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IT 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
OPERATIVA, IN UN LUOGO NOTO AGLI INTERESSATI.
QUESTO APPARECCHIO DEVE ESSERE UTILIZZATO
ESCLUSIVAMENTE PER OPERAZIONI DI SALDATURA.

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO

——POSSONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER
GLI ALTRI, pertanto I'utilizzatore deve essere istruito
contro i rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle
operazioni di saldatura. Per informazioni piu dettagliate
richiedere il manuale cod. 3301151

RUMORE.
Questo apparecchio non produce di per se rumori
Aeccedenti 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.
=Y ’ La corrente elettrica che attraversa
4 Q qualsiasi conduttore produce dei campi
37 SN elettromagnetici (EMF). La corrente di
Eﬁ‘\\ saldatura o di taglio genera campi
_ elettromagnetici attorno 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’
esposizione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle
seguenti 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

Apressione o in presenza di polveri, gas o vapori
esplosivi.
- Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori di
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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
industriale.Vipossono essere, infatti, potenzialidifficolta
nell’assicurare la compatibilita elettromagnetica in un
ambiente diverso da quello industriale.

ALTA FREQUENZA
¢| eondeadaltafrequenza(H.F.)possono
interferire con la radio navigazione, i
servizi di sicurezza, i computers, € le
apparecchiature di comunicazione.
e Far eseguire I’ installazione solo da
persone qualificate che hanno familiarita
con le apparecchiature elettroniche.
e |'utilizzatore finale ha la responsabilita di avvalersi
di un elettricista qualificato che possa prontamente
provvedere a qualsiasi problema di interferenza risultante
dall'installazione.
e In caso di notifica dal’ente FCC per interferenze,
smettere immediatamente di usare I'apparecchiatura.
e |'apparecchio deve essere regolarmente mantenuto e
controllato.
e || generatore di alta frequenza deve rimanere chiuso,

mantenere alla giusta distanza gli elettrodi dello
spinterogeno
SMALTIMENTO APPARECCHIATURE

ELETTRICHE ED ELETTRONICHE.

Non smaltire le apparecchiature elettriche
assieme ai rifiuti normali!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE
sui rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche
e relativa attuazione nellambito della legislazione
nazionale, le apparecchiature elettriche giunte a fine
vita devono essere raccolte separatamente e conferite
ad un impianto di riciclo ecocompatibile. In qualita di
proprietario delle apparecchiature dovra informarsi
presso il nostro rappresentante in loco sui sistemi di
raccolta approvati. Dando applicazione a questa Direttiva
Europea migliorera la situazione ambientale e la salute
umanal

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.
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1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

/ B

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle

numerate 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
saldatura o dal cavo possono essere letali. Proteggersi
adeguatamente dal pericolo di scosse elettriche.

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

1.2 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 puo
essere nocivo alla salute.

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

2.2 Utilizzare un impianto di ventilazione forzata o di
scarico locale per eliminare le esalazioni.

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

3. Lescintille provocate dalla saldatura possono causare
esplosioni o incendi.

3.1 Tenere i materiali inflammabili lontano dall’area di
saldatura.

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. lraggidell’arco possono bruciare gli occhi e ustionare
la pelle.
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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
protezione 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.

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

trasformatore raddrizzatore.
lf 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 minuti
in cui la saldatrice pud lavorare ad una
determinata corrente senza surri-scaldarsi.

2. 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 |’ 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).

11 eff
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2.3 PROTEZIONI

2.3.1 PROTEZIONE DI BLOCCO

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

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

3 COMANDI POSTI SUL PANNELLO ANTERIORE.

4 )
C
E
- J
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
saldatura.

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

C1 - ATTACCO CENTRALIZZATO
Vi si connette la torcia di saldatura o la torcia Push-Pull

D - Presa (-):

E - COMMUTATORE:
Selezionando con la manopola del commutatore la

posizione ( (.,%) si attiva lattacco centralizzato C,
viceversa selezionando la posizione (! _2) si attiva

|'attacco centralizzato C1. (2

F - CONNETTORE:
Per il collegamento dei comandi a distanza e del cavo di
comando della torcia Push—Pull

a7

4 COMANDI POSTI SUL PANNELLO POSTERIORE.

H

G
I

m

-
G - CAVO DI RETE

J

H - INTERRUTTORE
Accende e spegne la macchina

| - RACCORDI TUBI GAS.

5 MESSA IN OPERA E INSTALLAZIONE

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.
Assicurarsi di posizionare la saldatrice in una zona che
assicuri una buona stabilita.ll peso della saldatrice & di
circa 68Kg.Listallazione della macchina deve essere fatta
da personale qualificato.Tutti i collegamenti devono essere
eseguiti in conformita delle vigenti norme (IEC/CElI EN
60974-9) e nel pieno rispetto della legge antinfortunistica.
Verificare che la tensione di alimentazione corrisponda
a quella nominale della saldatrice. Dimensionare i fusibili
di protezione in base ai dati riportati sulla targa dei dati
tecnici.Montare la spina sul cavo di alimentazione facendo
particolare attenzione a collegare il conduttore giallo-verde
al polo di terra.

Questa saldatrice & stata progettata per poter montare
contemporaneamente 2 torce di saldatura e 2 bobine di filo
di diametro MAX 300mm.

La macchina non pu6 saldare con le 2 torce nello stesso
momento, la scelta di quale torcia utilizzare viene fatta
tramite il commutatore di selezione E.
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Sul pianale posteriore possono essere posizionate 2
bombole di diametro MAX (180mm - 7.1in) e alte MAX
(1000mm - 39.4in) o 1 sola bombola di diametro MAX
(220mm - 8.7in) e alta MAX (1600mm - 63in).

Le bombole devono essere saldamente ancorate al supporto
bombole tramite le cinghie fornite in dotazione.

Labombola del gas deve essere equipaggiata da un riduttore
di pressione e da un flussometro.

Solo dopo aver posizionato la bombola, collegare il tubo gas
uscente dal pannello posteriore della macchina al regolatore
di pressione.

Aprireil laterale mobile, montare la bobinadel filo sull’apposito
supporto, infilare il filo uscente dalla bobina del filo all'interno
del motoriduttore, assicurandosi che il tipo e il diametro del
filo sia lo stesso del rullo di traino.

Il filo deve essere allineato con la gola del rullo di traino e
deve fuoriuscire dall’adattatore C. Chiudere il braccetto di
traino, montare la torcia di saldatura e il cavo massa sulla
presaD.

Dopo aver montato la bobina e la torcia, accendere la
macchina, scegliere la curva sinergica adeguata al tipo di
filo che si vuole saldare, seguendo le istruzioni descritte nel
paragrafo funzioni di servizio (PROCESS PARAMS).
Togliere I'ugello gas e svitare I'ugello 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 I'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, spessore
diverso dal nominale, distanza tra ugello porta corrente 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 visualizzare
i valori impostati & necessario muovere leggermente 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 DESCRIZIONE FUNZIONI
DISPLAY A.

VISUALIZZATE SUL

\ All'accensione della macchina

(Information
il display A per qualche istante

Machine 321 visualizza: il numero di articolo
Version 001 della macchina, la versione, la
Build May 24 2016 1acching, fa v 'f ’

Table 001 data di sviluppo del software,

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"(optional), la corrente di saldatura,
la velocita in metri al minuto del filo di saldatura, la
tensione di saldatura e lo spessore consigliato.
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Per aumentare o diminuire i parametri di saldatura &
sufficiente regolare tramite la manopola B, i valori
cambiano tutti assieme, in modo sinergico.

Per modificare la tensione di saldatura V e sufficiente
premere 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 puo essere
modificato 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
rivolta verso lalto indichera una correzione maggiore
del valore preimpostato mentre la freccia rivolta verso il
basso indichera una correzione minore.

;?I' SG2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Length_
200A & 147mm 3 W
0.0V | ¢
255V ¥ s50mm = MIN
e .8mm Ar18% Il
;Tsezos Ar18%C02 Arc Length_
160A 8> 12.9m/m o MAX
v 0.0v| —¢
26.6V  + 40mm 3 MIN

6.1 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
proposta dal display A, & sufficiente selezionare la
curva che ciinteressa e confermare la scelta premendo
per meno di 2 secondi sulla manopola B.

Dopo aver premuto la manopola B si ritorna alla
schermata precedente (PROCESS PARAMS).

=

Process Params Wire Selection

RIS e ox g PNt PAl@0” (Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF | [Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF | |Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF | |Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 ¢ |Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 -
NS DA - >4
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e Process
e = >
Process Params (Process
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0y
\Z ~ 7 < —/

Per scegliere o confermare il tipo di saldatura, e
necessario, tramite la manopola B, selezionare e
premere, per almeno 2 secondi su Short o Pulsed
(optional).

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

Pulsed identifica che il tipo di saldatura scelto &
pulsato sinergico (optional).

Modo di saldatura (Start Mode).

Per scegliere il modo di inizio saldatura 2T, 4T o 3L
selezionare tramite la manopola B uno dei 2 modi e
premere la manopola B per meno di 2 secondi per
confermare la scelta, questa operazione ci riporta
sempre alla schermata precedente (PROCESS
PARAMS).

Modo 2T, la macchina inizia a saldare quando si
preme 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.

4 = =
Process Params %art Mode
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT | |4T
Start Mode 24N | | 3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0 Y
L >4

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

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

Start Curr corrente di partenza, possibilita di
regolazione dal 10 al 200% della corrente impostata di
saldatura.

Slope time, possibilita di regolazione da 0,1 a 10
secondi. 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 riempimento del cratere di fine saldatura (Crater
Curr).Possibilita di regolazione da dal 10 al 200% della
corrente impostata di saldatura.

La saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia.
La corrente richiamata sara la corrente di partenza

6/1

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
premuto. Alla successiva pressione del pulsante
torcia la corrente di saldatura si raccorda alla corrente
di crater-filler (Crater-Curr) ed € mantenuta fino al
rilascio del pulsante torcia.

s ~
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L 3
Start Current 135% 135%| —¢
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
N J —~
Slope Time Crater Curr
:Z 10.0s :: 200
0.5s | = 60% | =
3 0.1s 3 10

e Tempo di puntatura e intermittenza (Spot).

Questa funzione é& inibita quando la funzione 3L &
attiva. Se selezioniamo il tempo di spot ON, sul display
compare la funzione Spot Time, selezionandola,
possiamo regolare tramite la barra di regolazione, da
0,3 a 25 secondi. Oltre a questa funzione sul display
compare Pause Time, selezionandola, possiamo
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 secondi.

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
sempre alla schermata (PROCESS PARAMS).

( Process Params Spot
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02( |OFF
Process Short
Start Mode 2T
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0
\
\_ J
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Process Params Spot Time

Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%6C02

Process Short

Start Mode 2T = 25.0s
Spot ON =

Spot Time 1.0s 1.0s —

Pause Time OFF = 0.3s
HSA OFF

\

\ N 7
Process Params Pause Time

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02

Process Short

Start Mode 2T - 5.0s
Spot ON 0.0s =

Spot T|e 1.0s 2 OFF

Pause Time ¢

HSA OFF

A4

> A 4

e HSA (hot start automatico).

Questa funzione ¢ inibita quando la funzione 3L &
attiva. 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%).
Potra 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 corrente di partenza (Start Curr) e la corrente di
saldatura da 0,1 a 10 secondi (Default 0,5 sec.).

Process Params Start Curr
HSA O]\ A
Start Current 135%
Start. C. Time 0.5s — 200
Slope Time 0.5s o =Y
CRA OFF [k =
Inductance 0.0 5 10
Burnback AUTO
\ v / N 4
S.C. Time Slope Time
-| 10.0s 3 10.0s
0.5s ::< 0.5s ::<
= 0.1s = 0.1s
A S - >4

¢ CRA (crater filler- riempimento del cratere finale).

Questa funzione é inibita quando la funzione 3L
e attiva. Funziona in saldatura 2T, 4T e anche in
abbinamento con la funzione HSA.

Dopo aver attivato la funzione, I'operatore potra
regolare 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.).

3300500/C

Potra regolare la corrente di riempimento del cratere
(Crater Curr.) dal 10 al 200% della corrente di
saldatura (Default 60%).

Potra regolare il tempo (C.C. Time) della durata
della corrente di riempimento del cratere da 0,1 a 10
secondi Default 0,5 sec.).

Process Params Slope Time
A
Slope Time 0.5s
Crater Current 60% = 10.0s
Start. C. Time 0.5s =
Inductance 0.0 0.5s ::<
Burnback AUTO 3 0.1s
Soft Start AUTO
\4
N. 4
(Crater Curr ] (C.C. Time
3 200 3 10.0s
60% | ¢ 0.5s |
4 10 = 0.1s
\, /

¢ Induttanza (Inductance).

La regolazione puo variare da -9,9 a +9,9. Lo zero
regolazione impostata dal costruttore, se il numero &
negativo I'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 oopy

Burnback AUTO _

Soft Start AUTO 3 MAX
PreGas 0.1s 0.0 =
PostGas 3.0s = MIN
Themes Black/White

Options LOCK

\ \J,

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
preregolata).

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.
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( Process Params Burnback Process Params PostGas
| Burnback __ AUTOQ Soft Start AUTOA
Soft Start AUTO PreGas 0.1s
PreGas 0.1s 3 MAX 25.0s
PostGas 3.0s = i
Themes Black/White 0.0 ::< -g;i.rgs: BIaC%rgz 3.0s
Options LOCK 5 MIN Factory OFF (0.0
Factory OFF Information
A\
\ NG 7 \ - > 4
e Soft Start AUTO e Themes

La regolazione puo variare da 0 a 100%. E’ la velocita ~ Questa funzione modifica i colori del display.

del filo, espressa in percentuale della velocita

impostata per la saldatura, prima che lo stesso tocchi  [Process Params Themes

Il pezzo da saldare. Soft Start AUTO A| [Black/Yellow
Questa regolazione & importante per ottenere sempre  [preGas 0.1s Blue/White
buone partenze. PostGas 3.0 | EEITS
La regolazione del costruttore & in Auto (funzione Black/green
preregolata). Options LOCK

Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla ~[Factory OFF

usando la manopola B e premendola per meno di 2 |Information

secondi sul display A compare la barra di regolazione, ‘o - —
possiamo variare il valore e confermare premendo | Options LOCK

sempre la manopola B per meno di 2 secondi Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla

= D £ =\ usando la manopola B e premendola per meno di 2
|P"0C¢'3‘Ss Params Soft Start secondi sul display A compaiono un numero seriale
Soft Start AUTOR SN e 6 zeri.

PreGas 0.1s _ Per sbloccare I'opzione bisogna inserire al posto degli
PostGas 3.0s = MAX zeri un codice alfa numerico, questo deve essere
Themes Black/White 60% | —¢ richiesto al proprio rivenditore segnalando il numero
Options LOCK 9 MIN seriale SN.

Factory OFF Una volta ottenuto il codice & sufficiente inserirlo al
Information posto degli zeri. Ogni lettera o numero che si inserisce
- - < — deve essere confermato premendo brevemente la

manopola B, quindi premendo sulla manopola B per
e Pre Gas un tempo maggiore di 2 secondi si ha lo sblocco
del'opzione e sul display A di fianco alla funzione

KPI'OCGSS Params = i’reGas = Options verra scritto UNLOCK (Sbloccato).

Soft Start AUTO A T N (A =
[Process Params |  Options

PostGas 3.0s — 10.0s PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344

Themes Black/White 0.1s 3 PostGas 3.0s

Options LOCK ’ = LCD Contrast 000000

Factory OFF ( 0.0s

Information ~ -
- . ¢ Factoty OFF

Lo scopo & quello di riportare la saldatrice alle

La regolazione pud variare da 0 a 10 secondi. impostazioni di prima fornitura.

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

La regolazione pud variare da 0 a 25 secondi.

Per accedere alla funzione & 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.

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 ¢
sufficiente premere per piu di 2 secondi la manopola



( N P N
Process Params Factory
Soft Start AUTOA | |OFF
PreCas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
Information
\_ < =

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

Loperazione puo 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, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas ).

¢ Informazione
Il display visualizza il numero di articolo, la versione, la
data di sviluppo del software ed il numero di release
delle curve sinergiche.

7 MANUTENZIONE

Ogni intervento di manutenzione deve essere
eseguito da personale qualificato nel rispetto della
norma CEIl 26-29 (IEC 60974-4).

7.1 MANUTENZIONE GENERATORE

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

7.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione
a riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro
isolamento tra il lato primario ed il lato secondario della
macchina. 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’apparecchio originale in modo da evitare che, se
accidentalmente un conduttore si rompe o si scollega,
possa avvenire un contatto tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come
sull’apparecchio originale.



10 DATI TECNICI

JAGUAR E 200MD - Art.321

MIG
Tensione rete (U1) 230V
Tolleranza tensione di rete (U1) +15% / -20%
Frequenza di rete 50/60 Hz
Fusibile di rete (ad azione ritardata) 16 A
Potenza assorbita 6,3 kVA 20%

3,8 kVA 60%
3,1 kVA 100%

Collegamento alla rete Zmax Compliant
Fattore di potenza (cosd) 0,990
Gamma corrente di saldatura 20+ 200 A
Corrente di saldatura 10 min/40°C (IEC60974-1) 200 A 20 %
140 A 60%
120 A 100%
Tensione a vuoto (UQ) 96 V
Pressione max ingresso gas 6 Bar / 87 psi
Rendimento 80 %
Consumo in stato inattivo 50 W
Classe di compatibilita elettromagnetica A
Classe di sovratensione Il
Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3
Grado di protezione IP23S
Tipo di raffreddamento AF
Temperatura di funzionamento -10°C + 40°C
Temperatura di trasporto e immagazzinamento -25°C + 55°C
Marchio e Cerificazioni S CE UKCA EAC
Dimensioni LxPxH L 588 x P 920 x H 985 mm
Peso netto 68 kg
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INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

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

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

U!._l WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARM-

—— FUL TO YOURSELF AND OTHERS. The user

must therefore be educated against the hazards, summa-

rized below, deriving from welding operations. For more de-

tailed information, plese consult the insurance manual code
3301151.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
< - Electric current following through any con-
% ductor causes localized Electric and Magnet-
ic Fields (EMF). Welding/cutting current cre-
\\ ates EMF fields around cables and power
‘— sources.
- The magnetic fields created by high currents may affect
the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic
equipment (pacemakers) shall consult their physician be-
fore beginning any arc welding, cutting, gouging or spot
welding operations.
- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have 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/cut-
ting circuit:
- Route the electrode and work cables together
- Secure them with tape when possible.
- Never coil the electrode/torch lead around your body.
- Do not place your body between the electrode/torch
lead and work cables. If the electrode/torch lead
cable is on your right side, the work cable should also
be on your right side.
- Connect the work cable to the workpiece as close as
possible to the area being welded/cut.
- Do not work next to welding/cutting power source.

EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under
pressure, or in the presence of explosive dust, gas-
== o5 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 in-
structions contained in the standard IEC 60974-10 (CL. A),
and must be used solely for professional purposes in an
industrial environment. There may be potential difficulties
in ensuring electromagnetic compatibility in non-industrial
environments

. HIGH FREQUENCY
e High frequency (H.F.) can interfere with ra-
dio navigation, safety services, computers,
and communications equipment.
¢ Have only qualified persons familiar with
electronic equipment perform this installa-
tion.
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.
e 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 togeth-
H / or with normal waste!ln observance of European
Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with na-
tional 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 representative. By apply-
ing this European Directive you will improve the environ-
ment and human health!

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

1.1 WARNING LABEL

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.

1 Electric shock from welding electrode or wiring can Kkill.

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 Arcrays can burn eyes and injure skin.

41 Wear hat and safety glasses. Use ear protection and
button shirt collar. Use welding helmet with correct

3300500/C
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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.

/ B

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.

[f MIG  Suitable for MIG/MAG welding.

uUo. Secondary open-circuit voltage.

X. Duty cycle percentage.
The duty cycle expresses the percentage of
10 minutes during which the welding ma-
chine may run at a certain current without
overheating.

12. Welding current
u2. Secondary voltage with 12 current

U1. Rated supply voltage.

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

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

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

Protection rating for the housing. Grade 3
as the second digit means that this machine
may be stored, but it is not suitable for use
outdoors in the rain, unless it is protected.
Suitable for use in high-risk environments.

11 eff

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 disappsar 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.

12/19 3300500/C



3 CONTROLS LOCATED ON FRONT PANEL.

4 CONTROLS LOCATED ON REAR PANEL.

Ve

. J

Ve

G
I

m

\-

A - DISPLAY SCREEN.
This displays both the welding parameters and all the
welding functions.

C - CENTRAL ADAPTER : Connect the welding torch

61 - CENTRAL ADAPTER.
This is where the welding torch or the Push-Pull system
torch Art. 2003/2009 is to be connected.

D - SOCKET (-): this is where the earth cable is to be
connected.

E - SELECTOR SWITCH:

Central adapter C is operated by selecting position (
(rj&\‘%) with the selector switch knob, on the contrary, by

selecting position ( @;‘%) central adapter C1 is operated.

F — CONNECTOR : For connecting remote controls and
the welding control cable Push-Pull Art.

G - MAIN CABLE

H - SWITCH.
Starts and stops the machine

G - GAS PIPE CONNECTION.

5 INSTALLATION AND START-UP

Position the welding machine so as to allow the free cir-
culation of air inside and, as much as possible, prevent
metal or other dusts from penetrating. Position the weld-
ing machine in an area that ensures good stability.The
weight of the welding machine is approximately 68 Kg.
Only skilled personnel should install the machine.All con-
nections must be carried out in compliance with current
standards (IEC/CEI EN 60974-9) and in full observance
of current safety laws.Make sure that the supply voltage
corresponds to the rated voltage of the welding machine.
Size the protective fuses based on the data listed on the
technical specifications plate. Mount the plug on the pow-
er cord, being especially carefully to connect the yellow/
green conductor to the earth pole. This welding machine
has been designed to contemporarily mount 2 welding
torches and 2 coils of wire having a diameter of MAX
300mm.

This machine cannot weld with the 2 torches at the
same time, the torch selection is made by means of se-
lector switch E.

The rear shelf can hold 2 cylinders having diameter MAX
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(180mm - 7.1in) and height MAX (1000mm - 39.4in) or
only 1 cylinder having diameter MAX (220mm - 8.7in)
and height MAX (1600mm - 63in). The cylinders must be
firmly fixed to the cylinder shelf by means of the belts
provided.

The gas cylinder must be equipped with a pressure reg-
ulator and a gauge.

Only after positioning the cylinder, connect the outgoing
gas hose from the rear panel of the machine to the pres-
sure regulator.

Open the mobile lateral side, mount the wire coil on its
support, insert the wire coming out of the wire coil into
the gear motor, and make sure that wire type and diam-
eter are the same as drive roller ones. The wire must be
aligned with the roller race and come out of the adapter
C. Close the drive arm, fit the welding torch and the earth
cable on socket D.

After fitting the reel and torch, switch on the machine,
select the synergic curve suitable to the type of wire to
be welded, 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 differentto 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 DESCRIPTION OF FUNCTIONS SHOWN
ON THE DISPLAY SCREEN A.

When the machine is switched

(Information
on, for a few moments the

\I\//l;(szifgge gg] display screen A displays: the
Build May 24 2016 article number of the machine,

001 |the version and development
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"(optional), the welding current, the speed of
the welding wire in metres/min, the welding voltage and
the recommended thickness. To increase or decrease the
welding parameters, simply adjust by means of knob B.
The values all change together in a synergic way.

Table

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.

L~

;eT $G2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Length_
200A 8 147m/m ER
0.0vV| —¢
255V ¥ s0mm = MIN
e .8mm Ar18% Il
gTsezos Ar18%C02 Arc Length_
160A & 12.9m/m =
0.0vV| —¢
26.6V % 4.0mm = MIN

6.1 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).

S\

Process Params Wire Selection

RO RISCP ORI PAgtPl®02] | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% C02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 y | [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 v
o A ~ >4
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e Process

f N s N
Process Params [Process
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02

PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0y

\Z >4

Use knob B to choose or confirm a welding mode by select-
ing and pressing Short or Pulsed (optional) 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 (optional).

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

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

s =
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L -
Start Current 135% 135%| —¢
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
\_ J < ~
Slope Time Crater Curr
- 10.0s - 200
0.5s | = 60% |
3 0.1s = 10

e 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

button. To complete welding, press and release again.

N L N

( Process Params %art Mode pause time between one welding point or section and
another. The pause time varies between 0 (OFF) and 5
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02 seconds.
Process SHORT | |4T - . .
3L To access the Spot Time and Pause Time fL_mct|ons,
Spot OFF press the knob B for less than 2 seconds. Adjustment
HSA OFF is always made by means of the knob B. To confirm,
CRA OFF simply press it for less than 2 seconds. Once the
Inductance 0.0y choice has been confirmed, return is always made to
\_ — the display page (PROCESS PARAMS).
Mode 3L Specially well suited to weld aIurninium_. ( Process Params - ,Spot =
3 currents are avfaulable that can be used in welding by Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| |OFF
means of the weling torch start button. The current and Process Short
the slope time values are set as follows: Start Mode 2T
Start Curr, starting current, adjustable from 10 to Spot OFF
200% of set welding current. HSA OFF
Slope time, possibility of adjusting from 0.1 to 10 CRA OFF
seconds. Defines the connection time between starting Inductance 0.0
current (Start Curr) and welding current and between 9 J

welding current and crater filler current or crater filling
at the welding end (Crater Curr).Possibility of adjusting

4 -

from 10 to 200% of the set welding current. Process Params Spot Time
Welding starts at the welding torch button pressure. | ProgFe SG20.8mm Ar18%Cq
The named current will be the starting current Start Process Short -

. . . Start Mode 2T — 25.0s
Curr. This current is kept as long as the welding torch Spot ON =
button is held down; when the welding torch button is Spot Time 1.0s 1.0s =
released the starting current connects to the welding Pause Time OF =3¢ 0.3s

HSA

current, which is kept as long as the welding torch OFH

button is held down. When the torch trigger is pressed |

NS > A >4
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Process Params

Pause Time

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
Process Short
Start Mode 2T - 5.0s
Spot ON 0.0s =
€ OFF

Spot Time 1.0s
Pause Time OFF
HSA OFF

v

- o A - >4

e 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
(Slope Time) between the starting current (Start Curr)
and the welding current may also be adjusted from 0.1
to 10 seconds (default 0.5 seconds.).

Process Params Start Curr
HSA [ A
Start Current 135%
Start. C. Time 0.5s — 200
Slope Time 0.5s o =Y
CRA OFF 135% =
Inductance 0.0 5 10
Burnback AUTO
\ v / No 4
S.C. Time Slope Time
-| 10.0s 3 10.0s
0.5s ::< 0.5s :]
= 0.1s = 0.1s

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).

Process Params Slope Time
A
Slope Time 0.5s
Crater Current 60% - 10.0s
Start. C. Time 0.5s =
Inductance 0.0 0.5s :Z4
Burnback AUTO 3 0.1s
Soft Start AUTO
v
N.
Crater Curr C.C. Time
- 200 - 10.0s
60% | 0.5s | =
= 10 3 0.1s
¢ Inductance

Adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Factory setting
is zero. If the figure is negative, the impedance drops
and the arc becomes harder, while if it increases, the
arc is softer.

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.

Process Params Inductance
Inductance oopy

Burnback AUTO _

Soft Start AUTO 3 MAX
PreGas 0.1s 0.0 ::4
PostGas 3.0s — MIN
Themes Black/White

Options LOCK

\ A/,

AUTO burnback

The adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Its purpose
is to adjust the length of the wire coming out of the gas
nozzle after welding. A positive figure corresponds to
greater wire burning.

Default is Auto (preset function). 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.

( Process Params Burnback
" Bumback ____ AUTOQ
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s - MAX
PostGas 3.0s =
Themes Black/White 0.0 —:<
Options LOCK = MIN
Factory OFF
A\
\ NG 7
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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).

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.

Process Params Soft Start

Soft Start AUTO

PreGas 0.1s _
PostGas 3.0s = MAX
Themes Black/White 60% | ¢
Options LOCK = MIN
Factory OFF

Information

¢ Pre Gas

f SN = N
Process Params PreGas

Soft Start AUTO A
PostGas 3.0s - 10.0s
Themes Black/White 0.1s =
Options LOCK ' e
Factory OFF ( 0.0s
Information

\\ J/

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
Soft Start AUTOA
PreGas 0.1s _
PostGas 3.0 = 25.0s
Themes Black/White 3.0s | -
Options LOCK =
Factory OFF = 0.0s
Information

<

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.

Themes

This function changes the display colours.

Process Params Themes

Soft Start AUTO A| |Black/Yellow

PreGas 0.1s Blue/White

PostGas 3.0 Black/White

Themes Black/White Black/green

Options LOCK

Factory OFF

Information

N. 4 N 4

Options LOCK

To access this function, simply highlight it using the
knob B and press it for less than 2 seconds. The display
screen A will show a serial number SN and 6 zeros.
To unlock the option, instead of the zeros, an
alphanumeric code must be entered. This must be
requested from your dealer, after indicating the serial
number SN.

Once the code has been obtained, simply enter it in
place of the zeros. Each letter or figure entered must
be confirmed by briefly pressing the knob B for more
than 2 seconds, so pressing the knob B for more than
2 seconds, the otion will be unlocked and the display
screen A will shows UNLOCK alongside the Options
function.

[Process Params | [ Options
PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s
LCD Contrast 000000
Options LOCKR4

¢ 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
Donel!! This indicates the reset has been successful. To
return to the previous display page, simply press the
knob B for more than 2 seconds.

( SN - N
Process Params Factory
Soft Start AUTOA OFF
PreCas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
Information
\\§ < —/
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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).

¢ |nformation

The display shows article number of the machine, version
and development date of the software, and the release
number of the synergic curves.

7 MAINTENANCE

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

7.1 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.

7.2 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.
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10 TECHNICAL SPECIFICATIONS

JAGUAR E 200MD - Art.321
MIG

Mains voltage (U1) 230V
Mains voltage tolerance (U1) +15% / -20%
Mains frequency 50/60 Hz
Mains fuse (delayed action) 16 A
Power consumed 6,3 kVA 20%

3,8 kVA 60%

3,1 kVA 100%
Mains connection Zmax Compliant
Power factor (cos¢) 0,990
Welding current range 20+ 200 A
Welding current 10 min/40°C (IEC 60974-1) 200 A 20 %

140 A60%

120 A 100%
Open-circuit voltage (UO0) 96V
Max. gas inlet pressure 6 Bar / 87 psi
Efficiency 80 %
Consumption in idle state 50w
Electromagnetic compatibility class A
Overvoltage class 0l
Degree of pollution (IEC 60664-1) 3
Degree of protection IP23S
Cooling type AF
Working temperature -10°C + 40°C
Transport and storage temperature -25°C = 55°C
Marking and Certifications S CE UKCA EAC
Dimensions (WxDxH) L 588 x P 920 x H 985 mm
Net weight 68 kg
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DE 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
“!—!—I SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren

beim SchweiBen unterrichtet werden. Flr ausflhrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3301151 anfordern.

