend in het geval van MIG/MAG lasprocessen)

Dit is de snelheid van de draad, in procenten, van de in-
gestelde lassnelheid voor de draad het te lassen werk-
stuk raakt.

MIN
1%

MAX
100%

DEF.
Auto.

Soft Start

7112 “Burnback?”.

(Uitsluitend in het geval van MIG/MAG lasprocessen)
Voor het afstellen van de lengte van de draad de na het
lassen uit de gas sproeikop loopt.

MIN
4 ms

MAX
250 ms

DEF.
Auto.

Reg Burnback

71.13“DoubleLevel”- “DubbelNiveau”(Art.2330ptional)
(Uitsluitend in het geval van synergetische MIG/MAG las-
processen).

Tijdens dit lasproces varieert de intensiteit van de stroom
tussen de twee niveaus.

Voordat u het lassen met een dubbel niveau instelt, moet
u een kort laskoord maken om de snelheid van de draad
en de stroom voor de optimale penetratie en de breedte
van het koord voor de gewenste verbinding te kunnen be-
palen.

Op deze manier bepaalt u de waarde van de snelheid
voor de voortgang van de draad (en dus de stroom) waar
de in te stellen meters per minuut aan worden opgeteld
of van worden afgetrokken.

Houd er rekening mee dat een correct koord een overlap-
ping van twee “mazen” van minstens 50% vereist.

OFF (vastgesteld)

ON.

In het geval van “ON” kunt u de volgende instellingen ver-
richten:

MIN MAX | PRED.
Frequency 0,1 Hz 5Hz 1,5Hz
Pulse step 0,1m | 3,0m 1,0m
Duty cycle 25% 75% 50%
Arc correction -9,9 9,9 0,0

Wire Speed
4

pulse step :

1

L |

ulse ste !
P i H Main

set point
>t
duty
T=Uf

7.1.13.1 “Frequency” - “frequentie” van het dubbele ni-
veau.

De frequentie in Herz is het aantal periodes per minuut.
Een periode is het moment dat de snelheid van hoog naar
laag en omgekeerd wijzigt.

De lage snelheid penetreert niet en wordt door het lasap-
paraat gebruikt voor de verplaatsing tussen twee mazen.
De hoge snelheid, gelijk aan de maximum stroom, pene-
treert. In dit geval komt het lasapparaat tot stilstand en
verricht de maas.



7.1.13.2 “Pulse Step”: de breedte van de variatie van de
snelheid in m/min.

De variatie bepaalt de optelling en aftrekking in m/min

van de eerder beschreven referentiesnelheid. Net als in

het geval van de andere parameters zal de maas langer

worden en neemt de penetratie toe als u het aantal laat

toenemen.

71.13.3 “Duty Cycle”: tijd van het dubbele niveau.
Uitgedrukt in procenten. Dit is de tijd van de grootste
snelheid/stroom ten opzichte van de duur van de peri-
ode. Net als de andere parameters bepaalt deze de dia-
meter van de maas en dus de penetratie.

71.13.4 “Arc Length Cor” - “Correcte lengte boog.
Bepaalt de lengte van de boog van de grootste snelheid/
stroom.

Let op: voor een goede afstelling is de lengte van de
boog voor beide stromen gelijk.

7.1.14 "Double Pulse" - "Dubbele puls".

Wordt automatisch geactiveerd als u de twee bijwerkin-
gen art. 231 en art 233 koopt.

Voor de functionering zie paragraaf 7.1.13.

7.1.15“Preflow” - “Pre Gas”.
(In het geval van alle lasprocessen, MMA uitgezonderd).

MIN MAX DEF.
Pre Gas Os 10s 0,1s

7.1.16 “Postflow” - “Post Gas”.
(In het geval van alle lasprocessen, MMA uitgezonderd).

MIN MAX DEF.
Post Gas Os 10s 3s

7117 “Speed Corr” - “Correctie van de snelheid”.
(Uitsluitend in het geval van MIG HD lasprocessen).
Maakt correctie in procenten van de snelheid van de
draad ten opzichte van de vastgestelde snelheid moge-
lijk.

MIN
-9,9%

MAX
9,9%

DEF.
0,0%

Speed Correction

7.2 MENU “JOB”.

In dit deel kunt u de bewerkingsprogramma’s opslaan,
oproepen, wijzigen, kopiéren of elimineren.

Kies in het “Hoofdmenu” met de toets T11, de functie
“Jobs” en open het submenu met de toets T12.

7.2.1 Een programma “JOB” opslaan.

Als u de beschreven af- en instellingen heeft verricht, kunt
u met de toetsen T10 en T11 een positie in het geheugen
kiezen en met een druk op de toets T6 (SAVE) opslaan.

Het nummer van het
“Job” programma, het
lasproces, en de diame-
ter van de draad worden
op het display weerge-
geven.

Als u een “Job” heeft op-
geslagen, zullen onder-
aan op het display ter hoogte an de toetsen T6, T7, T8 en
T9 de volgende afkortingen worden weergegeven:

- DEL: wist de gekozen “Job”.

- RCL: roept de gekozen “Job” op voor een wijziging.

- COPY: kopieert de gekozen “Job” en slaat hem op een
andere plaats op.

Job=
B1 MIG—

g5

W

EAVE DEL RCL  COPY

7.3 MENU “Settings” - “Instellingen”.

In dit deel kunt u de belangrijkste instellingen van het las-
apparaat instellen of wijzigen.

Kies in het “Hoofdmenu”
(zie par. 7) het menu
“Instellingen” met een
druk op de toets T10 en
geef het weer met een
druk op de toets T11.

Fro
._| [m] I:l

ettings
Information

Hieronder ziet u de para-

meters die gewijzigd
kunnen worden:

- Welding

- Machine

- Factory Setup

- Languages

Met een druk op de toets T12 opent u het submenu van
de gekozen parameter.

7.3.1 Menu “Welding” - “Lassen”.

Dit submenu bevat een aantal lasparameters die gewij-

zigd kunnen worden:

- H20 MIG/TIG ~ Met deze functie kunt u de activering
van de koelgroep instellen.

Instellingen: ON-OFF-Auto (DEF OFF).

Als u “Auto” selecteert, zal de groep functioneren zodra u

de machine aanzet. Na 30 seconden wordt de groep uitge-

schakeld als u niet op de knop van de toorts drukt. De groep

wordt ingeschakeld zodra u op de knop van de toorts drukt

en wordt 3 minuten nadat u de knop heeft losgelaten weer

uitgeschakeld.

“Quality Control” - “Kwaliteitscontrole”
Instelling ON - OFF (DEF OFF) (Op aanvraag mogelijk).

- “Max inching” - “Maximum Voortgang”
Blokkeert het lasapparaat als na de start het ingestel-
de aantal centimeter draad wordt afgegeven zonder
dat de stroom passeert.
Instelling OFF - 50 cm (DEF OFF).



- “Push-Pull Force”
Door de Push-Pull toorts Art. 2008 te monteren, acti-
veert u de functionering van de koelgroep en van de
functie PPF (Push Pull Force). Deze functie bepaalt het
sleepkoppel van de push pull motor zodat deze lineair
aan de voortgang van de draad beweegt.

7.3.2 Menu “Machine” - Instellingen Machine”.
Dit menu bevat de volgende submenu’s:
- “Clock Setup” - “Instelling Klok”.

7.3.3 Menu “Factory Setup” - “Herstel fabrieksinstellin-
gen.

Met deze functie kunt u de fabrieksinstellingen herstellen.

Deze instellingen kunnen op drie verschillende manieren

worden hersteld:

- All Alles wordt opnieuw ingesteld.

- Jobs only  Uitsluitend de “Job” bewerkingsprogram-
ma’s worden opnieuw ingesteld

- Exclude jobsAlles behalve de opgeslagen “Job” bewer-
kingsprogramma’s wordt opnieuw inge-
steld.

7.3.4 Menu “Languages” - “Taalinstellingen”.
In dit deel kunt u de taal van de berichten op het display
kiezen.

7.4 MENU INFORMATIE.

In dit deel wordt bepaalde informatie over de software
van de generator weergegeven.

8 SNELKEUZEMENU.

Onderaan op het display D3 worden afhankelijk van de
verschillende schermen een aantal bedieningen voor de
snelkeuze van de meest gebruikte functies weergegeven.
8.1 “MEM?” - “OPSLAAN?” (zie par. 7.2.1).

Als u een lasprogramma wilt opslaan, druk op de toets
T6, kies met de toetsen T10 en T11 het nummer van de
‘Job” en druk nogmaals op de toets T6.

8.2 “PAR” - “PROCESPARAMETERS” (zie par. 7.1)

8.3 “2T/4T” - “TWEETRAPS / VIERTRAPS” (zie par. 7.1.7).
8.4 “JOB” - “BEWERKINGSPROGRAMMA'’S”.

Druk op de toets T9 (JOB) als u een eerder opgeslagen
bewerkingsprogramma wilt gebruiken.

Om de instellingen van het programma te aanschouwen,
bevestig uw keuze met een druk op T9 (OK) en vervol-
gens op T7 (PAR).

8.5 “H20”. (zie par. 7.3.1).

8.6 “WIZ” WIZARD.

De “wizard” is een begeleide procedure waarmee u snel

uw keuzes kunt verrichten aan de hand van het gekozen
lasproces.

23181772812 17 :38
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U kunt de wizard activeren met een druk op T5 en vervol-
gens op T9 (WIZ).

De eerste keuze die u moet maken is het lasproces.

U kiest het proces met behulp van de toetsen T10 en T11.
Met een druk op de toets T9 (NEXT) krijgt u toegang tot
het scherm voor de keuze van het materiaal.

Met een druk op de toets T6 (PREV) kunt u naar het vo-
rige menu terugkeren. In plaats van de toetsen T9 en T6
kunt u ook de toetsen T12 en T13 gebruiken.
Vervolgens worden het scherm voor de keuze van de
diameter en het gas en uiteindelijk de startwijze “Start
Mode” weergegeven. Druk uiteindelijk op “END” om de
wizard af te sluiten.

9 LASSEN

¢ Bereid het lasapparaat voor zoals is aangegeven in de
paragraaf 3 “Inbedrijfstelling”.

e Neem de aanwijzingen in acht die beschreven zijn in
het menu“Wizard” Par. 8.1 of “Par” Par. 7.1.

9.1 MIG/MAG LASSEN.

In het menu “Process Parameter” treft u de functies die u
voor dit lasproces kunt instellen:

Dit lasapparaat biedt een uitgebreide keus aan MIG/MAG
lasprocessen die we u hieronder zullen geven:

9.1.1 MIG — Synergetisch MIG/MAG lassen.

De eigenschap van dit lasproces is de SYNERGIE. Dit is

de bepaling door de fabrikant van de verhouding tussen

de snelheid van de draad (stroom), de spanning en de im-

pedantie die voor een goede las nodig zijn. Pas daarvoor

de volgende procedure toe:

¢ Selecteer met de toets T1 de led van de dikte.

e Stel de bewerkingsdikte in door aan de draaiknop M1
te draaien.

e Verricht het laswerk.

e Corrigeer de lengte van de boog met de draaiknop M2
als deze niet juist is.

9.1.2 MIG Man. Normaal MIG/MAG lassen.

Kies het soort, de diameter van de draad en het soort
gas.

In dit lasproces moet de bediener de snelheid van de
draad, de spanning en de impedantie instellen.



9.1.3 MIG HD. Synergetisch MIG/MAG lassen met
grote afzetting.

De eigenschap van dit proces is de mogelijkheid om de
snelheid van de draad en de lasspanning af te stellen zo-
dat de las in zo kort mogelijke tijd, met zomin mogelijke
verbuigingen en een grotere productiviteit wordt verricht.
Dit is een synergetisch proces dat wegens de instel-
wijze van de andere processen afwijkt: Om langs de
synergetische kromme te lopen moet u aan de draai-
knop M2 voor de variatie van de lasspanning draaien.
Vervolgens moet u aan de draaiknop M1 voor de vari-
atie van de snelheid van de draad (lasstroom) draai-
en.

Voorbeeld:

Selecteer dit proces op de beschreven wijze.

Selecteer met de toets T1 de led L2 van de snelheid van
d draad en selecteer met de toets T2 de led L4 van de
spanning.

Het display D1 toont de snelheid van de draad, terwijl het
display D2 de spanning toont.

Door aan de draaiknop M2 te draaien wijzigen de span-
ning en de snelheid van de draad volgens de synergeti-
sche kromme die door de fabriek is ingesteld.

Door de draaiknop één
ZEpeed corr. tik te verplaatsenM1
toont het display D3 het
scherm voor de correc-
tie van de snelheid van
de draad.

s

HIN DEF

Door aan de draaiknop M1 te blijven draaien wordt de
verplaatsing in procent vanaf de nul - de snelheid die
door de fabriek is ingesteld - weergegeven. Het display
D1 toont echter de nieuwe snelheid.

Op het display D3 wordt het bericht “Speed limit”
weergegeven als de waarde van de correctie de
maximum of minimum snelheid van de synergetische
kromme bereikt.

Door de snelheid van de draad te corrigeren, wijzigt u de
waarden van de aanbevolen dikte voor het lassen en de
stroom niet. U kunt echter wel de lassnelheid laten toe-
nemen. De wijziging van de snelheid van de draad met de
draaiknop M1 varieert de eerder ingestelde lasspanning
niet.

Nadat u een las heeft verricht met de led L8 “Hold” aan,
zal het display D1 de lasstroom behorende bij de gewij-
zigde snelheid van de draad weergeven.

9.1.4 MIG Root Synergetisch MIG/MAG lassen.

Dit proces is speciaal ontwikkeld voor lassen op verbin-
dingen “van kop tot staart” met een neerwaartse verti-
cale beweging. Geschikt voor ijzer en roestvrij staal.

9.1.5 MIG ][]l Pulserend synergetisch MIG/MAG-
lassen (op aanvraag art. 231).

In dit proces wordt het materiaal verplaatst aan de hand
van een impulsieve golf met gecontroleerde energie,
waardoor de druppels gesmolten materiaal constant los-
raken en zonder spatten op het werkstuk in bewerking
terechtkomen. Het resultaat is een nette lasnaad van wil-
lekeurige dikte en materiaalsoort.

De instellingen van de lasparameters zijn gelijk aan de
instellingen die zijn beschreven door synergetisch MIG/
MAG-lassen.

9.2 MMA LASSEN

Sluit in het geval van compacte machines de connector
van de kabel van de elektrodeklem aan op de connector
E en sluit de connector van de aardkabel aan op de con-
nector G (neem de polariteit voorzien door de fabrikant
van de elektroden in acht).

In het geval van machines met aparte draadsleper moet
de wagen op de generator aangesloten blijven.

Sluit de connector van de kabel van de elektrodeklem
aan op de connector X en sluit de connector van de aard-
kabel aan op de connector G (heem de polariteit voorzien
door de fabrikant van de elektroden in acht).

Als u dot proces selecteert, is de generator na 5 secon-
den gereed om stroom te genereren.

Neem de aanwijzingen beschreven in het menu “Wizard”
Par. in acht om de machine voor het MMA lassen voor te
bereiden. 8.6 of “Par” Par. 7.1.

In het menu “Process Parameter” treft u de functies die u
voor dit lasproces kunt instellen:

¢ Hot Start.
Dit is de overstroom die op het moment van de ontste-
king van de boog wordt gegeven.

MIN
0%

MAX
100%

DEF.
50%

Hot Start

¢ Arc Force.
Dit is de instelling van de dynamische karakteristiek van
de boog.

MIN
0%

MAX
100%

DEF.
30%

Arc Force

Het display D2 toont de spanning van de boog die tijdens

het lassen wordt gemeten.

Het display D1 toont:

- voor het lassen de stroom die u met de draaiknop M1
heeft ingesteld.

- tijdens het lassen de gemeten lasstroom.

- Na het lassen de laatst gemeten stroomwaarde. (Led
L8 “HOLD” aan).



9.3 TIG LASSEN

9.3.1 Machines met aparte draadsleper.

Sluit de aardkabel aan op de positieve pool X en sluit
de connector van de vermogenskabel van de verbinding
wagen/generator aan op de negatieve pool G.

Sluit de toorts aan op de euro aansluiting F.

Voor dit soort lasapparaten is de toorts art.1259 ideaal.

9.3.2 Compacte machines.

Sluit de aardkabel aan op de positieve pool E en sluit de
toorts aan op de negatieve pool G.

Sluit de gasleiding aan op het contact G

Neem de aanwijzingen beschreven in het menu “Wizard”
Par. in acht om de machine voor het TIG lassen voor te
bereiden. 8.6 of “Par” Par. 7.1.

In het menu “Process Parameter” treft u de functies die u
voor dit lasproces kunt instellen:

¢ Start Mode

Zie paragraaf 7.1.7.

¢ Final Slope (uitsluitend in 2T of 4T).

Dit is de tijd in seconden waarin de stroom van de las-
stroom overgaat naar de stroom voor het uitdoven van
de boog.

MIN
0,0s

MAX
10s

DEF
0,5s

Final Slope

¢ Pulse (Art.234 Optional).

TIG lassen met pulsatie.

In dit lasproces varieert de stroomintensiteit tussen twee
niveaus. De variatie vindt met een bepaalde regelmaat
plaats.

|

I set

pulse
level

\ Ans

duty
t=1/f

¢ Pulse level
Met deze functie kunt u voor dit lasproces de laagste
stroom van de twee niveaus instellen. Het percentage
van de stroom in vergelijking met de hoofdstroom die
voor de betreding van het submenu is ingesteld, wordt
weergegeven.

MIN
Pulse Level 1%

MAX
100%

DEF
50%

¢ Frequency
Dit is de frequentie van de pulsatie.

MIN
0,1 Hz

MAX
500 Hz

DEF
1,1 Hz

Frequency

e Duty
Dit is de duur van de hoogste stroom, uitgedrukt in pro-
centen, ten opzichte van de tijd van de frequentie.

MIN MAX DEF

Duty 10% 90% 50%

10 STORINGSCODES

DISPLAY |OMSCHRIJVING STORING
TRG Startknop ingedrukt bij de inschakeling
Kkniboert van de machine of bij het afsluiten van
nippe de klep van de draadsleper
Err 54 Kortsluiting op het secundaire circuit
Err 56 Afwijkende lasvoorwaarde
Te grote stroom op de motor van de
Err 57 draadsleper (Controleer de rollen van de
draadsleper, de draad in de huls en de
motor van de draadsleper)
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
Probleem aan de koelpomp (niet
H20 ne aangesloten)
OPN Klep draadsleper open
ITO Zie paragraaf 7.3.1 Menu “Lassen”
- “*Maximum voortgang”
Neem in het geval van andere storingscodes contact op
met de klantenservice




11 ONDERHOUD

leder onderhoud moet door gekwalificeerd perso-
neel worden verricht in overeenstemming met de
norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).

11.1 ONDERHOUD GENERATOR

In het geval van onderhoud in het apparaat, controleer of
de schakelaar T op “O” is geplaatst en of de voedingska-
bel niet langer is aangesloten op het lichtnet.

Verwijder regelmatig metaalstof uit de binnenkant van het
apparaat. Maak daarvoor gebruik van perslucht.

11.2 HANDELINGEN NA EEN REPARATIE.

Controleer na een reparatie of de bekabeling op dergelij-
ke wijze is aangebracht dat de primaire en de secundaire
zijden van elkaar zijn geisoleerd.

Vermijd dat de draden in aanraking kunnen komen met
onderdelen in beweging of die tijdens de functionering
warm worden. Breng de kabelbinders op de oorspron-
kelijke 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.

perslucht.
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INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

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

BAG§VETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN

——UTGORA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA
PERSONER. Anvandaren maste darfér informeras om de
risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. Fér mer detaljerad information,
bestall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider 80
A dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra bullerni-
véer 6ver denna grans. Anvandarna ska darfor vidta de
forsiktighetsétgarder som foreskrivs av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
S e Nar elektrisk strém passerar genom en le-
4 _ QW dare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
{\n Svets- eller skarstrommen alstrar elektro-
;m 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 paborjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skarning kan ha okéanda effekter pa héalsan.

For att minska risken fér exponering for elektromagne-

tiska falt méaste 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 mdjligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- Sta aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
pé operatorens hogra sida ska dven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sa néra svetseller
skérzonen som mojligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

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 &verensstdmmelse
med foéreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-
10 (Cl. A) och far endast anvandas for professionelit
bruk i en industrimiljé. Det kan i sjadlva verket vara

svart att garantera den elektromagnetiska kompati-
biliteten i en annan miljé6 an en industrimiljo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans med
normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som ut-
goérs av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i dverensstdmmelse 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 godkénda atervinningssystem via narmaste ater-
forsaljare. Hjalp till att vadrna om miljén och méanniskors
halsa genom att tillampa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

EKASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

f B

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 dddliga. Skydda dig mot faran for elstétar.
1.1 Anvand isolerande handskar. Ror inte vid elektroden
med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade




handskar.

1.2 Sékerstall att du &r isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa apparaten.

2. Det kan vara halsovadligt 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.

2.3Anvand 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 brandsléackare i ndrheten och en
person som &r beredd att anvdnda den.

3.3Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bégens stralning kan skada 6gonen och branna huden.

4.1 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvénd
[ampliga hérselskydd och skyddsplagg med knéppta
knappar &nda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. L&s bruksanvisningen fére anvéndning av eller arbe-
ten pa apparaten.

6. Avlagsna inte eller ddlj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

Apparaten ir ett multiprocessystem som ir lampligt for
MIG/MAG-, TIG- (DC) svetsning med kontakttindning
och MMA-svetsning (med franslagning av cellulosatyp),
som har utformats med inverterteknologi. Apparaten
kan endast anvindas for de anviandningsomraden som
beskrivs i handboken. Apparaten bér inte anvindas for
att avfrosta ror.

2.1 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

Apparaten har byggts i enlighet med féljande standarder:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (se not 2).

Nr. Serienummer som ska uppges vid alla
forfragningar som beroér svetsmaskinen.

Statisk trefas frekvensomvandlare

transformator-likriktare.

Lamplig for MIG/MAG-svetsning.

= MMA Limplig for svetsning med belagda
— elektroder.
Q:TIG Lamplig for TIG-svetsning.
uo. Sekundir tomgéangsspénning.
X. Procentuell kapacitetsfaktor.

Kapacitetsfaktorn uttrycker procentsatsen
per 10 minuter som svetsmaskinen kan
arbeta med en bestimd strom utan att
overhettas.

2. Svetsstrom

u2. Sekundir spinning med strom 12

u1. Nominell matningsspénning.
| modellerna med multispianning “Multi
Voltage” forbereder sig maskinen

automatiskt for matningsspianningen hos
systemet som den dr ansluten till.
3~ 50/60Hz Trefasmatning 50 eller 60 Hz.
11 Max Max. stromforbrukning vid strom som
motsvarar |2 och spanning U2.
Det maximala virdet for
stromforbrukningen  med
kapacitetsfaktorn.
Vanligtvis motsvarar detta viarde siakringens
kapacitet (av fordrojd typ) som boér anvindas
som skydd for apparaten.
Holjets kapslingsklass. Klass 3 som andra
siffra innebdr att denna apparat kan forvaras
utomhus men boér inte anvandas utomhus vid
nederbord ifall den inte &r limpligt skyddad.
Limpar sig for arbete i utrymmen med
forhojdrisk.

