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Il presente manuale é parte della documentazione complessiva ed é valida soltanto in combinazione con i
seguenti documenti parziali consultabili nella sezione Assistenza-Documentazione del sito welding.cebora.it

3301151 Avvertenze Generali

IMPORTANTE - Prima dell’utilizzo dell’apparecchio leggere attentamente e comprendere le indicazioni contenute nel
manuale Avvertenze Generali cod.3301151 e nel presente manuale.
Conservare sempre questo manuale nel luogo di utilizzo dell’apparecchio per futura consultazione.

L'apparecchiatura e utilizzabile esclusivamente per operazioni di saldatura o di taglio. Non utilizzare questo apparecchio
per caricare batterie, scongelare tubi o avviare motori.

Solo personale esperto ed addestrato pu0 installare, utilizzare, manutenere e riparare questa apparecchiatura. Per
personale esperto si intende una persona che puo giudicare il lavoro assegnatogli e riconoscere possibili rischi sulla
base della sua istruzione professionale, conoscenza ed esperienza.

Laresponsabilita in relazione al funzionamento di questo impianto € limitata espressamente alla funzione dell'impianto.
Qualsiasi responsabilita ulteriore, di qualsiasi tipo, € espressamente esclusa.

Ogni uso difforme da quanto espressamente indicato e attuato con modalita differenti o contrarie a quanto indicato
nella presente pubblicazione, configura 'ipotesi di uso improprio. Il produttore declina ogni responsabilita derivante
da un uso improprio che pud essere causa d’incidenti a persone e di eventuali malfunzionamenti dell’impianto.
Questa esclusione di responsabilita viene riconosciuta alla messa in funzione dell‘impianto da parte dell’utente.

Sia il rispetto di queste istruzioni, sia le condizioni e i metodi di installazione, funzionamento, utilizzo e manutenzione
dell’apparecchio riportate nel manuale Avvertenze generali cod.3301151 non possono essere controllati dal produttore.

Rispettare le disposizioni in materia di prevenzione infortuni e le norme vigenti nel paese di installazione (ad esempio
EN IEC 60974-4 e EN IEC 60974-9).

Un’esecuzione inappropriata dell’installazione puo portare a danni materiali e di conseguenza a danni a persone. Non
si assume pertanto alcuna responsabilita per danni, perdite o costi che derivano o sono in qualche modo legati ad
una installazione scorretta, a un funzionamento errato, nonché ad un utilizzo e ad una manutenzione inappropriati.
Pertanto il produttore declina ogni responsabilita in merito a malfunzionamenti o danneggiamenti sia dei propri
generatori di saldatura/taglio, sia di componenti dell'impianto, per una installazione non corretta.

Il generatore di saldatura o di taglio € conforme alle normative riportate nella targa dati tecnici del generatore stesso.
E consentito I'utilizzo del generatore di saldatura o di taglio integrato in impianti automatici o semiautomatici.

E responsabilita dell'installatore dell'impianto verificare la completa compatibilita ed il corretto funzionamento di tutti
i componenti utilizzati nell'impianto stesso.

Non & consentito il collegamento in parallelo di due o piu generatori senza previa autorizzazione scritta del produttore,
il quale definira ed autorizzera, in ottemperanza alle normative vigenti in materia di prodotto e sicurezza, le modalita e
le condizioni dell’applicazione richiesta.

© CEBORA S.p.A.

| diritti d’autore delle presenti istruzioni per I'uso sono di proprieta del produttore.

Il contenuto del presente documento si pubblica con riserva di modifiche.

E vietata la copia e la riproduzione dei contenuti e delle illustrazioni in qualsiasi forma o mezzo.

E vietata la redistribuzione e la pubblicazione dei contenuti e delle illustrazioni senza che il produttore ne abbia
rilasciato una preventiva autorizzazione scritta.
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1 SIMBOLOGIA

In funzione del colore del riquadro 'operazione potra rappresentare una situazione di: PERICOLO, AVVISO, PRUDENZA,
AVVERTENZA oppure di INDICAZIONE.

AVVISO Indica una situazione di potenziale pericolo che potrebbe apportare gravi danni alle

A persone.