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schéadlich kénnen

sein:

=) - Der elektrische Strom, der durch einen be-

ny 3 liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

§T SN tische Felder (EMF). Der SchweiB- oder

I*_ﬁ\\ Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

- Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Strdme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stdren. Tré-
ger von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herz-
schrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die N&he von LichtbogenschweiB3-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

e Die Aussetzung an die beim SchweiBen oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerIn-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

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

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

- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
SchweiB3- oder Schneidstelle an das Werkstlick
anschlieBen.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiB3arbeiten in der Nahe
von Druckbehdltern oder in Umgebungen aus-
==f(jhren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe
enthalten. Die fir den SchweiB-/SchneiprozeB3 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 ndmlich unter Umstanden mit Schwierigkeiten verbunden
ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Geréts in an-
deren als industriellen Umgebungen zu gewéhrleisten.

HOCHFREQUENZ (HF)
¢ Die Hochfrequenz (HF) kann die Funkna-
vigation, Sicherheitsdienste, Computer
und allgemein Kommunikationsgerate sto-
ren.
¢ Die Installation darf nur von Fachkraften
ausgefuihrt werden, die mit elektronischen
Geréten 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 Stérungen
ergeht, ist der Betrieb des Geréts unverzuglich 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
Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit ge-
. ) \hnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uberein-

stimmung mit der Europaischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerédte und der jeweili-
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage fUr umweltgerechtes Recycling zuzuftihren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Uber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Européischer Richt-
linie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zugute kommen!
IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUSS MAN SICH AN
EINEN FACHMANN WENDEN.

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtforderrollen kdnnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgerét ste-
hen wéhrend des Schweiens unter Spannung. Die
Hénde und Metallgegensténde fern halten.
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1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verursachte
Stromschlége kdnnen tddlich sein. Flr einen angemes-
senen Schutz gegen Stromschlage Sorge tragen.

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

1.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung
vom Werkstlck und vom Boden gewahrleistet 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 Bréande ausldsen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Brande ausl6ésen. Einen Feuerléscher in der unmittelba-
ren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass eine Per-
son anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behal-
tern ausfuhren.

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

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

5. Vor der Ausfihrung 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 Geréats entspricht den folgenden

Normen: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-

3-11 /IEC 61000-3-12.

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

Statischer Einphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gileichrichter.

[? MIG Das Gerat ist zum MIG/MAG-SchweiBen

geeignet.
uo. Leerlauf-Sekundarspannung.
X. Relative Einschaltdauer.

Die relative Einschaltdauer ist die Zeit, in der
die Maschine ohne zu Uberhitzen mit der
angegebenen Stromstérke schwei3en darf.
Die relative Zeit bezieht sich auf eine Spiel-
dauer von 10 Minuten.

12. SchweiBstrom.
u2. Sekundarspannung beim SchweiBstrom I2.
u1. Netzspannung

1~ 50/60Hz Netzspannung einphasen 50 bis 60 Hz.
11 Max Maximale Stromaufnahme bei SchweiB-
strom 12 und Spannung U2.

Maximale effektive Stromaufnahme unter
Beriicksichtigung der relativen Einschalt-
dauer.

Normalerweise entspricht dieser Wert dem
Bemessungsstrom der Sicherung (trage), die
zum Schutz des Gerats zu verwenden ist.
Schutzart des Gehauses. Die zweite Ziffer 3
gibt an, dass dieses Gerat bei Niederschla-
gen zwar im Freien gelagert, jedoch nicht
ohne geeigneten Schutz betrieben werden
darf.

S Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit

erhdhter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

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

11 eff

IP23S

2.2 SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.2.1 SICHERHEITSVERRIEGELUNG
Im Falle einer Fehlfunktion der SchweiBmaschine
erscheint auf dem Display A unter Umsténden die
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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 geschiitzt,
der bei Uberschreitung der zuldssigen Temperatur den
Betrieb der Maschine sperrt. In diesem Zustand bleibt der
Liifter eingeschattet und auf dem Display A erscheint die blinkende
Meldung WARNING tH.

3 BEDIENELEMENTE AUF DER FRONTPLATTE

stellung ( (@3 ), wird der Zentralanschluss C aktiviert; wahlt
man hingegen die Schaltstellung ( &), wird der Zentralan-
schluss C1 aktiviert.

F - STECKVORRICHTUNG: Zum AnschlieBen der Fernreg-
ler und des Steuerkabels des Push-Pull

4 STELLTEILE AUF DEM HINTEREN FELD

G- NETZKABEL.

4 \ 4 \
—— A
B
F
C C1
E
i |
\ W J L J
A - DISPLAY. H - SCHALTER.

Es zeigt sowohl die SchweiBparameter als auch alle
Schwei3funktionen an.

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

C - ZENTRALANSCHLUSS: Zum AnschlieBen des

SchweiBbrenners.
C1-ZENTRALANSCHLUSS.

Er dient zum AnschlieBen des SchweiBbrenners oder des
Push-Pull-Brenners

D - STECKDOSE (-): Sie dient zum AnschlieBen des
Massekabels.

E - UMSCHALTER:
Wahlt man mit der Handhabe des Umschalters die Schalt-

Zum Ein- und Auss_c_:halten der Maschine.
I - ANSCHLUSS FUR DEN GASSCHLAUCH.

5 INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME

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

Das Gerat an einem Ort aufstellen, an dem seine Stabilitat
gewabhrleistet ist.

Das Gewicht der SchweiBmaschine betragt ca. 68 kg.

Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal erfolgen.
Alle Anschlisse muiUssen nach den geltenden
Bestimmungen (IEC/CEI EN 60974-9) und unter strikter
Beachtung der Unfallverhiitungsvorschriften ausgefuhrt
werden.

Sicherstellen, dass die Netzspannung der Nennspannung
der SchweiBmaschine entspricht.
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Die Sicherungen in Einklang mit den technischen Daten
auf dem Leistungsschild dimensionieren.

Den Netzstecker auf das Netzkabel montieren. Hierbei ist
unbedingt zu beachten, dass der gelb-griine Schutzleiter
an den Schutzkontakt angeschlossen werden muss.
Diese SchweiBmaschine ist so konzipiert, dass gleichzeitig
2 SchweiBbrenner angeschlossen und 2 Drahtrollen mit
Durchmesser 300 MAX mm montiert werden kénnen.
Die Maschine kann nicht gleichzeitig mit beiden
Brennern schweiBBen. Die Wahl des Brenners muss mit
dem Umschalter E vorgenommen werden.

Auf dem hinteren Flaschenhalter kénnen entweder zwei
Flaschen mit einem maximalen Durchmesser von 180
mm (7,1 Zoll) und einer maximalen Héhe von 1000 mm
(89,4 Zoll) oder nur eine Flasche mit einem maximalen
Durchmesser von 220 mm (8,7 Zoll) und einer maximalen
Hohe von 1600 mm (63 Zoll) angeordnet werden. Die
Flaschen mussen mit den mitgelieferten Gurten fest an
der Flaschenhalterung befestigt werden.

Die Gasflasche muss Uber einen Druckminderer und einen
Durchflussmesser verfligen.

Erst nach Positionierung der Gasflasche den aus der
hinteren Platte der Maschine austretenden Gasschlauch
an den Druckregler anschlieBen.

Die abnehmbare Seitenwand 6ffnen, die Drahtspule auf
den Spulenhalter montieren und den von der Drahtspule
kommenden Draht in den Getriebemotor einflhren. Hierbei
muss man sich vergewissern, dass die Vorschubrolle
fur Drahttyp und -durchmesser geeignet ist. Der Draht
muss mit der Rille der Vorschubrolle gefluchtet werden
und aus dem Adapter C austreten. Den Drahtanpressarm
schlieBen, den SchweiBbrenner montieren und das
Massekabel an die Steckbuchse D anschlieBen.

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

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

Wahrend des SchweiBvorgangs zeigt das Display A die
tatsachlichen Werte von Arbeitsstrom und -spannung an.
Die angezeigten weichen mdglicherweise geringfugig von
den eingestellten Werten ab. Dies kann von zahlreichen
Faktoren abhdngen wie beispielsweise vom Brennertyp,
von einer von der Nenndicke abweichenden Dicke, vom
Abstand zwischen der Stromdtse und dem Werkstiick 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. Drickt man hingegen den Brennertaster, ohne zu
schweiBen, erscheinen auf dem Display A der Wert der
Leerlaufspannung und der Stromwert O.

6 BESCHREIBUNG DER AUF DEM DISPLAY A AN
GEZEIGTEN FUNKTIONEN.

(Information Beim Einschalten der
- Maschine zeigt das Display
Machine 321 | A fur einige Sekunden
Version 001 S
. Folgendesan: Artikelnummer
Build May 24 2016 . .
Table 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"(optional);
der SchweiBstrom; die Geschwindigkeit in  m/min
des Schweil3drahts; die Schweispannung und die
empfohlene Dicke.

Die Werte der SchweiBparameter kénnen mit dem B
herauf- und herabgesetzt werden; die Werte &ndern 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 geandert, erscheint nach dem Verlassen
des Untermenils neben der Spannung V ein Pfeil, der
nach oben zeigt, wenn die Korrektur groBer als der
voreingestellte Wert ist, und der nach unten zeigt, wenn
die Korrektur kleiner ist.

;?I' $G2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Length_
200A  § 147mm 3 W
0.0V | —¢
255V ¥ s50mm = MIN
e .8mm Ar18% Tl
ETSGZOB Ar18%C02 Arc Length_
160A 8 12.9m/m El
0.0vV| ¢
26.6V -I- 4.0mm 3 MIN

6.1 AUF DEM DISPLAY A ANGEZEIGTE
DIENSTFUNKTIONEN (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
niederdrucken.
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Die folgenden Funktionen kénnen gewahlt werden:

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).

=

Process Params Wire Selection
RIS C2ox g PNt PAl@0” [ Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short Fe SG2 0.8mm Ar18% CO02
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF | [Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF | |Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF | |Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 ¢ |Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02
NS DA - >4
* Process
f N s

Process Params [Process

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF

HSA OFF

CRA OFF

Inductance 0.0y
\Z 4
Mit dem Regler B das SchweiBverfahren Short oder

Pulsed (optional), wahlen und dann den Regler zum
Bestatigen mindestens 2 Sekunden gedriickt halten.

Short steht fir das SchweiBverfahren Synergetisches
Kurzlichtbogenschweien.

Pulsed steht fiir das SchweiBverfahren Synergetisches
ImpulsschweiBen (optional).

SchweiBmodus (Start Mode).

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

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

Modus 4T: Zum Starten des SchweiBvorgangs den
Brennertaster driicken und wieder I16sen; zum Beenden
des SchweiBvorgangs den Brennertaster erneut kurz
dricken.

Ve

.

Process Params %art Mode

Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02

Process SHORT | |4T

3L

Spot OFF

HSA OFF

CRA OFF

Inductance 0.0 Y

Modus 3L, besonders empfehlenswert zum SchweiBen
von Aluminium.

Mit dem Brennertaster kbnnen 3 Stréme zum SchweiBen
abgerufen werden. Stromwerte und Ubergangszeit
sind wie folgt eingestellt:

Start Curr (Anfangsstrom): Einstellbereich 10 bis 200%
des eingestellten SchweiBstroms.

Slope time (Ubergangszeit): Einstellbereich 0,1 bis 10 s.
Dies ist die Ubergangszeit zwischen dem Anfangsstrom
(Start Curr) und dem SchweiBstrom und zwischen
dem SchweiBstrom und dem Kraterflllstrom (Crater
Curr). Einstellbereich 10 bis 200% des eingestellten
Schweil3stroms.

Der SchweiBprozess beginnt bei Betdtigung des
Brennertasters. Es wird der Strom Start Curr
abgerufen. Dieser Stromwert wird beibehalten, solange
der Brennertaster gedrickt gehalten wird. Beim
Lésen des Brennertasters wird vom Anfangsstrom
zum SchweiBstrom Ubergegangen, der beibehalten
wird, bis der Brennertaster erneut gedriickt wird.
Bei der néchsten Betatigung des Brennertasters
wird vom SchweiBstrom zum Kraterflllstrom (Crater
Curr) Ubergegangen, der beibehalten wird, bis der
Brennertaster wieder gel6st wird.

s ~
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L 3
Start Current 135% 135%| —¢
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
N J —~
Slope Time Crater Curr
:Z 10.0s :: 200
0.5s | = 60% | =
3 0.1s 3 10

Punkt- und IntervallschweiBzeit (Spot).

Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L
aktiviert ist. Wahlt man Spot ON, erscheint auf dem
Display die Funktion Spot Time; wenn man sie
markiert, kann man die Zeit mit dem Einstellbalken im
Bereich von 0,3 bis 25 Sekunden einstellen. Neben
dieser Funktion erscheint auf dem Display auch die
Funktion Pause Time; wenn man sie markiert, kann
man mit dem Einstellbalken die Pausenzeit zwischen
zwei SchweiBpunkten oder -abschnitten im Bereich
von 0 (OFF) bis 5 Sekunden einstellen.

Zum Aufrufen der Funktionen Spot Time und Pause
Time muss man den Regler B kirzer als 2 Sekunden
niederdricken. Die Einstellung erfolgt stets mit dem
Regler B. Zum Bestétigen den Regler kirzer als 2
Sekunden niederdriicken. Nach der Bestatigung der
Wahl erscheint wieder der Bildschirm (PROCESS
PARAMS).
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( N Z N
Process Params Spot
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| | OFF
Process Short
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0
A
. J
[ Process Params Spot Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%CdQ
Process Short
Start Mode 2T — 25.0s
Spot ON =
Spot Time 1.0s 1.0s =
Pause Time OF 3¢ 0.3s
HSA OFH
\
Process Params Pause Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
Process Short
Start Mode 2T - 5.0s
Spot ON 0.0s =
Spot Time 1.0s =
Pause Time OFF € OFF
HSA OFF
v

\ -

> A

HSA (automatischer Hot-Start).

Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion
3L aktiviert ist. Nachdem die Funktion aktiviert
wurde, kann man den Anfangsstrom (Start Curr)
im Bereich von 10 bis 200% des Schwei3stroms
einstellen (Fabrikeinstellung 130%). Die Dauer dieses
Stroms (S.C. Time) kann im Bereich von 0,1 bis 10 s
eingestellt werden (Fabrikeinstellung 0,5 s). Auch die
Ubergangszeit (Slope Time) zwischen Anfangsstrom
(Start Curr) und SchweiBstrom kann im Bereich von
0,1 bis 10 s eingestellt werden (Fabrikeinstellung 0,5 s).

Process Params Start Curr
HSA (O)\\ A
Start Current 135%
Start. C. Time 0.5s — 200
Slope Time 0.5s ) =Y
CRA OFF 135% =
Inductance 0.0 5 10
Burnback AUTO
~ vl N 4
S.C. Time Slope Time

- 10.0s 3 10.0s

0.5s | ¢ 0.5s | 3
= 0.1s = 0.1s

CRA (Crater filler - abschlieBendes Kraterfiillen).
Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L
aktiviert ist. Verfugbar beim SchweiBen 2T und 4T
sowie in Verbindung mit der Funktion HSA.

Wenn die Funktion aktiviert wurde, kann man
die Ubergangszeit (Slope Time) zwischen dem
SchweiBstrom und dem Kraterflllstrom (Crater Curr.)
im Bereichvon 0,1 bisa 10 s einstellen (Fabrikeinstellung
0,5s).

Der Kraterfullstrom (Crater Curr.) kann im Bereich von
10 bis 200% des Schwei3stroms 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).

Process Params Slope Time
A
Slope Time 0.5s
Crater Current 60% 3 10.0s
Start. C. Time 0.5s =
Inductance 0.0 0.5s ::4
Burnback AUTO 3 0.1s
Soft Start AUTO
v
N\ 4 N J
Crater Curr (C.C. Time )
- 200 = 10.0s
60% | = 0.5s | =
3 10 3 0.1s

<

-4

Drosselwirkung (Inductance).

Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Null ist die werkseitige
Einstellung. Eine negative Zahl verringert die
Drosselwirkung (der Lichtbogen wird harter) und eine
positive Zahl verstérkt sie (der Lichtbogen wird weicher).
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.

Process Params Inductance
Inductance 0.0 I}

Burnback AUTO _

Soft Start AUTO 5 MAX
PreGas 0.1s 0.0 =(
PostGas 3.0s — MIN
Themes Black/White

Options LOCK

\ V)
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Burnback AUTO

Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Zur Einstellen der Lange
des am Ende des Schweivorgangs aus der Gasdlse
austretenden Drahts. Je héher 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 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.

Einstellbereich: 0 bis 10 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
Bestatigen den Regler B mindestens 2 Sekunden
niederdricken.

( Process Params Burnback
" Bumback ____AUTOL
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s - MAX
PostGas 3.0s =
Themes Black/White 0.0 ::<
Options LOCK = MIN
Factory OFF
\J
. < ~/
Soft Start AUTO
Einstellbereich: 0 bis 100%. Dies ist die

Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der fir das
SchweiB3en eingestellten Geschwindigkeit, bevor der
Draht das Werkstiick berthrt.
Diese Einstellung ist zur
optimalen Starts sehr wichtig.
Die werkseitige Einstellung ist Auto (voreingestellte
Funktion).

Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und 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

Gewabhrleistung eines

¢ Post Gas
Process Params PostGas
Soft Start AUTOA
PreGas 0.1s _
PostGas 3.0 — 25.0s
Themes Black/White 3.0s| -
Options LOCK =
Factory OFF = 0.0s
Information

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
Bestatigen den Regler B mindestens 2 Sekunden

niederdricken.

Process Params Soft Start
Soft Start AUTOL
PreGas 0.1s _
PostGas 3.0s = MAX
Themes Black/White 60% | —
Options LOCK = MIN
Factory OFF -
Information
* Pre Gas
= = S
Process Params PreGas
Soft Start AUTO A
PreGas 0.1s
PostGas 3.0s - 10.0s
Themes Black/White 0.1s =
Options LOCK ' E
Factory OFF ( 0.0s
Information
. J

niederdricken

.* Themes

Mit dieser Funktion werden die Farben des Displays
geéndert

Process Params Themes
Soft Start AUTO A| |Black/Yellow
PreGas 0.1s Blue/White
PostGas 3.0 Black/White
Black/green
Options LOCK

Factory OFF

Information

N. 4

e Options LOCK

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 eine Seriennummer SN und 6 Nullen.

Zum Freigeben die Option muss man an Stelle der
Nullen einen alphanumerischen Kode eingeben, der
beim Handler unter Angabe der Seriennummer SN zu
erfragen ist.
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Nach Erhalt muss man den Kode lediglich an Stelle
der Nullen eingeben. Jeder Buchstabe und jede Zahl
missen nach der Eingabe bestétigt werden, indem
man kurz den Regler B drickt. Dann den Regler B
langer als 2 Sekunden niederdriicken. Es wird dann die
Option freigegeben und auf dem Display A erscheint
neben der Funktion Options die Anzeige UNLOCK
(Freigegeben).

(Process Params | [ Options
PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s

LCD Contrast
Options

000000

LOCKR4

7 \. J

e Factory OFF
Sie dient zum Zuricksetzen 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 niederdricken. Auf dem Display A
erscheinen die Eintrdge OFF und ALL. Markiert man
den Eintrag ALL und driickt kurz den Regler B, wird
die Zuricksetzung ausgefihrt und auf dem Display A
erscheint die Anzeige Factory Done!! zur Bestétigung
der erfolgreichen Ausfliihrung des Vorgangs. Fir die
Rickkehr zum vorherigen Bildschirm den Regler B
l&nger als 2 Sekunden niederdriicken.

HINWEIS. Alle Funktionen, die mit dem Einstellbalken

eingestellt werden, kdnnen wieder auf den urspriinglichen

Wert (default) zurlickgesetzt werden.

Der Vorgang kann nur ausgefiihrt werden, wenn auf dem

Display A der Einstellbalken angezeigt wird.

Man muss hierzu den Regler B langer als 2 Sekunden

niederdricken.

(Arc Lenght- Spot Time- Pause Time-Inductance, Burnback

— Soft Start - Pre Gas - Post Gas -3L-HSA-CRA).

e Anzeige

Das Display zeigt Artikelnummer der Maschine, Versionund
Erstellungsdatum der Software und die Versionsnummer
der Synergiekurven.

7 WARTUNG

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

7.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

Fir Wartungseingriffe innerhalb des Gerats sicherstellen,
dass sich der Schalter F in der Schaltstellung ,,O* befindet
und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.
Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Gerét
angesammelt hat, in regelmaBigen Zeitabstdnden mit
Druckluft entfernen.

7.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF.

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

AuBerdem die Schrauben mit den gezahnten
Unterlegscheiben wieder wie beim Originalgeréat
anbringen.
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10 TECHNISCHE DATEN

JAGUAR E 200MD - Art.321
MIG

Netzspannung (U1) 230V
Toleranz Netzspannung (U1) +15% / -20%
Netzfrequenz 50/60 Hz
Sicherung (trage) 16 A
Leistungsaufnahme 6,3 kVA 20%

3,8 kVA 60%

3,1 kVA 100%
Zmax Netzanschluss Compliant
Leistungsfaktor (cosd) 0,990
SchweiBstrombereich 20+ 200 A
SchweiBstrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 200A20 %

140 A 60%

120 A 100%
Leerlaufspannung (UO) 96 V
Max. Eingangsdruck Gas 6 Bar / 87 psi
Wirkungsgrad 80 %
Verbrauch im inaktiven Zustand 50 W
EMV Klasse A
Uberspannungskategorie Il
Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3
Schutzart IP23S
Kdhlung AF
Betriebstemperatur -10°C + 40°C
Transport- und Lagertemperatur -25°C + 55°C
Kennzeichnung und Zertifizierungen S CE UKCA EAC
Abmessungen (BxLxH) L 588 x P 920 x H 985 mm
Nettogewicht 68 kg
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FR MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

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

—=IPEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX
AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,
résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure.
Pour des informations plus détaillées, demander le ma-
nuel code. 3300511.

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

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-

gereux.

- Le courant électrique traversant n’importe

Q quel conducteur produit des champs élec-

SR tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-

§\\\ dure ou de découpe produisent des

\ champs électromagnétiques autour des
cables ou des générateurs.

¢ | es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-

mulateurs cardiaques.

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

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

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

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

- Vérifier que le cable de masse et de la pince porte-
électrode ou de la torche restent disposés cote a
c6te. Si possible, il faut les fixer ensemble avec du
ruban.

- Ne pas enrouler les cébles 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
égale ment a droite.

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

<
3.
2
=,

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous
Apression ou en présence de poussiéres, gaz ou
vapeurs explosifs. Manier avec soin les bouteilles
et les détendeurs de pression utilisés dans les opérations
de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indica-
tions contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-
10(Cl. A) et ne doit étre utilisée que pour des buts profes-
sionnels dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir
des difficultés potentielles dans I'assurance de la com-
patibilité électromagnétique dans un milieu différent de
celui industriel.

HAUTE FREQUENCE (H.F)

e | a haute fréquence (HF) peut interférer
avec la radionavigation, les services de
sécurité, les ordinateurs, et en général
avec les équipements de communication
¢ Faites faire I'installation uniquement par
des personnes qualifiées qui sont familia-

risés avec les équipements électroniques.

e |'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 I'’équipement

e [’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 I'éclateur a étincelle

ET ELECTRONIQUES

Ne pas éliminer les déchets d’équipements
électriques et électroniques avec les ordures
ménageres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques
et électroniques et a son introduction dans le cadre des
|égislations 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 numeé-
rotées de la plaquette.

B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.
C. Le fil de soudure et le groupe entrainement fil sont
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30985y

sous tension pendant le soudage. Ne pas approcher
les mains ni des objets métalliques.

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

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

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

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

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

2.1 Tenir la téte a I'écart des exhalations.

2.2 Utiliser un systéme de ventilation forcée ou de dé-
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 brdler la
peau.

41 Porter un casque et des lunettes de sécurité. Utili-
ser des dispositifs de protection adéquats pour les
oreilles et des blouses avec col boutonné. Utiliser des
masques et casques de soudeur avec filtres de de-

gré approprié. Porter des équipements de protection
complets pour le corps.

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

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES

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.

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

Convertisseur statique de fréquence
monophasé transformateur-redresseur

6 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.

12. 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.

C’est la valeur maximale du courant effectif

absorbé compte tenu du facteur de service.

Généralement, cette valeur correspond a la

capacité du fusible (type retardé) a utiliser

comme protection de la machine.

Degré de protection de la carcasse. 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).

11 eff
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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 parameétres de soudage que toutes
les fonctions de soudage.

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

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

C1 - RACCORD CENTRALISE
Pour connecter la torche de soudure ou la torche Push
Pull

D - PRISE (=)
Pour connecter le cable de masse.

E - BOUTON SELECTEUR:
En sélectionnant, au moyen du bouton du commutateur,

la position (=& ) on active le raccord centralisé C ; par
contre, en sélectionnant la position ( on active le
raccord centralisé C1.

o

@5)

4 COMMANDES SUR PANNEAU ARRIERE.

G- CABLE DE SECTEUR.

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

| - RACCORD TUYAU DE GAZ.

MISE EN PLACE ET MISE EN SERVICE

Positionner le poste a souder de fagon a permettre une
libre circulation de I'air a I'intérieur et éviter I'introduction
de poussieres métalliques ou de tout autre type.
Assurez-vous de positionner le poste a souder sur une
surface garantissant une bonne stabilité.

Le poids du poste a souder est environ 68 kg.
Linstallation de cette machine doit étre faite par du per-
sonnel expert.

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

Assurez-vous que l'alimentation du voltage corresponde
bien a la valeur nominale du poste a souder.
Dimensionner les fusibles de protection d’aprés les don-
nées indiquées sur la plaquette des données techniques.
Connecter la fiche sur le céble d’alimentation en faisant
attention arelier le conducteur jaune vert au pdle de terre.
Ce poste a souder a été spécialement congu pour bran-
cher simultanément 2 torches de soudure et 2 bobines
de fil diamétre MAX 300 mm.

La machine ne peut pas souder avec les 2 torches en
méme temps. Le choix de la torche a utiliser se fait au
moyen du commutateur E.

4 N\ )
C
E
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La tablette arriere peut loger 2 bouteilles ayant diamétre
MAX (180 mm - 7.1 pouces) et hauteur MAX (1000 mm
- 39.4 pouces) ou 1 seule bouteille de diamétre MAX
(220 mm - 8.7 pouces) et hauteur MAX (1600 mm - 63
pouces). Les bouteilles doivent étre bien fixées au sup-
port specialement congcu au moyen des courroies four-
nies.

La bouteille du gaz doit étre munie d’un réducteur de
pression et d’un débitmetre.

Uniquement aprés avoir placé la bouteille, reliez le tuyau
du gaz sortant du panneau arriére de la machine au ré-
gulateur de pression.

Ouvrir la piéce latérale mobile, monter la bobine du fil sur
le support spécialement concu, insérer le fil sortant de
la bobine du fil & I'intérieur du motoréducteur, en s’assu-
rant que le type de fil et son diamétre correspondent a
ceux du rouleau d’entrainement. Le fil doit étre aligné a la
gorge du rouleau d’entrainement et doit sortir de I'adap-
tateur C. Fermer le bras d’entrainement, monter la torche
de soudure et le cable de masse sur la prise D.

Aprés avoir monté la bobine et la torche, mettre en
marche la machine, choisir la courbe synergique adaptée
au type de fil a souder, 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 |'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 DESCRIPTION DES FONCTIONS AFFICHEES
SUR L'ECRAN A.

]Lors de l'allumage de la

“nformatlon machine, I'écran A affiche

Machine 321 | pendant quelques instants
Version 001 |le numéro de série de la
_?:t')'g May 24 282)? machine, la version, la date
< _/de  développement du

logiciel, ainsi que le numéro
de version des courbes synergiques (cette information
est incluse également a lintérieur 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" (optionnel), le courant de soudure, la
vitesse en métres par minute du fil de soudure, la tension
de soudure 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 fagcon 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.

;?I' SG2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Length
200A 8> 14.7m/m 0.0v| = WA
255V ¥ s50mm ' MIN
e .8mm Ar18% Il
;Tsezos Ar18%C02 Arc Length_
160A 8 129m/m R
0.0vV| —¢
26.6V % 4.0mm = MIN

6.1 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.

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

~ >

Process Params Wire Selection

RIS e ox gl VNt PAl@0” (Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF | [Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 ¢ |Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 -
N\ A >4
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e Procédé
( SN - N
Process Params (Process
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0y
\Z ~ 7 < —/

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

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

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

Mode de soudage (Start Mode).

Pour choisir dans quel mode commencer le soudage
2T, 4T ou 3L, sélectionner a l'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

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.

=~

s
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L -
Start Current 135% 135%| ¢
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
\_ J < ~
Slope Time Crater Curr
- 10.0s = 200
0.5s | ¢ 60% |
3 0.1s = 10

Temps de pointage et d'intermittence (Spot).

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 l'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

appuyer et relacher la touche encore une fois. la sélectionnant, il est possible de régler, a I'aide de la

barre de réglage, le temps de pause entre deux points

( Process Params =) Start Mode ou deux traits de soudage ; le temps de pause peut
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02 % varier de 0 (OFF) a5 secqndes. :
Process SHORT | laT Ppur acceder aux fonctions Spot Tlme et Pause
3L Time, il faut appuyer pendant au moins 2 segondes
Spot OFF sur le bouton B. Le reglag_e se fa_it touj_ours a l'aide
HSA OFF du bouton B; pour cc_)nflrmer, il suffit d'apppyer
CRA OFF des§us pe_ndgnt au moins 2 seponde‘s ; une f<?|s le
Inductance 00 choix confirmé, on retourner toujours a la page écran
S /‘ - » (PROCESS PARAMS).
( N s N
Mode 3L, particuliérement indiqué pour souder Process Params Spot
I'aluminium. Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| | OFF
Au moyen du bouton de la torche sont disponibles 3 Process Short
courants rappelables en soudure. L'enregistrement Start Mode 21
des courants et du temps de slope est le suivant: é
courant de démarrage, possibilité de réglage de 10 a CRA OFF
200% du courant enregistré de soudure. Inductance 0.0
Slope time possibilité de réglage de 0,1 a 10 y
secondes. Définit le temps de raccord entre le courant S >
de démarrage (Start Curr) et le courant de soudure
et entre le courant de soudure et le courant de crater - =
filler ou remplissage du cratére de fin soudure (Crater Process Params Spot Time
Curr).Possibilité de réglage de 10 4 200% du courant | Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%CQ
enregistré de soudure. Process Short -
La soudure commence quand le bouton torche gtar;c Mode gll\—l 3 25.0s
est enfoncé. Le courant rappelé sera le courant de Spot Time 108 1.0s =
démarrage Start Curr. Ce courant est maintenu —¢ 0.3s
jusqu'a quand le bouton torche est enfoncé; quand [ psa OFF
le bouton est relaché, le courant de démarrage se

raccorde au courant de soudure et il est maintenu A =7 < =
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Process Params Pause Time Process Params Slope Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02 A
Process Short Slope Time 0.5s
Start Mode 27T - 5.0s Crater Current 60% 3 10.0s
Spot ON 0.0s | = Start. C. Time 0.5s 0.5 =)
Spot Time 1.0s = Inductance 0.0 98| 3
Pause Time € OFF 3 0.1s
Burnback AUTO
HSA OFF Soft Start AUTO
< AN > v
N 4
e HSA (hot start automatique).
Cette fonction est bloquée quand la fonction 3L est (Crater Curr ) (C.C. Time
active. La fonction étant activée, |'opérateur pourra
régler le niveau du courant de démarrage Start Curr
de 10 2 200% du courant de soudure (Default 130%). 3 200 3 10.0s
Pourra étre réglée la durée de ce courant (S.C. Time) 60% | 0.5s | =
de 0,1 a 10 secondes (Default 0,5 sec.). Pourra étre = 10 : E
réglée le temps de passage (Slope Time) entre le - = OIS
courant de démarrage (Sart Curr) et le courant de
soudure de 0,1 a 10 secondes (Default 0,5 sec.). \ /
¢ Inductance.