11 Verk. den verkliga

hinsyn till

IP23S

OBS:

1- Apparaten ir tillverkad for arbete i omgivningar med
fororeningsklass 3. (Se IEC 60664).

2- Apparaten ir i 6verensstimmelse med standard IEC
61000-3-12 forutsatt att max. systemimpedans Zmax
ar lagre an eller lika med 0,090 (Art. 318 och 319)-0,051
(Art. 320) i anslutningspunkten mellan anvindarens
och elbolagets elnit. Det aligger installatoren eller
anviandaren att vid behov radfraga elbolaget och
sikerstilla att apparaten ér ansluten till ett elniat med
max. systemimpedans Zmax som ir lagre én eller lika
med 0,090 (Art. 318 och 319)-0,051 (Art. 320).

3 INSTALLATION OCH DRIFTFORBEREDELSER.

3.1 LYFT (FIG. 1).

4 N\
Fig. 1

g J

3.2 MONTAGE

e | alla generatorer ar det nodvindigt att montera
bakhjulen efter att ha fort in axeln (fig. 2) .




T,

e For maskiner med hjul maiste man montera en
svingtapp bade pa tradmatarna och pa generatorn;
de sma hjul som kommer tillsammans med skruvarna
maste monteras pa tradmatarens botten, liksom
brannarhallaren. Placera direfter tradmataren i dess
position. (se figur 3).

~

Fig. 3

3.3 ANSLUTNINGAVEVENTUELLAFORLANGNINGS-
KABLAR

¢ Blockera anslutningens ena ande BA och fast spetsen
BB vid maskinbotten sasom visas i Fig. 4.
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e Utfor anslutningarna pa generatorns baksida sasom
visas i Fig. 5
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e Undvik att linda upp anslutningen pa spole for att
reducera de induktiva riskerna som skulle kunna
paverka svetsresultatet.

e Anslut den andra anden av anslutningen BA till
tradmataren sasom visas i Fig. 6.




Fig. 6

e Slangarna for kylvitskan maste anslutas il
snabbkopplingarna under tradmatarens botten (se Fig.
7) genom att folja fargerna som finns pa tradmatarens
framre del.

3.4 ANSLUTNING AV SVETSBRANNAREN.

¢ Anslut brinnaren till centraladapter F.

¢ Montera tradspolen.

e Kontrollera att rullarnas spéar o6verensstimmer med
diametern pa den trad som anvinds. For eventuellt byte
gor som foljer (Fig. 8):

Ve

Oppna luckan till tradmatarutrymmet.

Ta bort skyddsoverdrag CA fran tradmataren.
Avblockera pressrullarna for svetstrad med hjilp av
tryckregleringsratten BN.

Byt ut rullarna och montera tillbaka skyddséverdrag
CA.

For in traden i
tradmatningshylsan.
Blockera pressrullarna for svetstrad med mandéverratten
BN och reglera trycket.

Anslut jordningskabeln (ifall sadan medféljer) till uttag
D.

Anslut gasslangen till kopplingsdonet G.

brinnarens matare och i

3.5 MONTAGE AV KYLENHET (ART. 1683 - LEVERERAS
PA FORFRAGAN - ART. 318-319) (Fig.9)

L
T

\

-

Vid anviandning av kylenhet, f6lj dessa anvisningar:
e Ta bort panel M

e For in kylenheten inuti utrymmet sa att man ser
kontrollhalet for vatskenivan fran framsidan.

e Fist den vid svetsmaskinens transportvagn med
skruvarna som kommer med enheten.

3.6 PLACERING

Placera svetsmaskinen si att luften kan cirkulera fritt inuti
den och undvik sd mycket som mojligt att metalldamm
eller annat damm kommer in i maskinen.

3.6.1 Lutande plan.

Eftersom svetsmaskinen ér utrustad med hjul utan
bromsar maste man forsikra sig om att maskinen inte
placeras pa lutande ytor for att undvika att den vilter eller
gor okontrollerade rorelser.

3.7 DRIFTFORBEREDELSER

e Maskininstallation maste utforas av kvalificerad
personal.

¢ Alla anslutningar maste utforas i enlighet med gillande
standarder (IEC/CElI EN 60974-9) och respektera

olycksforebyggande lagar.
e Montera stickkontakten pa nitkabeln och var sarskilt



uppmirksam pa att koppla den gul/grona ledaren till
jordningspolen.

e Kontrollera att matningsspéanningen overensstimmer
med svetsmaskinens nominella spanning.

¢ Dimensionera skyddssikringarna utifran de uppgifter
som aterges pa skylten med tekniska data.

4 BESKRIVNING AV GENERATOR (FIG. 10 = KOMPAKT
VERSION) (FIG. 11 = VERSION MED SEPARAT
TRADMATNING)

A - KONTROLLPANEL.
Oppna den transparenta luckan for att fa tilltride till
kontrollpanelen.

B- Kontaktdon:
Kontaktdon av typen DB9 (RS 232) som bor anviandas for
att uppdatera mikroprocessorernas program.

C- Kontaktdon:

Kontaktdon av USB-typ som boér anvidndas for att
uppdatera mikroprocessorernas program. Endast i
maskiner med separat tradmatning.

D - Kontaktdon:
Kontaktdon for anslutning av fjarrkontroller och styrkabel
till brannaren Push-Pull.

E - Uttag (+):

Uttag som jordningskabelns kontaktdon ska anslutas
till vid TIG- svetsning och elektrodklimman vid MMA-
svetsning.

F - Centraladapter:
Som svetsbrinnaren ska anslutas till.

G - Uttag:
Uttag som jordningskabelns kontaktdon ska anslutas till
vid MIG/MAG- och MMA-svetsning.

H - Koppling:
Som gasslangen som kommer ut fran TIG brinnaren ska
anslutas till.

I - Kranar med snabbkoppling:

Som slangarna som kommer ut fran eventuell brinnare
med vattenkylning ska anslutas till. OBS! Folj firgerna
pa slangar och kranar. Endast i maskiner med separat
tradmatning.

L - Hallare:
Hallare for svetsbriannare.

M - Panel:
Panel som stinger av kylenhetens utrymme.




N - Gasslang.

P - Kontaktdon:
Som styrkabelns kontaktdon for anslutning av generator/
tradmatare ska anslutas till.

Q - Uttag pressostat:

Som slangen som kommer fran pressostaten som é&r
placerad inuti kylenheten (Art. 1683) ska anslutas till.

R - Sikringshallare.

S - Uttag:

Som kylenhetens nitkabel Art. 1683 (Tillval) ska anslutas
till.

T - ON/OFF strombrytare.

U - Anslutningskabel.
V - Remmar som hiller gasflaskan.
W - Gasflaskehaillare.

Z - Kranar med snabbkoppling:

Som de réda och blaa slangarna foér anslutning av
generator/tradmatare ska anslutas till. Endast i maskiner
med separat tridmatning.

OBS: Kranarna ir placerade under tridmataren. Folj
fargerna pa slangarna och kranarna.

X - Uttag:

Som det frihangande kontaktdonet till elkabeln (+ pol)
for anslutning av generator/tradmatare ska anslutas till
vid MIG/MAG-svetsning. Endast i maskiner med separat

/

tradmatning.




Y - Koppling:

Som gasslangen som kommer ut frin anslutningen
generator/tridmatare ska anslutas till. Endast i maskiner
med separat tradmatning.

K - Uttag:

Som det frihingande kontaktdonet till elkabeln for
anslutning av generator/tradmatare ska anslutas till.
Endast i maskiner med separat tradmatning.

AA - Skyddslucka tradspole.
AB - Skyddsdverdrag tradspole.

AC - Spolhillare:
Lamplig for standardspolar upp till @ 300 mm, 16 kg.

AN - Kontaktdon:
Till vilken maste vara ansluten till ratten kontakten pa
DATALOGGER Art. 408 (tillval).

5 BESKRIVNING AV KYLENHET Art 1683 ( Fig. 12).

Denna kylenhet, som levereras pa forfrigan (Art. 318-
319), har utformats for att kyla ned brinnare som anviands
for svetsning och den far endast anvindas med denna
generator.

AD- Hal:
Hal for inspektion av kylvitskenivan.

AE - Plugg.

AF - Kranar med snabbkoppling:
Anslut svetsbrinnarens roda och blaa slang. OBS! Folj
fargerna pa slangar och kranar.

AG - Kranar med snabbkoppling:

Som de roda och blda slangarna till anslutningen
generator/tridmatare ska anslutas till i maskiner med
separat tridmatning. OBS! Folj firgerna pa slangar och
kranar.

AH - Sikringshallare.

Al - Anslutning.
For att skydda kylvitskans tryck.

AL - ON/OFF strombrytare.
AM- Anslutningskabel.
5.1 ANSLUTNINGAR.

For elanslutningar, eventuella forlingningskablar och
skyddfoljde anvisningar som aterges painstruktionsboken
som kommer tillsammans med kylenheten.

5.2 BESKRIVNING AV SKYDD.

5.2.1 Skyddsanordning tryck kylvitska.

Detta skydd bestir av en pressostat som ir inford i
vitskans matarkrets och som styr en mikrobrytare. Ifall
trycket ar otillrickligt pa display D1 visas texten H20
blinkande.

5.2.2 Sikring (T 2A/250V-0 5x20).

Denna sikring har inforts i motorpumpens skydd och ér
placerad pa svetsmaskinens bakre panel i den sarskilda
sékringshallaren BF. (Fig 12)

5.3 DRIFTFORBEREDELSER

Skruva loss plugg AU och fyll pa tanken (apparaten ar
forsedd med cirka en liter vitska).

Det &r viktigt att kontrollera att vitskan fortfarande ar pa
“max” nivan genom halet AT.

6 BESKRIVNING AV KONTROLLPANEL (Fig. 13-14)

Kontrollpanelen bestar av ett kontrollomride (Fig. 13)
och ett instillningsomrade (Fig. 14).

6.1 KONTROLLPANEL (FIG. 13).

Valtangent T1
Vid varje tryck viljs den reglerbara storleken med
-= I hjalp av manéverratt M1. Vilka storlekar som kan
viljas, vilket visas av lysdioderna L1, L2 och L3,
beror pa vilken typ av svetsprocess som har valts.

Lysdiod L1 Tjocklek
Anger att display D1 visar tjocklek i mm for det
L“'arbetsstycke som ska svetsas beroende pa instilld

~N
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strom och tradhastighet. Aktiv i procedurerna MIG/MAG
synergiska.

Lysdiod L2 Tradhastighet

Anger att display D1 visar svetstradens hastighet i
= meter per minut. Aktiv i alla svetsprocedurer MIG/
MAG.

Lysdiod L3 Svetsstrom
gAnger att display D1 visar svetsstrommen i ampere.

Manéverratt M1

Beroende pé vilken typ av process som har valts
il kan man reglera man storlekarna som har valts
med tangenten T1 med hjilp av denna mandoverratt.

Display D1

Visar virdet for storlekarna som har valts med hjilp
av tangenten T1 och som regleras med hjilp av
mangéverratten M1.

Valtangent T2
Vid varje kort tryck viljs den reglerbara storleken
| -I med hjidlp av mandoverratten M2. Vilka storlekar
som kan viljas, vilket visas av lysdioderna L4, L5
och L6, beror pa vilken typ av svetsprocess som har valts.

Lysdiod L4 Svetsspinning

Anger att virdet som visas pé display D2 dr en spanning
w Som ir uttryckt i volt.
Nir bagen ar slickt ar virdet som visas pa display D2,

i MIG/MAG processer, den forinstéllda spianningen eller
“set point” (se paragraf 9.1 MIG/MAG-svetsning).

Under svetsning dr virdet som visas pa display D2 alltid
spanningen som har uppmaitts av generatorn.

Lysdiod L5 Baglingd

Vid svetsprocesserna MIG/MAG Synergiska (forutom
= MIG HD) anger den att display D2 visar virdet for
svetsbigens korrektion.
Virdet O(noll) motsvarar tillverkarens forinstillda baglingd.
Med hjidlp av mandéverratt M2 dr det mojligt att forlinga
bagen (positiva virden) eller forkorta den (negativa varden)
inom omfanget -9,9 +~ +9,9.

Lysdiod L6 Impedans
Vid MIG/MAG-svetsning anger den att display D2
visar impedansvirdet.
Viardet O(noll) motsvarar
impedans.
Med hjidlp av mandéverratt M2 dr det mojligt att forlinga
den (positiva viarden) eller forkorta den (negativa virden)
inom omfinget -9,9 + +9,9.

tillverkarens  forinstillda

Mandgverratt M2

Beroende pé vilken typ av process som har valts
i reglerar man de valda storlekarna med hjilp av
tangenten T2 med denna mangverratt.

| de synergiska MIG/MAG-processerna kan man,
genom att anvinda denna mandverratt, nar lysdioden L4
(svetsspinning) ar tand, flytta 6ver vaset automatiskt till
lysdioden L5 (baglangd).

g
M1 L1 L2 L3 Tt D1 L7 L8 L9 D2 T2 L4 L5 L6 M2
T3
MIG TIG MMA /7 o)
CIC ) 9? o ™
Fig. 13
\_




( N
D3 T13
SOUND, MIG P4
ys B
L13 e MIG— .
SG2
L1 Ar+ 18%C0; % T12
L15 2T
MEM PRR 2T~4T JOB % T11
MIG TIG MMA
T5 T6 T7 T8 L10 L11 L12 Fig. 14
N~ J
Display D2 Tangent T3 Gastest

| alla svetsprocesser visas de val som har utférts med
hjéilp av tangenten T2 och som har reglerats med hjilp av
manoverratten M2 numeriskt.

Lysdiod L7 Globulir position

LT | processerna MIG/MAG synergiska signalerar den att
= viardeparet for strom och spianning som har valts for
svetsningen kan ge upphov till instabila bagar med
svetssprut.

Lysdiod L8 Hold

mw Aktiveras automatiskt i slutet pa svetsningen for att
S signalera att de sista tva viardena for strom och spianning
som har uppmatts visas pa displayerna D1 och D2.

Lysdiod L9 Sikerhet

@ Signalerar blockeringsfunktion for vissa knappar.
Operatéren kan endast reglera de svetsparametrar

som innefattas i kontrollpanelens omrade.

For att aktivera denna funktion tryck forst pa tangenten

T5 och tryck sedan, medan du haller denna intryckt, kort

pa tangenten T2. Lysdioden L9 bérjar lysa och visar att

funktionen &r aktiv. For att ga ut upprepa pa samma sitt

tryckningarna med tangenterna T5 och T2.

Tangent T4 Tradtest
Gor det mojligt att flytta fram traden upp till 8 m/
E min utan att brinnaren ér stromférande och utan
gasflode.

Genom att trycka pa denna tangent kommer det ut
- gas under 30 sek, genom att trycka pa den en
gang till avbryts gasflodet.

6.2 INSTALLNINGSPANEL (FIG. 14).

Majliggor snabbt tilltride till svetsmaskinens menyer
och till extrafunktionerna som diarmed visas och blir
omedelbart tillgangliga.

Den bestar av en matrisdisplay D3 dir all
nodvindig information for programmering visas, av
navigeringstangenter (T10, T11, T12 och T13) som gor att
man kan navigera mellan ingangarna i de olika menyerna;
av funktionstangenter (T5, T6, T7, T8 och T9) som gor
det mgjligt att tilltrada de olika menyerna som firmware
bestar av och av en rad lysdioder som signalerar vilken
typ av process som pagar (L10, L11 och L12), samt vissa
extrafunktioner (L13, L14 och L15).

Vid tandning av
InFr‘HElt- ion svetsmaskinen visar
Machine display D3 viss

Ler=iaon
Build
Tl:.ll:I].E

information som beror
maskintillstandet under
cirka 5 sek (se par. 7.4
meny Information),
daribland firmware
versionen.

tillverkarens  forinstélliningar ~ for

]
£

5]
5}
5}
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Direkt efter
svetsmaskinen:

visas
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-Datum
och tid
minuter).
-Synergisk MIG process.
(Lysdiod L10 tand).
-Svetstrad av typen SG2
01,0 mm.

-Gas Ar/18% CO2.

- Tandningssitt 2 takts 2T.
| den undre delen av displayen visas forkortningarna
(MEM, PAR, 2T/4T och JOB) som kan viljas med hjilp av
funktionstangenterna T6, T7, T8, T9 (se par. 8).

(dag/manad/ar)
(timmar och

218172812 17138

1.8mm
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2747  JOE

6.3 VISNING AV ALARM

Nir maskinen registrerar ett tillfilligt alarm visas en
blinkande text beroende pa orsaken till alarmet pa
displayerna D1 och D2. Till exempel: ifall tradmatningens
lucka dr 6ppen visas texten “OPn”.

6.4 VISNING AV FEL

Nér maskinen registrerar ett allvarligt alarmtillstand visas,
pé displayerna D1 och D2, texten “Err” som féljs av den
tillhérande felkoden.

Sting i detta fall av maskinen och kontakta teknisk
service (se paragraf 10).

7 MASKINPROGRAMMERING
“Main Menu” - “Huvudmeny”

SOUND,

Main Menu
Frocess Params
|_| [m] tl

MIG P4

Programmeringen sker genom att ga in pa “Huvudmenyn”
som man kommer in i genom att trycka pa tangenten T5
och direfter tangenten T6 (MENU) eller med hjilp av den
snabba tilltridesmenyn som beskrivs i paragraf 8.
Inuti “Huvudmenyn” kan man med hjilp av tangenterna
T10 och T11 vilja en av ingangarna frin listan som
markeras av ett gult band. Med tangenten T12 kommer
man in i den tillhérande undermenyn och med tangenten
T13 kan man aterga till den foregaende menyn genom att
samtidigt bekrifta det val som har gjorts.
Ifall det kommer upp en pil som dr vind nedat innebér det
att det finns andraingangar sominte visas pa bildskarmen.
Detta navigeringssitt ir giltigt for alla maskinmenyer.
De ingangar som finns tillgangliga i “huvudmenyn” ar:
- “ProcessParams” - Processparametrar (Se par. 7.1)
“Jobs” (Se par. 7.2)
“Settings” - Instéllningar (Se par. 7.3)
- “Information” (Se par. 7.4)



7.1 MENU “PROCESS PARAMS” -
“PROCESSPARAMETRAR”".

Man kan fa tilltrade till undermenyn “Processparametrar”
antingen fran “Huvudmenyn” eller direkt genom att
trycka pa tangenten T7 (PAR). Har riknar vi upp alla
parametrar som operatéren kan dndra beroende pa vilken
svetsprocess som har valts (lysdioder L10, L11, L12).
Inuti “Processparametrar” ar det mojligt att fa direkt
tilltrade till memoreringen genom att trycka pa tangenten
T6 (MEM) (se par. 7.2.1).

71.1 “Process”

Den forsta parametern ar
svetsprocessen. Genom
att trycka pa tangenten
T12 ar det mojligt att ga
in pa sidan dir man viljer
typen av process.

Process Params
Process
Material

Oiameter
Gas

HEH

Knapparna T10 och T11
har, forutom utférande av val som markeras med gult
band, i uppgift att ga igenom alla tillgangliga processer.
De valbara svetsprocesserna ir:

MIG JL[L Pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning
(bestallningsvara med art.nr 231).

Synergisk MIG/MAG-svetsning.

Synergisk MIG/MAG-svetsning svetsgods
med hog hallfasthet.

Synergisk MIG/MAG-svetsning for
nedatgaende vertikal svetsning.

Konventionell MIG/MAG-svetsning.
Svetsprocess med ickesmiltande elektrod
lamplig for alla metaller med undantag for
aluminium, magnesium och missing. Bagens
tandning sker genom kontakt utan hog
frekvens.

Svetsprocess med belagd och smiltande
elektrod.

MIG =—
MIG HD

MIG Root

MIG Man
TIG

MMA

7.1.2 “Material” (aktiv i MIG/MAG processerna).
Vid denna ingang viljer man typen av material for
svetstraden.

7.1.3 “Diameter” (aktiv i MIG/MAG processerna).
Svetstradens diameter beror péa vilken typ av material
som har valts.

7.1.4 “Gas” (aktiv i MIG/MAG processerna).
Vilken gas som kan anviandas beror pa vilken typ av
material som har valts.

71.5 “ArcLengthCorr”- “Korrektion baglingd”
(Tillgéanglig i MIG/MAG synergisk, MIG Root).

#firc Length Corr.

2y Majliggér korrektion av
H.4d

baglangden i Volt med
hjilp av tangenterna
T10 och T11 eller
manoverratten M2.

0.0y

_|;| i g

HA=

HIH DEF

MIN MAX DEF.

99V | 99V | 0,0V

Korr. baglangd

VARNING:

pa regleringssidan, som ser likadan ut for alla parametrar
med regleringsomfing, visas:

-Namn pa den parameter som ska korrigeras.

-Virde och mattenhet.

-Regleringsskala.

-Forkortningar:

MIN = minimal reglering. Knapp T5.
MAX = maximal reglering. Knapp T7.
DEF = forbestimt virde. Knapp T6.

71.6 “InductanceCorr”- “Korrektion impedansvdrde”
(tillganglig for alla synergiska MIG/MAG processer,
med undantag for MIG HD)

Mojliggor korrektion av impedansvirdet.

MIN MAX DEF.
-9,9 9,9 0,0

Korr. impedansvirde

71.7 “Start Mode”- “Startsdtt” (val av startsitt for
svetsningen).

2T (aktiv i MIG/MAG och TIG processerna).
Maskinen borjar svetsa niar man trycker pa
brannarknappen och avbryts nar man sliapper denna.

4T (aktiv i MIG/MAG och TIG processerna).
For att paborja svetsning, tryck in och slipp
briannarknappen, for att avsluta svetsning tryck in och
slapp aterigen.

3L (aktiv i synergiska MIG/MAG processer).
Svetsningen paboérjas genom att trycka pé
brannarknappen, den svetsstrom som hiamtas
kommer att overensstimma med instillningen for
“Start current”. Denna strom kommer att behillas
sa linge som briannarknappen hélls intryckt; nar
den slipps kopplas strommen till den instillda
svetsstrommen under den tid som har faststillts av
tiden “Slope time” och denna strom kommer att héllas
tills brinnarknappen trycks in igen. Vid efterféljande
tryck pa brannarknappen kommer svetsstrommen
att kopplas till den tredje strommen (strommen for
“Crater-filler”’) som har stillts in med parametern
“CraterCurrent” under den tid som har faststillts av
“Slope time” och denna strom kommer att hillas tills
brannarknappen har slippts. Nir knappen slipps
kommer svetsningen att avbrytas.

