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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

E..J LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-

——SONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI
ALTRI, pertanto I'utilizzatore deve essere istruito contro i
rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di
saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere il
manuale cod.3.300758

RUMORE.
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
Ari eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio
plasma/saldatura pud produrre livelli di rumore
superiori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno
mettere in atto le precauzioni previste dalla legge.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
< ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
= asi conduttore produce dei campi elettro-

Q
3 N magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
iﬂ\\ di taglio genera campi elettromagnetici at-

torno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono
incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di
apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono
consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni
di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura
a punti.
- L’ esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura
o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-
guenti procedure:

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazioni
contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e deve essere
usato solo a scopo professionale in un ambiente indu-
striale. Vi possono essere, infatti, potenziali difficolta
nell’assicurare la compatibilita elettromagnetica in un
ambiente diverso da quello industriale.

ALTA FREQUENZA

e |‘alta frequenza (H.F) puo' interferire
con la radio navigazione, i servizi di sicu-
rezza, i computers, e in generale con le
apparecchiature di comunicazione

e Far eseguire I’ installazione solo da per-
sone qualificate che hanno familiarita con
le apparecchiature elettroniche.

e | 'utilizzatore finale ha la responsabilita di avvalersi di un
elettricista qualificato che possa prontamente provvede-
re a qualsiasi problema di interferenza risultante dall'in-
stallazione

¢ In caso di notifica dall’ente FCC per interferenze, smet-
tere immediatamente di usare I'apparecchiatura

e |'apparecchio deve essere regolarmente mantenuto e
controllato

¢ || generatore di alta frequenza deve rimanere chiuso,
mantenere alla giusta distanza gli elettrodi dello spinte-
rometro.

hi¢

——
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SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-
CHE ED ELETTRONICHE.

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

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e re-
lativa attuazione nell’lambito della legislazione nazionale,
le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono
essere raccolte separatamente e conferite ad un impian-
to di riciclo 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 umana!

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

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

1.2 Isolarsi 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 infiammabili 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

La saldatrice & un impianto idoneo alla saldatura MIG/
MAG sinergico e MIG/MAG pulsato sinergico, realizzato
con tecnologia inverter ed & equipaggiato con un
motoriduttore a 2 rulli.

Questa saldatrice non deve essere usata per sgelare tubi.

2.1 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

L’ apparecchio € costruito secondo le seguenti norme:
IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11/IEC
61000-3-12.

N°. Numero di matricola da citare per ogni
richiesta relativa alla saldatrice.
Convertitore statico di frequenza monofase

trasformatore raddrizzatore.
[? MIG  Adatto per saldatura MIG-MAG.
uo. Tensione a vuoto secondaria.
X. Fattore di servizio percentuale. Il fattore di
servizio esprime la percentuale di 10 minutiin

cui la saldatrice pud lavorare ad una determi-
nata corrente senza surri-scaldarsi.

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

1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz.

1 Max Corrente max. assorbita alla corrispondente

corrente 12 e tensione U2.

E’ il massimo valore della corrente effettiva

assorbita considerando il fattore di servizio.

Solitamente, questo valore corrisponde alla

portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-

zare come protezione per I’ apparecchio.

Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che

questo apparecchio pud essere immagazzi-

nato, ma non impiegato all’esterno durante

le precipitazioni, se non in condizione protetta.

Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

NOTE: Lapparecchio € inoltre stato progettato per lavorare

in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).

1 eff

IP23S

2.3 PROTEZIONI

2.3.1 PROTEZIONE DI BLOCCO

In caso di malfunzionamento della saldatrice, sul display
A pud comparire una scritta di WARNING che identifica il
tipo di difetto, se spegnendo e riaccendendo la macchina
la scritta rimane contattare il servizio assistenza.

2.3.2 Protezione termica

Quest’apparecchio & protetto da un termostato il qua-
le, se si superano le temperature ammesse, impedisce
il funzionamento della macchina. In queste condizioni il
ventilatore continua a funzionare ed il display A visualiz-
za, in modo lampeggiante, la sigla WARNING tH.




3 COMANDI POSTI SUL PANNELLO ANTERIORE.

4 COMANDI POSTI SUL PANNELLO POSTERIORE.
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D E - RACCORDO CON TUBO GAS.
F - INTERRUTTORE.
L ) Accende e spegne la macchina
G - CAVO RETE.
A - DISPLAY.

Visualizza sia i parametri di saldatura che tutte le funzioni
di saldatura.

B - MANOPOLA
Seleziona e regola sia le funzioni che i parametri di sal-
datura.

C - ATTACCO CENTRALIZZATO
A cui va collegata la torcia di saldatura.

D - CAVO MASSA

5 MESSA IN OPERA E INSTALLAZIONE PER
SALDATURA MIG CON GAS

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.

e |installazione della macchina deve essere fatta da perso-
nale qualificato.

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

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.

Assicurarsi che il cavo massa D, all’interno del vano

bobina, sia collegato al polo negativo uscente dalla

paratia.

A fianco ai 2 morsetti e stampata in rilievo la polarita,

il polo positivo + & quello piu in alto, il piu vicino al

motore trainafilo, il polo — & quello piu in basso, il piu

vicino all’'uscita del cavo massa.

Collegare il morsetto del cavo massa D al pezzo da saldare.

Aprire lo sportello laterale. Montare la bobina del filo se-

guendo le istruzioni sotto riportate.



SEQUENZA MONTAGGIO BOBINA

NB. Durante la sequenza di montaggio la saldatrice deve
rimanere spenta per evitare che il rullo del motore in mo-
vimento possa creare pericolo per 'operatore.

¢ Inserire la bobina sul supporto all'interno del vano
come mostrato in fig. 1.

¢ | a bobina deve essere montata sul supporto in modo
che il filo si svolga in senso orario. E importante che
il filo sia fermato sulla bobina dal lato a vista vedi fig.
2. Bloccare la bobina sul supporto, come mostrato in
figura.

e Controllare che il rullo di traino sia posizionato corret-
tamente in base al diametro e al tipo di filo utilizzato.
Per smontare il rullo, allineare la parte piatta del perno
porta rullo in basso, in modo che la chiave possa es-
sere inserita all’interno della vite di fissaggio, svitare la
vite, sfilare il rullo, rimontare il rullo in modo che la gola
corrisponda al filo utilizzato vedi figg. 3 e 4.

e Tagliare il filo con un utensile ben affilato, mantenendo
il filo tra le dita in modo che non possa srotolarsi, infi-
larlo all’interno del tubetto plastico uscente dal moto-
riduttore e aiutandosi con un dito infilarlo anche all’in-
terno della cannetta in acciaio, fino a farlo fuoriuscire
dall’adattatore in ottone vedi figg. 5-6-7-8.

e Chiudere il braccetto di traino, facendo attenzione al
filo, deve essere allineato con la gola del rullo, vedi fig. 9.

e Montare la torcia di saldatura.

Dopo aver montato la bobina e la torcia, accendere la
macchina,scegliere la curva sinergica adeguata, seguen-
do le istruzioni descritte nel paragrafo “ funzioni di servi-
zio (PROCESS PARAMS). Togliere I'ugello gas e svitare
Pugello portacorrente dalla torcia. Premere il pulsante
della torcia fino alla fuoriuscita del filo, ATTENZIONE
tenere il viso lontano dalla lancia terminale mentre
il filo fuoriesce, avvitare I'ugello portacorrente e infilare
'ugello gas.

Aprire il riduttore della bombola e regolare il flusso del
gas a 8 — 10 I/min.

Durante la saldatura il display A visualizza la corrente e
la tensione effettiva di lavoro, i valori visualizzati possono
essere leggermente diversi dai valori impostati, questo
puo dipendere da molteplici fattori, tipo di torcia, spes-
sore diverso dal nominale, distanza tra ugello porta cor-
rente e il materiale che si sta saldando e la velocita di
saldatura. | valori di corrente e tensione, alla fine della
saldatura rimangono memorizzati sul display A, per vi-
sualizzare i valori impostati € necessario muovere leg-
germente la manopola B, mentre spingendo il pulsante
torcia senza saldare, sul display A compare il valore di
tensione a vuoto e il valore di corrente uguale a 0.

6 MESSA IN OPERA E INSTALLAZIONE PER SALDA-
TURA SENZA GAS.

Le azioni per preparare la macchina alla saldatura sono le
stesse di quelle descritte precedentemente ma per que-
sto tipo di saldatura agire come segue:

Montare una bobina di filo animato per saldatura senza
gas selezionando la curva sinergica adeguata (E71TGS
0,9mm), seguendo le istruzioni descritte nel paragrafo “
funzioni di servizio (PROCESS PARAMS).

Montare una torcia adeguata al filo animato, dato che
questo filo. non avendo una protezione gassosa riscalda
molto di piu la lancia terminale.

Montare il rullo trainafilo adatto al filo animato diametro
0,9mm e l'ugello portacorrente sulla torcia di saldatura.
Collegare il terminale del cavo massa, posto all’inter-
no del vano bobina, al polo positivo mentre il termi-
nale del cavo che fuoriesce dalla paratia deve essere
collegato al polo negativo.

Collegare il morsetto del cavo di massa al pezzo da
saldare.



7 DESCRIZIONE FUNZIONI
DISPLAY A.

VISUALIZZATE SUL

] All'accensione della macchina

[Information il display A per qualche istante

Machine visualizza: il numero di artico-
Ver-S'on 001 lo della macchina, la versione,
Build Mar 23 2016 la data di svil del soft

Table 001 |1adatadisviluppo del softwa-

re, e il numero di release delle
curve sinergiche (questa informazione viene riportata anche
all'interno del capitolo 7.1 FUNZIONI DI SERVIZIO).

Subito dopo I'accensione il display A visualizza:

La curva sinergica utilizzata, il modo di saldatura 2T, 4T o
3L, la funzione SPOT se attivata, il processo di saldatura
"SHORT o PULSATO", la corrente di saldatura, la velo-
cita in metri al minuto del filo di saldatura, la tensione di
saldatura e lo spessore consigliato.

Per aumentare o diminuire i parametri di saldatura € suf-
ficiente regolare tramite la manopola B, i valori cambiano
tutti assieme, in modo sinergico.

Per modificare la tensione di saldatura V € sufficiente pre-
mere per meno di 2 secondi la manopola B, sul display
compare (Arc Length o lunghezza d’arco) una barra di
regolazione con lo 0 centrale, il valore pud essere modifi-
cato tramite la manopola B da -9,9 a 9,9 per uscire dalla
funzione premere brevemente la manopola B
Modificando il valore, una volta usciti dal sottomenu, di
fianco alla tensione V, comparira una freccia che se rivol-
ta verso l'alto indichera una correzione maggiore del va-
lore preimpostato mentre la freccia rivolta verso il basso
indichera una correzione minore.

Y

Fe 0.8mm Ar 18002@ Arc Length

2T 3 MAX
100A _8' 5.7m/m 0.0V ::4

16.8 V 1.4mm 5 MIN

Fe 0.8mm Ar 18CO2[jiy| |Arc Length

oT MIG ~ MAX
100A B  7.0m/m 0.0V| =«

219V 2.4mm = MIN

71 FUNZIONI DI SERVIZIO (PROCESS PARAMS)

VISUALIZZATE SUL DISPLAY A.

Per accedere a queste funzioni bisogna partire dalla
schermata principale e premere per almeno 2 secondi la
manopola B.
Per entrare dentro la funzione & sufficiente selezionarla
con la manopola B e premere la stessa per meno di 2
secondi. Per ritornare alla schermata principale premere
per almeno 2 secondi la manopola B.
Le funzioni selezionabili sono:
e Curva sinergica (Wire Selection).
Per scegliere la curva sinergica, € necessario, tramite
la manopola B, selezionare e premere sulla curva pro-
posta dal display A, &€ sufficiente selezionare la curva

che ci interessa e confermare la scelta premendo per
meno di 2 secondi sulla manopola B.

Dopo aver premuto la manopola B si ritorna alla scher-
mata precedente (PROCESS PARAMS).

‘] [Wire selection |

(Process Params

Fe 0.8mm Ar 18C0O2 Fe 0.8mm Ar 18C0O2
Process SHORT Fe 0.8mm CcOo2

Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02
Spot OFF v | |Fe 0.9mm CcO2 v
e Process

Process Params (Process |
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 SHORT

Process SHORT| PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF v

Per scegliere o confermare il tipo di saldatura, & ne-
cessario, tramite la manopola B, selezionare e preme-
re, per almeno 2 secondi su Short o Pulsed.

Short identifica che il tipo di saldatura scelto & short
sinergico.

Pulsed identifica che il tipo di saldatura scelto € pulsa-
to sinergico.

¢ Modo di saldatura (Start Mode).
Per scegliere il modo di inizio saldatura 2T, 4T o 3L se-
lezionare tramite la manopola B uno dei 2 modi e pre-
mere la manopola B per meno di 2 secondi per con-
fermare la scelta, questa operazione ci riporta sempre
alla schermata precedente (PROCESS PARAMS).
Modo 2T, la macchina inizia a saldare quando si pre-
me il pulsante della torcia e si interrompe quando lo si
rilascia.
Modo 4T, per iniziare la saldatura premere e rilasciare
il pulsante torcia, per terminare la saldatura premere e
rilasciare nuovamente.

Process Params [ Start Mode
Fe 0.8mm Ar 18C0O2

Process SHORT 4T

Start Mode 2T 3L

Spot OFF v

Modo 3L, particolarmente consigliato per la saldatura
dell’alluminio.

Tramite il pulsante della torcia sono disponibili 3 cor-
renti richiamabili in saldatura. Limpostazione delle
correnti e del tempo di slope ¢ la seguente:

Start Curr corrente di partenza, possibilita di regola-
zione dal 10 al 200% della corrente impostata di salda-
tura.

Slope time, possibilita di regolazione da 0,1 a 10 se-
condi. Definisce il tempo di raccordo tra la corrente di
partenza (Start Curr) e la corrente di saldatura e tra la
corrente di saldatura e la corrente di crater filler o ri-
empimento del cratere di fine saldatura (Crater Curr).



Possibilita di regolazione da dal 10 al 200% della cor-
rente impostata di saldatura.

La saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia.
La corrente richiamata sara la corrente di partenza
Start Curr. Questa corrente viene mantenuta fino a
quando il pulsante torcia rimane premuto; al rilascio
del pulsante, la corrente di partenza si raccorda alla
corrente di saldatura e questa viene mantenuta fino a
quando il pulsante torcia non viene nuovamente pre-
muto. Alla successiva pressione del pulsante torcia la
corrente di saldatura si raccorda alla corrente di cra-
ter-filler (Crater-Curr) ed & mantenuta fino al rilascio
del pulsante torcia.

(Process Params | [Pause Time
2T A - 5.0s
ON 3
Spot Time 1.0s 0.0s -
Pause Time = OFF

<

[Process Params Start Curr
3 200
Start Curr 135% o =
Slope Time 0,55 135% ::<
Crater Curr 60% v | J 10 )
Slope Time Crater Curr
3 10.0s 3 200
0.5s | ¢ 60% | =
3 0.1s 3 10
\ /]

e Tempo di puntatura e intermittenza (Spot).

HSA (hot start automatico).

Questa funzione ¢ inibita quando la funzione 3L & at-
tiva. Una volta attivata la funzione, I'operatore potra
regolare la corrente di partenza (Start Curr) dal 10 al
200% della corrente di saldatura (Default 130%). Po-
tra regolare la durata di questa corrente (S.C. Time)
da 0,1 a 10 secondi (Default 0,5 sec.). Potra regolare
anche il tempo di passaggio (Slope Time) tra la cor-
rente di partenza (Start Curr) € la corrente di saldatu-

ra da 0,1 a 10 secondi (Default 0,5 sec.).

Questa funzione ¢ inibita quando la funzione 3L &
attiva. Se selezioniamo il tempo di spot ON, sul di-
splay compare la funzione Spot Time, selezionando-
la, possiamo regolare tramite la barra di regolazione,
da 0,3 a 25 secondi. Oltre a questa funzione sul di-
splay compare Pause Time, selezionandola, possia-
mo regolare tramite la barra di regolazione il tempo di
pausa tra un punto o un tratto di saldatura e I'altro, il
tempo di pausa varia da 0 (OFF) a 5 second..

Per accedere alle funzioni Spot Time e Pause Time
bisogna premere per meno di 2 secondi la manopola
B. La regolazione si fa sempre tramite la manopola B,
per confermare e sufficiente premerla per meno di 2
secondi, una volta confermata la scelta si ritorna sem-
pre alla schermata (PROCESS PARAMS).

[Process Params Start Curr
Start C 135% ' 3 200
al urr. (0] o E
S.C. Time 0,5s 135% —:‘
Slope Time 0,5s v 3 10 )
S.C Time Slope Time
3 10.0s 3 10.0s
0.5s | ¢ 0.5s| ¢
= 0.1s = 0.1s

< > 4

CRA (crater filler- riempimento del cratere finale).
Questa funzione ¢ inibita quando la funzione 3L & at-
tiva. Funziona in saldatura 2T, 4T e anche in abbina-
mento con la funzione HSA.

Dopo aver attivato la funzione, 'operatore potra rego-
lare il tempo di raccordo (Slope Time) tra la corrente
di saldatura e la corrente di riempimento del cratere
(Crater Curr.) da 0,1 a 10 secondi (Default 0,5 sec.).
Potra regolare la corrente di riempimento del cratere
(Crater Curr.) dal 10 al 200% della corrente di salda-
tura (Default 60%).

Potra regolare il tempo (C.C. Time) della durata del-

Process Params Spot la corrente di riempimento del cratere da 0,1 a 10
Fe 0.8mm Ar 18C02 OFF secondi Default 0,5 sec.).
Process SHORT
Start Mode 2T = = ~.
Spot OFF K4 [Process Params Slope Time
CRA ONpYN 3 10.0s
Pr Param Spot Time Slope Time 0,58 =
[ ocess Farams P Crater Current 60% 0.5s —:<
Process SHORT A - 25.0s C.C. Time 0,55 ¥ = 0.1s
Start Mode oT 1.0s | 3 < = /
ON . = . -
2 0.3s Crater Curr C.C. Time
3 200 3 10.0s
60% | ¢ 0.5s| ¢
= 10 3 0.1s




¢ Induttanza (Inductance).

La regolazione pud variare da -9,9 a +9,9. Lo zero re-
golazione impostata dal costruttore, se il numero € ne-
gativo 'impedenza diminuisce e I'arco diventa piu duro
mentre se aumenta diventa piu dolce.

Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla
usando la manopola B e premendola per meno di 2
secondi sul display A compare la barra di regolazione,
possiamo variare il valore e confermare premendo la
manopola B per meno di 2 secondi.

[Process Params Inductance
Inductance 0.0gN MAX
Burn Back Auto
Soft Start Auto 0.0 \

Pre Gas 0,1s v MIN

e Burnback AUTO
La regolazione pu0 variare da -9,9 a +9,9. Serve a
regolare la lunghezza del filo uscente dall’'ugello gas
dopo la saldatura. A numero positivo corrisponde una
maggiore bruciatura del filo.
La regolazione del costruttore & in Auto (funzione pre-
regolata).
Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla
usando la manopola B e premendola per meno di 2
secondi sul display A compare la barra di regolazio-
ne, possiamo variare il valore e confermare premendo
sempre la manopola B per meno di 2 secondi.

(Process Params Burnback

Burn Back MAX
Soft Start Auto

Pre Gas 0,1s 0.0 \

Post Gas 3,0sv MIN

e Soft Start AUTO
La regolazione puo variare da 0 a 100%. E’ la veloci-
ta del filo, espressa in percentuale della velocita im-
postata per la saldatura, prima che lo stesso tocchi il
pezzo da saldare.
Questa regolazione € importante per ottenere sempre
buone partenze.
La regolazione del costruttore & in Auto (funzione pre-
regolata).
Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla
usando la manopola B e premendola per meno di 2
secondi sul display A compare la barra di regolazio-
ne, possiamo variare il valore e confermare premendo
sempre la manopola B per meno di 2 secondi.

) (Soft Start ]

(Process Params

3 MAX
Pre Gas 0,1s o =
Post Gas 3,0s 60% —Z‘
LCD Contrast 50% v = MIN

e Pre Gas
(Process Params | [PreGas

PreGas R A 3 10.0s
PostGas 3.0s =

LCD Contrast 50% 0.1s| =

Option UNLOCK v —¢( 0.0s )

La regolazione pud variare da 0 a 10 secondi.
Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla
usando la manopola B e premendola per meno di 2
secondi sul display A compare la barra di regolazione,
possiamo variare il valore e confermare premendo
sempre la manopola B per meno di 2 secondi.

* Post Gas
[Process Params PostGas |
PostGas 3.0 3 25.0s

LCD Contrast 50% 3

Option UNLOCK 3.0s E

Factory OFF v 3 0.0s

La regolazione puo variare da 0 a 25 secondi.
Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla
usando la manopola B e premendola per meno di 2
secondi sul display A compare la barra di regolazione,
possiamo variare il valore e confermare premendo
sempre la manopola B per meno di 2 secondi.

e LCD Contrast

Y

[Process Params LCD Contrast

LCD Contrast 50% 3 MAX
Option UNLOCK o =

Factory OFF 50% —:‘

Information = MIN )

La regolazione puo variare da 0 al 100%.

Questa funzione serve per rendere piu 0 meno lumino-
so il display A.

Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla
usando la manopola B e premendola per meno di 2
secondi sul display A compare la barra di regolazio-
ne, possiamo variare il valore e confermare premendo
sempre la manopola B per meno di 2 secondi.

¢ Factoty OFF

Lo scopo & quello di riportare la saldatrice alle impo-
stazioni di prima fornitura.

Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla
usando la manopola B e premendola per meno di 2
secondi sul display A compaiono le scritte OFF e ALL
evidenziando la scritta ALL e premendo brevemente la
manopola B si esegue il reset e sul display A compare
la scritta Factory Done!! che dimostra la riuscita del
reset. Per ritornare alla schermata precedente e suffi-
ciente premere per piu di 2 secondi la manopola B.



Process Params (Factory |

LCD Contrast 50% A | |OFF
Option UNLOCK
Information

NB. Su tutte le funzioni che per regolare hanno la bar-
ra di regolazione & possibile riportarsi al valore iniziale
(default).

Loperazione pud essere eseguita solo quando sul display
A compare la barra di regolazione e si esegue premendo
sulla manopola B per piu di 2 secondi (Arc Lenght - Spot
Time - Pause Time - 3L - HSA - CRA - Inductance, Bur-
nback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas - LCD Contrast).

8 MANUTENZIONE

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

8.1 MANUTENZIONE GENERATORE

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

8.2 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 il
funzionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’ap-
parecchio originale in modo da evitare che, se acciden-
talmente un conduttore si rompe o si scollega, possa av-
venire un contatto tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come
sull’apparecchio originale.



INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

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

THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WELDING
OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

|L..J WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARM-

— FUL TO YOURSELF AND OTHERS. The user

must therefore be educated against the hazards, summarized

below, deriving from welding operations. For more detailed in-
formation, order the manual code 3.300.758

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
< 1 - Electric current following through any conduc-

N tor causes localized Electric and Magnetic
3? SN Fields (EMF). Welding/cutting current creates
:{—ﬁ'\\ EMF fields around cables and power sources.
- - The magnetic fields created by high currents
may affect the operation of pacemakers. Wearers of vital elec-
tronic equipment (pacemakers) shall consult their physician
before beginning any arc welding, cutting, gouging or spot
welding operations.
- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have other
health effects which are now not known.
- All operators should use the followingprocedures in order to
minimize exposure to EMF fields from the welding/cutting cir-
cuit:
- 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 pres-
sure, or in the presence of explosive dust, gases or
fumes. - All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.

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

H.F FREQUENCY

e High frequency (H.F.) can interfere with radio
navigation, safety services, computers, and
communications equipment

e Have only qualified persons familiar with
electronic equipment perform this installation.
e The user is responsible for having a qualified electrician

)

promptly correct any interference problem resulting from
the installation.

e |f notified by the FCC about interference, stop using the
equipment at once.

¢ Have the installation regularly checked and maintained.
e Keep high-frequency source doors and panels tightly
shut, keep spark gaps at correct setting, and use ground-
ing and shielding to minimize the possibility of interference.

EQUIPMENT.

Ef Do not dispose of electrical equipment together
) with normal waste!ln observance of European
Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electron-
ic Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As the
owner of the equipment, you should get information on
approved collection systems from our local representa-
tive. By applying this European Directive you will improve
the environment and human health!

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

1.1 WARNING LABEL

J

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.
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 welding machine is a system suitable for synergic
MIG/MAG and pulsed synergic MIG/MAG welding, devel-
oped with inverter technology. It is equipped with a 2-roll-
er gearmotor.This welding machine 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 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11 /

IEC 61000-3-12.

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

Single-phase  static  transformer-rectifier

frequency converter.
[§: MIG  Suitable for MIG/MAG 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

Ut. Rated supply voltage.
1~ 50/60Hz Single-phase 50 or 50 Hz power supply.

11 Max Max. absorbed current at the corresponding
12 current and U2 voltage.
11 eff 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.

IP23S

NOTE:
The equipment has also been designed for use in environ-
ments with a pollution rating of 3. (See IEC 60664).

2.2 PROTECTION DEVICES

2.2.1 Bloch protection

In case of welding machine malfunction, the display
screen A will show the message WARNING to identify the
type of fault. If this message does not disappear when the
machine is switched off and back on, contact the after-
sales service.

2.2.2 Thermal cutout

This appliance is protected by a thermostat which prevents
machine operation whenever acceptable temperatures
are exceeded. In these conditions, the fan continues to
operate and the display screen A shows the message
WARNING tH in flashing mode.

3 CONTROLS LOCATED ON FRONT PANEL.

4 N\
1850 @ newe A
C 21,4y % oo
=—==CEBORA
POCKET - _
P F—
MIG 1820/M synergie
INVERTER —
T (R
R
A [
D
\\§ J
A - DISPLAY SCREEN.

This displays both the welding parameters and all the
welding functions.




B - KNOB
Selects and adjusts both the welding functions and
parameters.

C - CENTRALIZED COUPLING
To which the welding torch must be connected.

D - EARTH LEAD
4 CONTROLS LOCATED ON REAR PANEL.
E - GAS PIPE CONNECTION.

F - SWITCH.
Starts and stops the machine

G - MAINS CABLE
-

5 INSTALLATION AND START-UP FOR MIG
WELDING WITH GAS

Position the welding machine so as to allow the free circulation

of air inside and, as much as possible, prevent metal or other

dusts from penetrating.

¢ The machine must be installed by professional personnel.

e All the connections must be performed in compliance
with applicable standards (IEC/CEI EN 60974-9) and with
accident-prevention laws.

e Make sure the power supply voltage corresponds to the
welding machine rating.

¢ The protection fuses must be sized according to the details
shown on the technical data plate.

Make sure the earth lead D, inside the reel

compartment, is connected to the negative pole

coming out of the dividing wall.

Alongside the 2 terminals, the polarity is printed in

relief. The positive pole + is that at the top, nearest

to the wire feed motor. The negative pole - is the one

lower down, nearest to the earth lead exit.

Connect the earth lead clamp D to the piece to be welded.
Open the side door. Fit the wire reel according to the
instructions provided below.

REEL FITTING SEQUENCE

NOTE. During the fitting sequence, the welding machine
must be switched off to prevent the moving motor roller
representing a risk for the operator.

e Fit the reel on the support inside the compartment as
shown in fig. 1.

e The reel must be fitted on the support so the wire
unwinds in an clockwise direction. It is important for
the wire to be stopped on the reel on the visible side,
see fig. 2. Block the reel on the support, as shown in
the illustration.

e Make sure the drive roller is correctly positioned
according to the diameter and type of wire used. To



remove the roller, align the flat part of the roller-bearing
pin at the bottom, so the key can be fitted inside the
retention screw. Loosen the screw, remove the roller, fit
the roller back on so the race corresponds to the wire
used, see figures 3 and 4.

e Cut the wire with a well-sharpened tool, keeping it between
your fingers so that it cannot unwind, insert it inside the
plastic pipe exiting from the gear motor and, with the aid
of a finger, also insert it inside the steel tube until it comes
out of the brass adapter, see figures 5-6-7-8.

¢ Close the drive arm, being careful of the wire, which
must be aligned with the roller race, see fig. 9.

¢ Fit the welding torch.

Afterfitting the reel and torch, switch on the machine, select

the suitable synergic curve, following the instructions given

in the service functions (PROCESS PARAMS) paragraph.

Remove the gas nozzle and unscrew the current nozzle

of the torch. Press the torch button until the wire comes

out. BE CAREFUL to keep your face away from the end
lance while the wire is coming out, screw up the current
nozzle and fit the gas nozzle.

Open the canister adapter and adjust the gas flow to 8 —

10 I/min.

During welding, the display screen A displays the actual
work current and voltage. The displayed values may be
slightly different to those set. This can depend on numerous
different factors - type of torch, thickness different to
nominal thickness, distance between current nozzle and
the material being welded, and the welding speed. After
welding, the current and voltage values remain stored on
the display A. To display the set values, the handle B will
have to be moved slightly, while, by pushing the torch
button without welding, the display screen A shows the
empty voltage value and a current value of 0.

6 INSTALLATION AND START UP FOR
WELDING WITHOUT GAS.

The operations for preparing the machine for welding are
the same as those previously described, but for this type
of welding, proceed as follows:

Fit a reel of flux cored wire for welding without gas and
select the adequate synergic curve (E71TGS 0.9mm),
following the instructions described in the “service
functions (PROCESS PARAMS) paragraph.

Fit a suitable torch to the flux cored wire; because this
wire has no gaseous protection it heats up the end lance
much more.

Fit the wire roller suitable to the 0.9 mm diameter flux
cored wire and the current nozzle on the welding torch.
Connect the terminal of the earth lead, inside the
reel compartment, to the positive pole, while the lead
coming out of the dividing wall must be connected to
the negative pole.

Connect the earth lead clamp to the piece to be
welded.

7 DESCRIPTION OF FUNCTIONS SHOWN
ON THE DISPLAY SCREEN A.

-

When the machine is switched

Information

- on, for a few moments the
Machine 305 | display screen A displays: the
Ver;non 001 | article number of the machine,
Build Mar 23 2016 the version and development
Table 001 P

date of the software, and the
release number of the synergic curves (this information is also
given in Section 7.1 SERVICE FUNCTIONS).

Immediately after switch-on, the display screen A shows:
The synergic curve used, the welding mode 2T, 4T or
3L, SPOT function, if active, the letters PP if a push-pull
welding torch is used, the welding process "SHORT or
PULSED", the welding current, the speed of the welding
wire in metres/min, the welding voltage and the recom-
mended thickness. To increase or decrease the welding
parameters, simply adjust by means of knob B. The val-
ues all change together in a synergic way.

To change the welding voltage V, simply press the knob B
for less than 2 seconds. The display screen will show (Arc
Length) an adjustment bar with central 0. The value can
be changed by means of the knob B from -9.9 to 9.9. To
exit from the function, briefly press the knob B.

By changing the value, once having exited the sub-menu,
alongside the voltage V, an arrow will appear turned
upwards to indicate a higher adjustment of the set value,
while the arrow turned downwards will indicate a lower
adjustment.

= ~

Fe 0.8mm Ar18002m Arc Length
2T g 3 MAX
16.8V 1.4mm 3 MIN
g iyt

Z$ 0.8mm Ar 18C02 MIG Arc Length_

— MAX
1 OOA _8_> 7.0m/m 0.0V ::4
21.9V 2.4mm = MIN

7.1 SERVICE FUNCTIONS (PROCESS PARAMS)
SHOWN ON THE DISPLAY SCREEN A.

To access these functions, we must start from the main
display page and press the knob B for at least 2 seconds.
To enter the function, simply select it by means of the
knob B and press it for less than 2 seconds. To return
to the main display page, press the knob B for at least 2
seconds.

The functions which can be selected are:

e Synergic curve (Wire Selection).
To choose the synergic curve, by means of the knob
B, it is necessary to select and press on the curve
presented by the display screen A. Simply select the
curve of interest and confirm the choice by pressing
the knob B for less than 2 seconds.



After pressing the knob B return is made to the previous
display page (PROCESS PARAMS).

‘] (Wire selection

(Process Params

again, the welding current will connect to the crater-
filler current (Crater- Curr) and it will be maintained
until the torch button is released.

Fe 0.8mm  Ar 18C02 Fe 0.8mm  Ar 18CO2 [Process Params Start Curr
Process SHORT Fe 0.8mm co2 Start Mode 3L —
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C0O2 Start Curr 135% - 200
Spot OFF v | [Fe 0.9mm co2 Slope Time 0.55 135% ::<
Crater Curr 60% v/ | = 10 )
e Process
Process Params (Process ,SIope Time "\ (Crater Curr )
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 SHORT — -
Process e | |PULSED 5 100s . 5 200
Start Mode 2T 0.5s 3:4 60% 3:4
Spot OFF v = 0.1s =3 10
\ - >4 < ~ \ /

Use knob B to choose or confirm a welding mode by se-
lecting and pressing Short or Pulsed for at least 2 seconds.

Short indicates that the short synergic welding mode is
selected.

Pulsed indicates that the pulsed synergic welding mode
is selected.

¢ Welding mode (Start Mode).

To choose the welding start mode 2T, 4T or 3L, select
one of the 2 modes by means of the knob B and
press the knob B for less than 2 seconds to confirm
the choice. This operation always returns us to the
previous display page (PROCESS PARAMS).

Mode 2T, the machine starts welding when the torch
button is pressed and stops when this is released.
Mode 4T, to start welding, press and release the torch
button. To complete welding, press and release again.

¢ Spot and pause time (Spot).

This function is blocked when function 3L is activated.
If we select the spot ON time, the Spot Time function
appears on the display screen. If we select this, we
can adjust it from 0.3 to 25 seconds by means of
the adjustment bar. Besides this function, the display
screen also shows Pause Time. If we select this, by
means of the adjustment bar, we can regulate the
pause time between one welding point or section and
another. The pause time varies between 0 (OFF) and 5
seconds.

To access the Spot Time and Pause Time functions,
press the knob B for less than 2 seconds. Adjustment
is always made by means of the knob B. To confirm,
simply press it for less than 2 seconds. Once the
choice has been confirmed, return is always made to
the display page (PROCESS PARAMS).

~ ‘

N ~

Process Params

Process fStal‘t Mode Spot
OF P J Fe0.8mm  Ar18C02 | |OFF
PULSED 4T Process SHORT
3L Start Mode 2T
:
N J S — /
Mode 3L Specially well suited to weld aluminium. < T -
3 currents are available that can be used in welding by Process Params Spot Time
means of the weling torch start button. The current and | Process SHORT A - 25.0s
the slope time values are set as follows: Start Mode 2T 1.0s| =
Start Curr, starting current, adjustable from 10 to 3 0.3s
200% of set welding current. pOt lihis b Y) L - _
Slope time, possibility of adjusting from 0.1 to 10 -
seconds. Defines the connection time betweenstarting  (Process Params ‘Pause Time =
current (Start Curr) and welding current and between
welding current and crater filler current or crater filling gtar: Mode 02'-\5 A - 5.0s
at the welding end (Crater Curr).Possibility of adjusting Sgt Time 10s 0.0s | -
from 10 to 200% of the set welding current. =3¢ OFF
Welding starts at the welding torch button pressure. <

The named current will be the starting current Start
Curr. This current is kept as long as the welding torch
button is held down; when the welding torch button is
released the starting current connects to the welding
current, which is kept as long as the welding torch
button is held down. When the torch trigger is pressed

¢ HSA (Automatic Hot Start).
This function is blocked when function 3L is activated.
Once the function has been enabled, the operator may
adjust the starting current (Start Curr) from 10 to 200%
of the welding current (Default 130%). The duration
of this current (S.C. Time) may also be adjusted from



0.1 to 10 seconds (default 0,5 sec.). The switching time [,Process Params ‘] ,Inductance
(Slope Time) between the starting current (Start Curr)
and the welding current may also be adjusted from 0.1  (Ligle[ejt=Tglelc 0.0g) = MAX
to 10 seconds (default 0.5 seconds.). Burn Back Auto 0.0 | =
P < - Soft Start Auto = MIN
[Process Params Start Curr [Pre Gas 01sv, _ )
A 3 200 « AUTO burnback
o =
gtgﬂﬁ:{é 1%55/; 135% :E‘ The adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Its purpose
Slope Time 0,55 ¥ = 10 is to adjust the length of the wire coming out of the gas
< —4 nozzle after welding. A positive figure corresponds to
= == =N greater wire burning.
S.C Time Slope Time Default is Auto (preset function). To access this
3 10.0s 3 10.0s function, simply highlight it using the knob B and
0.5s =) 0.5s =Y press it for less than 2 seconds. The display screen A
’ — ' = shows the adjustment bar. The figure can be changed
= 0.1s J 0.1s and confirmed by pressing the knob B for less than 2

> A ~ > 4

CRA (crater filler - final crater filling).

This function is blocked when function 3L is activated.
It is working during welding 2T, 4T and also in
combination with function HSA.

After activating the function, the operator may adjust
the connection time (Slope Time) between the welding
current and the crater filling current (Crater Curr.) from
0.1 to 10 seconds (default 0.5 seconds.).