Process Params Start Curr
HSA O]\ A
Start Current 135%
Start. C. Time 0.5s — 200
Slope Time 0.5s 0o =Y
CRA OFF [ =
Inductance 0.0 5 10
Burnback AUTO
\ v / N 4
S.C. Time Slope Time
-| 10.0s 3 10.0s
0.5s ::< 0.5s ::<
= 0.1s = 0.1s

< >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.

Apres 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 cratere
(Crater Curr.) de 0,1 a 10 secondes (Défaut 0,5 sec.).
Pourra régler le courant de remplissage du cratére
(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.).

Le réglage peut varier de - 9,9 a +49,9. 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
Inductance oopy

Burnback AUTO _

Soft Start AUTO 3 MAX
PreGas 0.1s 0.0 ::4
PostGas 3.0s — MIN
Themes Black/White

Options LOCK

\ \J,

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 apres 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.

- N < ~
Process Params Burnback
Burnback AUTOR
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s —H MAX
PostGas 3.0s =
Themes Black/White 0.0 —:<
Options LOCK = MIN
Factory OFF
\J
\ N 4
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Démarrage progressif (Soft Start) AUTO

Le réglage peut varier de 0 a 100%. C'est la vitesse du fil,
exprimée en pourcentage de la vitesse enregistrée pour
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 -

moins de 2 secondes, I'écran A affiche la barre de réglag

€;

on peut changer la valeur et la confirmer en appuyant

toujours sur le bouton B pendant moins de 2 secondes

e Themes
Cette fonction modifie les couleurs de I'afficheur.

fonction pré-enregistrée). = =~ =
Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner Process Params Themes
en utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant | Soft Start AUTO A| (Black/Yellow
moins de 2 secondes, I'écran A affiche la barre de E:)es?g:s 0:-318 e
réglage ; on peut changer la valeur et la confirmer en -
apgpu?/ant toujours sur I?a bouton B pendant moins de Black/green
2 secondes. Options LOCK
Factory OFF
p= N £ N Information
Process Params Soft Start
Soft Start AUTOD ~ 7S d
PreGas 0.1s * Options LOCK
PostGas 3.0s - MAX Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
Themes Black/White 60% =Y en utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant
Options LOCK 3 MIN moins de 2 secondes, I'écran A, affiche un numéro de
Factory OFF série SN et 6 zéros.
Information Pour déverrouiller I'option, il faut insérer un code alpha-
numeérique a la place des zéros ; il faut le demander a
= d son revendeur en indiquant le numéro de série SN.
e  Pre Gas Une fois avoir obtenu le code, il suffit de I'insérer a la
place des zéros ; chaque lettre ou chiffre inséré doit
/- S & = étre confirmé en appuyant brievement sur le bouton
Process Params PreGas B ; aprés avoir inséré le code, en appuyant sur le
Soft Start AUTO A bouton B pendant plus de 2 secondes, on obtient le
- déverrouillage de I'option et sur I'écran A, a cété de la
'Fljr?::r?eass BIack/WBHi?: = 10.0s fonction Options, s'affichera UNLOCK (déverrouillé)
; 0.1s | = £ = N
Options LOCK — -
Factory OFF 3( 0.0s [Process Params | | Options
Information PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s
\ J LCD Contrast 000000
Le réglage peut varier de 0 a 10 secondes. - J

Cette fonction sert a rendre plus ou moins lumineux

|'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

Factory OFF
Le but est de rétablir les préréglages d'usine du poste

a souder définis par le fabricant lors de la premiere

fourniture.

Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner

toujours sur le bouton B pendant moins de 2 secondes.

e Post Gas
Process Params PostGas
Soft Start AUTOA
PreGas 0.1s _
PostGas 3.0 - 25.0s
Themes Black/White 3.0s | -
Options LOCK =
Factory OFF B
Information

Le réglage peut varier de 0 a 24 secondes.

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

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

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.

= = S
Process Params Factory
Soft Start AUTOA | |OFF
PreCas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
ingormatlon
\ N >4
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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).

¢ Information
Lécran A affiche le numéro de l'article, la version,
la date de développement du logiciel, ainsi que le
numéro de version des courbes synergiques.

7 ENTRETIEN

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

7.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En casd'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 I'intérieur de la
machine en enlevant, a I'air comprimé, la poussiere qui
s’y accumule.

7.2 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
coté primaire et le co6té secondaire de la machine. Eviter
que les cébles puissent entrer en contact avec des
organes en mouvement ou des piéces qui se réchauffent
pendant le fonctionnement. Remonter tous les colliers
comme sur la machine d'origine, de maniére a éviter
que les cbtés 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.
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10 DONNEES TECHNIQUES

JAGUAR E 200MD - Art.321

MIG
Tension de réseau (U1) 230V
Tolérance tension de réseau (U1) +15% / -20%
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Fusible de secteur (temporisé) 16 A

Puissance absorbée

6,3 KVA 20%

3,8 kVA 60%

3,1 kVA 100%

Raccordement au réseau Zmax Compliant
Facteur de puissance (cosd) 0,990
Gamme du courant de soudage 20+ 200 A
Courant de soudage 10 min/40 °C (IEC60974-1) 200 A 20 %
140 A 60%
120 A100%
Tension a vide (UQ) 96V
Pression maximale d’entrée de gaz 6 Bar / 87 psi
Rendement 80 %
Consommation a I'état inactif 50 W
Classe de compatibilité électromagnétique A
Classe de surtension 11
Degré de pollution (CEI 60664-1) 3
Degré de protection IP23S
Type de refroidissement AF
Température de fonctionnement -10°C + 40°C
Température de transport et de stockage -25°C + 55°C

Marquage et Certifications

S CE UKCA EAC

Dimensions (LxPxH)

L 588 x P 920 x H 985 mm

Poids net

68 kg
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ES 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

L.-.!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 continuacién, que
derivan de las operaciones de soldadura. Para informa-
ciones mas detalladas, pedir el manual cod.3301151.

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superio-
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 La corriente eléctrica que atraviesa cualquier
Ag conductor produce campos electromagnéti-
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 La exposicion a los campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconoci-

dos sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de 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
presenma de polvo, gas o vapores explosivos. Manejar
== con cuidado las bombonas y los reguladores de pre-
sion utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indi-
caciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-
10 (Cl. A) y se debera usar solo de forma profesional en
un ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibilidad
electromagnética en un ambiente diferente del industrial.

ALTA FRECUENCIA (H.F)

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

i

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
junto con los residuos sélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electronicos y su apli-
cacion en el ambito de la legislacién 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.

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.

1. Las sacudidas eléctricas provocadas por el electro-
do de soldadura o el cable pueden ser letales. Prote-
gerse adecuadamente contra el riesgo de sacudidas
eléctricas.
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1.1 Llevar guantes aislantes. No tocar el electrodo con
las manos desnudas. No llevar guantes mojados o
dafados.

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

1.3 Desconectar el enchufe del cable de 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 ventilacion forzada o de descar-
ga local para eliminar las exhalaciones.

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

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

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

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

5. Leer las instrucciones antes de usar la maquina o de
ejecutar cualquiera operacion con la misma.
6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

/ B

- J

2 DESCRIPCIONES GENERALES

La soldadora es un sistema idéneo para la soldadura
MIG/MAG sinérgico y MIG/MAG pulsado sinérgico, reali-
zado 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 monofa-
sica transformador - rectificador.

(¥ 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. Tensién secundaria con corriente 12
uUil. Tensién nominal de alimentacion.

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

11 Max Corriente max. absorbida a la correspon-

diente corriente 12 y tensién 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.

ddéneo 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 Proteccién 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.

3300500/C
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3 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO ANTERIOR.

4 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO
POSTERIOR.

4 N\ )
I
- /. J
G - CABLE DE RED.
A - DISPLAY.

Visualiza tanto los parametros de soldadura como todas
las funciones de soldadura.

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

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

C1 - EMPALME CENTRALIZADO

Se le conecta un soplete de soldadura o el soplete Push
Pull

D - TOMA (=): se le conecta el cable de masa.

E - CONMUTADOR:
Seleccionando con la manecilla del conmutador la posi-

cion ( (tj@%) se activa el empalme centralizado C, por el

contrario seleccionando la posicién () se activa el
. %)

empalme centralizado C1.

F-CONECTOR: Para conectar los mandos a distancia y
el cable de mando de la antorcha Push-Pull

H - INTERRUPTOR.
Enciende y apaga la maquina

| - RACOR CON TUBO GAS.

5 COLOCACION E INSTALACION

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.

Colocar la soldadora en una zona que asegure una
buena estabilidad.

El peso de la soldadora es de aproximadamente 68 kg.
La instalacién de la maquina debera ser realizada por
personal experto.

Todas las conexiones deberan realizarse de conformi-
dad con las normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) y en
el pleno respeto de la ley de prevencion de accidentes.
Verificar que la tensién de alimentacion corresponda a
la nominal de la soldadora.

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

Montar el enchufe en el cable de alimentacion teniendo
particular cuidado de conectar el conductor amarillo
verde al polo de tierra.

Esta soldadora ha sido proyectada para poder montar
contemporaneamente 2 antorchas de soldadura y 2 bo-
binas de hilo diametro MAX 300mm.
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La maquina no puede soldar con las 2 antorchas en
el mismo momento, la elecciéon de cual antorcha utilizar
se hace con el conmutador de seleccion E.

En la plataforma posterior se pueden colocar 2 bom-
bonas de diametro MAX (180mm - 7.1in) y altas MAX
(1000mm - 39.4in) o 1 sola bombona de diametro MAX
(220mm - 8.7in) y alta MAX (1600mm - 63in). Las bom-
bonas tienen que ser firmemente fijadas al soporte de
las bombonas por medio de las correas suministradas
adjuntas.

La bombona del gas debe estar equipada con reductor

de presion y flujdmetro.

Solo después de haber colocado la bombona, conectar
el tubo del gas que sale del panel trasero de la maqui-

na con el regulador de presion.

Abrir el lateral movil, montar la bobina del hilo en su
soporte, introducir el hilo que sale de la bobina del hilo
en el interior del moto reductor, asegurandose de que el
tipo y el diametro del hilo sean los mismos del rodillo de
arrastre. El hilo tiene que estar alineado con la ranura del
rodillo de arrastre y salir del adaptador C. Cerrar el brazo
de arrastre, montar la antorcha de soldadura y el cable
masa en la toma D.

Después de montar la bobina y la antorcha, encender
la maquina, elegir la curva sinérgica adecuada al tipo
de hilo que se quiere soldar, siguiendo las instrucciones
descritas en el apartado “ Funciones de servicio (PRO-
CESS PARAMS). Quitar la tobera gas y desenroscar del
soplete la boquilla portacorriente. Presionar el pulsador
del soplete hasta que salga el hilo, {ATENCION! 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 tensién efectiva de trabajo, los valores visualizados
pueden ser ligeramente diferentes de los valores pro-
gramados, lo que puede depender de muchos factores,
como: tipo de soplete, espesor diferente del nominal, dis-
tancia entre tobera porta corriente y el material que se
esta soldando y 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 mane-
cilla B, mientras presionando el pulsador soplete sin sol-
dar, en el display A aparecen el valor de tensién en vacio
y el valor de corriente igual a 0.

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

=

]AI encender la maquina el

(Information display A por unos instan-

\I\//Iac_hine 001 tes visualiza: el niumero de
ersion . . .

Build May 24 2016 artlc_u,Io de la maquina, la
Table version y la fecha de desa-

rrollo del software, ademas
del numero de release de las curvas sinérgicas (esta in-
formacion esta contenida también en el capitulo 6.1
FUNCIONES DE SERVICIO).

Inmediatamente después del encendido el display A vi-
sualiza:

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 regulacién 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 sub-
menu, 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
correcciéon menor.
Fe SG2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Lenath
2T g 2 MAX
200A § 14.7m/m =
255V % som ooVl
=2 -~mm = MIN
Fe SG2 0.8mm Ar18%C02 ERIp"
ik Arc Length_
160A & 12.9m/m o MAX
26.6V ¥ aomm|| %] I

: ) = MIN

6.1 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 segun-
dos la manecilla B.

Para entrar en la funcién es suficiente seleccionarla con
la manecilla B y presionar la misma por menos de 2 se-
gundos. 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 pro-
puesta por el display A, es suficiente seleccionar la
curva que interesay confirmar la seleccién presionan-
do por menos de 2 segundos la manecilla B.

Después de presionado la manecilla B volver a la pan-
talla precedente (PROCESS PARAMS).
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Process Params Wire Selection
Ree IS0 aYgtPl®02] | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% C02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% CO02
Inductance 0.0 y | |Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 v
N - >4
* Process
~ N < ~
Process Params (Process
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 00y

\2

= > 4

Para elegir o confirmar el tipo de soldadura, es ne-
cesario, mediante la empufiadura B, seleccionar y
presionar, por al menos 2 segundos Short o Pulsed
(opcional).

Short indica que el tipo de soldadura elegido es short
sinérgico.

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

Modo de soldadura (Start Mode).

Para elegir el modo de inicio soldadura 2T,4T o 3L se-
leccionar por medio de la manecilla B uno de los 2
modos y presionar la manecilla B por menos de 2 se-
gundos para conformare la seleccién, 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.

s

Process SHORT | |4T

3L

Spot OFF

HSA OFF

CRA OFF

Inductance 0.0 Y

\ \ /

~ ~

%art Mode

Process Params
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02

Modo 3L, particularmente aconsejado para la soldadu-
ra del aluminio.

Por medio del pulsador de la antorcha estan disponi-
bles 3 corrientes convocables en soldadura. La progra-
macion 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 solda-
dura.

Slope Time, posibilidad de ajuste desde 0,1 a 10 se-
gundos. Define el tiempo de unién 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 soldadura inicia con la presion del pulsador antor-
cha. La corriente llamada sera la corriente de parti-
da 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 pul-
sador de la antorcha. Al volver a presionar el pulsador
antorcha la corriente de soldadura se unira a la corrien-
te de crater-filler (Crater-filler) y se mantendra hasta
que se suelte el pulsador antorcha.

=~

s
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L -
Start Current 135% 135%| ¢
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
J N 4
Slope Time Crater Curr
- 10.0s - 200
0.5s | = 60% |
3 0.1s = 10

e Tiempo de soldadura por puntos e intermitencia

(Spot).

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

Para volver a las funciones Spot Time y Pause Time
es necesario presionar durante menos de 2 segun-
dos la manecilla B. La regulacién se obtiene siempre
mediante la manecilla B, para confirmare es suficiente
presionarla por menos de 2 segundos, una vez con-
firmada la seleccién se vuelve siempre a la pantalla
(PROCESS PARAMS).
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e = & > o HSA(crater filler- llenado del crater final)
Process Params Spot Esta funcién permanece inhibida mientras la funcién
Prog Fe SG2 08mm Ar18%C02) | OFF 3L sea activa. Funciona en soldadura 2T, 4T y tam-
Process Short bién en combinacién con la funcion HSA.
Start Mode 2T . . L
Depués de haber activado la funcién, el operador po-
HSA OFF dra regular también el tiempo de union (Slope Time)
CRA OFF entre la corriente de soldadura y la corriente de llena-
Inductance 0.0 do del crater (Crater Curr.) desde 0,1 a 10 segundos
A (default 0,5 segundos.).
- J Podra regular la corriente de llenado del crater (Crater
) Curr.) desde el 10 al 200% de la corriente de soldadura
Process Params Spot Time (Default 60%).
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C( Podra regular el tiempo (C.C. Time) de duracion de la
Process Short corriente de llenado del crater desde 0,1 a 10 segun-
gtart Mode gl[l = 25.0s dos (default 0,5 segundos).
ot =
Spot Time 1.0s 1.0s = < - >
_pause Time OF —¢ 0.3s Process Params Slope Time
HSA OFH =
\ Slope Time 0.5s
~ = - Crater Current 60% 3 10.0s
P ~ - Start. C. Time 0.5s 0.5s :]
Process Params Pause Time Inductance 0.0 ) 3 o4s
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02 Burnback AUTO -
Process Short Soft Start AUTO
Start Mode 2T - 5.0s — Y
Spot ON 0.0s =
; = LRSS € OFF [Crater Curr ] (C.C. Time
HSA OFF
< Y S < 3 200 3 10.0s
o - -
e HSA (hot start automatico). 60% :; 10 0.5s j‘ 01s
Esta funcidn permanece inhibida mientras la funcion =
3L sea activa. Una vez activada la funcién, el opera- \ )

dor podra regular la corriente de partida (Start Curr)

desde el 10 al 200% de la corriente de soldadura (De- e Inductancia (Inductance).

fault 130%). Podra regular la duracién de esta corrien-
te (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

El ajuste puede variar desde -9,9 a +9,9. El cero es
el ajuste programado por el constructor, si el numero
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

(default 0,5 segundos.).

Process Params Start Curr segundos, en el display A aparece la barra de regula-
HSA ON A cion, se puede modificar el valor y confirmarlo presio-
Start Current 135% nando la manecilla B por menos de 2 segundos.
Start. C. Time 0.5s = 200
Cslls;\)e fime 0O|§|§ 135% :E‘ Process Params Inductance
Inductance 0.0 = 10 Inductance 0.0 g
Burnback AUTO Burnback AUTO .
v Soft Start AUTO 3 MAX
~ = = PreGas 0.1s 0.0 =
P ~ ~ PostGas 3.0s - MIN
S.C. Time Slope Time Themes Black/White
Options LOCK
= _ \ A/,
< 10.0s 3 10.0s
0.5s ::4 0.5s ::‘
= 0.1s = 0.1s
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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 nimero positivo corres-
ponde un mayor quemado del hilo.  Laregulaciéon del
constructor es en automatico (funcién preregulada).
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 regula-
cion, se puede modificar el valor y confirmarlo presio-
nando la manecilla B por menos de 2 segundos.

( Process Params Burnback
I
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s — MAX
PostGas 3.0s 0.0 =Y
Themes Black/White - —
Options LOCK = MIN
Factory OFF
A4
\ No 4

e Soft Start AUTO
El ajuste puede variar desde el 0 al 100%. Es la veloci-
dad 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 bue-
nas partidas.
La regulacion del constructor es en automatico (fun-
cion preregulada).
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 regula-
cion, se puede modificar el valor y confirmarlo presio-
nando la manecilla B por menos de 2 segundos.

Process Params Soft Start
Soft Start AUTOL
PreGas 0.1s )
PostGas 3.0s = MAX
Themes Black/White 60% | -
Options LOCK = MIN
Factory OFF =
Information
¢ Pre Gas
f SN = N
Process Params PreGas
Soft Start AUTO A
PostGas 3.0s - 10.0s
Themes Black/White 0.1s =
Options LOCK ' e
Factory OFF ( 0.0s
Information
. J

El ajuste puede variar desde 0 a 10 segundos.
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 regula-
cion, se puede modificar el valor y confirmarlo presio-
nando la manecilla B por menos de 2 segundos.

e Post Gas
Process Params PostGas
Soft Start AUTOA
PreGas 0.1s _
PostGas 3.0 - 25.0s
Themes Black/White 3.0s| -
Options LOCK =
Factory OFF 0.0
Information

El ajuste puede variar desde 0 a 25 segundos.

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 regula-
cion, se puede modificar el valor y confirmarlo presio-
nando la manecilla B por menos de 2 segundos.

Themes
Esta funciéon modifica los colores del display.

Process Params Themes

Soft Start AUTO A| |Black/Yellow

PreGas 0.1s Blue/White

PostGas 3.0 Black/White

Themes Black/White Black/green

Options LOCK

Factory OFF

Information

N. 4 N J

Options LOCK

Para acceder a la funcion es suficiente evidenciarla
usando la manecilla B y presionandola por menos de
2 segundos, en el display A aparecen un numero serial
SN y 6 ceros.

Para desbloquear la opcién hay que introducir en lugar
de los ceros un cédigo alfa numérico, que debe ser
solicitado al propio revendedor indicando el nimero
serial SN.

Una vez obtenido el codigo es suficiente introducirlo
en lugar de los ceros. Cada letra o numero que
se introduce debe ser confirmado presionando
brevemente la manecilla B, presionando la manecilla B
durante un tiempo mas largo de 2 segundos se obtiene
el desbloqueo de la opcién y en el display A al lado
de la funcién Options aparecen la letras UNLOCK
(desbloqueado).

[Process Params | [ Options
PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s

LCD Contrast 000000
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e Factory OFF

El objetivo es el de llevar la soldadora a la programa-
cién de la primera entrega.

Para acceder a la funcion 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 bre-
vemente la manecilla B se efectua el reinicio y en el
display A aparecen las letras Factory Done!! que de-
muestran que el reinicio ha sido efectuado. Para volver
a la pantalla precedente es suficiente presionar duran-
te mas de 2 segundos la manecilla B.

( SN - N
Process Params Factory
Soft Start AUTOA OFF
PreGas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
Information
\_ < —/

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 dis-
play A aparece la barra de regulacién

y se realiza presionando la manecilla B por mas de 2 se-
gundos.

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

¢ Informe

El display visualiza el nUmero de articulo de la maquina,
la versidén y la fecha de desarrollo del software, ademas
del niumero de release de las curvas sinérgicas.

7 MANTENIMIENTO

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

7.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, ase-
gurarse de que el interruptor F esté en posicién “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.

7.2 MEDIDAS A TOMAR DES,PUES DE UNA INTER-
VENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacién, hay que te-
ner cuidado de reordenar el cablaje de forma que exista
un aislamiento seguro entre el lado primario y el lado se-

cundario 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 origi-
nal 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.
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10 DATOS TECNICOS

JAGUAR E 200MD - Art.321

MIG
Tensién de red (U1) 230V
Tolerancia tension de red (U1) +15% / -20%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red (accién retardada) 16 A

Potencia absorbida

6,3 kVA 20%

3,8 kVA 60%

3,1 kVA 100%

Conexién a la red Zmax Compliant
Factor de potencia (cos9) 0,990
Gama corriente de soldadura 20+ 200 A
Corriente de soldadura 10 min/40 °C (IEC60974-1) 200 A 20 %
140 A 60%
120 A 100%
Tensién en vacio (UO) 96V
Presién méax. de entrada gas 6 Bar / 87 psi
Rendimiento 80 %
Consumo en estado inactivo 50 W
Clase de compatibilidad electromagnética A
Clase de sobretension 11
Grado de contaminacion (IEC 60664-1) 3
Grado de proteccién IP23S
Tipo de refrigeracion AF
Temperatura de funcionamiento -10°C + 40°C
Temperatura de transporte y almacenamiento -25°C + 55°C

Marcas y Homologaciones

S CE UKCA EAC

Dimensiones (A x P x H)

L 588 x P 920 x H 985 mm

Peso neto

68 kg
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PT MANUAL DE INSTRUGCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER
O CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR
O MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO
PRODUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVA-
MENTE PARA OPERAGOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

A 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 operacdes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informacées mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3301151.

CHOQUE RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
ASOdB. O procedimento de cisalhamento plasma/
soldadura pode produzir niveis de rumor supe-
riores a este limite; portanto, os utilizadores deveréo
aplicar as precaucdes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser noci-

VOS.

< 1 - A corrente eléctrica que atravessa qual-

" quer condutor produz campos electromag-

a néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
.\\ de corte, gera campos electromagnéticos

em redor dos cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes eleva-

das podem influenciar o funcionamento de pacemakers.

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (pace-

makers) devem consultar o médico antes de se aproxi-

marem de operacgdes de soldadura por arco, de corte,

desbaste ou de soldadura por pontos.

A exposigcado aos campos electromagnéticos da solda-

dura, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos

para a saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-

posicao aos campos electromagnéticos, deve respeitar

0s seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pin¢a de

suporte do eléctrodo, ou do macgarico, estejam lado a

lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- N&o enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte

do eléctrodo, ou do magarico, no préprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pin-

¢a de suporte do eléctrodo, ou do macarico. Se o cabo

de massa se encontrar do lado direito do operador,

também o da pinc¢a de suporte do eléctrodo, ou do

macarico, devera estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais proéxi-

ma possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a

Apresséo ou na presenga de pos, gases ou
vapores explosivos. Manejar com cuidado as

bombas e os reguladores de pressao utilizados nas
operacgdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes
contidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser
usado somente para fins profissionais em ambien-
te industrial. De facto, podem verificar-se algumas
dificuldades de compatibilidade electromagnética
num ambiente diferente daquele industrial.

ALTA FREQUENCIA (H.F)
e A alta frequéncia (H.F.) pode interferir
com a radionavegacao, os servicos de se-
guranca, os computadores, e em geral
com os aparelhos de comunicacgao
¢ A instalacédo 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 pron-
tamente a qualquer problema de interferéncia derivado
da instalacao
e Em caso de notificagdo da entidade FCC por interfe-
réncias, deixar imediatamente de usar o aparelho
¢ O aparelho deve ter uma manutencéo regular e con-
trolada
e O gerador de alta frequéncia deve permanecer fecha-
do, manter a distancia devida os elétrodos do espinte-
rémetro

E ELECTRONICAS

N&o 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 electrénicas e respectiva execugdo no
ambito da legislagédo nacional, as aparelhagens eléc-
tricas que tenham terminado a sua vida Util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apa-
relhagens, devera informar-se junto do nosso represen-
tante no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicacdo desta Directiva Europeia,
melhorara a situacdo ambiental e a saude humana!

Em caso de mau funcionamento solicitar a assisténcia
de pessoas qualificadas.

E ELIMINAGAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-

radas da chapa.

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

C. O fio de soldadura e o grupo de tracc¢ao do fio estéo
sob tens&o durante a soldadura. Mantenha as maos
e os 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 eléctri-
COs.
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1.1 Use luvas isolantes. Ndo toque no eléctrodo com as
maos nuas. Nao use luvas humidas ou estragadas.

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

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

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagao forcada ou de
exaustao local para eliminar as exalacées.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracéo para eliminar as
exalacoes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

3.2As faiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car incéndios. Mantenha um extintor nas proximida-
des e faga com que esteja uma pessoa pronta para
o utilizar.

3.3Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize pro-
teccdes adequadas das orelhas e camisas com o
colarinho abotoado. Utilize mascaras com capacete,
com filtros de graduagéo correcta. Use uma protec-
¢ao completa para o corpo.

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

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

/ B

2 DESCRIGOES 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 EXPLICAGAO 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.° Numero de série a mencionar em qualquer
pedido relativo a maquina de soldar.

Conversor estatico de frequéncia monofasi-
ca transformador rectificador.
& MG

Uo. Tenséo 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.

Adequada para a soldadura MIG-MAG.

12. Corrente de soldadura
u2. Tensédo secundaria com corrente 12
U1. Tensao nominal de alimentacéo.

1~ 50/60Hz Alimentagao 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 a ca-
pacidade do fusivel (do tipo retardado) a uti-
lizar como protec¢ao para o aparelho.

Grau de proteccdo da carcaca. Grau 3
como segunda cifra significa que este apa-
relhno pode ser armazenado, mas néao utili-
zado no exterior durante as precipitacées
de chuva, a ndo ser que esteja devidamente
protegida.

Idénea para trabalhar em ambientes com
risco acrescido.

1 ef

IP23S

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

2.2 PROTECCOES

2.2.1 PROTECGCAO 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.
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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 indicagao WARNING tH.

3 COMANDOS SITUADOS NO PAINEL FRONTAL.

4 COMANDOS SITUADOS NO PAINEL TRASEIRO.
G - CABO DE REDE.

H- INTERRUPTOR.
Liga e desliga a maquina

I - BUCIM COM TUBO DO GAS.

4 ) )

- : J

4 )

A - VISOR.
Visualiza os parametros de soldadura bem como todas
as fungdes de soldadura.

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

C- TOMADA CENTRALIZADA: Ligar o macgarico de
soldadura.

C1-TOMADA CENTRALIZADA.

Para ligar o macarico de soldadura ou o macarico push-
-pull art.2003/2009.

D - TOMADA (=): Para ligar o cabo de massa.

E - Comutador:

Seleccionando com o botdo do comutador a posicao

( (@3 ) activa-se a tomada centralizada C, vice-versa se-

leccionando a posicéo (© &) activa-se a tomada cen-
. 0%)

tralizada C1.

F - Ficha: Para a ligacao dos comandos a distancia e do
condutor de comando do magarico Push-Pull

5 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO E INS-
TALAGAO

Colocar a maquina de soldar de modo a permitir a livre
circulacédo do ar no seu interior e evitar o mais possivel
que entrem pés metalicos ou de qualquer outro género.
Cologque a maquina de soldar numa zona que assegure
uma boa estabilidade.

A maquina de soldar pesa cerca de 68 kg.

A instalacdo da maquina deve ser efetuada por pessoal
qualificado.

As ligacdes devem ser todas executadas em conformi-
dade com as normas (IEC/CEI EN 60974-9) em vigor e
respeitando inteiramente as leis de protecao de aciden-
tes.

Verifique se a tensao de alimentagao corresponde a
nominal da maquina de soldar.

Dimensione os fusiveis de protecdo em funcao dos da-
dos indicados na chapa dos dados técnicos.

Monte a ficha no cabo de alimentacao prestando
especial atencéo a ligar o condutor amarelo-verde ao
polo de terra. Esta maquina de soldar foi projetada para
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poder montar simultaneamente 2 tochas de soldadura e
2 bobinas de fio de diametro MAX 300 mm.

A maquina nao pode soldar com as 2 tochas ao mes-
mo tempo, a escolha da tocha a utilizar é efetuada com
o comutador de selecéo E.

Na plataforma traseira podem ser colocadas 2 botijas de
diametro MAX (180 mm - 7,1 pol) e com a altura MAX
(1000 mm - 39,4 pol.) ou 1 Unica botija de diametro MAX
(220 mm - 8,7 pol) e altura MAX (1600 mm - 63 pol.).
As botijas devem ser bem fixadas no suporte das botijas
com correias fornecidas.

A botija do gas deve estar equipada com um redutor de
pressao e um fluxémetro.

S6 depois de ter fixado a botija, ligue o tubo do gas

que sai do painel traseiro da maquina ao regulador de
pressao.

Abra a parte lateral mével, monte a bobina do fio no res-
petivo suporte, enfie o fio que sai da bobina do fio para
o interior do motorredutor, assegurando-se que o tipo e
o didmetro do fio seja 0 mesmo do rolo de tracéo. O fio
deve estar alinhado com a calha do rolo de tragdo e deve
sair do adaptador C. Feche o braco de tracdo, monte a
tocha de soldadura e o cabo da massa na tomada D.
Depois de ter montado a bobina e a tocha, ligue a ma-
quina, escolha a curva sinérgica adequada ao tipo de fio
que se deseja soldar, seguindo as instru¢cdes descritas
no paragrafo funcdes de servico (PROCESS PARAMS).
. Retirar a agulheta do gas e desapertar o bico porta-
-corrente do magarico. Premir o botdo do macarico até
que saia o fio, ATENCAO 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 gas para 8 a
10 I/min.