Regleringar for 3L MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Slope time 0,1sek | 10 sek | 0,5 sek
CraterCurrent 10% 200% 60%

7.1.8 “Spot” - “punktsvetsning / intermittens”.

(endast i MIG/MAG 2T eller 4T processer).

OFF (standard)

ON

Ifall man viljer “ON” finns féljande regleringar tillgangliga:




MIN MAX DEF.
Spot time 0,3sek | 25sek | 1,0 sek
Pause time OFF 5 sek OFF

7.1.9 “HSA”- “Hot Start Automatisk”

(endast i synergiska MIG/MAG 2T eller 4T processer).
Denna funktion dr blockerad nir funktionen 3L ir aktiv
och fungerar endast med synergiprogram.

Sérskilt lamplig for att fa en “varm” start vid svetsning av
aluminium.

OFF (standard)

ON.
Ifall man viljer “ON” finns féljande regleringar tillgangliga:
MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Startingcurrent time 0,1sek | 10 sek | 0,5 sek
Slope time 0,1sek | 10 sek | 0,5 sek

Svetsningen bérjar med “Start Current”. Hur linge denna
forsta strom varar beror pa “startingcurrent time”. Nir
denna tid har gatt kopplas strommen till svetsstrommen
under tiden “Slope Time”.

7.1.10 “CRA”- “FylIning av dndkrater”.
(endast i synergiska MIG 2T eller 4T processer).

OFF (standard)
ON
Ifall man viljer “ON” finns foljande regleringar tillgiangliga:
MIN MAX DEF.
Slope time 0,1sek | 10 sek | 0,5 sek
CraterCurrent 10% 200% 60%
CraterCurrent Time 0,1sek | 10 sek | 0,5 sek

7.1.11 “Soft Start”- “Mjukstart”.
(Endast i MIG/MAG processer)

Det ar tradhastigheten uttryckt som procentsats av
hastigheten som har stillts in for svetsning innan traden
ror arbetsstycket som ska svetsas.
MIN

Soft Start 1%

MAX
100%

DEF
Auto.

7.1.12 “Burnback”.

(Endast i MIG/MAG processer)

Anvinds for att reglera lingden pa traden som kommer ut
fran gasmunstycket efter svetsning.

MIN
4 ms

MAX
250 ms

DEF.
Auto.

Reg Burnback

7.1.13 “Double Level”- “Dubbel niva” (Art 233 Optional).
(Endast i synergiska MIG/MAG processer).

Denna typ av svetsning gor sé att strommens intensitet
varierar mellan tva nivaer.

Innan svetsning med dubbel nivd ar noédvindig bor
man utféra en kort svetsstring for att kunna faststilla
tradhastigheten och diarmed strommen for att stringen
ska fa en optimal penetration och bredd for den svetsfog
som man vill genomféra.

Pa detta sitt bestims tradens matningshastighet (och
alltsd den motsvarande strommen) och till denna kan
man sedan ligga till eller ta bort meter i minuten genom
instéliningarna.

Innan utférande 4r det viktigt att komma ihag att i en
korrekt svetsstring maste en “link” 6verlappa den andra
med atminstone 50%.

OFF (standard)

ON.

Ifall man viljer “ON” finns féljande regleringar tillgangliga:

MIN MAX | PRED.

Frequency 0,1Hz | 5Hz 1,5 Hz
Pulsestep 00im | 30m | 1,0m
Duty cycle 25% 75% 50%
Arccorrection -9,9 9,9 0,0

Wire Speed
y

———

pulse step 1

1

T

ulse ste; !
P i H Main

set point
>t
duty
T=U/f

71.13.1 “Frequency”- “frekvens” for dubbel niva.
Frekvensen, som uttrycks i Herz, dr antalet perioder i
sekunden. Med period avser man alternansen mellan hog
och lag hastighet.

Den laga hastigheten, som inte penetrerar, behover
svetsenheten for att forflytta sig fran en link till en annan
i utférandet; den héga hastigheten, som motsvarar den
maximala strommen, dr den som penetrerar och utfor
linken. Svetsenheten stannar i detta fall upp for att utféra
lanken.

71.13.2 “PulseStep”: ar omfattningen for

hastighetsindringen i m/min.
Hastighetsindringen bestammer addition och subtraktion
av m/min fran referenshastigheten som har beskrivits
tidigare. Forutsatt att alla andra parametrar ar lika blir
linken bredare och man erhiller storre penetration ifall
man okar siffran.

7.1.13.3 “Duty Cycle”: tid for dubbel niva

Uttrycks procentuellt och é&r varaktigheten for den
hogre hastigheten/strommen i relation till periodens
varaktigheten. Forutsatt att alla andra parametrar ar lika
bestims linkens diameter alltsa av penetrationen.

71.13.4 “ArcLengthCor” -"Korrektion av bdaglingden”.
Reglerar baglingden for den hogre hastigheten/strommen.
Varning: en god reglering innebdr att baglangden ér
likadan for bagge strommarna.



7.1.14 "Double Pulse" - Dubbel pulsering.

Den aktiveras automatiskt vid inkép av de tva
uppdateringarna med art.nr 231 och art.nr 233.

Se avsnitt 7.1.13 for en funktionsbeskrivning.

7.1.15 “Prefow”- “Pre Gas”.
(I alla processer med undantag for MMA).

MIN MAX DEF.
Pre Gas Osek | 10sek | 0,1 sek
7.1.16 “Postflow”- “Post Gas”.
(I alla processer med undantag for MMA).
MIN MAX DEF.
Post Gas Osek | 10sek | 3sek

7.1.17 “SpeedCorr”- “Korrektion av hastigheten”.
(Endast i MIG HD processer)

Mojliggor en procentuell korrektion av tradhastigheten i
relation till standardhastigheten.

MIN
-9,9%

MAX
9,9%

DEF.
0,0%

SpeedCorrection

7.2 MENY “JOB”.

| detta avsnitt kan man memorera, himta, dndra, kopiera
eller ta bort arbetsprogram.

Markera ingangen “Jobs” fran “Huvudmenyn” med
tangenten T11 och ga in i undermenyn med hjilp av
tangenten T12.

7.2.1 Memorera ett program “JOB”.

Efter att ha utfort de regleringar och instillningar som
har beskrivits tidigare, vilj en position i minnet med
tangenterna T10 och T11 och tryck pa tangenten T6
(SAVE) for att memorera.

“Job” programmets
17{‘1:':1?1— SGe nummer, svets-
a2 MIG H AlMgS processen, och

- traiddiametern visas pa
¥ displayen.
T Nir ettt “Job”  har
memorerats

visas
forkortningarna i

overensstimmelse med tangenterna T6, T7, T8 och T9 i

den nedre delen av displayen:

- DEL: raderar det “Job” som har valts.

- RCL: himtar det “Job” som har valts for att dndra detta.

- COPY: kopierar det “Job” som har valts och memorerar

det i en annan position.

7.3 MENY “Settings” - “Instdllningar”.

| denna del kan man stillain eller éndra pa svetsmaskinens
huvudsakliga instéllningar.

= Fran “Huvudmenyn” (se
% par. 7), vilj menyn
il e e “Instdllningar” med hjilp
av tangenten T10 och
visa den med tangenten

T11.

|_| [m] tl

Settings
Information

Har visas en lista pa alla
parametrar som
operatoren kan indra:

- Welding

- Machine

- Factory Setup

- Languages

Settings
Melding
Machine

Med hjilp av tangenten T12 gar man in i den undermeny
som tillhér den valda parametern.

7.3.1 Meny “Welding” - “Svetsning”.

| denna undermeny visas en lista over en rad

svetsparametrar som kan dndras:

- H20 MIG/TIG  Denna funktion goér det mojligt att
stilla in start av kylenheten.

Regleringar: ON-OFF-Auto (DEF OFF).

Ifall man viljer “Auto” fungerar gruppen niar maskinen

sétts pa. Ifall brannarknappen inte dr intryckt stings den

av efter 30 sekunder. Nir brannarknappen trycks in borjar

enheten fungera och den stings av 3 minuter efter att

knappen har slippts.

“Quality Control” - “Kvalitetskontroll”
Reglering ON - OFF (DEF OFF) (Tillganglig pa
forfragan).

- “Maxinching” - “Maximal matning”
Malséttningen dr att blockera svetsmaskinen ifall
traden, efter start, aker ut med den langd i centimeter
som har stillts in utan stromgenomgéang.
Reglering OFF - 50 cm (DEF OFF).

- “Push-Pull Force”
Genom att montera brannaren Push-Pull Art. 2008
aktiveras kylenheten, samt funktionen PPF (Push Pull
Force). Denna funktion reglerar push pull motorns
dragpar for att gora tradmatningen linjar.

7.3.2 Meny “Machine”- “Maskininstdllningar”.

Har finns foljande undermenyer tillgangliga:

- “Clock Setup” - “Reglering klocka”.

7.3.3 Meny “Factory Setup” “dterstllning
standardinstillningar”.

Denna ingang gor det mojligt att aterga till tillverkarens

standardinstillningar.

Tre aterstillningssitt ar majliga:

- All Aterstiller allt.

- Jobs only  Aterstiller endast arbetsprogram “Job”

- Excludejobs Aterstiller allt forutom de memorerade

arbetsprogrammen “Job”.



7.3.4 Meny “Languages”- “Sprdkinstdllningar”.
| denna del kan man vilja spraket som display
meddelandena ska visas pa.

7.4 MENY INFORMATION.

| denna del visas viss information som berér generatorns
programvara.

8 SNABBTILLTRADE.

| den nedre delen av displayen D3 finns, beroende pa de
olika menysidorna, vissa kommandon for snabbtilltrade
till de vanligaste funktionerna.

8.1 “MEM?” - “MEMORERING” (se par. 7.2.1).

Ifall du vill memorera ett svetsprogram tryck pa tangenten
T6, vilj med tangenterna T10 och T11 numret for det “Job”
du vill vélja och tryck darefter én en gang pa tangenten Té
for att spara svetsprogrammet.

8.2 “PAR” - “PROCESSPARAMETRAR” (se par. 7.1)
8.3 “2T/4T” - “TVATAKTS / FYRTAKTS” (se par. 7.1.7).
8.4 “JOB”- "ARBETSPROGRAM”".

Ifall man vill anvanda ett arbetsprogram som tidigare har
memorerats tryck pa tangenten T9 (JOB).

For att se alla programinstillningar, bekrifta valet med
tangenten T9 (OK) och tryck direfter pa tangenten T7
(PAR).

8.5 “H20”. (se par. 7.3.1).
8.6 “WIZ” WIZARD.

Funktionen “wizard” ar en vigledd procedur som hjilper
operatoren att snabbt utfora val utifrin den o6nskade
svetsprocessen.

2178172812
MIG HO

A1MgS

Ar

2T

HERL HZ0

17 :38

Man far tilltride genom att trycka pa tangenten T5 och
darefter pa tangenten T9 (WIZ).

Det forsta val som foreslas ér valet av svetsprocess.

Val av process gors med hjilp av tangenterna T10 och
T11.

Genom att trycka pé tangenten T9 (NEXT) gar man direkt
in pa sidani med val av material.

Man kan ga tillbaka till den foregaende sidan med
tangenten T6 (PREV). Som alternativ till tangenterna T9
och T6 kan man anvinda tangenterna T12 och T13.

Den efterfoljande sidan kommer att vara den med
diametern, sedan den med gas, och sist av allt den med
startsitt “Start Mode”. Tryck slutligen pa “END” for att
avsluta.

9 SVETSNING

* Forbered svetsmaskinen enligt de instruktioner som
beskrivs vid paragraf 3 “Driftforberedelser”.

e Folj instruktionerna som beskrivs tidigare i menyn
“Wizard” Par. 8.1 eller “Par” Par. 7.1.

9.1 MIG/MAG-SVETSNING.

| menyn “ProcessParameter” finns de ingangar som kan
regleras i denna process:

Denna svetsmaskin har ett brett utbud av MIG/MAG
svetsprocesser som riknas upp i denna lista:

9.1.1 MIG — Synergisk MIG/MAG-svetsning.

Kéinnetecknet for dennatyp av svetsprocess dr SYNERGIN

som innebir att tillverkaren har forbestimt relationen

mellan tridhastigheten (strommen), spdnningen och

impedansen som ér nodviandiga for att erhalla en god

svetsning. For att genomféra denna process gor som

foljer:

¢ Anvind tangenten T1 for att vilja tjocklekens lysdiod.

e Still in tjockleken som ska bearbetas genom att vrida
pa manoverratten M1.

e Utfor svetsningen.

e [fall baglaingden iar felaktig andra den med hjilp av
manoverratten M2.

9.1.2 MIG Man. Konventionell MIG/MAG-svetsning.
Vilj typ av trad och dess diameter, samt typ av skyddsgas.
| denna svetsprocess maste tradhastigheten, spanningen
och impedansvirdet stillas in av operatoren.

9.1.3 MIG Man. Synergisk MIG/MAG-svetsning
svetsgods med hig hillfasthet.

Kiannetecknet for denna typ av process dar mojligheten
att oka tradhastigheten jimt med svetsspinningen sa
att man kan utféra svetsfogen pa mindre tid, fa mindre
distorsioner och ¢ka produktiviteten.

Detta ir en synergisk process men den skiljer sig fran
de andra pa grund av regleringssittet: For att lopa
lings med den synergiska kurvan miaste man anvinda
mandoverratten M2 som indrar svetsspinningen
och direfter kan man indra pa tridhastigheten
(svetsstrommen) med mandéverratten M1.

Ett exempel:
Vilj denna process enligt vad som har beskrivits tidigare.
Valj, med hjilp av tangenten T1, lysdioden L2 for




tradhastigheten och med hjalp av tangenten T2 lysdioden
L4 for spanningen.

Displayen D1 visar tradhastigheten medan displayen D2
visar spanningen.

Genom att vrida pa manoverratten M2 dndras de tva
virdena for spinning och tridhastighet enligt den
synergiska kurva som har stillts in av tillverkaren.

Genom att vrida
manoverratten ett steg
M1 visar displayen D3

=peed corr.

. sidan som beror
EI"": korrektion av
tradhastigheten.

HIN DEF

Om man fortsitter att vrida pa manoverratten M1 visas
procentavvikelsen fran noll, som motsvarar den hastighet
som har forinstillts av tillverkaren, medan displayen D1
visar den nya hastigheten.

Nar korrektionsvardet far hastigheten for att uppna det
maximala eller minimala vardet i den synergiska kurvan
visas meddelandet “Speedlimit” pa display D3.

Genom att korrigera tradhastigheten andras varken
tjockleksviardena som rekommenderas for svetsningen
eller stromvirdena, men det dr mojligt att oka
svetshastigheten. Andring av triddhastigheten med hjilp
av manoverratten M1 dndrar inte svetsspanningen som
har stillts in tidigare.

Efter utforande av svetsning med lysdioden L8 “Hold”
tdand visar displayen D1 den svetsstrom som motsvarar
den dndrade tradhastigheten.

9.1.4 MIG Root Synergisk MIG/MAG-svetsning.
Denna process har utformats for rotsvetsningar av
vertikala nedatgaende stumfogar. Lamplig for jairn och
rostfritt stal.

9.1.5 MIG ][]l Pulserande synergisk MIG/MAG-
svetsning (bestallningsvara med art.nr 231).
Vid denna svetsning O&verfors tillsatsmaterialet med
en impulsiv vagform med kontrollerad energi. Darmed
lossar droppar av smélt material konstant och dverfors
till arbetsstycket utan stédnk. Resultatet ar en jamn
svetsstrang med valfri tjocklek och typ av material.
Instéliningarna av svetsparametrarna &r desamma som
beskrivs for synergisk MIG/MAG-svetsning.

9.2 MMA-SVETSNING

Vid kompakta maskiner, anslut kontaktdonet hos
elektrodklimmans kabel till kontakidon E och
kontaktdonet hos jordningskabeln till kontaktdon G (folj
den polaritet som har avsetts av elektrod tillverkaren).
Vid maskiner med separat tradmatning maste tradmataren
fortsitta vara kopplad till generatorn.

Anslut kontaktdonet hos elektrodklimmans kabel till
kontaktdon X och kontaktdonet hos jordningskabeln
till kontaktdon G (folj den polaritet som har avsetts av
elektrod tillverkaren).

Niar man viljer denna process ir generatorn redo att
generera strom efter 5 sekunder.

For att forbereda maskinen for MMA-svetsning, folj
instruktionerna som tidigare har beskrivits i menyn
“Wizard” Par. 8.6 eller “Par” Par. 7.1.

| menyn “ProcessParameter” finns de ingdangar som kan
regleras i denna process:

¢ Hot Start.
Ar sverstrommen som matas vid tindning av bagen.
MIN MAX DEF.
Hot Start 0% 100% 50%
e Arc Force.
Ar regleringen av bagens dynamiska egenskaper.
MIN MAX DEF.
Arc Force 0% 100% 30%

Displayen D2 visar bagspianningen som har uppmitts

under svetsningen.

Displayen D1 visar:

- innan svetsning strommen som har stillts in med hjilp
av manoverratten M1.

- under svetsning den uppmatta svetsstrommen.

- ndr svetsningen &r avslutad det sista registrerade
stromvirdet. (Lysdioden L8 “HOLD?” tind).

9.3 TIG-SVETSNING

9.3.1 Maskiner med separat tradmatning.

Anslut jordningskabeln till den positiva polen X och
kraftkabelns kontaktdon fér anslutning av tradmatare/
generator till den negativa polen G.

Anslut brinnaren till eu kopplingen E.

For denna typ av svetsmaskiner dr den lampliga briannaren
art.1259.

9.3.2 Kompakta maskiner.

Anslut jordningskabeln till den positiva polen E och
briannaren till den negativa polen G.

Anslut gasslangen till uttag H

For att forbereda maskinen for TIG-svetsning, folj
instruktionerna som tidigare har beskrivits i menyn
“Wizard” Par. 8.6 eller “Par” Par. 7.1.

| menyn “ProcessParameter” finns de ingdngar som kan
regleras i denna process:

e Start Mode

Se paragraf 7.1.7.

¢ FinalSlope (endast i 2T eller 4T).

Ar tidsperioden i sekunder da strommen gar over frin
svetsning till slickning av bagen.

MIN
0,0sek

MAX
10sek

DEF
0,5sek

FinalSlope




e Pulse (Art. 234 Optional).
Pulserande TIG-svetsning.
Denna typ av svetsning édndrar strommens intensitet
mellan tva nivaer och andringen sker med ett visst intervall.

|

I set

pulse
level

\ A

duty
t=1/f

¢ Pulselevel

Med denna ingéng regleras den ligre de tva stromligena
som dr nodvindiga for denna svetsprocess. Procentsatsen
for detta stromlage visas i relation till det huvudsakliga
stromliaget som har stillts in innan man gick in pa denna
undermeny.

MIN MAX DEF
Pulse Level 1% 100% 50%
¢ Frequency
Ar pulsintervallet.
MIN MAX DEF
Frequency 0,1Hz | 500Hz | 1,1 Hz
e Duty

Ar varaktigheten for den hogre strommen, uttryckt
procentuellt, i relation till intervalltiden.

MIN
10%

MAX
90%

DEF
50%

Duty

10 FELKODER

DISPLAY

FELBESKRIVNING

Startknappen har tryckts in vid

TRG : R
. maskinstart eller stangning av
blinkande | trsgmatarens lucka.

Err 54 Kortslutning pa den sekundara kretsen.

Err 56 Avvikande svetstillstand
Overdriven strém p& motorn

Err 57 i tradmataren (kontrollera
trddmatningsrullarna, traden inuti hylsan
och tradmatningsmotorn)
Justeringsfel mellan olika versioner

Err 58 av firmware eller fel under fasen for
autoupgrade (upprepa procedur for
upgrade)

Err 61 Matningsspanning for lag

Err 62 Matningsspanning for hog

THO Overtemperatur dioder utlopp

TH 1 Overtemperatur IGBT

H20

blinkande fsljt | Problem med kylpumpen (pressostat)
av Err 75
H20 nc Problem med kylpumpen (inte ansluten)
OPN Lucka 6ppen i tradmataren
ITO Se paragraf 7.3.1 Meny “Svetsning”

- “Maximal matning”

For andra felkoder an de som har raknats upp har,
kontakta teknisk service.




11 UNDERHALL

Alla underhillsatgirder maste utforas av kvalificerad
personal i enlighet med standard CEl 26-29 (IEC
60974-4).

11.1 UNDERHALL GENERATOR

Vid underhall inuti apparaten, forsiékra dig om att
strombrytaren T ariposition “O” och att anslutningskabeln
ar frankopplad fran elnitet.

Det dr dessutom nodviandigt att rengora apparaten pa
insidan regelbundet for att fa bort det metalldamm som
samlas dir med hjilp av tryckluft.

11.2 ATGARDER SOM BOR VIDTAS EFTER
REPARATION.

Efter att ha utfort en reparation, var uppméarksam pa att
ordna kabelsystemet pa ett sidant sitt att det finns en
siker isolering mellan maskinens primira och sekundira
sida.

Se till att sladdarna inte kan komma i kontakt med
delar som ér i rorelse eller delar som varms upp under
drift. Montera tillbaka alla slangklimmor som pa
originalapparaten for att undvika att det, ifall en ledare av
misstag gar sonder eller frankopplas, uppstar en kontakt
mellan den primara och den sekundira sidan.

Montera dessutom tillbaka skruvarna med de tandade
brickorna som pa originalapparaten.