Indica una situazione di potenziale pericolo che se non rispettata potrebbe arrecare

PRUDENZA C ) .. .
danni lievi a persone e danni materiali alle apparecchiature.

Fornisce all’utente informazioni importanti il cui mancato rispetto potrebbe comportare
danni alle attrezzature

AVVERTENZA

INDICAZIONE Procedura da seguire per ottenere un utilizzo ottimale dell’apparecchiatura

1.1 Targa delle avvertenze
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.

11 Indossare guanti isolanti. Non toccare I’elettrodo a mani nude. Non indossare guanti umidi o danneggiati.

1.2 Isolarsi dal pezzo da saldare e dal suolo.
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2

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

Inalare le esalazioni prodotte dalla saldatura pu® essere nocivo alla salute.

Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le esalazioni.

Le scintille provocate dalla saldatura possono causare esplosioni o incendi.

Tenere i materiali infliammabili lontano dall’area di saldatura.

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

Non saldare mai contenitori chiusi.

| raggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ustionare la pelle.

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.

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

Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

AVVERTENZE

Prima di procedere alla movimentazione, disimballo, installazione ed utilizzo del generatore di saldatura/
taglio e obbligatorio leggere il manuale Avvertenze Generali cod. 3301151.

21

Sollevamento e trasporto

Per le modalita di sollevamento e trasporto fare riferimento al manuale Avvertenze Generali cod. 3301151.

3

INSTALLAZIONE

A AWISO

Linstallazione della macchina deve essere fatta da personale esperto. Tutti i collegamenti debbono essere eseguiti
in conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto della legge antinfortunistica (norma CEI EN IEC 60974-9).

3.1

Collegamento alla rete

A AWISO

Il collegamento alla rete di apparecchi di potenza elevata potrebbero avere ripercussioni negative sulla qualita
dell’energia della rete. Per la conformita con la IEC 61000-3-11 e la IEC 61000-3-12 potrebbero essere richiesti
valori di impedenza di linea inferiori a Zmax riportato nella tabella dati tecnici. E’ responsabilita dell’installatore o
dell’utilizzatore assicurarsi che I'apparecchio sia collegato ad una linea di corretta impedenza. Si raccomanda di
consultare il fornitore locale di energia elettrica.
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¢ Controllare che la tensione di rete corrisponda alla tensione indicata sulla targa dati tecnici del generatore di
saldatura/taglio. Collegare una spina di portata adeguata all’assorbimento di corrente I1 indicato nella targa
dati. Assicurarsi che il conduttore giallo/verde del cavo di alimentazione sia collegato al contatto di terra della
spina.

¢ In caso di uso di prolunghe di alimentazione di rete, la sezione di alimentazione dei cavi deve essere
opportunamente dimensionata. Non usare prolunghe oltre i 30 m.

¢ FE’ tassativo utilizzare I'apparecchio solo se collegato ad una rete di alimentazione dotata di conduttore di terra.

¢ Utilizzare I'apparecchio collegato ad una rete priva di conduttore di terra o ad una presa priva di contatto per
tale conduttore & una forma di gravissima negligenza. |l produttore non si assume alcuna responsabilita per i
danni verso persone o cose che si possono creare.

¢ FE’ dovere dell'utilizzatore far controllare periodicamente da un elettricista qualificato la perfetta efficienza del
conduttore di terra dell’impianto e dell’apparecchio in uso

3.2 Condizioni ambientali e di stoccaggio

L'apparecchio deve essere installato ed azionato esclusivamente su una superficie adeguata, stabile e piana, e non all'
aperto. L'utilizzatore deve assicurarsi che il suolo sia piano e non scivoloso e che il posto di lavoro sia sufficientemente
illuminato. Deve essere sempre garantito un impiego sicuro dell'apparecchio. L'apparecchio puo essere danneggiato
da quantita particolarmente elevate di polvere, acidi, gas o sostanze corrosive. Evitare il contatto dell'apparecchio
con quantita elevate di fumo, vapore, nebbia d'olio o polveri di rettifica. Una ventilazione insufficiente provoca una
riduzione delle prestazioni, nonché danni all'apparecchio:

¢ Rispettare le condizioni ambientali suggerite

¢ Lasciare libere le aperture di afflusso e deflusso dell'aria di raffreddamento

¢ Mantenere una distanza minima di 0,5 m da eventuali ostacoli.