Durante a soldadura, o visor A mostra a corrente e a ten-
séo efectiva de trabalho, os valores visualizados podem
ser ligeiramente diferentes dos valores programados, isso
pode depender de muitos factores, do tipo de magarico,
de uma espessura diferente da nominal, da distancia en-
tre o bico porta-corrente e o material que se esta a soldar
e da velocidade de soldadura. Os valores da corrente e
da tensao, no final da soldadura, ficam memorizados no
visor A, para ver os valores programados € necessario
deslocar ligeiramente o manipulo B, enquanto premindo
o0 botdo do macgarico sem soldar, aparece no visor A o
valor da tensdo em vazio e o valor de corrente igual a 0.

6 DESCRIGAO DAS FUNCOES VISUALIZADAS NO
VISOR A.

\Quando se liga a maquina, o

(Information )
visor A mostra por alguns mo-

Machine mentos: o nimero de artigo
Ver.S'O” da maquina, a verséo e a data
Build May 24 2016 .

Table de desenvolvimento do soft-
- ~/ ware, € o nimero de versio

das curvas sinérgicas (esta in-
formagdo também se encontra no capitulo 7.1 FUNCOES
DE SERVICO). Logo apds a ligagéo, o visor A mostra:
A curva sinérgica utilizada, o modo de soldadura 2T, 4T
ou 3L, a funcdo SPOT se activada, as letras PP se for

utilizado o macarico Push-Pull, o processo de soldadu-
ra "SHORT ou PULSADO" (opcional) , a corrente de
soldadura, a velocidade em metros por minuto do fio de
soldadura, a tensao de soldadura e a espessura aconse-
Ihada. Para aumentar ou diminuir os paradmetros de sol-
dadura basta regular no manipulo B, os valores mudam
todos ao mesmo tempo, de modo sinérgico.

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

Modificando o valor, assim que se sai do submenu, ao
lado da tensao V, aparece uma seta que, se estiver virada
para cima indica uma correccdo maior do valor predefi-
nido, enquanto a seta para baixo indica uma correccao
menor.

Y

;?I' $G2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Length_
200A  § 147mm 3 W
0.0V | ¢
255V ¥ s50mm = MIN
e .8mm Ar18% Tl
ETSGZOB Ar18%C02 Arc Length_
160A 8 12.9m/m El
0.0vV| ¢
26.6V -I- 4.0mm 3 MIN

< -4

6.1 FUNCOES DE SERVIGO (PROCESS PARAMS)
VISUALIZADAS NO VISOR A.

Para ter acesso a estas funcdes € preciso partir da janela
principal e premir durante pelo menos 2 segundos 0 ma-
nipulo B.
Para entrar dentro da funcdo basta selecciona-la com
0 manipulo B e premir 0 mesmo menos de 2 segundos.
Para regressar a janela principal, premir o manipulo B du-
rante pelo menos 2 segundos.
As funcdes que podem ser seleccionadas séo:
e Curva sinérgica (Wire Selection).
Para escolher a curva sinérgica, é 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
menos de 2 segundos.
Depois de ter premido o manipulo B regressa-se a ja-
nela anterior PROCESS PARAMS).

=\

Process Params Wire Selection

e RIS CP ORI PAgt P @02 | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 y | [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 .
N\ / - >4




* Processamento
[ N o N
Process Params (Process
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0y
\- ~ < —

Para seleccionar ou confirmar o tipo de soldadura, &
necessario, por meio do botao B, seleccionar e premir,
durante pelo menos 2 segundos, em Short ou Pulsa-
do (opcional).

Short identifica que o tipo de soldadura seleccionado
€ short sinérgico.

Pulsed identifica que o tipo de soldadura selecciona-
do é pulsado sinérgico (opcional).

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 operagao traz-nos sempre a janela ante-
rior PROCESS PARAMS).

Modo 2T, a maquina comeca a soldar quando se pri-
me o botdo do macarico e interrompe-se quando se
larga.

Modo 4T, para comecar a soldadura premir e largar o
botdo do macarico, para acabar a soldadura premir e
largar novamente o botéo.

=N L

A soldadura inicia premindo o botao da tocha. A cor-
rente emitida sera a corrente de arranque Start Curr.
Esta corrente é mantida enquanto o botéo a tocha es-
tiver premido; ao largar o botdo, a corrente de arranque
une-se a corrente de soldadura e esta é mantida até
que seja novamente premido o botdo a tocha. Quan-
do se carrega novamente no botédo a tocha, a corrente
de soldadura une-se a corrente de crater-filler (Crater-
-Curr) e mantém-se até se largar o botédo da tocha.

Ve

~

-
Process Params %art Mode
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT | |4T
3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0 ¥
\ >4 \ /

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

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

Start Curr corrente de arranque, possibilidade de re-
gulacdo de 10 a 200% da corrente de soldadura defi-
nida.

Slope time, possibilidade de regulagdo de 0,1 a 10 se-
gundos. Define o tempo de unido entre a corrente de
arranque (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 (Cra-
ter Curr).Possibilidade de regulacédo de 10 a 200% da
corrente de soldadura definida.

Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L 3
Start Current 135% 135%| ¢
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
\_ J < ~
Slope Time Crater Curr
- 10.0s - 200
0.5s | = 60% | =
3 0.1s = 10

Tempo de pontuacao e intermiténcia (Spot).

Esta funcéo é inibida quando esta ativa a fungdo 3L
Se seleccionamos o tempo de spot ON, aparece no
visor a funcédo Spot Time, seleccionando-a podemos
regular na barra de regulacao, de 0,3 a 25 segundos.
Para além desta fungao, aparece no visor Pause Time,
seleccionando-a podemos regular na barra de regula-
¢ao 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 fungdes Spot Time e Pause Time é
preciso premir o manipulo B por menos de 2 segun-
dos. A regulacdo 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
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02( |OFF
Process Short
Start Mode 2T
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0
\
\. y,
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(Crater Curr.) de 10 a 200% da corrente de soldadura

[ Process Params Spot Time (Por deferto 60%)
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%Ca Podera regular o tempo (C.C. Time) de duracdo da
Process Short .
- corrente de enchimento da cratera de 0,1 a 10 segun-

Start Mode 2T — 25.0s .

Spot ON 1.0s = dos, (Por defeito 0,5 seg.).

Spot Time 1.0s ’ 2, 0.3s P -

Pause Time OF = - Process Params Slope Time

HSA OFF yy
\< vl = —/ Slope Time 0.5s

Crater Current 60% 3 10.0s

= =\ < - = Start. C. Time 0.5s =

Process Params Pause Time Inductance 0.0 0.5s | ¢

Process Short Soft Start AUTO

Start Mode 2T - 5.0s v

Spot ON 0.0s = A8 7

Spot Time 1.0s =

" <€ OFF ( \ -

Pause Time ) Crater Curr C.C. Time

HSA OFF
~ v/ N 4

- 200 - 10.0s
¢ HSA (hot start automatico). 60% ::‘ 05s|
Esta funcéo é inibida quando estd ativa a fungéo 3L. = 10 3 0.1s
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 duracao 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.).

¢ Indutancia (Inductance).
A regulagéo pode variar de -9,9 a +9,9. O zero é a regu-
lacdo definida pelo fabricante, se o numero for nega-
tivo a impedancia diminui € o arco torna-se mais duro
enquanto se aumenta se torna mais suave.
Para o acesso a fungéo basta selecciona-la usando o

= S\ A~ =\ manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
Process Params Start Curr aparece a barra de regulagdo no visor A, podemos va-
_rt S (y A riar o valor e confirmar premindo o manipulo B menos
art Curren 6
Start. C. Time 0.5s — 200 de 2 segundos.
Slope Time 0.5s o =Y z =
CRA OFF 135%) 3 Process Params Inductance
Inductance 0.0 J 10 Inductance 0.0
Burnback AUTO Burnback AUTO _
v) L ) |Soft Start AUTO o MAX
PreGas 0.1s 0.0 =
“ - > A - = PostGas 3.0s 9 MIN
S.C. Time Slope Time Themes Black/White
Options LOCK
3 100s 3 10.0s \ Y
0.5s | ¢ =
3 01e 05s| 3 ., * Burnback AUTO
A regulagéo pode variar de -9,9 a +9,9. Serve para re-
gular o comprimento do fio em saida da agulheta do
- _ gés apods a soldadura. A um ndmero positivo corres-

ponde uma maior queima do fio.

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

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

¢ CRA (crater filler- enchimento da cratera final).

Esta funcéo ¢ inibida quando a funcédo 3L esta ativa.
Funciona em soldadura 2T, 4T e também em combina-
¢do com a fungcdo HSA.

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

Podera regular a corrente de enchimento da cratera

92/35 3300500/C



- AN °

( Process Params Burnback Post Gas

| Burnback ____ AUTOQ r =
Soft Start AUTO Process Params PostGas
PreGas 0.1s — MAX Soft Start AUTOA
PostGas 3.0s 0.0 = PreGas 0.1s _
Themes Black/White . = - 25.0s
Options LOCK = MIN Themes Black/White 3.0s |
Factory OFF Options LOCK = 0.0s

v Factory OFF ’
N ~ - Information
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 o0 mesmo toque
na peca a soldar.

Esta regulacdo é importante para se obter sempre
bons arranques.

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

Para o acesso a fungcéo basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
aparece a barra de regulagéo no visor A, podemos va-
riar o valor e confirmar premindo sempre o0 manipulo B
por menos de 2 segundos.

A regulacao pode variar de 0 a 25 segundos.

Esta funcao serve para tornar mais ou menos lumino-
SO 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 regulacéo no visor A, podemos va-
riar o valor e confirmar premindo sempre o manipulo B
por menos de 2 segundos.

¢ Themes
Esta fungdo modifica as cores do ecra.

[Procese parame | [Sot Star oSO [Baanaion
art A A PreGas 0.1s Blue/White
PostGas 3' 0s 3 MAX PostGas 3.0 Black/White
. = Black/green
Themes Black/White 60% | ¢ Options LOCK
optons HooK 3 MIN Factory OFF
y Information
Information
— — N S N\ S
¢ Pre Gas e Options LOCK
Para o acesso a fungéo basta selecciona-la usando o
/< D & > manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
Process Params PreGas aparece no visor A um nimero de série SN e 6 zeros.
Soft Start AUTO A Para desbloquear a opcéo é preciso inserir um codigo
- alfanumérico em vez dos zeros, isso deve ser requeri-
PostGas 3.0s = 10.0s do ao seu revendedor assinalando o niimero de série
Themes Black/White 0.1s = SN
Options LOCK — . . L . .
Factory OFF —¢ 0.0s Depois de obtido o codigo basta introduzi-lo em vez
Information dos zeros, cada letra ou nimero que se introduz deve
ser confirmada premindo por pouco no manipulo B;
| J premindo o manipulo B por um tempo superior a 2 se-

gundos, desbloqueia-se a opgéo e aparece no visor A,

A regulagao pode variar de 0 a 10 segundos. ao lado da funcéo Options, UNLOCK (Desbloqueado).

Esta funcao serve para tornar mais ou menos lumino-

soovisorA . [Process Params | ( Options

Para o acesso a funcédo basta selecciona-la usando o

manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos, | PreGas 0.1s A|  SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s

aparece a barra de regulagéo no visor A, podemos va-
riar o valor e confirmar premindo sempre o0 manipulo B
por menos de 2 segundos. \< —~/

LCD Contrast 000000
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¢ Factory OFF

O objectivo € o de restabelecer as programagdes origi-
nais da maquina de soldar.

Para o acesso a fungéo basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
aparecem as palavras OFF e ALL no visor A, selec-
cionando a palavra ALL e premindo rapidamente o
manipulo B efectua-se o reset e aparece no visor A
a palavra Factory Done!! que confirma o reset efec-
tuado. Para regressar a janela anterior basta premir o
manipulo B por mais de 2 segundos.

e = S
Process Params Factory
Soft Start AUTOA OFF
PreCas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
ingormatlon
\ N -~

N.B.: Em todas as fun¢cdes que necessitam da barra de
regulacdo é possivel regressar ao valor inicial (default).
A operacdo s6 pode ser executada quando aparece a
barra de regulacdo 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, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas).

¢ Informacao
O ecra visualiza o numero do artigo, a versdo, a
data de desenvolvimento do software e o nimero de
langamento das curvas sinérgicas.

'7 MANUTENCAO

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

7.1 MANUTENGAO DO GERADOR

Em caso de manutengao no interior do aparelho, certi-
ficar-se que o interruptor F esta na posicao “O” e que o
cabo de alimentagéo esta desligado da rede.

Também é necessario limpar periodicamente o interior do
aparelho do pé metalico acumulado, usando ar compri-
mido.

7.2 CUIDADOS A TER APOS UMA REPARAGAO.

Depois de ter executado uma reparacao, prestar atencao
para arrumar os cabos de modo que haja um isolamento se-
guro entre o lado primario e o lado secundario da maquina.
Evitar que os fios possam entrar em contacto com partes em
movimento, ou com partes que aquecam durante o funcio-
namento. Montar todas as bragadeiras, como no aparelho original,
para evitar que, em caso de ruptura ou desligaco acidental, possa
haver um contacto entre o primario e o secundario. Montar também
os parafusos com as anilhas dentadas, como no aparelho original.
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10 DADOS TECNICOS

JAGUAR E 200MD - Art.321

MIG
Tenséo de rede (U1) 230V
Tolerancia de tensao de rede (U1) +15% / -20%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Fusivel de rede (de agcao atrasada) 16 A

Poténcia consumida

6,3 kKVA 20%

3,8 kKVA 60%

3,1 kVA 100%

Ligacao na rede Zmax Compliant
Fator de poténcia (cos) 0,990
Gama corrente de soldagem 20+ 200 A
Corrente de soldagem 10 min/40°C (IEC60974-1) 200 A 20 %
140 A 60%
120 A 100%
Tensao de vacuo (UQ) 926V
Pressdo max. de entrada de gas 6 Bar / 87 psi
Rendimento 80 %
Consumo em estado inativo 50 W
Classe de compatibilidade eletromagnética A
Classe de sobretensao I
Nivel de poluicido (IEC 60664-1) 3
Grau de protegao IP23S
Tipo de arrefecimento AF
Temperatura de funcionamento -10°C + 40°C
Temperatura de transporte e armazenamento -25°C + 55°C

Marcacéo e Certificagdes

S CE UKCA EAC

Dimensodes (CxPxH)

L 588 x P 920 x H 985 mm

Peso liquido

68 kg
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FI KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUS-
LAITTEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAI-
KASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAI-
TETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMEN-
PITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

A KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHE-
——UTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYT-
TAJALLE TAlI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE
HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n vuoksi seuraavassa esitte-
lemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali
kaipaat lisdtietoja, kysy kayttdopasta koodi .3301151.

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

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
N tuu johtimen ympérille paikallinen sahko- ja
2. N magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-
e\ DECE M
taldhteen ympaérille.
- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat
toimintoja yllapitavien laitteiden (syddmentahdistin) kéyt-
tajien tulee ottaa yhteyttd 1a&kériin ennen hitsauskoneen
- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-ken-
tat voivat myods aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia
Kaikkien em. laitteiden kéayttdjien tulee noudattaa seu-
raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-
- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja
maakaapeli niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja var-
teipilla.
- Ald koskaan Kkierrd elektrodi- / hitsauskaapeleita
- Al koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi /
hitsa uskaapelin ja maakaapelin vélissd. Jos elektro-
on myds maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee
kehosi oikealla puolella.
kohtaa kuin mahdollista.
- Ala tybskentele hitsaus / leikkaus -virtalahteen

i%_ 3 - Aina kun sahko kulkee johtimen l&pi muodos-
ta synnyttdd EMF -kentdn kaapelien ja vir-
aiheuttaa hairi6itd syddmentahdistimen toimintaan. Elin-
kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).
terveyshaittoja.
sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:
mista jos mahdollista kiinnittdmalld ne toisiinsa
kehosi ympdérille.
di- / hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella
- Liitd aina maajohto niin l&helle hitsaus / leikkaus
valittdmassa laheisyydessa.

- Késittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seké paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssad normissa IEC
60974-10 (CIl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sita saa kadyttaa ainoastaan ammattikayttoon 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
hairiditd radionavigointiin, turvajarjestel-
miin, tietokoneisiin ja yleensa viestintalait-
teisiin.
e Pyyda ainoastaan elektroniikkalaitteisiin
erikoistunutta ammattihenkil6d suoritta-
maan asennus.
¢ | oppukayttgjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammattitai-
toiseen séhkbdasentajaan, joka kykenee korjaamaan vii-
pymatté kaikki asennuksesta seuraavat hairiét.
¢ Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa hairidista,
lopeta laitteen kayttd valittdmasti.
e | aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdénnéllisesti.
e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavalin elektrodit oikealla etéisyydella.

ROMU
Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
(M) hormaalin jatteen sekaan

>
J

AN
\N =N

\W [EFom i

YR

>

RAJAHD\_(KSET
- Ald hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdys-
alttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen lahei-
== syydessa.
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EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat vélineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella lahimman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat ymparis-
t6n tilaa ja edistat ihnmisten terveytta.

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

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia

numeroituja kuvia.

B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa kasia.

C. Hitsauslanka ja langansyottoyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pidd k&det ja metalliesineet etaalla
niisté.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat s&hkdiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
sdhkodiskuvaaralta.

1.1 Kéyta eristavia kasineitd. Ald koske hitsauspuikkoa
paljain kasin. Al4 kdyta kosteita tai vaurioituneita kési-
neita.

1.2Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappalees-
ta ja maasta.

1.3Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

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

2.1 Pida paasi etaélla hitsaussavuista.

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

2.3Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa réa-
jahdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheut-
taa tulipalon. Pida palonsammutinta laitteen valitto-
massa laheisyydessa ja varmista, etta paikalla on aina
henkild, joka on valmis kdyttamaan sita.

3.3Al3 koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren séateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

4.1Kéayta kyparda ja suojalaseja. Kaytd asianmukaisia
kuulosuojaimia ja yl&s asti napitettua ty6paitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttda tai siihen suoritetta-
via toimenpiteita.

6. Ala poista tai peitd varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS

Hitsauskone on invertteriteknologian avulla valmistettu
jarjestelmd, joka soveltuu synergiseen MIG/MAG-
hitsaukseen ja synergiseen pulssi-MIG/MAG-hitsaukseen.
Siina on 2-rullainen hammaspydrdmoottori.
Hitsauskonetta ei saa kayttaa 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, jokatulee ilmoittaa aina kaikissa
hitsauskonetta koskevissa kyselyissa

Yksi-vaihe staattinen muuntaja-
tasasuuntaaja taajuusmuuttaja

[f MIG  Soveltuu MIG-MAG-hitsaukseen.

uo. Toisiotyhjakayntijannite

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

12. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite virralla 12

Ut. Nimellisliitdntdjannite

1~ 50/60Hz Liitdnta 1-vaihe 50/60 Hz:n liitanta

11 Max Suurin sallittu liitdntavirta, joka vastaa virtaa
12 ja jannitettd U2

11 eff Kéayttésuhteen mukainen suurin ottoteho
Yleensé tdm& arvo vastaa laitteen
suojaukseen  kaytettdvan viivesulakkeen
tehoa.

IP23S Suojausluokka Numero 3 toisena lukuna

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

2.2 SUOJAT

2.2.1 KESKEYTYSSUOJA

Jos hitsauskoneessa on toimintahairid, naytélle A saattaa
ilmaantua kirjoitus WARNING, joka ilmoittaa vian tyypin.
Sammuta kone ja kaynnistéd se uudelleen. Jos kirjoitus

pysyy naytolla, ota yhteys huoltopalveluun.

2.2.2 Lamposuoja

Kone on suojattu lampoésuojalla, joka pysayttéaa koneen
sallittujen lampétilojen ylittyessa. Tuuletin jaa kayntiin tassa
tilassa ja naytolle A syttyy vilkkuva tunnus WARNING tH.
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3 ETUPANEELIIN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET

4 TAKALEVYYN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET

4 N\ 7 )
[

. AN J

A-NAYTTO G - VIRTAKAAPELI

Hitsausparametrien ja kaikkien hitsaustoimintojen naytto

B - SAATONUPPI

Toimintojen ja hitsausparametrien valinta ja s&ato

C - EURO-LIITIN : Tahan liittimeen kytketaan MIG-
poltin.

C1 - KESKUSLIITIN:
Hitsauspolttimelle tai push-pull-polttimelle

D - LITTIMEEN (-) liitetaan maakaapeli.

E - VALITSIN:

Kun valitset valitsimen nupilla asennon ( £ <£),

keskusliitin C otetaan kayttdon. VaIittaesé@ésento
_:¢) keskusliitin C1 otetaan kayttdon.

( o) ) y

F — OHJAUSVIRTALIITIN : Kaukosaatimen tai Push-Pull

ohjavirtakaapeli kytketdan téhan liittimeen.

H - VIRTAKYTKIN
Koneen kaynnistys ja sammutus

I- KAASULETKUN LIITIN
5 KAYTTOONOTTO JA ASENNUS

Sijoita hitsauskone, niin ettd ilma paasee kiertamaan es-
teettdmasti sen sisélld ja niin ettei sisdédn paase metalli-
poélya tms.

Varmista, ettad se voidaan asettaa tukevaan asentoon.
Hitsauskone painaa noin 68 kg.

Ainoastaan ammattitaitoinen henkild saa asentaa ko-
neen.

Kaikki liitdnnat tulee tehda voimassa olevien standardien
(IEC/CEI EN 60974-9) ja taysin ty6suojelulain mukaisesti.
Tarkista, etta liitAntajannite vastaa hitsauskoneen nimel-
lisjannitetta.

Kayta konekilvessd annettuja arvoja vastaavia suojasu-
lakkeita.

Asenna pistotulppa virtakaapeliin. Varmista, ettd kytket
kelta/vihrean johtimen maadoitusnapaan.

Hitsauskone on suunniteltu, niin etta siihen voidaan asen-
taa yhta aikaa kaksi hitsauspoltinta ja kaksi lankakelaa
(halkaisija MAKS. 300 mm).

Kone ei voi hitsata kahdella polttimella yhta aikaa,
vaan kaytettava poltin valitaan valitsimella E.

Takatasolle voidaan asettaa kaksi kaasupulloa (halkaisija
MAKS. 180 mm ja korkeus MAKS. 1 000 mm) tai yksi
kaasupullo (halkaisija MAKS. 220 mm ja korkeus MAKS.
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1 600 mm). Kaasupullot tulee kiinnittaa tukevasti pullotu-
keen ohessa toimitetuilla hihnoilla.

Kaasupullo tulee varustaa paineenalentimella ja virtaus-
mittarilla.

Kun kaasupullo on asetettu paikalleen, liitd koneen taka-
levysté tuleva kaasuletku paineensaatimeen.

Avaa sivulevy, asenna lankakela pitimeen, pujota kelas-
ta ulostuleva lanka hammaspydrédmoottoriin ja varmista,
ettd langan tyyppi ja halkaisija sopivat syéttérullalle. Lan-
gan tulee olla kohdakkain sy6ttorullan uran kanssa. Sen
tulee tydntya ulos sovittimesta C. Sulje syéttdvarsi, asen-
na hitsauspoltin ja liitd maadoituskaapeli liittimeen D.
Kun olet asentanut kelan ja polttimen, k&ynnistéd kone
ja valitse hitsauslangan tyypille sopiva synerginen kay-
ré Kayttdétoiminnot (PROCESS PARAMS) -kappaleessa
annettujen ohjeiden mukaan.

Poista kaasusuutin ja ruuvaa auki polttimen virtasuutin.
Paina polttimen kytkintda, kunnes lankaa tulee ulos.
HUOMIO: pida kasvosi etaalla suuttimen kéarjesta
langan tullessa ulos. Ruuvaa virtasuutin kiinni ja aseta
kaasusuutin paikalleen.

Avaa kaasupullon paineensdadin ja sédda kaasun virtaus
8 - 10 litraan minuutissa.

Hitsauksen aikana naytolla A néakyy todellinen toimintavirta
ja -jannite. Naytetyt arvot saattavat poiketa hieman
asetetuista arvoista. TAma on seurausta useista tekijoista
(polttimen  tyyppi, nimellispaksuudesta  poikkeava
paksuus, virtasuuttimen ja hitsattavan materiaalin
valinen etéisyys ja hitsausnopeus). Virta- ja jannitearvot
jaavat hitsauksen lopussa naytolle A. Jos haluat nayttaa
asetetut arvot, liikuta hieman saaténuppia B. Jos painat
polttimen kytkinta hitsaamatta, naytolle A ilmaantuu

tyhjakayntijannite ja virta-arvo, joka on yhta suuri kuin O.

6 NAYTOLLA A NAYTETTYJEN TOIMINTOJEN
KUVAUS

= Kun kaynnistat koneen,
(Information ) naytdlle A  ilmaantuvat
Machine 321 |hetkeksi seuraavat tiedot:
Version 001 | koneen tuotenumero,
Build May 24 2016 |ohjelmiston  versio  ja
Jable 001 J valmistuspaivamaara ja
synergisten kayrien

julkaisunumero. (t&méa tieto on annettu myods luku 7.1
Service Functions) .Koneen kaynnistyttyd naytolla A
nakyvat seuraavat tiedot:

Kaytetty synerginen kayrd, hitsaustila 2T tai 4T, tai
3L, SPOT-toiminto (jos p&alld), HORT- tai PULSED
(valinnainen)-hitsausprosessi, hitsausvirta, hitsauslan-
gan nopeus (m/min), hitsausjannite ja suositeltu paksuus.
Kasvata tai vahenné hitsausparametreja séaténupilla B:
kaikki arvot muuttuvat yhdessé synergisesti.

Muuta hitsausjénnite V painamalla s&aténuppia B
enintdén 2 sekuntia. Naytdlle iimaantuu (Arc Length tai
kaaren pituus) sdatdpalkki, jonka keskikohdassa on
0. Arvoksi voidaan muuttaa s&aténupilla B -9,9 - +9,9.
Poistu toiminnolta painamalla s&daténuppia B lyhyesti.
Kun olet muuttanut arvon ja poistunut alavalikosta,
jannitteen V viereen ilmaantuu nuoli. Yléspéin osoittava
nuoli viittaa esiasetetun arvon suurempaan korjaukseen,
alaspain osoittava nuoli pienemp&an korjaukseen.

6.1 NAYTOLLA A NAYTETYT KAYTTOTOIMINNOT
(PROCESS PARAMS)

Nama toiminnot avataan painamalla saaténuppia B
vahintaan 2 sekuntia paanaytolta.
Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja painamalla
saaténuppia enintddn 2 sekuntia. Palaa p&aanaytdlle
painamalla saaténuppia B vahintdan 2 sekuntia.
Valittavat toiminnot:
e Synerginen kayra (Wire Selection)
Synerginen kayra valitaan saatonupilla B naytolta A.
Valitse haluamasi kdyra ja vahvista valinta painamalla
saaténuppia B enintdan 2 sekuntia.

Painettuasi s&atbnuppia B palaat paanaytolle
(PROCESS PARAMS).

Process Params Wire Selection

meel g c2yoxslgnPNgt:TZ®02 [ (Fe Sg2 0.8mm Ar18% C02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 y | [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 v
o A ~ 4
¢ Process
(= = A& =

Process Params [Process

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF

HSA OFF

CRA OFF

Inductance 0.0y
\Z 7 < —

Valitse tai vahvista hitsaustyyppi saaténupilla B. Valitse
Short tai Pulsed (valinnainen) ja pidad painettuna
vahintdan 2 sekuntia.

Short osoittaa synergisen lyhytkaarihitsauksen
valintaa. Pulsed (valinnainen) osoittaa synergisen
pulssihitsauksen valintaa.

¢ Hitsaustila (Start Mode)

Valitse hitsauksen Kkaynnistystila 2T tai 4T tai
3L saatonupilla B ja vahvista valinta painamalla
saaténuppia B enintddan 2 sekuntia. Toimenpiteen
jalkeen palaat aina paanaytolle (PROCESS PARAMS).
Tilassa 2T kone aloittaa hitsauksen painettaessa
polttimen kytkintd ja keskeyttdd sen vapautettaessa
kytkin.

Tilassa 4T hitsaus aloitetaan painamalla polttimen
kytkintd ja vapauttamalla se. Hitsaus keskeytetdan
painamalla ja vapauttamalla kytkin uudelleen.
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D £ ~N sitd enintdan 2 sekuntia, minkd jalkeen palaat aina
%art Mode paanaytslle (PROCESS PARAMS).

-
Process Params
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02

—

Process SHORT | |4T ( Process Params Spot
3L Prog Fe SG2 08mm Ar18%C02| [oFF
Hon oFF Process Short
HSA OFF Start Mode o1
CRA OFF
Inductance 0.0y HSA OFF
\§ ~ CRA OFF
Tila 3L, suositellaan erityisesti alumiinin hitsaukseen. Inductance 0.0
Kéytdssa on 3 hitsausvirtaa, jotka otetaan kayttdon 9 J
polttimen painikkeella. Virtojen ja virrannousuajan
asetus on seuraava: ( -
Start Curr (kaynnistysvirta). S&atbalue asetetusta Process Params Spot Time
hitsausvirrasta on 10-200 %. Erog FeSG20.8mm AHSS:]/OE(C
Slope time, s&itéalue on 1-10 sekuntia. Maarittaa S:gftel\s/lso de %T 3 2505
ka@ynnistysvirran (Start Curr) ja hitsausvirran seka Spot ON 1.0 = ’
hitsausvirran ja kraatterintayttévirran (Crater Curr) Spot Time 1.0s US 3
litantajan. S&a4atdalue asetetusta hitsausvirrasta on Pause Time OF = 0.3s
10-200 %. HSA OFH
Hitsaus aloitetaan painamalla polttimen painiketta.  {_ J L S
Kaytdssd on kaynnistysvirta (Start Curr). Virtaa
pidetdan ylld niin kauan kuin polttimen painike on (= =\ A~ - =
painettuna. Vapautettaessa painike kaynnistysvirta Process Param? Pause Time
liittyy hitsausvirtaan, joka pidetaan ylla polttimen EgE:SSQO.SmmArSA;]%?TQ
painikkeen uuteen painamiseen asti. Painettaessa Start Mode oT 3 50s
polttimen painiketta seuraavan kerran hitsausvirta [gpqt ON 0.0s | 3
littyy kraatterintayttdvirtaan (Crater Curr). Virtaa Spot Time 1.0s - —
pidetadan ylla polttimen painikkeen vapautukseen asti Pause Time € OFF
- HSA OFF
( Process Params Start Curr < Y ~
EZZ%ZZSGQ 0.8mm A§1§§§$Z 2 200 . HSA (automaattinen _kqumakéynnis}ys"). o
Start Mode 3L = Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa paalla. Kun toiminto
Start Current 135% 135%| ¢ on aktivoitu kéyttaja voi saataa kaynnistysvirran (Start Curr).
Slope Time 0.5s = 10 Saatdalue hitsausvirrasta on 10-200 % (oletusasetus 130 %).
lcrc‘;"ter Current G%VE’) Tamén virran kestoksi (S.C. Time) voidaan saataa 0,1-10 se-
nductance Oy kuntia (oletusasetus 0,5 s). Virannousuajaksi (Slope Time)
N S - kaynnistysvirran (Start Curr) ja hitsausvirran vélille voidaan
= =y~ D saataa 0,1-10 sekuntia (oletusasetus 0,5 s).
Slope Time Crater Curr
Process Params Start Curr
3 10.0s 3 200 ‘
. - (0]
0.5s | = . 60% | = Start. C. Time  0.5s 3 200
= 0.1s = 10 Slope Time 0.5s o =
CRA OFF 135%) =
Inductance 0.0 = 10
Burnback AUTO
* Piste- ja katkoaika (Spot) < LIS >
Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa paalla. - = =
Jos valitset spot ON -ajan, naytélle ilmaantuu Spot [S.C. Time Slope Time
Time -toiminto. Kun valitset sen, voit sdatda ajaksi
saatopalkilla 0,3 - 25 sekuntia. Taman toiminnon - _
liséksi naytdlle ilmaantuu Pause Time. Kun valitset 3 100s = 10.0s
sen, voit saataa hitsauspisteiden tai -saumojen valisen 0.5s | = 0.5s| =¢
taukoajan, joka voi olla 0 (OFF) - 5 sekuntia. = 0.1s = O0.1s
Voit kayttdd Spot Time ja Pause Time -toimintoja
painamalla sdaténuppia B enintdédn 2 sekuntia. S&4t6

suoritetaan aina sdatonupilla B. Vahvista painamalla < =



CRA (crater filler - kraatterin lopputéytto).
Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa paalla.
Toimii hitsaustilassa 2T, 4T ja myds yhdessa toiminnon
HSA kanssa.