AEIKTHX
1 PROFULAVXEI" ASFAVLEIA" ... 177
1.1 TIINAKIAA ITPOEIAOIIOIHZIEQN .ottt sttt s 177
2 TENIKH ITEPITPADH ....ooiiiiiiiiiiiiieicc ettt s e a et a e s st n e enne 178
2.1 EINEEHIHXZH TEXNIKON AEAOMENQON L.t 178
3 ETKATAXTAXH KAI AEITOYPI'TKH EKKINHEH ..ottt 179
31 ANYWOIH ot 179
3.2 ZYNAPMOAOTIHEH oottt ettt b et h ettt s bt et es et be e 179

3.3 XYNAEZH TQN ENAEXOMENQN EITEKTAZEQN ...ttt sttt et 179

3.4 XYNAEZH TOY ITYPZOY ZYTKOAAHIHY Lttt 180
3.5 XYNAPMOAOI'HZH TOY I'KPOYII YYZHX (ANT. 1683 - XOPHTEITAI META AIIO AITHZH) ..cceovviiiiiiicieee 180
3.6 TOIIO®ETHXZH
3.6.1 EAADOZ ZE KAHZH oo 181
3.7 EKKINHIEH AEITOYPITAZ ettt 181
4 TIEPII'PAOH THX 'ENNHTPIAX
TMEPITPAG®H TOY TKPOYIT WYZEHX ANT 16083 ..ot 183
S.1 DY NAEZELT Lottt bbbt h bbbt h et h ettt a et 184
5.2 TIEPITPA®H TON ITPOZTATEY TIKQN oottt sttt sttt e 184
5.2.1 MPOZTATEYTIKA ITIEZHY YIPOY WYEHE .ot 184
5.2.2 AZDAAEIA (T 2A7250V-0 5X20) .oiuiuiiiiiiiiiiiiiiieieeieieieiie e 184
5.3 EKKINHIEH AEITOYPITAZ ottt 184
6 IIEPITPAGH TOY ITANEA ENTOAEQN ..ottt sttt ettt 184
6.1 ITANEA EAEI'XOY .
6.2 TTANEA PYOMIZEQN ..ottt ettt bkt e bttt ettt et n b es et st e nenene 185
6.3 TTPOBOAH ZYNATEPMEON i 186
6.4 TIPOBOAH ZRAAMATEON oottt ettt ettt ettt ettt n e es s sa b senenene 186
7 TIPOTPAMMATIEMOZ THX MHXANHX «KMAIN MENU» - «kKYPIO MENOY» ...ooiiiiiiiiiiiicieeneeeieeceeee e 186
7.1 MENU «PROCESS PARAMS» - «IIAPAMETPOI ATAAIKAXIAL)

7.1.1  «PROCESS» = «ATAATKAZIA oottt ettt sttt et ettt b et b e s bt e st et eat et et e st enbesbeeseenaeseeennan
7.1.2 «MATERIALY = €YATKOD oottt ettt ettt ettt st ettt e e se e st e b e e seeneesseeseesseeseensensenseeseensesseensensesseenean
7.1.3 «DIAMETER» - «<ATAMETPOZX»
714 CAEPIO» oot

7.1.5 “ARC LENGTH CORR” - «<AIOPOQXH MHKOYX TOZOY»
7.1.6 “INDUCTANCE CORR” - «xAIOPOQXH TIMHX EMITEAHZHZy . .
7.1.7 «START MODE» - « AEITOYPI'TA EKKINHZHZ» ....cccccveevennnns 187

7.1.8 «SPOT» - «<AIATPHXH / ATAKOITHY» ..ccvvevveieiiennns 188
719 «HSA» - «KAYTOMATO HOT START». ..oeeevveeiieee. 188
7.1.10 «CRA» - «ITAHPQZXH TOY TEAIKOY KPATHPA» ... 188
7.1.11 «SOFT START» = «ITPOZEITTEHY .oiiiiiiiiitieiiee sttt sttt ettt b e sttt et e e s bt esaebeseeennan 188
T 112 «BURNBAGCKD oottt ettt sttt ettt be et e esee s s e etee st e eseeseenseeseeneesseeseenseseeseenseeseeseensesseensensesneensenseeneenen 188
7.1.13 «DOUBLE LEVEL» - «AITIAH ETAOMHY ....oovevieiiiiieieiieieeeeeeee e 188

7.1.13.1 «kFREQUENCY» - «<XYXNOTHTA» TOY AEYTEPOY EITIITEAOY ...coooviieiiiiieieieieeeias .189

7.1.13.2 “PULSE STEP”: EINAI TO IIAATOX THX METABOAHX THE TAXYTHTAZX XE M/MIN

7.1.13.3 “DUTY CYCLE”: XPONOZX AITTAOY EITIITEAOY ...ooviieieiiieeieeeieeeteeteeiee e .189
7.1.13.4 “ARC LENGTH COR” - «<AIOPOQXH MHKOYX TOZOY» 189
7.1.14 "DOUBLE PULSE" - "AITTAH KYMATOEH". ..ottt ettt ettt s ss s esesenens 189
7.1.15 «PREFOW) = «ITPO AEPIOM  ..oouiiiiiiiiit ittt ettt et b ettt st et e bt e se e e s bt eb e esaeennan
7.1.16 «POSTFLOW» - <ktMETA AEPIO»
7.1.17 «SPEED CORR» - «AIOPOQEH THE TAXY THTAZY oooioiiieieiieieieestesiet ettt sse et enenseneenes 189
7.2 TO MENOY (JOBY oottt ettt ettt ettt et e st e e st esesa e e st et e e st e st e sseeseenseessesses s e seesse s e eaeessenseeseenseseeseensesseeneensesaeennan 189
7.2.1 ATIOOHKEYZXZH ENOZX ITPOTPAMMATOZ “JOB”  ...cooiitiiiiiieteeiesteeteete ettt ettt eas s eseens s saeenseseeaaennas 189
7.3 TO MENOY «SETTINGS» = «PYOMIZELIY ....ocuiieuietiiieieiieieieieete sttt ettt es ettt sseseesessessesa s essesesse s essesessessessssansesens 189
7.3.1 TO MENOY «WELDING» = «ZYTKOAAHIHY ..ocvicuiiiiiiieiiieete ettt ettt ettt ess v eas s steeseesesasennas 190
7.3.2 MENOY «MACHINE» - «PYOMIZEIZ THE MHXANHZIN ..oovioiiieiiiieieeeteiee ettt 190
7.3.3 MENOY «FACTORY SETUP» - «kEITANA®OPA TTPOKAGOPIZMENQN PYOMIZEQNY ...ocovvvvievieiieiieiiereenens 190
7.3.4 MENOY «LANGUAGES» - «(PYOMIZH THX TAQIZAZY oottt ettt 190
74 MENOY ITAHPODOPION ..ottt et ettt etesse st eseete st et es e et essessesessesees e et et esteseesesseseesesseneesessenseneesensenessessensesenne 190
8 TAXEIA TTPOZBAZIH ...ooiiietioiiieiieietetiete ettt ettt e e et et e st et e st et e esessesees e st ese et et e st eseesessesseseesessesees et e st es e b esseseese s eseeseasenseneesensensaneas 190
8.1 «MEM» - (ATIOOHKEY ZHY ..oitieiiiieiiiitieieeie ettt ettt e te et e tesse e e e b e e st et e sseeseessesssessesseseessesseeseessessesssessesseessensesseessensesssnnnas 190
8.2 «PARY» - «ITAPAMETPOI ATAATKAZIAZY oootiitiieiietiieiieie ettt estete st ete st ese st esteseesessesaesessesseseesasesaesessenseneesensessensssensesens 190
8.3 «2T/AT» - «AYO XPONOI / TEZZEPIE XPONOI)  .ooouiiiiiiieiieieeieeieieett ettt ae st esaesteesaeesasseesseseesaessesseeseensesssennes 190
8.4  «JOBY» - «ITPOTPAMMATA EPTAZIAIY .ooiietiitiieietieteet ettt ettt ettt se st se st e st eseesessessesesesaesesse s eneesensensensssensesenns 190
8.5 «H20»
8.0 AWIZY) WIZARD ..ottt ettt ettt et s et s et et et e s e e s e s s e st e s e e s esaese s et e s e es e s es s esees et esaebe s e st eneesenseseenessensesenne 190
O ZYTTKOAAHZIH oottt ettt ettt ettt et et et et et ess e s et es e sses e s e s b es e s et e s s es e e s e st eaees e st e s e b et ensese b en s esseae s e st eneete s eneens 191
9.1 ZYTKOAAHZIH MIG/MAG ..ottt ettt sttt ettt ettt et s et s et e st et et esees e esentesees et entes e s ensesees et eneesesenseneesenseneaneas 191
9.1.1 MIG ---- EYTKOAAHZH MIG/MAG ZYNEPITKH ..coooiiiiiieiciieeeee ettt 191
9.1.2 MIG MAN. ZYTKOAAHZH ZYMBATIKH MIG/MAG ....cooiiiiitieiieieeeeieete ettt ettt se s eveene e 191
9.1.3 MIG HD. 2YTKOAAHZH XYNEPTTIKH MIG/MAG YWHAHZ ENATIOOEZHE ....coccooviieiieiiieeeceeee e 191
9.1.4 MIG ROOT LYTKOAAHZH MIG/MAG ZYNEPTTKH ..ottt s 191
9.1.5 MIG 1L EYTKOAAHZHI MIG/MAG ZYNEPI'TKO KYMATQOQZIHT ...ooviiiietiieieeeeeee et 191

9.2 ZYTKOAAHIH MMA ettt a s a et n et eaens 192

9.3 ZYTKOAAHIH TIG ..ot 192
9.3.1 MHXANEX ME ZEXQPIXTO METAQOPEA ZYPMATOX ..ottt 192

9.3.2 ZYMITATELIZ MHXANEZ L.t 192

10 KQAIKOL ZDAAMATOZ .ottt h et h st h et h ettt ee bt ee b e 193
I1 ZYNTHPHEIH ettt a et s e a et s e a e s s e s st et en e ea e 193
11.1 ZYNTHPHIEH TENNHTPIAZ bbb 193

11.2 TEXNIKEZ ITPOX XPHXH META MIA ITAPEMBAZXH EITTAIOPOQIHY .....cciiiiiiiiiiciciiecceeeeierce e 193



OAHI'O2Z XPHZEQ> T'TA 2Y2KEYH 2YT'KOAAH>ZH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EXETE 2E AEITOYPITA THN
2Y2ZKEYH AIABAXTE TO TAPON EI'XEIPTAIO KAI
AIATHPETXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2ZKEYHVs 2ZE XQPO TIOY NA EINAI 'NQXTO
2TOYs ENAIA®PEPOMENOYs.

AYTH H 2Y2KEYH TIPETIEI NA XPHZIMOIIOIEI TAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YTKOAAHZHs.

1 TIPOPYAAZEEIs AXPAAEIAS

”,.._I YYTKOAAHXH KAI TO KOWIMO ME
=~TO=0 MIIOPOYN NA ATIOTEAEXOYN AITI-

‘Es KINAYNOY I'TA »As KAI T'TA TPI'TOYs, yt. avtoe o
XpoTNns mMpeEMmeL va €(val eKTALOEVIEVOS WSTPOS TOUS
KLWOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL ATO TLS €EVEPYELES
OUYKGAANONS Kdl TOU avadepovTal CUVOTITIKA Tapa
kdTw. ['ta Mo akpiBels mAnpodoples (nTeloTe TO
eyxeLpldlo pe kwdika 3.300758

©O0PYBOs
AuvTn kaBeavTn m ouokevr] dev Tapdyel
eopv’Bovg mou va vmepPBalvovr Ta 80 6B. H
Stadikacla kodlpaTos TAdOPLATOS/CUYKGANNONS
pmopel va mapdyel opws BopuBovs mEpar avtou Tovu
oplouv. I't avTd ou xprioTes mpemeL va AapBdvovy Ta
mpoBAemopeva amc To NJuo peTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvat Bla-

Bepd.

< ’ - To nAekTplko pevpa mov dtameprd

4 Q OTOLOVOY[TTOTE aywyd Tapdyel MAEKTPOUA”

i? SN ywnTikd medla (EM®). To pevpa

:q_ﬁ‘\\ OUYKGANNONS 1] KOTMS TPOKAAEL TAEKTPO-

- payvnTikd medla yupw amo T KAAWOLA

KAl TS YEVVTITPLES.

e Ta payvnTika TTedia TToU TTPoEp)OVTal aTTO UWNAd

pelpaTa UTTOPEI va £€X0UV QVTIKTUTTO OTNV AEIToupyia

TOoU BnuaToddTn. O1 @opeig TEToIoU €idOUG CWTIKWV

NAEKTPOVIKWY CUOKEUWY, TTPETTEI VO CUNPBOUAEUTOUV

YIaTPO 1] TOV id10 TOV KATAOKEUAOTA TTPIV a1Td TV

TTpooéyyion oTIG dIadIKaaieg oUYKOAANONG TOEOU, KOTTAG

Il cuyKOGAAnong akidag o1roT.

e H ckbeon oTa niekTpopayvnTikd Tmedla NS

OUYKGAANNONS 1] KOTNS WTOPOUV va €Xouv dyVvwoTeS

emdpdoels oTnY vyeld.

KdBe xelplotns, yla va pHELWOEL TOVS KLVOUVOUS TOU

mpo€pxovTal amd TN €kfeon oTa MAeKTpopayvnTLkd

medla, TpemeL va Tnpel TIS dkoAovbes SLadikaoles:

- Na ¢povtllel JoTe kalwdlo owpatos kat AaB(dass
NAekTpodlov 1 TOWUT(Bas va pEVOUY evwpeva. Av
elvar duvatdy, oTepewoTe Ta pall pe Tawla.

= Mnu TullyeTe TOTE Ta KANGOLA CWHATOS KAl
AaB(das nAekTpodlov 1 Toum(das yUpw amo TO
ouwpd.

- Mnv p€vete MOTE avdpeca O0TO KAAWOLO CWHATOS
Kal KaAwdLo AaBidas miekTpodlov 1 ToLpmidas. Av
To KaAWdLo0 oWpaTos BplokeTar de€id amd To
XELPLOTT, TO KAAWOLO TNS AaBidas mAekTpodlov m
Towm(das mpemeL va pelvel otny (dia mhevpd.

- 2VV8E€0TE TO KAANWBLO OWHATOS OTO HETAANO ULTO
katepyacla 600 TO duvaTdv Lo KovTd OTNY TEPLO™
X7 ovykdAAnons 1 komms.

- Mnv epydleoTe kovTd OTY YEVVIITPLA.

EKPHZEls
o Mnv ekTelelTe ovykoAATjoEls KoVTd O€
80)(6((1 vmd Tmleon 1] 0€ TAPOUCLA EKPTKTIKWV
== covuy, aeplov 1 aTpy. Xelpl(leoTe e Tpooo-

X1 TS dLdAes kat Tovs puBpLOTES TlEons Tov
XPNOLULOTOLOUVTAL KATA TLS EVEPYELES TUYKOANNONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTn M ouokevr] €(val KATAOKEVAOWUE VT OURPwVA e
Tis €v8elels TOU TEPLEXOVTAL OTOV E€VUPUOVLOWE VO
kavoviopd 1EX 60974-10 (XA. A) kat mp€meL va xpnot
HLOTTOLE(TAL HOVO Yld €TAYYENLATIKOUS OKOTOUS KAl O€
Bropnxavikd meptBdAov. Oa pmopovcav, mpdypartt, va
urdpyouvy SuokoNles oTNY €EaoddNLon TNS MAEKTPOHA"
YUNTLKNS oupBatoTnTas o€ meptBd AoV StapopeTikd
am ekelvo Tns Bropnxavias.

IAAY2H HAEKTPIKON KAl HAEKTPONIKQON
Ef Y2KEYQN

Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUES Hadi
B e Ta KOVOVIKG atroBAnTall ZUpgwva pe Tnv
Eupwtraikr) Odnyia 2002/96/CE médvw oTa améfAnTa
TWV NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWV CUCKEUWY Kl TNV
OXETIKA EQappoyr) TNG JECa OoTa TTAQiCIa TNG 1I0XU0oUCag
€BVIKAG vouoBeaiag, ol TTIpOG TTETAYUA NAEKTPIKEG
OUOKEUEG TTPETTEl VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl Va
METAQEPOVTAI OE i HOVAda avaKUKAWONG ATTOBAATWY
olkoAoyIka atroteAeapaTikr]. O IBI0KTATNG TNG NAEKTPIKAG
OUOKEUNG TTPETTEI VA EVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIYEVA
ouoTApaTa eTeEepyaciag ammoBAATWY aTrd Tov TOTTIKO
avTImpOowTrd pag. Epapudlovtag auth Tnv Eupwtraikn
Odnyia Ba kaAuTtepeuael To TTEPIBGAAOV Kal N avBpwTTIvn
vyeia!
SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA” ZHTEIV-
STE TH SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU
PROSWPIKOUV.

1.1 NINAKIAA NPOEIAOMNOIHZEQN

To apIBUNUEVO KEIYEVO AVTIOTOIXEI JE TO apIBUNUEVa
TETPOAYWVAKIA TNG TTIVAKIDAG.

B. To poAd e@eAKuopOoU VAUATOG UTTOPOUV Va
TTANYWOOUV Ta XEPIA.

C. To vAua ouykOAANGNG KAl TO YKPOUTT EPEAKUCHOU
vhpaToG BpiokovTal uttd Tdon KaTd TNV
OUYKOAANGON. KpaTtoTe Ta X€pIa Kal Ta JETAAAIKA
QVTIKEIPEVA O€ ammdoTOOoN.

1. O1 nAekTpottAngia atrd 10 NAeKTPASI0 GUYKOAANONG
] To KaAwdIo PTTOPEi Va gival BavaTneopeEg.
MNpooTateuBeite KaTAAANAa TNV TTEPiOdO
nAekTpoTTANnEiag.

1.1 ®opéoTe avOEKTIKA JOVWTIKA yavTia. Mnv ayyileTe
TO NAEKTPODIO PE TA XEPIa aKAAUTITA. Mnv QopdTe
UYypPd 1 KATECTPOUMEVA YAVTIAL.

1.2 BepaiwBeite 611 €ioTe povwpévol atrd 1o TEPAXIO
TTPOG GUYKOAANCN 1 TO £00QOG.

1.3 Amoouvd£aTe TO QIG TOU KaAwdiou Tpopodoaiag
TTPIv aT1Td TNV AEITOUpYia TG PNXAVAG.

2. Heomvor Twv avabupidoewy atmd TNV oUyKOAANon
pTTOpEi va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

21 KpatoTe 10 KEQAAI pakpid atrd TIG avaBuuIdoElS.
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2.2 XpNOIYOTIOINCTE £VO OCUCTNUA AVAYKACTIKOU
agpIoPoU r TOTTIKAG EKKEVWONG YIa TNV KATdpynon
TWV avaBuuIGCEWV.

2.3 XpnOIYOTIOIACTE PIO AVEPIOTHPA avappdPnaong yia
TNV KATAPYNOn TwV avaBUPIGOEWV.

3. O1oTriBeg TOU TTpOKaAOUVTAI ATTO TNV CUYKOAANGN
MTTOPET VO TTPOKAAETOUV EKPAEEIS i TTUPKAYIEG.

3.1 KpathoTe Ta eUQAEKTA UAIKA JOKPIA OTTO TNV
TTEPIOYXT TUYKOAANONG.

3.2 O1 omvenRpeg TTou TTpokaAoUvTal ATrd TNV
OUYKOAANGON UTTOPEI va TTPOKAAECOUV TTUPKAYIA.
KpatAoTe éva TTupocBeaTApa e TPOTTO WOTE Eva
ATOMO VA €ival o€ ETOINOTNTA VA TO XPNOIUOTTOINCEL.

3.3 Mnv ouykoAAdGTe TTOTE KAEIOTG doxeEia.

4. O1 akTiveg TOU TOEOU PTTOPOUV VA KAWOUV Ta UATIA
Kal va TIPOKAAETOUV eyKAUPATA OTO OEPUQ.

41 ®opéoTe KpATOg YUaAId aopaAeiag. XpnoluoTroINoTE
KOTGAANAQ TTPOCTATEUTIKA VIO TA QUTIA KAl POPTTEG PE
KAEIOTO TO €TTIAQiYIO. XPNOIUOTTOINOTE YAOKESG KPAvN
ME QIATpa owOoToU peyéBoug. PopéaTe Eva TTARPEG
TIPOCTATEUTIKO VIO TO GWHA.

5.  AloBdaoTe TIG 0dnyieg TTPIV XPNOIKMOTIOINCETE TNV UNXavA
l akoAouBnoTe otroladrTToTE dIAdIKACIO JE AUTH.

6. Mnv agaipeite Kal NV KAOAUTTTETE TIG ETIKETEG
TTPOEIBOTTOINONG

2 TENIKH NEPITPA®H

H ouokeunn civar €va KatGAANAO  TTOAUAEITOUPYIKO
ovotnua yia MIG/MAG, TIG (DC) ocuykOAAnon, ue
évauon Tou TOEou KaTa TnVv emagn kal MMA [Xeipokivntng
HAekTpoouykOAAnong Togou] (pe e€aipean To NAekTPODIO
KUTTapivNnG), TTOU €XEl KATOOKEUQOTEl ME TEXVOAOyia
inverter. H cuokeun Ba TTpETTEl va XPNOIUOTIOIEITAI JOVO

yia TIG €QPOPUOYEG TTOU TTEPIYPAQPOVTAl OTO €yXEIpidio!
H ouokeury dev Ba TIpETTEl va XPNOIYOTIOIEITAl YIa TO
EeTTAYWHA TWV CWANVWV.

2.1 ENEZHINHZH TEXNIKQN AEAOMENQN

H ouokeun €ival KOTAOKEUATPEVN KATA TOUG aKOAOUBOUG

KOAVOVEG :

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (¢cite onueiwon 2).

Ap° ApIBUOS ava@opdg PNTPWOoU yia avagopd
yld OTTOIadNTIOTE QiTNON OXETIK ME TNV
OUOKEUN OUYKOAANGNG.

2T1aTIKOG METATPOTTEQG TPIPAOCIKAG
OUXVOTNTAG JETAOXNUATIOTHG-avOPOWTAG.

[5: MIG  KatdAAnAo yia cuykdAAnon MIG-MAG.

KatdAAnNAo yia ouykOAANoN Pe €TTEVOUUEVA

= MMA
— NAeKTPOdIA.

ﬁTIG

uo. AguTepeUouoa Taon KevoU.

X. [NooooTiaiog TTapdyovTag AsiIToupyiag.
O TrapdayovTtag Acitoupyiag ek@pdadlel 1o
TTO0000TO OTA 10 AETITA OTA OTTOIA N INXAVI)
OUYKOAANONG uTtTopei va OoUAEwel oe éva
OUYKEKPIPMEVO PEUNO XWPIG VA TTPOKAAECEI

KaTtdAAnAo yia cuyk6AAnon TIG.

utTEPBEpuavan.
12. PeUua ouykdAAnong
u2. AeuTepevouoa Taon Pe pevpa 12
u1. OvopaaoTikn Taan TpoPodoaiag.

210 ToAuTaoIkG povTéAa “Multi Voltage”
n unxavrn OlaTiBeTal autéyata otnv TAoN
TPOPOdOCiag TOU CUCTAPATOG OTO OTI0IO
ouVvOEETal.

3~ 50/60Hz Movogaoikn Tpogodoaia 50 ; 60 Hz.

1 max. MEyIOTO ATTOPPOPOUNEVO PEUUA AVTIOTOIXOU

peupaTtog 12 kai Tdong U2.

Eivar n péyiotn TR TOU TTPAYMATIKOU

QATTOPPOPOUNEVOU  PEeUNATOS AauBAavovTag

uTTéYN TOV TTAPAYOVTA AEITOUPYIAG.

2uvnBwg auTA N TIUA QVTIOTOIXEI OTNV TIUNA

NG ac@AaAelag (ETIRPAdUVTIKOU TUTTOU) TTOU

Ba TpETTEl va XpNnoIdoTToinBei wg TTpoaTacia

TNG CUOKEUNAG.