The operator may also adjust the crater filling current
(Crater Curr.) from 10 to 200% of the welding current
(Default 60%).

The time (C.C. Time) of the crater filling duration may
also be adjusted from 0.1 to 10 seconds (default 0.5
seconds).

seconds.

[Process Params Burnback
Burn Back Aile A 3 MAX
Soft Start Auto =
Pre Gas 0,1s 0.0 —Z‘
Post Gas 3,0svy = MIN
e Soft Start AUTO

Adjustment can vary from 0 to 100%. This is the wire
speed expressed in percentage of the speed set
for welding, before the wire touches the piece to be
welded.

This adjustment is important to always obtain good
starts.

Default is Auto (preset function).

[,Process Params = Slope Time To access this function, simply highlight it using the
m A knob B and press it for less than 2 seconds. The display
Slope Time 0 5s 3 10.0s screen A shows the adjustment bar. The figure can be
P i 0.5s | ¢ changed and confirmed by pressing the knob B for less
Crater Current 60% — 9 yp 9
C.C. Time 0,55 ¥ = 0.1s than 2 seconds.
p S £ _ ., |Process Params [Soft Start |
Crater Curr C.C. Time Soft Start AUTON = MAX
- 200 - 10.0s Pre Gas 0,1s o, | ¢
60% =Y 0.5s E=r Post Gas 3,0s 60% E
°| 3 . = LCD Contrast 50% v 5 MIN
= 10 = 0.1s =
S 7S ~ o Pre Gas
¢ Inductance < - =)
Adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Factory setting [Process Params PreGas
is zero. If the figure is negative, the impedance drops |IHGEEES PRE A - 10.0s
and the arc becomes harder, while if it increases, the |PostGas 3.0s 0.1s|
arc is softer. LCD Contrast 50% =
Option UNLOCK v ¢ 0.0s )

To access this function, simply highlight it using the
knob B and press it for less than 2 seconds. The display
screen A shows the adjustment bar. The figure can be
changed and confirmed by pressing the knob B for less
than 2 seconds.

The adjustment can vary from 0 to 10 seconds.

To access this function, simply highlight it using the
knob B and press it for less than 2 seconds. The display
screen A shows the adjustment bar. The figure can be
changed and confirmed by pressing the knob B for less
than 2 seconds.



e Post Gas

[Process Params PostGas

PostGas 3.0 3 25.0s
LCD Contrast 50% =

Option UNLOCK 3.0s E
Factory OFF v 3 0.0s

The adjustment can vary from 0 to 25 seconds.
To access this function, simply highlight it using the
knob B and press it for less than 2 seconds. The display
screen A shows the adjustment bar. The figure can be
changed and confirmed by pressing the knob B for less
than 2 seconds.

e LCD Contrast

Y

[Process Params LCD Contrast
LCD Contrast 50% 3 MAX
Option UNLOCK o =
Factory OFF 50% ::<
Information 3 MIN

The adjustment may range from 0 to 100%.

This function can be used to increase or decrease the
brightness of display screen A.

To access this function, simply highlight it using the
knob B and press it for less than 2 seconds. The display
screen A shows the adjustment bar. The figure can be
changed and confirmed by pressing the knob B for less
than 2 seconds.

e Factory OFF

The purpose is to return the welding machine to the
original default settings.

To access the function, simply highlight it using the
knob B. By pressing this for less than 2 seconds, the
display screen A shows the words OFF and ALL. By
highlighting the word ALL and briefly pressing the knob
B reset is made and the display screen A shows Factory
Done!! This indicates the reset has been successful. To
return to the previous display page, simply press the
knob B for more than 2 seconds.

y- =\

Process Params Factory

LCD Contrast 50% A | |OFF

Option UNLOCK
Factory OF

Information

NOTE. For all the functions adjusted by means of the
adjustment bar, the initial default value can be reset.

This operation be performed by pressing the knob B
for more than 2 seconds only once the adjustment bar
appears on the display screen A (Arc Lenght - Spot Time
- Pause Time - Inductance, Burnback — Soft Start - Pre
Gas - Post Gas - LCD Contrast).

8 MAINTENANCE

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

8.1 GENERATOR MAINTENANCE

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

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

8.2 HOW TO PROCEED AFTER MAKING REPAIRS.

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

Also fit the screws back on with the toothed washers as
on the original machine.



BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

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

LARM
Dieses Gerét erzeugt selbst keine Gerdusche,
die 80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid-
und PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer Ge-
rauschentwicklung kommen, die diesen Wert liberschrei-

tet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich
vorgeschriebenen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER- Sché&dlich kdnnen sein:
< ’ - Der elektrische Strom, der durch einen
4 beliebigen Leiter flieBt, erzeugt elektroma-

Q
W gnetische Felder (EMF). Der SchweiB-
a

oder Schneidstrom erzeugt elektromag-
netische Felder um die Kabel und die

Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tréa-

ger von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herz-
schrittmacher) mussen 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, miissen 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
Korper wickeln.

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

- Das Massekabel so nahe wie méglich an der
Schweif3- oder Schneidstelle an das Werkstick
anschlieBen.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

3
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EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
von Druckbehéltern oder in Umgebungen aus-
fihren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe

enthalten. Die flr den SchweiB-/SchneiprozeB verwen-
deten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben
der harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) konstruiert
und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur
in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist namlich unter Umstanden mit Schwierigkeiten ver-
bunden ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des
Gerats in anderen als industriellen Umgebungen zu ge-
wabhrleisten.

HOCHFREQUENZ (HF)

o= ¢ Die Hochfrequenz (HF) kann die Funkna-
= vigation, Sicherheitsdienste, Computer

Wi // und allgemein Kommunikationsgerate st6-

ren.

¢ Die Installation darf nur von Fachkréften
ausgeflihrt werden, die mit elektronischen
Geréaten vertraut sind.
e Es fallt in die Verantwortung des Endbenutzers, sich
eines qualifizierten Elektrotechnikers zu bedienen, der je-
des durch die Installation verursachte Stérungsproblem
prompt beheben kann.
e Wenn von der FCC eine Mitteilung wegen Stdrungen
ergeht, ist der Betrieb des Geréts unverziglich einzustel-
len.
e Das Gerat muss regelmaBig kontrolliert und gewartet
werden.
e Der Hochfrequenzgenerator darf nicht gedffnet wer-
den. Darauf achten, dass die Elektroden der Funkenstre-
cke den richtigen Abstand haben.

NIKGERATE

E Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit ge-
= ) \v6hnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Européischen Richtlinie 2002/96/
EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgeréte und der jewei-
ligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage fur umweltgerechtes Recycling zuzufuhren. Als
Eigentimer der Geréte missen Sie sich bei unserem 0rt-
lichen Vertreter Gber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Europaischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

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

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

1.1 WARNHINWEISSCHILD

Die Nummerierung der Beschreibungen entspricht der

Nummerierung der Felder des Schilds.

B. Die Drahtférderrollen kdnnen Verletzungen an den
Héanden verursachen.
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C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgerét ste-
hen wahrend des SchweiBens unter Spannung. Die
Hande und Metallgegenstéande fern halten.

1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verursachte
Stromschlage kénnen todlich sein. Fiir einen angemes-
senen Schutz gegen Stromschlage Sorge tragen.

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

1.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung
vom Werkstlick 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 Abfihren der Dampfe eine lokale Zwangsluf-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.

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

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Brande auslésen. Einen Feuerldscher in der unmittelba-
ren N&he bereit halten und sicherstellen, dass eine Per-
son anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behél-
tern ausfuhren.

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

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigne-
ten Gehorschutztragen und bei Hemden den Kragen

zuknoépfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem
Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kom-
pletten Kdrperschutz 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

Beim handelt es sich um eine SchweiBanlage, die folgen-
de SchweiBverfahren ermdglicht: synergetisches MIG/
MAG-SchweiBen und synergetisches MIG/MAG-Impuls-
lichtbogenschweiBen, mit Inverter-Technologie.

Zur Ausstattung der SchweiBmaschine gehért ein 2-Rol-
len-Antrieb.

Diese SchweiBmaschine 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 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-

3-11 / IEC 61000-3-12.

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

Statischer Einphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gleichrichter.

[f MIG Das Gerat ist zum MIG/MAG-SchweiBen
uo.

geeignet.
Leerlauf-Sekundarspannung.
X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist die Zeit, in der
die Maschine ohne zu Uberhitzen mit der
angegebenen Stromstérke schweien darf.
Die relative Zeit bezieht sich auf eine Spiel-
dauer von 10 Minuten.
12. SchweiBstrom.
u2. Sekundarspannung beim Schweistrom 12.
u1. Netzspannung
1~ 50/60Hz Netzspannung einphasen 50 bis 60 Hz.
1 Max Maximale Stromaufnahme bei SchweiB-
strom 12 und Spannung U2.
Maximale effektive Stromaufnahme unter
Berucksichtigung der relativen Einschalt-
dauer.
Normalerweise entspricht dieser Wert dem
Bemessungsstrom der Sicherung (trége), die
zum Schutz des Gerats zu verwenden ist.
Schutzart des Gehauses. 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:
Das Gerét ist auBerdem fir den Betrieb in Umgebungen
mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert. (Siehe IEC 60664).

11 eff
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2.2 SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.2.1 SICHERHEITSVERRIEGELUNG

Im Falle einer Fehlfunktion der SchweiBmaschine
erscheint auf dem Display A unter Umsténden die
Meldung WARNING mit Angabe des Fehlertyps. Erscheint
diese Anzeige nach dem Aus- und Wiedereinschalten der
Maschine erneut, den Kundendienst kontaktieren.

2.2.2 Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Thermostaten geschutzt,
der bei Uberschreitung der zuldssigen Temperatur den
Betrieb der Maschine sperrt. In diesem Zustand bleibt der
Lafter eingeschaltet und auf dem Display A erscheint die
blinkende Meldung WARNING tH.

3 BEDIENELEMENTE AUF DER FRONTPLATTE

A - DISPLAY.
Es zeigt sowohl die SchweiBparameter als auch alle
SchweiBfunktionen an.

B - REGLER
Er dient zum Auswahlen und Einstellen der Funktionen
und der SchweiBparameter.

C - ZENTRALANSCHLUSS
Fir den Anschluss des SchweiBbrenners.

D - MASSEKABEL

4 N\
C
==—=CEBORA
POCKET
©
MIG 1820/M synergic
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4 STELLTEILE AUF DEM HINTEREN FELD

4 )

E - ANSCHLUSS FUR DEN GASSCHLAUCH.

F - SCHALTER.
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

G - NETZKABEL.

5 INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME FUR DAS
MIG-SCHWEISSEN MIT GAS

Die SchweiBmaschine so aufstellen, dass die frei

Luftzirkulation in ihrem Innern gewéhrleistet ist, und nach

Médglichkeit verhindern, dass Metallstaub und sonstige

Verunreinigungen in sie eindringen kénnen.

¢ Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal
erfolgen.

e Alle Anschlisse missen nach den geltenden
Bestimmungen (IEC/CEI EN 60974-9) und unter strikter
Beachtung der Unfallverhitungsvorschriften ausgefihrt
werden.

¢ Sicherstellen, dassdie NetzspannungderNennspannung
der SchweiBmaschine entspricht.

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

Sicherstellen, dass das Massekabel D im

Spuleneinbauraum an den aus der Trennwand

austretenden Minuspol angeschlossen ist.

Neben den 2 Klemmen ist die Polaritdt angegeben:

Der Pluspol (+) befindet sich oben naher beim

Drahtvorschubmotor und der Minuspol (-) befindet

sich unten, ndher beim Ausgang des Massekabels.

Die Klemme des Massekabels D an das Werkstlick

anschlieBen.

Die seitliche Tur &ffnen. Die Drahtspule nach den unten

stehenden Anweisungen einbauen.




VERFAHRENSWEISE FUR DEN EINBAU DER SPULE

———— ,
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HINWEIS: Die SchweiBmaschine muss wahrend des
Einbaus ausgeschaltet sein, um eine Verletzungsgefahr
durch die Drehung der Rolle des Motors zu verhindern.

¢ Die Spule auf die Halterung im Einbauraum montieren;
siehe Abb. 1.

¢ Die Spule muss so auf die Halterung montiert werden,
dass sich der Draht entgegen im Uhrzeigersinn
abwickelt. Es ist wichtig, dass der Draht auf der
sichtbaren Seite der Spule fixiert wird; siehe Abb. 2. Die
Spule wie in der Abbildung gezeigt auf der Halterung
blockieren.

e Sicherstellen, dass die Vorschubrolle die fir den
verwendeten Drahttyp und Drahtdurchmessergeeignete
Position hat. Zum Ausbauen der Rolle den flachen Teil
des Rollenhalterzapfens nach unten ausrichten, damit
der Schlussel in die Befestigungsschraube eingefihrt
werden kann. Dann die Schraube ausschrauben und

die Rolle herausziehen. Die Rolle so wieder einbauen,
dass die Rille dem verwendeten Draht entspricht;
siehe Abb. 3 und 4.

¢ Den Draht mit einem scharfen Werkzeug durchtrennen.
Hierbei den Draht zwischen den Fingern halten, damit
er sich nicht abwickelt. Dann den Draht zuerst in
das aus dem Getriebemotor austretende Plastikrohr
und dann unter Zuhilfenahme eines Fingers in die
Stahlhtlse einflihren, bis er aus dem Messingadapter
austritt; siehe Abb. 5-6-7-8.

e Den Drahtanpressarm schlieBen. Hierbei darauf
achten, dass der Draht mit der Rille der Rolle gefluchtet
ist; siehe Abb. 9.

e Den Schweibrenner montieren.

Nach der Montage von Spule und Brenner die Maschine
einschalten. Dann die geeignete Synergiekurve nach
den Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen”
(PROCESS PARAMS) wahlen. Die Gasdulse entfernen
und die Stromdise vom Brenner schrauben. Den
Brennertaster driicken, bis der Draht austritt. ACHTUNG!
Den Brennerhals wahrend des Austretens des Drahts
vom Gesicht fernhalten. Dann die Stromdiise wieder
anschrauben und die Gasdiise einsetzen.

Mit dem Druckminderer der Gasflasche den Gasfluss auf
8 — 10 I/min einstellen.

Wahrend des SchweiBBvorgangs zeigt das Display A die
tatsdchlichen Werte von Arbeitsstrom und -spannung
an. Die angezeigten weichen moéglicherweise geringfiigig
von den eingestellten Werten ab. Dies kann von
zahlreichen Faktoren abhangen wie beispielsweise vom
Brennertyp, von einer von der Nenndicke abweichenden
Dicke, vom Abstand zwischen der Stromdise und
dem Werkstick und von der SchweiBgeschwindigkeit.
Die Werte von Strom und Spannung werden am Ende
des SchweiBvorgangs weiterhin auf dem Display A
angezeigt. Zum Anzeigen der eingestellten Werte muss
man den Regler B etwas drehen. Driickt man hingegen
den Brennertaster, ohne zu schweiBen, erscheinen auf
dem Display A der Wert der Leerlaufspannung und der
Stromwert 0.

6 INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME FUR DAS
SCHWEISSEN OHNE GAS.

Die Vorbereitung der Maschine fur das SchweiBen
entspricht den oben beschriebenen Arbeitsschritten.
Doch fur dieses SchweiBverfahren muss man wie folgt
vorgehen:

Eine Fulldrahtspule zum Schweien ohne Gas montieren
und die geeignete Synergiekurve (E71TGS 0,9mm)
nach den Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen®
(PROCESS PARAMS) auswahlen.

Es muss ein flr den Filldraht geeigneter Brenner
montiert werden, da dieser Draht in Ermangelung eines
Schutzgases den Brennerhals sehr viel starker erhitzt.
Die fur den Fulldrahtdurchmesser von 0,9mm geeignete
Drahtférderrolle montieren und die Stromdise am
SchweiB3brenner anbringen.



Den Kabelschuh des Massekabels im
Spuleneinbauraum an den Pluspol anschlieBen und
den Kabelschuh des aus der Trennwand austretenden
Kabels an den Minuspol anschlieBen.

Die Klemme des Massekabels an das Werkstiick
anschlieBen.

7 BESCHREIBUNG DER AUF DEM DISPLAY A AN
GEZEIGTEN FUNKTIONEN.

N

] Beim Einschalten der

[Informatlon Maschine zeigt das Display

\I\//Iachine gg? A fur einige Sekunden
ersion i
Build Mar 23 2016 | -C/9endes an.
Table Artikelnummer der

Maschine, Version und

Erstellungsdatum der Software und die Versionsnummer
der Synergiekurven (Diese Informationen finden sich auch
in Abschnitt 7.1 DIENSTFUNKTIONEN).

Unmittelbar nach dem Einschalten zeigt das Display A:
Die verwendete Synergiekurve; die Betriebsart 2T,
4T bzw 3L; die Funktion SPOT, falls aktiviert; die
Buchstaben "PP", wenn der Push-Pull-Brenner
verwendet wird; das SchweiBverfahren "SHORT" bzw.
"PULSED"; der SchweiBstrom; die Geschwindigkeit in
m/min des Schweidrahts; die SchweiBspannung und
die empfohlene Dicke.

Die Werte der SchweiBparameter kénnen mit dem B
herauf- und herabgesetzt werden; die Werte dndern sich
synergisch miteinander.

Zum Andern der SchweiBspannung V den Regler B kiirzer
als 2 Sekunden niederdriicken. Auf dem Display erscheint
ein Einstellbalken (Arc Length oder Lichtbogenldnge)
mit dem Wert 0 in der Mitte. Man kann den Wert mit
dem Regler B im Bereich von -9,9 bis 9,9 &ndern. Zum
Verlassen der Funktion muss man erneut den Regler B
kurz driicken.

Wird der Wert gedndert, erscheint nach dem Verlassen
des Untermenlis neben der Spannung V ein Pfeil, der
nach oben zeigt, wenn die Korrektur gréBer als der
voreingestellte Wert ist, und der nach unten zeigt, wenn
die Korrektur kleiner ist.

-

g_elz_ 0.8mm Ar18002m Arc Length__ -
100A ‘8" 5.7m/m 0.0V 254

\1 6.8V 'X' 1.4mm E MIN

2$ 0.8mm Ar 18C0O2 % Arc Length__ -
100A 8 7.0m/m 0.0V :Eq

21.9V ¥ 24mm . 3 MIN )

7.1 AUF DEM DISPLAY A ANGEZEIGTE DIENST-
FUNKTIONEN (PROCESS PARAMS).

Zum Zugreifen auf diese Funktionen muss man den Regler
B mindestens 2 Sekunden niederdriicken, wahrend der
Hauptbildschirm angezeigt wird.
Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem Regler
B markieren und den Regler dann kirzer als 2 Sekunden
niederdricken. Fir die Rickkehr zum Hauptbildschirm
muss man den Regler B mindestens 2 Sekunden
niederdriicken.
Die folgenden Funktionen kénnen gewéhlt werden:
e Synergiekurve (Wire Selection).
Mit dem Regler B die gewlnschte Synergiekurve auf
dem Display A markieren und dann den Regler B kirzer
als 2 Sekunden niederdriicken.
Nach dem Driicken des Reglers B erscheint wieder
der vorherige Bildschirm (PROCESS PARAMS).

~

B (Wire selection |

(Process Params

Ar 18C0O2 Fe0.8mm  Ar18C02 &
Process SHORT Fe 0.8mm c0o2
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02
Spot OFF v | [Fe 0.9mm CcOo2 v
¢ Process
Process Params (Process
Fe 0.8mm Ar 18C02 SHORT
Process SHORT| PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF v

Mit dem Regler B das Schweiverfahren Short oder
Pulsed wahlen und dann den Regler zum Bestatigen
mindestens 2 Sekunden gedrickt halten.
Short steht fur das Schweiverfahren Synergetisches
KurzlichtbogenschweiBen.
Pulsed steht fur das SchweiBverfahren Synergetisches
ImpulsschweiBen.

e SchweiBmodus (Start Mode).

Den gewtlinschten SchweiBmodus 2T, 4T oder 3Lmit
dem Regler B markieren und dann den Regler B
kirzer als 2 Sekunden niederdriicken, um die Wahl zu
bestéatigen. Nach diesem Vorgang erscheint wieder der
vorherige Bildschirm (PROCESS PARAMS).

Modus 2T: Der Schweivorgang startet, wenn der
Brennertaster gedriickt wird, und wird unterbrochen,
wenn der Brennertaster wieder geldst wird.

Modus 4T: Zum Starten des Schweifvorgangs den
Brennertaster driicken und wieder I6sen; zum Beenden
des SchweiBvorgangs den Brennertaster erneut kurz
driicken.

Process Params (Start Mode )
Fe 0.8mm Ar 18C02

Process SHORT 4T

Start Mode 2T 3L

Spot OFF v




Modus 3L, besonders empfehlenswert zum SchweiBen & = < 2
von Alurminium. (Process Params Spot
Mit dem Brennertaster konnen 3 Stréme zum SchweiBen |Fe 0.8mm Ar 18C0O2 OFF
abgerufen werden. Stromwerte und Ubergangszeit |Process SHORT
sind wie folgt eingestellt: Start Mode 21
Start Curr (Anfangsstrom): Einstellbereich 10 bis 200% & ) _
des eingestellten Schweistroms. P - R
Slope time (Ubergangszeit): Einstellbereich 0,1 bis 10's. (Process Params Spot Time
Dies ist die Ubergangszeit zwischen dem Anfangsstrom Process SHORT & 3 0
(Start Curr) und dem SchweiBstrom und zwischen |- C0 oT e
dem SchweiBstrom und dem Kraterfillstrom (Crater 1.0s |
Curr). Einstellbereich 10 bis 200% des eingestellten 3¢ 0.3s
SchweiBstroms. < =
Der SchweiBprozess beginnt bei Betdtigung des . -
Brennertasters. Es wird der Strom Start Curr (Process Params Pause Time
abgerufen. Dieser Stromwert wird beibehalten, solange Start Mode oT & -
der Brennertaster gedriickt gehalten wird. Beim |g o ON o 50s
Lésen des Brennertasters wird vom Anfangsstrom [go 5 Time 1.0s 0.0s E
zum SchweiBstrom (bergegangen, der beibehalten [y yEyagET=- = OFF
wird, bis der Brennertaster erneut gedriickt wird.
Bei der né&chsten Betéatigung des Brennertasters .
wird vom SchweiBstrom zum Kraterfiillstrom (Crater * HSA (automatischer Hot-Start). _ _
Curr) lbergegangen, der beibehalten wird, bis der gll_esikt:j/lijgri:n?gt Islflagr'nejgrirrt’dieweggnkgloen F:Igcli(\filg:t
Brennertaster wieder gelost wird. wurde, kann man den Anfangsstrom (Start Curr)
I A (< = im Bereich von 10 bis 200% des SchweiBstroms
IProcess Params Start Curr einstellen (Fabrikeinstellung 130%). Die Dauer dieses
— 200 Stroms (S.C. Time) kann im Bereich von 0,1 bis 10 s
gfgsecﬁ:;e 1%55/; 135%| ¢ eingestellt wgrden (Fabr!keinstell.ung 0,5 s). Auch die
Crater Curr 6’0% v 4 10 Ubergangszeit (Slope T!me) zwscheq Anfangsstrom
\ / (Start Curr) und SchweiBstrom kann im Bereich von
_ - - 0,1 bis 10 s eingestellt werden (Fabrikeinstellung 0,5 s).
Slope Time Crater Curr [Process Params Start Curr
3 1oe 3, 200 R 5 200
0.5s | 60% | ¢ Start Curr. 135% 135% =)
3 0.1s = 10 S.C. Time 0,5s o 3
\ ) Slope Time 0,5s v 3 10
¢ Punkt- und IntervallschweiBzeit (Spot). P - -
Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L (§.C Time Slope Time
aktiviert ist. Wahlt man Spot ON, erscheint auf dem N -
Display die Funktion Spot Time; wenn man sie 5 100s = 10.0s
markiert, kann man die Zeit mit dem Einstellbalken im 0.5s| 0.5s|
Bereich von 0,3 bis 25 Sekunden einstellen. Neben = 0.1s = 0.1s
dieser Funktion erscheint auf dem Display auch die < —

Funktion Pause Time; wenn man sie markiert, kann . . .
man mit dem Einstellbalken die Pausenzeit zwischen * CRA (Crater filler - abschlieBendes Kraterfiillen).

zwei SchweiBpunkten oder -abschnitten im Bereich Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L
von 0 (OFF) bis 5 Sekunden einstellen. aktiviert ist. Verfigbar beim Schweien 2T und 4T
Zum Aufrufen der Funktionen Spot Time und Pause sowie in Verbindung mit der Funktion HSA.

Time muss man den Regler B kiirzer als 2 Sekunden Wenn die Funktion aktiviert wurde, kann man
niederdriicken. Die Einstellung erfolgt stets mit dem die Ubergangszeit (Slope Time) zwischen dem
Regler B. Zum Bestitigen den Regler kiirzer als 2 Schweif3strom und dem Kraterfillstrom (Crater Curr.)
Sekunden niederdriicken. Nach der Bestatigung der im Bereichvon 0,1 bisa 10 s einstellen (Fabrikeinstellung
Wahl erscheint wieder der Bildschirm (PROCESS ~ 0.58- _ _
PARAMS). Der Kraterfullstrom (Crater Curr.) kann im Bereich von

10 bis 200% des SchweiBstroms eingestellt werden
(Fabrikeinstellung 60%).
Die Dauer des Kraterfillstroms (C.C. Time) kann
im Bereich von 0,1 bis 10 s eingestellt werden
(Fabrikeinstellung 0,5 s).



- - = AN Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
|Process Params Slope Time Regler B markieren und den Regler kiirzer als 2
A 3 10.0s Sekunden niederdrticken. Auf dem Display A erscheint
Slope Time 0,5s =) dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum
rater Lurren 0 3 o1 Bestdtigen den Regler B mindestens 2 Sekunden
C.C. Time 055 V) | - s y niederdriicken.
Crater Curr C.C. Time | Process Params Soft Start ]
- Soft Start AUTORY 3 MAX
= 200 = 10.0s Pre Gas 0,1s 60% | =
60% | —¢ 0.5s| ¢ Post Gas 3,0s =
= 10 - 0.1s LCD Contrast 50% v 3 MIN
) * Pre Gas
¢ Drosselwirkung (Inductance). P ~ -~
Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Null ist die werkseitige [Process Params PreGas
Emstellung. Eine n_egat|ve Zghl Yerrlngert f:he ProGas 0.1\ = 100s
Drosselwirkung (der Lichtbogen wird harter) und eine  [pisiGas 3.0s -
positive Zahl verstérkt sie (der Lichtbogen wird weicher). LCD Contrast 50% 0.1s =
Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem |Option UNLOCK v —( 0.0s

Regler B markieren und dann den Regler kiurzer als 2
Sekunden niederdricken. Auf dem Display A erscheint
dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum

Einstellbereich: 0 bis 10 Sekunden.

Bestatigen den Regler B mindestens 2 Sekunden

niederdriicken.

Diese Funktion dient zum Einstellen der Helligkeit des
Displays A.

Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kirzer als 2
Sekunden niederdricken. Auf dem Display A erscheint
dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum

Bestdtigen den Regler B mindestens 2 Sekunden
niederdricken.

(Process Params Inductance
R 3 max
Burn Back Auto =
X
Soft Start Auto 0.0 =
Pre Gas O0,1sv 3 MIN
e Burnback AUTO

Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Zur Einstellen der Lange
des am Ende des Schweivorgangs aus der Gasdise
austretenden Drahts. Je hdher die Zahl, desto gréBer
ist der Drahtrickbrand.

Die werkseitige Einstellung ist Auto (voreingestellte
Funktion).

Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kiurzer als 2
Sekunden niederdricken. Auf dem Display A erscheint
dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum
Bestatigen den Regler B mindestens 2 Sekunden
niederdricken.

¢ Post Gas

[Process Params PostGas

PostGas 3.0 — 25.0s
LCD Contrast 50% =

Option UNLOCK 3.0s =
Factory OFF v 2 0.0s

(Process Params | (Burnback
Burn Back \Uile A 3 MAX
Soft Start Auto E
Pre Gas 0,1s 0.0 —:‘
Post Gas 3,0svy = MIN
e Soft Start AUTO
Einstellbereich: 0 bis 100%. Dies ist die

Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der fir das
SchweiBen eingestellten Geschwindigkeit, bevor der
Draht das Werkstlck beruhrt.
Diese Einstellung ist zur
optimalen Starts sehr wichtig.
Die werkseitige Einstellung ist Auto (voreingestellte
Funktion).

Gewaéhrleistung eines

Einstellbereich: 0 bis 25 SekunEinstellbereich: 0 bis 25
Sekunden.

Diese Funktion dient zum Einstellen der Helligkeit des
Displays A.

Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kirzer als 2
Sekunden niederdriicken. Auf dem Display A erscheint
dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum
Bestdtigen den Regler B mindestens 2 Sekunden
niederdricken.



e LCD Contrast
Einstellbereich: 0 bis 100%.
Diese Funktion dient zum Einstellen der Helligkeit des
Displays A.
Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kirzer als 2
Sekunden niederdriicken. Auf dem Display A erscheint
dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum
Bestatigen den Regler B mindestens 2 Sekunden
niederdricken.

Y

LCD Contrast
MAX

[Process Params

LCD Contrast 50% Y

Option UNLOCK
Factory OFF
Information

50%

IIIIIIIIIII
-~

MIN

¢ Factory OFF

Sie dient zum Zurlcksetzen der SchweiBmaschine auf
die werkseitigen Einstellungen des Herstellers.

Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kirzer
als 2 Sekunden niederdriicken. Auf dem Display A
erscheinen die Eintrage OFF und ALL. Markiert man
den Eintrag ALL und drlckt kurz den Regler B, wird
die Zurtcksetzung ausgefihrt und auf dem Display A
erscheint die Anzeige Factory Done!! zur Bestatigung
der erfolgreichen Ausfihrung des Vorgangs. Fur die
Ruckkehr zum vorherigen Bildschirm den Regler B
langer als 2 Sekunden niederdriicken.

Process Params (Factory |

LCD Contrast 50% A | |OFF

Option UNLOCK

Factory OF
\ Information

< 4

HINWEIS. Alle Funktionen, die mit dem Einstellbalken
eingestellt werden, kénnen wieder auf den urspriinglichen
Wert (default) zurlickgesetzt werden.

Der Vorgang kann nur ausgefuhrt werden, wenn auf dem
Display A der Einstellbalken angezeigt wird.

Man muss hierzu den Regler B langer als 2 Sekunden
niederdriicken (Arc Lenght - Spot Time - Pause Time -
Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas
-3L-HSA-CRA LCD Contrast).

8 WARTUNG

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

8.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

FlUr Wartungseingriffe innerhalb des Gerats sicherstellen,
dass sich der Schalter F in der Schaltstellung ,,0“ befindet
und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.
Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Gerat
angesammelt hat, in regelmaBigen Zeitabstidnden mit
Druckluft entfernen.

8.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF.

Nach Ausflhrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen Primdr- und Sekundérseite der
Maschine gewahrleistet ist. Sicherstellen, dass die Dréhte
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich
wahrend des Betriebs erwérmen, in Berlihrung kommen
kénnen. Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat
anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen
Primar- und Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein
Leiter 16st oder bricht.

AuBBerdem die Schrauben mit
Unterlegscheiben wieder wie
anbringen.

den gezahnten
beim  Originalgerat



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

[CJLA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L'’ARC

—=PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX
AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,
résumeés 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.
Q - Le courant électrique traversant n'importe
ny quel conducteur produit des champs élec-

Q

3T R tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-

I{—ﬁ'\\ dure ou de découpe produisent des

— champs électromagnétiques autour des

cables ou des générateurs.

¢ | es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-

mulateurs cardiaques.

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

soudage a I'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 cote 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. Sile cable
de masse se trouve a droite de I'opérateur, le cable
de la pince porte-électrode ou de la torche doit étre
€gale ment a droite.

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous
pression ou en présence de poussiéres, gaz ou
== apeurs 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(ClI. 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.

HAUTE FREQUENCE (H.F)

= ¢ La haute fréquence (HF) peut interférer

"V_H—FJ/ }/ a\,/ec _Ia, radionavigation, les servicgs,de
sécurité, les ordinateurs, et en général

avec les équipements de communication
e Faites faire I'installation uniquement par
des personnes qualifiées qui sont familia-
risés avec les équipements électroniques.
e L'utilisateur final a la responsabilité de recourir a un
électricien qualifié qui saura résoudre rapidement tout
probléme d’interférence résultant de l'installation
e Si la FCC signale des interférences, arrétez immédiate-
ment d’utiliser 'équipement
e L'équipement doit étre régulierement entretenu et
contrélé
e | e générateur haute fréquence doit rester fermé, et les
électrodes doivent étre maintenues a la bonne distance
de l’éclateur a étincelle

ET ELECTRONIQUES

Ne pas éliminer les déchets d’équipements
électriques et électroniques avec les ordures
ménageéres!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 aupres de notre représentant
local au sujet des systemes de collecte agréés.En vous
conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I'environnement et de la santé!

E ELIMINATION 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 piece a souder et du sol

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

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

2.1 Tenir la téte a I'’écart des exhalations.

2.2 Utiliser un systeme de ventilation forcée ou de de-
chargement des locaux pour éliminer toute exhalai-
son.

2.3 Utiliser un ventilateur d’aspiration pour éliminer 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 briler la
peau.

4.1 Porter un casque et des lunettes de sécurité. Utili-
ser des dispositifs de protection adéquats pour les
oreilles et des blouses avec col boutonné. Utiliser des

masques et casques de soudeur avec filtres de de-
gré approprié. Porter des équipements de protection
complets pour le corps.

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

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES

Le poste a souder est un poste approprié pour le soudage
MIG/MAG synergique et MIG/MAG pulsé synergique,
réalisé avec la technologie inverter.

Le poste a souder est équipé de motoréducteur a 2
rouleaux.

Ce poste a souder ne doit pas étre utilisé pour décongeler
des tuyaux.

2.1 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

La machine est fabriquée d’aprés les normes suivantes :

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CI. A) / IEC 61000-3-11/ IEC

61000-3-12.

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

Convertisseur statique de fréquence
monophasé transformateur-redresseur

[f MIG  Indiqué pour soudage MIG-MAG.

uo. Tension a vide secondaire.

X. Facteur de service en pourcentage.
Lefacteurdeserviceindique, enpourcentage
sur 10 minutes, pendant combien de temps

le poste peut souder avec un courant
déterminé sans surchauffer.

2. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant 12

U1. Tension nominale d’alimentation.

1 ~ 50/60Hz Alimentation monophasée 50- ou 60-Hz.

1 Max Courant max. absorbé au courant
correspondant 12 et tension U2.

1 eff 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.

IP23S Degré de protection de la carcasse. Degré

3 en tant que deuxiéme chiffre signifie que
cette machine peut étre entreposée, mais
elle ne peut pas étre utilisée a I'extérieur en
cas de précipitations, a moins qu’elle n’en
soit protégée.

Appropriée pour un usage a haut risque
milieux.

REMARQUES:

En outre, la machine est indiquée pour opérer dans des

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

2.3 PROTECTIONS

2.3.1 Protection de verrouillage
En cas de dysfonctionnement du poste a souder, I'écran



A peut afficher un message D'ALERTE identifiant le type
de défaut; si, en éteignant et en rallumant la machine, le
message persiste, contacter le service d'assistance.

2.3.2 Protection thermique
Cette machine est protégée par un thermostat empéchant
le fonctionnement de la machine en cas de dépassement
des températures admises. Dans ces conditions, le
ventilateur continue de fonctionner et I'écran A affiche le
sigle D'ALERTE tH clignotant.

3 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT
A - ECRAN.

Il affiche aussi bien les paramétres de soudage que toutes
les fonctions de soudage.

B - BOUTON
Par ce bouton, on sélectionne et régle aussi bien les
fonctions que les parameétres de soudage.

C - RACCORD CENTRALISE
Ou il faut brancher la torche de soudure.

D - CABLE DE MASSE
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4 COMMANDES SUR PANNEAU ARRIERE.

-

J

E - RACCORD TUYAU DE GAZ.

F - INTERRUPTEUR.
Il met en marche et arréte la machine

G - CABLE DE SECTEUR.

5 MISE EN PLACE ET ASSEMBLAGE POUR SOU-
DURE MIG AVEC GAZ

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.

e |'assemblage de cette machine doit étre faite par du
personnel qualifié.

e Tous les branchements doivent étre exécutés
conformément aux normes en vigueur (IEC/CEl EN
60974-9), et dans le respect total des lois en matiere
de prévention des accidents.

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

¢ Dimensionner les fusibles de protection d'aprés les données
indiquées sur la plaquette des données techniques.

Vérifier que le cable de masse D, a l'intérieur du

compartiment bobine, est connecté au pdle négatif

sortant du panneau.

A coté des 2 bornes, la polarité estimprimée en relief,

le pole positif + est le plus en hauteur, le plus prés du

moteur dévidoir; le pdle - est le plus en bas, le plus
prés de la sortie du cable de masse.

Connecter la pince de masse D a la piéce a souder.

Ouvrir la porte latérale. Monter la bobine du fil en suivant

les instructions décrites ci-apres.