Intervallotemperaturaambientein condizionidilavoroda-10°C a+40°C, in condizioniditrasporto edimmagazzinamento
da -20°C a +55°C. Umidita relativa dell'aria: fino al 50% a 40 °C, fino al 90% a 20 °C.

3.3 Bombole gas

A AVVISO

Collocare le bombole del gas in modo stabile su una base piana e solida.

Assicurare le bombole contro le cadute accidentali: fissare il nastro di sicurezza sulla parte superiore della bombola
del gas. Non fissare mai il nastro di sicurezza al collo della bombola.

Osservare le norme di sicurezza del produttore della bombola del gas.

3.4 Informazioni generali

AVVERTENZA

¢ Nel caso di accensioni con dispositivo di innesco in alta frequenza, mantenere ad una distanza di almeno 30 cm
il cavo massa ed il cavo torcia onde evitare che possano esserci scariche tra i due.

¢ |l fascio cavi non deve superare la lunghezza complessiva di 30 m. Non posizionarsi mai tra i cavi di saldatura.
Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione piu vicino possibile alla zona di saldatura o di taglio.

¢ In applicazioni con piu sorgenti di saldatura/taglio fare in modo che il fascio cavi di ogni sorgente sia distanziato
di almeno 30 cm dall'altro.

¢ In applicazioni con piu sorgenti, ogni generatore deve avere il proprio collegamento al pezzo di saldatura/taglio.
Non mettere mai in comune le masse di piu generatori.

¢ |Installare e utilizzare I'apparecchio unicamente in conformita alla classe di protezione indicata sulla targa dati.
Durante l'installazione, accertarsi che venga mantenuta una distanza di 1 m intorno all'apparecchio, affinché
I'aria di raffreddamento possa affluire e defluire liberamente.

¢ Lutilizzo di accessori non originali potrebbe compromettere il corretto funzionamento del generatore ed
eventualmente l'integrita del sistema stesso, causando il decadimento di qualsiasi tipo di garanzia e responsabilita
del costruttore sul generatore di saldatura/taglio.

‘
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4 DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice € un generatore di corrente ad inverter. E’ idonea alla saldatura TIG con accensione a contatto ed
alta frequenza e alla saldatura MMA ad esclusione degli elettrodi cellulosici. E’ costruita secondo le norme IEC 60974-
1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11e IEC 61000-3-12.

41 Spiegazione dati targa

NO

MMA
TIG

uo

X

Up

u2

U1

1~ 50/60Hz

3~ 50/60Hz

1max

I1eff

IP23S

Numero di matricola da citare per ogni richiesta relativa alla saldatrice.
Convertitore statico di frequenza monofase trasformatore-raddrizzatore
Convertitore statico di frequenza trifase trasformatore-raddrizzatore.
Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti

Adatto per saldatura TIG

Tensione a vuoto secondaria

Fattore di servizio percentuale. |l fattore di servizio esprime la percentuale di 10 minuti in cui
la saldatrice pu0 lavorare ad una corrente di saldatura 12.

Tensione di accensione alta frequenza per processo TIG
Tensione secondaria con corrente 12

Tensione nominale di alimentazione

Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz
Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz

Corrente max. assorbita alla corrispondente corrente I, e tensione U,

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 utilizzare
come protezione per I" apparecchio.

Grado di protezione della carcassa.
Grado 3 come seconda cifra significa che questo apparecchio pud essere immagazzinato,
ma non impiegato all’esterno durante le precipitazioni, se non in condizioni protette.