Babuég mpooTaciag Tou TAaigiou. BaBudg

3 w¢ delTEPO Wn@io onuaivel OTI AUTA N

OUOKeUN MTTOpEl va atrobnkeuBei, aAAG

OX!I Kal va xpnoiyotroinBei 0To €EWTEPIKO

Katd tnv didpkeia BpoxAg, TTapd POvo av

TTPOCTATEUETAL.

KaTtdAAnAn yia epyacia o€ epiBadAAov

augovTog KIvOUvou.

ZHMEIQZXH:

1- H ouokeun €xel eTTiong oxedlaaTei yia TNy eTTeCEpyaaia
oe TrepIBGAAov pe BaBud poAuvong 3. (Acite IEC
60664).

2- AuTA n ouokeun eival cuppath pe tnv didtaén IEC
61000-3 pe TOV OpO OTI N MEYIOTN ETTITPETTOUEVN

11 eff

IP23S



EUTTEDNON ZMAX TOU CUCTAMATOG €ival PIKPOTEPN A
ion pe 0,090 (ApB. 318 ka1 319) - 0,051 (ApB. 320)
010 onueio dlatePnrg avdueoa oto oUOTNUA TOU
XEIPIOTA Kal ekeivo Tou Kolvou. Eivar eguBuvn Ttou
TEXVIKOU £yKATAOTAONG 1] TOU XPOTN TOU £LOTTAIOOU
va  eyyunBei, avatpéxovtag evOEXOUEVWG OTOV
XEIPIOTA TOu OIKTUOU BIaVOMNG, OTI N CUCKEUR eival
ouvOEedePEVN PE TPOYOBOTIA PEYIOTNG ETTITPETTOUEVNG
EUTTEDNONG TOU OUCTAPATOG ZMAX PIKPOTEPNG 1 fong
pe 0,090 (ApB. 318 ka1 319) - 0,051 (Ap6. 320).

3 EFKATAXZTAZH KAI AEITOYPI'IKH EKKINHZH.

3.1 ANYWQzH (EIK. 1).

I

EIK. 1

.

3.2 2YNAPMOAOIHzZH

e Y& OAeg TIG yevvnTpIEG Oa TIPETTEI TTPONYOUUEVWG
va ouvappoAoynBoulv o1 oTrioBiol Tpoxoi €xovTag
TIPOANTITIKA €I0AYEI TOUG AEOVEG (EIK.2).
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 Na Tm¢ pnxavég PayovéTa eivar  avaykaia n
OuvapuoAdynon Tng TpoxnAatng Bdong oto BayovéTo
€AENG aAAd kal oTnv yevvATpia. O1 PIKpoi Tpoxoi TTou
xopnyouvTtal yadi ge tnv cuokeuaoia kal padi pe TIg
Bideg Ba TTpéTTel va cuvapuoAoyolvTal 0TO KATW PEPOG
TOU PayovéTou HETOQOPAG CUPPATOG OTTWG KAl TO
OTNPIKTIKO TOU TTUPOOU, OTNV CUVEXEIA TAKTOTTOINOTE
TO BayovéTo oTnv B€on Tou.  (deite €IkOvVa 3).

\ - ’& EIK. 3 )

3.3 2YNAEZH TQN ENAEXOMENQN EMNEKTAZEQN

* MmAokdpeTe TO0 dkpo TNG ouvdeong BA, otepewvovTag
TNV YAwooida BB 070 KATW PEPOG OTTWG UTTOBEIKVUETAI
oTtnv EIK. 4.
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EkTeEAEOTE TIGOUVOEDEIG, OTO TTIOW PEPOG TNG YEVVATPIOG
OTTWG utTodEIKVUETAI OTNV EIK. 5.

%
: [~
O~
=

MHOP®R UTTOMPTTIVAG yIia TNV peiwon OTo EAAXIOTO TWV
ETTAYWYIKWY QAIVOUEVWY TTOU PTTOPEI va €TTNPEGCOUV
Ta atroTeAéopaTa TNG OUYKOAANONG.

>uvdéoarte 10 GANO dGkpo TnG ouvdeong BA, oTo
BayovETo HETAPOPAGTOU CUPUATOG OTTWG UTTOBEIKVUETAI
oTnv Eik. 6.

N
—

O1 owAAveg TOUu WUKTIKOU uypoU ouvdéovTal OTa
OUVOETIKA Taxeiag ammeAeuBEépwang TTou BpiockovTal GTO
KATW PEPOG TOU BayovETou HETAPOPAg oUPUATOG (BEiTE
EIK. 7), akoAOUBWVTOG T XPUWHATA TTOU UTTOSEIKVUOVTAI
07O Avw PEPOG ToU idlou Tou BayovETou.

.

3.4 ZYNAEZH TOY NYPZOY ZYIKOAAHZHZ.

o 2UuvOECQTE TOV TTUPCO OTO KEVTPIKO OUVOETIKO F.
* JUVAPPOAOYNOTE TNV YTTOPTTIVO OUPUATOG.
+ EAéyEéate av o AaIudG Twv POAWV QVTIOTOIXEI OTNV

OIGUETPO TOU XpnoiyotroloUhevou ouppartog. lNa

evoeXOMEVN  QVTIKOTAOTAON EVEPYAOTE KaTd Td
akéhouba (Eik. 8):
4 N\
\§ J

AvoigTe TNV Bupida Tou XWPOoU PETAPOPASG CUPUATOG.
AgaipéoTte T0 KGAuppa CA TOU YKPOUTT PETAQPOPAG
oUpPaToG.

ATTEPUTTAOKAPETE TOUG KUAIVOpoug oTdong oUpuaTog
dlapéoou Tou dIakoTITN pUBPIoNG TNG Trieong BN.
AVTIKOTOOTAOTE TOUG KUAIVOPOUG Kal ETTAVOQEPATE TO
KéAuppa CA.

EiodyeTe 10 KOAWSIO OTOV JETAPOPEX KAI OTO GUVOETIKO
TTUpooU.

MtrAokdpeTe TOUG KUAiVOpoug oOTAONG OUPUATOG
dlapéoou Tou d1akoTTn BN kal puBpioTe Tnv TTicon.
2uvdEOoTE TO KAAWDIO YEIWONG (TTOU EUTTEPIEXETAI) OTNV
TIpiCa D.

2uvdEoaTe To CWARVa agpiou 0To CUVOETIKO G

3.5 ZYNAPMOAOIHzZH TOY IKPOYI WYZ=HZ (ANT.

1683 — XOPHIEITAI META AMO AITHZH - ANT. 318-
319) (Eik. 9)
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>€ TTEPITITWAON XPONG TOU YKPOUTT YUENG, EKTEAECATE TIG

akOAouBeg odnyieg:

* AgaipéoTe TO TTAvEA M

* ElodyeTe TO YKPOUTT WUENG OTO ECWTEPIKO TOU XWPOU
WoTe atrd TO £TMAVW HPEPOG VA QPAIVETAI TO OTEAEXOG
€mMBewPNONG EAEyXOU TNG OTABUNG TOU uypouU

* XTEPEWOTE OTO PAYOVETO WETOQPOPAG TNG CUOKEUNG
OUYKOAANONG HeE TIG Bideg OTO id10 YKPOUTT.

3.6 TONOGETHZH

TomroBeTiOTE TNV OUOKEUN OUYKOAANONG WPE TPOTTO
WOTE va EMTPETTEI TNV €AEUBEPN KUKAOQOpIa TOUu agpa
OTO €0WTEPIKO TNG KAl ATTOQUYETE KATA TO duvATO TNV
€1I00ywyr HETOAAIKWV KOVIOPTWYV 1 GAAou €idoug.

3.6.1 'Eda@og o€ KAjON.

AOGyw TOU OTI QUTA N OUOKEUR OUYKOAAnongG OlabETel
TPpoXoUG Xwpig @pévo, BERaiwBEiTE va Unv TOTTOBETHOETE
TNV UNXaVA o€ €MIQAVEIEG PE KAION, YIA TV ATTOQUYI TNG
AvaTPOTTAG TNG N TNV avegEAeYKTN Kivnon Tng idiag.

3.7 EKKINHZH AEITOYPTIAZ

* H eykatdotaon TG pnxavag Ba Tpémel va
TIPAYUATOTTOINBEI ATTO EUTTEIPO TTPOCWTTIKO.

* OAeg o1 ouvdéoelg Ba TTpETTEl va TTpaypaToTroinBolv o€
oupowvia pe Toug kavoviopoug (IEC/CEI EN 60974-9)
o€ 10XU KAl TNPWVTAG TTAPWGS TOUG VOUOUG TTPOCTACTOG
aTtroé atuxAuaTa.

e Juvdéoarte TO QIG KATAAANANG atTddoong aTo KaAwdIo
Tpo@odoaiag BePalwvoviag OTI 0 aywyog KiTpIvog
TTPACIVOG €ival CUVOEPEVOG PE TOV TTEIPO TNG YEiwONG.

* EAéyEte AvTa OTI N TGoN Tou OIKTUOU OOG AVTIOTOIXE]
ME TNV OVOUAOTIKA TAON TNG CUOKEUNG GUYKOAANONG. *
AlaoTaoIoTTOINCTE TIG A0QAAEIEG TTpooTaCiag pe Bdon
Ta 6edopEVa TTOU avaypAPOVTal OTA TEXVIKA dedOopEVa.




4 MEPIFTPA®H THZFENNHTPIAZ (EIK. 10=XYMIMAIHZ
EKAOZzZH) (EIK. 11 = EKAOXH ME =ZEXQPIXTO
META®OPEA KAAQAIOY)

A -TTANEA ENTOAEQN.
AvugwoTe Tnv dlagavy Bupida yia va ATTOKTACETE
TTPOCGBaCN OTOUG EVTOAEIG.

B- ®ica:
®ica TUTTOU DB9 (RS 232) yia Tnv evnuépwaon Twv
TIPOYPANPATWY TWV UIKPOETTEEEPYOATTWV.

C- Qioa:

®ica TUTTOU USB TPOG XPAON Kal evnuépwon Twv
TIPOYPANPATWY PIKPOETTEEEPYATTWY. MOVO OTIG INXavES
ME EEXWPIOTO PETAPOPED TUPUATOG.

D - ®ioa:
®ioa yia TNV ouvdeon Twv EVTOA(wWV ATTO ATTOOTACH KAl
TOou oUpPPATOG EVTOAAG Tou TTUpaoU Push—Pull.

E - MNpia (+):

MpiCa otnv otmoia cuvdécTal TO Bioua Tou KaAwdiou
yeiwong o€ ouykOAAnon TIG, n AaBida @opéag
nAekTpodiou o€ auykdAAnon MMA.

F — KevTpikO OUVBETIKO:
270 OTTOi0 CUVOEETAI O TTUPCGOG GUYKOAANGNG.

G - Mpiga:
MpiCa otnv otmroia cuvdécTal TO Bioua Tou KaAwdiou
yeiwong o€ auykOAAnon MIG/MAG e MMA.

/

(EVOXSPEEDSTAR)




H - ZuvdeTIKO:
210 oTT0i0 CUVOEETAI O CWANVOG EEEPYXOPEVOU aEpiou aTTd
Tov TTUpod TIG.

| — Zrpo@iyyeg Taxeiag areAeudépwong:

211G oTroieg auvdéovTal OAOI 01 £¢epXOUEVOI CWARVES TOU
evoexOueva Wuxouevou e vepd mupoou. ZHMEIQEH
AKOAOUBAOTE TO XPWHATA TWV OCWAAVWY Kol Twv
OTPOPiyywv. Mévo OTIG UNXAVEG PE EEXWPIOTO PETAPOPEA
oUpuaToG.

L — ZTnpIKTIKG:
2TNPIKTIKO yia TOV TTUPGO OUYKOAANONG.

M - MaveA:
MaveA kAeioipaTtog BaAduou yKpouTr Ypuéng.

N - ZwAfva agpiou.

P - ®ica:

270 OTI0i0 OUVOEETal TO OUVOETIKO TOU KaAwdiou Twv
UTTNPECIWY OUVOEDNG YEVVATPIAG/BayovETOu.

Q - Npifa rpecooTdTn:

270 OTT0i0 oUVOEETAI TO KAAWDIO TTOU TTPOEPXETAI ATTO TOV

TIPECOCTATN TTOU BPICKETAI OTOV €0WTEPIKO TOU YKPOUTT
wogng (Avt.1683)

R — ®opéag aocpdAsiag.

S - Npida:

270 otroio ouvdéeTal To KAAwOIo SIKTUOU TOU YKPOUTT
Wueng Avt.1683 (MpoalpeTIKO).

T — Alaké1rTng ON/OFF.

U — KaAwdio Tpogpodoaoiag.

V — lpdvreg @payng @iaAng.

W — ZTnpIKTIKO QIAANG.

Z - Z1po@Iyyeg Taxeiag ameAeuBépwong:

210 oTroia ouvdEovTal 0 KOKKIVOG Kal UTTAE OWAAvVAG TNG

ouvdeong yevvATpiag / BayovEéTou. MOvVo OTIG unxXaveg Pe
ZEXWPIOTO PETAPOPEA OUPUATOG.

>HM.: O1 oT1pdé@iyyeg TOTTOBETOUVTAI KATW QTG TO
Bayovéto petagopdg oUppatog.  AkoAouBroTe  Ta
XPWHATA TWV CWAAVWYV KAl TWV OTPOPIYYWV.

X - Mpida:

2tnv otroia, n ouyk6AAnon MIG/MAG,, ouvdéetal o
ouvdETNG OTToio OUVOEETAl TO KOAWDIO 10XUOG (BETIKOG
TTOAOG +) TG oUvdeong yevvhTpiag/BayoveéTou. MOvo aTIg
MNXAVEG PE EEXWPIOTO PETAPOPEQ OUPPATOG.

Y - ZUVvOETIKO:

210 oToio ouvdéeTal 0 CWANVOG agpiou TNG oUvdEONS
vevvATplag/BayovéTou. MOVo OTIG PNXAVEG UE EEXWPIOTO
METa®OPEQ OUPUATOG.

K- ®ig:

270 OTT0i0 OUVOEETAI TO OUVOETIKG TOUu KaAwdiou 10006
TNG ouvdeong yevvATpiag/BayovéTou. MOvo OTIG unxavég
ME EEXWPIOTO PETAPOPED TUPUATOG.

AA - Oupida kdAuyng pTTOoUTTivag CUPUATOG.
AB — KadAuyn ptropTtrivag cUpHaTOG.

AC - ZTnPIKTIKO JTTOMTTIVAG:
KatdAAnAo yia ptropTriveg standard péxpr @ 300 mm, 16 Kg.

AN - ®ioca:
2Tnv otroia TTPETTEl va ouvoeBei aTnv utTod0oX N TINOVI TOU
DATALOGGER Art. 408 ([poaipeTiko).

5 MEPIFPA®H TOY TKPOYM WY=HZ ANT 1683 ( Eik. 12).

AUTO TO YKPOUTT WuUgng, Trou xopnyeitalr MeTd ammd
aitnon (Ant. 318-319), oxedidoTnke yia v Wuén Twv
TTUPOWV TTOU XPNOIMOTTOIOUVTAl VIO TNV GUYKOAANGN Kal
Oa TTPETTEl va XPNOIMOTTOIEITAI ATTOKAEIOTIKA YE QUTH TNV
YEVVATPIQ.

AD- ZréAexog EmBswpnong:
STENEXOG €TTIOEWPNONG YIA TNV ETTIBEWPNOCT TOU ETTITTEOOU
TOU WUKTIKOU uypou.

AE - Tamra.

AF — Z1po@iyyeg Taxeiag ameAeubépwong:
Zuvdéoate TNV KOKKIVN Kal PMTTAE owAAva Tou TTUpoouU

~N
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OUYKOAANong. ZHM. AkoAouBnioTe TO XpwHaATa TWV
OCWARVWYV Kal TWV OTPOQiyYywV.

AG — ZTpo@Iiyyeg Taxeiag ameAeufépwong:
270 otroia ouvOEoVTal OI KOKKIVOI Kol WTTAE OWAAVES
TNG oUvOEaNG YeVVATPIOG / BayovéTou, OTIG PUNXAVEG ME
EexwploTd peTagopéa oupuartog. 2HM. AkoAouBnoTe Ta
XPWHOTA TWV CWARVWY KAl TWV OTPOQPIYYWV.

AH - ®opéag acpdaAsiag.

Al - Zuvdeon.
MNa Tnv TpooTagia “Trieang uypou wuéng”.

AL - Aiak6é1rTng ON / OFF.
AM — KaAwdio Tpo@odoaciag.
51 ZYNAEZEIZ.

Na TIG nNAEKTPIKEG  OUVOEOEIG, TWwV  EVOEXOUEVWV
ETTEKTACEWY KAl TWV TTPOCTATEUTIKWY OKOAOUBNOTE TIG
uTTOOEIEEIC TTOU avaypd@ovTal OTO €yXEIPIdIO 0dNyIWV

TTOU XopnyeiTal yadi Je TO YKPOUTT YUgng.
5.2 NEPIFPA®H TQN NMPOZTATEYTIKQN.

5.2.1 MNpooTaTeuTIKA TTiECNG UYPOU YUENG.

AUTO TO TTPOCTATEUTIKO TTPAYUATOTTOIEITAI BIGPECOU EVOG
TIPECOCTATN, TTOU €I0AYETE OTO KUKAwWA €EOGO0OU TOU
uypouU Kal eAEYXEl évav PIKPOBIaKOTTTN. Av n Trieon givai
aveTTapkAg otnv 086vn D1 TTpoBAaAAETal SIAKOTITOUEVA N
emypaer H20.

5.2.2 AogdAsia (T 2A/250V-D 5x20).

AuTtl n aoc@edAeia €ioAXBn yia Tnv TpoaTacia  TNg
MNXavokivnTng avTAiag kai BpiokeTal oTo OTioBIo TTAVEA
TNG OUOKEURG OUYKOAANGNG OTnV €I0IKA ac@aAeloAafn
BF. (Eik. 12).

5.3 EKKINHZH AEITOYPrIAZ.

ZeBidwaTe TV TaTa AU Kai TTAnpwoate 1o VTETOJITO (N
ouokeun O1a0€Tel TTepitrou £va AiTpo uypou).

Eivar onuavTikdg o 1epIodIKOG €Aeyxog, OlapETOU ToU
oTeAéxoug emBewpnong AT, 6T To uypo diaTnpeiTar TNV
oTéoun “max”.

6 MEPIFPA®H TOY MANEA ENTOAEQN (Eik. 13-14)

To 1éveA evioAéwv atroTeAeiTal amd pia {wvn eAéyxou
(Eix.13) kai pia wvn pubpicewyv (EIK. 14).

6.1 MANEA EAEIMXOY (EIK. 13).

MAAKTpoO €mmiAoyAg T1
e KGBe Trieon emAEgate TOo pubuioiyo uéyeBog
-= { I diapéaou Tou dlakdTTn M1. Ta emAEgIua peyEDN, TTou
TpodaAAovTal ato Ta led L1, L2 kai L3, oxeTiovTal
ME TOV TUTTO TNG ETTIAEYUEVNG BIadIKATiag CUYKOAANONG.

Led L1 Mdxog

Ymodeikviel 611 n 086vn D1 mpofdAel To Taxog o€
= M, TOU TEPaxiou TTPog GuykOAAnon e Paon 1O
pubuIduevo pelua Kal Tnv TAXUTATA TOU GCUPMOTOG.
Evepyo oTig cuvepyikég diadikaoieg MIG-MAG.

Led L2 Taxurnta cUppATOG

Y1T06£|Kv0£| 611 10 display D1 TrpoBdAel Tnv TaxuTnTa,
Wi METPO avd AETTTO, TOU COUPHOTOG OUYKOAANONG.
Evepyo oTig diadikaaoieg auyk6AAnong MIG/MAG.

Led L3 PeOpa ouyk6AAnong
nYTroéalKvOa ot 1o display D1 TpofdAel To pevpa
'h‘licuyKé)\)\ncr]g o€ ampere.

AilakémTng M1
>€ oxéon WYE TOV TUTTO TNG TIAEYPEVNG B1adIKaTiag

(.\\ dlapyéoou auTtoUu Tou JIaKOTITR pubpilovTal Ta
B cmiAeypéva peyEBN Slapéoou Tou TIARKTPoU T1.

006vn D1

MpoBAaAAel TNV TIUA TWV €TTIAEYMEVWY PEYEBWYV diapéaou
Tou TTARKTPOU T1 Kal puBuifovTal diauéoou Tou SIAKOTITN
M1.

MAAKTpO €mmAoyng T2
¢ KGBe ouvToun Trieon €mAéate To pubBuioipyo
| } I— péyeBog diapéoou Tou diakOTTn M2. Ta emAECINa
MEyEDBN, TTou TTpoBaAAovTal atrd Ta led L4, L5 kai
L6, oxeTiCovTal pge Tov TUTTO TNG ETIAEYPEVNG BladIKaaiag
OUYKOAANONG.

Led L4 Tadon ouyk6AAnong

nYTroéalKvOa TNV TIYAR TTPoRoANG atd To display D2 kail
iﬁmv TAON ekPpalduevn o€ volt.

Me 10 160 amevepyotroinuévo, aTig dladikaaieg MIG/
MAG, n Tiun 1Tou TTpoBAaAAeTal atrd TO display D2 cival n
TTpopuBuIouévn TGon 1 To «set pointy (deiTe TTapdypago
9.1 Zuyk6AAnaong MIG/MAG).

Katd Ttnv d8I1dpkela TNG OUYKOAANONG, n TIPR TTou
TpoBaAAeTal atrd TO display D2 cival Trédvta n peTpnuévn
TAON a1ro TNV YEVVATPIA.

Led L5 MRAkog T16§ou

ﬂKaTd TIG O10dIkacieg TNG ouykdAAnong MIG/MAG
'h‘liiuvspymc'x (ne e€aipean Tnv MIG HD) utrodeikvuel 0TI TO
display D2 mrpofdAel Tnv TiuR TnG d16pBwaong Tou T6EOU
TNG OUYKOAANONG.

H miy 0(undév) avTioToIXei GTO TTPOPUBUIGUEVO PAKOG
TOEOU aTTO TOV KATAOKEUADTH.

Alapéoou Tou di1akoTTn M2 gival Bavi n €muAKUVON
TOU TOEOU (BETIKEG TIMEG) N PEiWON TOu (APVNTIKES TIUEG)
oTo 1edio Twv -9,9 + +9,9.