Kun toiminto on otettu k&yttédn, kayttdja voi saataa
hitsausvirran ja kraatterintdyttovirran (Crater Curr) va-
liseksi virrannousuajaksi (Slope Time) 0,1-10 sekuntia
(oletusasetus 0,5 s).

Kayttdja voi saatda kraatterintayttdvirraksi (Crater
Curr) 10-200 % (oletusasetus 60 %) hitsausvirrasta.
Kayttdja voi sdatdd kraatterintdyttdvirran kestoksi
(C.C. Time) 0,1-10 sekuntia (oletusasetus 0,5 s).
(valmiiksi sédadetty toiminto)

Process Params Slope Time
A
Slope Time 0.5s
Crater Current 60% — 10.0s
Start. C. Time 0.5s =
Inductance 0.0 0.5s ::‘
Burnback AUTO 5 0.1s
Soft Start AUTO
v
N. 4
(Crater Curr ] (C.C. Time
3 200 3 10.0s
60% | = 0.5 | =
3 10 3 0.1s
\, /

Induktanssi (Inductance)

Saitéalue on -9,9 - +9,9. Valmistajan asetuksena on nolla.
Numeroa vahennettdessd impedanssi vahenee ja kaari
muuttuu  kovemmaksi. Lisdttdessd numeroa se muuttuu
pehmedmmaksi. Avaa toiminto valitsemalla se saatonupilla
B ja painamalla s&&ténuppia enintd8n 2 sekuntia. Naytdlle A
iimaantuu saatépalkki, jonka avulla arvoa voidaan muuttaa.
Vahvista valinta painamalla s&éténuppia B enintdéan 2 sekuntia.

Process Params Inductance

Inductance oopy

Burnback AUTO

Soft Start AUTO 3 MAX
PreGas 0.1s 0.0 =

PostGas 3.0s — MIN
Themes Black/White

Options LOCK

\ Y —
e Burnback AUTO

Saitdalue on -9,9 - +9,9. Kaytetdan kaasusuuttimesta
ulostulevan langan pituussdatéon hitsauksen jélkeen.
Mita suurempi numero, sitd enemman lankaa poltetaan.
Valmistajan asetuksena on Auto (valmiiksi saadetty
toiminto). Avaa toiminto valitsemalla se saatonupilla
B ja painamalla saatdnuppia enintdan 2 sekuntia.

Naytélle A ilmaantuu saatdpalkki, jonka avulla arvoa
voidaan muuttaa. Vahvista valinta painamalla séaténuppia
B enintdan 2 sekuntia.

- - N
Process Params Burnback
Burnback AUTOR
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s —H MAX
PostGas 3.0s =
Themes Black/White 0.0 —:<
Options LOCK = MIN
Factory OFF
\J
\ No 4

e Soft Start AUTO
Saatdalue on 0 - 100 %. Langan sydttdnopeus ilmais-
tuna asetetun hitsausnopeuden prosenttimééarana en-
nen sen koskettamista hitsattavaan kappaleeseen.
Saatd on tdrked, jotta kdynnistykset tapahtuvat aina
asianmukaisesti.
Valmistajan asetuksena on Auto (valmiiksi saadetty toi-
minto). Avaa toiminto valitsemalla se sdaténupilla B ja
painamalla sdatdénuppia enintdan 2 sekuntia. Naytélle
A ilmaantuu s&atépalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla sdaténuppia B
enintdén 2 sekuntia

Process Params Soft Start
Soft Start AUTOL
PreGas 0.1s
PostGas 3.0s - MAX
Themes Black/White 60% | —¢
Options LOCK = MIN
Factory OFF N
Information
¢ Pre Gas
= = ~
Process Params PreGas
Soft Start AUTO A
PreGas 0.1s
PostGas 3.0s - 10.0s
Themes Black/White 0.1s =
Options LOCK ' =
Factory OFF ( 0.0s
Information
. J

Saé&tdalue on 0 - 10 sekuntia.

Toiminto lisdéa tai vahentaa ndyton A valaisua.

Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla sdatdnuppia enintdan 2 sekuntia. Naytoélle
A ilmaantuu saéatépalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla sdaténuppia B
enintddn 2 sekuntia.
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e Post Gas
Process Params PostGas
Soft Start AUTOA
PreGas 0.1s _
PostGas 3.0 - 25.0s
Themes Black/White 3.0s | -
Options LOCK =
Factory OFF 0.0s
Information

Saéatdalue on 0 - 25 sekuntia.

Toiminto lisd4 tai vahentaa ndytdn A valaisua.

Avaa toiminto valitsemalla se sdaténupilla B ja
painamalla sdatdénuppia enintddn 2 sekuntia. Naytolle
A ilmaantuu saatépalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla sdaténuppia B
enintdan 2 sekuntia.

¢ Themes
Toiminto muuttaa naytdn varit.

Process Params Themes
Soft Start AUTO A| |Black/Yellow
PreGas 0.1s Blue/White
PostGas 3.0 Black/White
Themes Black/White Black/green
Options LOCK

Factory OFF

Information

N. 4

e Option LOCK
Avaa toiminto valitsemalla se s&atdonupilla B ja
painamalla sdaténuppia enintdan 2 sekuntia. Naytdlle
A ilmaantuu sarjanumero SN ja 6 nollaa.
Vapauta vaihtoehto Kkirjoittamalla nollien kohdalle
aakkosnumeerinen  koodi, jonka voit pyytaa
jalleenmyyjalta ilmoittamalla sarjanumeron SN.
Kun olet saanut koodin, kirjoita se nollien kohdalle.
Vahvista jokainen kirjain tai numero painamalla lyhyesti
saatdbnuppia B. Paina sditénuppia B vahintddn 2
sekuntia, vaihtoehdon on vapautettu ja naytolle
A Options-toiminnon viereen ilmaantuu Kkirjoitus
UNLOCK (Vapautettu).

[Process Params | [ Options
PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s
LCD Contrast 000000
NS S

¢ Factory OFF

Talla toiminnolla
toimitusasetuksiin.
Avaa toiminto valitsemalla se s&atdénupilla B ja
painamalla sdatdénuppia enintdan 2 sekuntia. Naytolle
A ilmaantuu kirjoitus OFF ja ALL. Valitse kirjoitus
ALL ja paina lyhyesti s&atdnuppia B suorittaaksesi
kuittauksen. Naytodlle A ilmaantuu kirjoitus Factory
Donel!! osoitukseksi kuittauksen onnistumisesta. Voit
palata edelliselle ndytdlle painamalla sdaténuppia B
vahintaan 2 sekuntia.

hitsauskone palautetaan

7~ = S
Process Params Factory
Soft Start AUTOA| |OFF
PreGas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
ngormatlon
\ N >4

HUOM. Kaikki toiminnot, jotka sdadetdan saatdpalkilla,
voidaan palauttaa aloitusarvoon (oletusasetus).
Toimenpide voidaan suorittaa ainoastaan, kun ndytélle A
ilmaantuu séatopalkki. Paina sdaténuppia B vahintdan 2
sekuntia.

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

* Tiedoksi
Naytolla nakyy tuotenumero, ohjelmiston versio ja valmis-
tuspéivamaaré seka synergisten kayrien julkaisunumero.

7 HUOLTO

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

7.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos koneen sisapuoli tarvitsee huoltoa, varmista ettéa kytkin

F on O-asennossa ja etta virtakaapeli on irrotettu verkosta.
Poista liséksi saanndllisesti koneen sisédlle kerdantynyt
metallipdly paineilmalla.

7.2 KORJAUKSEN JALKEEN

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

Asenna lisédksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin
alkuperadisille paikoilleen.
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10 TEKNISET TIEDOT

JAGUAR E 200MD - Tuote. 321

MIG
Verkkojénnite (U1) 230V
Verkkojénnitteen toleranssi (U1) +15% / -20%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Verkkosulake (viivastetty laukeaminen) 16 A

Kulutettu teho

6,3 kVA 20%

3,8 KVA 60%

3,1 kVA 100%

Kytkeminen verkkoon Zmax Compliant
Tehokerroin (cosg) 0,990
Hitsausvirran alue 20+ 200 A
Hitsausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) 200 A 20 %
140 A 60%
120 A 100%
Tyhjékéyntijannite (UO) 96 V
Kaasun maks.syo6ttdépaine 6 Bar / 87 psi
Hyoétykerroin 80 %
Kulutus taukotilassa 50 W
Séhkoémagneettinen yhteensopivuusluokka A
Ylijanniteluokka 1
Saastutusluokka (IEC 60664-1) 3
Suojausluokitus IP23S
Jaahdytystyyppi AF
Kéayttélampatila -10°C + 40°C
Kuljetus- ja varastointilampétila -25°C + 55°C

Merkki ja sertifioinnit

S CE UKCA EAC

Mitat PxSxK

L 588 x P 920 x H 985 mm

Nettopaino

68 kg
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DA 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 UDG@-

——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. 3301151.

STQOJ
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning
kan dog skabe stogjniveauer, der overstiger oven-
naevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyt-

telsesudstyret, der foreskrives i den geeldende lovgiv-
ning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
S ’ e Strem, der lgber igennem en leder, skaber
ey Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
3? N skeerestrom skaber elektromagnetiske fel-
I*_'\h\ ter omkring kabler og stremkilder.
- e Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj stram, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsnodvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
leegen, inden de selv udferer eller naermer sig steder,
hvor buesvejsning, skeeresvejsning, flammehgvling eller
punktsvejsning udferes.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gore falgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

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

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrode-
holdereller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig
til hojre for operateren, skal ogsa elektrodeholderel-
ler svejsekablet veere pa hajre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sé teet som muligt

pé& svejseeller skeereomréadet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er
Aunder tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov,
gas eller dampe. Veer forsigtig i forbindelse med
handtering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som an-
vendes i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med
angivelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.
(Cl. A) Apparatet ma kun anvendes til professionel

brug i industriel sammenhang. Der kan vaere van-
skeligheder forbundet med fastsaettelse af den elek-
tromagnetiske kompatibilitet, s&fremt apparatet ikke
anvendes i industriel sammenhasng.

HQYJE FREKVENS (H.F)
¢ Den hgje frekvens (H.F.) kan pavirke radi-
onavigation, sikkerhedstjenester, pc’er og
kommunikationsudstyr generelt.
¢ Installation ma kun udfares 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.
e Afbryd straks brugen af apparatet i tilfaelde af medde-
lelse fra myndigheden FCC som falge af forstyrrelser.
e Apparatet skal vedligeholdes og kontrolleres regel-
meessigt.
¢ Hgjfrekvensgeneratoren skal forblive lukket. Fasthold
det korrekte gnistgab i elektroderne.

NISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
B ) med det normale affald!
Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles seer-
skilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direktivet
2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr
(WEEE), som er inkorporeret i den nationale lovgivning.
Apparaternes ejer skal indhente oplysninger vedrerende
de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lokale reprae-
sentant. Overholdelse af kravene i dette direktiv forbed-
rer miljoet og @ger sundheden.
TILFELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL
DER RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PER-
SONALE.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

1.1 ADVARSELSSKILT

Den folgende nummererede tekst svarer til skiltets num-

mererede bokse.

B. Tradfremfaringens 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 stod der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan vaere dgdelige. Man
skal beskytte sig pa en passende made mod faren
for elektriske stad.

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

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

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbej-
de p& 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 fijerne uddunstningen.

3. Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
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forarsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage brande. Hav en brandslukker lige i neerhe-
den og lad en person veere klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

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

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

5. Lees vejledningerne inden maskinen bruges eller in-
den der foretages en hvilken som helst operation pa
den.

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

/ B

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 ma ikke benyttes til optening af vandrer.
2.1 FORKLARING TIL DEN TEKNISKE DATA

Apparatet er bygget efter de fglgende 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 vedrgrende svejseapparatet.

Enkeltfaset  statisk  frekvensomformer-

transformator-ensretter.
Egnet til MIG-MAG svejsning.

Uo. Sekundaer 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
u1. Nominel forsyningsspaending.

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

1 Max Max. strgamforbrug ved den tilsvarende

strem 12 og spaending U2.

Er den maksimale veerdi af stromforbruget

nar der tages hgjde for driftsfaktoren.

Normalt, svarer denne veerdi til sikringens

kapacitet (af forsinket type) der skal bruges

som beskyttelse til apparatet.

Bekleedningens beskyttelsesgrad. Grad 3

som andet ciffer betyder at apparatet kan

oplagres, men ikke bruges udendgrs under

regn, medmindre det befinder sig under

beskyttede forhold.

Egnet til at arbejde i omgivelser med gget
risiko.

BEMARKNING:

Apparatet er derudover bygget til at kunne arbejde i

omgivelser med kontaminationsgrad 3. (Se IEC 60664).

11 eff

IP23S

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 teendes igen.

2.2.2 Termisk beskyttelse

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

4 BETJENINGSUDSTYR PA BAGESTE PANEL

e N N
I
. /L J
A - DISPLAY G - FORSYNINGSKABEL
Viser bade svejseparametrene og samtlige
svejsefunktioner. H- AFBRYDER
Teender og slukker apparatet.
B - HANDTAG
Veelger og indstiller bade svejsefunktionerne og |- KOBLING MED GASSLANGE
svejseparametrene.

C - CENTRAL TILSLUTNING: Tilslut svejseslangen.

C1 - CENTRAL TILSLUTNING: Sluttes til svejseslangen
eller push-pull svejseslangen

D - STIKKONTAKT (-): Benyttes til tilslutning af jordkablet.

E - OMKOBLER:

Nar omkoblerens handtag er drejet til position ( (@f ), er
den centrale tilslutning C aktiveret. | position (7@€ er
den centrale tilslutning C1 aktiveret. (b

F - KONNEKTOR: Tilslut fiernstyringsudstyr og push-
pull svejseslangens styrekabel (art. nr. 2003/2009).

5 KLARGQRING OG INSTALLATION.

Anbring svejseapparatet saledes, at der sikres fri luftcir-
kulation i apparatet. Undga sa vidt muligt indtraengning af
stov med metalpartikler eller stgv af enhver anden slags.
Sarg for at placere svejseapparatet i et omrade, som sik-
rer god stabilitet.

Svejseapparatet vejer ca. 68 kg.

Apparatet skal installeres af kvalificeret personale.

Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de gaeldende
standarder (IEC/CEI EN 60974-9) og i lovgivningen ved-
rorende forebyggelse af arbejdsulykker.

Kontrollér, at forsyningsspaendingen svarer til svejseap-
paratets nominelle spaending.

Fastleeg beskyttelsessikringernes starrelse pa baggrund
af oplysningerne pa dataskiltet.

Montér stikket pa forsyningskablet, og kontrollér, at den
gule/grenne leder forbindes med jordpolen.

Dette svejseapparat er projekteret til samtidig montering
af to svejseslanger og to tradspoler (MAX @ 300 mm).
Apparatet kan ikke svejse med to svejseslanger sam-
tidigt. Onsket svejseslange veelges ved hjeelp af omkob-
leren E.
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Det er muligt at placere to gasflasker med MAX @ 180
mm og MAX hgjde 1.000 mm eller blot en gasflaske med
MAX @ 220 mm og MAX hgjde 1.600 mm pa den bage-
ste stotteflade. Gasflaskerne skal fastgeres omhyggeligt
til stgtten ved hjeelp af de medfelgende remme.
Gasflasken skal udstyres med en trykregulator og en
flowmaler.

Placér gasflasken, og slut gasslangen fra apparatets ba-
geste panel til trykregulatoren.

Abn den beveegelige sideafskaermning, montér spo-
len med trad pa stotten, og stik traden fra spolen med
trad ind i reduktionsgearet. Sarg for, at traddens type og
diameter svarer til tradfremfaringstrissens. Traden skal
veere pa linje med tradfremferingstrissens tradspor og
skal stikke ud af adapteren C. Luk tradfremferingsar-
men, montér svejseslangen og jordkablet pa stikkontak-
ten D.

Efter montering af spolen og svejseslangen taendes ap-
paratet, og den passende synergikurve i forhold til tra-
den, der skal svejses, veelges. Folg instruktionerne, der
er beskrevet i afsnittet Driftsfunktioner (PROCESS PA-
RAMS).

Fjern gasdysen, og lgsn stramdysen fra svejseslangen.
Tryk pa svejseslangens knap, indtil traden kommer frem.
ADVARSEL: Hold ansigtet i god afstand fra lansen,
mens traden traekkes frem. Fastspaend stremdysen, og
indsaet gasdysen pa ny.

Abn gasflaskens trykregulator, og justér gasflowet til 8-10
L/min.

Under svejsningen viser displayet A den effektive
arbejdsstram og -speending. 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 stramdysen og svejsematerialet samt
svejsehastighed. Veerdierne for stram og speaending
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. Pa displayet A vises veerdien for spaendingen
uden belastning og strgammen lig med 0.

6 BESKRIVELSE AF FUNKTIONER SOM VISES PA
DISPLAYET A

Nar apparatet teendes, viser

[Informatlon ] displayet A fglgende i nogle

Machine 321 | gjeblik: Apparatets artikel-
\éer-i;on ey 24 28% nummer,  softwareversion

ui ay el _
Table 001 og udviklingsdato samt sy

nergikurvernes udgave-
nummer. (denne information
er ogsa givet i kapitel 7.1 DRIFTSFUNKTIONER).

Straks efter teending viser displayet A falgende:

Den anvendte synergikurve, svejsefunktionen
(2T, 4T eller 3L), funktionen SPOT (hvis den er
aktiveret),svejseslangen, svejseprocessen (SHORT
eller PULSERENDE), svejsestrommen, svejsetrddens
hastighed som meter pr. minut, svejsespaendingen og
den anbefalede tykkelse.

@g eller reducér svejseparametrene ved hjeelp af
handtaget B. Samtlige veerdier skifter samtidig pa
synergisk vis.

For at @ndre svejsespaendingen V trykker du pa handtaget
B i maks. 2 sekunder, og pa displayet vises (Arc Length
eller lysbuens laengde) en indstillingsskala med 0 pa
midten. Veerdien kan andres mellem -9,9 og +9,9 ved
hjeelp af handtaget B. Tryk kortvarigt p& handtaget B for
at forlade funktionen.

Nar veerdien aendres, og undermenuen forlades, blinker
en pil ved siden af spaendingen V. Hvis pilen peger opad,
er veerdien starre end den indstillede veerdi. Hvis pilen
peger nedad, er vaerdien mindre.

L~

;?I' $G2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Length_
200A 8 14.7m/m 3
v 0.0v | ¢
255V ¢ s50mm = MIN
e .8mm Ar18% Il
gTsazos Ar18%C02 Arc Length_
160A 8 129m/m ERas
0.0v| —¢
26.6V % 4.0mm = MIN

6.1 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

hovedskeermbilledet. Der findes falgende funktioner:

e Synergikurve (Wire Selection)
For at vaelge synergikurven er det ngdvendigt at veelge
den kurve, der er foreslaet pa displayet A, ved hjeelp
af handtaget B. Veelg den gnskede kurve, og bekreeft
valget ved at trykke pa handtaget B i maks. 2 sekunder.
Efter at have trykket pa handtaget B vendes tilbage til
forrige skaermbillede (PROCESS PARAMS).

S\

Process Params Wire Selection
[Reel IS e o g0 Vgt P 1€ | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% C02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 y | [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 v
A\ 2 ~ 4
e Process
(= = A& =
Process Params (Process
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0y
\Z ~7 < —
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Veelg eller bekraeft svejseprocessen ved hjelp af =
handtaget B. Vzelg Short eller Pulsed, og hold hdndtaget Process Params Start Curr
trykket nede i min. 2 sekunder. Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Short angiver, at den valgte svejseproces er short de SHO 3 200
Synergisvejsning. . Start Current 135% 135%| ¢
Pulseq angiver, at den valgte svejseproces er pulserende Slope Time 0.5 = 10
synergisvejsning. Crater Current 60%
. . Inductance 0.0 v
¢ Svejsefunktion (Start Mode) S yAS S
Veaelg en af de to svejsefunktioner 2T eller 4T eller
3L ved hjeelp af handtaget B, og hold handtaget B /& - = A =
trykket nede i maks. 2 sekunder for at bekraefte valget. Slope Time Crater Curr
Ved denne procedure vendes altid tilbage til forrige
skaermbillede (PROCESS PARAMS). 3 10.0s = 200
Funktion 2T. Apparatet indleder svejsningen, nar der — ) -
trykkes pa svejseslangens knap. Svejsningen afbrydes, 0.5s ::‘ 60% Z:‘
nar knappen slippes. 3 0.1s = 10
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.
s = N ® Tidsrum for punktsvejsning og intermittens (Spot)
Process Params %art Mode Denne funktion kan ikke benyttes, nér funktionen 3L er
o aktiveret.
E:?CZ:SS G2 0.8mm Ag,_?é’g-?z aT Hvis du veelger tidsrummet for spot ON, vises
Start Mode >T I funktionen Spot Time pa displayet. Ved at vaelge
Spot OFF funktionen kan tiden indstilles fra 0,3-25 sekunder
HSA OFF pé indstillingsskalaen. Ud over denne funktion vises
CRA OFF Pause Time pa displayet. Ved at vaelge funktionen kan
Inductance 0.0 pauseintervallet mellem to efterfelgende svejsepunkter
\_ ,‘ eller svejsestrenge indstilles pa indstillingsskalaen.
. . . . Pauseintervallet varierer fra 0 (OFF) til 5 sekunder.
Funktion 3L, specielt velegnet i forbindelse med For at komme til funktionerne Spot Time og Pause
svejsning af aluminium. , _ Time trykker du p& handtaget B i maks. 2 sekunder.
o ed s evossslanaons ks Vardmoror  Loculngen sor i oo et B For
strem og slope tidsrum indstilles pa felgende made: Né&r valget er bekreeftet, vendes der altid tilbage til

Start Curr (startstrem), indstilling fra 10 til 200 % af den skeermbilledet (PROCESS PARAMS).
indstillede svejsestrom.

Slope time, indstilling fra 0,1 til 10 sekunder. Fastsaetter /~ =\ & =
slope tidsrummet mellem startstremmen (Start Curr) Process Params Spot
og svejsestremmen og slope tidsrummet mellem Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| | OFF
svejsestrammen og slutstremmen ved kraterfylding Process Short
(Crater Curr), indstilling fra 10 il 200 % af den indstillede
svejsestrom. HSA OFF
Svejsningen indledes ved at trykke pa svejseslangens CRA OFF
knap. Den aktiverede strom svarer til startstrammen Inductance 0.0
(Start Curr). Denne strom opretholdes, mens Y
svejseslangens knap holdes trykket nede. Narknappen  \ P
slippes, overgar startstremmen til svejsestremmen.
Denne strom opretholdes, indtil der atter trykkes [ Process Params Spot Time
pa svejseslangens knap. Nar der igen trykkes pa -
svejseslangens knap, overgdr svejsestrommen til Erog Fe SG2 O.8mmAr1§fCéC
slutstremmen ved kraterfylding (Crater Curr.). Denne S’Egﬁel\s/li de %T 2 25.0s
strem opretholdes, mens svejseslangens knap holdes Spot ON = )
trykket nede. 108 =
Pause Time OF = 0.3s
HSA OFH

\

NS > A >4




=\

Process Params Pause Time Process Params Slope Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02 A
Process Short } Slope Time 0.5s
Start Mode 2T 3 50s Crater Current 60% 3 10.0s
Spot ON 0.0s | —= Start. C. Time 0.5s 0.5s |
Spot Time 1.0s 4 OFE Inductance 0.0 . =
Pause Time OFF \ Burnback AUTO = 0.1s
HSA OFF Soft Start AUTO

A4 v
~ 7 N 7 - =
e HSA (automatisk hot start). Crater Curr C.C. Time
Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er
aktiveret. Nar funktionen er blevet aktiveret, kan ope-
rateren indstille startstrammen (Start Curr) fra 10 il 3 200 3 10.0s
200 % af svejsestrammen (standardvaerdi 130 %). Det 60% = 0.5s Er
er muligt at indstille stremmens varighed (S.C. Time) 3 10 ’ = 0.1
fra 0,1 til 10 sekunder (standardveerdi 0,5 sekunder). - = OIS
Det er ogséa muligt at indstille slope tidsrummet (Slope \ )
Time) for overgang fra startstremmen (Start Curr) til
svejsestrommen fra 0,1 til 10 sekunder (standardveerdi
0,5 sekunder). ° Indul_(t_ans (Inductance)l _

P - - Indstillingen kan variere fra -9,9 il +9,9.
Process Params Start Curr Standardindstillingen er 0. Hvis tallet er negativt,
HSA ON 'y reduceres impedansen, og lysbuen bliver hardere. Hvis
Start Current 135% veerdien oges, pllver Iysbuen derimod blgdere. _
Start. C. Time 0.5s 3 200 For ?t komme til funktlgneon markergr du den ved hjelp
Slope Time 0.5s 135% =) af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder,
CRA OFF = og pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg
Inductance 0.0 3 10 veerdien, og tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for
Burnback AUTO at bekreefte.

v - N
> ~  [Process Params Inductance

£ = N - = N ] A
S.C. Time Slope Time r AU

Soft Start AUTO =3 MAX

3 — PreGas 0.1s 0.0 =

3 100s 5 100s PostGas 3.0s 3 MIN

0.5s | = 0.5s| 3¢ Themes Black/White

= 0.1s = 0.1s Options LOCK

\ V)
~ ~ e Burnback AUTO
e CRA (crater filler - slutkraterfyldning). Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9. Funktionen

benyttes til indstilling af lzengden af traden fra gasdysen
efter svejsningen. Jo hgijere tallet er, desto storre er
breendingen af traden.

Standardindstillingen er sat til Auto (forhandsindstillet
funktion). For at komme til funktionen markerer du den
ved hjeelp af hdndtaget B. Tryk pa 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.

Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er
aktiveret. Funktionen kan veelges i 2T- og 4T-svejsning
og eventuelt ogsa kombineret med funktionen HSA.
Nar funktionen er blevet aktiveret, kan operatgren ind-
stille slope tidsrummet (Slope Time) for overgang fra
svejsestrommen til slutstrammen ved kraterfyldning
(Crater Curr.) fra 0,1 til 10 sekunder (standardveaerdi
0,5 sekunder).

Det er muligt at indstille slutstrammen ved kraterfyld-
ning (Crater Curr.) fra 10 til 200 % af svejsestremmen

- c
(standardvaerdi 60 %). M’ams‘ Burnback
Det er muligt at indstille tidsrummet for slutstrem ved
. . . Soft Start AUTO
kraterfyldning (C.C. Time) fra 0,1 til 10 sekunder (stan- PreGas 01s 3 MAX
dardveerdi 0,5 sekunder) PostGas 3.0s 0.0 :Z<
Themes Black/White - —
Options LOCK = MIN
Factory OFF
v
\ NG 7
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e Soft Start AUTO

Indstillingen kan variere fra 0 til 100 %. Dette er trddens
hastighed (udtrykt som procent af den indstillede

e Themes

Denne funktion eendrer farverne pa displayet.

N L

svejsel'_\astighed), in_de_n den b_erorer arbejdsemnet. Brocess Params Themes
Denne indstilling er vigtig for altid at sikre en korrekt start.
Standardindstillingen er sat til Auto. (forhandsindstillet | S°ft Start AUTO A||Black/Yellow
funktion) PreGas 0.1s BIue/Whlt
For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp PostGas <2 Elackiiiiic
; 2 1 s : Black/green
afohgndtaget B. Tryk pa hgpdtaget i maks. 2 sekungier, °9  [Options LOCK
pa dlsopla}/et A vises !ndstllllngsskalaen. Veelg veerdien, og Factory OFF
tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for at bekraefte. Information
% Soft Start ) Veerdien kan indstilles fl; (;til 100 % -
0.
aﬂ A Denne funktion benyttes til at oge eller reducere kon-
PostGas 3.0s 3 MAX trasten pé& displayet A.

Themes Black/White 60% =Y For oat komme til funkEionoen markgrer du den ved hjeelp
Options LOCK 3 MIN af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder, og
Factory OFF = pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg veerdien, og
Information tryk p& handtaget B i maks. 2 sekunder for at bekraefte

~ == e Options LOCK

¢ Pre Gas For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp

- af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder,
fProcess Params PreGas og pa displayet A vises et serienummer SN og seks
nuller.

A Indtast en alfanumerisk kode i stedet for nullerne for at
PostGas 3 0s 3 10.0s l&se otption op. Bed forhandleren om koden, og oplys
Themes Black/White E samtidig serienummeret SN.

Options LOCK 0.1s 5 Den oplyste kode skal indtastes i stedet for nullerne.
Factory OFF =4 0.0s Hvert bogstav eller tal, som indtastes, skal bekraeftes
Information ved at trykke kortvarigt pa handtaget B. Holdes

handtaget B trykket nede i min. 2 sekunder, og herefter

\ J lases den option op. P& displayet A vises teksten

Veerdien kan indstilles fra 0 til 10 sekunder.

UNLOCK (oplast) ved siden af funktionen Options.

>

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

(Process Params

l

Options

tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for at bekraefte.

e Post Gas
Process Params PostGas
Soft Start AUTOA
PreGas 0.1s
PostGas 3.0 25.0s
Themes Black/White 3.0s
Options LOCK
Factory OFF ¢ 0.0s
Information

<

Veerdien kan indstilles fra 0 til 25 sekunder.

PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s
LCD Contrast 000000

N 4

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 p& handtaget i maks. 2 sekunder,
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
gennemfart. For at vende tilbage til forrige skaermbillede
holdes handtaget B nede i min. 2 sekunder.