Idonea a lavorare in ambienti con rischio elettrico accresciuto
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5 DESCRIZIONE DEL GENERATORE

Art.553 - WIN TIG DC 220 M

Art.558 - WIN TIG AC-DC 180 M

3301230/B-IT :



Art.555-WINTIGDC 250 T

Art.557 - WINTIGDC 350 T
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A DISPLAY

B MANOPOLA DELLENCODER
Attraverso la manopola dell’encoder B & possibile impostare il comportamento della saldatrice.
¢ regolare un parametro
Ruotare la manopola dell’encoder.
¢ selezionare un parametro o attivare una sezione.
Premere e rilasciare (in maniera veloce) la manopola dell’encoder.
¢ Ritornare alla schermata principale
Premere per un tempo maggiore di 0,7 s. e rilasciarla quando viene visualizzata la schermata
principale
C MORSETTO DI USCITA POSITIVO (+)
D MORSETTO DI USCITA NEGATIVO (-)

E RACCORDO
(1/4 GAS) Vi si connette il tubo gas della torcia di saldatura TIG

F CONNETTORE 10 POLI
A questo connettore vanno possono essere collegati i seguenti dispositivi:
¢ pedale
¢ torcia con pulsante di start
¢ torcia con potenziometro
¢ torcia con up/down
Tra i pin 3-6 del connettore F & disponibile solo per Art.553,555 e 557 un contatto pulito normalmente aperto
che si chiude in presenza di arco acceso ( segnale “ARC ON” attivo)

G INTERRUTTORE Accende e spegne la macchina

H RACCORDO ingresso gas

AE PRESA a cui collegare il gruppo di raffreddamento Art.1341
Potenza massima erogabile da questa presa 360 VA

AF CONNETTORE
Connettore a tre poli a cui va collegato il cavetto proveniente dal gruppo di raffredamento

AG PORTA FUSIBILE
ATTENZIONE: utilizzare solo fusibili come indicato in targa (2 A ritardato 250 V)

A AWVISO

La presa AE serve esclusivamente per collegare il gruppo di raffreddamento GR53 Art.1341 al generatore di saldatura.
La connessione di altre apparecchiature potrebbe compromettere I'integrita del generatore di saldatura o comportare
anomalie nel funzionamento. CEBORA solleva ogni responsabilita nel caso di utilizzo improprio del generatore e
degli accessori ad esso connessi.

A AVVISO
Pericolo dovuto a uso errato.

Possibili gravi lesioni personali e danni materiali.

- Utilizzare le funzioni descritte solo dopo aver letto integralmente e compreso le presenti istruzioni per I'uso.
- Utilizzare le funzioni descritte solo dopo aver letto integralmente e compreso tutte le istruzioni per I'uso dei
componenti del sistema e in particolare dopo aver letto integralmente e compreso le norme di sicurezza.
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6 DESCRIZIONE DEL DISPLAY

INFORMATION

—
=—===CEBORA
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007
FIRMWARE DATE January29 2020
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007
FIRMWARE DATE DISPLAY January14 2020
& 2%
' ™

s

=100 A 00.0V T
m wiz —1|
Q_Pcé—élr’_&lﬁﬁ% MENU—M
ol ;

o _/

Alla accensione il display visualizza per 5 secondi tutte le
informazioni riguardanti le versioni del software della saldatrice.
Successivamente sul display viene visualizzata la schermata
principale rispondente all'impostazione di fabbrica. Loperatore
puo saldare immediatamente e regolare la corrente ruotando la
manopola B.

Come visualizzato in figura, il display € suddiviso in settori, ogni
settore permette di impostare le modalita di funzionamento
desiderate.

¢ Per selezionare i settori premere e rilasciare la manopola B in modo da evidenziare in rosso un settore.
Ruotare la manopola B per scegliere il settore di interesse quindi premere brevemente la manopola B per
entrare nelle impostazioni del settore scelto.

¢ Inverde eriquadrato in rosso, viene evidenziata l'ultima impostazione. Ruotando la manopola B il riquadro
rosso si sposta sul nuovo settore selezionato.

quella in uso

: Premendo brevemente la manopola B su questo simbolo si tornera alla schermata precedente a

parametro visualizzato

DEF Selezionando e confermando questo simbolo saranno impostati i parametri di fabbrica del

IMPORTANTE tempo lungo (> 0,7 s)

Da qualunque condizione, per tornare alla schermata principale, premere la manopola B per un

6.1 Barra di stato (settore S)

Questo settore & posizionato nella parte alta del display e riassume brevemente le impostazioni in saldatura e del

gruppo di raffreddamento, il blocco e altre funzioni.
Solo per I'Art.558 La spia verde (< 48V) accesa visualizza I'efficienza del controllo della tensione a vuoto nei processi

di saldatura AC.