LONG DU MONTAGE BOBINE

N.B. Tout au long du montage, le poste a souder doit
rester éteint pour éviter que le rouleau du moteur en
mouvement soit une source de danger pour l'opérateur.

e Insérer la bobine sur le support a l'intérieur du
compartiment comme cela est illustré sur la fig.1.

e | abobine doit étre montée sur le support de fagon a ce
que le fil se déroule dans le sens horaire des aiguilles
d'une montre. Il est important que le fil soit arrété sur la
bobine du cété visible, cf. fig.2. Bloquer la bobine sur
le support tel que cela est illustré sur la figure.

e Contréler que le rouleau d'entrainement est bien
positionné en fonction du diamétre et du type de fil
utilisé. Pour démonter le rouleau, aligner la partie plate
de I'axe porte rouleau en bas, de fagon a ce que la clé
puisse étre insérée a l'intérieur de la vis de fixation,
dévisser la vis, dégager le rouleau, remonter le rouleau
de maniere a ce que la gorge corresponde au fil utilisé,
cf. fig.3 et 4.

e Couper le fil avec un outil bien aiguisé, en maintenant
le fil entre les doigts, de fagon a ce qu'il ne puisse
pas se dérouler, I'enfiler a I'intérieur du petit tuyau en
plastique qui sort du motoréducteur et a l'aide d'un
doigt, I'enfiler également a l'intérieur de la cannette
en acier, jusqu'a ce qu'il ressorte par I'adaptateur en
laiton, cf. fig.5-6-7-8.

e Fermer le bras d'entrainement, en faisant attention au
fil, il doit étre aligné avec la gorge du rouleau, cf. fig.9.

e Monter la torche de soudure.

Aprés avoir monter la bobine et la torche, mettre en
marche la machine, choisir la courbe synergique adaptée,
en suivant les instructions décrites dans le paragraphe «
fonctions de service » (PROCESS PARAMS). Retirer la
buse gaz et dévisser le buse porte-courant de la torche.
Appuyer sur le bouton de la torche jusqu'a ce que le fil
sorte, ATTENTION ! Eloigner le visage de la lance
terminale quand le fil sort; visser la buse porte-courant
et enfiler la buse gaz.

Ouvrir le réducteur de la bombonne et régler le débit du
gaz a 8/10 I/min.

Pendant le soudage, I'écran A affiche le courant et
la tension effective de travail. Les valeurs visualisées
peuvent étre légérement différentes des valeurs de
réglage ; ceci peut dépendre de beaucoup de facteurs
: types de torche, épaisseur différente de I'épaisseur
nominale, distance entre la buse porte courant et le
matériel a souder et la vitesse de soudage. Les valeurs
de courant et la tension, a la fin du soudage, restent
en mémoire sur I'écran A; pour visualiser les valeurs
réglées, il faut bouger légérement le bouton B, tandis
qu'en appuyant sur la gachette de la torche sans souder,
sur I'écran A s'affiche la valeur de tension a vide et la
valeur de courant égale a 0.

6 MISE EN PLACE ET ASSEMBLAGE POUR SOU-
DURE SANS GAZ.

Les choses a faire pour préparer la machine a la soudure
sont les mémes que celles décrites précédemment mais
pour ce type de soudure, procéder comme suit :

Monter une bobine de fil fourré pour soudure sans
gaz en sélectionnant la la courbe synergique adaptée
(E71TGS 0,9mm), en suivant les instructions décrites
dans le paragraphe «fonctions de service» (PROCESS
PARAMS).

Monter une torche adaptée au fil fourré, vu que ce fil, qui
ne bénéficie pas d'une atmosphére protectrice gazeuse,
réchauffe beaucoup plus la lance terminale.

Monter le galet d'entrainement fil adapté au fil fourré
diameétre 0,9mm et la buse porte-courant sur la torche
de soudure.

Relier I'embout du cable de masse, placé a l'intérieur
du compartiment bobine, au péle positif tandis que
I'embout du cable qui sort du cadre doit étre relié au
pole négatif.

Connecter la pince de masse a la piéce a souder.



7 DESCRIPTION DES FONCTIONS AFFICHEES
SUR L'ECRAN A.

[Information ]Lors de l'allumage de la

machine, I'écran A affiche
Machine 305 | pendant quelques instants
Version 001 |le numéro de série de la
Build Mar 23 2016 | yachine, la version, la date
Iable 001 J ge développement  du

logiciel, ainsi que le numéro
de version des courbes synergiques (cette information
est incluse également a l'intérieur du chapitre 7.1
FONCTIONS DE SERVICE).
Immédiatement apres I'allumage, I'écran A affiche :
La courbe synergique utilisée, le mode de soudage 2T,
4T ou 3L, la fonction SPOT, les lettres PP si la torche
Push-Pull est utilisée, le procédé de soudure "SHORT"
ou "PULSATO", le courant de soudure, la vitesse en
metres par minute du fil de soudure, la tension de sou-
dure et I'épaisseur recommandée.
Pour augmenter ou diminuer les parametres de soudage
il suffit de faire le réglage a I'aide du bouton B, les valeurs
changent toutes en méme temps, de fagon synergique.
Pour modifier la tension de soudage V, il suffit d'appuyer
pendant au moins 2 secondes sur le bouton B; I'écran
affiche (Arc Length ou longueur d’arc) une barre de
réglage avec un 0 central, la valeur peut étre modifiée
a l'aide du bouton B, de -9,9 a 9,9 ; pour sortir de la
fonction, appuyer brievement sur le bouton B.
En modifiant la valeur, une fois sortis du sous-menu,
a cOté de la tension V, une fleche apparaitra : tournée
vers le haut, elle indiquera une correction supérieure a la
valeur préréglée tandis que si elle est tournée vers le bas,
elle indiquera une correction inférieure.

-

g$ 0.8mm Ar 18002@ Arc Length__ -
100A ‘8" 5.7m/m 0.0V 254

16.8V 1.4mm :: MIN

Z$ 0.8mm Ar 18CO2 Iﬁi&‘. Arc Length__ -
100A 8> 7.0m/m 0.0V :51

21.9V 2.4mm| |_ 5 MIN )

7.1 FONCTIONS DE SERVICE (PROCESSPARAMS)
AFFICHEES SUR L'ECRAN A.

Pour accéder a ces fonctions, il faut partir de la page
écran principale et appuyer pendant au moins 2 secondes
sur le bouton B.

Pour entrer a l'intérieur de la fonction, il suffit de la
sélectionner avec le bouton B et appuyer dessus
pendant au moins 2 secondes. Pour retourner a la page
écran principale, il suffit d'appuyer pendant 2 secondes
minimum sur le bouton B.

Les fonctions pouvant étre sélectionnées sont:

e Courbe synergique (Wire Selection).

Pour choisir la courbe synergique, il faut sélectionner
et appuyer sur la courbe proposée sur I'‘écran A, a
I'aide du bouton B ; il suffit de sélectionner la courbe
désirée et confirmer son choix en appuyant pendant
au moins 2 secondes sur le bouton B.

Apres avoir appuyé sur le bouton B, on retourne a la
page écran précédente (PROCESS PARAMS).

(Process Params

| (Wire selection

Fe 0.8mm Ar 18C0O2 Fe 0.8mm Ar 18C0O2
Process SHORT Fe 0.8mm CcOo2

Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02
Spot OFF v | | Fe 0.9mm CcOo2 v
e Procédé

Process Params (Process

Fe 0.8mm Ar 18C0O2 SHORT

Process SHORT] PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF v

Pour choisir ou confirmer le type de soudage avec
le bouton B sélectionner et appuyer, pendant 2
secondes minimum sur Short ou Pulsed.

Short indique que le type de soudage choisi est short
synergique.

Pulsed indique que le type de soudage choisi est
pulsé synergique.

¢ Mode de soudage (Start Mode).
Pour choisir dans quel mode commencer le soudage
2T, 4T ou 3L, sélectionner a I'aide du bouton B I'un
des 2 modes et appuyer sur le B pendant au moins 2
secondes pour confirmer son choix; cette opération
renvoie toujours a la page écran précédente
(PROCESS PARAMS).
Mode 2T: La machine commence a souder quand on
appuie sur le bouton de la torche et s'arréte quand on
la relache.
Mode 4T: Pour commencer le soudage, appuyer et relacher
le bouton de la torche ; pour interrompre le soudage, il faut
appuyer et relacher la touche encore une fois.

Y

Process Params (Start Mode
Fe 0.8mm Ar 18C0O2

Process SHORT 4T

Start Mode 2T 3L

Spot OFF v

Mode 3L, particulierement indiqué pour souder
I'aluminium.

Au moyen du bouton de la torche sont disponibles
3 courants rappelables en soudure. Lenregistrement
des courants et du temps de slope est le suivant:
courant de démarrage, possibilité de réglage de 10 a
200% du courant enregistré de soudure.

Slope time possibilité de réglage de 0,1 a 10
secondes. Définit le temps de raccord entre le courant
de démarrage (Start Curr) et le courant de soudure




et entre le courant de soudure et le courant de crater
filler ou remplissage du cratéere de fin soudure (Crater
Curr).Possibilité de réglage de 10 a 200% du courant
enregistré de soudure.

La soudure commence quand le bouton torche
est enfoncé. Le courant rappelé sera le courant de
démarrage Start Curr. Ce courant est maintenu
jusqu'a quand le bouton torche est enfoncé; quand
le bouton est relaché, le courant de démarrage se
raccorde au courant de soudure et il est maintenu
jusqu'a quand le bouton torche est enfoncé. Quand
le bouton torche est enfoncé encore, le courant
de soudure se raccorde au courant de crater-filler
(Crater-Curr) et il est maintenu jusqu'a quand le
bouton torche est relaché.

=Y

(Process Params | [Pause Time
2T A - 5.0s
ON 3
Spot Time 1.0s 0.0s -
Pause Time = OFF

<

HSA (hot start automatique).

Cette fonction est bloquée quand la fonction 3L est
active. La fonction étant activée, I'opérateur pourra
régler le niveau du courant de démarrage Start Curr
de 10 2 200% du courant de soudure (Default 130%).
Pourra étre réglée la durée de ce courant (S.C. Time)
de 0,1 a 10 secondes (Default 0,5 sec.). Pourra étre
réglée le temps de passage (Slope Time) entre le

< 2 'S C = courant de démarrage (Sart Curr) et le courant de
|Process Params tart Curr soudure de 0,1 & 10 secondes (Default 0,5 sec.).
Start Mode 3L 3 200 - N < =
Start Curr 135% 135%| [Process Params Start Curr
. o —
Slope Time 0,55 = A
Crater Curr 0% v) - ) |Start Curr, 135% o 3 2%
P - - S.C. Time 0,5s 135% E‘ 10
Slope Time Crater Curr Slope Time 055 v) | -
- 10.0s - 200 = - - - ~
0.5s :] 60% ::‘ S.C Time Slope Time
= 0.1s = 10 :: 10.0s :: 10.0s
‘ / 0.5s | = 0.5s | X
¢ Temps de pointage et d'intermittence (Spot). 3 0.1s 3 0.1s

Cette fonction est bloquée quand la fonction 3L
est active. Si I'on sélectionne le temps de spot ON,
sur I'écran, la fonction Spot Time s'affiche ; en la
sélectionnant, le réglage est possible a I'aide de la
barre de réglage, de 0,3 a 25 secondes. En plus de
cette fonction, Pause Time s'affiche sur I'écran ; en
la sélectionnant, il est possible de régler, a I'aide de la
barre de réglage, le temps de pause entre deux points
ou deux traits de soudage ; le temps de pause peut
varier de 0 (OFF) a 5 secondes.

Pour accéder aux fonctions Spot Time et Pause
Time, il faut appuyer pendant au moins 2 secondes
sur le bouton B. Le réglage se fait toujours a l'aide
du bouton B; pour confirmer, il suffit d'appuyer
dessus pendant au moins 2 secondes ; une fois le
choix confirmé, on retourner toujours a la page écran

<

> A ~ 4

CRA (crater filler- remplissage du cratére final).
Cette fonction est bloquée quand la fonction 3L est
active. Elle fonctionne pendant le soudage 2T, 4T et
aussi en union avec la fonction HSA.

Apreés avoir activé la fonction, I'opérateur pourra régler
le temps de raccord (Slope Time) tentre le courant
de soudure et le courant de remplissage du cratére
(Crater Curr.) de 0,1 a 10 secondes (Défaut 0,5 sec.).
Pourra régler le courant de remplissage du cratéere
(Crater Curr.) de 10 a 200% du courant de soudure
(Default 60%).

Pourra étre réglé le temps (C.C. Time) de durée
du courant de remplissage du cratere de 0,1 a 10
secondes (Default 0,5 sec.).

(PROCESS PARAMS). P - (Process Params Slope Time
Process Params Spot (cra - oNJ 3 10.0s
Fe0.8mm  Ar18CO2 | |OFF Sope Time s 0.5s | i
Process SHORT Crter G o 3 o1
Start Mode 2T —_— ——/ >
Spot OFF B4 P -
) ~ Crater Curr C.C. Time
[Process Params Spot Time 3 200 3 10.0s
Process SHORT A 3 25.0s 60% | —¢ 0.5s| ¢
Start Mode 2T 1.0s | = 10 = O0.1s
= 0.3s h ~




¢ Inductance.

Le réglage peut varier de - 9,9 a +9,9. Zéro est la valeur
enregistrée par le fabricant ; si le nombre est négatif,
I'impédance diminue et l'arc devient plus dur, tandis
que si elle augmente, I'arc est plus souple.

Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
en utilisant le bouton B et en appuyant dessus
pendant moins de 2 secondes, I'écran A affiche la
barre de réglage ; on peut changer la valeur et la
confirmer en appuyant sur le bouton B pendant moins
de 2 secondes.

[Process Params | [Inductance

R 3 vAx
Burn Back Auto =

Soft Start Auto 0.0 :Z<

Pre Gas 0,1s vy 3 MIN

e Burnback AUTO
Le réglage peut varier de - 9,9 a +9,9. ll sert a régler la
longueur du fil sortant de la buse gaz aprés la soudure.
A un nombre positif correspond une brilure de fil plus
importante.
Le réglage du fabricant est sur Auto (Automatique -
fonction pré-enregistrée).
Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
en utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes, I'écran A affiche la barre de réglage
; on peut changer la valeur et la confirmer en appuyant
toujours sur le bouton B pendant moins de 2 secondes.

e Pre Gas

[Process Params PreGas

PreGas 0.1siy — 10.0s
PostGas 3.0s =

LCD Contrast 50% 0.1s -

Option UNLOCK v —( 0.0s

Le réglage peut varier de 0 a 10 secondes.

Cette fonction sert a rendre plus ou moins lumineux
I'afficheur A.

Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
en utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes, I'écran A affiche la barre de réglage;
on peut changer la valeur et la confirmer en appuyant
toujours sur le bouton B pendant moins de 2 secondes.

¢ Post Gas

[Process Params PostGas |
PostGas 3.0s§Y 3 25.0s

LCD Contrast 50% =

Option UNLOCK 3.0s E

Factory OFF v 3 0.0s

Le réglage peut varier de 0 a 24 secondes.

Cette fonction sert a rendre plus ou moins lumineux
I'afficheur A.

Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
en utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant

= =N moins de 2 secondes, |'écran A affiche la barre de réglage;
[Process Params Burnback on peut changer la valeur et la confirmer en appuyant
A 3 MAX toujours sur le bouton B pendant moins de 2 secondes.
Soft Start Auto 0.0 =) e LCD Contrast
Pre Gas 0,1s - — = = ~
Post Gas 3,0s ¥ = MIN [Process Params LCD Contrast
0,
e Démarrage progressif (Soft Start) AUTO A o = MAX
Le réglage peut varier de 0 2 100%. C'est la vitesse dui fil, Factory OFF 50% ::‘
exprimée en pourcentage de la vitesse enregistrée pour | |nformation = MIN

la soudure, avant que le fil touche la piéce a souder.

Ce réglage est important pour avoir TOUJOURS de
bons démarrages.

Le réglage du fabricant est sur Auto (Automatique -
fonction pré-enregistrée).

Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
en utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes, I'écran A affiche la barre de
réglage ; on peut changer la valeur et la confirmer en
appuyant toujours sur le bouton B pendant moins de
2 secondes.

[Process Params [ Soft Start |
Soft Start AUTORY 3 MAX
Pre Gas 0,1s o = P
Post Gas 3,0s 60% =
LCD Contrast 50% v 3 MIN

< >4 <

Le réglage peut varier de 0 a 100%.

Cette fonction sert a rendre plus ou moins lumineux |'affi-
cheur A.

Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner en
utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant moins
de 2 secondes, I'écran A affiche la barre de réglage; on peut
changer la valeur et la confirmer en appuyant toujours sur le
bouton B pendant moins de 2 secondes.

e Factory OFF

Le but est de rétablir les préréglages d'usine du poste
a souder définis par le fabricant lors de la premiére
fourniture.

Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
en utilisant le bouton B ;en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes, I'écran A affiche OFF et ALL;
en sélectionnant ALL et en appuyant brievement sur
le bouton B, on fait la remise a zéro et sur I'écran A
s'affiche le message Factory Done!! qui confirme
que la RAZ a bien été faite. Pour revenir a la page
écran précédente, il suffit d'appuyer pendant plus de
2 secondes sur le bouton B.



Process Params (Factory

LCD Contrast 50% A | |OFF
Option UNLOCK ALL
Information

N.B. Pour toutes les fonctions qui ont la barre de réglage
pour procéder aux réglages, il est possible de retourner
aux valeurs initiales (default).

Lopération peut étre effectuée uniquement quand la
barre de réglage s'affiche sur I'écran A

et il faut appuyer sur le bouton B pendant plus de 2
secondes pour la réaliser (Arc Lenght - Spot Time -
Pause Time 3L - HSA- CRA- Inductance, Burnback — Soft
Start - Pre Gas - Post Gas - LCD Contrast).

8 ENTRETIEN

Toute opération d'entretien doit étre EFEECTUE[E
PAR DU PERSONNEL QUALIFIE CONFORMEMENT A
LA NORME CEI 26-29 (IEC 60974-4).

8.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d'entretien al'intérieur de I'appareil, il faut s'assurer
que l'interrupteur F est bien sur la position "0" et que le
cordon d'alimentation est débranché du secteur.

De plus, il faut nettoyer périodiquement l'intérieur de la
machine en enlevant, a I'air comprimé, la poussiére qui
s’y accumule.

8.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE
INTERVENTION DE REPARATION.

Aprés toute réparation, veiller a remettre les cables en
ordre, de fagon a assurer une isolation parfaite 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 pieces qui se réchauffent
pendant le fonctionnement. Remonter tous les colliers
comme sur la machine d'origine, de maniére a éviter
que les c6tés primaire et secondaire puissent entrer en
contact si un conducteur se casse ou se débranche par
inadvertance,

Remonter également les vis avec les rondelles dentelées
comme sur la machine d'original.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA
OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTE-
RESADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO
EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDA-
DURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

H!!J LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO
PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y
PARA LOS DEMAS, por lo que el utilizador debera ser
informado de los riesgos, resumidos a continuacion, que
derivan de las operaciones de soldadura. Para informa-
ciones mas detalladas, pedir el manual cod.3.300.758

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superio-
A res a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/
soldadura podria producir niveles de ruido supe-
riores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores debe-
ran poner en practica las precauciones previstas por la

ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
& ’ e | a corriente eléctrica que atraviesa cualquier
conductor produce campos electromagnéti-

ﬁ cos (EMF). La corriente de soldadura o de corte

'\\ genera campos electromagnéticos alrededor
de los cables y generadores.

¢ | os campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electronicos vitales (pace-

makers) debn consultar al médico antes de aproximarse

a la zona de operaciones de soldadura al arco, de corte,

desbaste o soldadura por puntos.

e | a exposicidon 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

exposicién a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelectrodo
o de la antorcha de manera que permanezcan flan-
queados. Si posible, fijarlos junto con cinta adhesiva.

- No envolver los cables de masa y de la pinza portae-
lectrodo o de la antorcha alrededor del cuerpo.

- Nunca permanecer entre el cable de masay el de la
pinza portaelectrodo o de la antorcha. Si el cable de
masa se encuentra a la derecha del operador también
el de la pinza portaelectrodo o de la antorcha tienen
que quedar al mismo lado.

- Conectar el cable de masa a la pieza en tratamiento lo
mas cerca posible a la zona de soldadura o de corte.

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
¢ No soldar en proximidad de recipientes a presion o en
presencia de polvo, gas o vapores explosivos. Manejar
= con cuidado las bombonas y los reguladores de pre-
sioén 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 (CI. 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.

LTA FRECUENCIA (H.F.)
§7= e| a alta frecuencia (H.F.) puede interferir
- _HFJJ ;/ con la radionavegacion, los servicios de
seguridad, los ordenadores y, en general
@ con los equipos de comunicacion.
¢ Encargar la instalacién solo a personas
cualificadas y familiarizadas con los equi-
pos electrénicos.
e E| usuario final tiene la responsabilidad de valerse de
un electricista cualificado que pueda prontamente re-
solver cualquier problema de interferencia relativo a la
instalacion.
¢ En caso de notificacion de la entidad FCC para interfe-
rencias, dejar inmediatamente de usar el equipo.
¢ El equipo debe ser sometido peridédicamente a mante-
nimiento y control.
¢ El generador de alta frecuencia debe permanecer cer-
rado; mantener a la distancia adecuada los electrodos
del entrehierro.

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
junto con los residuos soélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electronicos y su apli-
caciéon en el ambito de la legislacidén nacional, los apa-
ratos eléctricos que han concluido su vida util deben ser
recogidos por separado y entregados a una instalacion de
reciclado ecocompatible. En calidad de propietario de los
aparatos, usted debera solicitar a nuestro representante
local las informaciones sobre los sistemas aprobados de
recogida de estos residuos. jAplicando lo establecido por
esta Directiva Europea se contribuye a mejorar la situacion
ambiental y salvaguardar la salud humana!

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

El texto numerado que sigue corresponde a los aparta-

dos numerados de la placa.

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.




sogssy

1. Las sacudidas eléctricas provocadas por el electrodo de
soldadura o el cable pueden ser letales. Protegerse ade-
cuadamente contra el riesgo de sacudidas eléctricas.

1.1 Llevar guantes aislantes. No tocar el electrodo con
las manos desnudas. No llevar guantes mojados o
dafnados.

1.2 Asegurarse de estar aislados de la pieza a soldar y
del suelo

1.3 Desconectar el enchufe del cable de alimentacion
antes de trabajar en la maquina.

2. Inhalar las exhalaciones producidas por la soldadura
puede ser nocivo a la salud.

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

2.2 Usar un sistema de ventilacién forzada o de descar-
ga local para eliminar las exhalaciones.

2.3 Usar un ventilador de aspiracion para eliminar las ex-
halaciones.

3. Las chispas provocadas por la soldadura pueden
causar explosiones o incendios.

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

3.2 Las chispas provocadas por la soldadura pueden
causar incendios. Tener un extintor a la mano de
manera que una persona esté lista para usarlo.

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

4. Losrayos del arco pueden herir los ojos y quemar la piel.

41 Llevar casco y gafas de seguridad. Usar protec-
ciones adecuadas para orejas y batas con el cuello
abotonado. Usar mascaras con casco con filtros de
gradacidn correcta. Llevar una proteccion 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

La soldadora es un sistema idéneo para la soldadura
MIG/MAG sinérgico y MIG/MAG pulsado sinérgico, re-
alizado con tecnologia inverter. La soldadora se entrega
con moto reductor de 2 rodillos. Esta soldadora no debe
ser utilizada para deshelar los tubos

2.1 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las

siguientes normas: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) /

IEC 61000-3-11 / IEC 6100-3-12.

Ne. Numero de matricula que se citara en cual-
quier peticién correspondiente a la soldadora.

Convertidor estatico de frecuencia mo-
nofasica transformador - rectificador.

[f MIG  Adapto a la soldadura MIG/MAG.

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-

calentarse.
12. Corriente de soldadura
u2. Tensidn secundaria con corriente 12
U1. Tensidn nominal de alimentacion.

1~ 50/60Hz Alimentacién monofasica 50 o 60 Hz.

1 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 proteccién 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.

doneo para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado.

NOTA: El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en

ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC 60664).

11 eff

IP23S

2.2 PROTECCIONES

2.2.1 - PROTECCION DE BLOQUE

En caso de que la soldadora non funcione bien, en el
display A pueden aparecer las letras WARNING que
identifican el tipo de defecto, si apagando y volviendo a
encender la maquina las letras permanecen contactar el
servicio de asistencia..

2.2.2 Proteccion térmica

Este aparato esta protegido por un termostato el cual,
si se superasen las temperaturas admitidas, impediria el
funcionamiento de la maquina. En estas condiciones el
ventilador continda funcionando y el display A visualiza,
de forma centelleante, las letras WARNING tH.



3 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO ANTERIOR.
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A - DISPLAY.
Visualiza tanto los parametros de soldadura como todas
las funciones de soldadura.

B - EMPUNADURA
Selecciona y regula tanto las funciones como los
parametros de soldadura.

C - EMPALME CENTRALIZADO
al que se conecta el soplete de soldadura.

D - CABLE MASA

4 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO POSTERIOR.

E - RACOR CON TUBO GAS.

F - INTERRUPTOR.
Enciende y apaga la maquina

G - CABLE DE RED.

5 COLOCACION E INSTALACION PARA SOLDADU-
RA MIG CON GAS

Colocar la soldadora de manera que se permita una libre

circulacién del aire en su interior y posiblemente evitar

que entren polvos metalicos o de cualquier otro tipo.

¢ | a instalacion de la maquina debera ser realizada por
personal experto.

¢ Todas las conexiones deberan realizarse de conformidad
con las normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) y en el
pleno respeto de la ley de prevencién de accidentes.

e \erificar que la tension de alimentacion corresponda a
la nominal de la soldadora.

e Dimensionar los fusibles de proteccion en base a los
datos citados en la placa de los datos técnicos.

Asegurarse de que el cable masa D, dentro del hueco

bobina, esté conectado al polo negativo que sale de

la pared.

Al lado de los 2 bornes, e impresa en relieve, hay la

polaridad: el polo positivo + es aquél mas en alto, el

mas cercano al motor arrastrahilo, el polo negativo

- es aquél mas abajo, el mas cercano a la salida del

cable masa.

Conectar el borne del cable de masa D a la pieza por

soldar.

Abrir la portezuela lateral. Montar la bobina del hilo

siguiendo las instrucciones de abajo.




SEQUENCIA MONTAJE BOBINA

NOTA: Durante la secuencia de montaje la soldadora
debe permanecer apagada para evitar que el rodillo
del motor en movimiento pueda crear peligro para el
operador.

e Introducir la bobina en el soporte en el interior del
hueco como se indica en la fig. 1.

e La bobina debe ser montada en el soporte de forma
que el hilo se desenrolla en el sentido horario. Es
importante que el hilo sea fijado en la bobina en el lado
visible (ver fig. 2). Bloquear la bobina en el soporte
como se indica en la figura.

e Verificar que el rodillo de arrastre esté colocado
correctamente segun el diametro y el tipo de hilo
utilizado. Para desmontar el rodillo, orientar la parte
plana del perno porta rodillo hacia abajo, de forma
que la llave pueda ser introducida en el interior del
tornillo de sujecién, desenroscar el tornillo, extraer el
rodillo, volver a montar el rodillo de forma que la ranura
corresponda al hilo utilizado (ver figuras 3 y 4).

e Cortar el hilo con un utensilio muy afilado, manteniendo
el hilo entre los dedos de forma que no pueda
desenrollarse, introducirlo en el interior del tubito
plastico que sale del moto reductor y ayudandose
con un dedo introducirlo también en el interior de la
boquilla en acero, hasta que salga del adaptador en
latén (ver figuras 5-6-7-8).

e Cerrar el brazo de arrastre, cuidando que el hilo esté
alineado con la ranura del rodillo, ver fig. 9.
e Montar el soplete de soldadura.

Después de montar la bobina y el soplete, encender la
maquina, elegir la curva sinérgica adecuada, siguiendo
las instrucciones descritas en el apartado “ Funciones
de servicio (PROCESS PARAMS). Quitar la tobera gas
y desenroscar del soplete la boquilla portacorriente.
Presionar el pulsador del soplete hasta que salga el
hilo, jATENCION! tener el rostro lejos de la lanza
terminal mientras que el hilo sale, enroscar la boquilla
portacorriente e introducir la tobera gas.

Abrir el reductor de la bombona y regular el flujo del gas
a8-10I/min.

Durante la soldadura el display A visualiza la corriente
y la tension efectiva de trabajo, los valores visualizados
pueden ser ligeramente diferentes de los valores
programados, lo que puede depender de muchos
factores, como: tipo de soplete, espesor diferente del
nominal, distancia entre tobera porta corriente y el
material que se esta soldandoy velocidad de soldadura.
Los valores de corriente y tension, al final de la soldadura
permanecen memorizados en el display A. Para visualizar
los valores programados es necesario mover ligeramente
la manecilla B, mientras presionando el pulsador soplete
sin soldar, en el display A aparecen el valor de tensién en
vacio y el valor de corriente igual a 0.

6 COLOCACION E INSTALACION PARA SOLDADU-
RA MIG SIN GAS.

Las operaciones necesarias para preparar la maquina a
la soldadura son las mismas descritas precedentemente
pero para este tipo de soldadura actuar como sigue:
Montar una bobina de hilo tubular para soldadura sin gas
eligiendo la curva sinérgica adecuada (E71TGS 0,9mm),
siguiendo las instrucciones descritas en el apartado
Funciones de servicio (PROCESS PARAMS).

Montar un soplete adecuado al hilo tubular, ya que este
hilo, no teniendo una proteccién de gas, calienta mucho
mas la lanza terminal.

Montar el rodillo arrastrahilo adecuado al hilo tubular
diametro 0,9 mm vy la tobera portacorriente en el soplete
de soldadura.

Conectar el terminal del cable masa, puesto en el
interior del hueco bobina, al polo positivo mientras
el terminal del cable que sale de la pared debe ser
conectado al polo negativo. Conectar el borne del
cable de masa a la pieza por soldar.

7 DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES VISUALIZA-
DAS EN EL DISPLAY A.

Information Al encender la maquina el
Machine 305 d_|spla_y A por uno§ instantes
\Version 001 |Visualiza: el ndmero de
Build Mar 23 2016 |articulo de la maquina, la
Table 001 )version y la fecha de




desarrollo del software, ademas del nimero de release de
las curvas sinérgicas (esta informacién esta contenida
también en el capitulo 6.1 FUNCIONES DE SERVICIO).
Inmediatamente después del encendido el display A
visualiza:

La curva sinérgica utilizada, el modo de soldadura 2T, 4T
o 3L, la funcion SPOT, si activada, el proceso de solda-
dura "SHORT o PULSADO", la corriente de soldadura,
la velocidad en metros al minuto del hilo de soldadura, la
tensién de soldadura y el espesor aconsejado.

Para aumentar o disminuir los parametros de soldadura
es suficiente regular mediante la manecilla B, los valores
varian todos junto, de forma sinérgica.

Para modificar la tension de soldadura V es suficiente
presionar por menos de 2 segundos la manecilla B, en
el display aparece (Arc Length o longitud del arco) una
barra de regulacion con el 0 central, el valor puede ser
modificado mediante la manecilla B de -9,9 a 9,9. Para
salir de la funcién presionar brevemente la manecilla B.
Modificando el valor, una vez que se ha salido del
submenu, al lado de la tension V, aparece una flecha que,
si dirigida hacia arriba, indica una correccion mayor del

valor programado mientras, si hacia abajo, indica una
correccién menor.
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 Arc Length
re VG N
1 OOA _§_’ 5.7m/m 0.0V ::4
\1 6.8V T 1.4mm E MIN
2$ 0.8mm Ar 18CO2 [P MIG Arc Length_
- MAX
100A _§" 7.0m/m 0.0V | =«
\21 9V 7T 2.4mm 3 MIN

7.1 FUNCIONES DE SERVICIO (PROCESS PARAMS)
VISUALIZADAS EN EL DISPLAY A.

Para acceder a estas funciones es necesario partir

de la pantalla principal y presionar durante al menos 2

segundos la manecilla B.

Para entrar en la funcién es suficiente seleccionarla con

la manecilla B y presionar la misma por menos de 2

segundos. Para volver a la pantalla principal es suficiente

presionar durante al menos 2 segundos la manecilla B.

Las funciones seleccionables son:

e Curva sinérgica (Wire Selection).
Para elegir la curva sinérgica, es necesario, por medio
de la manecilla B, seleccionar y presionar la curva
propuesta por el display A, es suficiente seleccionar
la curva que interesa y confirmar la seleccion
presionando por menos de 2 segundos la manecilla B.
Después de presionado la manecilla B volver a la
pantalla precedente (PROCESS PARAMS).

(Process Params (Wire selection

Fe 0.8mm Ar 18C0O2 Fe 0.8mm Ar 18C0O2
Process SHORT Fe 0.8mm c0o2
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02
Spot OFF v| [Fe 0.9mm CcOo2 v
¢ Process

Process Params (Process

Fe 0.8mm Ar 18C0O2 SHORT

Process SHORT| PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF v

- >4

Para elegir o confirmar el tipo de soldadura, es nece-
sario, mediante la empufiadura B, seleccionar y pre-
sionar, por al menos 2 segundos Short o Pulsed.
Short indica que el tipo de soldadura elegido es short
sinérgico.

Pulsed indica que el tipo de soldadura elegido es pul-
sado sinérgico.

Modo de soldadura (Start Mode).

Para elegir el modo de inicio soldadura 2T,4T o 3L
seleccionar por medio de la manecilla B uno de los
2 modos y presionar la manecilla B por menos de 2
segundos para conformare la seleccion, esta operacion
nos hace volver a la pantalla precedente (PROCESS
PARAMS).

Modo 2T, la maquina inicia a soldar cuando se pulsa el
pulsador del soplete y se interrumpe cuando se suelta.
Modo 4T, para iniciar la soldadura pulsar y soltar el
pulsador soplete, para terminarla aplastarlo y soltarlo
nuevamente.

Process Params (Start Mode
Fe 0.8mm Ar 18C0O2

Process SHORT 4T

Start Mode 2T 3L

Spot OFF v

Modo 3L, particularmente aconsejado para
soldadura del aluminio.

Por medio del pulsador de la antorcha estan
disponibles 3 corrientes convocables en soldadura. La
programacion de las corrientes y del slope time es la
siguiente.

Start Curr corriente de partida, posibilidad de ajuste del
10 al 200% de la corriente programada de soldadura.
Slope Time, posibilidad de ajuste desde 0,1 a 10
segundos. Define el tiempo de union entre la corriente
de partida (Start Curr) y la corriente de soldadura y
entre la corriente de soldadura y la corriente de crater
filler o llenado del crater de fin soldadura (Crater Curr).
Posibilidad de ajuste del 10 al 200% de la corriente
programada de soldadura.

La soldadurainicia con la presién del pulsador antorcha.
La corriente llamada sera la corriente de partida Start
Curr. Esta corriente se mantendra mientras que el
pulsador antorcha esté pulsado; al soltarlo la corriente



de partida se unira a la corriente de soldadura que se
mantendra hasta que se vuelva a pulsar el pulsador de
la antorcha. Al volver a presionar el pulsador antorcha
la corriente de soldadura se unira a la corriente de
crater-filler (Crater-filler) y se mantendra hasta que se
suelte el pulsador antorcha.

[Process Params Start Curr
Start Mode 3L 3 200
Start Curr 135% o =
Slope Time 0,55 135% ::<
Crater Curr 60% v | J 10 )
Slope Time Crater Curr
3 10.0s - 200
0.5s | ¢ 60% | —¢
= 0.1s 3 10
\ /]

Tiempo de soldadura por puntos e intermitencia
(Spot).

Esta funcién permanece inhibida mientras la funcién
3L sea activa. Si se selecciona el tiempo de spot
ON, en el display aparece la funcién Spot time,
seleccionandola, se puede regular, mediante la
barra de regulacién, de 0,3 a 25 segundos. Ademas
de esta funcién en el display aparece Pause time,
seleccionandola, se puede regular mediante la barra
de regulacion el tiempo de pausa entre un punto o un
trecho de soldadura y el otro, el tiempo de pausa varia
de 0 (OFF) a 5 segundos.

Para volver a las funciones Spot Time y Pause Time
es necesario presionar durante menos de 2 segundos
la manecilla B. La regulacién se obtiene siempre
mediante la manecilla B, para confirmare es suficiente
presionarla por menos de 2 segundos, una vez
confirmada la seleccion se vuelve siempre a la pantalla
(PROCESS PARAMS).

N =

Process Params

HSA (hot start automatico).

Esta funcién permanece inhibida mientras la funcién
3L sea activa. Una vez activada la funcion, el operador
podra regular la corriente de partida (Start Curr) desde
el 10 al 200% de la corriente de soldadura (Default
130%). Podra regular la duracién de esta corriente
(S.C. time) desde 0,1 a 10 segundos (default 0,5
segundos). Podra regular también el tiempo de paso
(Slope Time) entre la corriente de partida (Start Curr)
y la corriente de soldadura desde 0,1 a 10 segundos
(default 0,5 segundos.).