Led L6 Eptmédnon

Katd T diadikaoieg Tng ouykoAAnong MIG/MAG
W yTTOSEIKVUEl OTI TO display D2 1TpofdaAel TNV TIuA TNG
EUTTEDNONG.
H miyn 0 (undév) avTioToIXei OTNV TTPOPUBUICUEVN
EUTTEDNON ATTO TOV KATAOKEUQOTH.
Alapéoou Tou di1akoTTn M2 gival Bavi n €muAKUVON
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TOU TOEOU (BETIKEG TIMEG) A N pEiwaon Tou (apvnTikéG TINEG)  Led L9 Ao@dAcsia
oTo 1edio Twv -9,9 + +9,9. Znuatodotei TNV opadikfy  Asitoupyia  KATTOIWV

AilakétrTng M2

= > oxéon WE Tov TUTTO TNG €TTIAEYUEVNG dladikaaiag
d dlauéoou  autAg TG AABAg  puBuifovtal Ta
eIAeyuéEva peyEBN diapéoou Tou TTANKTPOU T2.
Katd mig 0O1adikacgieg TG ouykoAAnong MIG/MAG
JUVEPYIKA, OTav eival evepyotroinuévo 1o L4 (Tdon
OUYKOAANONG), €VEPYOTTOIWVTAG QUTO TOV OIGKOTITH N
€TTIAOYN PeTakIveiTal autépaTa oto L5 (urkog 16¢o0u).

Display D2

>e OAeg TIG OladIkagieG OUYKOAANoNG  TTPORAGAAEI
apIBuNTIKA TIG €TTIAOYEG TTOU TTpAYMATOTTOINONKAY aTTd TO
TAAKTPO T2 Kai TTou pubpioTnkav aTrd Tov dIakoeTTn M2,

Led L7 Z@aipo€idrig 8éon
Katd T11¢ diadikaoieg TnG ouykdAAnong MIG/MAG
ouvepyikd, onuatodotei OTI To (elyog TwV TIHWV
PEUPATOG KAI TAONG TTOU ETTIAEYOVTAI YIa TNV GUYKOAANGCN
JTTOPEI VO dnuIoupycouV aoTadbr) TOEA Kal e TTapaywyn
WEKATUWV.

Led L8 Hold
Evepyotroigital  autépata  peTd 1O TEAOG  TNG
OUYKOAANONG yia va onuatodoTroel 6T oTa display D1
kal D2 mmpoB&AAovTal 01 TEAEUTAIEG DUO PETPWUEVEG TIUEG
PEUPATOG KAl TAONG.

TAAKTPWY. O XeIpIOTAG Ba TTPETTEl va puBuicel uévo TIg

TTOPAPETPOUG CUYKOAANONG Tou cuptrepiAaudvovTal
oTnv {Wvn Tou TTAveA eAEyxOuU.
MNa tnv evepyotroinon Tng AsiIToupyiag TTATACTE TTPWTA
T0 TTAAKTPO T5 Kai dlaTNPWVTAG TO TTATNUEVO TTATHAOTE
ouvtopya 10 TAAKTPO T2. To led L9 @wrTiCeTal yia va
uttodeitel 611 n  Aeitoupyia  eivalr evepyn. Na €€odo
ETTAVAAABETE e TOV id10 TPOTTO TNV TTiEGN TWV TTANKTPWV
T5 ka1 T2.

MARkTpo T4 Test cUppaTog
Emtpétrel Tnv oTadiakr Tpowdnon Tou cUPUATOG
%> €wg 8 m/min xwpig TNV TTapoucia TAong oTOV
TTUPOO Kal Xwpig TNV £€£0d0 agpiou.

MARkTpo T3 Test agpiou

MaTtwvTag auTtd 1o TTANKTPO TO AEPIO ECEPXETAI VIO
30s, TTaTWVTOG TO Yia OeUTEPN POPA DIAKOTITETAI.
6.2 MANEA PYOMIZEQN (EIK. 14).

Emtpémer tnv  Taxeia TmpodoPacn OTO pEVOU  TNG
OUOKEUNG ouykKOAANONG Kal OTIG TTPOCTBOETIKEG AEITOUPYiEg
TTPORAAAOVTAG TEG KAI KABIOTWVTAG TEG AUETT DIOBETIUEG.
AmroteAeital ato éva display wn@idogidoug atreikéviong D3
TTou gu@avifovTtal OAEG Ol avayKaieg TTANPOQOPIES yia ToV
TIPOYPAMNPATIONO, Ta TTAAKTPa TTAorynong (T10, T11, T12
kal T13) pe Ta oTroia TTPAyUATOTIOIEITAI N TTAOAYNON GTO
ETWTEPIKO TWV ETTIAOYWV TWV dlaPoépwv pevou (T5, T6, T7,
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T8 ka1 T9) tmou emiTpétTouv TNV TPdoRacn oTa didPopa
pevoU TTou ouvBéTouv To firmware kal atrd pia ogipd led
TToU onpaTtodotolv Tov TUTTO TNG dladIKaciag ag Xpron
(L10, L11 ka1 L12) kaBwg Kal PYEPIKEG OCUUTTANPWHOTIKEG
Aeiroupyieg (L13, L14 kai L15).

Information
Machine
Lersion

Build

Katd tnv ekkivnon 1ng
OUOKEUNG OUYKOAANONG
10 display D3 TrpoBdAAel,
yla TTEPITTOU 5 S, UEPIKEG
TTANPOPOPIEG TXETIKA UE
TNV Kar@otacn NG
punxavAg (deite Trap. 7.4
pevou MAnpo@opiwv), avaueca aTIg 0TToieg N £€kdoan Tou
firmware.

Table

Apéowg petd  TpofdAsl TIC  TTpopubuicelg  Tou
KOTOOKEUOOTA TG OUOKEUNG OUYKOAANONG:
31/81/2812 17:30 -Huepopnvia  (nuépal
pAvag/étog) kal wpdplo
(Wwpa Kal AeTTTd).
-Aladikaoia Zuvepyikn
MIG. (Led L10 avaupévo).
- 2Uppa oUyKOAAnong
TUTTOU SG2 @ 1,0 mm.
- Aépio Ar/18% CO2.

- TpéTroG évauong 2 xpovol 2T.

210 K&TW PEPOG TOU display gu@avifovTal oI GUVTUNOEIG
(MEM, PAR, 2T/4T ka1 JOB) emA&€Iueg dlapéoou Twv
TANKTPpWV Acitoupyiag T6, T7, T8, T9 (d¢cite ap. 8).

6.3 MPOBOAH ZYNAITEPMQN

Ortav n pnxavn evroTridel évav TTPOowPIVO TUVAYEPUO,

oTa display D1 kair D2 1TpoBAGAAETOI PIa SIAKOTITOUEVN
ETTIYPAPN O€ OXECON ME TNV aAITia TTOU TTPOKAAECE TOV
ouvayepud. MNa Tapadeiyua: av n Bupida NG peTa@opdg
oUppaTog gival avolkTr TTPoRA&AAeTal n eTypa®n “OPny.

6.4 MPOBOAH ZOAAMATQN

Otav n pnxavr evroTifel €vav coBapd Ouvayepuo,

oTa display D1 kair D2 mrpoBdAAeTal n emypa@r «Erry»
akoAouBoupuevn atrd ToV OXETIKO KWOIKO OQAAUATOG.

2€ QUTA TNV TTEPITITWON ATTEVEPYOTTOINOCTE TNV UNXAVI| KAl
ETTIKOIVWVNOTE PE TNV UTTNPECIa TEXVIKAG UTTOOTHPIENG
(&¢ite TTapaypago 10).

7 NPOrPAMMATIZMOZ THX MHXANHZ
«Main Menu» - «KUpio MevoUy

SOUND,

Main Henu
Frocess Params

MIG P4




O TTpoypaPUATIONOG TIPAYUATOTIOIEITAI JE TNV €i0000 OTO

«KUpio MevoU» GTo OTTOiO TTpayUaTOTIOIEITAI N TTPGCRacn

TTATWVTAG TO TTAAKTPO T5 KOl 0TV GUVEXEID TO TTAAKTPO

T6 (MENU) | diopéoou Tou pevou Taxeiog mpoofaong

OTTWG TTEPIYPAPETAI OTNV TTAPAYPOPO 8.

270 €OWTEPIKO TOUu «KUpIoU evoU», OIAPNECOU TWV

TANKTPpwWVY T10 kai T11, cival duvartr) n €TTIAOYA PIAG EK TWV

ETTIAOYWV ATTO TOV KATAAOYO TTOU UTTOYPAUUICETAl ME TNV

KiTpivn 8¢oun. Me 10 TTARKTPO T12 €I0EPXECTE OTO OXETIKO

uTTodEVOU Kal avTifeTa pe To TTAAKTPO T13 emioTpépeTe

OTO TTPONYOUUEVO PEVOU eTTIRERAILOVOVTAG TNV idIO OTIVUNA

TNV €TTIAOYH TTOU TTPAYUOTOTTOICATE.

Av gpgavioTei éva BEAOG TTPOG Ta KATW ONUAIVEl TTWG

UTTAPXOUV Kal GAAEG pn TTPORaAAOuEVEG ETTIAOYEG OTNV

00évn.

AuTO TO KPITAPIO TTAOARYNONG €ival £éyKupo yia OAa Ta

MEvoU TNG PNXavig.

O1 0108€01EG ETTIAOYEG ATTO TO «KUPIO UEVOU» Eival:

- “Process Params” — TapdapeTpol Oladikaciag (Acite
Tap. 7.1)

- ‘Jobs» (Acite TTOP. 7.2)

- “Settings” — PuBpioeig (Acite TTap. 7.3)

- “Information” - TIAnpogopicg (Acite TTap. 7.4)

71 MENU «PROCESS PARAMS» - «[TAPAMETPOI
AIAAIKAZIAZ .
210 uTTOpEVOU «lMapauerpol oladikaoiagy

TTpaydaToTroleital amdé 1o «Kupio MevoUu» 1 dueoa
TatwvTag 1o TAAKTPpo T7 (PAR). Mapakdtw uttdpyxouv
OAEG OI TTAPAPETPOI OTTOU O XEIPIOTHG UTTOPEI AV HETATPEWEI
oe oxéon pe v dlodikaoia eTIAEYNEVNG OUYKOAANGNG
(led L10, L11, L12).

270 EOWTEPIKO TOU «[Tapduetpoi diadikaaiac» ival duvaTn
n TpoéoBacn dueca KaTd Tnv aTToBrKeuon TTATWVTAG TO
TANKTPO T6 (MEM) (O¢ite TTap. 7.2.1).

74.1 «Process» - «Aiadikaoiar.

H T1pwtn TmopdueTpog
Process Params

gival n diadikaaoia
F'r*s ouykOAAnong. H Tieon
Material Tou TTAKTPOU T12

Oiameter
Gas

HEH

EMTPETTEI TNV TTPOCRACN
oTnv  0B6évn  €mAOYAG
TOu TUTTOU B1adIKATiOG.

Ta MAAKTpa T10 e T11, Tépa aTrd TNV TTPAYPATOTTOINON

TNG ETTIAOYAG TTOU UTTOYPAMMIZeTaI ATTO TNV KITPIVN YPAUUN,

oAloBaivouv PeTagu Twv dIaBECIYwyY d1adIKaCIwV.

O1 emAEEIueg diadikaaieg ouykOAAnong eivai:

MIG J1J1L ZuykoAAnong MIG/MAG OUVEPYIKO
KUJATwong (METa atré aitnon) avr. 231.

MIG 2uykO6AAnaon ouvepyiki MIG/MAG.

MIGHD  Xuyk6AAnon ouvepyikip MIG/MAG uwnAAg
evaTrobeong.

MIG Root Xuyk6AAnon ouvepyikp MIG/MAG yia Tig
KATOKOPUPES KATIOUOEG OCUYKOAANTEIG.

MIG Man  Zuyk6AAnon cuppartik MIG/MAG.

TIG Aladikacia ouykOAANoNg ME  ATNKTO

NAEKTPOBIO KATAAANAO yia OAa Ta PETAAAA
pe €Caipeon TO aAoupivio, TO payvAoio
Kal Tov opeiXaAko. H évauon tou T16¢OU
TIPOYUATOTTOIEITAI ATTO E£TTAP XWPIG UWNAR
ouxvoTnTa.

Aladikaoio ouykKOAANONG pE  ETTEVOUUEVO
NAEKTPODIO Kal ac@AAEIa.

MMA

71.2 «Material» - «YAIkO» (evepyo oTig diadikaaieg MIG/
MAG).

2e auTth TNV €mAoyn €mMAEyETAl O TUTTOG UAIKOU TOU

oUpPaToG cUyKOAANONG.

7.1.3 «Diameter» - «AiGueTpogs» (evepyod OTIG DIAdIKATIES
MIG/MAG).

O1 diGueTpol TOU CUPUATOG CUYKOAANCNG €TTIAéyovTal O€

oxéon Pe Tov TUTTO ETTIAEYHEVOU UAIKOU.

71.4 «Aépio» (evepyo oTig dladikaoieg MIG/MAG).
Ta xpnoigoTroloUpeva agpla o€ oxéon YE ToV TUTTO TOU
ETTIAEYMEVOU UAIKOU.

71.5 “Arc Length Corr” - «Ai6p8wan unkoug 16Eoux
(AloBéoipo oe MIG/MAG ouvepyiag, MIG Root).

Aarc Length Corr . | IR e VR e
EEERN Tou urjkoug TOEou o€
0.0y Volt dlapéoou Twv
TTAAKTPpWY T10 ka1 T11 R
WIN _ DEF ToU dIakoTITN M2
MIN MAX DEF.
A16p6. pnkoug T6EoU 99V | 99V 0,0V

MPOZOXH:

OTO OX€0I0 PUBUIONG, TTOU E€ival TTOPOMOIO HE OAES TIG
TTOPAPETPOUG TTOU £XOUV éva TTESio pUBUIONG, EJ@avifovTal:
-To 6vopa TnNG TTOPAPETPOU TTOU PpioKeTal o€ €EEAIEN
d16pBbwaong.

-H 11y TNG povadag YETpnong.

-H kAipaka puBuiong.

-O1 guvTOuEUTEIG:

MIN = eAdyioTo TNG pUBUIONG. MAAKTpO T5.
MAX = péyioTo Tng puBbuiong. MAAKTpO T7.
DEF = mrpokaBopiouévn Tiun. MAAKTpO T6.

71.6 “Inductance Corr” - «Ai6pOwaon TiuNg
EUTTEONONCY (D10BEaIUN T€ OAEG TIG OIOOIKATIES
ouvepyikwyv MIG/MAG, ek16¢ TG MIG HD)

Emitpétrel TNV 816pBwon TNG TIUAG euTTédNONG.

MIN MAX DEF.

Alop. TIHAG eutTédNONG -9,9 9,9 0,0

71.7 «Start Mode» - «/\eitoupyia ekkivnoncy» (ETTIAEyUEVN
atroé TNV AsIroupyia €vapgng ouykdAAnaong).
2T (evepyo aTig diadikaoieg MIG/MAG kai TIG).
H pnxavn apxiCel tTnv ouykOAAnon otav TTaTdTte
TO TANKTPO TOU TTUPCOOU Kal OIaKOTITETAI OTAV TO
atreAEUBEPUIVETE.



4T (evepyo oTig diadikacieg MIG/MAG kai TIG).
Ma tnv évapén Tng ouykOAAnong o xeipiotng Oa
TIPETTEl VA TTATACEI TO TTARKTPO TTUPCOU, yia TNV AREN
TNG OUYKOAANONG TTATAOTE Kal OTTEAEUBEPWOTE Kal
TTAAL
3L (evepyo oTig diadikaaieg ouvepyiag MIG/MAG).

H ouykOAAnon apyicel katd Tnv TTiecn Tou TTARKTPOU
TTUpooU, TO peUPa  avakaAoUpevng OUYKOAANGNG
Ba eival ekeivo Tou pubpiCetal oto “Start current”.
AuTo TO pelpa Ba dlaTnEnOei Péxpl TNV OTIYUR TToU
TO TTAAKTPO TTUPOOU TTapapével ratnuévo. Katd tnv
atreAeuBépwan To peUa CUVOEETAI E TO PUBUIOUEVO
pedpa ouykOAAnong, atov KaBopiopévo Xpovo atmo
Tov Xpovo “Slope time” kai diaTnpeitar PEXpl TNV
OTIYUA TToU TO TTAAKTPO TTUpooU dev Ba favatraTnOei.
2TV €TTOMEVN TTiEcon Tou TIANKTPOU TTUpooU TO
pedpa TNG ouykOAAnong Ba dlacuvdeBei pe 1O TpiTO
pevpa (pevpa Tou «Crater-filler») puBuICOUEVO HE
TNV TTapdauetpo “Crater Current”, atov KaBopiouévo
XpOvo atrd Tov xpovo “Slope time” kal Ba diaTnpeital
MEXPI TNV atTeAeuBEpwan Tou TTARKTPO TTUpooU. KaTtd
TNV ammeAeuBépwaon Tou TIAAKTPOU OIAKOTITETAI N
OUYKOAANON.

Pubuioceig yia 3L MIN MAX DEF.
‘Evapén peupaTog 10% 200% | 135%
Slope time 0,1s 10s 0,5s
Crater Current 10% 200% 60%

71.8 «Spot» - «didTpnon / diakoTn».

(novo aTig diadikaoieg MIG/MAG 2T 1 4T).

OFF (trpokaBopiouévo)

ON

2 TTEPITITWON XPAONG TOU YKPOUTT YUENG, EKTEAECATE TIG
akOAouBeg odnyieg:

MIN MAX DEF.
Spot time 0,3s 25s 10s
Pause time OFF 5s OFF

71.9 «<HSA» - «Autouarto Hot Startr.

(novo aTig diadikaaieg ouvepyiag MIG/MAG 2T 1 4T).
AuTiA n Aeitoupyia avaoTéAAeTal oTav n Asitoupyia 3L gival
EVEPYN KAl AEITOUPYEI PE TO TTPOYPAPPOTA CUVEPYIAG.
EidikdéTeEpa kaTAAANAN yia Tnv avaktnon tng “Gepung”
€KKivnong otnv ouykOAAnon Tou aAoupiviou.

OFF (1mpokaBopliopévo).

ON.

e TrepimTwon emAoywv “ON” civar diaBéoiyeg ol
TTapPOKATW PUBUICEIG:
MIN MAX DEF.
Start current 10% 200% | 135%
Starting current time 0,1s 10s 0,5s
Slope Time 0,1s 10s 0,5s

H ouykéAAnon &ekiva pe 1o “Start Current”. H didpkela
auTtoU Tou TTPWTOU peUPATOG pubpileTal atrd Tov “starting
current time”. MeTd a1rdé auTd TO XPOVO TO PEUA CUVOEETAI
ME ekeivo TNG aUyKOAANCONG aTo xpovo “Slope Time”.

7110 «CRA» - «[1Ahpwaon Tou TEAIKOU KpaTtrnpay.
(novo oTig diladikaaieg ouvepyiag MIG 2T 1 4T).
OFF (1TpokaBopiouévo)

ON

e TepimTwon emAoywv “ON” eival Ol08éoipeg ol
TTAPOKATW PUBUICEIG:

MIN MAX DEF.
Slope Time 0,1s 10s 0,5s
Crater Current 10% 200% 60%
Crater Current Time 0,1s 10s 0,5s

7111 «Soft Start» - «[Tpocéyyion».
Movo aTig diadikaaieg MIG/MAG)

Eivai n Taxutnta Tou cUpuaTog, EkQpalouevn o€ TT0O00CTO,
NG PUBUIoNEVNG TaXUTNTAG VIO TNV CUYKOAANGN TTPIV OTTO
TO Ayylyua Tou TeEPayiou TTPOG GUYKOAANON.

MIN MAX
1% 100%

DEF.
Auto.

Soft Start

7112 «Burnback».

Moévo aTig diadikaaieg MIG/MAG)

XpeldZetal yia TNV puBbuion Tou PAKOUG TOUu CUPUOTOG
TTou €E€pyeTal aTTd TO OKPOPUCIO aEPioU PETA aTTd TNV
OUYKOAANON.

MIN
4 ms

MAX
250 ms

DEF
Auto.

Reg Burnback

7113 «Double Level» - «AitAn ot@6un»

(peTd amo aitnon AvT. 233)

(Movo oTig diadikacieg ouvepyiag MIG/MAG).
AuT6g 0 TUTTOG OUYKOAANONG peTaBdAel Tnv évracn Tou
pPeUPATOG AVAPECA O€ BUO ETTITTEDA.

Mpiv puBpioete TNV cuykOAANGoN e OITTAG eTTiTredo €ivai
AVOYKaio va eKTEAECETE PO OUVTOUN PO OUYKOAANGNG
woTe va kabopioeTe TNV TOXUTNTO TOU CUPUATOG KAl
KOTG CUVETTEIQ TOU PEUPATOG TTOU Ba aVAKTACETE yIa TNV
dicioduon Kal TI TTAATOG TNG PAPHG TOU OUVOECUOU TTOU
BEAETE VO TTPAYHUOATOTTOINCETE.

Me autd Tov TpOTTO KaBopifeTal n TIMA TNG TaxuTnTag
TpowbnonNg Tou oUPPATOG (KOl KATG OUVETTEIQ TOU
avTiOTOIXOU PeUPATOG) OTO oTroio Ba abpoloTouv Kal
Ba agaipebolv dladoxIka Ta YETPA avda AeTTTO TTOU Ba
pubuIcTOUV.

Mpiv a1rd TNV ekTEAEON €ival KAAG va UTTEVOUNIOTEN 0TI O€
MIa OWaoTH pa@rn N evattébeon avaueaa o€ duo “TTAéyuaTa”
Ba TTpéTTel va gival TouhdxioTov KaTd 50%.

OFF (1TpokaBopiouévo)
ON.

e TrepimTwon emAoywv “ON” civar diaBéoipeg ol
TTAPAKATW PUBUIoEIG:
MIN MAX | PRED.
Frequency 0,1 Hz 5Hz 1,5Hz
Pulse step 00im | 3,0m 1,0m
Duty cycle 25% 75% 50%
Arc correction -9,9 9,9 0,0




Wire Speed
A

———

pulse step) ]

]
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>t
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71131 «Frequency» - «ouxvornTa» Tou OegUTEPOU

ETTITTEDOU.

H ouyxvétnta, kaBopiletal o€ Hertz gival o apiBuog twv
TEPIOOWV avd deutepOAeTtto. Qg Trepiodog opideTal n
evaAAayr TNG UWPNARG TaxUTNTag PE TNV XAMNAR.

H xaunAn taxutntag, mou dev d1eIodUEl, XpeIAleTal oTOV
OUYKOAANTA yIa va PeTa@ePBei atrd 1O éva TTAEYPa OTO
eTTOPEVO. H uwnAn TaxUuTnTa, TTOU AVTIOTOIXEI OTO PEYIOTO
peUpa gival Kal ekeivn TTou d1EIodUEl Kal EKTEAET TO TTAEYMA
TOU OUYKOAANTA . Z€ QUTA TNV TTEPITITWAN 0 CUYKOAANTHG
OTAPATA Yia va eKTEAECEI TO TTAEY Q.

71.13.2 “Pulse Step”: tival 10 TTAATOG TNG PETABOANG
NG TaxUTNTAG € m/min.

H petafoAn kabopilel 1o dBpoiopa kal TNV agaipeon

TWV m/min TG TaxUTNTAG ava@opdg TTou avagEpOnke

TTpoNyouuévwg. Me Tnv 106TNTA TV GAAWV TTOPAPETPWYV

augavovTag Tov apiBud 1o TTAEyua Ba yivel o TTAATU Kal

Ba avakTAooupe peyaAuTtepn dieicduon.