6.2 WIZ (Settorel)
vedi paragrafo 9.1
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7 SALDATURATIG

7.1 Scelta del processo di saldatura (settore Q)

~

]

Selezionare e confermare il settore Q

Selezionare e confermare il processo di saldatura. N.B. la casella

del processo in uso € evidenziata in verde e riquadrata in rosso.

| processi disponibili sono i seguenti:

Saldatura MMA con elettrodo rivestito (vedi capitolo 8)

Saldatura TIG DC (vedi paragrafo 7.7)

Saldatura TIG DC APC (Active Power Control), ( vedi paragrafo. 7.1.1)

Questa funzione agisce in modo che quando si riduce la lunghezza d’arco avvenga un aumento
di corrente e viceversa; quindi 'operatore controlla I'apporto termico e la penetrazione con il solo
movimento della torcia.

L’ampiezza della variazione di corrente per unita di tensione é regolabile tramite il parametro APC.

Saldatura TIG DC XP (eXtra Pulse). Selezionando I'icona PULSE ON-XP si imposta una corrente pulsata
ad altissima frequenza per ottenere un arco piu concentrato.Con questo tipo di pulsato, le impostazioni
sono fisse e definite. La corrente di saldatura indicata € il valore medio della pulsazione ed € regolabile
da5ai135A

B
(y]

solo per art.558

Saldatura MMA AC con elettrodo rivestito (vedi paragrafo 7.6) Adatto per la saldatura su lamiere
magnetizzate. Evita il soffio magnetico della saldatura degli scatolati, € normalmente usato nei lavori di
manutenzione e in tutti i casi dove non si richiede una saldatura con alta penetrazione.

o>
In"‘n

solo per art.558

Saldatura TIG AC+DC (MIX) (vedi paragrafo 7.6) Per la regolazione dei parametri vedi par. 7.6.1. Questo
processo permette di alternare semiperiodi di saldatura AC con semiperiodi di saldatura DC. La
componente DC nel processo, consente di ottenere saldature con maggior penetrazione e velocita, e
contemporaneamente minori deformazioni del pezzo in lavorazione

x
Ip%

solo per art.558

Saldatura TIG AC XA (eXtra Amplitude) (vedi paragrafo 7.6). Per la regolazione dei parametri vedi par.
7.6.1. Questo processo permette di regolare contemporaneamente le ampiezze della semionda positiva
(pulizia) e negativa (penetrazione). Adatto per la saldatura di lamiere sottili in spigolo, quando si regola
al massimo la semionda negativa.
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Acé Saldatura TIG AC (vedi paragrafo 7.6) Per la regolazione dei parametri vedi paragrafo 7.6.1. La forma

solo per art.558

d’onda quadrata fornisce la massima penetrazione, maggiore velocita di esecuzione , la massima
pulizia, quindi adatto per tutti gli spessori.

A TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

100 A 00.0V 5

:) Selezionare e confermare il processo di saldatura APC.
(vedi cap. 7)
~

E

np%d; . 1 |APC

3 | | 50 A MENU
\m— - Selezionare e confermare la regolazione della corrente APC.
- 0\

— Impostare e confermare I'ampiezza della variazione della corrente.
: Per tornare alla schermata principale premere la manopola B per
: A

un tempo lungo (> 0,7 s)
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7.2 Scelta del tipo di accensione dell’arco (settore P)

100 A

~

00.0V

D_l—/_\—\_']mz

JOB

PULSE
| 1 | OFF

| J'Ln I'.!ENU/]

Selezionare e confermare il settore P relativo all'accensione dell’arco

: Selezionare e confermare il tipo di accensione. N.B. la casella
~/ dellaccensione in uso & evidenziata in verde.

Accensione con alta frequenza (HF), 'accensione dell’arco avviene tramite una scarica di alta frequenza/
tensione.

Accensione a contatto, toccare il pezzo da lavorare con la punta dell’elettrodo, premere il pulsante
torcia e sollevare la punta dell’elettrodo.