[Process Params Start Curr
S C 135% * 3, 20
tart Curr. () ) =
S.C. Time 0,5s 135% —Z<
Slope Time 0,55 v = 10
S.C Time Slope Time
- 10.0s - 10.0s
0.5s | 0.5s|
3 0.1s 3 0.1s

<

> A ~ 4

CRA (crater filler- llenado del crater final).

Esta funcién permanece inhibida mientras la funcién 3L
sea activa. Funciona en soldadura 2T, 4T y también
en combinacion con la funcion HSA.

Depués de haber activado la funcioén, el operador podra
regular también el tiempo de union (Slope Time) entre
la corriente de soldadura vy la corriente de llenado del
crater (Crater Curr.) desde 0,1 a 10 segundos (default
0,5 segundos.).

Podra regular la corriente de llenado del crater (Crater
Curr.) desde el 10 al 200% de la corriente de soldadura
(Default 60%).

Podra regular el tiempo (C.C. Time) de duracion de la
corriente de llenado del crater desde 0,1 a 10 segundos
(default 0,5 segundos).

Spot P N £ N
Fe 0.8mm Ar 18CO2 OFF (Process Params Slope Time
Process SHORT CRA _ ONJIN 3 100s
Start Mode 2T Slope Time 0.5s =
’ —
Spot OFF A Crater Current 60% 0.5s =
S 7S 7 c.C. Time 0,55 ¥ 3 01s
(Process Params Spot Time p -
Process SHORT A 3 25.0s Crater Curr C.C.Time
Start Mode Al 1.0s| = 3 200 3 10.0s
= 03s 60% | ¢ 0.5s | ¢
< —/ - 10 = 0.1s
Pause Time ¢ Inductancia (Inductance).
Start Mode 2T A 3 5.0s El ajuste puede variar desde -9,9 a +9,9. El cero es
Spot . ON 0.0s | — el ajuste programado por el constructor, si el numero
Spot Time v ::< OFF fuese negativo la impedancia disminuiria y el arco se

volveria mas duro mientras que si se aumentase, se
volveria mas suave.
Para acceder a la funcién es suficiente evidenciarla



usando la manecilla B y presionandola por menos
de 2 segundos, en el display A aparece la barra de
regulacion, se puede modificar el valor y confirmarlo
presionando la manecilla B por menos de 2 segundos.

Y

[Process Params | [Inductance
R 3 mAX
Burn Back Auto =
Soft Start Auto 0.0 —:<
Pre Gas 0,1s v = MIN
e Burnback AUTO

El ajuste puede variar desde -9,9 a +9,9. Sirve para
regular la longitud del hilo que sale de la tobera gas
después de la soldadura. A un numero positivo
corresponde un mayor quemado del hilo.

La regulacion del constructor es en automatico (funcién
preregulada).

Para acceder a la funcién es suficiente evidenciarla
usando la manecilla B y presionandola por menos
de 2 segundos, en el display A aparece la barra de
regulacion, se puede modificar el valor y confirmarlo
presionando la manecilla B por menos de 2 segundos.

El ajuste puede variar desde 0 a 10 segundos.

Para acceder a la funcion es suficiente evidenciarla
usando la manecilla B y presionandola por menos
de 2 segundos, en el display A aparece la barra de
regulacion, se puede modificar el valor y confirmarlo
presionando la manecilla B por menos de 2 segundos.

* Post Gas

[Process Params PostGas |
PostGas 3.0 3 25.0s

LCD Contrast 50% 3

Option UNLOCK 3.0s E

Factory OFF v 3 0.0s

El ajuste puede variar desde 0 a 25 segundos.

Para acceder a la funcion es suficiente evidenciarla
usando la manecilla B y presionandola por menos
de 2 segundos, en el display A aparece la barra de
regulacion, se puede modificar el valor y confirmarlo
presionando la manecilla B por menos de 2 segundos.

LCD Contrast

Y

_ L - |Process Params LCD Contrast
[Process Params Burnback LCD Contrast 50% I 3 MAX

Burn Back Autolf 3 MAX Option UNLOCK 50% | —¢

Soft Start Auto 0.0 | 3¢ Factory OFF =

Pre Gas 0,1s . = Information = )
Post Gas 3,0svy = MIN

~ =~ El ajuste puede variar desde el 0 al 100%.

e Soft Start AUTO Para acceder a la funcion es suficiente evidenciarla

El ajuste puede variar desde el 0 al 100%. 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.

Este ajuste es importante para obtener siempre
buenas partidas.

La regulacion del constructor es en automatico (funcién
preregulada).

Para acceder a la funcién es suficiente evidenciarla
usando la manecilla B y presionandola por menos
de 2 segundos, en el display A aparece la barra de
regulacion, se puede modificar el valor y confirmarlo
presionando la manecilla B por menos de 2 segundos.

[Process Params [ Soft Start

Soft Start AUTORY MAX
Pre Gas 0,1s o ¢

Post Gas 3,0s 60%

LCD Contrast 50% v MIN
¢ Pre Gas

(Process Params | [PreGas

FiECEE 0.1 3 10.0s
PostGas 3.0s =

LCD Contrast 50% 0.1s| =
Option UNLOCK v = 0.0s

usando la manecilla B y presionandola por menos
de 2 segundos, en el display A aparece la barra de
regulacioén, se puede modificar el valor y confirmarlo
presionando la manecilla B por menos de 2 segundos.
Factory OFF

El objetivo es el de llevar la soldadora a la programacién
de la primera entrega.

Para acceder a la funcién es suficiente evidenciarla
usando la manecilla B y presionandola por menos de
2 segundos, en el display A aparecen las letras OFF
y ALL, evidenciando las letras ALL y presionando
brevemente la manecilla B se efectua el reinicio y en
el display A aparecen las letras Factory Done!! que
demuestran que el reinicio ha sido efectuado. Para
volver a la pantalla precedente es suficiente presionar
durante mas de 2 segundos la manecilla B.

=\ —

y -
Process Params

Factory |

Factory OF

LCD Contrast
Option

Information

50% A
UNLOCK

OFF

< >4

NOTA. En todas las funciones que se regulan por medio
de la barra de regulacion es posible volver al valor inicial
(default).

La operacion puede ser efectuada solo cuando en el
display A aparece la barra de regulacién

y se realiza presionando la manecilla B por mas de 2



segundos (Arc Lenght - Spot Time - Pause Time - 3L -
HSA- CRA -Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas
- Post Gas - LCD Contrast).

8 MANTENIMIENTO

Cada intervencion de mantenimiento debe ser
efectuada por personal cualificado segun la norma
CEIl 26-29 (IEC 60974-4).

8.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato,
asegurarse de que el interruptor F esté en posicion “O” y
que el cable de alimentacién no esté conectado a la red.
Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato para eliminar el polvo metalico que se haya
acumulado, usando aire comprimido.

82 MEDIDAS A TOMAR DESP’UES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacién, hay que
tener cuidado de reordenar el cablaje de forma que
exista un aislamiento seguro entre el lado primario 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 abrazaderas como estaban en
el aparato original para evitar que, si accidentalmente un
conductor se rompe o se desconecta, se produzca un
contacto entre el primario y el secundario.

Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas
dentelladas como en el aparato original.



MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A 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 PRECAUCOES DE SEGURANCA

1] A soldadura e o cisalhamento a arco podem

ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir
listados, derivantes das operagdes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informagdes 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 precaucoes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< - A corrente eléctrica que atravessa qual-
4 Q quer condutor produz campos electromag-
37\.. néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
=rT m de corte, gera campos electromagnéticos
o em redor dos cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os
portadores de aparelhos electrénicos 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 exposicdo aos campos electromagnéticos da soldadu-
ra, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a
saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da expo-
sicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar os
seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pin¢a de
suporte do eléctrodo, ou do magarico, 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 macarico, no préprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinca
de suporte do eléctrodo, ou do magarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, também
o da pinga de suporte do eléctrodo, ou do macari-
co, deverd estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a pecga a trabalhar mais préxima
possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a pres-
Aséo ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
= sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de presséo utilizados nas operacdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicacdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 (CI. A) e deve ser usado
somente para fins profissionais em ambiente indus-
trial. De facto, podem verificar-se algumas dificul-
dades de compatibilidade electromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.

ALTA FREQUENCIA (H.F)

¢ A alta frequéncia (H.F.) pode interferir com
- a radionavegacao, os servigcos de seguran-
) ’/ ¢a, os computadores, e em geral com 0s
aparelhos de comunicacao

¢ A instalacao s6 deve ser executada por
pessoas qualificadas que tém conheci-
mento de aparelhos eletrénicos.

e O utilizador final tem a responsabilidade de contactar
um eletricista qualificado que possa providenciar pronta-
mente a qualquer problema de interferéncia derivado da
instalacao

e Em caso de notificacdo da entidade FCC por interferén-
cias, deixar imediatamente de usar o aparelho

¢ O aparelho deve ter uma manutencao regular e controlada
¢ O gerador de alta frequéncia deve permanecer fechado,
manter a distancia devida os elétrodos do espinterometro
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ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS
E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electrdnicas e respectiva execu¢ao no ambi-
to da legislagédo 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
aplicacao desta Directiva Europeia, melhorara a situacéo
ambiental e a saude humanal

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A
ASSISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas numera-

das da chapa.

B. Os rolos de tracgéo do fio podem ferir as maos.

C. Ofio de soldadura e o grupo de traccao do fio estao
sob tenséo durante a soldadura. Mantenha as maos
e 0s objectos metalicos 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 eléctricos.

1.1 Use luvas isolantes. Nao toque no eléctrodo com as
maos nuas. Nao use luvas humidas ou estragadas.

1.2 Certifique-se de estar isolado da peca a soldar e do chao

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentacdo antes de
trabalhar na maquina.

2. Podera ser nocivo para a saude inalar as exalacdes
produzidas pela soldadura.




2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalagoes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilacédo forcada ou de
exaustdo local para eliminar as exalagdes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracédo para eliminar as
exalacdes.

3. Asfaiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car explosdes ou incéndios.

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

3.2 As 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.

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

4. Os raios do arco podem queimar os olhos e a pele.

41 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢Oes adequadas das orelhas e camisas com o co-
larinho abotoado. Utilize mascaras com capacete,
com filtros de graduacéo correcta. Use uma protec-
¢ao completa para o corpo.

5. Leia as instrugdes antes de utilizar a maquina ou de
efectuar qualquer operacédo na mesma.

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICOES GERAIS

A soldadora é um equipamento adequado para a
solda—~dura MIG/MAG sinérgica e MIG/MAG pulsada si-
nérgica, realizado com a tecnologia inverter. Esta equi-
pada com um motorredutor de 2 rolos. Esta soldadora
nao deve ser usada para descongelar tubos

2.1 EXPLICACAO DOS DADOS TECNICOS

O aparelho é construido de acordo com as seguintes

normas:

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11 / IEC

61000-3-12.

N.° NuUmero de série a mencionar em qualquer
pedido relativo a maquina de soldar.

Conversor estatico de frequéncia monofasi-
ca transformador rectificador.

& MIG

uo. Tensé&o a vazio secundaria.
X. Factor de servigo 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.
12. Corrente de soldadura
u2. Tensdo secundaria com corrente 12
u1. Tens&o nominal de alimentacéo.
1~ 50/60Hz Alimentagc&o monofasica 50 ou 60 Hz.
1 Max Corrente max. consumida na respectiva
corrente 12 e tensdo U2.
E o valor maximo da corrente efectiva con-
sumida considerando o factor de servico.
Normalmente, este valor corresponde & ca-
pacidade do fusivel (do tipo retardado) a uti-
lizar como proteccéo para o aparelho.
Grau de protecgado da carcaga. Grau 3
como segunda cifra significa que este apa-
relho pode ser armazenado, mas nao utili-
zado no exterior durante as precipitacoes
de chuva, a ndo ser que esteja devidamente
protegida.
Idénea para trabalhar em ambientes com
risco acrescido.

Adequada para a soldadura MIG-MAG.

1 ef

IP23S

NOTAS:
O aparelho também foi concebido para trabalhar em am-
bientes com grau de poluigéo 3. (Ver IEC 60664).

2.2 PROTECCOES

2.2.1 PROTECGAO DE BLOQUEIO

Em caso de mau funcionamento da maquina de soldar,
podera aparecer no visor A a palavra WARNING que
identifica o tipo de defeito, se desligar e ligar novamente
a maquina e persistir a palavra no visor, contactar o ser-
vico de assisténcia.

2.2.2 Proteccao térmica

Este aparelho esta protegido por um terméstato, o qual,
se forem ultrapassadas as temperaturas admitidas, im-
pede o funcionamento da maquina. Nestas condicdes,
o ventilador continua a funcionar e aparece no visor A, a
piscar, a indicagado WARNING tH.



3 COMANDOS SITUADOS NO PAINEL FRONTAL.
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A - VISOR.

Visualiza os parametros de soldadura bem como todas as
funcdes de soldadura.

B - MANIPULO
Selecciona e regula as funcdes e os parametros de sol-
dadura.

C - TOMADA CENTRALIZADA
Na qual se liga o macarico de soldadura.

D - CABO DE MASSA
4 COMANDOS SITUADOS NO PAINEL TRASEIRO.

-

E - BUCIM COM TUBO DO GAS.

F - INTERRUPTOR.
Liga e desliga a maquina

G - CABO DE REDE.

5 PREPARACAO E INSTALAGAO PARA SOLDADU-
RA MIG COM GAS

Colocar a maquina de soldar de modo a permitir a circulagéo
livre do ar no seu interior e evitar o mais possivel que entrem pés
metalicos ou de qualquer outro género.

¢ Alinstalacdo da maquina deve ser efectuada por pessoal qua-
lificado.

e As ligagbes devem ser todas efectuadas em conformidade
com as normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) e respeitando
as leis de seguranca no trabalho.

e \erificar se a tensédo de alimentacdo corresponde a nominal
da maquina de soldar.

¢ Dimensionar os fusiveis de proteccdo em funcéo dos dados
indicados na chapa dos dados técnicos.

Certificar-se que o cabo de massa D, dentro do vao da bo-

bina, esta ligado ao pdélo negativo em saida da antepara.

Ao lado dos 2 bornes e impressa em relevo a polaridade, o

polo positivo + é o0 mais em cima, 0 mais préximo do motor

de traccao do fio, 0 pélo - € o mais em baixo, mais préximo
da saida do cabo de massa.

Ligar o borne do cabo de massa D a peca a soldar.

Abrir a porta lateral. Montar a bobina do fio seguindo as instru-

¢coes abaixo.

SEQUENCIA DE MONTAGEM DA BOBINA

— e




SEQUENCIA DE MONTAGEM DA BOBINA

-

N.B.: Durante a sequéncia de montagem, a maquina de
soldar deve estar desligada para evitar que o rolo do mo-
tor em movimento possa criar perigo para o operador.

¢ Introduzir a bobina no suporte do interior do vao, como
ilustrado na fig. 1.

e A bobina deve ser montada no suporte de modo que o
fio se desenrole no sentido horério. E importante que o
fio seja bloqueado na bobina do lado a vista, ver a fig. 2.
Bloquear a bobina no suporte, como ilustrado na figura.

e \erificar se o rolo de traccédo estd bem colocado em fun-
¢do do diametro e do tipo de fio utilizado. Para desmontar
o rolo, alinhar a parte achatada do perno de suporte do
rolo em baixo, de modo que a chave possa ser introduzida
no interior do parafuso de fixac&o, desapertar o parafuso,
desenfiar o rolo, montar novamente o rolo de modo que a
ranhura corresponda ao fio utilizado, ver as fig.s 3 e 4.

e Cortar o fio com uma ferramenta bem afiada, pegando o
filo com os dedos de modo que néo se possa desenrolar,
enfia-lo no interior do tubo de plastico que sai do motor-
redutor e, com o auxilio de um dedo, enfia-lo também no
interior do tubo de aco, até que saia pelo adaptador de
latdo, ver as fig.s 5,6, 7 e 8.

e Fechar o braco de traccéo, prestando atencdo que o fio
fique alinhado com a ranhura do rolo, ver a fig. 9.

e Montar o macarico de soldadura.

Depois de ter montado a bobina e o magcarico, ligar a maqui-

na, escolher a curva sinérgica adequada, seguindo as instru-

¢Oes descritas no paragrafo “fungdes de servico (PROCESS

PARAMS). Retirar a agulheta do gas e desapertar o bico

porta-corrente do magarico. Premir o botdo do magarico até

que saia o fio, ATENGAO mantenha o rosto afastado da
lanca terminal enquanto sai o fio, aparafusar o bico porta-

-corrente e enfiar a agulheta do gas. Abrir o redutor da botija

e regular o fluxo do géas para 8 a 10 I/min. Durante a soldadu-

ra, o visor A mostra a corrente e a tensdo efectiva de traba-

Iho, os valores visualizados podem ser ligeiramente diferen-

tes dos valores programados, isso pode depender de muitos

factores, do tipo de magcarico, de uma espessura diferente
da nominal, da distancia entre o bico porta-corrente e o0 ma-
terial que se esta a soldar e da velocidade de soldadura. Os
valores da corrente e da tenséo, no final da soldadura, ficam
memorizados no visor A, para ver os valores programados
€ necessario deslocar ligeiramente o manipulo B, enquanto

premindo o botdo do magarico sem soldar, aparece no visor
A o valor da tensdao em vazio e o valor de corrente igual a 0.

6 PREPARAGAO E INSTALAGCAO PARA SOLDADURA
SEM GAS.

As operacgdes para preparar a maquina para a soldadura sao
as mesmas descritas anteriormente, mas para este tipo de
soldadura deve-se proceder do modo seguinte:

Montar uma bobina de fio com nucleo interno para solda-
dura sem gas, seleccionando a curva sinérgica adequada
(E71TGS 0,9mm), seguindo as instrugdes descritas no para-
grafo “ fungbes de servico (PROCESS PARAMS).

Montar um magarico adequado ao fio com nucleo, dado que
este filo, ndo tendo uma proteccdo gasosa, aquece muito
mais a lancga terminal.

Montar o rolo de tracg¢éo do fio adequado ao filo com nucleo
de 0,9mm de diametro e o bico porta-corrente no macarico
de soldadura.

Ligar o terminal do cabo de massa, situado no interior
do vao da bobina, ao pélo positivo, enquanto o termi-
nal do cabo que sai da antepara deve ser ligado ao
polo negativo.

Ligar o borne do cabo de massa a peca a soldar.

7 DESCRIGAO DAS FUNGOES VISUALIZADAS NO
VISOR A.

,Information Quando se liga a maquina, o
- visor A mostra por alguns mo-
\'\//'ac_h'ne 88513 mentos: o nimero de artigo
ersion A H 5
Build Mar 23 2016 ga rgaquma,I a verstaog a da]:rta
Table 001 | de desenvolvimento do soft-

ware, € 0 numero de versao
das curvas sinérgicas (esta informacéo também se encontra
no capitulo 7.1 FUNCOES DE SERVICO).

Logo apds a ligacao, o visor A mostra:

A curva sinérgica utilizada, o modo de soldadura 2T, 4T ou
3L, a funcéo SPOT se activada, as letras PP se for utilizado
o macarico Push-Pull, o processo de soldadura "SHORT ou
PULSADQ", a corrente de soldadura, a velocidade em me-
tros por minuto do fio de soldadura, a tensao de soldadura
€ a espessura aconselhada.

Para aumentar ou diminuir os parametros de soldadura bas-
ta regular no manipulo B, os valores mudam todos ao mes-
mo tempo, de modo sinérgico.

Para modificar a tensao de soldadura V basta premir o ma-
nipulo B por menos de 2 segundos, aparece no visor (Arc
Length ou comprimento do arco) uma barra de regulacao
com o 0 ao centro, o valor pode ser modificado no ma-
nipulo B, de -9,9 a 9,9 e para sair da funcao, premir o
manipulo B por pouco tempo.

Modificando o valor, assim que se sai do submenu, ao
lado da tenséo V, aparece uma seta que, se estiver virada
para cima indica uma correc¢ao maior do valor predefinido,
enquanto a seta para baixo indica uma correccdo menor.

—

Fe 0.8mm Ar 18002@ Arc Length

2T -
1OOA _8' 5.7m/m 0.0V :54 MAX
16.8V 1.4mm 5 MIN
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Process Params (Start Mode

Fe 0.8mm Ar 18C0O2

Process SHORT 4T
Start Mode 2T 3L
Spot OFF v

>4

7.1 FUNCOES DE SERVICO (PROCESS PARAMS)

VISUALIZADAS NO VISOR A.

Para ter acesso a estas fungdes € preciso partir da janela
principal e premir durante pelo menos 2 segundos o mani-
pulo B.

Para entrar dentro da funcéo basta selecciona-la com o ma-
nipulo B e premir o mesmo menos de 2 segundos. Para re-
gressar a janela principal, premir o manipulo B durante pelo
menos 2 segundos.

As funcbes que podem ser seleccionadas sao:

Curva sinérgica (Wire Selection).

Para escolher a curva sinérgica, € necessario, por meio
do manipulo B, seleccionar e premir a curva proposta
pelo visor A, basta seleccionar a curva que interessa e
confirmar a escolha premindo o manipulo B durante me-
nos de 2 segundos.

Depois de ter premido o manipulo B regressa-se a janela
anterior (PROCESS PARAMS).

Modo 3L, especialmente indicado para a soldadura de
aluminio.

Com o botdo da tocha podem-se obter 3 correntes de
soldadura. A configuragdo das correntes e do tempo de
slope é a seguinte:

Start Curr corrente de arranque, possibilidade de regula-
¢éo de 10 a 200% da corrente de soldadura definida.
Slope time, possibilidade de regulacédo de 0,1 a 10 se-
gundos. Define o tempo de unido entre a corrente de ar-
ranque (Start Curr) e a corrente de soldadura e entre a
corrente de soldadura e a corrente de crater filler ou de
enchimento da cratera de fim da soldadura (Crater Curr).
Possibilidade de regulagdo de 10 a 200% da corrente de
soldadura definida.

A soldadura inicia premindo o botdo da tocha. A corren-
te emitida sera a corrente de arranque Start Curr. Esta
corrente € mantida enquanto o botao a tocha estiver pre-
mido; ao largar o botéo, a corrente de arranque une-se a
corrente de soldadura e esta € mantida até que seja nova-
mente premido o botdo a tocha. Quando se carrega nova-

[Process Params Wire selection mente no bot&o a tocha, a corrente de soldadura une-se a
ek Ar 18002 corrente de crater-filler (Crater-Curr) e mantém-se até se
Process SHORT Fe 0.8mm Ar 18CO: largar o botéo da tocha.

Start Mode 2T Fe 0.8mm CcO2 c N ~
Spot OFF v) (Fe 0.9mm  Ar 18COj [Process Params Start Curr
h ~ Start Mode 3L 3 200
¢ Processamento Start Curr 135% ) =
£ ~ Slope Time 0,55 135% ::4

(Process Params (Process Crater Curr 60% v/ { 3 10 )
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 SHORT
Process PULSED “ - =\ =N
Start Mode 2T Slope Time Crater Curr
et OFFv) . 3 10.0s 3 200

— ° —
Para seleccionar ou confirmar o tipo de soldadura, € ne- 0.5s - 60% E
cessario, por meio do botao B, seleccionar e premir, du- 3 0.1s L 3 10 )

rante pelo menos 2 segundos, em Short ou Pulsed.
Short identifica que o tipo de soldadura seleccionado €
short sinérgico.

Pulsed identifica que o tipo de soldadura seleccionado é
pulsado sinérgico.

Modo de soldadura (Start Mode).

Para escolher o modo de inicio da soldadura, 2T, 4T ou
3L, seleccionar um dos 2 modos no manipulo B e premi-
-lo por menos de 2 segundos para confirmar a escolha,
esta operacao traz-nos sempre a janela anterior (PRO-
CESS PARAMS).

Modo 2T, a maquina comega a soldar quando se prime o
botdo do macarico e interrompe-se quando se larga.
Modo 4T, para comegcar a soldadura premir e largar o bo-
tdo do macarico, para acabar a soldadura premir e largar
novamente o botéo.

¢ Tempo de pontuacao e intermiténcia (Spot).
Esta funcao é inibida quando esta ativa a funcdo 3L
Se seleccionamos o tempo de spot ON, aparece no visor
a funcao Spot Time, seleccionando-a podemos regular
na barra de regulacéo, de 0,3 a 25 segundos. Para além
desta funcao, aparece no visor Pause Time, seleccionan-
do-a podemos regular na barra de regulagcdo o tempo de
pausa entre dois pontos ou dois trocos de soldadura e, o
tempo de pausa varia de 0 (OFF) a 5 segundos.
Para o acesso as funcoes Spot Time e Pause Time é
preciso premir o0 manipulo B por menos de 2 segun-
dos. A regulacédo efectua-se sempre no manipulo B,
para confirmar basta premi-lo por menos de 2 segun-
dos, depois de confirmada a escolha regressa-se sem-
pre a janela (PROCESS PARAMS).



Process Params Spot [Process Params Slope Time

Fe0.8mm  Ar18C02 | |OFF Y A S 1008
Process SHORT Slope Time 0,55 05s | =X

Start Mode 2T Crater Current 60% -9S —

Spot OFF K4 C.C. Time 0,55 ¥ = 0.1s
Process Params Spot Time Crater Curr C.C. Time

Process SHORT A - 25.0s 3 200 3 10.0s

Start Mode 2T = o E =

o 2N 1.0s | = 60% | = 0.55|

Spot Time S v 3 0.3s = 10 J 0.1s
Process Params Pause Time ¢ Indutancia (Inductapce).

Start Mode oT A 2 50 A r(?gulag.ao_ pode variar _de -99a +9,9.,O zero é aregu-
Spot ON 4> S lacdo definida pelo fabricante, se o numero for nega-
Spot Time 10s 0.0s | tivo a impedéancia diminui e o arco torna-se mais duro
Pause Time OFFR4 = OFF enquanto se aumenta se torna mais suave.

HSA (hot start automatico).

Esta funcao € inibida quando esta ativa a funcao 3L.
Depois de ativada a funcéo, o operador podera regu-
lar a corrente de arranque (Start Curr) de 10 a 200%
da corrente de soldadura (Por defeito 130%). Podera
regular a duracdo desta corrente (S.C. Time) de 0,1
a 10 segundos (Por defeito 0,5 seg.). Podera regular
também o tempo de passagem (Slope Time) entre a
corrente de arranque (Start Curr) e a corrente de sol-
dadura de 0,1 a 10 segundos (Por defeito 0,5 seg.).

[Process Params Start Curr
Start C 135% ' 3 2
art Curr. o 0 =
S.C. Time 0,5s 135% —Z<
Slope Time 0,55 v = 10
S.C Time Slope Time
3 10.0s 3 10.0s
0.5s | ¢ 0.5s | ¢
3 0.1s = 0.1s

< >4

CRA (crater filler- enchimento da cratera final).

Esta funcdo é inibida quando a fungcédo 3L esta ativa.
Funciona em soldadura 2T, 4T e também em combina-
¢éo com a fungéo HSA.

Depois de ter ativado a fungéo, o operador podera re-
gular o tempo de unido (Slope Time) entre a corrente de
soldadura e a corrente de enchimento da cratera (Cra-
ter Curr.) de 0,1 a 10 segundos (Por defeito 0,5 seg.).
Podera regular a corrente de enchimento da cratera
(Crater Curr.) de 10 a 200% da corrente de soldadura
(Por defeito 60%).

Podera regular o tempo (C.C. Time) de duragéo da cor-
rente de enchimento da cratera de 0,1 a 10 segundos,
(Por defeito 0,5 seg.).

Para o acesso a funcao basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
aparece a barra de regulagdo no visor A, podemos va-
riar o valor e confirmar premindo o manipulo B menos
de 2 segundos.

[Process Params | [Inductance

R 3 vAx

Burn Back Auto =

Soft Start Auto 0.0 :Z<

Pre Gas 0,1s vy 3 MIN )

e Burnback AUTO

A regulacao pode variar de -9,9 a +9,9. Serve para re-
gular o comprimento do fio em saida da agulheta do
gas apo6s a soldadura. A um numero positivo corres-
ponde uma maior queima do fio.

A regulacao do fabricante é Auto (funcao regulada pre-
viamente).

Para o acesso a funcao basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o menos de 2 segundos, apa-
rece a barra de regulagdo no visor A, podemos variar
o valor e confirmar premindo sempre o manipulo B por
menos de 2 segundos.

(Process Params | (Burnback |
Burn Back Uil A 3 MAX
Soft Start Auto =
—
Pre Gas 0,1s 0.0 =
Post Gas 3,0sv 3 MIN

e Soft Start AUTO

A regulacéo pode variar de 0 a 100%. E a velocidade
do fio, expressa em percentagem da velocidade pro-
gramada para a soldadura, antes que 0 mesmo toque
na peca a soldar.

Esta regulacdo € importante para se obter sempre bons
arranques.

A regulacéo do fabricante é Auto (funcéo regulada pre-
viamente).

Para o acesso a funcao basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,



aparece a barra de regulacao no visor A, podemos va-
riar o valor e confirmar premindo sempre o manipulo B
por menos de 2 segundos.

¢ Factory OFF
O objectivo é o de restabelecer as programagdes origi-
nais da maquina de soldar.

“ D & EN Para o acesso a funcao basta selecciona-la usando o
|Process Params Soft Start manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
A 3 MAX aparecem as palavras OFF e ALL no visor A, seleccio-
Pre Gas 0,1s 60% =Y nando a palavra ALL e premindo rapidamente o mani-
Post Gas 3,0s 3 MmN pulo B efectua-se o reset e aparece no visor A a palavra
LCD Contrast 50% v) _ - , Factory Done!! que confirma o reset efectuado. Para
regressar a janela anterior basta premir o manipulo B

* Pre Gas por mais de 2 segundos.
(Process Params PreGas Process Params Factory |
PreGas 0.1 3 10.0s LCD Contrast 50% A | [OFF

PostGas 3.0s 0.1s 3 Option UNLOCK
LCD Contrast 50% : =

Option UNLOCK v =4 0.0s Information

A regulacao pode variar de 0 a 10 segundos.

Esta fungéo serve para tornar mais ou menos luminoso
o visor A

Para o acesso a fungéo basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
aparece a barra de regulagdo no visor A, podemos va-
riar o valor e confirmar premindo sempre o manipulo B
por menos de 2 segundos.

e Post Gas

[Process Params PostGas

PostGas 3.0s§Y 3 25.0s
LCD Contrast 50% =

Option UNLOCK 3.0s E
Factory OFF v 3 0.0s

A regulacao pode variar de 0 a 25 segundos.

Esta funcéo serve para tornar mais ou menos lumino-
S0 o visor A

Para o acesso a fungéo basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
aparece a barra de regulacdo no visor A, podemos
variar o valor e confirmar premindo sempre o manipu-
lo B por menos de 2 segundos.

e LCD Contrast

[Process Params LCD Contrast
LCD Contrast 50% 3 MAX
Option UNLOCK o =
Factory OFF 50% —Z<
Information = MIN

>4 < -4

A regulagado pode variar de 0 a 100%.

Esta fungao serve para tornar mais ou menos luminoso
o visor A

Para o acesso a fungéo basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
aparece a barra de regulagdo no visor A, podemos va-
riar o valor e confirmar premindo sempre o manipulo B
por menos de 2 segundos.

N.B.: Em todas as funcdes que necessitam da barra de
regulacao é possivel regressar ao valor inicial (default).

A operacdo s6 pode ser executada quando aparece a
barra de regulacédo no visor A e executa-se premindo o
manipulo B por mais de 2 segundos (Arc Lenght - Spot
Time - Pause Time - 3L- HSA - CRA Inductance, Burn-
back — Soft Start - Pre Gas - Post Gas - LCD Contrast).

8 MANUTENGAO

Todos os trabalhos manutencdo devem ser executa-
dos por pessoal qualificado respeitando a norma CEI
26-29 (IEC 60974-4).

8.1 MANUTENGAO DO GERADOR

Em caso de manutencgao no interior do aparelho, certificar-
-se que o interruptor F esta na posicado “O” e que o cabo
de alimentacgao esta desligado da rede.

Também é necessario limpar periodicamente o interior do
aparelho do p6 metdlico acumulado, usando ar comprimi-
do.

8.2 CUIDADOS A TER APOS UMA REPARAGAO.

Depois de ter executado uma reparacéo, prestar atencéo
para arrumar os cabos de modo que haja um isolamento
seguro entre o lado primario e o lado secundario da ma-
quina. Evitar que os fios possam entrar em contacto com
partes em movimento, ou com partes que aquegam duran-
te o funcionamento. Montar todas as bracadeiras, como
no aparelho original, para evitar que, em caso de ruptura
ou desligacao acidental, possa haver um contacto entre o
primario e o secundario.

Montar também os parafusos com as anilhas dentadas,
como no aparelho original.



KAYTTOOPAS KAARIHITSAUSLAITTEELLE

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

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHE-
——UTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYT-
TAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE
HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n vuoksi seuraavassa esitte-
lemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali
kaipaat lisdtietoja, kysy kayttéopasta koodi .3.300.758

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
APIasmaIeikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhte-
ydesséd voi kuitenkin syntya tatakin korkeampia
meluarvoja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua
vastaan lain maarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
< ’ - Aina kun s&hko kulkee johtimen l&pi muodos-
4 Q tuu johtimen ympaérille paikallinen sahké- ja

2 magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-

?ﬁ'\\ ta synnyttdad EMF -kentan kaapelien ja vir-

o taldhteen ympdérrille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat

aiheuttaa héairi6itd sydamentahdistimen toimintaan. Elin-

toimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) kayt-
tajien tulee ottaa yhteytta I&d&kariin ennen hitsauskoneen
kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-ken-

tat voivat myos aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja
maakaapeli niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja var-
mista jos mahdollista kiinnittdmalla ne toisiinsa
teipilla.

- Ala koskaan kierrd elektrodi- / hitsauskaapeleita
kehosi ymparille.

- Ala koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi /
hitsa uskaapelin ja maakaapelin vélissd. Jos elektro-
di- / hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella
on my6s maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee
kehosi oikealla puolella.

- Liitd aina maajohto niin l&helle hitsaus / leikkaus
kohtaa kuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen
valittdémassa ldheisyydessa.

RAJAHDYKSET
Al3 hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdys-
A alttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen lahei-
syydessa.

- Kéasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seké paineen saatimi& varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssé normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maardysten mukaisesti ja
sitd saa kayttda ainoastaan ammattikdytté66n teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sahkdmagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

KORKEATAAJUUS (H.F)
e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa
- hairi6itd radionavigointiin, turvajarjestel-
) ’/ miin, tietokoneisiin ja yleensé viestintalait-
teisiin.
e Pyydéd ainoastaan elektroniikkalaitteisiin
erikoistunutta ammattihenkilda suoritta-
maan asennus.
¢ | oppukdyttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammattitai-
toiseen sdhkdasentajaan, joka kykenee korjaamaan vii-
pymatta kaikki asennuksesta seuraavat hairiét.
¢ Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa hairidista,
lopeta laitteen kayttd valittomasti.
e | aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdanndllisesti.
e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavélin elektrodit oikealla etéisyydella.

ROMU

Ef Ala laita kaytosté poistettuja elektroniikkalaitteita
B ) 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 hyvéak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella l1ahimmén kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat ympéris-
ton tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAIT-
TEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia

numeroituja kuvia.

B. Langansyo6ttérullat saattavat vahingoittaa kasia.

C. Hitsauslanka ja langansyo6ttdyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida kédet ja metalliesineet etaalla
niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat s&hkoiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
séhkdiskuvaaralta.

1.1 Kayta eristavia kasineitd. Ala koske hitsauspuikkoa
paljain k&sin. Al4 kdyt4 kosteita tai vaurioituneita kési-
neité.

1.2Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappalees-
ta ja maasta.

1.3Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteitd
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisd@dnhengitys saattaa olla terveydel-
le haitallista.




2.1 Pida paasi etailla hitsaussavuista.

2.2 Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjes-
telméan avulla.

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa ra-
jahdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa tu-
lipalon. Pida palonsammutinta laitteen valittémassa
l&heisyydessa ja varmista, ettd paikalla on aina hen-
kil®, joka on valmis kayttdmaan sita.

3.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41 Kaytd kypédrdd ja suojalaseja. Kaytd asianmukai-
sia kuulosuojaimia ja yl6s asti napitettua tydpaitaa.
Kayta kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on
asianmukainen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttd4 tai siihen suoritet-
tavia toimenpiteita.

6. Ala poista tai peité varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS

Hitsauskone on invertteriteknologian avulla valmistettu
jarjestelmd, joka soveltuu synergiseen MIG/MAG-
hitsaukseen ja synergiseen pulssi-MIG/MAG-hitsaukseen.
Siind on 2-rullainen hammaspyéramoottori.
Hitsauskonetta ei saa kdyttaa putkien sulatukseen.

2.1 MERKKIEN SELITYKSET

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan:

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11 /

IEC 61000-3-12.

N°. Sarjanumero, jokatuleeilmoittaaainakaikissa
hitsauskonetta koskevissa kyselyissa

Yksi-vaihe staattinen muuntaja-
tasasuuntaaja taajuusmuuttaja

" MIG  Soveltuu MIG-MAG-hitsaukseen.

uo. Toisiotyhjakayntijannite

X. Kuormitettavuus prosentteina %
ilmoittaa prosenttia 10 minuutin aikajaksosta,
jonka laite toimii annetulla virralla
ylikuumenematta.

2. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite virralla 12

uUt. Nimellisliitant&jénnite

1~ 50/60Hz Liitant& 1-vaihe 50/60 Hz:n liitdnta

1 Max Suurin sallittu litédntavirta, joka vastaa virtaa
12 ja jannitettd U2

11 eff Kayttésuhteen mukainen suurin ottoteho
Yleensd tdmd arvo vastaa laitteen
suojaukseen  kaytettdvan viivesulakkeen
tehoa.

IP23S Suojausluokka Numero 3 toisena lukuna

tarkoittaa, etta laite soveltuu varastoitavaksi
mutta ei kaytettdvéksi ulkona sateella, ellei
sitd ole suojattu asianmukaisesti.
Soveltuu tiloihin, joissa on kohonnut riski.
HUOMAUTUKSIA:
Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tydskentelyyn (kts. IEC 60664).

2.2 SUOJAT

2.2.1 KESKEYTYSSUOJA

Jos hitsauskoneessa on toimintahairi6, ndytdlle A saattaa
ilmaantua kirjoitus WARNING, joka ilmoittaa vian tyypin.
Sammuta kone ja kaynnistd se uudelleen. Jos Kkirjoitus

pysyy naytélla, ota yhteys huoltopalveluun.

2.2.2 Lampoésuoja

Kone on suojattu lampdsuojalla, joka pyséyttdd koneen
sallittujen lampdtilojen ylittyessa. Tuuletin ja& kayntiin
téssa tilassaja naytolle A syttyy vilkkuva tunnus WARNING
tH.

3 ETUPANEELIIN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET

A - NAYTTO
Hitsausparametrien ja kaikkien hitsaustoimintojen néytto

B - SAATONUPPI
Toimintojen ja hitsausparametrien valinta ja s&&t6

C - KESKUSLIITIN
Hitsauspolttimen liitdntaan

D - MAADOITUSKAAPELI
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4 TAKALEVYYN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET

E - KAASULETKUN LIITIN

F - VIRTAKYTKIN

Koneen kaynnistys ja sammutus

G - VIRTAKAAPELI

-

5 KAYTTOONOTTO JA ASENNUS MIG-HITSA
UK SEEN KAASULLA

Sijoita hitsauskone, niin ettd ilma pa&see kiertdmaan

esteettomasti sen sisdlla ja niin ettei sisdan péaase

metallipblyd tms.

e Ainoastaan ammattitaitoinen henkilé saa asentaa
koneen.

e Kaikkiliitdnnat tulee tehda voimassa olevien standardien
(SFS-EN 60974-9) ja taysin tydsuojelulain mukaisesti.

e Tarkista, ettd liitantdjannite vastaa hitsauskoneen
nimellisjannitetta.

e Kaytda konekilvessd annettuja arvoja vastaavia
suojasulakkeita.

Varmista, etta kelatilan sisélla oleva maadoituskaapeli

D on liitetty véliseindsta tulevaan negatiiviseen

napaan.

Kahden liittimen viereen on kohopainettu navan

merkinta: positiivinen napa (+) on ylempana

ja lahempana langansyéttolaitteen  moottoria,

negatiivinen napa (-) on alempana ja ldhempéana

maadoituskaapelin ulostuloa.

Liitd maadoituskaapelin liitin D hitsattavaan kappaleeseen.

Avaa sivuluukku. Asenna lankakela seuraavien ohjeiden

mukaan.

KELAN ASENNUS




KELAN ASENNUS

uva. 10

HUOM. Hitsauskoneen tulee olla sammutettu asennuksen
aikana, ettei moottorin rulla aiheuta liikkuessaan

vaaratilanteita kayttajalle.

e Aseta kela tilan sisalla olevaan pitimeen kuvassa 1
naytetylla tavalla.

e Kela tulee asentaa pitimeen, niin ettd lanka kelautuu
auki myo6tapaivaan. On tarkeda, ettd lanka lukitaan
kelaan nékyvéltd puolelta (katso kuva 2). Kiinnitd kela
pitimeen kuvassa naytetylla tavalla.

e Tarkista, ettd syottdrulla on asetettu oikein kaytetyn
langan halkaisijan ja tyypin mukaan. Kun poistat rullan,
kohdista rullan tapin litted osa alas, niin ettd saat
asetettua ruuviavaimen kiinnitysruuvin sisélle. Ruuvaa
irti ruuvi, poista rulla ja asenna se takaisin, niin etta ura
vastaa kaytettyd lankaa (katso kuva 3 ja 4).

e Katkaise lanka hyvin teroitetulla ty6kalulla. Pidé lankaa
sormien valissd, niin ettei se padse kelautumaan
auki, pujota se hammaspydrdmoottorista tulevan
muoviputken sisédlle ja sormella auttamalla myods
teréksiseen lankaputkeen, kunnes se tydntyy ulos
messinkisovittimesta (ks. kuva 5, 6, 7 ja 8).

e Sulje syo6ttovarsi. Varmista, etta lanka on kohdakkain
rullan uran kanssa (katso kuva 9).

* Asenna hitsauspoltin.

Kun olet asentanut kelan ja polttimen, kdynnistéd kone
ja valitse sopiva synerginen kayrd Kayttétoiminnot
(PROCESS PARAMS) -kappaleessa annettujen ohjeiden
mukaan. Poista kaasusuutin ja ruuvaa auki polttimen
virtasuutin. Paina polttimen kytkintd, kunnes lankaa tulee
ulos. HUOMIO: pida kasvosi etaalla suuttimen karjesta
langan tullessa ulos. Ruuvaa virtasuutin kiinni ja aseta

kaasusuutin paikalleen.
Avaa kaasupullon paineensdadin ja sddda kaasun virtaus
8 - 10 litraan minuutissa.

Hitsauksen aikana naytolla A nakyy todellinen toimintavirta
ja -jannite. Naytetyt arvot saattavat poiketa hieman
asetetuista arvoista. Tdma on seurausta useista tekijoista
(polttimen  tyyppi, nimellispaksuudesta  poikkeava
paksuus, virtasuuttimen ja hitsattavan materiaalin
vélinen etaisyys ja hitsausnopeus). Virta- ja jannitearvot
jaavat hitsauksen lopussa naytélle A. Jos haluat nayttaa
asetetut arvot, liikuta hieman saaténuppia B. Jos painat
polttimen kytkintd hitsaamatta, néaytdlle A ilmaantuu
tyhjékayntijannite ja virta-arvo, joka on yhta suuri kuin 0.

6 KAYTTOONOTTO JA ASENNUS KAASUTTOMAAN
HITSAUKSEEN

Toimenpiteet koneen valmistelemiseksi hitsaukseen ovat
samat kuin edelld. Toimi tdssa hitsaustyypissa kuitenkin
seuraavasti:

Asenna kaasuttomaan hitsaukseen tarkoitettu
taytelankakela ja valitse sopiva synerginen kayra
(E71TGS 0,9 mm) Kayttétoiminnot (PROCESS PARAMS)
-kappaleessa annettujen ohjeiden mukaan.

Asenna tdytelangalle sopiva poltin. Koska télla langalla
ei ole kaasusuojausta, se kuumentaa huomattavasti
enemman suuttimen karkea.

Asenna halkaisijaltaan 0,9 mm:n taytelangalle sopiva
langansyoéttérulla ja virtasuutin hitsauspolttimeen.

Liitd kelatilan sisdlld olevan maadoituskaapelin liitin
positiiviseen napaan ja valiseinasta tulevan kaapelin
liitin negatiiviseen napaan.
Liita maadoituskaapelin
kappaleeseen.

liitin hitsattavaan

7 NAYTOLLA A NAYTETTYJEN TOIMINTOJEN
KUVAUS

~ - =\ Kun kaynnistdt koneen,
(Information | ;

- naytdlle A  ilmaantuvat
\I\//Iac_hlne gg? hetkeksi seuraavat tiedot:
ersion
Build Mar 23 2016 | <Oneen tuotenumero,
Table ohjelmiston versio ja

valmistuspaivamaara ja

synergisten kayrien julkaisunumero. (tdma tieto on annettu
myds luku 7.1 Service Functions) .Koneen kaynnistyttyd
naytolla A nakyvét seuraavat tiedot:

Kaytetty synerginen kayré, hitsaustila 2T tai 4T, tai 3L,
SPOT-toiminto (jos pailla), HORT- tai PULSED-hitsa-
usprosessi, hitsausvirta, hitsauslangan nopeus (m/min),
hitsausjéannite ja suositeltu paksuus.

Kasvata tai vdhenna hitsausparametreja saatdénupilla B:
kaikki arvot muuttuvat yhdesséa synergisesti.

Muuta hitsausjénnite V painamalla s&aténuppia B
enintddn 2 sekuntia. Naytolle ilmaantuu (Arc Length tai
kaaren pituus) sdatopalkki, jonka keskikohdassa on 0.
Arvoksi voidaan muuttaa saaténupilla B -9,9 - +9,9. Poistu
toiminnolta painamalla sdaténuppia B lyhyesti.

Kun olet muuttanut arvon ja poistunut alavalikosta,
jannitteen V viereen ilmaantuu nuoli. Yléspéain osoittava
nuoli viittaa esiasetetun arvon suurempaan korjaukseen,
alaspain osoittava nuoli pienempaan korjaukseen.

—

Fe 0.8mm Ar 18002@ Arc Length
2T 3 MAX
1 OOA _8_> 5.7m/m 0.0V :54
16.8 V 1.4mm :: MIN
g iyt

Z$_ 0.8mm Ar 18C02 MIG Arc Length

- MAX
1 OOA _8* 7.0m/m 0.0V :]
\21 oV 2.4mm = MIN

7.1 NAYTOLLA A NAYTETYT KAYTTOTOIMINNOT
(PROCESS PARAMS)

Nama toiminnot avataan painamalla saaténuppia B
vahintdan 2 sekuntia paanaytolta.



Avaa toiminto valitsemalla se sdaténupilla B ja painamalla
saaténuppia enintddn 2 sekuntia. Palaa p&énaytdlle
painamalla saaténuppia B vahintdan 2 sekuntia.
Valittavat toiminnot:
e Synerginen kayra (Wire Selection)
Synerginen kayrd valitaan saitonupilla B naytolta A.
Valitse haluamasi kéyra ja vahvista valinta painamalla
saaténuppia B enintdéan 2 sekuntia.

Hitsaus aloitetaan painamalla polttimen painiketta.
Kéytossd on kaynnistysvirta (Start Curr). Virtaa
pidetddn yll& niin kauan kuin polttimen painike on
painettuna. Vapautettaessa painike ké&ynnistysvirta
littyy hitsausvirtaan, joka pidetdén yll&d polttimen
painikkeen uuteen painamiseen asti. Painettaessa
polttimen painiketta seuraavan kerran hitsausvirta
littyy kraatterintdyttovirtaan (Crater Curr). Virtaa

Painettuasi sdatdénuppia B palaat paanaytolle pidetaan ylla polttimen painikkeen vapautukseen asti
(PROCESS PARAMS). , - =N
p . [Process Params Start Curr

(Process Params | [Wire selection Bl S5t Mode 3L 3 200

Fe 0.8mm Ar 18C02 Fe 0.8mm Ar 18C02 Start Curr 135% 135% =

Process SHORT Fe 0.8mm co2 Slope Time 0,55 3 1

Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02 Crater Curr 60% v) \ 2 10 )

Spot OFF v ) |Fe 0.9mm co2 v = 4 4

b ~ Slope Time Crater Curr

* Process

, L . 10.0s 200

Process Params (Process | 0.5s 60% {

Fe 0.8mm  Ar 18CO2 SHORT 0.1s \ 10 )

SHORT

Process PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF v

| - > 4

Valitse tai vahvista hitsaustyyppi saatonupilla B.
Valitse Short tai Pulsed ja pida painettuna vahintaan 2
sekuntia.
Short osoittaa
valintaa.
Pulsed osoittaa synergisen pulssihitsauksen valintaa.

synergisen lyhytkaarihitsauksen

¢ Hitsaustila (Start Mode)
Valitse hitsauksen kaynnistystila 2T tai 4T tai
3L saatbnupilla B ja vahvista valinta painamalla

¢ Piste- ja katkoaika (Spot)
Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa p&alla.
Jos valitset spot ON -ajan, naytdlle iimaantuu Spot
Time -toiminto. Kun valitset sen, voit sd&tada ajaksi
saatopalkilla 0,3 - 25 sekuntia. Taman toiminnon
lisdksi naytolle ilmaantuu Pause Time. Kun valitset
sen, voit s4&atéé hitsauspisteiden tai -saumojen vélisen
taukoajan, joka voi olla 0 (OFF) - 5 sekuntia.
Voit kayttdd Spot Time ja Pause Time -toimintoja
painamalla sd&ténuppia B enintdan 2 sekuntia. S&ato
suoritetaan aina s&atonupilla B. Vahvista painamalla
sitd enintddn 2 sekuntia, minkd jélkeen palaat aina
paanaytolle (PROCESS PARAMS).

saaténuppia B enintddn 2 sekuntia. Toimenpiteen . N &£ ~
jalkeen palaat aina paanaytolle (PROCESS PARAMS). Process Params Spot
Tilassa 2T kone aloittaa hitsauksen painettaessa |Fe 0.8mm Ar 18C02 OFF
polttimen kytkintd ja keskeyttdd sen vapautettaessa |Process SHORT
kytkin. Start Mode 2T
Tilassa 4T hitsaus aloitetaan painamalla polttimen p°t OFF A4 )
kytkintd ja vapauttamalla se. Hitsaus keskeytet&dan h
painamalla ja vapauttamalla kytkin uudelleen. [Process Params Spot Time
Process Params [ Start Mode g’zgr(zcel\sllso " SHO';? A 3 250s
Fe0.8mm  Ar18CO2 1.0s | 3
Process SHORT = 0.3s
Start Mode < —
Spot OFF \/
Tila 3L, suositellaan erityisesti alumiinin hitsaukseen. [Process Params Pause Time
Kaytossd on 3 hitsausvirtaa, jotka otetaan kayttéon |Start Mode 2T A 3 5.0s
polttimen painikkeella. Virtojen ja virrannousuajan Spot ) ON 0.0 -
Spot Time 1.0s US|
asetus on seuraava: Pause Time v —l OFF
Saatdalue asetetusta /

Start Curr (ka@ynnistysvirta).
hitsausvirrasta on 10-200 %.
Slope time, sdatdalue on 1-10 sekuntia. Maéarittaa
kdynnistysvirran (Start Curr) ja hitsausvirran seka
hitsausvirran ja kraatterintdyttovirran (Crater Curr)
litdntdajan. S&atdalue asetetusta hitsausvirrasta on
10-200 %.




muuttaa. Vahvista valinta painamalla saaténuppia B
enintdan 2 sekuntia.

¢ HSA (automaattinen kuumakaynnistys).
Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa p&alla. Kun

toiminto on aktivoitu kdyttaja voi sdataa kaynnistysvir- = D
ran (Start Curr). Saatdalue hitsausvirrasta on 10-200 [Process Params | {Inductance

% (oletusasetus 130 %). Taméan virran kestoksi (S.C. A 3 MAX
Time) voidaan sa&tdd 0,1-10 sekuntia (oletusasetus |Burn Back Auto 0.0 =Y

0,5 s). Virrannousuajaksi (Slope Time) kaynnistysvir- [ Soft Start Auto ) =

ran (Start Curr) ja hitsausvirran valille voidaan saatas  (Pre Gas O1sv - MIN )

0,1-10 sekuntia (oletusasetus 0,5 s).
e Burnback AUTO
N Séaatdalue on -9,9 - +9,9. Kéytetadn kaasusuuttimesta

[Process Params Start Curr ulostulevan langan pituuss&atéon hitsauksen jalkeen.
A = 200 Mita suurempi numero, sitd enemman lankaa poltetaan.
Start Curr. 135% 135% ::< Valmistajan asetuksena on Auto (valmiiksi saadetty
S.C. Time 0,5s o0 3 toiminto). Avaa toiminto valitsemalla se sdaténupilla B
Slope Time 0,5s v = 10 ja painamalla sédatdnuppia enintdan 2 sekuntia. Naytdlle
~ - S o A ilmaantuu saatdpalkki, jonka avulla arvoa voidaan
~ - - n = muuttaa. Vahvista valinta painamalla saaténuppia B
S.C Time Slope Time enintdan 2 sekuntia.
- 10.0s - 10.0s < ~y— =N
0.5s | = 0.5s| M [Process Params | [Burnback |
3 01s 3 01s Burn Back Autolf 3 MAX
< - < — Soft Start Auto 0.0 =Y
Pre Gas 0,1s - —
« CRA (crater filler - kraatterin lopputytts). Post Gas 30sv) = MN

Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa paalla.

Toimii hitsaustilassa 2T, 4T ja myds yhdessé toiminnon ¢ Soft Start AUTO

HSA kanssa.

Kun toiminto on otettu kayttdon, kayttéja voi saata hit-
sausvirran ja kraatterintdyttdvirran (Crater Curr) valisek-
si virrannousuajaksi (Slope Time) 0,1-10 sekuntia (ole-
tusasetus 0,5 s).

Kayttéja voi sdataa kraatterintayttovirraksi (Crater Curr)
10-200 % (oletusasetus 60 %) hitsausvirrasta.

Kayttéja voi saatéa kraatterintyttdvirran kestoksi (C.C.
Time) 0,1-10 sekuntia (oletusasetus 0,5 s).

(valmiiksi sd&detty toiminto)

Sé&atdalue on 0 - 100 %. Langan sy&ttdnopeus ilmais-
tuna asetetun hitsausnopeuden prosenttimaarana en-
nen sen koskettamista hitsattavaan kappaleeseen.
S&ato on tarkea, jotta kdynnistykset tapahtuvat aina
asianmukaisesti.

Valmistajan asetuksena on Auto (valmiiksi sdadetty toi-
minto). Avaa toiminto valitsemalla se sdatonupilla B ja
painamalla sdaténuppia enintdan 2 sekuntia. Naytodlle
A ilmaantuu saatépalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla saaténuppia B

enintaan 2 sekuntia

=

[Process Params Slope Time [Process Params Soft Start |
RA — 0 A 3 10.0s Soft Start AUTORY 3 MAX
ope lime ,9S 3 Pre Gas 0,1s o 3
Crater Current 60% 0.5s —:‘ Post Gas 3,0s 60% —Z4
C.C. Time 0,58 ¥ 3 0.1s LCD Contrast 50% v = MIN
Crater Curr C.C. Time * Pre Gas
3 200 3 10.0s [Process Params PreGas
60% | —« 0.5s| PreGas WRE A 3 10.0s
= 10 = 0.1s PostGas 3.0s 0.1s =
- —/ LCD Contrast 50% - =
Option UNLOCK v =4 0.0s

¢ Induktanssi (Inductance)

Séatdalue on -9,9 - +9,9. Valmistajan asetuksena on
nolla. Numeroa vahennettdessd impedanssi vahenee
ja kaari muuttuu kovemmaksi. Lisattdesséd numeroa se
muuttuu pehmeadmméaksi.

Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla sdaténuppia enintddn 2 sekuntia. Naytolle
A ilmaantuu sdatdpalkki, jonka avulla arvoa voidaan

Saatodalue on 0 - 10 sekuntia.

Toiminto lisdé tai vahentaa nayton A valaisua.

Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla sdatdénuppia enintddn 2 sekuntia. Naytdlle
A ilmaantuu saatdpalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla saaténuppia B
enintdan 2 sekuntia.



e Post Gas

[Process Params PostGas
PostGas 3.0 3 25.0s
LCD Contrast 50% =
Option UNLOCK 3.0s E
Factory OFF v 3 0.0s

Séaéatodalue on 0 - 25 sekuntia.
Toiminto lisdé tai vahentaa nayton A valaisua.
Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla s&atdnuppia enintddn 2 sekuntia. Naytdlle
A ilmaantuu saatdpalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla saaténuppia B
enintdéan 2 sekuntia.

e LCD Contrast

Y

[Process Params LCD Contrast
LCD Contrast 50% 3 MAX
Option UNLOCK o =
Factory OFF 50% ::<
Information 3 MIN

Saéatdalue on 0 - 100 %.

Toiminto lisdé tai vahentaa nayton A valaisua.

Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla s&atdnuppia enintddn 2 sekuntia. Naytdlle
A ilmaantuu saatdpalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla saaténuppia B
enintdan 2 sekuntia.

¢ Factory OFF

Talla toiminnolla
toimitusasetuksiin.
Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla s&atdnuppia enintddn 2 sekuntia. Naytdlle
A ilmaantuu kirjoitus OFF ja ALL. Valitse kirjoitus
ALL ja paina lyhyesti s&atbnuppia B suorittaaksesi
kuittauksen. Naytélle A ilmaantuu kirjoitus Factory
Done!! osoitukseksi kuittauksen onnistumisesta. Voit
palata edelliselle naytdlle painamalla saatdénuppia B
vahintdan 2 sekuntia.

hitsauskone palautetaan

y- =\

Process Params Factory

LCD Contrast 50% A | |OFF

Option UNLOCK
Factory OF

Information

HUOM. Kaikki toiminnot, jotka sa&ddetdan saatdpalkilla,
voidaan palauttaa aloitusarvoon (oletusasetus).
Toimenpide voidaan suorittaa ainoastaan, kun naytélle A
ilmaantuu séatopalkki. Paina saéaténuppia B vahintdan 2
sekuntia.

(Arc Lenght - Spot Time -3L- HSA - CRA - Pause Time -
Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas
- LCD Contrast).

8 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkilot saavat huoltaa
konetta. Huolto tulee suorittaa standardin CEIl 26-29
(IEC 60974-4) mukaan.

8.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos koneen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta
kytkin F on O-asennossa ja etté virtakaapeli on irrotettu

verkosta.
Poista lisdksi sadnnodllisesti koneen sisélle kerdantynyt
metallipdly paineilmalla.

8.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jalkeen tarkasti uudelleen,
niin ettd koneen ensid- ja toisiopuoli on eristetty varmasti
toisistaan. Ald anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia
tai toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki
nippusiteet takaisin alkuperdisille paikoilleen, ettei
johtimen tahaton rikkoutuminen tai irtoaminen aiheuta
kontaktia ensi6- ja toisiopuolen valilla.

Asenna lisdksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin
alkuperéisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL
GEMMES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS
DRIFTSLEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJ-
SEPERSONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING 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.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning
kan dog skabe stgjniveauer, der overstiger oven-
naevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyt-

telsesudstyret, der foreskrives i den gaeldende lovgiv-
ning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< ’ e Strom, der lgber igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
{ SN skaerestrom skaber elektromagnetiske fel-
q—ﬁ\\ ter omkring kabler og stremkilder.
- ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hoj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsnedvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
lzegen, inden de selv udferer eller neermer sig steder,
hvor buesvejsning, skaeresvejsning, flammehavling eller
punktsvejsning udferes.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skaering kan have ukendte virkninger p& helbredet.

Alle operatorer skal gore folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Sorg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svej-
sekablet holdes ved siden af hinanden. Tape dem
om muligt sammen.

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svej-
sekablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrode-
holdereller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig
til hgjre for operataren, skal ogséa elektrodeholderel-
ler svejsekablet veere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa teet som muligt
pa svejseeller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i naerheden af eksplosivt stav,
== a5 eller 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 m& kun anvendes til professionel

brug i industriel sammenhang. Der kan vare van-
skeligheder forbundet med fastseettelse af den elek-
tromagnetiske kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke
anvendes i industriel sammenhang.

HOJE FREKVENS (H.F)
= ¢ Den hgije frekvens (H.F.) kan pavirke radi-
L onavigation, sikkerhedstjenester, pc’er og
/) ’/ kommunikationsudstyr generelt.

e Installation m& kun udferes af kvalifice-
rede personer, som har erfaring med elek-
tronisk udstyr.

e Slutbrugeren er ansvarlig for at benytte en kvalificeret
elektriker, som gjeblikkeligt kan lgse eventuelle forstyr-
relser, som skyldes installationen.
¢ Afbryd straks brugen af apparatet i tilfeelde af medde-
lelse fra myndigheden FCC som falge af forstyrrelser.
e Apparatet skal vedligeholdes og kontrolleres regel-
maessigt.
¢ Hgjfrekvensgeneratoren skal forblive lukket. Fasthold
det korrekte gnistgab i elektroderne.
Ef TRONISK 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 vedrorende
de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lokale reprae-
sentant. Overholdelse af kravene i dette direktiv forbed-
rer miljget og @ger sundheden.
TILFELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL
DER RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PER-
SONALE.

BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

1.1 ADVARSELSSKILT

Den felgende nummererede tekst svarer til skiltets num-

mererede bokse.

B. Tradfremferingens sma ruller kan sére haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er un-
der spaending i lebet af svejsningen. Hold haender og
metalting pa afstand.

1. Elektriske sted der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan vaere dedelige. Man
skal beskytte sig pa en passende made mod faren
for elektriske stad.

1.1 Veer ifort isolerende handsker. Rar ikke ved elektro-
den med bare haender. Veer ikke ifort fugtige eller be-
skadigede handsker.

1.2 Veer sikker pa at veere isolerede fra stykket der skal
svejses og fra grunden

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbej-
de pa maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan veere 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 fjerne 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
forérsage brande. Hav en brandslukker lige i naerhe-
den og lad en person veere klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens strdler kan breende gjnene og give for-
breendinger pa huden.

41 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelser til orerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt
gradation. Veer ifert 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

Dette Svejseapparatet er et system, der er egnet til
MIG/MAG  synergisvejsning og pulserende MIG/
MAG synergisvejsning. Systemet er fremstillet med
inverterteknologi.

Det er udstyret med et reduktionsgear med to trisser.
Svejseapparatet méa ikke benyttes til optening af vandrar.

2.1 FORKLARING TIL DEN TEKNISKE DATA
Apparatet er bygget efter de folgende standarder:

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

N°. Serienummer der skal oplyses ved hver
henvendelse vedrorende svejseapparatet.

Enkeltfaset  statisk  frekvensomformer-
transformator-ensretter.

[f MIG  Egnet til MIG-MAG svejsning.

uo. Sekundeer spaending uden belastning.

X. Procentvis driftsfaktor.
Driftsfaktoren udtrykker procentdelen af 10
minutter hvor svejseapparatet kan arbejde

ved en bestemt strom uden at overophedes.
12. Svejsestrom

u2. Sekundaer spaending med 12 strom

uUl. Nominel forsyningsspaending.

1~ 50/60Hz Enkeltfaset forsyning 50 eller 60 Hz.

1 Max Max. stremforbrug ved den tilsvarende
strom 12 og spaending U2.

1 eff Er den maksimale veerdi af stromforbruget
nar der tages hejde for driftsfaktoren.
Normalt, svarer denne veerdi til sikringens
kapacitet (af forsinket type) der skal bruges
som beskyttelse til apparatet.

IP23S Beklaedningens beskyttelsesgrad. Grad 3

som andet ciffer betyder at apparatet kan
oplagres, men ikke bruges udenders under
regn, medmindre det befinder sig under
beskyttede forhold.

Egnet til at arbejde i omgivelser med oget
risiko.

BEMZRKNING:

Apparatet er derudover bygget til at kunne arbejde i

omgivelser med kontaminationsgrad 3. (Se IEC 60664).

2.2 BESKYTTELSER

2.2.1 BLOKERINGSBESKYTTELSE

| tilfeelde af funktionsforstyrrelse af svejseapparatet kan
displayet A vise teksten WARNING, som angiver fejltypen.
Kontakt servicecenteret, hvis teksten ikke forsvinder, nar
apparatet slukkes og taendes igen.

2.2.2 Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af en termostat, som
hindrer apparatets funktion ved overskridelse af
den tilladte temperatur. | disse tilfeelde opretholdes
ventilatorfunktionen, og teksten WARNING tH blinker pa
displayet A.

3 BETJENINGSUDSTYR PA FRONTPANEL
A - DISPLAY

Viser bade
svejsefunktioner.

svejseparametrene og samtlige

B - HANDTAG
Veelger og indstiller
svejseparametrene.

bade svejsefunktionerne og

C - CENTRAL TILSLUTNING
Benyttes til tilslutning af svejseslangen.

D - JORDKABEL
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4 BETJENINGSUDSTYR PA BAGESTE PANEL

s

E - KOBLING MED GASSLANGE

F - AFBRYDER
Teender og slukker apparatet.

G - FORSYNINGSKABEL

5 KLARGQRING OG INSTALLATION FOR MIG
SVEJSNING MED GAS

Anbring svejseapparatet saledes, at der sikres fri
luftcirkulation i apparatet. Undgd s& vidt muligt
indtreengning af stev med metalpartikler eller stov af
enhver anden slags.

¢ Apparatet skal installeres af kvalificeret personale.

e Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de geeldende
standarder (IEC/CEI EN 60974-9) og i lovgivningen
vedrorende forebyggelse af arbejdsulykker.

e Kontrollér, at forsyningsspaendingen svarer il
svejseapparatets nominelle spaending.

e Fastlaeg beskyttelsessikringernes storrelse pa baggrund
af oplysningerne pa dataskiltet.

Kontrollér, at jordkablet D inde i spolerummet er

sluttet til den negative pol, som kommer ud fra huset.

Polariteten er praeget ved siden af de to klemmer.

Den positive pol + sidder ogverst, teettest pa

tradfremfgringsmotoren, og den negative pol - sidder

nederst, teettest pa jordkablets udgang.

Slut jordkablets klemme D til arbejdsemnet.

Abn sideldgen. Montér spolen med trad ved at folge

instruktionerne, som er beskrevet nedenfor.

RAKKEFOLGE FOR MONTERING AF SPOLE

R e -
S o T




RAKKEFJLGE FOR MONTERING AF SPOLE

NB: Under monteringen skal svejseapparatet forblive
slukket for at undga, at motorens trisse i bevasgelse er til
fare for operateren.

¢ |ndseet spolen i statten i spolerummet (fig. 1).

¢ Spolen skal monteres i stotten séledes, at tradden rulles
med uret retning. Det er vigtigt, at trdden lases pa
spolens yderside (fig. 2). Fastger spolen pa stotten som
vist i figuren.

e Kontrollér, at tradfremferingstrissen er anbragt korrekt
ud fra trddens diameter og type. For at afmontere
trissen placeres det flade stykke af stiften pa
trisseholderen nedad séledes, at ngglen kan sesttes
ind i fastgerelsesskruen. Lasn skruen, fiern trissen, og
genmontér trissen, s& tradsporet svarer til den anvendte
trad (fig. 3 og 4).

e Skaer traden over med et meget skarpt veerktgj, og hold
traden fast med fingrene, s& den ikke kan rulle op. Stik
den igennem plastroret p& reduktionsgearet, og stik
den med en finger endvidere ind i skudspolen i stél,
indtil traden stikker ud af adapteren i messing (fig. 5-8).

e Luk tradfremferingsarmen, og veer opmeerksom pa, at
traden skal veere pa linje med trissens tradspor (fig. 9).

e Montér svejseslangen.

Efter montering af spolen og svejseslangen taendes
apparatet, og den passende synergikurve veelges. Folg
instruktionerne, der er beskrevet i afsnittet Driftsfunktioner
(PROCESS PARAMS). Fjern gasdysen, og lgsn
stramdysen fra svejseslangen. Tryk pa svejseslangens
knap, indtil trdden kommer frem. ADVARSEL: Hold
ansigtet i god afstand fra lansen, mens traden treekkes
frem. Fastspaend stremdysen, og indszet gasdysen pa ny.
Abn gasflaskens trykregulator, og justér gasflowet til 8-10
L/min.

Under svejsningen viser displayet A den effektive
arbejdsstrom og -spaending. De viste veerdier kan veere
en anelse anderledes end de indstillede veerdier. Det
kan afheenge af forskellige faktorer sdsom anvendt
svejseslange, anderledes tykkelse end den nominelle,
afstand mellem stromdysen og svejsematerialet samt
svejsehastighed. Veerdierne for strom og spaending
forbliver lagret pa displayet A efter endt svejsning. For at
vise de indstillede veerdier er det ngdvendigt at flytte let
pa handtaget B og trykke pa svejseslangens knap uden
at svejse. P& displayet A vises vaerdien for spaendingen
uden belastning og strammen lig med 0.

6 KLARGQRING OG INSTALLATION FOR SVEJS
NING UDEN GAS

Apparatet klargares til svejsning som forklaret ovenfor,
men i forbindelse med denne form for svejsning skal
folgende indgreb gores:

Montér en spole med rertrad til svejsning uden gas, og
veelg den passende synergikurve (E71TGS 0,9 mm). Folg
instruktionerne, der er beskrevet i afsnittet Driftsfunktioner
(PROCESS PARAMS).

Montér en svejseslange, der er egnet til rortrad, eftersom
denne trad ikke har nogen gasbeskyttelse og derfor
opvarmer lansen meget mere.

Montér tradfremferingstrissen, der er egnet til en
rortrdd med en diameter p& 0,9 mm, og stramdysen pa
svejseslangen.

Slut jordkabelets klemme i spolerummet til den
positive pol. Slut klemmen pa det kabel, der stikker ud
af huset, til den negative pol.

Slut jordkablets klemme til arbejdsemnet.

7 BESKRIVELSE AF FUNKTIONER SOM VISES PA
DISPLAYET A

]Nér apparatet teendes, viser

[Informatlon displayet A felgende i nogle

Machine 305 |gjeblik: Apparatets artikel-
\éer,lséon Var 23 28% nummer, softwareversion og
ul ar o ’
Table 001 udviklingsdato samt syner

gikurvernes udgavenummer.
(denne information er ogsa
givet i kapitel 7.1 DRIFTSFUNKTIONER).

Straks efter teending viser displayet A folgende:

Den anvendte synergikurve, svejsefunktionen (2T, 4T eller
3L), funktionen SPOT (hvis den er aktiveret),svejseslangen,
svejseprocessen (SHORT eller PULSERENDE),
svejsestrommen, svejsetradens hastighed som meter pr.
minut, svejsespeendingen og den anbefalede tykkelse.
@g eller reducér svejseparametrene ved hjzelp af hdndtaget
B. Samtlige veerdier skifter samtidig pa synergisk vis.
For at eendre svejsespaendingen V trykker du p& handtaget
B i maks. 2 sekunder, og pa displayet vises (Arc Length
eller lysbuens laengde) en indstillingsskala med 0 pa
midten. Veerdien kan aendres mellem -9,9 og +9,9 ved
hjeelp af handtaget B. Tryk kortvarigt p& handtaget B for
at forlade funktionen.

Nar veerdien eendres, og undermenuen forlades, blinker
en pil ved siden af spaendingen V. Hvis pilen peger opad,
er veerdien storre end den indstillede veerdi. Hvis pilen
peger nedad, er veerdien mindre.

—

Z_zla_ 0.8mm Ar18002m Arc Length__ -
100A 8 57m/m 0.0V :E‘
16.8V 1.4mm = MIN
;$ 0.8mm Ar 18C02 |\J;|L|I_CL:‘| Arc Length_ -
100A 3 7.0m/m 0.0V :54
21.9V 2.4mm 3 MmN




7.1 DRIFTSFUNKTIONER (PROCESS PARAMS) SOM

VISES PA DISPLAYET A

Start fra hovedskeermbilledet, og hold handtaget B trykket
nede i min. 2 sekunder for at komme til driftsfunktionerne.
Veelg funktionen med handtaget B, og tryk pa det i maks.
2 sekunder for at komme til funktionen. Hold handtaget
B trykket nede i min. 2 sekunder for at komme tilbage til
hovedskaermbilledet. Der findes fglgende funktioner:

Synergikurve (Wire Selection)

For at veelge synergikurven er det ngdvendigt at veelge
den kurve, der er foresldet pa displayet A, ved hjalp
af handtaget B. Vaelg den enskede kurve, og bekraeft
valget ved at trykke pa handtaget B i maks. 2 sekunder.
Efter at have trykket p& handtaget B vendes tilbage til
forrige skaermbillede (PROCESS PARAMS).

—

(Process Params

[Wire selection

Fe 0.8mm Ar 18C0O2

Fe0.8mm  Ar18C02 K

indstillede svejsestrgm.

Slope time, indstilling fra 0,1 til 10 sekunder. Fastseetter
slope tidsrummet mellem startstrommen (Start Curr)
0og svejsestrommen og slope tidsrummet mellem
svejsestrommen og slutstrammen ved kraterfylding
(Crater Curr), indstilling fra 10 til 200 % af den indstillede
svejsestrom.

Svejsningen indledes ved at trykke pa svejseslangens
knap. Den aktiverede strom svarer til startstremmen
(Start Curr). Denne strom opretholdes, mens
svejseslangens knap holdes trykket nede. Nar knappen
slippes, overgar startstremmen til svejsestremmen.
Denne strom opretholdes, indtil der atter trykkes
pa svejseslangens knap. Nar der igen trykkes pa
svejseslangens knap, overgar svejsestrgmmen til
slutstrommen ved kraterfylding (Crater Curr.). Denne
strom opretholdes, mens svejseslangens knap holdes
trykket nede.