Denne funktion benyttes til at @ge 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 bekreefte.



( N s N
Process Params Factory
Soft Start AUTOA OFF
PreGas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
Information
- < —

NB: Det er muligt at vende tilbage til startveerdien (default)
for alle funktioner, der har en indstillingsskala.

Dette kan kun geres, nar indstillingsskalaen vises pa
displayet A, ved at holde handtaget B trykket nede i min.
2 sekunder. (Arc Lenght - Spot Time - 3L-HSA-CRA-
Pause Time - Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas
- Post Gas).

¢ Information
Displayet viser artikelnummer, softwareversion ogudvik-
lingsdato samt synergikurvernes udgavenummer.

7 VEDLIGEHOLDELSE

Al vedligeholdelse skal foretages af kvalificeret
personale i overensstemmelse med kravene i den
geeldende standard CEIl 26-29 (IEC 60974-4).

7.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STRGMKILDE

| tilfeelde af indvendig vedligeholdelse af apparatet skal
du sikre, at afbryderen F er indstillet i position "O”, og at
forsyningskablet er taget ud af stramkilden.

Endvidere er det ngdvendigt at udfgre regelmaessig
renggring ved hjeelp af trykluft for at fierne stov med
metalpartikler, der har samlet sig inde i apparatet.

7.2 ANVISNINGER EFTER UDFZRT REPARATION

Husk at anbringe ledningerne korrekt efter eventuelle
reparationer saledes, at der er en sikker isolering mellem
apparatets primeere og sekundeere side. Sgrg for, at
ledningerne ikke kan bergre de beveegelige dele eller
dele, som opvarmes i forbindelse med brug. Montér
stropperne pa samme made som pa det originale apparat
for at undga, at der kan opsta en forbindelse mellem den
primeere og sekundeere side, hvis en leder ved et uheld
gar i stykker eller river sig lgs.

Genmontér endvidere skruerne med de takkede
speendeskiver som pa det originale apparat.
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10 TEKNISKE DATA

JAGUAR E 200MD - Mod. 321

MIG
Netspaending (U1) 230V
Netspaendingstolerance (U1) +15% / -20%
Netfrekvens 50/60 Hz
Netsikring (med forsinket virkning) 16 A

Effektforbrug

6,3 kVA 20%

3,8 kKVA 60%

3,1 kVA 100%

Tilslutning til nettet Zmax Compliant
Effektfaktor (cosd) 0,990
Svejsestrominterval 20+ 200 A
Svejsestrem 10 min/40°C (IEC60974-1) 200 A 20 %
140 A60%
120 A 100%
Tomgangsspaending (UO) 96V
Maks. gasindstrgmningstryk 6 Bar / 87 psi
Ydeevne 80 %
Forbrug i inaktiv tilstand 50 W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse A
Overspaendingsklasse 1
Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3
Beskyttelsesgrad IP23S
Afkglingstype AF
Driftstemperatur -10°C + 40°C
Transport- og lagringstemperatur -25°C + 55°C

Varemeerke og certificeringer

S CE UKCA EAC

Mal LxBxH

L 588 x P 920 x H 985 mm

Nettoveegt

68 kg




NL 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
3301151.

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
Ageluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/
lasprocédé kan  evenwel  geluidsniveaus
veroorzaken die deze limiet overschrijden; daarom dienen
gebruikers alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen
te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk
zZijn.

< ’ e De elektrische stroom die door een
willekeurige conductor stroomt produceert

)

3. N, elektromagnetische velden (EMF). De las-

;m ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

o velden rondom de kabels en de generatoren.

¢ De magnetische velden veroorzaakt door een hoge

stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op
pacemakers. Personen die elektronische apparatuur

(pacemakers) dragen moeten informatie bij een arts

inwinnen voor ze afvlam-, booglas-, puntlas- en

shijwerkzaamheden benaderen.

De Dblootsteling aan elektromagnetische velden,

geproduceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de

gezondheid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure

houden om de gevaren geproduceerd door

elektromagnetische velden te beperken:

- Zorg ervoor dat de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts naast elkaar blijven
liggen. Maak ze, indien mogelijk, met tape aan elkaar
vast.

- Voorkom dat u de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts om uw lichaam wikkelt.

- Voorkom dat u tussen de aardekabel en de kabel van
de lektrodeklep of de lastoorts komt te staan. Als
de aardekabel zich rechts van de operator bevindt,
moet de kabel van de elektrodeklem of de lastoorts
zich tevens aan deze zijde bevinden.

- Sluit de aardeklem zo dicht mogelijk in de nabijheid
van het las- of snijpunt aan op het te bewerken stuk.

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator
werkzaamheden verricht.

ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk
Aof in de aanwezigheid van explosief stof, gassen
of dampen. - Alle cilinders en drukregelaars die bij
laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

DDeze machineis vervaardigdin overeenstemming metde
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden gebruikt
voor professionele doeleinden in een industriéle
omgeving. Het garanderen van elektromagnetische
compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriéle omgevingen.

i

VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN
ELEKTRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

Overeenkomstig de Europese richtlijin 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform de
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden worden
ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf dat zich
houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar van de
apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegenwoordiger
te informeren over goedgekeurde inzamelingsmethoden.
Door het toepassen van deze Europese richtlijn draagt u
bijaan een schoner milieu en een betere volksgezondheid!
ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de

genummerde hokjes op het plaatje.

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

C. Delasdraad en de draad sleepgroep staan tijdens het
lassen onder spanning. Houd uw handen en metalen
voorwerpen op een afstand.

1. De elektrische schokken die door de laselektrode of
de kabel veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn.
Zorg voor voldoende bescherming tegen elektrische
schokken.

1.1 Draag isolerende handschoenen. Raak de elektrode
nooit met blote handen aan. Draag nooit vochtige of
beschadigde handschoenen.

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vloer
geisoleerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het
stopcontact alvorens u werkzaamheden aan de
machine verricht.

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen
geproduceerd worden, kan schadelijik 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.
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2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen
te verwijderen.

3. De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen ontploffingen of brand veroorzaken.

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

3.2 De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen brand veroorzaken. Houd een blusapparaat
binnen handbereik en zorg ervoor dat iemand altijd
gereed is om het te gebruiken.

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid
verbranden.

4.1 Draageen veiligheidshelmenbril. Draag een passende
gehoorbescherming en overalls met gesloten
kraag. Draag helmmaskers met filters met de juiste
filtergraad. Draag altijd een complete bescherming
voor uw lichaam.

5. Lees de aanwijzingen door alvorens u van de machine
gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Het 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
u1. Nominale voedingsspanning.

1~ 50/60Hz Enfasige voeding 50 of 60 Hz.

1 Max Max. opgenomen stroom bij de stroom I12 en

de spanning U2.

De maximum waarde van de effectief opge-

nomen stroom, rekening houdend met de

bedrijfsfactor.

Doorgaans komt deze waarde overeen met

het vermogen van de zekering (vertraagd

type) die ter beveiliging van het apparaat

wordt gebruikt.

Beschermingsgraad behuizing. Graad 3 als

tweede cijfer geeft aan dat dit apparaat 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).

11 eff

IP23S

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.
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3 BEDIENINGEN OP HET VOORPANEEL.

4 BEDIENINGEN OP HET ACHTERPANEEL.

4 N\ )
[

- /. J

A - DISPLAY. G - NETWERKKABEL.

Toont de lasparameters en de lasfuncties.

B - DRAAIKNOP
Kiest en stelt de lasfuncties en -parameters in.

C - CENTRAALAANSLUITING: sluit hierop de lastoorts
aan.

C1 - GECENTRALISEERDE AANSLUITING.

Hier sluit u de lastoorts of de push-pull toorts op aan

D - AANSLUITING (-): Hier wordt de aardedraad op
aangesloten.

E - SCHAKELAAR.

Kies met behulp van de knop van de schakelaar de stand
(" =¥) om de gecentraliseerde aansluiting C te activeren;
kies de stand (7@ ) om de gecentraliseerde aansluiting
C1 te activeren. ™

F - CONNECTOR: aansluiting voor afstandsbedieningen
en voor de lasbedieningskabel Push-Pull.

H - SCHAKELAAR.
Schakelt de machine in en uit

| - VERBINDING MET GASLEIDING.
5 INBEDRIJFSTELLING EN INSTALLATIE.

Plaats het lasapparaat op dergelijke wijze dat de lucht
vrijuit in het apparaat kan circuleren. Vermijd zoveel mo-
gelijk dat metaalstof of andere voorwerpen in het appa-
raat terechtkomen.

Verzeker u ervan dat u het lasapparaat plaatst op een
plek die voldoende stabiliteit waarborgt.

Het lasapparaat weegt ongeveer 68kg.

Uitsluitend gekwalificeerd personeel mag de machine in-
stalleren.

De aansluitingen moeten verricht worden in overeenstem-
ming met de van kracht zijnde normen (IEC EN 60974-9)
en de voorschriften voor ongevallenpreventie.
Controleer of de voedingsspanning met de nominale
spanning van het lasapparaat overeenstemt.

Gebruik voor de beveiliging zekeringen die aan de gege-
vens vermeld op het technische plaatje voldoen.
Monteer de stekker op de voedingskabel. Sluit de groen-
gele draad aan op de aardpool.

Dit lasapparaat is ontworpen voor de gelijktijdige mon-
tage van 2 lastoortsen en 2 draadspoelen met een MAX.
diameter van 300mm.
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De machine kan niet lassen met de 2 lastoortsen te-
gelijkertijd, de gewenste lastoorts kan worden gekozen
met de keuzeschakelaar E.

Op het achterste vlak kunnen 2 spoelen met een MAX.
diameter van (180mm - 7.1in) en MAX. (1000mm - 39.4in)
hoog of 1 spoel met een MAX. diameter van (220mm
— 8.7in) en MAX. (1600mm - 63in) hoog worden aange-
bracht. De spoelen moeten stevig met de geleverde rie-
men aan de steun worden bevestigd.

De gasfles moet zijn voorzien van een drukreductor en
een debietmeter.

Sluit de gasleiding afkomstig van het achterste paneel
van de machine pas op de drukregelaar aan als de gas-
fles is aangebracht.

Open de beweegbare zijkant, monteer de draadspoel op
de steun, voer de draad afkomstig van de spoel aan de
reductiemotor in en controleer of het type en de diameter
van de draad en die van de sleeprol met elkaar overeen-
stemmen. Lijn de draad uit met de gleuf van de sleeprol
en laat hem uit de adapter C naar buiten komen. Sluit de
sleeparm, monteer de lastoorts en de aardkabel op de
aansluiting D.

Monteer de spoel en de toorts. Schakel de machine in
en kies de synergetische curve ie voor het te lassen type
draad geschikt is 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 O te laten weergeven.

6 BESCHRIJVING FUNCTIES DIE OP DISPLAY A
WORDEN WEERGEGEVEN.

Bij de inschakeling van de

(Information : _
machine toont het display A

Machine een aantal seconden het
Version 001 | artikelnummer  van  de
Build May 24 2016 . .

Table 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" (optional), de lasstroom,
de snelheid in meter per minuut van de lasdraad, de las-
spanning 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.

Als u de waarde wijzigt, zal na 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.

;?I' SG2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Length_
200A 8> 14.7m/m o MAX
v 0.0v| ¢
Fe SG2 0.8mm Ar18%C02 [EJIY
Fe mm Ar Arc Length_
160A 8 12.9m/m o MAX
0.0v| ¢
266V -I— 4.0mm =4 MIN
6.1 SERVICE FUNCTIES (PROCESS PARAMS)

WEERGEGEVEN OP DISPLAY A.
Voortoegangtotdeze 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

RO RISCP ORI Pa'gtPl®02] | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 y | [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 .
o A ~ >4
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* Process
f = - =
Process Params (Process
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0y
\2 7 < ~

Selecteer of bevestig het type lassen door met behulp
van de draaiknop B Short of Pulsed (optional) 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 (optional) houdt in dat u voor het synergetisch
pulserend type lassen hebt gekozen.

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.

-

.

N L

Process Params %art Mode
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT | |4T
Start Mode AN | | 3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0 Y
4

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.

s ~
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L 3
Start Current 135% 135%| —¢
Slope Time 0.5s 4 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
N\ J < —~
Slope Time Crater Curr
- 10.0s - 200
0.5s | ¢ 60% | —¢
= 0.1s = 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 Spot
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| [oFF
Process Shor
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0
A
. J
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(Process Params Spot Time

Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%6C(

Process Short

Start Mode 2T — 25.0s
Spot ON 1 =

Spot Time 1.0s 0s =

Pause Time OF 3¢ 0.3s
HSA OFH
\

Process Params Pause Time

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02

Process Short

Start Mode 2T — 5.0s
Spot ON 0.0s =

Spot Tle 1.0s 4 OFF

Pause Time Y

~ v/ N 4

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
HSA ON A
Start Current 135%
Start. C. Time 0.5s — 200
Slope Time 0.5s o =Y
CRA OFF 135% =
Inductance 0.0 3 10
Burnback AUTO
v N 4

S.C. Time Slope Time

- 10.0s - 10.0s

0.5s ::< 0.5s :]
= 0.1s 3 0.1s

< >4

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-
daard 0,5 sec.).

Process Params Slope Time
A
Slope Time 0.5s
Crater Current 60% = 10.0s
Start. C. Time 0.5s =
Inductance 0.0 0.5s ::<
Burnback AUTO 3 0.1s
Soft Start AUTO
v
N 4 J
Crater Curr C.C. Time )
3 200 3 10.0s
60% | ¢ 0.5s| ¢
= 10 = 0.1s
\,

<

-4

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 0.0 I\

Burnback AUTO _

Soft Start AUTO 3 MAX
PreGas 0.1s 0.0 EA

PostGas 3.0s = MIN
Themes Black/White

Options LOCK

\ V) /
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
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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
Burnback AUTOL
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s — MAX
PostGas 3.0s 0.0 =Y
Themes Black/White - —
Options LOCK = MIN
Factory OFF

A4

\ No 4

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.

Process Params Soft Start

Soft Start AUTO

PreGas 0.1s _
PostGas 3.0s = MAX
Themes Black/White 60% | ¢
Options LOCK = MIN
Factory OFF

Information

¢ Pre Gas

f SN = N
Process Params PreGas
Soft Start AUTO A
PostGas 3.0s - 10.0s
Themes Black/White 0.1s =
Options LOCK ' e
Factory OFF ( 0.0s
Information

\\ J/

De instelling kan variéren van 0 tot 10 seconden.

e Post Gas

Process Params

PostGas
Soft Start AUTOA
PreGas 0.1s _

o 250s
Themes Black/White 3.0s |
Options LOCK =
Factory OFF =( 0.0
Information

NG

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 Themes

Deze functie wijzigt de kleuren van het display.

Process Params Themes
Soft Start AUTO A| |Black/Yellow
PreGas 0.1s Blue/White
PostGas 3.0 Black/White
Themes Black/White Black/green
Options LOCK

Factory OFF

Information

N. 4 N

Options LOCK

Selecteer de functie met behulp van de draaiknop B en
bevestig uw keuze door deze minstens 2 seconden in
te drukken. Op het display A worden een serienummer
SN en 6 nullen weergegeven.

Deblokkeer de optie de nullen te vervangen door
een alfanumerieke code. Vraag deze code aan bij uw
verkoper en geef het serienummer SN door.

Zodra u de code hebt verkregen, kunt u deze op de
plaats van de nullen invoeren. Elke letter of cijfer die u
invoert moet u bevestigen met een druk op de draaiknop
B. Druk de draaiknop B minstens 2 seconden , de
optie wordt gedeblokkeerd en op het display A wordt
naast de functie Options UNLOCK (Gedeblokkeerd)
weergegeven.

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.

3300500/C 79/81
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¢ 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.
e = S
Process Params Factory
Soft Start AUTOA OFF
PreCas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
ingormatlon
\ N -~

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 ).

¢ Information
Displayet viser artikelnummer, softwareversion og -udvi-
klingsdato samt synergikurvernes udgavenummer.

7 ONDERHOUD

Leder onderhoud moet door gekwalificeerd
personeel worden verricht in overeenstemming met
de norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).

7.1 ONDERHOUD GENERATOR

In het geval van onderhoud in het apparaat, controleer of
de schakelaar F 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.

7.2 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.



10 TECHNISCHE GEGEVENS

JAGUAR E 200MD - Art. 321

MIG
Netspanning (U1) 230V
Tolerantie netspanning (U1) +15% / -20%
Netfrequentie 50/60 Hz
Netzekering (vertraagd) 16 A

Stroomverbruik

6,3 kVA 20%

3,8 kKVA 60%

3,1 kVA 100%

Aansluiting op netwerk Zmax Compliant
Vermogensfactor (cosd) 0,990
Gamma lasstroom 20 + 200 A
Lasstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 200 A 20 %
140 A 60%
120 A100%
Nullastspanning (UQ) 96 V
Max. gastoevoerdruk 6 Bar / 87 psi
Rendement 80 %
Verbruik in inactieve staat 50 W
Elektromagnetische compatibiliteitsklasse A
Overspanningsklasse 1
Verontreinigingsklasse (IEC 60664-1) 3
Beschermingsgraad IP23S
Type koeling AF
Werkingstemperatuur -10°C + 40°C
Transport- en opslagtemperatuur -25°C + 55°C

Merk en certificaties

S CE UKCA EAC

Afmetingen LxBxH

L 588 x P 920 x H 985 mm

Nettogewicht

68 kg
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SV

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 p& grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. Fér mer detaljerad information, be-
stéll manual kod.3301151.

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som Sverskrider 80
dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra bullerni-
véer Over denna grans. Anvandarna ska dérfér vidta de
forsiktighetsatgérder som féreskrivs av gallande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
Y ’ e Nar elektrisk strém passerar genom en
4 Q ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
37 SN Svets- eller skarstrémmen alstrar elektro-
;m‘\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
- e De magnetfélt som uppstar pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehéllande apparater (pacemaker) ska konsultera
ldkaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skarning kan ha 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 &ar placerade intill
varandra. Tejpa gdrna samman dem om mgjligt.

- 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 sa nara svetseller
skéarzonen som mojligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i ndrheten av tryckbehallare eller dar
det férekommer explosiva pulver, gaser eller ang-
L=\
or. Hantera de gastuber och tryckregulatorer som
anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i 6verensstdmmelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
(Cl. A) och far endast anvandas f6ér professionellt bruk
i en industrimiljo. Det kan i sjélva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljé an en industrimiljo.

KORKEATAAJUUS
e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa
héiriditéa radionavigointiin, turvajérjestelmi-
in, tietokoneisiin ja yleensa viestintélaittei-
siin.
e Pyyd& ainoastaan elektroniikkalaitteisiin
erikoistunutta ammattihenkil6d suoritta-
maan asennus.
e Loppukayttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammatti-
taitoiseen sdhkdasentajaan, joka kykenee korjaamaan
viipymatta kaikki asennuksesta seuraavat hairi6t.
e Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa hairidista,
lopeta laitteen kayttd valittomasti.
¢ | aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdanndéllisesti.
e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavalin elektrodit oikealla etéisyydella

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
tilldmpning i 6verensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en &tervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera dig
om godkanda atervinningssystem via narmaste aterfor-
séljare. Hjalp till att vdrna om miljén och manniskors hal-
sa genom att tilldampa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-
NISKA PRODUKTER

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor p& skylten.

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstrdden och trddmataren &r spanningssatta
under svetsningen. Hall hander och metallféoremal
pa behdrigt avstand.

1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller ka-
beln kan vara dédliga. Skydda dig mot faran for el-
stotar.

11 Anvénd isolerande handskar. Rér inte vid elektro-
den med bara hander. Anvand inte fuktiga eller ska-
dade handskar.

1.2 Séakerstall att du &r isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.3  Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa appara-
ten.

2. Det kan vara halsovadligt att inandas utslappen
som alstras vid svetsningen.

2.1 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

2.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utslappen.

2.3 Anvand en sugflakt for att avldgsna utslappen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand
fran svetsomradet.
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3.2 Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandsléckare i ndrheten och en
person som ar beredd att anvanda den.

3.3 Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Béagens stralning kan skada 6gonen och branna hu-
den.

41 Anvand skyddshjadlm och skyddsglaségon. An-
vand lampliga hérselskydd och skyddsplagg med
knappta knappar dnda upp i halsen. Anvand hjalm-
visir som har filter med korrekt skyddsklass. An-
vand komplett skyddsutrustning fér kroppen.

5. L&as bruksanvisningen fére anvédndning av eller ar-
beten p& apparaten.

6. Avlagsna inte eller ddlj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

Svetsen ar 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 foljande 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 Léamplig for MIG/MAG-svetsning.

uo. Sekundar tomgangsspanning.

X. Procentuell kapacitetsfaktor.
Kapacitetsfaktorn uttrycker procentsatsen
per 10 minuter som svetsmaskinen kan
arbeta med en bestdmd strém utan att

Overhettas.
12. Svetsstrom
u2. Sekundar spéanning med strom 12
u1. Nominell matningsspénning.

1~ 50/60Hz Enfasmatning 50 eller 60 Hz.

11 Max Max. stromfoérbrukning vid strdm som
motsvarar 12 och spanning U2.

11 Verk. Det maximala vérdet foér den verkliga
stromfoérbrukningen med  hansyn il
kapacitetsfaktorn.

Vanligtvis motsvarar detta varde sakringens
kapacitet (av fordrdjd typ) som bér anvandas
som skydd for apparaten.

IP23S Holjets kapslingsklass. Klass 3 som andra

siffra innebar att denna apparat kan férvaras
utomhus men bér inte anvdndas utomhus
vid nederbérd ifall den inte &r lampligt
skyddad.

Lampar sig for arbete i utrymmen med
féorhojdrisk.

OBS:
Apparaten &r tillverkad fér 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 stdngts av och startats igen.

2.2.2 Overhettningsskydd

Apparaten skyddas av en termostat som stoppar
apparaten om max. temperatur dverskrids. | ett sadant
lage fortsatter flakten att ga och forkortningen WARNING
tH blinkar pa displayen A.

3 KONTROLLER PA FRAMRE PANEL
A - DISPLAY

Visar bade svetsparametrarna och samtliga
svetsfunktioner.

B - VRED
Valjer och reglerar bade svetsfunktionerna och
svetsparametrarna.

C - Centraladapter: Anslut slangpaketet.

C1 - Centraladapter:
Till denna ska slangpaketet eller slangpaketet Push Pull.

D - Uttag (-): Till detta ska jordkabeln anslutas.
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E - Omkopplare:

Valj l1age ( ; £) med omkopplarens vred for att aktivera
centraladaptern C. Valj alternativt lage ([7_¢) for att
aktivera centraladaptern C1. (%)

F - Kontaktdon: For anslutning av fjarrkontroller och
kontrollkabel fér slangpaketet Push-Pull

4 KONTROLLER PA BAKRE PANEL
G - NATKABEL

H - STROMBRYTARE
Startar och stanger av apparaten.

| - KOPPLINGSDON MED GASSLANG

5 IGANGSATTNING OCH INSTALLATION

Placera svetsen s& att det medges en fri luftcirkulation in-
uti svetsen och férhindras att det kommer in metalldamm
eller liknande.

Placera svetsen pa en plats dar den stér stadigt.
Svetsen véger ca 68 kg. Installationen av apparaten far
endast utféras av kvalificerad personal.

Alla anslutningar méaste utforas i enlighet med géllande
standarder (IEC/CEI EN 60974-9) och med full respekt for
olycksférebyggande lagar.

Kontrollera att matningsspanningen &verensstdmmer med
svetsens nominella spanning. Anvand skyddssakringarna som
ar lampliga for vad som anges i tekniska data pa méarkplaten.

Montera kontakten pa matningskabeln. Var noga med att
ansluta den gulgréna ledaren till jord.

Denna svets &r konstruerad sd att det samtidigt gar att
montera tva slangpaket och tva tradspolar med MAX.
300 mm diameter.

Svetsen far inte svetsa med de tva slangpaketen pa
samma gang. Vilj vilket av slangpaketen som ska an-
védndas med omkopplaren E.

Det kan placeras tva gasflaskor med MAX. 180 mm dia-
meter och MAX. 1 000 mm hojd eller en gasflaska med
MAX. 220 mm diameter och MAX. 1 600 mm hojd pa den
bakre stddplattan. Spann fast gasflaskorna ordentligt vid
gasflaskehéllaren med de medfdljande fastremmarna.
Gasflaskan ska vara férsedd med en tryckreducerings-
ventil och en flédesmétare. Satt gasflaskan pé plats inn-
an gasslangen, som kommer ut frdn apparatens bakre
panel, ansluts till tryckreduceringsventilen.

Oppna den rérliga sidopanelen, montera trddspolen pa
spolhallaren och stick in trdden som kommer ut fran
tradspolen i reducervaxeln. Kontrollera att trddtypen och
traddiametern Gverensstammer med trddmatarrullen.
Traden ska vara i linje med trddmatarrullens spér och
komma ut fran adaptern C. Sténg trddmatararmen. An-
slut slangpaketet och jordkabeln till uttaget D.Nar monte-
ringen av tradspolen och slangpaketet ar avslutad ska du
satta pa apparaten och valja lamplig synergisk kurva for
tradtypen som ska svetsas. FOlj anvisningarna i avsnitt

Driftfunktioner (PROCESS PARAMS).

Avldgsna gasmunstycket och skruva ur slangpaketets
kontaktmunstycke. Tryck p& slangpaketets knapp tills
trdden matas ut. VARNING! Hall inte munstycket
intill ansiktet nar trdden matas ut. Skruva fast
kontaktmunstycket och sétt tillbaka gasmunstycket.
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Oppna gasflaskans tryckreduceringsventil och reglera
gasflédet till 8 - 10 L/min. Under svetsningen visas
arbetsstrommen och -spanningen pa displayen A. De
visade vardena kan skilja sig en aning fran de instéllda
vardena. Det kan bero pa flera olika saker sdsom
typen av slangpaket, annan tjocklek d&n den nominella,
avstandet mellan kontaktmunstycket och arbetsstycket
samt svetshastigheten. Strém- och spénningsvardena
sparas pa displayen A efter svetsningen. Visa de instéllda
vardena genom att vrida lite p& vredet B samtidigt som
slangpaketets knapp trycks in utan att det utférs ndgon
svetsning. Displayen A visar tomgangsspanningen och
strémvardet lika med 0.

6 BESKRIVNING AV FUNKTIONER SOM VISAS PA
DISPLAY A

(Information \Nér apparaten startas visar

: displayen A féljande:
\I\//Iachme 001 Apparatens artikelnummer,
B(Zr”s(;on Mav 24 2016 mjukvarans version och
Table y 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, svetsséttet 2T4T, eller
3L funktionen SPOT om aktiverad, svetsningen SHORT
eller PULSED (frivillig), svetsstrommen, svetstradens
hastighet i m/min, svetsspanningen och rekommenderad
tjocklek. Oka eller minska svetsparametrarna genom att
vrida p& vredet B. Vardena andras alla tillsammans sy-
nergiskt. Andra svetsspéanningen V genom att trycka in
vredet B i max. 2 sekunder. Displayen visar (Arc Length
eller svetsbagens ldngd) en skala med 0 p& mitten. Var-
det kan stéllas in p& mellan -9,9 och +9,9 med vredet B.
Tryck snabbt in vredet B for att ga ur funktionen.

Nar du andrar vardet, och har lamnat undermenyn, visas
en uppatpil vid sidan av spanningen V for att indikera en
Okning av det instéllda vardet medan en nedatpil indikerar
en minskning.

=

;?I' SG2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Length_
200A  § 147mm 3 W
0.0V | ¢
255V ¥ s50mm = MIN
e .8mm Ar18% Il
;TSGZOB Ar18%C02 Arc Length_
160A 8 12.9m/m ER
v 0.0vV| —¢
26.6V <  4.0mm 5 MIN

6.1 DRIFTFUNKTIONER (PROCESS PARAMS) SOM
VISAS PA DISPLAY A

Utga fran huvudskarmbilden och tryck in vredet B i min. 2
sekunder for att komma &t driftfunktionera. Du kommer &t
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:

e 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 bekrafta valet genom att trycka in
vredet B i max. 2 sekunder.
N&r du har tryckt in vredet B kommer du tillbaka till
féregdende skarmbild (PROCESS PARAMS).

=\

Process Params Wire Selection

RO RISCP ORI PAgtPl®02] | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 y | [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 .
A\ / \ - >4
¢ Process

=

[i’rocess

p
Process Params

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
Process SHORT

PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0y
\S A S —

Valj eller bekrafta typen av svetsning med hjalp av
vredet B. Vélj Short eller Pulsed och tryck sedan in
vredet i min. 2 sekunder.

Short anger att den valda typen av svetsning ar
kortvarigt synergisk.

Pulsed anger att den valda typen av svetsning &r
pulserande synergisk.

e Svetsfunktion (Start Mode)
Valj en av svetsfunktionerna 2T, 4T eller 3L med hjalp
av vredet B. Tryck sedan in vredet B i max. 2 sekunder
for att bekrafta valet. Du kommer da alltid tillbaka till
féregdende skarmbild (PROCESS PARAMS).
Funktion 2T. Apparaten boérjar att svetsa néar
slangpaketets knapp trycks ned och avbryter
svetsningen ndr knappen slapps upp.
Funktion 4T. Apparaten boérjar att svetsa néar
slangpaketets knapp trycks ned och slapps upp.
Apparaten slutar att svetsa nér knappen ater trycks
ned och slapps upp.

( N - N
Process Params %art Mode
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT | |4T
3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0 Y
\\§ ~ < =
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Funktionen 3L rekommenderas sérskilt for svetsning i
aluminium.

Du kan valja mellan tre olika stromnivaer med hjalp av
slangpaketets knapp. Instéllningen av strémniva och
ramptid gors enligt féljande:

Start Curr (startstrém), kan stéllas in pa mellan 10 och
200 % av den installda svetsstrdommen.

Slope time, kan stéllas in pa mellan 0,1 och 10 sekun-
der. Bestdmmer 6vergdngstiden mellan startstrommen
(Start Curr) och svetsstrdmmen samt 6vergangstiden
mellan svetsstrommen och strdmmen for fyllning av
andkrater (Crater Curr). Kan stéllas in pa mellan 10
och 200 % av den instéllda svetsstrémmen.
Svetsningen startar ndr slangpaketets knapp trycks
ned. Svetsstrdmmen som anvénds ar startstrdmmen
Start Curr. Denna strom uppratthalls sa lange slang-
paketets knapp halls nedtryckt. Nar knappen slapps
upp 6vergar startstrommen till svetsstrommen. Svets-
strommen uppratthalls sedan tills slangpaketets knapp
ater trycks ned. Nasta gang slangpaketets knapp
trycks ned oOvergar svetsstrommen till strommen for
fylining av andkrater (Crater Curr.). Denna strém upp-
ratthalls sa lange slangpaketets knapp halls nedtryckt.

- - =
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L 3
Start Current 135% 135%| ¢
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
. J < ~
Slope Time Crater Curr
- 10.0s - 200
0.5s | 60% | =X
= 0.1s 3 10

¢ Punkt- och pulssvetsningstid (Spot)

Denna funktion &r avaktiverad nér funktionen 3L &r aktiv.
Valjer du tiden fér spot ON visas funktionen Spot Time pa
displayen. Genom att valja denna funktion kan du stalla in
vérdet pa mellan 0,3 och 25 sekunder med hjalp 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 svetsstrackor
med hjélp av skalan. Paustiden kan stallas in pa mellan 0
(OFF) och 5 sekunder.