71.13.3 “Duty Cycle”: xpovog dITTAoU eTTITTESOU.
Ek@palduevo o€ Too0aTO, ival 0 XPOVOG TNG TaXUTNTAG
[ péyioTou pelpatog oUPOWva PE Tnv BIAPKEID TNG
mepIddou. Mg Tnv 100TNTA TV AAAWV TTOPAPETPWYV
KaBopileTtal n SIAPETPOG TOU TTAEYUATOG KATA CUVETTEIN
kai n dieicduon.

714.13.4 “Arc Length Cor” - «Ai6pBwan unkoug rééou» .
PuBpicel 10 pAkog Tou TOgOU TNG HEYIOTNG TaxuTnTag/
pevpa.

Mpoooxn: pia KaAf puBuion TPORAETEl €va PAKOG
KUpaTog id10 Kail yia Ta duo pedpaTa.

71.14 "Double Pulse" - "AITTAf) Kupatwon".

Evepyotroigital, autéparta, Otav aAvakTwvTtal ol duo
evnuepwaoelg Avt. 231 kail Avt.233.
MNa Tnv Aeitoupyia d¢ite TNV TTapdypago 7.1.13.
7115 «Prefow» - «[1po Aépio».
(Z€ 6Aeg TIG diadikaoieg pe e€aipean To MMA).
MIN MAX DEF.
Mpo Aépio Os 10s 0,1s
71.16 «Postflow» - «MeTd Aépiox».
(Z€ 6Aeg 116 Biladikaoieg pe e€aipean To MMA).
MIN MAX DEF.
Meta Gas Os 10s 3s

7417 «Speed Corr» - «AiI6pBwan 1ng Taxurnracy.
(Mévo oTig diadikaaieg MIG HD).

Emtpétrel 10 mooooTd d16pBwaong Tng TaxUTNTAG TOU
oUpPATOG O€ OXEON UE TNV TTPOKaBopIouEVN TaXUTNTAG.

MIN MAX DEF.
-9,9% | 9,9% 0,0%

Al16pBwan TaxuTnTag

7.2 TO MENOY «JOB».

¢ auth Tnv TTapdypa@o JTTopEl va atmobnkeubouy,
avakTnBouyv, yetarpatoly, avTiypa@ouyv | katapynBouv
TTPOYPAUPATA EPYOTiag.

ATTO 10 «KUpIo Mevouy, ue To TTANKTPO T11, uTToypauuicaTte
v emAoy “Jobs” kai oTnv ouvéxela €I0EABETE OTO
utropevou dlapéoou Tou TTANKTpou T12.

7.2.1 AtroBnkeucon evog rpoypduparog “JOB”

MeTd atmd TNV EKTEAEON TWV PUBUICEWY KAl DIOTUTTWOEWV
TTOU TTEPIYPAYAVE TTPONYOUPEVWG, PE Ta TTARKTpa T10
kal T11 emAé€ate pia BEon oTnv PvAPN Kal TTOTACTE TO
TANKTPO T6 (SAVE) yia atroBrikeuon.

0] apiBudg Tou
TpoypdupaTog “‘Job”, n
dladikagia ouykOAAnong
Kai n  OIGUETPOG TOu
oUpuatog TpoaAAovTal
oTto display.

Otav amobnkeubei éva
‘Job”, 010 KATW HEPOG
Tou display epgavifovtal CUVTUACEIG O€ AVvTIOTOIXia PE TA
TAAKTPQ T6, T7, T8 kau T9:

- DEL: katadpynon Tou eTmIAeypévou “Job”.

-RCL: avaktnon tou emmiAeyuévou “Job” yia Tnv HETATPOTTH.
- COPY: avTiypagr Tou eTmIAeypévou “Job” kal atroBrikeuon
o€ AAAn B¢on.

Job=
EMFTTE ==

ERVE DEL RCL

7.3 TO MENOY «Settings» - «Pubuioeic».

2¢ auth TNV TTapdypa@o WTTopoUv Vva CETAPIOTOUV
fl va PeETATPATTIOUV O KUPIEG PUBUICEIG TNG PNXAVNG
OUYKOAANONG.

A6 10 «KUpio Mevouy
(O¢ite TTApP. 7), ETMAECOTE
TO pHevoUu «PubBuioeicy
dlapéoou Tou TTARKTPOU
T10 ka1 TTPORAAAETE TO
pe To TTARKTPO T11.

Settings

Information L ]

MapakadTw uTtdpyxouv OAeg o1 TTapAuETPOlI OTTOU O
XEIPIOTAG UTTOPEI AV PETATPEYEL:

- Welding
Zettings

_ - Machine
e . - Factory Setup
achlne - Languages




Alauéoou Tou TTAAKTPOU T12 €10€PXECTE OTO OXETIKO ME
TNV ETMAEYPEVN TTAPAPETPO UTTOUEVOU.

7.3.1 To pevou «Welding» - «>uykoAAnon».

2€ auTO TO UuTTouEvoU KaTtaypd@ovTtal Pia oeipd a1ro

METATPEWIUES TTAPAUETPOUG OCUYKOAANONG:

-H20 MIG/TIG  Autl n Aeciroupyia emTPETTEl TNV
puBuion TnNG €évaucong TOU YKPOUTT
pugng.

PuBuioeig: ON-OFF-Auto (DEF OFF).

Av emAé€eTe “Auto”, 6tav avdfel n pnxavr, TO YKPOUTT

AeiToupyei. Av To TTARKTPO TTUpaoU dev TTaTNOEN, JeTd attd 30

OeuTepOAeTTTa GRRVEL KaTd TNV TTiEGN TOU TTARKTPOU TTUPCOoU

TO YKPOUTT apXiel va AEITOUPYEI Kal ATTEVEPYOTTOIEITAI PETA

atrd 3 AeTTTA aTro TNV ATTEAEUBEPWOT TOU iBIOU TOU TTANKTPOU.

“Quality Control” - “EAeyxoc MoiotnTag”
PUBuion ON - OFF (DEF OFF) (AiaTiBeTal petd amod
aitnan).

- “Max inching” - “Méyiorn Npow6nan”
O okomég eival n epayn NG PNXavAg CUyKOAANGNGg
av PETA aTrd TNV €KKivnon, TO CUPPO €EEPXETAI ATTO
TO MAKOG G€ PUBUICOPEVA EKATOOTA XWPIG TO TTEPACHUA
pelATOG.
PUBuion OFF - 50 cm (DEF OFF).

- “Push-Pull Force”
2uvappoloywvTag Ttov TTUpcd Push-Pull Avt. 2008
EVEPYOTTOIEITAI N AEITOUPYIQ TOU YKPOUTT WUENG Kal N
Aeiroupyia PPF (Push Pull Force). Autf n Asitoupyia
puBuilel To CeUyog Tou KivnTrpa Tou push pull waTe va
KaB10TA YPAUUIKA TNV TTpowBNnon Tou cUPUATOG.

7.3.2 Mevou «Machine» - «PuBuioceic TnG unxavig.
Edw diaTiBevTal Ta UTTOUEVOU:
- “Clock Setup” - “PUuBuion poAoyiol”.

7.3.3 MevoU  «Factory Setup» -
lNpokaBopiouévwy Pubuiccswvy.

Autil n  e€mAoyrl E€mMTPETEl TNV ETMIOTPOPN  OTIG

ApXIKEG pubuicelig TTou €xouv TTpoKaBopIoTEl ATTd TOV

KATAOKEUQOTH.

Eival duvaTtég Tpeig Asimoupyieg eTava@opdg:

- All Etmravagopd 6Awv.

-Jobsonly  Etmavogopd pévo TWV TTPOYPOUMATWY
‘Job”

- Exclude jobs ETravagopd OAwv pe  e€aipeon  Twv
ATTOBNKEUPEVWY TTPOYPAUUATWY £pYATiag
‘Job”.

«Emravagpopd

7.3.4 Mevou «Languages» - «PU6uion tn¢ yAwooacy.
€ autn TNV TTOPAYPOQO MTTOPEITE va ETTIAECETE TNV
YAWOoOa TTou ypdgovTal Ta hnvupata oTo display.

7.4 MENOY NAHPO®OPIQN.

¢ auty Tnv  TTapdypa@o  TTPoRA&AAovTal  UEPIKEG
TIANPOYOPIEG OXETIKEG UE TO AOYIOWIKO TNG YEVVITPIAG.

8 TAXEIA NMPOZBAZH.

210 KaTW pEPOG TOu display D3 utrdpyouv, o€ oxéon He
TIG SIAQOPEG EIKOVEG, NEPIKOI EVTOAEIG Taxeiag TTpdoaong
OTIG TTIO KOIVEG AEITOUPYIEG.

8.1 «MEM>» - «<AlTOOHKEYZH» (b¢ite map. 7.2.1).

Av emBupueite va atoBnkeloete €va  TTPOYPOMMO
OUYKOAANONG TTaTAOTE TO TTANKTPO T6, €TMAEETE pe Ta
TANKTPpa T10 kai T11 Tov apiBud «Jobx» Kal OTNV OUVEXEIA
TATAOTE aKOPa TO TIAAKTpo T6 yia atroBrikeuon Tng
KATAOTAONG OUYKOAANGNG.

8.2 «PAR» - «[TAPAMETPOI AIAAIKASIASy (5¢ite Trap.
7.1)

8.3 «2T/4T» - «AYO XPONOI/ TEX3EPI> XPONOI» (&¢ite
map. 7.1.7).

8.4 «JOB» - «[IPOFPAMMATA EPIAZIAZ».

Av emiBupeite TNV XpHon €vog TTPOYPAUUATOG Epyaaciog
TTOU TTponNyoUuEVa aTToONKEUOATE TTATHOTE TO TTARKTPO T9
(JOB). Ta va deite OAeg TIG pUBUICEIG TOU TTPOYPAUUATOG
empBeBaiwoate Tnv emAoyn Ye 70 TANKTPO T9 (OK), oTnv
ouvéxela TTatnoTe 1o TTANKTPO T7 (PAR).

8.5 «H20». (b¢ite Tap. 7.3.1).
8.6 «WIZ» WIZARD.

To «wizard» €ival pia kaBodnyouuevn Oladikagia TTou
BonbBd TOV XEIPIOTH Vva TIPAYUATOTTIOINCEl  YPHyopa
TIG Paocikég emAoyég otnv  emBuunt  dladikaocia
OUYKOAANONG.

218172812 17138
MIG HO
A1MgS

Ar-

2T

HEHL H20

1.2mm

H mrpéofaon TpayuaToTToIEiTal TTATWVTAG TO TIARKTPO T5 Kai
oTnv ouvéxela 1o TAKTpo T9 (WIZ).

H 1rpwtn TTpoTeIvéuEvn emTIAoy gival ekeivn TNG dIadIkacioag
OUYKOAANONG.

H emAoyf Tng diadikagiag TpayuatoTroieital diagéoou
TwV TTAAKTpWY T10 kai T11.

MatwvTag To MARKTPo T9 (NEXT) e10épxecTe dueca otnv
0046vn TG €TTIAOYNS UAIKOU.

MrTropeite va emIOTPEWETE OTNV TTPONyoUuEvn 086vn e
10 TMAAKTPO T6 (PREV). AlagopeTikd pe 1o TTARKTpa T9
Kal T6 eival duvaTth n xpron Twv TTARKTpwvY T12 ko T13.




H emdéuevn 086vn Ba cival ekeivn NG dlapéTpou, aTnV
OUVEXEID EKEIVN TOU agpiou Kal JETA TOU TUTTOU EKKivVNONG
“Start Mode”. Téhog TratrioTe “END” yia oAoKAfpwaon.

9 2YTKOAAHZH

* [MpoeToINAOTE TNV PNXavh OUYKOAANGNG aKOAOUBWVTAG
TIG odnyieg TTou TrePIypA@ovTal OTnV TTapdypago 3
“Exkivnon Asitoupyiag”.

+ EkteAéoate TIG  00nyieg  TTOU  TIEPIYpAQOVTAI
TTponyouueva atod 1o pevou “Wizard” lMNap. 8.1 | “Par”
Map. 7.1.

9.1 2YITKOAAHZH MIG/MAG.

270 pevou “Process Parameter” BpiokovTal Ol €TTIAOYEG
TTOU PTTopPEi va puBuioTolv atmmd auTh Tnv diadikaacia:
AUTH N pnxavr] ouykOAAnong xapicel TTOAAEG €TTIAOYEG
O10d1KacIwv auykOAAnong MIG/MAG TTrou avaypdgovTal
OTnV OUVEXEIQ:

9.1.1 MIG — Zuyk6AAnon MIG/MAG ouvepyiki).

To XxapakTnpIoTIKO autoU Tou TUTTOU TnG OladIKaoiag

OuykOAAnong eival n XYNEPTEIA Ttou opiletal w¢g o

TTPOKABOPIoUOG, aTrd TNV TTAEUPd TOU KATOOKEUOOTH, TNG

oxéongavaueoa oe TaxuTnTa cUPPATOC (PEUNA), TG TAONG

Kal TNG avaykaiag eutrédnong yia Tnv avaktnon Jiag véag

OUYKOAANoNG. lNa va TNV avoKTAOETE TTPAYUATOTIOINOTE

TA TTOPAKATW:

* Algpéoou Tou TARKTpou T1 emAégaTe 1O led TOU
TTAXOUG.

e PuBpicatre T10 €mBuuntd
yupi¢ovTtag Tov diakoTTn M1.

« EkteAéoaTe TNV ouykOAAnonN.

* Av 1O PrKOG Tou TOEOU deV gival CwWOTO PHETATPEWATE TO
dlapéoou Tou dlokoTTTn M2.

TTAXog  emegepyaoiag

9.1.2 MIG Man. Zuyk6AAnon cupBartikil MIG/MAG.
EmA&EaTe TOV TUTTO, TNV SIGUETPO TOU GUPHATOG KOl TOV
TUTTO agpiou TTPOCTACIOG.

>¢ autég TIg diadikaaieg TaxUTNTAG TOU CUPUATOG, N Tdon
Kal N TIPA TNG euTTédnONG Ba TTpéTrel va pubpifovTal atmo
TOV XEIPIOTA.

9.1.3 MIG HD. ZXZuyk6AAnon ouvepyiky MIG/MAG
uynAig evatréBeong.

To XapokTnpioTiK6 auTAg Tng Odiadikacgiag eival n
duvatétnta TNG auénong Tng TaxutnTag Tou OUPPOTOG
ME ion Téon ouykOAANONG yIa TNV aVAKTNON MIKPOTEPWV
XPOVWV  EKTEAEONG TOU  OUVOETIKOU,  MIKPOTEPWYV
100 TPERAWOEWY KAl HIAg HEYAAUTEPNG TTAPAYWYIKOTNTAG.
Auti eivaigia ouvepyikn diadikacia aAAd diaxwpifeTal
a1rd TIg dAAeg g§auTiag Tou TpOTTOU PUBHIONG. Na TRV
oAiocOnon kKatd HMAKOUG Tng OUVEPYIKAG KOAMTTUANG
0a Trpétrel va evepynoere otov SilakoTrTn M2 Trou
HeTaBAdAAel TRV TdOn TG OUYKOAANONG Kal oTnv
ouvéxela ge Tov d1akoTrTn M1 gival duvatd va aAAdsel
n TaXUTNTA TOU CUPUATOG (PEUHA OUYKOAANONG).

‘Eva Trapddeiyua:
EmAéEaTte auth Tnv dladikagia OTwg TTEPIYPAPETAI
TTPONYOUUEVWG.
Alapéoou Tou TARKTpou T1 emAé€ate 10 led L2 Tng
TaxUTNTOG TOU oUPPATOG Kal diauéoou Tou TTARKTpou T2
10 led L4 tng T1dong.
To display D1 mmpofd&Ael Tnv TaxUTNTa TOU CUPUATOG EVW
10 display D2 mpofdAel Tnv TdonN.
MepioTpépovTag Tov d1akOTTN M2 o1 duo TIuEG TAoNG Kal
TaxUTNTAG TOU GUPHPATOG WETATPETTOVTAI AKOAOUBWVTAG
TNV OUVEPYIKN KOUTTUAN OTTWG auTr] pubuioTnke atrd Tov
KATAOKEUQOTH.

=peed corr. MepioTpépovTag Mia
Béon Tov diakoTTn M1 1O
display D3 mpofdaAer Tnv
OXETIKR 006vn pe TNV
016pBwaon TNG TaxUTNTAG
TOU oUPUATOG.

0

HIN DEF HHAH

>uvexifovtag TNV  TEpIOTPO®ry Tou OlakoTTn MM
TTPORAAAETAI N €TTi TNG €KATO ATTOKAION aTTd TO PNOEV
TTOU QVTIOTOIXEI OTNV TTPOPUBUIoHEVN TaXUTNTA OTTO
TOV KataokeuaoTh evw 1O display D1 mTpofdAel Tnv véa
TaxuTnTa.

Ortav n 1y d16pBwaonNg avakTd TNV PEYIOTN i AAXIOTN
TaXUTNTA TNG OUVEPYIKAG KAPTTUANG, otnv oBdévn D3
eMavieTal To yRvuua «Speed limit».

Alopbwvovtag Tnv  TaXUTNTG TOU OUPMOTOG gV
METATPETTOVTAI OUTE Ol TIUEG TOU TTPOTEIVOUEVOU TTAXOUG
yia TNV OUyKOAANGCN ouTE Ol TINEG TOU PEUMPATOG OAAG
gival duvatd va auénbei n TaxuTnta ouykOAAnong. H
METATPOTIA TNG TaXUTNTAG TOU OUPMATOG OIANECOU TOU
O10KkOTTTN M1 d¢ev peTafdaAel Tnv Tadon cuykOGAAnong Trou
pubuicaTe TTPONYOUPEVWG.

MeTd aTrd Tnv ekTEAEON TNG OUYKOAANGNG e led L8 “Hold”
kal Tnv TpdéoBacn ato display D1 TTpoBaAAeTal TO pelpa
OUYKOAANONG TTOU QVTIOTOIXEI OTAV TaXUTNTA CUPUATOG
TTOU €XEI UTTOOTEI UETATPOTTH.

9.1.4 MIG Root Zuyk6AAnon MIG/MAG cuvepyiki.

AuTr n 010d1Kagia HEAETABNKE yIa TIG CUYKOAANTCEIG TUTTOU
“pIJIKR” TWV OUVOECEWV “TTPOCWTIO PE TTPOCWTTO” KABETN
kaTiouoa. KatdAAnAn yia cidepo kai avoeidwTto xaAuBa.

9.1.5 MIG ][l Zuyk6AAnong MIG/MAG ocuvepyiko
KUMATWONG (METG aTTO aitnon AvT. 231).

e autn Tnv d1adikaoia ouykKOAANONG TO UAIKO KEPOOUG
METAQEPETAI BIOPECOU MIOG WOTIKAG QOPHOG KUUOTOG,
ME eAeyxOpeEVN evEpPYEIQ, PE TPOTTO WOTE VO AvaAKTNOEi
n otabepny amOOTIACN OTAYOVWY TNYHEVOU UAIKOU TTOU
META@EPOVTAI OTO TEPAXIO TIPOG ETTECEPyATia  Xwpig
Tivayuarta. To ammotéAeopa gival éva Kopdovi CUYKOAANoNGg
KaAd ouvdedePEVO PE OTTOIOBNTTOTE TTAXOG KOl TUTTO
UAIKOU.

O1 puBpioeig Twv TTAPAPETPWY CUYKOAANGNG €ivail ol idIEg
TTOU TTEPIYPAQPOVTAI YIO TNV OUVEPYIKA auykOAAnon MIG/
MAG.



9.2 2YTKOAAHZH MMA

2TNV TTEPITITWON CUPTIAYWY PNXOVWY OUVOECATE TO QIG
TOU KaAwdiou TNG TTEVoag Qopdas NAeKTpodiwv aTnv B€on
E ka1 10 @16 Tou KaAwdiou TnG padag ato G (akoAoubwvTag
TNV TTPORAETTOPEVN TTOAIKOTNTA ATTO TOV KATOOKEUQOTH
TWV NAEKTPOBiWV.

2TV  TTEPITITWON MPNXOVWV HE HPETAPOPEA OCUPUOATOG
TO BayovéTo Ba TIPETTEl va pévEl OUVOEDEUEVO PE TNV
YEVVATPIQ.

2uvdéoaTte TOov OUVOETN Tou KoAwdiou oOTnv TTEvoa
@opéa NAeKTPOdiwv oTov ouvdETN X KAl TOV OUVOETN TOU
kKaAwdiou TnG padag oTov ouvdéTn G (akoAouBwvTag TNV
TIPOBAETTOMEVN TTOAIKOTNTA ATTG TOV KATOOKEUQOTH TWV
NAEKTPODBIWV.

Orav emAéyeTal auTh n diadikaagia n yevvAaTpia, JETG aTTd
5 deuTtepOAETTTA €ival £TOIUN VA TTAPAYEI PEUMQ.

MNa Tnv d1dBeon TNG PNXaAvng yia TNV ouykoAAnon MMA
eKTEAEOTE TIG 0ONYiEG TTOU TTEPIYPAPOVTAIl TTPONYOUUEVA
oT0 pevou “Wizard” Par. 8.6 nj “Par” Nap. 7.1.

210 Pevou “Process Parameter” BpiockovTal Ol €TTIAOYEG
TTOU PTTOPEN va puBuIoTOoUV aTrd auTr TNV d1adIKaaia:

* Hot Start.
Eivar n utrepéviaon Tou TTapdyeTal TV OTIYUA TNG
évauaong Tou Té6¢ou.

>2uvdéoaTte Tov cwAAva agpiou otnv Trpifa H.

MNa Tnv d1dBeon TG unxavng yia Tnv ouykoéAAnon TIG
eKTEAEOTE TIG 0ONYiEG TTOU TTEPIYPAPOVTAI TTPONYOUUEVA
oT0 pevou “Wizard” lMNap. 8.6 i “Par” Nap. 7.1.

210 Uevou “Process Parameter” BpiockovTal Ol €TTIAOYEG
TTOU PTTOPEI va puBuioToUV atré auTh Tnv diadikaaia:

« Start Mode

Acite Tapaypaqgo 7.1.7.

* Final Slope (uévo o¢ 2T A 4T).

Eival o xpdvog o€ BeUTEPOAETITO OTOV OTTOIO TO PEUMA
TTEPVAEI ATTO TNV OUYKOAANGCN OTNV QTTEVEPYOTTOINCH TOU
T6E0U.

MIN
0,0s

MAX
10s

DEF
0,5s

Final Slope

* Pulse (petda atmé aitnon Avr. 234).

2UyKOAAnon TIG pe KupaTwan.