Process SHORT ||Fe0.8mm  CO2 [Process Params Start Curr
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02 Start Mode 3L 2 200
Spot OFF v | {Fe 0.9mm Cc0o2 v Start Curr 135% 0 E)
S Slope Time 0,55 135% ::
rocess Crater Curr 60% v J 10 )
Process Params (Process
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 SHORT Slope Time Crater Curr
Process SHORT| PULSED - -
Start Mode 2T - 10.0s - 200
Spot OFF v 0.5s | —¢ 60% | —¢
. . . 3 0.1 3
Veelg eller bekreeft svejseprocessen ved hjeelp af handtaget B. S 10 )

Vzelg Short eller Pulsed, og hold handtaget trykket nede i min.

2 sekunder.

Short angiver, at den valgte svejseproces er short
synergisvejsning.

Pulsed angiver, at den valgte svejseproces er pulserende
synergisvejsning.

Svejsefunktion (Start Mode)

Veelg en af de to svejsefunktioner 2T eller 4T eller
3L ved hjeelp af handtaget B, og hold handtaget B
trykket nede i maks. 2 sekunder for at bekreefte valget.
Ved denne procedure vendes altid tilbage til forrige
skaermbillede (PROCESS PARAMS).

Funktion 2T. Apparatet indleder svejsningen, nar der
trykkes pé svejseslangens knap. Svejsningen afbrydes,
nar knappen slippes.

Funktion 4T. Tryk og giv hurtigt slip pa svejseslangens
knap for at indlede svejsningen. Svejsningen afbrydes
ved at trykke og give hurtigt slip pa knappen pa ny.

<
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Tidsrum for punktsvejsning og intermittens (Spot)
Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er
aktiveret.

Hvis du veelger tidsrummet for spot ON, vises
funktionen Spot Time pa displayet. Ved at veelge
funktionen kan tiden indstilles fra 0,3-25 sekunder
pé indstillingsskalaen. Ud over denne funktion vises
Pause Time pé displayet. Ved at vaelge funktionen kan
pauseintervallet mellem to efterfolgende svejsepunkter
eller svejsestrenge indstilles pa indstillingsskalaen.
Pauseintervallet varierer fra 0 (OFF) til 5 sekunder.

For at komme til funktionerne Spot Time og Pause
Time trykker du pa handtaget B i maks. 2 sekunder.
Indstillingen sker altid ved hjeelp af handtaget B. For at
bekraefte trykker du p& handtaget i maks. 2 sekunder.
Nar valget er bekraeftet, vendes der altid tilbage il
skaermbilledet (PROCESS PARAMS).

c = > |Process Params Spot
Start Mode
Process Params [ ] Fe 0.8mm Ar 18C0O2 OFF
Fe 0.8mm  Ar 18002 Process SHORT
Process SHORT 47 Start Mode 2T
Start Mode 2T 3L Spot OFF R4
Spot OFF v < = /
Funktion 3L, specielt velegnet i forbindelse med [,Process Params B Spot Time
svejsning af aluminium. _
Det er muligt at indleese tre forskellige veerdier for g’:gﬁ:tel\s;lsc’)de SHOI;? A = 25.0s
strom ved hjzelp af svejseslangens knap. Vaerdierne for Spot ON 1.0s |
strom og slope tidsrum indstilles pa folgende made: Spot Time = 0.3s

Start Curr (startstrom), indstilling fra 10 til 200 % af den




=~

(Process Params | [Pause Time

2T A
ON

y

¢ Induktans (Inductance)

Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9.
5.0s Standardindstillingen er 0. Hvis tallet er negativt,
reduceres impedansen, og lysbuen bliver hardere. Hvis
veerdien gges, bliver lysbuen derimod bladere.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder,
og pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg

0.0s

Spot Time 1.0s
Pause Time

( OFF

< -4

e HSA (automatisk hot start).

Denne funktion kan ikke benyttes, nér funktionen 3L er
aktiveret. Nar funktionen er blevet aktiveret, kan ope-

veerdien, og tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for
at bekreefte.

rateren indstille startstrammen (Start Curr) fra 10 til [,Process Params - ,Inductance 3
200 % af svejsestremmen (standardveaerdi 130 %). Det N

er muligt at indstille strammens varighed (S.C. Time) Burn Back Auo @ MAX

fra 0,1 til 10 sekunder (standardveerdi 0,5 sekunder). Soft Start Auto 0.0

Det er ogs& muligt at indstille slope tidsrummet (Slope | Pre Gas 0,1s ¥ MIN

Time) for overgang fra startstremmen (Start Curr) til
svejsestrommen fra 0,1 til 10 sekunder (standardveerdi
0,5 sekunder).

¢ Burnback AUTO
Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9. Funktionen

= - =N benyttes til indstilling af leengden af tradden fra gasdysen
[Process Params Start Curr efter svejsningen. Jo hgjere tallet er, desto starre er
A 3 200 breendingen af traden.

Start Curr. 135% 135% ::< Standardindstillingen er sat til Auto (forhandsindstillet
S.C. Time 0,5s o 3 funktion). For at komme til funktionen markerer du den
Slope Time 0,55 ¥ 3 10 ved hjaelp af h&ndtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2
> - sekunder, og pa displayet A vises indstillingsskalaen.
Z - D < : > Veelg veerdien, og tryk pad handtaget B i maks. 2
S.C Time Slope Time sekunder for at bekrasfte.

— 10.0s — 10.0s ~ ~

= — Process Params Burnback

0.5s | 0.5s| ¢ Burn Back
= = MAX
J 0.1s 2 0.1s Soft Start Auto 0.0
~ d Pre Gas 0,1s . MIN
Post G 3,0

e CRA (crater filler - slutkraterfyldning). — 2 ° v,

Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er
aktiveret. Funktionen kan veelges i 2T- og 4T-svejsning
og eventuelt ogséd kombineret med funktionen HSA.
Nar funktionen er blevet aktiveret, kan operateren ind-
stille slope tidsrummet (Slope Time) for overgang fra
svejsestrommen til slutstrommen ved kraterfyldning
(Crater Curr.) fra 0,1 til 10 sekunder (standardveerdi
0,5 sekunder).

Det er muligt at indstille slutstrammen ved kraterfyld-
ning (Crater Curr.) fra 10 til 200 % af svejsestrammen
(standardveerdi 60 %).

Det er muligt at indstille tidsrummet for slutstrom ved
kraterfyldning (C.C. Time) fra 0,1 til 10 sekunder (stan-

e Soft Start AUTO
Indstillingen kan variere fra 0 til 100 %. Dette er tradens
hastighed (udtrykt som procent af den indstillede
svejsehastighed), inden den bergrer arbejdsemnet.
Denne indstilling er vigtig for altid at sikre en korrekt start.
Standardindstillingen er sat til Auto. (forhandsindstillet
funktion)
For at komme til funktionen markerer du den ved hjzelp
af handtaget B. Tryk p& handtaget i maks. 2 sekunder,
og p& displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg
veerdien, og tryk pd handtaget B i maks. 2 sekunder for
at bekreefte.

-

dardvaerdi 0,5 sekunder) [Process Params [ Soft Start
G N (= > R 3 X
[Process Params Slope Time Pre Gas 0,15 60%|
R = 1008 Post Gas 3,05 E
Slope Time 0,5s =h LCD Contrast 50% v =
Crater Current 60% 0.5s 3 S = -~
C.C. Time 0,5s v = O0.1s * Pre Gas
= > = [Process Params PreGas
Crater Curr C.C. Time
PreGas R A 3 10.0s
- 200 - 10.0s PostGas 3.0s 0.1s =
60% | —l« 0.5s | ¢ LCD Contrast 50% ' =
3 10 3 01s Option UNLOCK v 3 0.0s




Veerdien kan indstilles fra 0 til 10 sekunder.

Denne funktion benyttes til at oge eller reducere kon-
trasten pa displayet A.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder, og
pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg veerdien, og
tryk p& handtaget B i maks. 2 sekunder for at bekresfte.

e Post Gas

[Process Params PostGas

PostGas 3.0\ — 25.0s
LCD Contrast 50% =

Option UNLOCK 3.0s =
Factory OFF v 3 0.0s

Veerdien kan indstilles fra 0 til 25 sekunder.
Denne funktion benyttes til at gge eller reducere kon-
trasten pa displayet A.
For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk p& handtaget i maks. 2 sekunder, og
pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg veerdien, og
tryk pé handtaget B i maks. 2 sekunder for at bekreefte.

e LCD Contrast

=

[Process Params LCD Contrast

LCD Contrast 50% — MAX
Option UNLOCK o —
Factory OFF 50% = MIN

Information

~/ < -4

Veerdien kan indstilles fra 0 til 100 %.

Denne funktion benyttes til at oge eller reducere kon-
trasten pa displayet A.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk p& handtaget i maks. 2 sekunder, og
pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg veerdien, og
tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for at bekraefte

¢ Factory OFF

Funktionen benyttes til at tilbagestille svejseapparatet
til standardindstillingerne fra producenten.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekundet,
og pa displayet A vises teksterne OFF og ALL. Ved at
markere teksten ALL og trykke kortvarigt pa handtaget
B udfores tilbagestillingen. P& displayet A vises teksten
Factory Done!! som viser, at tilbagestillingen er
gennemfort. For at vende tilbage til forrige skaermbillede
holdes h&ndtaget B nede i min. 2 sekunder.

/7 N\ — ~
Process Params Factory

LCD Contrast 50% A | |OFF

Option UNLOCK
Factory OF

Information

NB: Det er muligt at vende tilbage til startveerdien (default)
for alle funktioner, der har en indstillingsskala.

Dette kan kun geres, ndr indstillingsskalaen vises pa
displayet A, ved at holde h&ndtaget B trykket nede i min. 2
sekunder. (Arc Lenght - Spot Time - 3L-HSA-CRA- Pause
Time - Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post
Gas - LCD Contrast).

8 VEDLIGEHOLDELSE

Al vedligeholdelse skal foretages af kvalificeret
personale i overensstemmelse med kravene i den
gaeldende standard CEI 26-29 (IEC 60974-4).

8.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STRGMKILDE

| tilfeelde af indvendig vedligeholdelse af apparatet skal
du sikre, at aforyderen F er indstillet i position O”, og at
forsyningskablet er taget ud af stramkilden.

Endvidere er det neodvendigt at udfgre regelmaessig
rengering ved hjeelp af trykluft for at fierne stov med
metalpartikler, der har samlet sig inde i apparatet.

8.2 ANVISNINGER EFTER UDFQRT REPARATION

Husk at anbringe ledningerne korrekt efter eventuelle
reparationer séledes, at der er en sikker isolering mellem
apparatets primeere og sekundaere side. Serg for, at
ledningerne ikke kan bereore de bevaegelige dele eller
dele, som opvarmes i forbindelse med brug. Montér
stropperne pd samme made som pa det originale apparat
for at undgéd, at der kan opsta en forbindelse mellem den
primeere og sekundaere side, hvis en leder ved et uheld
gar i stykker eller river sig lgs.

Genmontér endvidere skruerne med de
spaendeskiver som pa det originale apparat.

takkede



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 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTE

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN

——SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker worden gewezen
op de gevaren, hierna opgesomd, die met
laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer
gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code
3.300.758

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
Ageluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/
lasprocédé kan  evenwel  geluidsniveaus
veroorzaken die deze limiet overschrijden; daarom dienen
gebruikers alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen
te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN-Kunnen schadelijk zijn.
< ’ e De elektrische stroom die door een
. Q willekeurige conductor stroomt produceert
§\_,.,

elektromagnetische velden (EMF). De las-

;ﬁ\\ ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

_ 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

snijwerkzaamheden benaderen.

De Dblootstelling 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 vervaardigd in 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.

HOGE FREQUENTIE (H.F)
= ¢ De hoge frequentie (H.F.) kan radiobestu-
~r ring, beveiligingen, computers en over het
/) ’/ algemeen alle communicatieapparatuur
storen
¢ Laat de installatie uitsluitend verrichten
door gekwalificeerd personeel dat erva-
ring heeft met elektronische apparatuur.
¢ De eindgebruiker moet zich wenden tot een gekwalifi-
ceerde elektricien die spoedig elke storing veroorzaakt
door de installatie kan verhelpen
e Schakel de apparatuur onmiddellijk uit en gebruik deze
niet als de FCC-instantie wegens een storingen daarom
vraagt
e De apparatuur moet regelmatig worden onderhouden
en gecontroleerd
¢ De hogefrequentiegenerator moet gesloten blijven; zorg
voor voldoende afstand tot de elektroden van de vonk-
brug

)54

VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN
ELEKTRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afval!

Overeenkomstig de Europese richtliin 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
bij aan 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.
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C. De lasdraad 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.

Controleer of u van het te lassen stuk en de vloer

geisoleerd bent.

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.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatieof

afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.

Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen

te verwijderen.

3. De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,

kunnen ontploffingen of brand veroorzaken.

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.

1.2

1.3

2.3

3.1

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid

verbranden.

Draag een 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 lasapparaat is een installatie die gebruikt kan worden
voor het synergetisch MIG/MAG-lassen en synergetisch
pulserend MIG/MAG-lassen, aan de hand van inverter-
technologie.

Is voorzien van een reductiemotor met 2 rollen.

Dit lasapparaat mag niet gebruikt worden om leidingen
te laten ontdooien.

2.1 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

Het apparaat is gebouwd aan de hand van de volgende

normen: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-

3-11 / IEC 61000-3-12.

Nr. Serienummer dat u in het geval van informa-
tie of andere zaken moet doorgeven.

Statische  enfasige  frequentieomzetter
transformator gelijkrichter.

[f MIG  Geschikt voor MIG-MAG lassen.

uo. Secundaire nullastspanning.

X. Percentage bedrijfsfactor.
De bedrijfsfactor drukt het percentage uit
van 10 minuten waarin het lasapparaat bij
een bepaalde stroom kan functioneren zon-

der oververhit te raken.
12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met stroom 12

uUl. Nominale voedingsspanning.

1~ 50/60Hz Enfasige voeding 50 of 60 Hz.

1 Max Max. opgenomen stroom bij de stroom 12 en
de spanning U2.

1 eff 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.

IP23S Beschermingsgraad behuizing. Graad 3 als

tweede cijfer geeft aan dat dit apparaat opge-
slagen kan worden, maar dat het niet buiten
gebruikt mag worden in het geval van neer-
slag, tenzij het apparaat wordt beschermd.
Geschikt voor gebruik in ruimtes met groter
gevaar.



OPMERKINGEN:
Het apparaat is tevens ontworpen om gebruikt te worden
in ruimtes met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC 60664).

2.2 BEVEILIGINGEN

2.2.1 Blokkeringsbeveiliging

Als het lasapparaat een storing vertoont, kan op het
display A een WARNING worden weergegeven die
het soort defect identificeert. Neem contact op met de
technische assistentie als na de uit- en inschakeling van
de machine het bericht nog altijd op het display wordt
weergegeven.

2.3.2 Thermische beveiliging

Dit apparaat wordt beveiligd door een thermostaat die,
als de toegestane temperaturen worden overschreden, de
functionering van de machine onmogelijk maakt. Onder
deze omstandigheden blijft de ventilator draaien, terwijl
op het display A knipperend de WARNING tH wordt
weergegeven.

3 BEDIENINGEN OP HET VOORPANEEL.

4 N\
;: 1.9mm Ar18C02 m
1850 % veon A
C 21,4V % oo
==—=CEBORA
[POCKET | ‘
R
©
R
MIG 13820/M synergic
|
(R
A
D
. J
A - DISPLAY.

Toont de lasparameters en de lasfuncties.

B - DRAAIKNOP
Kiest en stelt de lasfuncties en -parameters in.

C - GECENTRALISEERDE AANSLUITING
Hier wordt de lastoorts op aangesloten.

D - AARDDRAAD

4 BEDIENINGEN OP HET ACHTERPANEEL.

E - VERBINDING MET GASLEIDING.

F - SCHAKELAAR.
Schakelt de machine in en uit

G - NETWERKKABEL.

4 )

5 INBEDRIJFSTELLING EN INSTALLATIE VOOR MIG
LASSEN MET GAS

Plaats het lasapparaat op dergelijke wijze dat de lucht vrijuit
in het apparaat kan circuleren. Vermijd zoveel mogelijk
dat metaalstof of andere voorwerpen in het apparaat
terechtkomen.

e Uitsluitend gekwalificeerd personeel mag de machine
installeren.

e De aansluitingen moeten verricht worden in
overeenstemming met de van kracht zijnde normen (IEC
EN 60974-9) en de voorschriften voor ongevallenpreventie.

e Controleer of de voedingsspanning met de nominale
spanning van het lasapparaat overeenstemt.

¢ Gebruik voor de beveiliging zekeringen die aan de gegevens
vermeld op het technische plaatje voldoen.
Controleer of de aarddraad D in de spoelruimte op de
negatieve pool van het schot is aangesloten.
Naastde 2klemmenisinreliéf de polariteitaangegeven.
De positieve pool + ligt bovenaan, in de buurt van de
draad sleepmotor, de negatieve pool - ligt onderaan,
in de buurt van het uitgangspunt van de aarddraad.
Sluit de aarddraad D aan op het te lassen werkstuk.
Open het zijklepje. Monteer de draadspoel volgens de
onderstaande aanwijzingen.




SPOEL MONTAGEPROCEDURE

fig.10

NB. Houd tijJdens de montage het lasapparaat
uitgeschakeld, om te vermijden dat de rol van de motor in
beweging de bediener in gevaar kan brengen.

e Breng de spoel aan op de steun in de ruimte, zie afb. 1.

e Monteer de spoel op de steun zodat de draad rechtsom
wordt afgerold. De draad moet aan de zichtbare zijde
worden geblokkeerd, zie afb. 2. Zet de spoel op de
steun vast, zie de afbeelding.

e Controleer of de sleeprol correct voor de diameter en
de gebruikte draad is gemonteerd. Demonteer de rol,
lijn het vlakke deel van de spoelpen onderaan uit zodat
de spie in schroef kan worden aangebracht. Draai de
schroef los, verwijder de rol, en hermonteer de rol zodat
de gleuf met de gebruikte draad overeenstemt, zie afb.
3en4.

¢ Snijd de draad door met een scherp hulpmiddel. Houd
de draad tussen de vingers geklemd, zodat deze niet

kan afrollen, en breng hem in het plastic buisje aan dat
uit de reductiemotor steekt. Haal de draad vervolgens
met behulp van uw vinger door het stalen buisje, tot hij
uit de messing adapter naar buiten komt, zie afb. 5-6-
7-8.

e Sluit de sleeparm af. Let goed op de draad; deze moet
met de gleuf in de rol zijn uitgelijnd, zie afb. 9.

e Monteer de lastoorts.

Monteer de spoel en de toorts. Schakel de machine in
en kies de juiste synergetische curve aan de hand van
de aanwijzingen van de paragraaf “service functies”
(PROCESS PARAMS). Demonteer het gas mondstuk en
draai het stroomgeleidende mondstuk van de toorts los.
Druk de knop van de toorts in tot de draad naar buiten
steekt. LET OP houd uw gezicht buiten het bereik
van de lans als de draad naar buiten komt. Draai
het stroomgeleidende mondstuk los en breng het gas
mondstuk aan.

Open de reductor van de gasfles en stel de gasstroom af
op 8 -10 I/min.

Tijdens het lassen zal het display A de daadwerkelijke
stroom en spanning van de bewerking weergeven. De
weergegeven waarden kunnen lichtelijk van de ingestelde
waarden afwijken. Dit hangt af van vele factoren, soort
toorts, dikte die afwijkt van de nominale maat, afstand
tussen het stroomgeleidende mondstuk en het te lassen
materiaal, lassnelheid. De stroom en spanning zullen na
het lassen op het display A worden opgeslagen. Beweeg
de draaiknop B een beetje om de ingestelde waarden te
laten weergeven. Druk de knop van de toorts in zonder
te lassen om op het display A de nullastspanning en de
stroom gelijk aan 0 te laten weergeven.

6 INBEDRIJFSTELLING EN INSTALLATIE VOOR
LASSEN ZONDER GAS.

In dit geval bereidt u de machine op dezelfde wijze voor
als hiervoor is beschreven. Voor deze vorm van lassen
moet u echter:

Een spoel met gevuld draad voor lassen zonder gas
monteren, de juiste synergetische curve kiezen (E71TGS
0,9mm) en de aanwijzingen van de paragraaf “service
functies” (PROCES PARAMS) in acht nemen.

Monteer een toorts die voor de gevulde draad geschikt
is, aangezien deze draad zonder gasbescherming de lans
veel meer zal verhitten.

Monteer de draad sleeprol die voor het gevulde draad
met diameter 0,9mm geschikt is en monteer het
stroomgeleidende op de lastoorts.

Sluit de klem van de aarddraad in de spoelruimte aan
op de positieve pool. Sluit de klem van de kabel die uit
het schot steekt aan op de negatieve pool.

Sluit de klem van de aarddraad aan op het te lassen
werkstuk.



7 BESCHRIJVING FUNCTIES DIE OP DISPLAY A
WORDEN WEERGEGEVEN.

=\ Bij de inschakeling van de

[Informatlon ] machine toont het display A
305

Machine

Vorei 001 een aantal seconden het
ersion :

Build Mar 23 2016 art'kﬁ!num;ner van ge
Table 001 |machine, de versie en de

ontwikkelingsdatum van de
software en het release nummer van de synergetische
curven. (deze informatie is ook opgenomen in hoofdstuk
7.1 SERVICE FUNCTIES)

Onmiddellijk na de inschakeling toont het display A:

De gebruikte synergetische curve, de 2T,- 4T of 3L-las-
modus, de functie SPOT, indien geactiveerd, het laspro-
ces "SHORT of PULSEREND", de lasstroom, de snel-
heid in meter per minuut van de lasdraad, de lasspanning
en de aanbevolen dikte.

Draai aan de draaiknop B om de lasparameter toe of
af te laten nemen, de waarden wijzigen tegelijkertijd op
synergetische wijze.

Druk minstens 2 seconden lang de draaiknop B in om
de lasspanning V te wijzigen. Op het display wordt een
balk met 0 in het midden (Arc Lenght of booglengte)
weergegeven. U kunt de waarde van -9,9 tot 9,9 wijzigen
met behulp van de draaiknop B. Druk de draaiknop B
weer kort in om de functie af te sluiten.

Alsude waarde wijzigt, zalna het afsluiten van het submenu
naast de spanning V een pijl worden weergegeven. Een
pijl omhoog geeft aan dat de ingestelde waarde verhoogd
is, terwijl een pijl omlaag aangeeft dat deze waarde
verlaagd is.

Fe 0.8mm Ar 18002@ Arc Length
2T 3 MAX
1 OOA _8' 5.7m/m 0.0V ::4
16.8 V 'X‘ 1.4mm = MIN
Fe 0.8mm Ar 18002 Arc Length
oT MIG -
— MAX
100A '%' 7.0m/m 0.0V =
\21.9 V 7T 2.4mm = MIN
7.1 SERVICE FUNCTIES (PROCESS PARAMS)

WEERGEGEVEN OP DISPLAY A.

Voortoegang tot deze functies moet u op het hoofdscherm
minstens 2 seconden lang de draaiknop B indrukken.
Selecteer vervolgens de functie met de draaiknop B en
druk deze minstens 2 seconden lang in. Keer naar het
hoofdscherm terug door de draaiknop B minstens 2
seconden lang in te drukken.
U kunt de volgende functies kiezen:
¢ Synergetische curve (Wire Selection).
Kies de synergetische curve door met de draaiknop
B de curve te selecteren die op het display A wordt

weergegeven. Bevestig vervolgens uw keuze door
minstens 2 seconden lang de draaiknop B in te
drukken.

U keert naar het vorige scherm (PROCESS PARAMS)
terug zodra u op de draaiknop B heeft gedrukt.

(Process Params [ Wire selection |
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 Fe 0.8mm Ar 18C0O2
Process SHORT Fe 0.8mm CcOo2
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02
Spot OFF v Fe 0.9mm CcO2 v

e Process
Process Params (Process
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 SHORT
Process SHORT| PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF v

Selecteer of bevestig het type lassen door met behulp
van de draaiknop B Short of Pulsed te selecteren en
de draaiknop vervolgens minstens 2 seconden lang in
te drukken.

Short houdt in dat u voor het synergetisch short type
lassen hebt gekozen.

Pulsed houdt in dat u voor het synergetisch pulserend
type lassen hebt gekozen.

e Laswijze (Start Mode)
Selecteer met de draaiknop B een van de twee
laswijzen 2T, 4T of 3L en druk ter bevestiging minstens
2 seconden lang op de draaiknop B. Vervolgens keert
u terug naar het vorige scherm (PROCESS PARAMS).

Wijze 2T, de machine begint te lassen zodra u op
de knop van de toorts drukt. Het lassen wordt
onderbroken zodra u de knop loslaat.

Wijze 4T, om het lassen op te starten moet u de
knop indrukken en weer loslaten. Om het lassen
de onderbreken moet u de knop indrukken en weer
loslaten.

Process Params [ Start Mode
Fe 0.8mm Ar 18C0O2

Process SHORT 4T

Start Mode 2T 3L

Spot OFF v

3L-modus, buitengewoon geschikt voor het lassen
van aluminium.

Met de knop van de lastoorts kunnen tijdens het lassen
3 verschillende lasstromen worden opgeroepen. De
stroom en de slope worden als volgt ingesteld:

Start Curr startstroom, kan worden ingesteld tussen
10 en 200% van de lasstroom.

Slope time, kan worden ingesteld op tussen 0,1 en
10 seconden. Bepaalt de tijd die verstrijkt tussen de
startstroom (Start Curr) en de lasstroom en tussen de
lasstroom en de crater filler-stroom of het vullen van




de krater aan het einde van het lassen (Crater Curr).
Kan worden ingesteld tussen 10 en 2000% van de
ingestelde lasstroom.

Het lassen begint zodra op de knop van de lastoorts
wordt gedrukt. De opgeroepen stroom blijft de
startstroom Start Curr. Deze stroom blijft behouden
zolang de knop van de lastoorts ingedrukt wordt. Als
de knop losgelaten wordt, verbindt de startstroom zich
met de lasstroom. Deze verbinding blijft behouden tot
de knop van de lastoorts opnieuw wordt ingedrukt. De
volgende keer dat op de knop van de lastoorts gedrukt
wordt, vindt de verbinding met de crater filler-stroom
(Crater-Curr) plaats. Deze verbinding blijft behouden
tot de knop van de lastoorts opnieuw wordt ingedrukt.

-

(Process Params | (Pause Time
2T A - 5.0s
ON 3
Spot Time 1.0s 0.0s -
Pause Time =4 OFF

e HSA (automatische hot start).
Deze functie wordt geinhibiteerd als de 3L-functie
geactiveerd is. Als de functie geactiveerd is kan de
operator de startstroom (Start Curr) instellen tussen
10 en 200% van de lasstroom (standaard 130%). De
duur van deze stroom (S.C. Time) kan worden inge-
steld tussen 0,1 en 10 seconden (standaard 0,5 sec.).
Ook de tijd voor de overgang (Slope Time) tussen de
startstroom (Start Curr) en de lasstroom kan worden
ingesteld tussen 0,1 en 10 seconden (standaard 0,5

sec.).

[Process Params Start Curr
3 200
Start Curr 135% o =
Slope Time 0,55 135%|
Crater Curr 60% V) | = 10 )
Slope Time Crater Curr
3 10.0s 3 200
0.5s | = 60% |
3 0.1s 3 10
\ /]

Tijd hechten en intermitterend (Spot).

Deze functie wordt geinhibiteerd als de 3L-functie
geactiveerd is

Als u voor de tijd spot ON kiest, wordt op het display
de functie Spot Time weergegeven. U kunt met
behulp van de balk een tijd van 0,3 tot 25 seconden in
stellen. Naast deze functie wordt op het display Pause
Time weergegeven. Als u voor deze tijd kiest, kunt u
met behulp van de balk een pauze van 0 (OFF) tot 5
seconden tussen laspunten of delen instellen.

Voor toegang tot de functies Spot Time en Pause
Time moet u minstens 2 seconden lang de draaiknop
B indrukken. Met de draaiknop B verricht u de instelling
en kunt u de waarde bevestigen door deze minstens
2 seconden in te drukken. Zodra u de waarde heeft
bevestigd, keert u altijd naar het scherm (PROCESS
PARAMS) terug.

[Process Params Start Curr
HSA ONE 3 200
Start Curr. 135% o =
S.C. Time 0,5s 135%| =
Slope Time 05 v/ | = 10
S.C Time Slope Time
3 10.0s 3 10.0s
0.5s| 0.5s|
= 0.1s = 0.1s

\ - >4

e CRA (crater filler- vullen van de krater aan het
einde).
Deze functie wordt geinhibiteerd als de 3L-functie ge-
activeerd is. Functioneert bij 2T- en 4T-lassen en ook
met de functie HSA.
Als de functie geactiveerd is, kan de operator de ver-
bindingstijd (Slope Time) tussen de lasstroom en de
crater filler-stroom (Crater Curr.) instellen tussen 0,1
en 10 seconden (standaard 0,5 sec.).
De operator kan de crater filler-stroom (Crater Curr.)
instellen tussen 10 en 200% van de lasstroom (stan-
daard 60%).
De operator kan de duur (C.C. Time) van de crater fil-
ler-stroom instellen tussen 0,1 en 10 seconden (stan-

Process Params Spot

Fe 0.8mm Ar 18C02 OFF

Process SHORT
Start Mode 2T

Spot OFF R4
[Process Params Spot Time

Process SHORT A 3 25.0s
Start Mode 2T 1.0s =
¢ 0.3s

daard 0,5 sec.).

[Process Params Slope Time
CRA O]\ A 3 10.0s
Slope Time 0,5s =
Crater Current 60% 0.5s —:<
C.C. Time 055 v) | =3 0.1s
Crater Curr C.C. Time

3 200 3 10.0s

60% | 0.5s | ¢
= 10 = 0.1s




¢ Inductiviteit (Inductance).

De instelling kan variéren van -9,9 tot +9,9 sec. De
fabrikant heeft deze waarde ingesteld op nul. U kunt
de impedantie laten afnemen, waardoor de boog
harder wordt, door een negatieve waarde in te stellen.
U kunt echter ook voor een zachtere boog kiezen door
een positieve waarde in te stellen.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

[Process Params Inductance
Inductance 0.0gN MAX
Burn Back Auto
Soft Start Auto 0.0 \

Pre Gas 0,1s v MIN

e Burnback AUTO

De instelling kan variéren van -9,9 tot +9,9 sec. Voor
het afstellen van de lengte van de draad die na het
lassen uit het gas mondstuk loopt. Een positieve
waarde komt overeen met een grotere verbranding
van de draad.

De fabriek heeft deze functie ingesteld op Auto (van te
voren geregelde functie)

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

[Process Params Burnback
Burn Back Aie A 3 MAX
Soft Start Auto E
Pre Gas 0,1s 0.0 —Z4
Post Gas 3,0sv = MIN

e Soft Start AUTO

De instelling kan variéren van 0 tot 100%. Dit is
de snelheid van de draad, een percentage van de
ingestelde lassnelheid voor de draad het te lassen
werkstuk raakt. Deze instelling is zeer belangrijk als u
altijd een goede start wilt waarborgen.

De fabriek heeft deze functie ingesteld op Auto (van te
voren geregelde functie) .Voor toegang tot de functie
moet u deze met de draaiknop B selecteren. Druk de
draaiknop vervolgens minstens 2 seconden in en op
het display A zal de balk worden weergegeven. In dit
geval kunt u de waarde wijzigen en de nieuwe instelling
bevestigen door de draaiknop B minstens 2 seconden
in te drukken.

* Pre Gas

(Process Params | [PreGas

PreGas R A 3 10.0s
PostGas 3.0s =

LCD Contrast 50% 01s| 3

Option UNLOCK v 2 0.0s )

De instelling kan variéren van 0 tot 10 seconden.

Aan de hand deze functie kunt u helderheid van het
display A aanpassen.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

* Post Gas

[Process Params PostGas |
PostGas 3.0 3 25.0s

LCD Contrast 50% 3

Option UNLOCK 3.0s E

Factory OFF v 3 0.0s

De instelling kan variéren van 0 tot 25 seconden.

Aan de hand deze functie kunt u helderheid van het
display A aanpassen.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

e LCD Contrast

Y

[Process Params LCD Contrast

LCD Contrast 50% 3 MAX
Option UNLOCK o =

Factory OFF 50% ::<

Information 3 MIN )

[Process Params [ Soft Start |
Soft Start AUTORY 3 MAX
Pre Gas 0,1s o 24
Post Gas 3,0s 60% =
LCD Contrast 50% v 3 MIN

| -

> 4

De instelling kan variéren van 0 tot 100%.

Aan de hand deze functie kunt u helderheid van het
display A aanpassen.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

Factory OFF

Deze functie herstelt de fabrieksinstellingen van het
lasapparaat.

Selecteer de functie met draaiknop B en druk deze
minstens 2 seconden in. Op het display A worden
OFF en ALL weergegeven. Selecteer ALL en druk

de draaiknop B in. De reset wordt verricht en op het



display A wordt Factory Done!! weergegeven als de
reset is geslaagd. Keer naar het vorige scherm terug
door de draaiknop B minstens 2 seconden lang in te
drukken.

y - N\

Process Params Factory

LCD Contrast 50% A | |OFF

Option UNLOCK
Factory OF

Information

< 7

NB. Van de functies die u met een balk kunt instellen,
kunt u de oorspronkelijke waarde (default) herstellen.

Dit is uitsluitend mogelijk als op het display A de balk
wordt weergegeven

en u de draaiknop B minstens 2 seconden lang indrukt.
(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time -3L- HSA - CRA -
Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas
- LCD Contrast).

8 ONDERHOUD

Leder onderhoud moet door gekwalificeerd
personeel worden verricht in overeenstemming met
de norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).

8.1 ONDERHOUD GENERATOR

In het geval van onderhoud in het apparaat, controleer of
de schakelaarF op “O” is geplaatst en of de voedingskabel
niet langer is aangesloten op het lichtnet.

Verwijder regelmatig metaalstof uit de binnenkant van het
apparaat. Maak daarvoor gebruik van perslucht.

8.2 HANDELINGEN NA EEN REPARATIE.

Controleer na een reparatie of de bekabeling op
dergelijke wijze is aangebracht dat tussen de primaire en
de secundaire zijden isolatie is aangebracht. Vermijd dat
de draden in aanraking kunnen komen met onderdelen in
beweging of die tijdens de functionering warm worden.
Breng de kabelbinders op de oorspronkelijke wijze aan
om te vermijden dat het primaire en het secundaire circuit
met elkaar in aanraking kunnen komen als een draad
breekt of losraakt.

Hermonteer de schroeven en de ringen in de originele
stand.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR 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

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN
UTGORA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA
PERSONER. Anvandaren maste darfor informeras om de
risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. Fér mer detaljerad information, be-
stall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider 80
A dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra bullerni-
vaer dver denna grans. Anvandarna ska darfor vidta de
forsiktighetsétgarder som foreskrivs av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
< ’ e Nér elektrisk strém passerar genom en
4 Q ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
3 N Svets- eller skarstrommen alstrar elektro-
;ﬂ\\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
- ¢ De magnetfélt som uppstar pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dér
sadant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska félt i samband med

svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa halsan.

For att minska risken fér exponering for elektromagnetis-

ka falt maste alla operatorer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden &r 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
pa operatorens hogra sida ska dven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sé nara svetseller
skarzonen som mgjligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det férekommer explosiva pulver, gaser eller ang-
or. Hantera de gastuber och tryckregulatorer som
anvénds vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i &verensstdmmelse
med féreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
(Cl. A) och far endast anvdndas f6ér professionellt bruk
i en industrimilj6. Det kan i sjalva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljo an en industrimiljo.
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KORKEATAAJUUS
[= e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa
R hairidita radionavigointiin, turvajérjestelmi-
1 // in, tietokoneisiin ja yleensa viestintalaittei-
siin.
e Pyyda ainoastaan elektroniikkalaitteisiin
erikoistunutta ammattihenkil6a suoritta-
maan asennus.
* | oppukéayttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammatti-
taitoiseen sahkodasentajaan, joka kykenee korjaamaan
viipymétta kaikki asennuksesta seuraavat héiriot.
e Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa hairidista,
lopeta laitteen kayttd valittomasti.
e |_aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdanndllisesti.
e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavalin elektrodit oikealla etdisyydella
NISKA PRODUKTER

Ef Kassera inte elektriska produkter tillsammans
) med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som ut-
gors 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 atervinningscentral.
Du ska i egenskap av agare till produkterna informera dig
om godkanda atervinningssystem via narmaste aterfor-
sdljare. Hjalp till att varna om miljén och méanniskors hal-
sa genom att tillampa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

B.  Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstradden och tradmataren &r spanningssatta
under svetsningen. Hall hander och metallféremal
pa behdrigt avstand.

1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller ka-
beln kan vara dédliga. Skydda dig mot faran for el-
stotar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Ror inte vid elektro-
den med bara hédnder. Anvand inte fuktiga eller ska-
dade handskar.

1.2 Sékerstall att du ar isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.3  Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pé appara-
ten.

2. Det kan vara hélsovadligt att inandas utslappen
som alstras vid svetsningen.

21 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

2.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug fér att avlgsna utsldppen.

2.3 Anvand en sugflakt for att avlagsna utslappen.

3.  Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behdérigt avstand
fran svetsomradet.