EVO LIFT Toccare il pezzo da lavorare con la punta dell’elettrodo, premere il pulsante torcia e sollevare
la punta dell’elettrodo; appena I'elettrodo si solleva si genera una scarica di alta frequenza/tensione
che accende I'arco. Particolarmente adatto alla puntatura di precisione.

EVO START Dopo la scarica di alta frequenza/ tensione, che accende I'arco, sono impostati dei
parametri che favoriscono I'unione dei lembi del materiale da saldare nella prima fase di saldatura. La
durata dei suddetti parametri € regolabile dalla schermata principale selezionando il parametro EVO
ST. ( vedi paragrafo 7.2.4)

Dopo avere acceso 'arco a contatto sono impostati dei parametri che favoriscono 'unione dei lembi del
materiale nella prima fase di saldatura. La durata dei suddetti parametri & regolabile dalla schermata
principale selezionando il parametro EVO ST (vedi paragrafo 7.2.4)

Toccare il pezzo da lavorare con la punta dell’elettrodo, premere il pulsante torcia e sollevare la punta
dell’elettrodo. Appena l'elettrodo si solleva si genera una scarica di alta frequenza/ tensione che
accende l'arco, inoltre sono impostati dei parametri che favoriscono 'unione dei lembi del materiale
nella prima fase di saldatura.

La durata dei suddetti parametri € regolabile dalla schermata principale selezionando il parametro EVO
ST (vedi paragrafo 7.2.4 ).
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7.21 Accensione con alta frequenza HF

Laccensione dell’arco avviene tramite una scarica di alta frequenza/ tensione, la scarica si ferma appena inizia a
circolare corrente di saldatura oppure dopo un timeout (3s). Questo tipo di innesco non necessita di toccare con la
punta dell’elettrodo il pezzo di saldatura. Rispetto all'accensione a contatto, nel caso dell'accensione HF viene meno
il rischio di sporcare con l'elettrodo al tungsteno il pezzo da lavorare. Cercare di innescare I'arco sempre ad una
distanza massima di 2-3mm dal pezzo da lavorare.

A AWISO

| generatori della linea CEBORA WinTIG rispettano le normative relative agli accenditori nel campo della saldatura.
Fare attenzione quando si lavora con questo tipo di modalita. In determinate circostanze I'accensione con HF
pud comportare una scossa elettrica percettibile ma non dannosa per l'operatore. Per evitare questo indossare
equipaggiamento adeguato, assicurarsi di non lavorare in ambienti bagnati o umidi.

7.2.2 Accensione Lift a contatto
Questo tipo di accensione prevede il contatto dell’elettrodo con il pezzo da saldare. La sequenza di partenza € la
seguente:

1- Toccare il pezzo da lavorare con la punta dell’elettrodo.

2- Premere il pulsante di Start della torcia a questo punto iniziera a circolare sul pezzo di saldatura una corrente
molto bassa che non rovina I’elettrodo nella fase di distacco dal pezzo.

3- Sollevare la punta dell’elettrodo dal pezzo a questo punto iniziera a circolare sul pezzo la corrente di

saldatura desiderata ed il gas di protezione.

7.2.3 Accensione Evo Lift
Questo tipo di accensione & particolarmente adatta alla puntatura di precisione, permette di sporcare il meno
possibile il pezzo nel punto di innesco. La sequenza di partenza ¢ la seguente:

1- Toccare il pezzo da lavorare con la punta dell’elettrodo
2- Premere il pulsante torcia.
3- Sollevare la punta dell’elettrodo; appena I'elettrodo si solleva si genera una scarica di alta frequenza/tensione

che accende I'arco.

7.2.4 Accensione EvoStart - Regolazione

“ -~
100A __ 00.0V| ¥
« EVO .
be PULSE 1 JOB Quando siimposta unaaccensione “EVO ST” compare nello schema
é oFF del flusso di corrente una icona che puo essere selezionabile
MENU tramite la manopola B.
[ e— — Selezionare e confermare il parametro EVO ST.
s -,
TIG DC HF
RN —
3.2s5
= EVO B
ST. D Wiz
DC PULSE JoE
DFF
MENU
| . Impostare la durata e confermare
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7.3 Scelta del modo di partenza (settore O)

. ~
TIG DC HF

100 A 00.0V /7
Walla e it

MENU
4 Scegliere e confermare il settore O relativo ai modi di partenza

Py TPy T T ne |
M |
g Ut

\ S/ Scegliere e confermare il modo di partenza.