AuT6Gg o TUTOG OUYKOAANONG peTaBdaAel Tnv évrtaon
TOou pelPaTOG avapeoa o€ duo eTTiTeda Kal n PeTABOAR
TIPAYMATOTIOIEITAl ATTO pIa BERaIn ouxvoTNTA.

I

I set

MIN
0%

MAX
100%

DEF.
50%

Hot Start

* Arc Force.
Eival n pUBuion Tou OuvapikoU XOPAKTNPIOTIKOU TOU
T60U.

MIN
0%

MAX
100%

DEF.
30%

Arc Force

To display D2 trpofd&Ael Tnv Tdon Tou JETPOUPEVOU TOEOU

Katd TNV S1dpKeIa TNG oUYKOAANCONG.

To display D1 rpofdAct:

- T0 pubpiohévo pelua TIPIV aTrd TNV OUYKOAANON
dlapéoou Tou diakotTn M1.

- KOT& TNV ouykOAAnon Tou peUPOTOG TNG METPOUUEVNG
OUYKOAANONG.

- Metd 10 TEAOG TNG OUYKOAANONG, TIPOBAAAEl Tnv
TeAeuTaia TIUA TOU PETpoOUpEVOU pevupartog. (Led L8
«HOLD» avauuévo).

9.3 ZYITKOAAHZH TIG

9.3.1 Mnxavég Je EeXwPIOTO HETAPOPEN OCUPHUATOG.
>uvdéoate To KAAWDdIO yeiwong oTov BeTIKO TTOAO X Kal
TO @IG Tou KaAwdiou 10XU0G TNG ouvdeang BayovETou/
YEVVATPIOG OoTOV apvnTIKO TTéAO G.

2uvdéoarte Tov TTUpad oTtnyv Béon euro F.

MNa autd TOoV TUTTO CUOKEUWY OUYKOAANONG 0 KATAAANAOG
TTUPOOG gival o avT. 1259.

9.3.2 ZupTtrayeig pnxavég.
2uvdéoTe To KOAwdIO yeiwong oTov BeTikd TTOAO E Kkai
oTov TTUpoo G.

pulse
level

\ A

duty
t=1/f

* Emitredo kupdTtwong

Me auTr Tnv €TmAoyr puBpileTal To TTIO XaPNAG pelpa AT
Ta duo avaykaia yia autr) Tnv diadikacia ouykOAAnong,
TTPOBAAAETAI TO TTOOOOTO AUTOU TOU PEUPATOG OE OXEDN
ME TO KUpIO peUpa TTOU puBpileTal TTpIV atro TNV €i00d0
OTO UTTOMEVOU.

MIN MAX DEF
Pulse Level 1% 100% 50%
* Frequency
Eival n ouxvotnTa TWV KUPOATWOEWV.
MIN MAX DEF
Frequency 0,1Hz | 500Hz | 1,1 Hz
* Duty

Eival o mio peydAhog xpovog didpkeiag Tou peUuaToG,
TTOU EKQPACETAlI € TTOCOOTO O€ OXECN ME TOV XPOVO TNG
ouxvoTnTag.

MIN
10%

MAX
90%

DEF
50%

Duty




10 KQAIKOI ZOAAMATOZ

DISPLAY NEPIFPA®H ZOAAMATOZ
Matnuévo TTAAKTPO start katd Tnv
TRG évauon TG PNXavAG A Katd 1o
AvaBooBAvel | kAgioiuo TnG Bupidag Tou peTagopia
oUuppaTOg
BpayxukUkAwpa oT1o deuTEPEUOV
Err 54 KUKAWMO
AvwuaAn KatdaTaon oTnv
Err 56 OUYKOAANON
YmrepBoAikd pedpa aTov KIVNTAPO
TOU YKPOUTT PETAPOPAS CUPUATOG
Err 57 (EAéyEaTe TOUG KUAIiVOpOUG
METaPOPAG GUPUATOG OTO ECWTEPIKO
TOU TTEPIBANPOTOG CUVOETIKOU KAl TOU
KIVNTAPO YETAPOPAG OUPUATOG)
Z@aApa euBuypduuiong avapeoa oTIg
Err 58 ekdooelg firmware 1 o@aAua katd Tnv
¢don Tou autoupgrade (EtravaAaBare
Tnv diadikacia Tou upgrade)
Err 61 XapnAn 1adon Tpogodoaiag
Err 62 YwnAA 1don Tpogodoaiag
THO YmrepBépuavon d16dwv e€6dou
THA1 YtepBépuavon IGBT
H20
OIOKOTTITOUEVOU . PR
QWTICLOU TToU I'IpoB)\r]pq oTnv avTAia yuéng
akoAouBeital (TpegooTaTng)
atré Err 75
MpéBANpa otnv avTtAia woéng (un
H20 ne OuvOEONEVO)
OPN AvoIkTr Bupida yia yeTagpopéa
oUpuartog trainafilo
Acite TTapdypago 7.3.1 Mevou
ITO “2uykéAAnang”
- “MéyioTn MNpowbnon”
MNa KwdIKoUg OPAAPATOG SIOPOPETIKOUG ATTO OO0UG
avaypa@ovTal ETTIKOIVWVHOTE PE TNV UTTNPEDIA TEXVIKNAG
UTTOOTNPIENG

11 ZYNTHPHZH

Kdale Trapéufacn ouvinpnong 0Ba Tpémelr  va
TPOAYHOTOTIOIEITAI OTTO TTPOCOVTOUXO TIPOCWITIKO
KOl 0€ CUJ@WVia JE Toug Kavoviououg CEl 26-29 (IEC
60974-4).

111 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

2 € TTEPITTTWON CUVTAPNONG OTO ECWTEPIKO TG CUOKEUNG,
BeBaiwBeite 611 0 d1aKOTTTNG T €ival oTnv B€an «O» Kkai 6TI
TO KOAWDI0 TpoPodoaiag éxel aTroouvdEeDEi atrd To dikTUO.
Meplodikd, emmiTTAéov €ival avaykaio va kabapileTal To
EOWTEPIKO TNG OUCKEUAG aATTO TNV WETAAAIKR) OKOVN TTOU
MaleUeTal XPNOIUOTTOIWVTAG TTETTIECUEVO QEpa.

11.2 TEXNIKEZMPOZXPHZHMETAMIANAPEMBAZH
EMIAIOPOQZHZ.

MeTaaTmo TNV TTPAYUATOTTOINCN MG ETTIOIBPBWONG, dWAaTE
TIPOCOXI OTNV ETTAVOTAKTOTIOINCN TNG KAAwdiwong He
TPOTTO WOTE VA UQioTATAI MIa giyoupn POVWON avaueoad
oTNV TTPWTAPXIKA TTAEUPd Kal Tnv deuTtepelouca TTAEUpPd
NG UNXaVNAg.

Atro@UyeTe va €pBouv oe €TTa@n Ta KOAWOIO ME TA
eCapTAuarta o€ Kivnon A Ye eSapTtripaTa TTou BepuaivovTal
Katatnv didpkela Tng AsiToupyiag. ETTavacuvapuoAoynoTe
Ta OETIKA OTTWG OTNV YVNOIA CUCKEUR ME TPOTTO WOTE
va atro@QuyeTe TNV OoUVOEON AVAUECO O€ TTPWTEUOV Kal
OeuTepelovTa aywyd av ouuBei To yeyovdg TnG aTuxoug
PNENG N atTooUvdEoNnS evog aywyou.
EmavacuvappoAoyAoTe eTTiong TIG BiOEG PE TIG 000OVTWTEG
POOENEG OTTWG OTNV YVAOIA CUCKEUN.



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 T'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQIIKO.

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
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Art. 318.00 - 318.55

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | LATERALE FISSO SINISTRO | FRONT FIXED LEFT SIDE 44 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT
ANTERIORE. PANEL 45 | CAVALLOTTO JUMPER

02 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE 46 | CAVALLOTTO JUMPER

03 | ROSETTA WASHER 47 | KITDIODO + ISOLAMENTO | DIODE KIT + INSULATION

04 | CHIUSURA CLOSING 48 | FONDO BOTTOM

05 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL 49 | CONVOGLIATORE ARIA AIR CONVEYOR

06 | CERNIERA HINGE 50 | SUPPORTO CONVOGLIATORE | CONVEYOR SUPPORT
LATERALE FISSO SINISTRO | BACK FIXED LEFT SIDE TRASFORMATORE DI PO-

07 POSTERIORE. PANEL 51 TENZA POWER TRANSFORMER

08 | PROTEZIONE PROTECTION 52 | IMPEDENZA SECONDARIO | SECONDARY IMPEDANCE

09 | PORTA BOBINA COIL SUPPORT 53 | TRASDUTTORE TRANSDUCER

10 PROTEZIONE MOTORE MOTOR PROTECTION 54 PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

11 PANNELLO INTERNO INSIDE PANEL 55 | RACCORDO A GOMITO UNION ELBOW

12 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 56 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET

13 | COPERCHIO COVER 57 | MASSA + CAVO CABLE

14 | PROTEZIONE PROTECTION 58 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY

15 | PULSANTE DI SICUREZZA | SECURITY SWITCH 59 | RACCORDO FITTING

16 | PROTEZIONE PROTECTION 60 | GHIERA ADATTATORE RING NUT

17 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 61 | TAPPO CAP

18 | RACCORDO FITTING 62 | PANNELLO CHIUSURA CLOSING PANEL

19 | RACCORDO A TRE VIE T-FITTING 63 | CORNICE FRAME

21 RACCORDO A GOMITO UNION ELBOW 64 | MANICO HANDLE

22 | INTERRUTTORE SWITGH 65 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT

23 PROTEZIONE PROTECTION 66 GOLFARA EYEBOLT

24 | PRESA SOCKET 67 | PROTEZIONE PROTECTION

25 | PANNELLO POSTERIORE REAR PANEL 68 | MANOPOLA KNOB

26 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 69 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPOR

27| CAVO RETE POWER CORD 70 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT

28 | RACCORDO FITTING 71 | CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT

29 | PORTAFUSIBILE FUSE HOLDER 72 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT

30 | FUSIBILE FUSE 74 | CIRCUITO SERIALE SERIAL CIRCUIT

31 | GOLFARA EYEBOLT TRASFORMATORE DI SER-

32 | CORNICE FRAME 5| vizio AUXILIARY TRANSFORMER

33 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 76 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE

54 | CIRCUITO DI ALIMENTA- SUPPLY CIRCUIT 77 | ISOLAMENTO INSULATION
ZIONE 78 | CONVOGLIATORE ARIA AIR CONVEYOR

35 | GRUPPO SENSORE SENSOR UNIT 79 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT

36 | CONNESSIONE CONNECTION 80 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT

37 | SUPPORTO TORCIA TORCH SUPPORT 81 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT

38 | LATERALE FISSO FIXED PANEL 82 | DISSIPATORE RADIATOR

39 | KIT MOTORI CON VENTOLE | MOTOR WITH FAN KIT 83 | IMPEDENZA PRIMARIO PRIMARY IMPEDANCE

40 | SUPPORTO VENTOLE FANS SUPPORT 84 | POMELLO KNOB

41 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 970 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR

42 | RADDRIZZATORE RECTIFIER

43 | TUNNEL TUNNEL

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. 318.00 - 318.55




Art. 319.00 - 319.55

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 SIDE PANEL 28 | FONDO BOTTOM
02 | COPERCHIO COVER 29 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
03 | SUPPORTO GIREVOLE INFE- | LOWER SWIVELLING 30 | MASSA + CAVO CABLE

RIORE SUPPORT 31 | GOLFARA EYEBOLT
04 | CAVO RETE POWER GORD 32 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT
05 INTERRUTTORE SWITCH 33 MANICO HANDLE
06 | PROTEZIONE PROTECTION 34 | PROTEZIONE PROTECTION
07 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 35 | CONNESSIONE SERIALE SERIAL CONNECTION
08 | PANNELLO POSTERIORE REAR PANEL 36 | CIRCUITO SERIALE SERIAL CIRCUIT
09 CHlUSURg s ngglNg 37 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT
10 | PANNELLO CHIUSURA LOSING PANEL TRASFORMATORE DI SER-
11 | GOLEARA EYEBOLT 38 | vizIo AUXILIARY TRANSFORMER
12 | CORNICE FRAME 39 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT
13 | PORTA FUSIBILE FUSE HOLDER 40 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
14 | FUSIBILE FUSE 41 | GRUPPO SENSORE SENSOR UNIT
15 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 4o | CIRCUITO DI ALIMENTA- SUPPLY CIRCUIT
16 | PRESA SOCKET ZIONE
17 | TAPPO CAP 43 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
18 | CONNESSIONE CONNECTION 44 | ISOLAMENTO INSULATION
19 PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 45 CONVOGLIATORE ARIA AIR CONVEYOR
20 | CONNESSIONE PRESSO- PRESSURE SWITCH CON- 46 | DISSIPATORE RADIATOR

STATO NECTION 47 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT
21 | KIT MOTORI CON VENTOLE | MOTOR WITH FAN KIT 48 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT
22 | SUPPORTO VENTOLE FANS SUPPORT 49 | TUNNEL TUNNEL
23 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 50 | IMPEDENZA PRIMARIO PRIMARY IMPEDANCE
24 | CAVALLOTTO JUMPER 51 | SUPPORTO CONVOGLIATORE | CONVEYOR SUPPORT
25 | TRASDUTTORE TRANSDUCER 52 | IMPEDENZA SECONDARIO | SECONDARY IMPEDANGE
26 | CAVALLOTTO JUMPER 53 | TRASFORMATORE DI POWER TRANSFORMER
27 | KITDIODO + ISOLAMENTO | DIODE KIT + INSULATION POTENZA

54 | CONVOGLIATORE ARIA AIR CONVEYOR

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. 319.00 - 319.55




Art. 320.00 - 320.55

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 33 | MANICO HANDLE

02 | COPERCHIO COVER 34 | PROTEZIONE PROTECTION

03 SUPPORTO GIREVOLE INFE- | LOWER SWIVELLING 35 | CONNESSIONE SERIALE SERIAL CONNECTION
RIORE SUPPORT 36 | CIRCUITO SERIALE SERIAL CIRCUIT

04 | CAVO RETEO EOWECR CORD 37 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT

05 | INTERRUTTORE WITCH TRASFORMATORE DI SER-

06 | PROTEZIONE PROTECTION 38 vizio AUXILIARY TRANSFORMER

07 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 39 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT

08 | PANNELLO POSTERIORE REAR PANEL 49 CIRCUITO DI ALIMENTA- SUPPLY CIRCUIT

10 | PANNELLO CHIUSURA CLOSING PANEL ZIONE

11 GOLFARA EYEBOLT 43 PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE

192 CORNICE FRAME 44 ISOLAMENTO INSULATION

13 PORTA FUSIBILE FUSE HOLDER 45 CONVOGLIATORE ARIA AIR CONVEYOR

14 FUSIBILE FUSE 46 DISSIPATORE RADIATOR

15 PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 47 SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT

16 PRESA SOCKET 48 CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT

17 TAPPO CAP 49 TUNNEL TUNNEL

18 | CONNESSIONE CONNECTION 50 | IMPEDENZA PRIMARIO PRIMARY IMPEDANCE

19 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 51 SUPPORTO CONVOGLIATORE | CONVEYOR SUPPORT

20 CONNESSIONE PRESSO- PRESSURE SWITCH CON- 52 IMPEDENZA SECONDARIO SECONDARY IMPEDANCE
STATO NECTION 53 TRASFORMATORE DI POWER TRANSFORMER

21 | KIT MOTORI CON VENTOLE | MOTOR WITH FAN KIT POTENZA

29 SUPPORTO VENTOLE FANS SUPPORT 54 CONVOGLIATORE ARIA AIR CONVEYOR

23 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 55 | CONVOGLIATORE ARIA AIR CONVEYOR

24 CAVALLOTTO JUMPER 56 ISOLAMENTO INSULATION

25 | TRASDUTTORE TRANSDUCER 57| CAVALLOTTO JUMPER

2 CAVALLOTTO JUMPER 58 BOCCOLA ISOLANTE INSULATING BUSH

27 | KITDIODO + ISOLAMENTO | DIODE KIT + INSULATION 59 | SUPPORTO SUPPORT

28 FONDO BOTTOM 60 CAVALLOTTO JUMPER

29 PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 61 DISSIPATORE DIODI DIODES RADIATOR

30 MASSA + CAVO CABLE 62 DISSIPATORE IGBT IGBT RADIATOR

31 GOLFARA EYEBOLT 63 | SUPPORTO SUPPORT

32 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 64 | APPOGGIO REST

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. 320.00 - 320.55




Art. 319.00 - 319.55 - 320.00 - 320.55

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:

numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

(PER ART. 319.00 E 319.55)

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION

200 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 226 | PULSANTE DI SICUREZZA | SECURITY SWITCH
201 | LATERALE MOBILE FIXED SIDE PANEL 227 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT

202 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE 228 | PANNELLO POSTERIORE | REAR PANEL

203 | ROSETTA WASHER 229 | RACCORDO FITTING

204 | CHIUSURA CLOSING 230 | CONNESSIONE CONNECTION

205 | CERNIERA HINGE 231 | TAPPO CAP

206 | PROTEZIONE PROTECTION 232 | SPINA VOLANTE WANDER PLUG

207 | CORNICE FRAME 233 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE
208 | PANNELLO CHIUSURA CLOSING PANEL 234 | MANICO HANDLE

209 | CORNICE FRAME 235 | COPERTURA BOBINA COIL COVER

210 | MANOPOLA KNOB 236 | PORTA BOBINA COIL SUPPORT

211 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT 237 | GOLFARA EYEBOLT

212 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT 238 | RINFORZO REINFORGEMENT
213 | POMELLO KNOB 239 | LATERALE DESTRO RIGHT SIDE PANEL
214 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY 240 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL

215 | GHIERA ADATTATORE RING NUT 541 | SUPPORTO GIREVOLE UPPER SWIVELLING
216 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL SUPERIORE SUPPORT

217 | TAPPO CAP 242 | SUPPORTO TORCIA TORCH SUPPORT
218 | FONDO BOTTOM 243 | RACCORDO FITTING

219 | CIRCUITO CONNETTORE | CONNECTOR CIRCUIT 244 | RACCORDO FITTING

290 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 245 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING CASTOR
221 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT 246 | FONDO BOTTOM

222 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT 247 | PROTEZIONE PROTECTION

293 | RACCORDO FITTING 940 MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR
594 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE (PER ART. 320.00 E 320.55)| (FOR ART. 320.00 AND 320.55)
225 | RACCORDO A GOMITO | UNION ELBOW 970 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR

(FOR ART. 319.00 AND 319.55)

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. 319.00 - 319.55 - 320.00 - 320.55
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CARRELLO PER
TRASPORTO GENERATORE

TROLLEY FOR TRANSPORTATION
OF THE POWER SOURCE

114

Art. 318.00 - 318.55 - 319.00 - 319.55

110

1

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION

100 | SUPPORTO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
101 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
102 | CINGHIA BELT

103 | FONDO CARRELLO TROLLEY BOTTOM

104 | SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT

105 | ASSALE AXLE

106 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL

107 | TAPPO CAP

108 | SUPPORTO RUOTE WHEELS BRACKET

109 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL

110

SUPPORTO MONTANTE

PILLAR BRACKET

115

solo per Art. 319.00 e 319.55

111 | SUPPORTO GENERATORE POWER SOURCE SUPPORT
112 | CARTER INTERNO INSIDE CASE
113 | PANNELLO CHIUSURA LID
114 | APPOGGIO REST
SUPPORTO CAVI CABLES SUPPORT

for Art. 319.00 and 319.55 only




CARRELLO PER
TRASPORTO GENERATORE

Art. 320.00 - 320.55

TROLLEY FOR TRANSPORTATION 110

OF THE POWER SOURCE
111

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION

100 | SUPPORTO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
101 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
102 | CINGHIA BELT

103 | FONDO CARRELLO TROLLEY BOTTOM

104 | SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT

105 | ASSALE AXLE

106 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL

107 | TAPPO CAP

108 | SUPPORTO RUOTE WHEELS BRACKET

109 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL

110 | SUPPORTO MONTANTE PILLAR BRACKET

111 | SUPPORTO GENERATORE POWER SOURCE SUPPORT
114 | APPOGGIO REST

115 | SUPPORTO CAVI CABLES SUPPORT




Art. 318.00 - 318.55 - 319.00 - 319.55

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

970 | TRAINAFILO COMPLETO DI | COMPLETE WIRE FEED WITH 444 | BLOCCAGGIO GRADUATO | ADJUSTMENT KNOB
MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR 461 | INGRANAGGIO GEAR

929 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR 470 | SUPPORTO PREMIRULLO | RIGTH ROLLER PRESSER

422 | GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY DESTRO SUPPORT

424 | 1ISOLANTE COMPLETO INSULATION ASSY 471 | SUPPORTO PREMIRULLO | LEFT ROLLER PRESSER

428 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER SINISTRO SUPPORT

429 | POMELLO KNOB 472 | INGRANAGGIO CENTRALE | CENTRAL GEAR

432 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY 473 | KIT TRAINAFILO WIRE FEED KIT

433 | CANNETTA GUIDAFILO WIRE INLET GUIDE 474 | PERNO PIN

434 | PROTEZIONE PROTECTION 480 | DISTANZIALE SPACER

435 | GRUPPO TRAINAFILO WIRE FEED UNIT 417 | ISOLAMENTO INSULATION

441 | TRAINAFILO COMPLETO | COMPLETE WIRE FEED 486 | DISTANZIALE SPACER

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. 320.00 - 320.55

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
940 | TRAINAFILO COMPLETO DI | COMPLETE WIRE FEEDWITH| | o,, | SUPPORTO PREMIRULLO | RIGTH ROLLER PRESSER
MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR DESTRO SUPPORT
929 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR 915 | BLOCCAGGIO GRADUATO | ADJUSTMENT KNOB
902 | TRAINAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED 916 | GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY
903 | ISOLAMENTO INSULATION 917 | POMELLO KNOB
904 | PREMIRULLO DESTRO COMPLETE RIGHT ROLLER 918 | PROTEZIONE PROTECTION
COMPLETO PRESSER 919 | ISOLANTE COMPLETO INSULATION ASSY
905 PREMIRULLO SINISTRO COMPLETE LEFT ROLLER 920 | DISTANZIALE SPACER
COMPLETO PRESSER 921 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY
906 | ANELLO ELASTIGO SNAP RING 922 | CANNETTA GUIDAFILO WIRE INLET GUIDE
907 | PERNO PIN 923 | DISTANZIALE SPACER
908 | MOLLA SPRING 924 | INGRANAGGIO GEAR
909 | PERNO PREMIRULLO DRIVE ROLL PIN 925 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE
910 | RASAMENTO SHIM 926 | PERNO PIN
911 | INGRANAGGIO GEAR 927 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER
912 | RULLO PREMIFILO WIRE PRESSING ROLLER
913 | SUPPORTO PREMIRULLO | LEFT ROLLER PRESSER
SINISTRO SUPPORT

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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