3.2 Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandsléackare i ndrheten och en

person som &r beredd att anvédnda den.

3.3 Svetsa aldrig i slutna behallare.

4.  Bagens stralning kan skada 6gonen och branna hu-
den.

41 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. An-
vand lampliga hoérselskydd och skyddsplagg med
kn&ppta knappar &nda upp i halsen. Anvand hjalm-
visir som har filter med korrekt skyddsklass. An-
vand komplett skyddsutrustning fér kroppen.

5. Las bruksanvisningen fére anvandning av eller ar-
beten p& apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

Svetsen &r en apparat avsedd for synergisk MIG/MAG-
svetsning och pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning.
Apparaten har tillverkats med inverterteknik.

Apparaten ar forsedd med tva rullars trddmatning.
Svetsen far inte anvandas for att tina ror.

2.1 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

Apparaten har byggts i enlighet med féljande standarder:

IEC 60974-1 /IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11 / IEC

61000-3-12.

Nr. Serienummer som ska uppges vid alla
forfragningar som berér svetsmaskinen.

Statisk enfas frekvensomvandlare
transformator-likriktare.

[f MIG  Lamplig for MIG/MAG-svetsning.

uo. Sekundar tomgéngsspénning.

X. Procentuell kapacitetsfaktor.
Kapacitetsfaktorn uttrycker procentsatsen
per 10 minuter som svetsmaskinen kan
arbeta med en bestdmd strém utan att

Overhettas.
12. Svetsstrom
u2. Sekundar spénning med strém 12
U1. Nominell matningsspanning.

1~ 50/60Hz Enfasmatning 50 eller 60 Hz.

1 Max Max. stromférbrukning vid stréom som
motsvarar 12 och spénning U2.

11 Verk. Det maximala vardet for den verkliga
strémférbrukningen  med  hansyn il
kapacitetsfaktorn.

Vanligtvis motsvarar detta varde sékringens
kapacitet (av férdrdjd typ) som bér anvandas
som skydd foér apparaten.

IP23S Holjets kapslingsklass. Klass 3 som andra

siffrainnebdr att denna apparat kan férvaras
utomhus men boér inte anvdndas utomhus
vid nederbdrd ifall den inte ar lampligt
skyddad.

Lampar sig for arbete i utrymmen med
férhojdrisk.

OBS:
Apparaten ar tillverkad for arbete i omgivningar med
féroreningsklass 3. (Se IEC 60664).

2.2 SKYDD

2.2.1 Blockeringsskydd

Viddriftstérningarhossvetsenkanettvarningsmeddelande
(WARNING) visas pa displayen A som anger typen av fel.
Kontakta teknisk service om meddelandet fortfarande
visas efter att apparaten har stangts av och startats igen.

2.2.2 Overhettningsskydd

Apparaten skyddas av en termostat som stoppar
apparaten om max. temperatur éverskrids. | ett sddant
lage fortsatter flakten att ga och férkortningen WARNING
tH blinkar pa displayen A.

3 KONTROLLER PA FRAMRE PANEL

A - DISPLAY

Visar bade  svetsparametrarna och  samtliga
svetsfunktioner.

B - VRED

Véljer och reglerar bade svetsfunktionerna och
svetsparametrarna.

C - CENTRALADAPTER
Slangpaketet ansluts till denna.

D - JORDKABEL
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5 IGANGSATTNING OCH INSTALLATION FOR
MIG-SVETSNING MED GAS

Placera svetsen sa att det medges en fri luftcirkulation inuti

svetsen och férhindras att det kommer in metalldamm

eller liknande.

e Installationen av apparaten far endast utforas av
kvalificerad personal.

¢ Alla anslutningar méaste utféras i enlighet med géllande
normer (IEC/CEI EN 60974-9) och med full respekt fér
olycksférebyggande lagar.

e Kontrollera att matningsspanningen dverensstammer
med svetsens nominella spanning.

e Anvand skyddssédkringarna som ar lampliga fér vad
som anges i tekniska data pa markplaten.

Kontrollera att jordkabeln D inuti spolens utrymme

ansluts till den negativa polen som kommer ut fran

holjet.

Polariteten anges med relieftryck vid sidan av de tva

klammorna. Den positiva polen (+) ar den hégst upp,

narmast trddmataren. Den negativa polen (-) dr den

langst ned, narmast jordkabelns utgang.

Anslut jordkabelns D klamma till arbetsstycket.

Oppna sidoluckan. Montera traddspolen enligt féljande

anvisningar.

SPOLENS MONTERINGSSEKVEN

4 KONTROLLER PA BAKRE PANEL

E - KOPPLINGSDON MED GASSLANG

F - STROMBRYTARE
Startar och stanger av apparaten.

G - NATKABEL

s

~
N




SPOLENS MONTERINGSSEKVENS

fig.10

OBS! Svetsen ska vara  avsténgd under
monteringssekvensen foér att undvika att motorns rulle
som &r i rorelse medfor fara for operatdren.

¢ Montera tradspolen pa spolhéllaren inuti utrymmet (fig.1).

¢ Montera trddspolen pa spolhéllaren sa att traden rullas
ut medurs. Det &r viktigt att trdden lases pa spolen pa
utsidan (fig.2). Blockera tradspolen pa spolhallaren
som i figuren.

e Kontrollera att trddmatarrullen ar korrekt placerad
utifrdn trdddiametern och typen av trdd. Nedmontera
rullen genom att placera rullhdllarstiftets platta del
nedat sa att nyckeln kan féras in i fastskruven. Skruva
loss skruven, dra ut rullen och atermontera rullen sa att
O6ppningen Gverensstdammer med den anvanda traden
(fig.3 och 4).

e Kapa trdden med ett vasst verktyg. Hall trdden mellan
tummen och pekfingret sa att den inte kan rulla upp
sig. Stick in trdden i reducervéxelns plastrér. Anvand
sedan ett finger for att sticka in trdden i stélroret tills
den kommer ut frdn massingadaptern (fig.5, 6, 7 och
8).

e Sténg trddmatararmen. Var uppmarksam pa traden
som ska vara i linje med rullens spar (fig.9).

¢ Montera slangpaketet.

Nar monteringen av trddspolen och slangpaketet ar
avslutad ska du satta pa apparaten och vélja lamplig
synergisk kurva. Féljanvisningarnaiavsnitt Driftfunktioner
(PROCESS PARAMS). Avlagsna gasmunstycket och
skruva ur slangpaketets kontaktmunstycke. Tryck pa
slangpaketets knapp tills trdéden matas ut. VARNING!
Hall inte munstycket intill ansiktet nar trdden matas
ut. Skruva fast kontaktmunstycket och sétt tillbaka
gasmunstycket.

Oppna gasflaskans tryckreduceringsventil och reglera
gasflodet till 8 - 10 L/min.

Under svetsningen visas arbetsstrommen och
-spanningen pa displayen A. De visade vardena kan skilja
sig enaning frdn deinstallda vardena. Det kan bero paflera
olika saker sdsom typen av slangpaket, annan tjocklek
an den nominella, avstandet mellan kontaktmunstycket
och arbetsstycket samt svetshastigheten. Strém-
och spanningsvardena sparas pa displayen A efter
svetsningen. Visa de instéllda vardena genom att vrida
lite pd vredet B samtidigt som slangpaketets knapp
trycks in utan att det utférs ndgon svetsning. Displayen A
visar tomgangsspénningen och stromvardet lika med 0.

6 IGANGSATTNING OCH INSTALLATION FOR
SVETSNING UTAN GAS

Apparaten forbereds for svetsning pé nastan samma sétt
som ovan. Foéljande moment skiljer sig at for denna typ
av svetsning:

Montera en spole med rortrdd for svetsning utan gas.
Valj lamplig synergisk kurva (E71TGS 0,9 mm) enligt
anvisningarna i avsnitt Driftfunktioner (PROCESS
PARAMS).

Montera ett lampligt slangpaket for rortrdden med tanke
pa att denna trad inte har ndgon skyddsgas och darfor
varmer munstycket mycket mer.

Montera ldmplig tradmatarrulle for rortraden med 0,9 mm
diameter och kontaktmunstycket p& slangpaketet.
Anslut jordkabelns klamma, som ar placerad inuti
spolens utrymme, till den positiva polen. Anslut
klamman pa kabeln som kommer ut frdn holjet till
den negativa polen.

Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket.

7 BESKRIVNING AV FUNKTIONER SOM VISAS PA
DISPLAY A

[Information N&r apparaten startas visar

. displayen A féljande:
Machine 305 | Apparatens  artikelnummer,
Version 001 | mjukvarans  version och
Build Mar 23 2016 taivni dat t d
Table 001 |utgivningsdatum samt de
< =/ synergiska kurvornas

utgdvenummer. (denna information ges ocksa i kapitel 7.1
DRIFTFUNKTIONER).

Direkt efter starten visar displayen A féljande:

Den anvanda synergiska kurvan, svetssattet 2T 4T, eller
3L funktionen SPOT om aktiverad, svetsningen SHORT
eller PULSED, svetsstrommen, svetstraddens hastighet i
m/min, svetsspanningen och rekommenderad tjocklek.
Oka eller minska svetsparametrarna genom att vrida p&
vredet B. Vardena &ndras alla tillsammans synergiskt.
Andra svetsspanningen V genom att trycka in vredet B
i max. 2 sekunder. Displayen visar (Arc Length eller
svetsbagens langd) en skala med 0 pa mitten. Vardet
kan stéllas in pa mellan -9,9 och +9,9 med vredet B. Tryck
snabbt in vredet B for att ga ur funktionen.

N&r du &ndrar vardet, och har lamnat undermenyn, visas
en uppatpil vid sidan av spénningen V for att indikera en
Okning av det instéllda vardet medan en nedatpil indikerar
en minskning.

= =

\
; 0.8mm Ar18002m Arc Length_ -
100A ‘8" 5.7m/m 0.0V 254
16.8 V 1.4mm) | 4 MIN )
;$_ 0.8mm Ar 18C0O2 |\J;|L|I_CL:'| Arc Length__ -
100A 3 7.0m/m 0.0V :54
21.9V 2.4mm) |_ 5 MIN )




7.1 DRIFTFUNKTIONER (PROCESS PARAMS) SOM
VISAS PA DISPLAY A

Utga fran huvudskarmbilden och tryck in vredet B i min. 2
sekunder for att komma at driftfunktionerna.
Du kommer at funktionen genom att vélja den med vredet
B och trycka in vredet i max. 2 sekunder. G4 tillbaka till
huvudskarmbilden genom att trycka in vredet B i min. 2
sekunder.
Det finns féljande funktioner:
¢ Synergisk kurva (Wire Selection)
Valj synergisk kurva genom att vélja en kurva som
foreslads pa displayen A med hjalp av vredet B. VAlj
onskad kurva och bekréfta valet genom att trycka in
vredet B i max. 2 sekunder.
Nar du har tryckt in vredet B kommer du tillbaka till
foregaende skarmbild (PROCESS PARAMS).

Funktionen 3L rekommenderas sérskilt for svetsning i
aluminium.

Du kan vélja mellan tre olika strémnivaer med hjalp av
slangpaketets knapp. Instéllningen av strémniva och
ramptid gors enligt féljande:

Start Curr (startstrém), kan stallas in pa mellan 10 och
200 % av den installda svetsstrommen.

Slope time, kan stéllas in pd mellan 0,1 och 10 sekun-
der. Bestammer 6vergangstiden mellan startstrommen
(Start Curr) och svetsstrommen samt 6vergangstiden
mellan svetsstrommen och strémmen for fyllning av
andkrater (Crater Curr). Kan stéllas in pa mellan 10
och 200 % av den instéllda svetsstrommen.
Svetsningen startar nar slangpaketets knapp trycks
ned. Svetsstrdmmen som anvands &r startstrémmen
Start Curr. Denna strom upprétthalls s& lange slang-
paketets knapp halls nedtryckt. Nar knappen slapps
upp 6vergar startstrommen till svetsstrommen. Svets-

(Process Params [Wire selection strommen upprétthélls sedan tills slangpaketets knapp
Fe 0.8mm  Ar 18C02 [Fe0.8mm  Ar18C02 [ ater trycks ned. Nasta géng slangpaketets knapp
Process SHORT Fe 0.8mm CO2 trycks ned Gvergar svetsstrommen till strommen for
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C0O2 fyllning av &ndkrater (Crater Curr.). Denna strém upp-
Spot OFF v| ([Fe0.9mm  CO2 v ratthalls sa lange slangpaketets knapp halls nedtryckt.
* Process [Process Params Start Curr
Process Params (Process 3 200
, . 135%| —¢

Fe 0.8mm Ar 18C0O2 SHORT Slope Time 0,55 =
Process RGN | [PULSED Crater Curr 60% v) | = 10 )
Start Mode 2T
Spot OFF v _ ~ = -
h 7S ~  [Slope Time Crater Curr

Valj eller bekrafta typen av svetsning med hjalp av = 10.0s 2 200

vredet B. Valj Short eller Pulsed och tryck sedan in = ’ —

vredet i min. 2 sekunder. 0.5s | ¢ 60% | =

Short anger att den valda typen av svetsning &r = 0.1s \ = 10 )

kortvarigt synergisk.
Pulsed anger att den valda typen av svetsning ar
pulserande synergisk.

e Svetsfunktion (Start Mode)
Valj en av svetsfunktionerna 2T, 4T eller 3L med hjélp
av vredet B. Tryck sedan in vredet B i max. 2 sekunder
for att bekrafta valet. Du kommer da alltid tillbaka till
foregaende skarmbild (PROCESS PARAMS).
Funktion 2T. Apparaten bodrjar att svetsa nar
slangpaketets knapp trycks ned och avbryter
svetsningen nar knappen slapps upp.
Funktion 4T. Apparaten borjar att svetsa nar
slangpaketets knapp trycks ned och slapps upp.
Apparaten slutar att svetsa nar knappen ater trycks
ned och slapps upp.

Process Params (Start Mode |
Fe 0.8mm Ar 18C0O2

Process SHORT 4T

Start Mode 2T 3L

Spot OFF v

¢ Punkt- och pulssvetsningstid (Spot)

Denna funktion &r avaktiverad néar funktionen 3L &r aktiv.
Valjer du tiden for spot ON visas funktionen Spot Time pa
displayen. Genom att vélja denna funktion kan du stélla in
vardet pa mellan 0,3 och 25 sekunder med hjélp av skalan.
Forutom denna funktion visas funktionen Pause Time pa
displayen. Genom att vélja denna funktion kan du stélla
in paustiden mellan tva svetspunkter eller svetsstréackor
med hjélp av skalan. Paustiden kan stéllas in p& mellan 0
(OFF) och 5 sekunder.

Du kommer at funktionerna Spot Time och Pause
Time genom att trycka in vredet B i max. 2 sekunder.
Instéliningen utférs alltid med vredet B. Bekréafta
genom att trycka in vredet i max. 2 sekunder. Nér
du har bekraftat valet kommer du alltid tillbaka till
skarmbilden (PROCESS PARAMS).

Process Params Spot

Fe 0.8mm Ar 18C02 OFF

Process  SHORT
Start Mode 2T

Spot OFF R4

< <
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(Process Params Spot Time (Crater Curr | (C.C. Time |
Process SHORT A — 25.0s — 200 — 10.0s
Start Mode 2T 1.0s| 3 60% | — 0.5s |
= 0.3s 3 10 3 0.1s

[i’rocess Params = ,P T = ¢ Induktans (Inductance)

ause Time Vardet kan stallas in p4 mellan -9,9 och +9,9. Noll
Start Mode 2T A - 5.0s ar tillverkarens installning. Impedansen minskar om
Spot ON 0.0s | = talet andras till ett negativt tal och bagen blir hardare.
Spot Time 1.0s = OFF Impedansen dkar om talet &ndras till ett positivt tal
Pause Time =

< -4

e HSA (automatisk hot start). Denna funktion ar avak-

tiverad nar funktionen 3L &r aktiv. Nar funktionen har
aktiverats kan startstrommen (Start Curr) stéllas in
pa& mellan 10 och 200 % av svetsstrémmen (fabriksin-
stallning 130 %). Strémmens varaktighet (S.C. Time)
kan stallas in pa mellan 0,1 och 10 sekunder (fabriks-
instéllning 0,5 sekunder). Aven évergangstiden (Slope
Time) mellan startstrémmen (Start Curr) och svets-
strommen kan stéllas in p& mellan 0,1 och 10 sekunder
(fabriksinstéllning 0,5 sekunder).

och bagen blir mjukare.

Du kommer &t funktionen genom att markera den
med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2
sekunder. Skalan visas pa displayen A. Stéll in vardet
med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for

att bekrafta.

(Process Params Inductance
Inductance 0.09Y 3 MAX
Burn Back Auto =

—
Soft Start Auto 0.0 =
Pre Gas 0,1s vy 3 MIN

e Burnback AUTO

[Process Params Start Curr
Start C 135% ' R
al urr. (0] o E
S.C. Time 0,5s 135% —:‘
Slope Time 0,55 ¥ = 10
S.C Time Slope Time
3 10.0s 3 10.0s
0.5s | — 0.5s|
= 0.1s = 0.1s

<

e CRA (crater filler - fylining av andkrater).
Denna funktion ar avaktiverad nar funktionen 3L ar
aktiv. Kan anvandas med svetssétt 2T, 4T och &ven i
kombination med funktionen HSA.

Vardet kan stéllas in pd mellan -9,9 och +9,9. Det
anvands for att reglera langden pa trdden som kommer
ut ur gasmunstycket efter svetsning. Ett positivt varde
motsvarar en hogre férbranning av traden.
Tillverkarens instéllning &r Auto. (forinstélld funktion)
Du kommer &t funktionen genom att markera den med
hjélp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pa displayen A. Stall in vardet med vredet B
och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekréfta.

(Process Params | (Burnback
Burn Back Uile A 3 MAX
Soft Start Auto E
Pre Gas 0,1s 0.0 —Z4
Post Gas 3,0sv = MIN

e Soft Start AUTO

Nar funktionen har aktiverats kan 6vergangstiden
(Slope Time) mellan svetsstrommen och strémmen
for fyllning av &ndkrater (Crater Curr.) stéllas in pa
mellan 0,1 och 10 sekunder (fabriksinstallning 0,5 sek-
under).

Stréommen for fylining av andkrater (Crater Curr.) kan
stallas in pa mellan 10 och 200 % av svetsstrommen
(fabriksinstéllning 60 %).

Varaktigheten (C.C. Time) for strommen for fylining av
andkrater stallas in pa mellan 0,1 och 10 sekunder (fa-
briksinstéllning 0,5 sekunder).

Vardet kan stéllas in p& mellan 0 och 100 %. Detta
ar tradhastigheten, uttryckt i procent av den installda
svetshastigheten, innan trdden nuddar arbetsstycket.
Denna installning &r viktig for en bra start.
Tillverkarens installning &r Auto.(fdrinstalld funktion)
Du kommer &t funktionen genom att markera den med
hjélp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pa displayen A. Stall in vardet med vredet B
och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekréfta.

[Process Params Slope Time

o Sl A 3 10.0s
Slope Time 0,5s =

Crater Current 60% 0.5s _:‘

C.C. Time 0,5s ¥ 3 0As

[Process Params Soft Start |
Soft Start AUTOWY 3 MAX
Pre Gas 0,1s o = P
Post Gas 3,0s 60% 5
LCD Contrast 50% Vv J MIN




¢ Pre Gas
[Process Params PreGas

PreGas 0.1\ — 10.0s
PostGas 3.0s =

LCD Contrast 50% 0.1s -

Option UNLOCK v = 0.0s

Vardet kan stéllas in pa mellan 0 och 10 sekunder.
Funktionen anvands for att gora displayen A ljusare el-
ler morkare.

Du kommer &t funktionen genom att markera den med
hjéalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pa displayen A. Stall in vardet med vredet B
och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekréfta.

* Post Gas

[Process Params PostGas

PostGas 3.0y = 25.0s
LCD Contrast 50% =

Option UNLOCK 30s | 3
Factory OFF v 3 0.0s

Vardet kan stéllas in pa mellan 0 och 25 sekunder.
Funktionen anvands for att gora displayen A ljusare el-
ler mérkare.

Du kommer &t funktionen genom att markera den
med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2
sekunder. Skalan visas pa displayen A. Stall in vardet
med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for
att bekréfta.

e LCD Contrast

=

[Process Params LCD Contrast

LCD Contrast 50%y = MAX
Option UNLOCK o =
Factory OFF 50% ::< MIN

Information

> 4 < -4

Vardet kan stéllas in pa mellan 0 och 100 %.
Funktionen anvands for att gora displayen A ljusare el-
ler mérkare.

Du kommer &t funktionen genom att markera den
med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2
sekunder. Skalan visas pa displayen A. Stall in vardet
med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for
att bekréfta.

e Factory OFF

Funktionen anvands for
fabriksinstéllningar.

Du kommer at funktionen genom att markera den med
hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Texterna OFF och ALL visas pa displayen A. Genom
att markera texten ALL och snabbt trycka in vredet
B utfors en aterstéllning. Texten Factory Done!! visas
pé displayen A vilket betyder att aterstéliningen har
lyckats. Ga tillbaka till foregdende skarmbild genom
att trycka in vredet B i min. 2 sekunder.

att aterstilla svetsens

Process Params (Factory |

LCD Contrast 50% A | |OFF
Option UNLOCK
Information

OBS! Startvardet (default) kan aterstéllas for samtliga
funktioner som har en skala.

Detta kan endast utféras nér skalan visas pa displayen
A och genom att vredet B trycks in i min. 2 sekunder
(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time -3L- HSA- CRA-
Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas
- LCD Contrast).

8 UNDERHALL

Samtliga underhdllsmoment ska utféras av
kvalificerad personali enlighet med standard CEI 26-
29 (IEC 60974-4).

8.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sékerstall att strombrytaren F ar i lage "O” och dra ut
natkabeln fore underhallsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft for att regelbundet aviagsna metalldamm
som kan ha samlats inuti apparaten.

8.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att l&gga alla
kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan
apparatens primara och sekundéra sida. Undvik att
kablarna kommer i kontakt med delar i rérelse eller med
delar som blir varma under driften. Atermontera samtliga
kabelklammor som pé originalapparaten for att undvika
kontakt mellan apparatens primara och sekundara sida
om en ledare gar av eller lossnar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pé originalapparaten.



OAHI'O2 XPHZEQ2 T'TA 2Y2ZKEYH 2YT'KOAAHXH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EZETE %E AEITOYPITA THN
2Y2ZKEYH AIABAXTE TO TAPON EI'XEIPTAIO KAI
AIATHPEIXTE TO I'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHVs ZE XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2 TOYs ENAIAPEPOMENOTYs.

AYTH H 2Y2KEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIET TAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YT'KOAAHZHs.

1 TIPOPYAAZEls AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHZH KAl TO KOVIMO ME

——[OZ0 MIIOPOYN NA AIIOTEAEXOTYN
AITTEs KINAYNOY TTA XAs KAI TTA TPITOYs, yu
auTd 0 XPTioTNS TPEMEL va €lVal €KTALBEVIEVOS
OSTPOS TOVUS KLWSUVOUS TOU TPOEPXOVTAL aATd TLS
EVEPYELES OUYKGAANONS KAl TOL avddpeporTal oUVOTTL
kd TapakdTw. ['ta md akplBels mAnpodoples (nTeloTe
TO e€yxeLpidlo pe kosdika 3.300758

©0PYBOs
AvTn kaBeavTn M ovokevr] dev Tapdyel
GOpU'BOUs‘ mov va vmepBalvovr Tta 80 6B. H
dtadikaola kodbslpaTos TAATLATOS/OUYKGAANONS
pmopel va mapdyel opws BopuBous mEpav auvtou Tou

oplov. I't avuTd oL xprioTes mpe€meL va AapBdvovy Ta
mpoBAemopeva amo 1o NOpo HETPA.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvatr Bia-
Bepd.

EE

4 Q OTOLOVOY[TTOTE aywyd TapdyeL MAEKTPOWA”
%T QN ywnTikd medla (EM®). To pevpa
;ﬁ\\ OUYKOAANNONS 1] KOTNS TPOKAAEL TMAEKTPO™

payvnTikd medla yupw amo Td Kalodla

KAl TLS YEVVTTPLES.

e Ta payvnTikG Tedia TTou TTpoépxovTal atrd uwnAd

pelPATA UTTOPEI VO €XOUV QVTIKTUTTO OTNV AgIToupyia

Tou BnuaTtoddtn. O1 @opeic TETOIOU €idOUG CWTIKWV

NAEKTPOVIKWY OUCKEUWY, TIPETTEI va OUPBOUAEUTOUV

ylatpd 1 Tov idl0 TOV KOTOOKEUAOTH TIpIV atrd Tnv

TPOCEYYION OTIG BladIKATieG CUYKOAANONG TOEOU, KOTTAG

i CUYKOAANONG aKidag .

o H €kbeon oTa niekTpopayvnTikd Tmedla TnS

OUYKGAANONS 1| KOTTNS WTOPOUV va €XOouV dYyVwoTeES

emdpdoels oTnY vyeld.

KdBe xelplomns, yLa va pHeLWoeL Tous KLvSUVous Tou

TPOEPXOVTAL aTG TNV €kOeon OTA MAEKTPOLAYVNTIKA

medla, MpemeL va Tnpel TIS akoloubes SLadlkaoles:

- Na ¢povtilel WoTe KANWOLO OWPATOS Kal AaP(dasS
nAekTpodlov 1 Tom(das va PEVouY evopeva. Av
elvar duvatdv, aTepewsote Ta padl pe Tawla.

- Mnv TuNyeTe TOTE TAd KAANWSLA CWPATOS KAl
NaB(8as nAekTpodlov 1 TOWUT(Bas yUpw Amo TO
owpd.

- Mnv p€vete moTE avdpeca O0TO KAAWOLO TWHATOS
Kal KaAwdLo AaBidas miekTpodlov 1 Tolpmidas. Av
TO KaAWSLo ouspaTos BplokeTar Sefld amd To
XELPLOTT], TO KAAWSLO TNS AaB(das miekTpodlov 1
TOUTIOAS TPETEL va pelvel aTny (Ola TAevpd.

- 2UVBECTE TO KAANWOLO CWHATOS OTO HETAANO UTO
kaTepyaola 000 TO dvvdTOV TLO KOvTd OTNY TEPLO

‘0 To nAekTplkC pevpa mov Stameprd

X1 OUYKOANNONS 1| KOTMS.
- Mnv epydleote kovTd OTn YyevvrToLd.

EKPHZEEIls

o Mnv ekTele(Te ouykoA\{oels kovTd o€
doxela vmo mleon 1 0€ TAPOVCLA EKPNKTLKWY
e —
okovwy, aeplwv 1 aTuwv. XelplleoTe e MPOCo-

X1 Tis dLdAes kal Tous pubpLOTES TlEons Tov
XPNOLLOTOLOUVTAL KATA TLS €EVEPYELES CUYKOANNOMS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTr] M ouokevr] €lval KATAOKEVAOUEVT TULPWVA e
TIs €vdelels TOU TEPLEXOVTAL GTOV EVAPUOVLOWE VO
kavoviopd 1EX 60974-10 (XA. A) kat mpe€meL va xpnot
HOTOLE(TAL HOVO Yld €TAYYENLATIKOUS OKOTOUS KAl O€
Bropnxavikos meptBdAov. Oa pmopovoav, mpdypaTL, va
vrdpxovr 8uokolles oTny €EaocddAlon TNS MAEKTPOUA"
YYNTLKNS ovpBatoTnTas o€ meptBa AoV SLapopeTLko
am eke(vo Tns Bropnxavias.

YYHAH SYXNOTHTA (H. E)

= *H uynAn ouxvornta (H. F.) ptopei va

o emnpedoel T padiomAonynon,  TIG
/) ’/ UTTNPECieG ao@aAEiag, TOUG NAEKTPOVIKOUG

UTTOAOVIOTEG, Kal  yevikOTEPO  TOUG
€EOTTAIOPOUG ETTIKOIVWVIOG
*H egykardoTtaon TPETTEl va eKTEAEiITAl HOVO
atrd €IOIKEUPEVA TTPOCWTTA TTOU Eival EE0IKEIWPEVA PE TOUG
NAEKTPOVIKOUG €EOTTAIGHOUG.
* O TEAIKOG XpNoTng €xel TNV €uBUVN va ETTIKOIVWVAOEI
Me  évav  €1I0IKEUPEVO NAEKTPOAOYO TIOU va  UTTOpPEI
va  OQVTIUETWTTIOEl  apéowg  OTToIodNTToTE  TTPORANUa
TTapeUBOANG TTOU TTPOKUTITEI OTTO TNV £yKATAOTOON
*3 € TTEPITITWON avakoivwaong atd Tov opyavioud FCC yia
TTAPEPPOAEG, OTAUATACTE APECWS VA XPNOIUOTIOIEITE TOV
€COTTAIONO
* H ouokeur) TTPETTEl v GUVTNPEITAI KAl VO EAEYXETAI TAKTIKA
*H yvevvATpIa UWPNAAG ouxvoTNTAG TTPETTEI VA TTOPAMEVEI
KAEIOTH, dIATNPEACTE TN CWOTH atTdoTaon OTA NAEKTPOdIO
TOU OTTIVONPOUETPOU
Ef 2Y2ZKETYQN
Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG GUOKEUES padi

HE ) |1 TO KAVOVIKG atroRAnTall Z0pewva e Tnv
EupwTraikry Odnyia 2002/96/CE mdvw oTa améfAnTa
TWV NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV Kal TNV
OXETIKA EQapUOYN TNG y€oa aTa TTAdicIa TNG 1I0XU0UCOG
€BVIKNG vouoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHO NAEKTPIKEG
OUOKEUEG TTPETTEI VO GUAAEYOVTaI EEXWPIOTA Kal va
META@EPOVTAI O€ Hia Hovada avakKUKAwGNG atroBAATWY
olkoAoyikd atroteAeapaTikr. O IBI0KTATNG TNG NAEKTPIKNAG
OUOKEUNG TTPETTEI VO EVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA
ouoTAuaTta eTeepyaaiag ammoBAATWY aTrd TOV TOTTIKO
avTITTPOoWTO pag. EeapudlovTag auth TRV EupwTraikn
Odnyia B6a kaAuTepelael To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTIivh
uyeia!
SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA” ZHTEIV-
STE TH SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU
PROSWPIKOUV.

—_—V—

ATAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN



1.1 NINAKIAA NMPOEIAOMNOIHZEQN

To apiBunuéVo KEIPEVO aVTIOTOIXET HE TO apIBuNuéva
TETPAYWVAKIA TNG TTIVAKi®AG.

B. To poAd e@peAkUGUOU VAUATOG UTTOPOUV VO
TIANYWOOUV Ta XEPIA.

C. To vApa ouykOAANCONG Kal TO YKPOUTT EQEAKUCOU
viApaTog BpiokovTal utrd TAon KaTté TNV
OUYKOAANoN. KpaTAoTe Ta XEpIa Kal Ta JETAAAIKG
QVTIKEIYEVA O€ aTTOOTOON.

1. O1nAekTpotrAngia atrd 10 NAEKTPOBIO CUYKOAANONG
f TO KAAWSIO PTTOPEi va gival BavaTn@opeEg.
MpooTateuBeite KATAAANAQ TNV TTEPIOOO
NAEKTPOTTANEiagC.

1.1 ®opéaTe avOekTIKG HOVWTIKG yavTia. Mnv ayyileTe
TO NAEKTPODIO PE TA XEPIO AKAAUTTTA. Mnv @opdaTE
uypda A KATEGTPAPPEVA YAVTIAL.

1.2 BePaiwBeite 611 €i0TE OVWPEVOI ATTO TO TEPAXIO
TTPOG GUYKOAANON 1 TO £00QOG.

1.3 Amoouvo£oTE TO QIG TOU KaAwdiou Tpo@odoaiag
TIpIV aTTO TNV AEITOUpYia TNG NXAVAG.

2. Heiomvon Twv avaBuuidoewy atmmd TNV CUyKOAANon
MTTOPEI Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

2.1 KpatnoTe To KEPAAI HaKPIG atrod TIG avabBupIdoElg.

2.2 XpnoIJoTToIROTE éva oUCTNUA QVAYKACTIKOU
agpIoHOU 1) TOTTIKAG EKKEVWONG YIA TNV KATAPYNON
TWV avaBuuIdoEwy.

2.3 XpnOIYOTTOIACTE PIG AVEPIOTHPA avappdpnang yia
TNV KATGPynon Twv avaBuuiGaewy.

3. O10TiBeg TOU TTPOKaAOUVTAI ATTO TNV CUYKOAANGCN
MTTOPET va TTPOKOAECOUV EKPRAEEIS 1 TTUPKAYIEG.

3.1 KpatrjoTte Ta eUPAEKTA UAIKA JOKPIA OTTO TNV
TTEPIOYXT) CUYKOAANONG.

3.2 O1 omvenpeg TTou TTpoKaAouvTal aTrd TNV
OUYKOAANGN PTTOPEi va TTPOKOAECOUV TTUPKAYIG.
KpatAoTe éva TTupooBeaTAPA e TPOTTO WOTE éva
AToMO va gival o€ ETOINOTNTA VA TO XPNOIKMOTTOIACEL.

3.3 Mnv ouykoAAdGTe TTOTE KAEIOTG doxEia.

4. O1 akTiveg Tou TOEOU PTTOPOUV VA KAWOUV Ta PATIA
Kl VO TTPOKAAETOUV EyKAUPATA OTO OEPQ.

41 ®dopéate KPATOG YUOAId ao@aAgiag. XpnOIUOTIOIRCTE
KOTAAANAQ TTPOCTATEUTIKA YIO T QUTIG KAl POUTTEG JE
KAEIOTO TO e€mTIAQipI0. XpnOIYoTToINoTe HAOKES Kpdvn
ME QiIATpa cwaToU peyéBoug. PopéaTe Eva TTANPES
TIPOCTATEUTIKO VIO TO CWHA.

5.  AloBdoTe TG 0dnyieg TTPIV XPNOIKOTIOINCETE TNV JNXavA
1] akoAouBroTe OTTOIOdATTOTE JIAdIKACIO [E AUT).

6. Mnv ag@aipeite Kal PNV KAAUTITETE TIG ETIKETEG
TTpogIdoTToiNONG

2 TENIKH NEPITPA®H

H ouokeunl ouykOAAnong cival éva 18avikd ocUoTnua yia
ouykoAAnon MIG/MAG cuvepyikr kal MIG/MAG TTaApIKn
OUVEPYIKN, JE TEXVOAOYia inverter.

Eival e€omAiIopévn Ye éva HOTOUEIWTAPA 2 KUAIVOPWV.
AuTl n OuoKeunl OUYKOAANoNng Oev Ba TpéTel va
XPNOIJOTTIOIEITAI YIO TNV ATTOWUEN CWAARVWV.

21 ENEZHIMHZH TEXNIKQN AEAOMENQN

H cuokeun eival kataokeuaapévn KaTé Toug akdAouBoug

KavOVEG :

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11 /

IEC 61000-3-12 (d¢eite onueiwaon 2).

Ap° ApIBUOG ava@opds PNTPWOU Yia avagopd
yIQ OTTOIOdATIOTE AiTNON OXETIKA ME TNV
OUOKEUR OUYyKOAANONG.

2TATIKOG  POVOQOAOCIKOG  HETAOXNUOTIOTAG-
avopBwTAG ouxvOTNTAG.

[?t MIG  KatdAAnAo yia cuykoAAnan MIG-MAG.

uo. AeuTepevouca Taon Kevou.

X. MoooaoTiaiog TTapdyovTag AsIToupyiag.
O TmapdyovTag Acitoupyiag ek@pdadlel 1o
T0000TO 0Ta 10 AETITA OTA OTTOIA N PUNXAVH

OUYKOAANONG MTTOpEl va OoUAEwel oe éva
OUYKEKPIMEVO PEUPO XWPIGC va TTPOKAAEDE!

uTTEPBEPUavan.
12. Peupa ocuykbAAnong
u2. Aeutepevouca Tadon Pe pelua I2
U1. OvopaoTiKA Tdon Tpo@odoaiag.

1~ 50/60Hz MovogaaikA Tpogodoaia 50 rj 60 Hz.

11 max. MEyIOTO ATTOPPOYOUNEVO PEUPA AVTIOTOIXOU
peupaTog 12 kai Tdong U2.
11 eff Eivar n péyiotn Ty TOu TIPAyMPATIKOU

aTmmoppo@oUpevoU  pelUaToG AauBdavovTag
uTTOYN TOV TTOPAYOVTa AEITOUpYiag.
2uvnBwg auTA N TIYA AvTIOTOIXEI OTNV TIUA
NG ac@aAciag (ETRPaduvTiKoU TUTTOU) TTOU
Ba TTpéTTEl va XpnoidoTToinBei wg TTpooTacia
TNG OUOKEUNG.



IP23S BaBuog mpooTaciag Tou mAaiciou. BaBuog
3 wg deuTepO Wn@io onuaivel 6T AUTH N
OUOKeUN JTTOpei va amroBnkeuBbei, aAAd
OxI Kal va xpnolgotoinBei oTo €{wTEPIKO
KaT@ Tnv didpkeia Bpoxng, Tapd povo av
TTpoCoTATEUETAI.

KaTtdAAnAn yia epyaaia o€ TepIBAAAov

augovTog KIvOUvou.