Du kommer &t funktionerna Spot Time och Pause
Time genom att trycka in vredet B i max. 2 sekunder.
Instaliningen utférs alltid med vredet B. Bekréafta
genom att trycka in vredet i max. 2 sekunder. Nar
du har bekraftat valet kommer du alltid tillbaka till
skdrmbilden (PROCESS PARAMS).

( N Z N
Process Params Spot
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| | oFF
Crocess Shor
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0
A
\\§ J < —~/
Process Params Spot Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%Cd
Process Short
Start Mode 2T — 25.0s
Spot ON =
Spot Time 1.0s 1.0s =
Pause Time OF 3¢ 0.3s
HSA OFHF
Process Params Pause Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
Process Short
Start Mode 2T - 5.0s
Spot ON 0.0s =
Spot T|e 1.0s 2 OFF
Pause Time N
HSA OFF
v

~ > A 4

e HSA (automatisk hot start). Denna funktion &r avakti-
verad nar funktionen 3L ar aktiv. N&r funktionen har akti-
verats kan startstrommen (Start Curr) stéllas in pa mel-
lan 10 och 200 % av svetsstrémmen (fabriksinstéllining
130 %). Strommens varaktighet (S.C. Time) kan stéllas in
pa& mellan 0,1 och 10 sekunder (fabriksinstéllning 0,5 sek-
under). Aven évergangstiden (Slope Time) mellan start-
strommen (Start Curr) och svetsstrémmen kan stéllas in pa
mellan 0,1 och 10 sekunder (fabriksinstéllining 0,5 sekunder).

Process Params Start Curr
HSA ON I
Start Current 135%
Start. C. Time 0.5s 3 200
Slope Time 0.5s ) =Y
CRA OFF 135% =
Inductance 0.0 3 10
Burnback AUTO
v N 4

S.C. Time Slope Time

- 10.0s 3 10.0s

= 0.1s = 0.1s
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e CRA (crater filler - fylining av andkrater).

Denna funktion ar avaktiverad nar funktionen 3L ar
aktiv. Kan anvdndas med svetssatt 2T, 4T och aven i
kombination med funktionen HSA.

Nar funktionen har aktiverats kan &vergangstiden
(Slope Time) mellan svetsstrommen och strémmen
for fyllning av &ndkrater (Crater Curr.) stdllas in pa
mellan 0,1 och 10 sekunder (fabriksinstallning 0,5 sek-
under).

Strommen for fyllning av &ndkrater (Crater Curr.) kan
stéllas in p& mellan 10 och 200 % av svetsstrémmen
(fabriksinstalining 60 %).

Varaktigheten (C.C. Time) for strommen for fylining av
andkrater stéllas in pa mellan 0,1 och 10 sekunder (fa-
briksinstéllning 0,5 sekunder).

Process Params Slope Time
A
Slope Time 0.5s
Crater Current 60% = 10.0s
Start. C. Time 0.5s =
-
Inductance 0.0 0.5s =
Burnback AUTO 3 0.1s
Soft Start AUTO
\4
N. 4
(Crater Curr ] (C.C. Time
3 200 3 10.0s
60% | = 0.5s | ¢
= 10 = 0.1s
\, /

Induktans (Inductance)

Vardet kan stallas in pd mellan -9,9 och +9,9. Noll
ar tillverkarens instéllning. Impedansen minskar om
talet &ndras till ett negativt tal och bagen blir hardare.
Impedansen dkar om talet dndras till ett positivt tal
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 bekréfta.

e Burnback AUTO

Viardet kan stéllas in pa 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 installning &r Auto. (forinstalld funktion)
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 bekréafta.

- , ~

Process Params Burnback
Burnback AUTOL
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s - MAX
PostGas 3.0s =
Themes Black/White 0.0 —:<
Options LOCK = MIN
Factory OFF

A\
Soft Start AUTO

Vardet kan stéllas in pad mellan 0 och 100 %. Detta
ar tradhastigheten, uttryckt i procent av den instéllda
svetshastigheten, innan trdden nuddar arbetsstycket.
Denna installning &r viktig fér en bra start.
Tillverkarens installning &r Auto.(férinstalld funktion)
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 bekréafta.

|Process Params | Soft Start

Soft Start AUTO

PreGas 0.1s

PostGas 3.0s -| MAX
Themes Black/White 60% | ¢
Options LOCK = MIN
Factory OFF

Information

¢ Pre Gas

f N = ~N
Process Params PreGas

Soft Start AUTO A
PostGas 3.0s — 10.0s
Themes Black/White 0.1s ::
Options LOCK ' —
Factory OFF —¢ 0.0s
Information

\\ J/

Process Params Inductance
Inductance oopy

Burnback AUTO _

Soft Start AUTO 5 MAX
PreGas 0.1s 0.0 =
PostGas 3.0s = MIN
Themes Black/White

Options LOCK

\ A/,

Vardet kan stéllas in p& mellan 0 och 10 sekunder.
Funktionen anvands for att gdra displayen A ljusare el-
ler morkare. Du kommer 8t funktionen genom att mar-
kera den med hjélp 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
bekréafta.
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e Post Gas

Process Params PostGas
Soft Start AUTOA
PreGas 0.1s _

o 25.0s
Themes Black/White 3.0s —
Options LOCK =
Factory OFF ~0.0s
Information

Vardet kan stéllas in p& mellan 0 och 25 sekunder.
Funktionen anvands for att gdra displayen A ljusare el-
ler moérkare.

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 bekréfta.

e Themes

Denna funktion &ndrar displayens farger.
Process Params Themes
Soft Start AUTO A| |Black/Yellow
PreGas 0.1s Blue/White
PostGas 3.0 Black/White
Black/green
Options LOCK
Factory OFF
Information
N. 4

e Options LOCK
Du kommer at funktionen genom att markera den med
hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Det visas ett seriellt nummer SN och sex nollor pa
displayen A.
For att lasa upp alternativet maste sattas in i stallet
for nollor en alfanumerisk kod. Be aterforsaljaren om
koden och uppge i samband med detta serienumret
SN.
Nar du har fatt koden ska den matas in istallet for
nollorna. Varje bokstav eller siffra som matas in ska
bekraftas genom att du snabbt trycker in vredet B. Nar
koden har matats in, trycker du in vredet B i min. 2
sekunder for att 1asa upp alternativ. Displayen A visar
texten UNLOCK (Upplast) vid sidan av funktionen
Options.

(Process Params | [ Options
PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s
LCD Contrast 000000
N 4

e Factory OFF

Funktionen anvands for att aterstélla svetsens
fabriksinstaliningar. 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 aterstallning.
Texten Factory Done!! visas pa displayen A vilket
betyder att aterstaliningen har lyckats. G4 tillbaka till
féregdende skarmbild genom att trycka in vredet B i
min. 2 sekunder.

f N P N
Process Params Factory
Soft Start AUTOA OFF
PreGas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
Information
\_ < =

OBS! Startvardet (default) kan aterstéllas for samtliga
funktioner som har en skala.

Detta kan endast utféras nar 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).

¢ Information

Displayen visar apparatens artikelnummer, mjukvarans
version och utgivningsdatum samt de synergiska kur-
vornas utgdvenummer.

7 UNDERHALL

Samtliga underhdllsmoment ska utféras av
kvalificerad personal i enlighet med standard CEI 26-
29 (IEC 60974-4).

7.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstall att strombrytaren F &r i lage "O” och dra ut
natkabeln fére underhallsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft for att regelbundet avlidgsna metalldamm
som kan ha samlats inuti apparaten.

7.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla
kablar pa plats s& att isoleringen garanteras mellan
apparatens primdra och sekundédra sida. Undvik att
kablarna kommer i kontakt med delar i rérelse eller med
delar som blir varma under driften. Atermontera samtliga
kabelklammor som pa originalapparaten for att undvika
kontakt mellan apparatens primara och sekundéara sida
om en ledare gar av eller lossnar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pa originalapparaten.
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10 TEKNISKA DATA

JAGUAR E 200MD - Art. 321

MIG
Natspénning (U1) 230V
Natspénningstolerans (U1) +15% /-20%
Natfrekvens 50/60 Hz
Huvudsakring (trég) 16 A

Effektférbrukning

6,3 kVA 20%

3,8 kKVA 60%

3,1 kVA 100%

Anslutning till ndtet Zmax Compliant
Effektfaktor (cosd) 0,990
Svetsstromsintervall 20+ 200 A
Svetsstrom 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 200 A 20 %
140 A60%
120 A 100%
Tomgangsspéanning (U0) 96V
Max. ingangstryck fér gas 6 Bar / 87 psi
Verkningsgrad 80 %
Foérbrukning i standby 50 W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklass A
Overspanningsklass 1]
Fororeningsklass (IEC 60664-1) 3
Kapslingsklass IP23S
Typ av kylning AF
Driftstemperatur -10°C + 40°C
Transport- och férvaringstemperatur -25°C + 55°C

Mérkning och certifieringar

S CE UKCA EAC

Matt (bredd x djup x hdjd)

L 588 x P 920 x H 985 mm

Nettovikt

68 kg
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EA  OAHI'OZ XPHZEQX I'TA 2YXKEYH 2YT'KOAAHXH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EXETE ~E AEITOYPITA THN
2Y2KEYH AIABAXTE TO TTAPON EI'XEIPTAIO KAl
AIATHPETXTE TO I'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2ZKEYHVs ZE XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIA®PEPOMENO(Ys.

AYTH H 2ZYZKEYH TIPETIEI NA XPHZIMOIIOIET TAI
ATIOKAEIZTIKA TTA ENEPI'EIEs 2YT'KOAAHXHs.

1 TIPOPYAAZEls AZPAAEIAs

H YYTKOAAHXZH KAI TO KOVIMO ME

——TOZ=0 MIIOPOYN NA ATIOTEAEXOYN
AlI'TTEs KINAYNOY T'TA 2As KAI TI'TA TPI'TOYs, yu
AUTG O XPNOTNS TPETEL Vd €(Vdl €KTALOEVILEVOS
WSTPOS TOUS KLVSUVOUS TOU TPOEPXOVTAL ATC TLS
EVEPYELES TUYKOANNOMNS KAl TTOU dVadEpovTal
ovvomTikd TapakdTw. [ta mo akplBels mAnpodoples
{(nTeloTe To eyxeLpldlo pe kosdika 3301151.

©0PYBOs
AuTr] kabeauTr M ouokeur Oev Tapdyel
Gopv'Bovg mouv va vmepPBalvovr Ta 80 6B. H
dtadikaola koP(paTos TAAOUATOS/CUYKGAANONS
pumopel va mapdyel duws BopuBous mEpav avtou Tou
oplov. I't autd oL xprioTes mpemeEL va AapBdvovy Ta
mpoPBAemdpeva amo To NOWo peTpd.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvat
BhaBepd.
S ’ ‘0 To MAekTpLKG pevpa mov diameprd
=y Q OTOLOVBY|TTOTE AYyWwYd TapdyeL
}T > niekTpopayvnTikd medla (EM®). To pevpa
IT%L\ OUYKGAANNONS T KOTMS TPOKAAE(
- nAekTpopayvnTikd mTedla yupw amd Ta
KONWSLA KAl TLS YEVVI{TPLES.
e Ta payvnTika TTedia TTou TTPoEPYoVTal aTTd uYnAd pel-
MaTO PTTOPEI Va €X0UV QVTIKTUTTO 0TNV AgIToupyia Tou Bn-
MaTOdATN. O1 QopEeiG TETOIOU €iDOUG CWTIKWY NAEKTPOVI-
KWV CUCKEUWY, TTPETTEI VO TUMUBOUAEUTOUV yIaTpd A Tov
id10 TOV KOTOOKEUQOTH TIPIV OTTO ThV TTIPOCEYYION OTIG
O1ad1Kaaieg oUYKOAANGNG T6EOU, KOTING i GUYKOAANGNG
akidac .
® H éifeon ota nhekTpopayvnTikd Tedid s SUYKOMIOT)S 1) KOs
UTTOpOV VL €XOWV dyVwOTeS €MOpAOELS OV UYeE.
Kdfe xelplomns, yla va pewoel Tous KwOWous Tou TPOEXoVTaL
amd my ékbeon aTa MAeKTpopayVTIKd. TIEd(a, TTPéTTeL var Thpel s
akdoudes dladkaoties:
- Na ¢povtilel WsoTe kaAwdlo oupatos kat Aap(dass
TekTPOSIOL 1} TOWTdAS Va pevouy evwpeva. Av
elvar SuvaTtdy, oTepeoTe Ta padl pE Tawia.
- My TuNiyeTe moTé Ta KA OUUATOS KAl
NBBas mexTpodiov 1] Towmidas ylpw amo To

ouua.
- My pévete moté avdpeca 0To KAABLO oUpaTos K d L
ka0 AaBidas MekTpodiov 1 Towmidas. Av T 0

KaoSBLo ouaros Bploketar Seid amd To
XELPLOTT}, To KaAOLo s AaBidas mhekTpodiou 1
ToWmoas mpémel va pelvel oy Bla mheupd.

- 2wdéoTe TO KOO OUHATOS oTO LETAONO
umd  KaTepyaola doo To SuvaTdy O KOVTA OTTV TIEPLOXT]
OUYKOMNOMS 1] KOTTR.

- My epydleoTe kovtd o yeuirpla.

EKPHZEEIs
o Mnv ekTelelTe ovykoAATioElS KOVTA O€
BOxda vmd Tleon 1] 0€ TAPOUCIA EKPTKTLIKWY
— Gcovay, aeplor T aTpuy. XelplleoTe pe

mpoooxn TS dLdAes Kal Tovs puBuLoTes mleons Tmou
XPNOLLOTOLOUVTAL KATA TLS EVEPYELES GUYKOANNONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AvTr] 1 ovokeun elval KATAOKEVAOWEVT oUpdwva e
TIS €vdelEels OV TEPLEXOVTAL TTOV €EVAPUOVLOWE VO
kavoviopd TEX 60974-10 (X\. A) kat mpemeL va
XPNOLULOTOLE(TAL HOVO YLd €TAYYEALATLKOUS OKOTOUS
Kat o€ Bropmxaviko meptBdAlov. Oa pmopovoav,

mpd ypaTt, va vmdpxour Svokolles otnv eEaodd Aon
NS MAEKTPOUAYVNTLKTS oUPBATATNTAS O€ TepLBd AoV
SLagopeTIkd am eke(vo TNS PBlopnyavias.

YYHAH SYXNOTHTA (H. E)

*H uynAn ouxvornra (H. F.) utopei va
eTNEedoel T padiomrAonynon, TG
UTTNPECiEG aO@AAELIaG, TOUG NAEKTPOVIKOUG
UTTOAOYIOTEG, Kal VEVIKOTEPQ TOUG
€€OTTAIOUOUG ETTIKOIVWVIAG
*H gykatdoTtaon TPETTEl va eKTEAEITAI UOVO
atrd €IOIKEUPEVA TTPOCWTTA TTOU €ival EEO0IKEIWPEVA PE TOUG
NAEKTPOVIKOUG €EOTTAIGOUG.
* O 1eNIKOG XpNOoTNG €xel TNV €uBUVN va ETTIKOIVWVIOEI
ME €vav  €IOIKEUPEVO nNAEKTPOAOYO TIOU VO UTTOpPEI
va  QVTIUETWTTIOEl  aPECWG  OTTOIOOATIOTE  TTPORANUaA
TTAPEPPBOANG TTOU TTPOKUTITEI ATTO TNV £YKATAGTACH
*3 € TTEPITITWAON avakoivwaong atrd Tov opyavioud FCC yia
TTAPEUPOAEG, OTAPOTACTE APECWS VA XPNOIUOTIOIEITE TOV
€COTTAIONO
* H ouokeun TTpETTEI va CUVTNEEITAI KOl VA EAEYXETAI TAKTIKA
*H vevvATpIio uWnANG ouxvoTNTag TTPETTEI VO TTOPAMEVEI
KAEIOTA, dIaTNPACTE TN OWOTH aTTéoTACN OTA NAEKTPOSIA
TOU GTTIVEONPOUETPOU
Ef 2Y2ZKEYQN
Mnv TTeTATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG padi e Ta
H) kavovikd atréBAnTall Zougwva e TNV Eupw-
mraikry Odnyia 2002/96/CE mdvw oTa amméfAnTa Twv
NAEKTPIKWYV Kal NAEKTPOVIKWY CUCKEUWY KAl TNV OXETIKA
€@appoyn TG péoa oTa TTAGioIa TnG IoxUoucag €0vi-
KAG vouoBeaiag, ol TTpdG TTETAYUA NAEKTPIKEG TUOKEUEG
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO HETAPEPOVTAI
o€ Mia povada avakUKAwaoNng atroBARTwWY OIKOAOYIKA
atmroteAeopaTikn. O 1810KTATNG TNG NAEKTPIKIAG CUOKEUNG
TTPETTEI VA EVNUEPWOET TTAVW OTa EYKEKPINEVA OCUCTAUA-
Ta €TTECEPYATiag aTTORAATWY ATTO TOV TOTTIKO AVTITIPO-
owTro pag. Epapudlovtag auth Tnv Eupwtraiki Odnyia
Ba kaAuTepeuael To TTEPIBGAAOV Kal n avBpwTTivn uyeia!
SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA”
ZHTEIVSTETHSUMPARAVSTASHEIDIKEUMEVNOU
PROSWPIKOUV.

ATAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKON



1.1 NINAKIAA NPOEIAOMNOIHZEQN

To apIBuNUEVO KEIPEVO AVTIOTOIXEI JE TO apIBUNUEVa
TETPAYWVAKIO TNG TTIVOKI®AG.

B. To poAd epeAkuopuoU vipaTog uTropolv va TTAnyw-
OOouV Ta XEpia.

C. To vAua ouykOAANONG Kal TO YKPOUTT EQEAKUCHOU
vAuaTog BpiokovTal UTTé TAON KATA TNV CUYKOAAN-
on. KpatioTe Ta xépla Kal Ta JETOAAIKG avTIKEipEVA
o€ ammooTaon.

1. O1nAekTpoTtAngia atrd 1o NAeKTPASI0 GUYKOAANCNG
) To KaAwdIo pTTopEi va gival Bavatneodpes. Mpo-
oTaTteuBeite KATAAANAQ TNV TTEPiI0dO NAEKTPOTTANGI-
ag.

1.1 ®opéoTe avOeKTIKA pOVWTIKA yavTia. Mnv ayyileTte
TO NAEKTPODIO PE Ta XEPIa aKAAUTITA. Mnv QopdTe
UYpd 1] KATECTPOUMEVA YAVTIAL.

1.2 BePBaiwbeite 611 €ioTe povwpévol atrd 1o TEPAXIO
TTPOG OUYKOAANON 1} TO £80QOG.

1.3 Atroouvd£oTe TO QIG TOU KaAwdiou Tpopodoaiog
TpIv atrd TNV AEIToupyia TNG uNXavAg.

2. Heomvon Twv avabuuidoewy atmmd TNV oUyKOAANGCn
pTTOPEi Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

21 KpatoTe 10 KEQAAI HaKPId aTro TIG avaBupIAoEIG.

2.2 XpnoIYoTroInoTe £€va oUCTAUO aVAYKOOTIKOU agPI-
OMOU 1) TOTTIKAG EKKEVWONG VIO TNV KATApYynon Twv
avaBuuidoewy.

2.3 XpnOoIYOTIOICTE PIO AVEPIOTHPA avappdenong yida
TNV KaTédpynon Twv avabupIdoewy.

3.  O1omiBeg TTou TTpokaAoUvTal aTrd TNV OUYKOAANCN
MTTOPEI VO TTPOKAAECOUV EKPAEEIG 1) TTUPKAYIEG.

3.1 KpaTtAoTe Ta eUPAEKTA UAIKA PJOKPIA ATt TNV TTEPIO-
XN GuykOAAnonG.

3.2 O1 omveApeg TTOU TTPOKAAOUVTAI ATTO TNV GUYKOA-
Anon ptropei va TpokaAéoouv Tupkayid. KpatroTe
£Va TTUPOCRECTAPA PE TPOTTO WOTE £VA ATOMO VA
gival o€ ToIOTNTA VO TO XPNOIUOTIOIRCEL.

3.3 Mnv ouykoAAdGTe TTOTE KAEIOTA DoXEia.

4. O1 akTiveg TOU TOEOU PTTOPOUV VA KAWOUV Ta UdTId
Kal va TTPOKAAECOUV eyKaUuaTa oTO OEPUQ.

41 ®opéaTe KPATOG YUaAId ao@aAgiag. XpnolPuoTIoINoTE
KOTGAANAQ TTPOCTATEUTIKA YIO T QUTIA KAl POPTTEG PE
KAEIOTO TO €TMIAQiIO. XpNOIPOTTOINOTE YAOKES KPAVN
ME QiIATPpO owOoTOU peyEBoug. PopéaTe Eva TTARPEG
TIPOCTATEUTIKO VIO TO WA,

5.  AlaBdaoTe TIG 0dnyieg TTPIV XPNOIUOTIOINCETE TV JNXAV
r akoAouBroTe otroladrTToTE SIAdIKACIO PE AUTH).

6. Mnv agaipeite Kal ynNv KOAUTITETE TIG ETIKETEG TTPOEI-
dotroinong

2 TENIKH NEPIrPA®H

H ouokeury ouykOAANong cival €va 16avikdé ocuoThua yia
ouykOAAnon MIG/MAG ouvepyikn kat MIG/MAG TTaApIkn
OUVEPYIKI, PE TEXVOAOYia inverter.

Eival e¢ommAiopévn pe éva JOTOPEIWTAPA 2 KUAIVOPWYV.
AuTl n ouokeul OUyKOAANnong o&ev Ba TpETEl va
XPNOIYOTIOIEITAI VIO TNV ATTOWUEN CWARVWV.

21 ENMEZHIHZH TEXNIKQN AEAOMENQN

H ocuokeun gival KaTaokeuaopévn KaTtd Toug akdAouBoug

KOVOVEG :

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

IEC 61000-3-12 (d¢ite onueiwan 2).

Ap° ApIBUOG ava@opdg PUNTPWoU yia avagopd
yla OTToIadNTIOTE QiTNON OXETIK ME TNV
OUOKEUN OUYKOAANONG.

2TaTIKOG  POVOQACIKOG  PETAOXNMATIOTAG-
avopBwTrG ouxvoTNTAG.

[f MIG  KatdAAnAo yia ouykOAAnon MIG-MAG.

uo. AguTtepelouoa TGon Kevou.

X. MooooTiaiog TTapdyovTag Asitoupyiag.
O TrapdayovTtag Acitoupyiag ek@pddlel 1O
TT0000TO 0T 10 AETITA OTA OTTOIO N PNXavA

OUYKOAANONG ptTopei va OouAéwel o€ €va
OUYKEKPIPMEVO PEUPO XWPIGC VO TTPOKAAEDTEI

utTEPBEPUavan.
2. Peupa ouykOAAnong
u2. Aeutepelouoa Taon Pe pevua l2
u1. OvopuaoTikr Tdon TPoPodOoUiag.

1~ 50/60Hz Movooaaikr Tpogodoaia 50 ) 60 Hz.

[1 max. MéyioTO aTTOPPOPOUHEVO PEUNA AVTIOTOIXOU
peupaTog 12 kal Taong U2.
11 eff Eivar n péyiotn Ty TOU TIPAYUATIKOU

QATTOPPOPOUNEVOU  PEUPATOG AauBdavovTag
uTTOWnN TOV TTAPAYOVTa AEITOUPYIaG.
2uvnBwg auTA N TIUA AVTIOTOIXEI OTNV TIUNA
NG ac@aAelag (ETRpaduvTikoU TUTTOU) TTOU
Ba TpéTTEl va XpNnoiuoTroinBei wg TrpooTacia
TNG OUOKEUNG.
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IP23S BaBudg mmpootagiag Tou TTAaigiou. Babuog

3 w¢ deuTeEPO Wn@io onuaivel 0TI AuTtr n

OUOKeuNn JTTopei va  ammoBnkeuBbei, aAAd

OxI Kal va XpnoldoTtroinBei oTo €EWTEPIKO

Katd Tnv O1dpKela Bpoxng, Tapd Povo av

TIPOCTATEUETAI.

KaTtdAAnAnN yia epyaaia o€ TepiBaAAov
augovTtog KivoUuvou.

>HMEIQXH:

H ocuokeun €xer etmiong oxediaoTei yia TV eTTegepyaacia

o€ TTepIBAAAoV pe BaBud péAuvong 3. (Acite IEC 60664).

2.2 NPOZTATEYTIKA

2.2.1 NMPOZTAZIEX OPAIHZ

2 € TEPITITWON BUCAEITOUPYIAG TNG GUOKEUNG OUYKOAANCNG,
otnv oBdévn A putopei va  ey@avioTei N €mypan
WARNING TT0U TTp00dIopilel TOV TUTTO TOU TTPOBAARUATOG,
Qv ATTEVEPYOTTOIWVTAG KOl ETTAVEVEVEPYOTTOIWVTAG TNV
MNXav n emypo@n TTAPAUEIVEI ETTIKOIVWVAOTE PE TNV

UTTNPETia TEXVIKAG UTTOCTAPIENG.

2.2.2 OgpuIKA TTpOOTACIA

AuTA n ouokeun TTPoCTATEVUETAI ATTO éva BEPUOCTATN O
OTT0i0G, av EETTEPAOTOUV Ol ETTITPETTOUEVEG BEPUOKPATIES,
eUTTOBICEl TNV AeIToupyia TNG PNXOVAG. Z& QUTEG TIG
OUVONRKEG O QVEUIOTAPAG OUVeEXiCeEl va AEITOUPYED Kal N
006vn A TTpoBdaAAel avaBocofrivovTtag, TNV CUVTOUOYpagia
WARNING tH.

3 ENTOAEIZ 2TO EMIMPOZOIO MNMANEA.

A - OOONH.

MpoBdAel TIG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG Kal OAEG TIG
Aerroupyieg ouykOAANoNG.

B - EMINOTEAZ

EmAéyel kar puBpicel TIG AeIToupyieg Kal TIG TTAPAUETPOUG
OUYKOAANONG.
C - Kevtpikn
OUYKGANNONS.
C1 — Kevtpiky ouvdeon. ESdw ouvdéetal n ToIptTidoa
OUYKOAANoNG N n ToiuTida push-pull.

D - TIPTZA (=): ES¢S ouvdeeTar To kahwdio yelwon,

E - AlokOTTTNG €TIAOYNAG.

EmAéyovTag pe Tov TTEPIOTPOPIKG OIAKOTITH TN B€on
( {@g) EVEPYOTTOIEITAI N KEVTPIKA ouvdeon C avTiBeta
EMAEyovTaG TN 60N ([ @) evEPYOTIOIEITAI N KEVTPIKN
ouvdeon C1. 2

F - XUv8eopos : I'la ™ oUvdeon Twv xelptopdy €€
ATOOTACEWS KAL TOU KAAWSI(OU €NEYXOU TNS TOLUT(das
Push-Pull.

ouvdeom : 2uvdeaTe TNV TOLUT(dA

4 ENTOAEIZ ZTO ONIZOI0 NMANEA.

G — KAAQAIO PEYMATOL.

H — AIAKONTHZ.

AvaBer kalr aBAvel TNV Pnxavn

| - 2YNAETHZ ME ZQAHNA AEPIOY.

s

m

G
|
J
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5 EKKINHZH AEITOYPIIAZ KAI ETKATAZTAZH

Exkivnon Aeitovpylag kot €yKataoTaot).

TomroBeTAOTE TN OUOKEUR OUYKOAANONG €101 WOTE va
EMTPETTETAI 1A EAEUBEPN KUKAOPOPIa 0EPQ OTO ETWTEPIKO
TNG KOl OTTOQUYETE KATA TO BUVATO TNV £10QYWYH KOVIOPTWYV
MeTAAAOU 1} otToloudriTroTe dAAOU €idoug. BeBaiwbeite OTI
TOTTODETACATE TN OUOKEUN OUYKOAANCONG O€ JIa TTEPIOXN
Tou e€ac@aliCel pia KaA euoTdBela. To BApog NG
OUOKEUNG GUYKOAANGNG gival TrepitTrou 68Kg.

H eykatdotaon TnNG MNXAavhg TIPETTEl va  Vivel
TTPOCOVTOUXO TTPOCWTTIKO.

‘ONeg o1 ouvdéoelg TIPETTEl va  TTpayudaTtoTrololvTal
olpgwva pPe Toug loxuovTeg kavoviopoug (IEC/CEI EN
60974-9) kai o€ TTARPN CUPPOPPWON HPE TOV VOO TTEPI
aruxnuatwyv. EmBepaiwoare 611 n 1G0N TPOPOdOTiag
QVTIOTOIXEI TNV OVOPOOTIKA TNG OUOKEUNRS GUYKOAANGNG.
MapapeTpoTroINoTeE TIG ACQPAAEIEG TTpooTaCiag pe Bdon
Ta Oedopéva TTOU  avaypd@ovTal OTnV  TTIVaKida Twv
TEXVIKWV OeOOPEVWY. ZuvapuoAoynoTe Tnv TIpifa OTo
KaAwdIo TPoPodOoCiag PIOTWVTAG I8IAITEPN TTPOCOXH OTO
va OUVOECETE TOV KITPIVO-TTPACIVO aywyd HE Tov TTOAO
yeiwang. Autr N ouokeun oUyKOAANoONG OXeBIAOTNKE LUOTE
va PTTopouv va ToTroBeTnBouv TauToXpOvWwG 2 TTUPCOI
OUYKOAANONG Kal 2 ptrouTtriveg  KaAwdiou dlapéTpou
karavwrtato o6pio 300mm. H pnxavry &ev ptTopei va
OUYKOAAADEI UE TOUG 2 TTUPOOUG TAUTOXPOVWG, N ETTIAOYA
TOU TT0I0G TTUPCOG Ba xpnoiyotroinBei yeivialr yéow Tou
diakoTrTn E.

210 Tow pPd@l ptropouv va ToTToBeTNBOUV 2 QIAAES
dlapéTpou Kat'avwtato 6pio (180mm — 7.1 in) kol Uywoug
kaT'avwTtato 6pio (1000mm — 39.4in) | piIa POvo @IGAN
dlap£Tpou KaT' avwTato 6pio (220mm — 8.7in) kal Uyoug
Kar'avwrato 6pio (1600mm — 63in). Ot @Léheg mpémel
va glval otepewpéveg otabepd 0TO OTNPIKTIKG  Twv
QIOAWV PECW TWV TTOPEXOMEVWY IUAVTWY. H @IdAn
agpiou TpéTTEl va gival €EoTTAIOPEVN pE pia BAABOAa
peiwong TNG Trieong Kal pe éva pooueTpo. Movo petd
TNV TOTTOBETNON TNG QIAANG, VA OUVOECETE TOV CWARva
agpiou TTOU eEEPXETAI OTTO TO OTTICOIO TTAVEA TNG UNXOVAG
ME TOV puBuioTh TTieong. Avoifte To TTAQivé €€dpTnua
OUVOPUOAOYAOTE TNV WTTOUTTIVO TOU KoAwdiou TTavw OTO
€101KO OTNPIKTIKO, £10AYETE TO KAAwDIO TTOU Byaivel atrd TNV
MTTOUTTIVO TOU KAAWBIOU OTO ECWTEPIKO TOU JOTOUEIWTAPA,
alyoupeudpevol 0TI To €id0G Kal n dIAPETPOG Tou KaAwdiou
gival o1 id1o1 ge Tov KUAIVOPO €AENG. To KaAWDIO TTPETTEN va
gival eUBUYPAUUICHEVO E TNV EYKOTTH TOU KUAivVOpOoU €AENG
Kal TTPETTEI VO apXioel va eEEPYETAI ATTO TOV TTPOCAPUOYEQ
C. KAcioTe TOV HOXAO €AENG, OUVOPUOAOYACTE TOV TTUPCO
OUYKOAANonNg kail 1o kKaAwdio yeiwong otnv mpida D.