Le modalita di partenza disponibili sono le seguenti:
N.B.

| La freccia giu indica la pressione del pulsante torcia, la freccia su indica il rilascio del pulsante torcia.

7.3.1 Modo manuale (2T)

1 1

Y

2T 1

ltzo
— N, t#0
[ s — modalita adatta ad eseguire saldature di breve durata o saldature

L ] i
. automatizzate con robot.
In questa posizione si pud collegare il pedale art. 193

7.3.2 Modo automatico (4T)

Ttzo ar I

e 20

— I |

adatta a realizzare saldature di lunga durata.

3301230/B-IT



7.3.3 Modo tre livelli (3L)

1 Ly

|/_\.I

- | tempi delle correnti sono controllati manualmente, si richiamano le
correnti.

7.3.4 Modo quattro livelli (4L)

i 4

™

-

R gy |

Il 2
J

M
s
It altititnn |l )
t£0
Con questa modalita I'operatore pud introdurre una corrente
p- vy intermedia e richiamarla durante la saldatura

Questo simbolo significa che il pulsante torcia deve essere mantenuto premuto per piu di 0,7 s per
terminare la saldatura.

La scelta dei modi di puntatura e intermittenza porta ad una nuova schermata di dialogo.
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7.3.5 Puntatura manuale (2T)

1

1.00 S ' DEF
k pem )
< ..
DGR e—
V—
k p=)
7.3.6  Puntatura automatica (4T)

I

ool

7.3.7 Intermittenza manuale (2T)

i 1

el

7.3.8

Y

Intermittenza automatica (4T)

3301230/B-IT

La saldatrice si predispone automaticamente per I'accensione con
alta frequenza

[l tempo di puntatura si attiva in rosso quindi premere la manopola B

Impostare e confermare il tempo di puntatura quindi premere
lungo per ritornare alla schermata iniziale di saldatura e regolare la
corrente.

Premere il pulsante torcia e mantenerlo premuto, I'arco si accende e
trascorso il tempo impostato si spegne automaticamente.

Limpostazione del tempo e della corrente sono uguali alla puntatura
2T ma, in questo caso, 'operatore schiaccia e rilascia il pulsante
torcia e attende la fine del punto

Limpostazione del tempo e della corrente sono uguali alla puntatura
2T ma, in questo caso, l'operatore schiaccia e rilascia il pulsante
torcia e attende la fine del punto Questa saldatura a punti alterna
tempi di lavoro e tempi di riposo.
Molto usata per chi deve realizzare saldature estetiche e non vuole
deformare il pezzo in lavorazione.

Come in par.7.3.7 ma con gestione del pulsante in 4T come in
par.7.3.6



7.4 Regolazione dei parametri di saldatura (settore R)

100A ___ 00.0V ¥

a wiz Partendo dalla schermata principale selezionare e confermare il
D | D settore R per accedere alla regolazione dei parametri di saldatura
PULSE JOB riassunti in tabella 2

OFF

MENU Come esempio € descritta la procedeura per la regolazione del
tempo di Pregas.

=

0.05s

m—T
[ —T

De é | [PULSE DEF
!
L2 /D
pN -/ Selezionare il parametro desiderato.
~
00— 150
05s
] ]
DC PULSE DEF Confermare e impostare il parametro scelto, quindi premere
é &h I | OFF per confermare l'impostazione e passare automaticamente al
.y | I | | I I | ) parametro successivo oppure ruotare la manopola B per scegliere
il parametro desiderato.
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N.B Il valore massimo di regolazione della corrente di saldatura dipende dall’articolo della saldatrice.