>HMEIQZH:
H ouokeun €xel emmiong oxediaoTei yia Tnv €megepyaaia
o€ TepIBAAAov pe BaBuod poAuvong 3. (Acite IEC 60664).

2.2 MPOZTATEYTIKA

2.2.1 NPOZTAZIEXZ OPAIHZ

2 € TTEPITITWON OUCAEITOUPYIAG TNG GUOKEUNG OUYKOAANCNG,
otnv oBdévn A ptopei va  gu@AvIOTEl N ETypa®n
WARNING Trou 1TTpoadiopilel Tov TUTTO TOU TTPOBAARUATOG,
Qv QTTEVEPYOTTOIWVTAG KOl ETTAVEVEVEPYOTTOIWVTOAG TNV
MNXavi n emypo@n TTAPAUEIVEI ETTIKOIVWVHAOTE HPE TNV

UTTNPETIa TEXVIKNG UTTOOTAPIENG.

2.2.2 OgpUIKA TTpOCTACIO

AUTA N OUOKeuR TTPOCTATEUETAI ATTO €va BEPUOCTATN O
0TT0i0G, av EETTEPAOTOUV Ol ETTITPETTOUEVEG BEPUOKPATIES,
€UTTOBICEl TNV A€IToupyia TNG PNXOVAG. Z&€ QUTEG TIG
OUVBNKEG O aveNIOTAPOG ouveyilel va AsIToupyei Kal n
006vn A TTpoBdaAAel avaBoofrvovTag, TNV CUVToPoypagia
WARNING tH.

3 ENTOAEIZ ZTO EMIMPOZOIO NMANEA.

4 )

=—=CEBORA

[POCKET |

MIG 1820/M synergic

an. 305
A

g J
A - OOONH.

MpoBdAel TIG TTAPOUETPOUG CGUYKOAANONG Kal OAEG TIG
AeiIToupyieg ouyKOAANoNG.

B - EMIAOIEAZ

EmAéyel kai puBpicel TIg AeIToupyieg Kal TIG TTOPAPETPOUG
OUYKOAANONG.

C - KENTPIKOZ ZYNAETHZ

2TOV OTT0i0 CUVOEETAI O TTUPOOG GUYKOAANGCNG.

D - KAAQAIO l'EIQzZHZ

4 ENTOAEIZ ZTO OMMIZeIO MNMANEA.

E - ZYNAETHZ ME ZQAHNA AEPIOY.

F — AIAKOMNTHZ.
AvaBel kal oBAVEl TNV Pnxavn

G - KAAQAIO PEYMATOLX.

4 )

5 EKKINHZH AEITOYPrIAZ KAl ErFKATAZTAZH TIA
ZYITKOAAHZH MIG ME AEPIO

TotmoBeTAOTE TNV OUOKEUr] OUYKOAANONG HE TPOTTO TTOU va
ETITPETTETAI PIa EAEUBEPN KUKAOQOPIO OTO €0WTEPIKO TNG Kal
ATTOQUYETE KATA TO SuVATO TNV EI0QYWYH KOVIOPTWY YETAAAOU
1 dAAou €idoug.

* H eykardoTtaon TG unxavrg 6a TTRETTEl va TTPAYATOTTOINBET
aTTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWTTIKO.

* OAeg o1 ouvdEoeig Ba TTPETTEN va TTPAYMATOTTOIOUVTAl O€
oupwvia pe Toug kKavoviopoug ot 1oxU (IEC/CEl EN
60974-9) kai va TNPoUV ToUG VOUOUG aTUXNHUGTWV.

* EmBeBaiwvoare 61 n TG0N TPOYOdOTIOG AVTIOTOIXEI OTNV
OVOWQOTIKI TNG GUOKEUNRG OCUYKOAANONG.

* MapaperpoTroinoTe TIS aoPAALIEG TTpOoTACiag e Baon Ta
dedopéva TTou avaypd@ovTal OTNV TIIVAKIOA TwV TEXVIKWV
OedouEVWIV.

BeBaiwBeite 611 TO KAAWSIO Yeiwong D, oTo E0WTEPIKO

TOU XWPOU TNG MUTTOUTTiVaG €ival ouvdedepévo pe Tov

apVNTIKO TTOAO TTOU £§EPXETAI ATTO TO TTAEUPIKO.

MapatrAeUpwg TWV 2 AKPOSEKTWYV E€ival EKTUTTWHEVN
avdayAu@a n ToAIKOTNTA, O BeTIKOG TOAOG + eivail
ekeivog TTou BpiokeTal YnAdTEPA KAl TTIO KOVTA OTOV



KIivnTApa €A§NG oUPpHATOG, O APVNTIKOG TTOAOG — gival
eKeivog TTou BpiokeTal XaunASTEPA, O TTIO KOVTIVOG OTO
KaAwd10 TnG yeiwong.

2uvdéoare Tov aKPOdEKTN Tou KaAwdiou Tng yeiwong D ato
TEPAXIO TTPOG CUYKOAANCN.

Avoitte Tn TTAEUPIKN Bupida. ZuvapPOAOYNOTE TNV PTTOUTTIVA
KaAwdiou akoAouBwWVTOG TIG TTAPAKATW 0dNYiES.

AAAHAOYXIA ZYNAPMOAOIHZHZ MIMOMMNINAZ

— T i T

>HM. Katd tnv akoAouBia cuvapuoAdynong, n ouokeun

OUYKOAANONG Ba TTPETTEl VA TTAPANEIVEI OTTEVEQYOTTOINUEVN

yid TV ATToQuUYR ETTIKIVOUVWVY KOTAOTACEWY TTOU UTTOPE]

va TTPoKANBoUv atré Tov KUAIVOPO TOou KIVATHPA C€ Kivnon

OTOV XEIPIOTH.

* EiodGyeTe TNV ptmouTtriva 0TO OTNPIKTIKO OTO €0WTEPIKO
TOU XWpPOoU OTTWGS QaiveTal aTnV €IK. 1

e H umoumiva Ba TIpéTrel va  ouvapuoAoyeital oTo
OTNPIKTIKG PE TPOTTO WOTE TO CUPPA va avaTiTUooETal
oe€i6aTpoga. Eivar onuavtiké 10 cUpua va oTAPaATd
oTNV MUTTOUTTIiVA atmd Tnv opatr] TTAeupd, Octite €IK. 2.
MTTAOKAPETE TNV WPTTOPTIiVA OTO  OTNPIKTIKO, OTTWG

@aiveral oTnyv €IKOva.

* EAéyCate 6T 0 KUAIVOPOG €AENG eival TOTTOBETNHEVOG
owaoTd pe Bdon TNV SIGPETPO KAl TOV TUTTO TOU GUPUATOS
TTOU XpnoiyoTtroigital. MNa Tnv ammoouvappoAdynon Tou
KUAivOpou, euBuypaupioete 10 €TTiTEdO PEPOUG TOU
Teipou Qopéa KUAiVOpPoOU OTO KATW HEPOG, PE TPOTTO
WOoTe TO KAEIBi va PtTopei va €ilcaxbei 0To ECWTEPIKO
Twv BIdWv oTtApIEng, teRidwaTe TIG Pideg, TpaBngTe
TOV KUAIVOPO, ETTAVOCUVAPUOAOYNOTE TOV KUAIVOPO
ME TPOTTO WATE O AAINOG V AVTIOTOIXEI GTO CUPUA TTOU
XpnolyoTrolgite, deite €Ik, 3 Kai 4.

o KéwTte 10 oUppa PE €va KOAG TPOXIOWEVO €epyaAcio,
d1aTNPWVTAG To cUPUa avapeoa ota dAXTUAA PE TPOTTO
WOTE va PTTopei va EETUAIXBE, EI0AYETE TO OTO ETWTEPIKO
TOU TTAOGTIKOU CWAARVA TTOU EEEPXETAI ATTO TOV PEIWTAPA
Kivnong kai Bonbwvtag e éva OAKTUAO TOTTOBETAOTE
TO OTO €0WTEPIKO TOU XOAUBDIVOU CWAAva PEXPI va TO
KAVETE va €CEABEI atTd TOV OPIXAAKIVO TTPOCOPUOYEQ,
O¢ite €IK. 5-6-7-8.

» KAeiote Tov Bpayxiova €AEng, divoviag TTpoocoxn OTo
oUppa, To OTT0i0 Ba TTPETTEN VA ival EUBUYPAPMICHUEVO e
TO Aaiud Tou KUAivdpou, deiTe €iK. 9.

* JuvappoAoyroTe TOV TTUPOO GUYKOAANONG,

Metd ammd TNV cuvapuoAdynon TNG PTTOUTTIVOG KAl TOU

TTUPpOOU, avAwTe TNV pnxavr €mmAEETE TNV KATAAANAN

KOUTTUAN ouvepyiag, akoAouBwvTag TIG odnyieg TTou

TEPIYPAPOVTAI TNV TTAPAYPAPO “ TTAPAUETPOI AsIToupyiag

(PROCESS PARAMS). AgpaipéoTe TO akpo®UaIo agpiou

Kal EEPIBWOTE TO OKPOPUOIO PEUUATOS ATTO TOV OAUAS.

MatoTte 10 TTAAKTPO Tou SAuAoU pEXPI TNV £E000 TOU

kaAwdiou, MPOZOXH kpatRoTe T0 TTPOCWITTO HAKPIA

a1mrdé TO TEPHATIKO TNG AGyXng Kard tnv €{odo ToU
kKaAwdiou, BIdOWOTE TO AKPOPUOIO PopEéa PEUPATOG Kal
€I0AYETE TO AKPOYUOIO agPiou.

Avoigte TOV PeEIwTAPA TNG QIGANG Kal pubuicarte Tnv por

agpiou e 8 — 10 I/min.

Katd tnv didpkeia TnG ouykOAANong n 086vn A 1TpoldAcl

TO TIPAYMOTIKO pelua Kal TAON epyaciag, ol TINEG TTOU

TTpoBAaAAovTal uTTOPEi Va gival EAa@PAa SIQQOPETIKEG ATTO TIG

puBbuIOuEVEG, QUTO PTTOoPET va e€apTATal aTTd TTOAAATTAOUG

TTapAyovTeG, TOov TUTTO TTUPOOU, TO OIAPOPETIKO TOU

ovouaaTikoU TTéxog, TNV amoéoTacn atmd 10 aKpo@UaIo

Qopéa pelPaATOG KAl TO UAIKO OUYKOAANONG Kal Tnv

TaxUuTNTa oUuyKOAAnong. O TIPEG pelpaTog Kal TAoNG OTO

TENOG TNG OUYKOAANONG TIOPOPEVOUV  OTTOBNKEUUEVEG

otnv 086vn A, yia Tnv TTPpoBoA Twv pubuilduevwy

TIMWV €ival avaykaio va a@aipebei ehAa@pd n Aapn B, evw

OTTPWYVOVTAG TO TTARKTPO TTUPOOU XWwpPIiG OUYKOAANCN,

otnv 086vn A guaviletal n TiunR TG TAong 0€ KEVO Kal n

TIUA Tou pevparog ion pe 0.

6 EKKINHZH AEITOYPIIAZ KAl ETKATAZTAZH T1A
ZYITKOAAHZH XQPIZ AEPIO.

O1 evépyeleg yia TNV  TIPOETOIJOCIO  TNG  MNXAVAG
ylo  OUYKOAANOn eival ekeiveg TTou  TTEPIypd@ovTal
TTPONYOUNEVWG OAAG yia auTd Tov TUTTO OUYKOAANONG
TTPAETE TA TTOPAKATW:

2UVAPPOAOYAOTE Wi PTTOUTTIVO OUPPATOG GUYKOAANONG
Xwpig aéplo  emAéyovtag TNV  KATAAANAN  KAPTTUAN
ouvepyiag (E71TGS 0,9mm), akoAouBwvTag TIG 0dnyieg
TToU TEPIYPAQOVTal TNV  TTAPAypa®o “  TTAPAUETPOI
Aeitoupyiag (PROCESS PARAMS).

2uvapuoAoynoTe €vav KatdAAnAo Trupcd aoTo oUpua
OUYKOAANONG, HIa KAl auTd TO cUPUA PN £XOVTAG TTPO0TACIa



agpiou Beppaivel TTEPICTOTEPO TNV TEPMATIKI AGYXN.
ZuvapuoAoynoarte Tov KUAIVOPO METAPOPEAS TUPUATOG
OUyKOAANong pe diapetpo 0,9mm  kal TO akpPo@UOIo
METaPOPAS peUUATOG OTOV TTUPOO GUYKOAANONG,
2uvdéoaTe TO TEPHATIKO TOU KaAwdiou yeiwong, Tou
BpiokeTal OTO ECWTEPIKO TNG PTTOUTTIVAG, OTOV BETIKO
TMOAO EVW TO TEPMATIKO TOU KAAWSIiou TTou £§épxeTal
TapaTTAeUpwg Ba TTpétrel va ouvdeBei oTOV ApvNnTIKO
moAo.

ZuvdéoaTte TOV AKPOSEKTN Tou KaOAwdiou TnG yeiwong
OTO TEMAXIO TTPOG CUYKOAANON.

7 TEPIFPA®H AEITOYPIIQN MNMOY NMPOBAAAONTAI
ZTHN OOONH A.

[Information ]KaTc'x vV ekkivnon Tng

pnxaving n oBévn A vyia

Machine 305

Version 001 |MEPIKEG OTIYUEG TTPOBAAAEL: O
Build Mar 23 2016 | apIBuOG TOU AVTIKEIMEVOU TNG
Table 001 Junxavig, n ékdoon Kai n

nUeEpouNvia avdamTuéng Tou
AoyIiopIKOU Kal O apIBUOG TTEPATWONG TWV KAPTTUAWY
ouvepyiag. (autr n TAnpo@opia TTapaTiBeTal KAl OTO
kepaAaio 7.1 BOHOHTIKEZ AEITOYPTIEZ).

ApEowG PETA aTTd TNV ekKivnan n 086vn A TTpoRAAAEr:

H KauTtUAn ouvepyiag TTOU XPNOIYOTIOIEITAI, PE TPOTTO
waoTeNouykOAANaon 2T,4T 3L, nAcitoupyia SPOT av givai
evepyotroinuévn, n diadikacia guykdéAAnong "SHORT
n MAAMIKH", 10 peUpa ouykOAAnong, n TaxutnTta O¢
METPQ avé AeTTTO TOU OUPUOTOG OUYKOAANONG, n Téon
OUYKOAANONG KAl TO TTPOTEIVOUEVO TTAXOG.

MNa Tnv augnon n peiwon Twv TTAPAPETPWY GUYKOAANGNG
apkei N puBuion diapéaou TG AaBng B, ol TIuég aAAalouv
OAeg padi o€ ouvepyia.

MNa TRV PETATPOTTH TNG TAONG OUYKOAANoNg V apkei va
TIQTACETE VIO TOUAGXIOTOV 2 OeUTEPOAETITA TOV AEBI€ B,
oTtnv 0086vn eugaviCetar (Arc Length i pAkog T6¢ou) uia
MTTapa puBuiong pe 1o 0 OTO KEVTPO, N TIUA UTTOPE va
peTaTpaTtrei diapéoou Tou AefiE€ B ammd -9,9 wg 9,9, via
€€000 a1Td TNV AcIroupyia TTATACTE yia Aiyo Tov AeBi€ B.
MeTaTpETTovTag TNV TIYA, HETA aTTd TNV ££080 ATTO TO PEVOU,
oTo TTAGI TNG Tdong V, Ba ep@avioTei éva BEAOG TToU Oeix Vel
TTPOG Ta ETTAVW Kal UTTOOEIKVUEI PIa JeyaAUTEPN O10pOwaon
NG TTPOPUBUICHEVNG TIMAG EVW TO BEAOG TTOU OEixVEl TTPOG
Ta KATW Ba utrodEiel pia pikpdTePN O16pOwan.

Fe 0.8mm Ar 18002@ Arc Length
2T 3 MAX
1 OOA _8> 5.7m/m 0.0V :]
16.8 V 'X' 1.4mm = MIN
Fe 0.8mm Ar 18002 Arc Length
oT MIG i

— MAX
100A '%’ 7.0m/m 0.0V Eq
\21.9 V 7T 2.4mm = MIN

7.1 MAPAMETPOI AEITOYPTIAZ (PROCESS PARAMS)
NOY NMPOBAAAONTAI ZTHN OOONH A.

MNa mpoéoPaon ot autég TIG Aeimoupyieg Ba TTpéTTel va
EekiviioeTe o110 TNV KUPIa 006VN TTATWVTOG YIa TOUAGXIOTOV
2 OeUTEPOAETTTA TOV OXAG B.
MNa €i00d0 o€ AQUTEG TIG AEITOUPYIEG OPKED va TNV €TTIAECETE
ME Tov AeBi€ B kal va Tnv TTaTACETE yia TOUAGXIOTOV 2
oeutepOAeTTTa. TNa €mMOTPOYN OTNV KUpIa 0Bévn TTaTACTE
yI0 TOUAGXIOTOV 2 SeUTEPOAETTTA TOV AEBIE B.
Ol €MAEEIUEG AcITOoUpYiEg givar:
Kap1ruAn ouvepyiag (Wire Selection).
MNa emAoyA TG KapTUANG ouvepyiag, eival avaykaio,
Olapéoou Tou AeBIE B, va eTTIAEEETE Kal va TTOTACETE TNV
TTPOTEIVOUEVN KAPTTUAN atrd Tnv 00dvn A, €ival avaykaio
va €TIAEEETE TNV KOUTTUAN TTOU 0aG eVOIOQEPEI Kal va
eMPBERBAIOETE TNV ETTIAOYI TTATWVTOG YIA TOUAGXIOTOV
2 deuTepOAETTTa OTOV AEBIE B.
A@oUu TratoeTe TO AP B cemoTtpépete oTnv
Tponyoupevn 086vn (PROCESS PARAMS).

(Process Params | (Wire selection |
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 Fe 0.8mm Ar 18C0O2
Process SHORT Fe 0.8mm CcOo2
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C0O2
Spot OFF v ] [Fe 0.9mm co2 v

* Aiadikaoia (Process)

Process Params (Process |
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 SHORT

Process SHORT] PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF v

Na emAoyn R empBeRaiwon Tou TUTTOU CUYKOAANONG
gival avaykaio, diapéaoou Tou dIaKOTITN B, va eTTIAEEETE
KAl VO TTATACETE, YIa TOUAGXIOTOV 2 EUTEPOAETITA OTO
Short | Pulsed.

To Short avayvwpilel Tov eTTIAEYUEVO TUTTO CUYKOAAN-
OngG Kal cuvepyikou short.

To Pulsed avayvwpilel Tov €TTIAEYUEVO TUTTO GUYKOA-
ANong Kai TTAOAPIKO OUVEPYIKO.

* Tpomog ouykO6AAnong (Start Mode)
MNa va emAEEETE TOV TPOTTO €KKivNONG OUYKOAANGoNG 2T,
4T 1 3L emAéCaTe Siapéoou Tou Aefi€ B évav amrd Toug
duo TpOTTOUG Kal TTaToTE Tov AEBI€ B yia AiyoTepo arréd 2
OeuTEPOAETTTA yIa Tnv emiBeRaiwaon TNG €MAOYAG, auTh
n oiadikacia emava@EPEl TTAVTIA OTNV TTPONYOUUEVN
086vn (PROCESS PARAMS).
Tpotog 2T, n pnxavr apxiel va ouykoAAdel otav
TTaTtnOei TO TTAAKTPO TOU TTUPCOU Kal OIGKOTITETAI OTAV
atreAeuBepIVETaL.
Tpémog 4T, yia Tnv  €vapén Tng OUuykOAAnong
TTATAOTE Kal aTTeEAEUBEPWIOTE TO TTAAKTPO TTUpooU,
yla TNV OAOKANpwon TNG OUYKOAANONG TTATACTE Kal
aTreEAEUBEPWOTE Kal TTAAL



-

N
Process Params (Start Mode
Fe 0.8mm Ar 18C0O2
Process SHORT 4T
Start Mode 2T 3L
Spot OFF ‘

Aeiroupyia 3L €10IKG TTPOTEIVOPEVN YIO CUYKOAANGON
aAoupiviou.

Méow Tou TTAAKTpoU TOoIuTTiIdag yivovtal diabéoipya 3
pevpaTa TToU PTTopoUV va avakAnBolv aTn CUYKOA-
Anon. H puBuion Twv peupdTwy Kal Tou Xpoévou slope
eivar o1 akéAoubor:

Start Curr peUpa ekkivnong, duvaTtétnTa pubuiong
atd 70 10 €éwg 10 200% TOU PUBPICUEVOU PEUPOTOG
OUYKOAANONG.

Slope time, duvatotnTa puBuiong atd 0,1 éwg 10 dgu-
TeEPOAeTTTA. [Mpoadiopilel Tov XpOvo ouvdeONS avApe-
oa oTo pevpa gkkivnong (Start Curr) kai oTo pedja
OUYKOAANONG Kal avapeca OTo peUPa OUYKOAAnoNG
Kal oTo pevupa crater filler  yéuiopa Tou KpaTtrpa Tou
TEAOug ouykOAAnong (Crater Curr). AuvatoTnTa puBuI-
ong amo 10 10 £€wg 10 200% TOU puBuIoUEéVOU pelpa-
TOG OUYKOAANONG.

H ocuykOAAnon apxilel pe TO TTiECUQ TOU TTANKTPOU TOI-
pTidag. To avakaAoUpevo peUpa Ba gival To peUPO K-
kivhong Start Curr.

AuTé TO pelpa diatnpeital YEXPI 600 TO TTAAKTPO TOI-
pTTidag diatnpeital TeoPEVO e TNV atreAeuBEpwaon
TOU TTIARKTPOU, TO pelpa €KKivnong ouvOuUdleTal pE
TO peUPa OUYKOAANONG Kal auTd dlatnpeital péXpl 1o
TAAKTPO TOIUTTIOAg va {avaTmeaTei. Katd Tnv €mopevn
TTieon Tou TTAAKTPOU TOIPTTIOAG TO peUA OUYKOAANONG
ouvduddeTal pe 170 peUpa crater-filler (Crater-Curr) kai

dlapéoou TNG PTTapag pubuiong Tov Xpoévo TTaucng
avdapeoa o€ €va onueio i KOPPATI CUYKOAANONG Kal €va
dAAo, o xpovog Trauong petaBdaAAetal atd 0 (OFF) éwg
5 deutepdAeTTTa.

MNa rpéoBacn oTig Asitoupyieg Spot Ime kai Pause Ime
Ba TTPETTEl VA TTATAOETE YIA TOUAGXIOTOV 2 eUTEPOAETTTA
Tov AéaBie  B. H pUBuion trpayuartotrolgital TavTa
Olayéoou Tou poxAoUu B, yia emipefaiwon apkei va
TIOTACETE yIa TOUAAXIOTOV 2 OEUTEPOAETITA , OTAV
emPBeBaiwbei n €mAOY TTPAYUATOTTOIEITAI ETTIOTPOPN

otnv 086vn (PROCESS PARAMS).

s \ s

Process Params Spot

Fe 0.8mm Ar 18C0O2 OFF

Process  SHORT
Start Mode 2T

Spot OFF R4

< J
(Process Params Spot Time

Process SHORT A = 25.0s
Start Mode 2T 1.0s =
= 0.3s

(Process Params Pause Time

Start Mode 2T A 3 5.0s
Spot ON =

Spot Time 1.0s 0.0s —

Pause Time = OFF

* HSA (hot start autéparo)

diatnpeital €éwg TNV eAcuBEPwWON Tou TTARKTPOU TOIUTTI-

AuTti n Asitoupyia avacTtéAeTal 6tav n Aeiroupyia 3L
gival evepyn. Apou evepyoTtroinBei n Aeiroupyia, o xeipi-

amd auTh TNV Aeitoupyia oTnv 086vn eu@avietal 1o
Pause Time, emAéyovtag, pymmopouue va pubuicoupe

5ag. O0TAG Ba ptropei va puBpiocel To pevpa ekkivnong (Start
£ > Curr) amd 10 10 £€wg 10 200% TOU PEUMPATOG TNG CU-
|Process Params Start Curr ykOAANong (MpoemmAoyr] 130%). Oa utropei va pubpilel
3 200 N didpKeia autol Tou pedparog (S.C. Time) a6 0,1
Start Curr 135% 0 =V €wg 10 deutepoAettta (Mpoetmidoyn 0,5 deut.). Oa utro-
S ' 135%| > ] , , -
ope Time 0,505 3 10 pei etriong va puBuicel Tov Xpdvo avodou (Slope Time)
Crater Curr 60% V) { - ) HETAEU TOu peluaTOC €KKivnong (Start Curr) kai Tou
peupaTog TNG oUuyKOAAnong atrd 0,1 €wg 10 deutepOAe-
= > mrTa (MpoetAoyn 0,5 &euT.).
Slope Time Crater Curr P (Te al - ), -
3 10.0s 3 200 [Process Params Start Curr
0.5s| 60% | ¢ A - A 3 200
- - a urr. (] o =
0.1s \ 10 ) |s.C.Time 0,55 135%,
Slope Time 0,5s ¥ = 10
* Xpovog ouykOAAnong kai diaAeitroucag Asitoupyiag < =
(Spot). = N £
AuTf n Aeiroupyia avaoTtéAAetar étav n Asitoupyia 3L [S.C Time Slope Time
givar evepyn. Av emmA&Coupe 1o xpovo Tou spot ON, otnv 3 100s 3 10.0s
086vn epeavicetal n Asitoupyia Spot Time, mmAéyovTag 0.5 5 P ' 0.5 5 P '
TNV PTTOpouUuE va pubuicoupe diapécou Tng PTTapag DS | 98 5
puBuiong avaueoa oe 0,3 kal 25 deutepdAetTa. Mépa = 0.1s 3 0.1s




* CRA (crater filler — TeAIKO YépiOpa TOU KpATHPA). < = & =
AuTtA n Aeiroupyia avaoTéNAeTal 6Tav n Asimtoupyia 3L [Process Params ] Burnback ]
eival evepyn. Asitoupyei o€ ouykoAAnon 2T, 4T kai TTi- Burn Back Autoll 3 MAX
ong o€ ouvduaouo Pe Tn Asitoupyia HSA. Soft Start Auto 0.0 =Y

- , , , P G 0 ‘| - =
A@oU gvepyoTTOIf Ot TN ASITOUpYyia, 0 XEIPIOTAG Ba YTTo- Pre gs 118 3 MIN
pei va puBpioel Tov xpévo olvdeonc (Slope Time) (ostGas 30svy _
AvAPECO OTO PeUUa OUYKOAANONG Kal OTO PeUla Ye-
° » Soft Start AUTO

Miopyatog Tou kpatrjpa (Crater Curr.) atré 0,1 £éwg 10
deutepoOAetTTa (Mpoetidoyn 0,5 deuT.).

Oa ytropei va puBuioel To peUPa TOU YEUIOPATOG KPATH-
pa (Crater Curr.) a6 10 10 €w¢ 10 200% TOU PEUPATOG
ouykOAAnong (MpoetmAoyr 60%).

Oa utropei va puBpioel Tov Xpévo (C.C. Time) Tng OI-
dpKelag Tou pelPaTog Yepiopartog Tou kpatfjpa ato 0,1
€wg 10 deutepdAettta (Mpoetidoyn 0,5 deuT.).

H puBuion pmopei va petafAnBei amd 0 €éwg 100%.
Eival n TaxutnTa Tou oUpPaTOG, EKPPalOEVn OE ETTi TOIG
€KATO TNG PUBUICOEVNG TaXUTNTAG YA TNV OUYKOAANGN,
TTPIV aUTO ayyi&el To TEPAXIO TTPOG CUYKOAANGT.

AuT n puUBuion €ival onuavTiKA yia TNV avakTnon
KOAAG ekkivnong. H plBuion Tou KataokeuaoTh givai
og Autoépuarto (TrpokaBopiopévn AsiToupyia).
MaTpooacn aTig AEITOUPYIEG XPNOIUOTTOINOTE TOV AEBIE

[,Process Params B ,s,|ope Time - B kal ToTwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 BEUTEPOAETTTA OTNV
A 086vn A gpavifetal pia Ymapa pUBJIoNG, YTTOPOUNE
Slope Time 055 3 10.0s va PETOBAAAOUME TNV TIPA Kal va €TTIRERAILUCOUNE TOV
Crater Current 60% 0.5s ::< AeBIE B yia TOUNGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTAL.
C.C. Time 0,55 v 3 0.1s = - =
< > / |Process Params [Soft Start |
; > - Soft Stat_———AUTOR) 5
Crater Curr C.C. Time Soft Stan AT q MAX
Pre Gas 0,1s o =V
_ 60% | -
3 200 - 10.0s Post Gas 3,0s 3
60% | 05s| =l LCD Contrast 50% v 3 MIN
= 10 - = 01s ) © PreGas
. Autemraywyd (Inductance). (Process Params PreGas
H puBuion ptropei va petaBdAAetal amd -9,9 o +9,9. To  |IHEEES 0.1t 3 10.0s
uNdév TNG PUBUIONC TOU KATOOKEUQOTH, av 0 aplBudg | PostGas 3.0s 0.1 3
: : : : S50 vi LCD Contrast 50% =
gival apvnTIKOG N EUTTEDNCN MEIWVETAI KAl TO TOLO YiveTal ) Lontras o 3 0.0s
M0 OKANPS eV 4TAV AUEAVETAI YIVETAI TTIO JAAGKO. Option UNLOCK v} | '

MNaTpdoBacn oTIg AEITOUPYiIEG XPNOIKMOTTOINCTE TOV AEPIE
B kal ToTwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 EUTEPOAETITA OTNV
006vn A guoaviletal pia uTTdpa pUBuIonG, PMTTOPOUNE
va JETABAAAOUME TNV TIUA Kal va €TIRERAIWCOUNE TOV
AeBI€ B yia TOUANGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTAL.

H puBuion ptropei va petaBAnBei amoé 0 éwg 10 deuTe-
POAETTTA.

AuUTA n Acitoupyia pTTopei va KaTaoTAoEl AlyOTEPO A
TEPIOOOTEPO YWTEIVO TO display A.

MaTpooacn aTig AEITOUPYIEG XPNOIUOTTOINOTE TOV AEBIE

[Process Params Inductance B Kal TTATWVTAG yIa TOUAAXIOTOV 2 BEUTEPOAETITA OTNV
A MAX 086vn A gpgaviletal pia YTapa pUBJIoNG, UTTOPOUNE
Burn Back Auto 0.0 @ va PETARAAAOUUE TNV TIUA KAl va eTTIRBERAILOCOUNE TOV
Soft Start Auto : AeBI€ B yia TOUAGXIGTOV 2 QEUTEPOAETTITAL.
Pre Gas 0,1sv MIN
* Post Gas
+ Burnback AUTO “ S A~ =
H p0Buion ptopei va petaBAnBei ammd -9,9 o¢ [Process Params PostGas ]
+9,9. Xpeldletal yia TRV pUBUION TOU WAKOUG  TOU PostGas 3.0sg = 25.0s
€EPXOMEVOU CUPHATOG ATTO TO OKPOPUCIO agpiou perd  [LCD Contrast 50% 3.0s | 3
amré TNV GUYKOAANGT). 70 BeTIkG apIBué avtioToixei pia | Option UNLOCK = 0.0s
MEYOAUTEPN KAUGH TOu OUPPATOG. faCtory OFF vl - = U. ,

H puBuion Ttou KaTtaokeuaoTr e€ivar oe AuUTOPATO
(TrpokaBopicpévn AsiToupyia).

MNaTpdoBacn oTIg AEITOUPYiIEG XPNOIMOTTIOINCTE TOV AEPBIE
B kal ToTwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 EUTEPOAETITA OTNV
006vn A gpoaviletal pia uTTdpa puBuIong, PMTToPoUlE
va JETABAAAOUME TNV TIUA Kal va €TIRERAIWCOUNE TOV
AeBI€ B yia TOUANGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTAL.

H puBuion ptropei va petaBAnBei ammo 0 £wg 25 deute-
POAETTTA.

AuUTA n Acitoupyia pTTopei va KaTaoTAoEl AlyoTEPO A
TEPICOOTEPO GWTEIVO TO display A.

MaTpoéoacn aTig AEITOUPYIEG XPNOIUOTTOINOTE TOV AEBIE
B kal ToTwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 BEUTEPOAETTTA GTNV
086vn A gpgaviletal pia umapa pUBJIoNG, YTTOPOUNE



va JETABAAAoOUUE TNV TIUA Kal va €TTIRERAIWCOUNE TOV
AeBI€ B yia TOuAGxIoTOV 2 SEUTEPOAETTTA.

e LCD Contrast

[Process Params LCD Contrast

LCD Contrast 50% Y = MAX
Option UNLOCK o =
Factory OFF 50% ::< MIN

Information

>4 <

H puBuion ptropei va petaBAnBei atmd 0 €wg 100%.
AuTA n Asitoupyia PTTOPEl va KATAOoTACEI AIlyOTEPO N
TEPIOOOTEPO GWTEIVS TO display A.

MNapdoBaocn oTiG AeIToupyieg XPNOIMOTTOINOTE TOV AEPIE
B kal TTatwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTA OTNV
006vn A epgavifetal pia umrapa pUBIoNg, YTTOPOUUE
va JETABAAANoOUUE TNV TIUA Kal va €TTIRERAIWCOUNE TOV
AeBI€ B yia TOUAGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTAL.

e Factory OFF

O OKomog €ival va  ETTOVAQEPETE TNV  OUOKEUN
OUYKOAANONG OTIG EPYOCTACIOKEG PUBUIOEIG

MNa mpdéofaon otnv Asitoupyia apkei va eTTIAEXBEi
Xpnoigotoiwvtag Tov AgfiE B kal mTatwvrag yia
TOUAAYIOTOV 2 BUTEPOAETTTA OTNV 006vN A gugavilovTal
ol emypapég OFF kai ALL utroypappidoviag tnv
emypa@ry ALL ko matwvtag yia Aiyo Tov Aefi€ B
ekTeAeiTal €va reset kar otnv 086vn A gu@avicetal n
emmypa@r Factory Done!! n otroia utrodeikvUel TRV KOAR
ekTENEON TOU reset. [a €MOTPOPR OTNV TTPONYyoUNEVN
0066vn apkei va TIATACETE yia TTEPIOCOTEPO aTTO 2
deutepOAeTTTa TOV AeBI€ B.

y - N\ ~ ~
Process Params Factory

LCD Contrast 50% A | |OFF

Option UNLOCK
Factory OF

Information

ZHM. X¢ 6Aeg TIG AcIToupyieg Kal yia TNV puBuIon UTTapxEl
n umépa TNG PUBJIONG PECW TNG OTTIoIO PTTOPEITE va
ETTAVAQPEPETE TNV apyIKr Tiun (default).

H diadikaoia pytropei va payuatotroindei pévo étav otnv
006vn A gpgavieTal N uTrapa puduiong

Kal  TTpaypatoTroiEiTal  TTatwvtag oTtov AeBi€ B yia
TEPICOOTEPA ATTO 2 SEUTEPOAETTTA.

(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time -3L- HSA-CRA-
Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas
- LCD Contrast).

8 ZYNTHPHZH

Kdale Trapéufaon ouviipnong 6Oa Tpémel  va
TPOYUOTOTIOIEITOI OO TTPOCOVTOUXO TTPOCWITIKO
TNPWVTAG TOug kKavoviopoug CEl 26-29 (IEC 60974-4).

8.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

> TTEPITITWON CUVTAPNONG OTO ECWTEPIKO TG CUOKEUNG,
BepaiwBeite 611 0 diakdTITNG F BpiokeTal otnv B€on “O” kai
611 TO KOAWSdIO TpoPodOoriag ival ATToouvOeUEVo aTTd TO
OikTUO.

Meplodika, emmiong, eivar avaykaio va kKabapilete TO
E0WTEPIKO TNG CUCKEUAG ATTO TOUG ETAAAIKOUG KOVIOPTOUG,
ME TNV XPrON TTETTIECPEVOU A€PQl.

8.2 MEOOAOAOrIA NMPOzZ XPHZH META AMNO MIA
NMAPEMBAZH ENIAIOPOQZHZ.

Metd amd Tnv Tpaypatomoinon piog emdidépbwaong,
OWaTE TTPOCOoX WOTE va EavaBAAeTe O€ TAEN Ta KAAWDIO
ME TPOTTO WWOTE VA uPioTaTal PIO ACPAAAG uévwan oTnv
TpwTEUOUCO Kal OeUTEPEUOUCA TTAEUPA TNG MNXAVAG.
AtroQuyeTe TNV €T TwV KAAwdiwv e pEPN O€
Kivnon 1 Wépn TToUu BeppaivovTtal KaTd Tnv AciToupyia.
EtravaTotroBeTAoTe Ta KAITT OTTWG OTN YV OIa CUOKEUN HE
TPOTTO WOTE VO ATTOQUYETE TNV ATUXN ETTAPH AVAUECQ O€
éva TTpwTelOV Kal dsuTePEUoV aywyo Katd Tnv Bpauon i
ouvdean evog aywyou.

EtmravacuvappoAoynaoTe Tig Bideg pe TIG 000VTWTESG PODEAEG
OTTWG OTNV YVACIO CUCKEUN.
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