Metd Tn ouvapuoAdynon TG YTTOUTTIVAG KAl TOU TTUPCOoU,
avawTte Tn Pnxavr), €mMAEETE TNV KOUTTUAN Ouvepyiog
KATAAANAN e To KOAWOSIO TTOU BEAETE va OUYKOAAACETE,
aKoAOUBWVTAG TIG 00nyieg ToU TTEPIYPAPOVTal OTNV
mapdypago  ‘rapduetpol  Asitoupyiog (PROCESS
PARAMS). ApaipéoTe To0 akpo@UOIo agpiou Kal {ERIBWOTE
TO AKpPo@UOIO peupatog atmd Tov OauAd. [latioTe T10
TAAKTPO TOU OauAoU upéxpl Tnv €E0d0 Tou KaAwdiou,
MPOZOXH KpaTACTE TO TMPOCWTTO HMOKPIA amTd TO
TEPHATIKO TNG AGYXNS KATd TNV £§050 TOU KaAwdiou,
BiIdwoTe TO AKPOPUCIO POPED PEUPATOG KAl EICAYETE TO
aKPO®UOIO agpiou.

Avoi€te TOV peiwThpa TNG QIAANG Kai pubuicarte Tnv por)
agpiou o€ 8 — 10 I/min.

Katd tnv didpkeia Tng cuykOAAnaong n o8ovn A TTpoRdAel
TO TIPAYMATIKO peUpa Kal TAON €pyaciag, ol TIUEG TTou

ato

TTPoRAANovVTaI UTTOPEI Va gival EAa@Pd SIOQOPETIKES ATTO TIG
puBuIlOuEVEG, aUTO PTTopPE va e€apTdTal aTtrd TTOAAATTAOUG
TTApAyovTeG, TOov TUTTO TTUPOOU, TO OIAPOPETIKO TOU
ovopaoTikoU TTéxog, TNV AamoéoTacn atmmd 10 aKpo@UOIo
@opéa peUPaTOG KAl TO UAIKG OUYKOAANONG Kal Tnv
TayxUTnNTa oUYKOAANong. Or TINEC PeUPATOG Kal TAONG OTO
TEAOG TNG OUYKOAANONG TTOPOUEVOUV  ATTOBNKEUUEVES
otnv 0Bévn A, yia Tnv TTPOoRoAR Twv pubuIfduevwy
TIMWV gival avaykaio va apaipedei ehapd n Aapr B, evw
OTTPWYVOVTAG TO TTARKTPO TTUpooU Xwpi¢ oUuykOAANnon,
otnv 08dévn A ep@avideTal n TIUr TNG TAONG O€ KEVO Kal N
TIMA Tou pevparog ion pe 0.

6 TMEPIFPA®HAEITOYPIIQNIMOYNMPOBAAAONTAI
ZTHN OOONH A.

\KGT('] TNV  €KKivnon 1ng

(Information unxavic n o8ovn A yia

Machine MEPIKEG OTIVUEG TTPOBAAAEL: O

\éefféon Ve 24 28(13; apIBUGS TOU AVTIKEIYEVOU TNG
ui ay i £

Table 001 pnxavng, n ékdoon Kal n

nUeEpounvia avdamTuéng Tou
AOYIOMIKOU KOl O aplBuég
TTEPATWONG TWV KAPTTUAWY GUVEPYIAG. (QUTA N TTANPOQOpIa
TapaTiBeTal  kar  oto  Ke@AAailo 7.1 BOHOHTIKEZ
AEITOYPTIEZ).

ApEowg PETA aTTd TNV ekKivnan n 086vn A TTpoRAAAE:

H kautUAn cuvepyiag TTou xpnolgoTrolEiTal, Pe TPOTTO
WaTE N OUYKOAANnon 2T,4T f 3L, n Asimoupyia SPOT
av eival egvepyotroinuévn, n Oladikacia cuykOAAnong
"SHORT 1 MNAAMIKH"(rpoaipeTikdg), TO pelpa
OUYKOAANONG, n TaxutnTa o€ PETPA avda AETTTO TOU
oUpPATOG OUYKOAANGONG, n TAon ouykOAAnong kal TO
TTPOTEIVOUEVO TTAXOG.

MNa Tnv augnon n peiwaon Twy TTaPAPETPWY GUYKOAANGNG
apkei N puBuion diauéoou TG AaBNAg B, ol Tiuég aAAalouv
OAeg padi o€ ouvepyia.

Ma v peTarpot NG Tdong ouykOAANong V apkei va
TTATAOETE yIa TOUAGXIOTOV 2 OeUTEPOAETTTA TOV AEPIE B,
oTtnv 0086vn sugaviCetar (Arc Length i pAkog T6&ou) uia
MTTapa puBbuiong pe 1o O OTO KEVTPO, N TIUA UTTOPE va
peTaTpaTtrei diapéoou Tou AefiE€ B ammd -9,9 £wg 9,9, yia
€€000 a1Td TNV AcIToupyia TTATACTE yia Aiyo Tov AeBI€ B.
MeTatpéTrovTag TNV TIPA, HETA aTTd TNV ££000 aTTO TO EvoU,
oT1o TTAGI TNG Téong V, Ba ep@avioTei éva BEAOG TToU Ogiy Vel
TTPOG TA ETTAVW KaI UTTOBEIKVUEI pIa JeyaAUTepn O160pOwaon
TNG TTPOPUBUICHUEVNG TIWAG VW TO BEAOG TTOU BEiXVEI TTPOG
Ta KATW Ba UTTOdEIEEl PIa pIKpSTEPN BI6PBwan.

Fe SG2 0.8mm Ar18%C02

Fe. m Arc Length_

200A 8 14.7m/m 3 MAX
0.0v| ¢

255V -I— 5.0mm =4 MIN

e .8mm Ar18% Il

gTsc.zos Ar18%C02 Arc Length_

160A 8 12.9m/m 5 WA
0.0v| ¢

26.6V -X— 4.0mm =4 MIN
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6.1 MAPAMETPOIAEITOYPIIAZ(PROCESSPARAMS)

NMOY MPOBAAAONTAI ZTHN OOONH A.

MNa mpdéoPaon oe autég TIG Aeitoupyieg Ba TTpETTel va
EEKIVAOETE aTTO TNV KUPIA 086VN TTATWVTOG V1A TOUAGXIOTOV
2 BeUTEPOAETITA TOV HOXAO B.

MNa €icodo o€ auTég TIG AsITOUPYieG APKED va TNV ETTIAECETE
pe Tov Agfi€ B kal va Tnv TTatioETe yia TouAdyioTov 2
deuTepOAeTTTa. MO €TTIOTPOPH OTNV KUPIa 086vn TTATAOTE
yla TOUNAXIOTOV 2 BeUTEPOAETTTA TOV AEBIE B.

O1 emAECIpES AsiTOUpYiEG eivar:

KaputroAn ouvepyiag (Wire Selection).

Ma emAoyn Tng KauTTUANG ouvepyiag, ivalr avaykaio,
dlapéoou Tou AefI€ B, va €TTIAECETE KOl va TTATHOETE TNV
TTPOTEIVOUEVN KOPTTUAN a1rd TNV 086vn A, ival avaykaio
va eMAEEETE TNV KAPTTUAN TTOU 00G €vOIOQEPEl KAl va
EMPERBAIWOETE TNV ETTIAOYR TTOTWVTOS YIA TOUAGXIOTOV
2 deuTepOAeTTTa OTOV AEPIE B.

Tpomog 4T, yia TV évapén TnNg OuykOAAnong
TATAOTE Kal ammeAeuBepwOTE TO TTANKTPO TTUpPCoOU,
yla TNV OAOKAAPWON TNG OUYKOAANONG TTOTACTE Kal
atreAeuBepWOTE Kal TTAALL

Apou Tratioete TO  AgfI€

B emoTpépete oOTnv

TTponyoupevn 086vn (PROCESS PARAMS).

=\

Process Params Wire Selection

oIS C2 oo VaYgt (@02 | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% C02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% CO02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0y | [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 -
A - 4

* Ailadikacia (Process)

-
Process Params

[i’rocess

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
Process SHORT

PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 00y
\2 —

Na emAoyA n empBepaiwon Tou TOTTOU CUYKOAANGONG
gival avaykaio, diapéoou Tou SIOKOTITN B, va eTTIAEEETE
Kal va TTOTACETE, yia TOUAGXIOTOV 2 SEUTEPOAETITA OTO
Short ) Pulsed (TrpoaipeTiK6G).

To Short avayvwpiel Tov €TTIAEYPEVO TUTTO OUYKOAAN-
OngG Kal cUvePYIKOU short.

To Pulsed (TrpoaipeTikdg) avayvwpidel Tov ETTIAEYUE-
VO TUTTO OUYKOAANONG Kal TTAAIKG CUVEPYIKO.

Tpoémog cuykOAAnong (Start Mode)

MNa va emAEEETE TOV TPOTTO €KKiVNONG OUYKOAANONG 2T,
4T 4 3L emAé€are diapéaou Tou AefI€ B évav atrd Toug
duo TpdTTOUG Kal TTAaTAOTE ToV AgBIE B yia AiydTepo ot 2
OEUTEPOAETTTA IO TNV €TTIRERIWON TNG €TTIAOYNG, QUTA
n oladikacia emava@EPEl TTAVTIA OTNV TTPONYOUUEVN
086vn (PROCESS PARAMS).

Tpémog 2T, n unxov apxiel va ouykoAAdel éTav
TTatnBei TO TTAAKTPO Tou TTUPOOU Kal SIAKOTITETAI OTAV
atreAeuBepwveral.

4 = =
Process Params %art Mode
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT | |4T
Start Mode 24N | | 3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0 Y
L >4

Neiroupyia 3L €101ké TTPOTEIVOUEVN VI GUYKOAANCT GAOU-
Miviou.

Méow ToU TTAAKTPOU TOIUTTIOAG YivovTal diaBéoiua 3 peu-
paTta TTou PTTopouv va avakAnBouv otn cuykoAAnon. H
pPUBUIoN TWV PEUPATWY Kal TOu Xpovou slope ivai o1 ako-
AoubBor:

Start Curr pedpa ekkivnong, duvatdétnta pubuiong ammo
10 10 €w¢ 10 200% TOU PUBUICUEVOU PEUPATOG TUYKOAAN-
ong.

Slope time, duvardtnta puBuiong amd 0,1 £éwg 10 deuTe-
poAetTTa. Mpoodiopilel Tov xpdvo oUvdEaNG AvVANESO OTO
pevupa ekkivnong (Start Curr) kol 0To peUPa CUYKOAAN-
ONg Kal avAPESa GTO PEUPA CUYKOAANGNG KOl OTO PEUNO
crater filler A yépiopa Tou Kpatipa Tou TEAOUG GUYKOAAN-
ong (Crater Curr). Auvatoétnta pubuiong atré 1o 10 £wg
10 200% TOU PUBUICPEVOU PEUPATOG GUYKOAANGNG.

H ouykOAAnon apyiel e 1o TTiEGUA TOU TTANKTPOU TOIUTTI-
da¢. To avakaAoUpevo pedua Ba gival To peUPa EKKivong
Start Curr.

AuTo TO pedpa diatnpeital Péxpl 600 TO TTANKTPO TOI-
pTTidag diatnpeital TECPEVO PE TNV aTTEAEUBEPWOT TOU
TIAAKTPOU, TO pEUUQ EKKIVNONG OUVOUAZETAI PE TO PEUNO
OUYKOAANONG kal auTtd diaTnpeital HEXPI TO TTARKTPO TOI-
pTTidaG va EavatrieoTei. Katd tnv eTTéuevn TTieon Tou TTAn-
KTPOU TOIUTTIOOG TO PEUNA OUYKOAANGNG OUVOUACETAI JUE
TO peupa crater-filler (Crater-Curr) kai diatnpeital £wg TNV
eAeuBEpwaon Tou TTARKTPOU TOIUTTIOAG.

- = =
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L 3
Start Current 135% 135%| —¢
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
N\ J < —~
Slope Time Crater Curr
- 10.0s - 200
0.5s | = 60% |
= 0.1s = 10
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* Xpévog ouyk6AAnong kai SiaAsiTroucag AsiToupyiag

(Spot).

Autrf n Aeitoupyia avaoTéAAeTal étav n Asitoupyia 3L
eivar evepyn. Av eTmAé€oupe To xpovo Tou spot ON, oTnv
006vn gugaviletal n Asitoupyia Spot Time, emAEyovTag
TNV UTTOpoUNE va pubBuicoupe dlapyéoou TNG UTTAPAG
puBuiong avapeoa oe 0,3 kar 25 deutepdAettTa. lMépa
amd auTh Tnv Asitoupyia oTnv 086vn gu@avifetal 10
Pause Time, emAéyovtag, PTTOPOUUE va pubuicoupe
dlauéoou TNG PTTApag puBuIoNng Tov Xpovo Trauong
avaueoa o€ éva anueio A KOPPAT ouykKOAANGONG Kal Eéva
AaAAo, 0 xpovog Trauong peTaBdaAAetal ammd 0 (OFF) éwg
5 deuTtepOAeTTTA.

Ma mpdéoPaaon oTig Acitoupyieg Spot Ime kal Pause Ime
Ba TTPETTEl VA TTATACETE VIO TOUAAXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA
Tov AéaBie  B. H puBuion mpayuartotroicital Tavra
dlapéoou TOU pOXAou B, yia emBeBaiwon apkei va
TTATAOETE YyIa TOUAAXIOTOV 2 OcuTePOAETTTA , OTAV
emBePaiwBei N €MAOY TTPAYUATOTIOIEITAI ETTICTPOPN
otnv 086vn (PROCESS PARAMS).

( ~N p- N\
Process Params Spot
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| | oFF
Crocees sher
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0
\
\\§ J ~
Process Params Spot Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C(
Process Short
Start Mode 2T — 25.0s
Spot ON 1 3
Spot Time 1.0s 0s 2, 03
Pause Time OF = V.08
HSA OFH
Process Params Pause Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
Process Short
Start Mode 2T - 5.0s
Spot ON 0.0s =
Spot Time 1.0s =
Pause Time OFF € OFF
HSA OFF
v

-

HSA (hot start autéparo)

Autrf n Aeitoupyia avaoTéAAeTal étav n Asitoupyia 3L
eivar evepyn. AQou evepyotroinBei n Asitoupyia, o Xelpi-
oTr¢ Ba uTTopei va pubpioel To peuua ekkivnong (Start
Curr) a6 10 10 €wg 10 200% TOU PEUPATOG TNG OU-
YKOAANong (Mpoetmidoyr) 130%). ©a ptropei va pubpicel
TN dIdpKela autou Tou pevparog (S.C. Time) amd 0,1
¢wg 10 deutepodAetta (MpoetmiAdoyn 0,5 deut.). Oa uTo-
pei etTiong va puBuicel Tov xpdvo avodou (Slope Time)

METaEU TOou peupaTtog ekkivnong (Start Curr) kai Tou
peupaTog TNG ouykOAAnong amo 0,1 éwg 10 deutepdAe-
mrTa (MpoemmAoyn 0,5 dguT.).

Process Params Start Curr
HSA [ A
Start Current 135%
Start. C. Time 0.5s 3 200
Slope Time 0.5s or| ¢
CRA OFF 135% =
Inductance 0.0 3 10
Burnback AUTO
\ v) L S
S.C. Time Slope Time
—| 10.0s 3 10.0s
0.5s | —=¢ 0.5s =
= 0.1s = 0.1s

A >4

* CRA (crater filler — TeAIk6 YépIOHA TOU KPATAPA).
AuTn n Asitoupyia avacTéAAeTal 6tav n Acitoupyia 3L €i-
vai evepyr). Aeitoupyei o€ ouykoAAnon 2T, 4T kai eTriong
o€ ouvOuaaouo Pe TN Aerroupyia HSA.

A@oU evepyoTToifael TN AgIToupyia, o XEIPIOTAG Ba pTTo-
pei va puBpioel Tov xpoévo ouvdeong (Slope Time)
avaueoa oTo PEUPA GUYKOAANGNG Kal OTO PEUNA YEUI-
opaTtog Tou kpathpa (Crater Curr.) ammd 0,1 £éwg 10 deu-
TepOAeTtTa (MpoemmiAoyn 0,5 deur.).

Oa yTropei va pubuicel To peUPA TOU YEUIOUATOG KPOTH-
pa (Crater Curr.) ammo 10 10 £wg 10 200% TOU PEUPATOG
ouykoAAnong (MpogtmAoyn 60%).

Oa uTopei va pubBuicel Tov xpovo (C.C. Time) Tng di-
ApPKEIOG TOU PEUNPATOG YEPIOWATOG Tou Kpatrpa até 0,1
€wg 10 deutepdAettta (MpoemmAoyn 0,5 deuT.).

Process Params Slope Time
A
Slope Time 0.5s
Crater Current 60% - 10.0s
Start. C. Time 0.5s =
Inductance 0.0 0.5s :Z4
Burnback AUTO 3 0.1s
Soft Start AUTO
\ 4
N. 4
Crater Curr C.C. Time
- 200 - 10.0s
60% | 0.5s | ¢
= 10 3 0.1s

3300500/C
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e Avutemaywyn (Inductance).

s

= -

H pUBIoN TTopEi va HeTaBaMeTal atré -9,9 e +9,9. To  [Process Params Soft Start
UNdEV TNG PUBUICNS TOU KOTOOKEUAOTH, av 0 apifudc  IEEIESIE]R AUTO
£VaI APVNTIKOC N ERTTEBNON PEIWVETAI Kal T TOE0 yivetan | PreGas 0.1s = VAX
MO OKANPO VK OTAV QUEGVETAI VIVETAI TTIO MOAGKO. PostGas 3.0s =
. p . . |Themes Black/White 60% | —¢
MaTpdoacn aTig AeIToUpYieG XPNOIKOTTIOINOTE TOV AEPIE Options LOCK =
B Kl TTAT(VTAG Yio TOUAGKIOTOV 2 SEUTEPOAETITA OTNV | Facior OFF = MIN
006vn A eugaviletal pia uTTdpa pUBUIoNG, PTTOPOUE Information
va PeTaBAAAOUUE TNV TIUA KAl va ETTIRERAIICOUNE TOV
AeBIE B yia TOUAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA. ~ =S g
e Pre Gas
Process Params Inductance /- = (S =
e 0.0 Process Params PreGas
Burnback AUTO _ Soft Start AUTO A
Soft Start AUTO 3 MAX PreGas 0.1s §
PreGas 0.1s 0.0 = PostGas 3.0s — 10.0s
PostGas 3.0s :: MIN Themes Black/White 0.1s ::
Themes Black/White Options LOCK E 0.0
Options LOCK Factory OFF (008
v Information
\ / - —
\_ 7

e Burnback AUTO
H pUBuion ptopei va petaBAnBei amd -9,9 o¢
+9,9. Xpeidletal yia TNV pUBUION TOU MAKOUG  TOU
eCePXOUEVOU OUPHATOG aTTO TO AKPOPUCIO AEPIoU UETA
atrd TNV GUYKOAANGN. ZT0 BETIKO apIBud avTIoTOIXEN PIa
MEYaAUTEPN KAUON TOU CUPHATOG.
H pUBuion TOU KOTOOKEUQOTH €ivar o€ AuTOPATO
(TrpokaBopiouévn AsiToupyia).
MaTpdoacn aTig AeIToUpPYieG XPNOIMOTTIOINOTE TOV AEPIE
B Kal TTATWVTAG YIO TOUAAXIOTOV 2 BEUTEPOAETTTA OTNV
006vn A eugaviletal pia uTTdpa pUBJIoNG, PTTOPOUE
va PeTaBAAAOUNE TNV TIUA KAl va ETTIRERAIICOUNE TOV
AeBIE B yia TOUAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA.

H pUBpion ptropei va petaBAnBei atd 0 éwg 10 deute-
POAETTTO.

AuTA n Acitoupyia ptTopEi va KataoTAoel Alyotepo R
TEPIOOOTEPO QGWTEIVO TO display A.

MNapdoBacn aTig AeIToupyieg XPNOINOTIOINOTE TOV AEPBIE
B Kkal TTOTWVTAG yIa TOUAGXIOTOV 2 DEUTEPOAETITA OTNV
006vn A gpaviletal pio uTTdpa pubuiong, PITTopouE
VO JETAPBAGAAOUME TNV TIUA Kal va eTTIRERAILVCOUNE TOV
AeBIE B yia TOUAGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTA.

e Post Gas

-

Soft Start AUTO

H puBpion ptropei va petafAnBei ammé 0 €wg 100%.
Eival n Taxutnta TOU OUPUATOG, EKPPALOUEVN OE ETTI TOIG
€KATO TNG PUBUICOPEVNG TaXUTNTAG VIO TNV OUYKOAANGN,
TTPIV auTé ayyiCel To TEPAYIO TTPOG TUYKOAANGN.

AuT n puBuiIon €ival onUavTiky yia TNV avAakTnon
KOANG ekkivnong. H puBPIoN TOUu KATAoKEUAOTH €ivail
og AutopaTo (TTpokaBopiopévn AsiToupyia).
MaTpdoacn aTig AeIToUpYieG XPNOIKOTTIOINOTE TOV AEPIE
B Kal TTATWVTAG YIO TOUAAXIOTOV 2 BEUTEPOAETTTA OTNV
006vn A eugavifetal pia PTTdpa pUBUIoNG, PTTOPOUE
va PeTABAAAOUNE TNV TIUA KAl va ETTIRERAIICOUNE TOV
AeBIE B yia TOUAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA.

~ P - Process Params PostGas
Process Params Burnback Soft Start AUTOA
Burnback AuTO[D PreGas 0.1s ,
Soft Start AUTO PostGas 3.0 - 25.0s
PreGas 0.1s 3 MAX Themes Black/White 3.0s |
PostGas 3.0s = Options LOCK ::< 0.0s
Themes Black/White 0.0 —Z< Factory OFF ’
Options LOCK = MIN Information
Factory OFF
v N 7
\ NG 7

H pUBpion ptropei va petapBAnBei atrd 0 €wg 25 deute-
POAETTTO.

AuTtA n Acitoupyia ptTopEi va KataoTAoel Alyotepo 1
TEPIOOOTEPO QGWTEIVO TO display A.

MNapdoBacn aTigAeIToupyieg XPNOINOTIOINOTE TOV AEPBIE
B Kkal TTOTWVTAG YIa TOUAGXIOTOV 2 DEUTEPOAETITA OTNV
006vn A gpaviletal pio uTTdpa pubuiong, PNTTopouUlE
VO JETAPBAGAAOUME TNV TIUA Kal va eTTIRERAILVCOUNE TOV
AeBIE B yia TOUAGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTA.

96/100 3300500/C



* Themes
Avtn n Aettovpyia TpomoTotel Ta Xpwpata ThG 000-
vI|G.

Process Params Themes

Soft Start AUTO A| |Black/Yellow

PreGas 0.1s Blue/White

PostGas 3.0 Black/White

Themes Black/White Black/green

Options LOCK

Factory OFF

Information

N. 4 N J
. Options LOCK

MNa mpdoBacn oTnv AciIToupyia apkei va xpnaoiyoTroinBei
o emAoyéag B kal TTOTWVTAG TO Yio TOUAdYIOTOV 2
OeuTePOAETTTO OTNV 006vN A gu@avideTal Eva OEIPIaKO
voupepo SN e 6 pndevikd.

MNa tnv ameytAokr) TnG TNV €mAoyAg (option) Ba
TPETTEl va €l0AyeTe OoTNV B€on Twv PNOEVIKWV €va
aA@apIBUNTIKO KwOIKOG, autd Ba TTPETTEl AITnOE aTrd TOV
MeTaTTWANTA OivovTag Tov oeIplako aplBud SN.

Otav avaktnBei o KwdIKOG apkei va eigayBei otnv B€an
TWV PNOEVIKWYV, KABE ypduua 1 apiBudg TToU EICAYETE
Ba Tmpémel va  emPBefaiwBel  TTATWVTAG YIO  PIKPO
XPOVIKO didoTnua Tov AePI€ B, petd ammod tnv elcaywyn
TOU KWwOIKOU, TTaTWwvTag oTov AefiE B yia Xpovikod
O1doTnua PEYOAUTEPO aTTO 2 OtUTEPOAETTTO Ba EXETE
TNV ammeuTTAoKA TNG €mmAoyn (option) kai aTnv 066vn A
OitTAa oTnv Acitoupyia Options Ba deite TNV €TTIypPOQ)
UNLOCK (AtreuTTAOKOPICUEVO).

(Process Params | (Options
PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s
LCD Contrast 000000
N 4

* Factory OFF
O okomog  eival
OUYKOAANONG OTIG EPYOOTOCIOKEG PUBUIOEIG
MNa mpbéoBaon otnv Acitoupyia apkei va eTTIAEXOEi

VO  ETTAVOQEPETE TNV OUOKEUN

XPNOIYOTTOIWVTAG TOV AEBIE B Kkal Tratwvrag yia
TOUAAYXIOTOV 2 EUTEPOAETTTA OTNV 006vn A gugavidovTal
ol emypapés OFF kai ALL umroypappidoviag tnv
emypaer) ALL kar mratwvTtag yia Aiyo Ttov AeBi€ B
ekTeAeiTal €va reset kal otnv 0B6vn A gu@aviletal n
emypa@r) Factory Done!! n otroia uttodeikvUel TNV KOAR
eKTEAEON ToOU reset. [a €mMOTPOP GTNV TTPONYOUMEVN
0Bbévn apkei va TIATACETE yIa TTEPICCOTEPO ATTO 2
OeuTePOAETTTO TOV AEBIE B.

( SN s N
Process Params Factory
Soft Start AUTOA OFF
PreCas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
Information
\ /L J

THM. ¢ OAeg TIG AeITOUpYiEG KAl yia TNV pUBUIon UTTAPXE!
n MTadpa TNG PUBUIoNG PECW TNG OTIoIO PTTOPEITE va
ETTAVAPEPETE TNV apxIKN TiuA (default).

H diadikacia ptropei va mpayuarotroindei yévo étav otnv
006vn A gpgavietal n uTrapa puduIong

KOl TTpayPaToTIoIEiTAl  TTATWVTAG OTov AeBi€ B yia
TEPICOOTEPA ATTO 2 SEUTEPOAETTTA.

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

» Evnuépwon
H 0B6vn T1poPdaAAel Tov apiBud Tou TTPOIGVTOG, TNV
¢€kdoan, TNV NUeEPoPnvia avamTuéng Tou AoyIoUIKOU Kal
TOV apIBuo €kdOONG TWV KAUTTUAWY CUVEPYIaG.

7 ZYNTHPHZH

Kdbe TrapéuBacn ouvripnong 6Oa Twpémel  va
TIPOYMATOTTOIEITAI OTTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWTITIKO
TNPWVTAG TOUG Kavoviououg CEl 26-29 (IEC 60974-4).

7.1 ZYNTHPHZH FENNHTPIAZ

2€ TTEPITITWON OUVTAPNONG OTO ECWTEPIKO TNG GUOKEUNG,
BeBaiwOeite 611 0 dlaKOTITNG F BpiokeTal oTnv B€an “O” kai
o1l To KaAWSdIo TPOPOdOTiag ival ATTOOUVOEPEVO ATTO TO

dikTUO.

Mepiodika, emmiong, eivalr avaykaio va kabBapilete 1O
E0WTEPIKO TNG CUCKEUNG OTTO TOUG ETAAAIKOUG KOVIOPTOUG,
ME TNV XPronN TTETTIECUEVOU AEPQ.

7.2 MEOOAOAOrIA NMPOZ XPHZH META AIMO MIA
NMAPEMBAZH EMIAIOPOQZHZ.

Metd amé Tnv TTpayyaTtoTroincn Miag emodiopbwaong,
dWaTe TTPOCOXA WOTE va EaVaBAAETE O€ TAEN Ta KOAWDIO
ME TPOTTO WOTE VA UPIOTOTAI PIO GOPOAARG HOVWAON OTNV
TTpwTelouoa Kal BeuTEPEUOUOA TTAEUPA TNG PNXAVNAG.
ATToQUyeTE TNV €@ TwWV KOAWdiwv pEe péPN o€
Kivnon A pépn Tou BepuaivovTal Katd Tnv AeiToupyia.
EtravatotroBeTAOTE TO KAITT OTTWG OTN YVIAOIQ GUCKEUN JE
TPOTTO WAOTE VA ATTOPUYETE TNV ATUXNA £TTAQN avAPECO O€
éva TTpwTEUOV Kal deuTEPEUOV aywyod KaTd Tnv Bpalon i
ouvdean evog aywyou.

EmavacuvappoAoynoTe TIG BidEG pE TIG 0OOVTWTEG PODEAEG
OTTWG OTNV YVAOIQ CUOKEUT).
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10 TEXNIKA AEAOMENA

JAGUAR E 200MD - Avrt. 321

MIG
Taon &wktvou (U1) 230V
Avoxn taong diktuou (U1) +15% / -20%
Juxvotnta SikTtuou 50/60 Hz
HAextpkn aodalela Siktuou (kabBuotepnuévng Spaong) 16 A

Amoppodolevn Loxug

6,3 kVA 20%

3,8 kVA 60%

3,1 kVA 100%

YUvéeon oto SikTuo Zmax Compliant
JUVTEAEOTNC LOYXVOG (cosd) 0,990
EUpoG pevpaTog cUYKOAANONG 20+ 200 A
PeUpa cuykoAAnong 10 Aemtd/40°C (IEC60974-1) 200A20%
140 A 60%
120 A 100%
Taon ev kevw (UO) 96 V
Méylotn mieon eloddou aepiou 6 Bar / 87 psi
Anodoon 80 %
KatavaAwon og avevepyr Katdotoon 50 W
Katnyopia nAeKTpopayvNTIKAG cUBATOTNTAG A
Katnyopia unéptaong 1]
BaBuog punavong (IEC 60664-1) 3
BaBuog mpootaciog IP23S
Tumog Puéng AF
Oepuokpacio Asttoupylog -10°C +40°C
Oeppokpacia petadopdg Kot armobnkeuong -25°C+55°C

Enwvupia kat Motomnotnoelg

S CE UKCA EAC

Awaotaoelg (M-11-Y)

L 588 x P 920 x H 985 mm

KaBapd Bapog

68 kg
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