Tabella 2 - Regolazione parametri di saldatura

Descrizione Min Def Max U.M. Ris
| Diametro elettrodo 0.5 1.6 4.0 mm 0.1
m (solo TIG AC) 0,0197”| 0,0630” 0,1575” inch 0,039”
D—’_/K\_D Tempo pregas 0.0 0.05 5 S 0,01
DADQIJ Ampiezza prima corrente 5 25 Iset A 1
m_\_g Tempo prima corrente 0.0 0.0 5.0 S 0,1
[L_m Tempo salita corrente 0.0 0.0 9.9 S 0,1
. Imax
D i i [I Corrente(zI 2|e ?)aldatura 5 100 (vedi A y
tabella 3)
ﬂ_‘_/_b_\_ﬁ Tempo discesa corrente 0.0 0.0 9.9 S 0.1
- Ampiezza corrente di cratere 5 10 Iset A 1
I I
m Tempo corrente di cratere 0.0 0.0 5.0 S 0.1
ﬂ_,—/_\—\_l] Tempo postgas 0.0 10 30 s 1
Tabella 3

Art. Imax

553 220 A

555 250 A

557 350 A

558 180 A

7.5 Pulsazione (SETTORE N)

o~

100 A

00.0V /&

~

Wiz

@il MENU

JOB
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Selezionare e confermare il settore N relativo alla pulsazione per
/ attivare la modalita pulsato




PULSE

: Selezionare e confermare PULSE ON per accedere alla
S/ impostazione dei parametri di pulsazione.

Il parametro si attiva in rosso.

100 A n I—l 1.00 Hz Confermare ed impostare il parametro scelto. Confermare

50 A | 50% - Pimpostazione per passare e al parametro successivo oppure
ruotare la manopola B per scegliere il parametro desiderato.

Con lo stesso metodo si possono selezionare: la corrente di base,
PULSE |PULSE DEF la frequenza di pulsazione e la percentuale della corrente di picco

OFF | ON rispetto alla corrente di base (duty cycle).
| | | I I I | | : Per tornare alla schermata principale premere la manopola B per
\ - un tempo lungo (> 0,7 s)
Tabella 4
Parametro Min Def Max U.Mm. Ris

‘ ‘ ‘ 0 100 250 A 1

Corrente di picco

:| H |: 5 50 Iset A 1

Corrente di base

0,16 0,16 2500 Hz 1

=

Frequenza

10 50 90 % 1

Duty Cycle
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7.541 Frequenza Pulsazione

Frequenza pulsazione

0.1Hz - 10Hz Cordone di saldatura largo con
sovrapposizioni marcate, facile il
controllo dell’arco

Destinct npple pattem

Narrow bead and HAZ

10Hz - 2,5 kHz Cordone di saldatura stretto con
sovrapposizioni poco marcate,
elevata stabilita e velocita di
saldatura.

7.6 TIG AC (solo art.558)

Per la saldatura di alluminio e leghe di alluminio viene impiegata la saldatura AC. Il procedimento € legato ad un
cambio continuo della polarita dell'elettrodo di tungsteno. Esistono due fasi (semionde): una fase positiva e una
fase negativa. La fase positiva provoca la rottura dello strato di ossido di alluminio sulla superficie del materiale (il
cosiddetto effetto di pulizia) contemporaneamente si forma una calotta sulla punta dell'elettrodo di tungsteno. La
dimensione di questa calotta dipende dalla lunghezza della fase positiva. Occorre tenere presente che una calotta
troppo grossa porta ad un arco diffuso e instabile con penetrazione ridotta. La fase negativa da un lato raffredda
I'elettrodo di tungsteno e dall'altro genera la penetrazione necessaria. E importante scegliere correttamente il rapporto
temporale (bilanciamento) tra la fase positiva (effetto di pulizia, dimensione della calotta) e la fase negativa (profondita
della penetrazione).

7.6.1 Regolazione Parametri AC (SETTORE U)

In base alla scelta del tipo di processo AC, nel settore U della schermata principale, compaiono delle icone che con-
sentiranno di regolare i relativi parametri di saldatura. Selezionare e confermare il setttore U per accedere alla regola-
zione dei parametri di saldatura riassunti in Tabella 5

Tabella 5 - REGOLAZIONE PARAMETRI PROCESSI AC
Processo Descrizione Min. Def Max U.M. Ris
. . EP 8 EP-8
EP(+) Bilanciamento AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
TIG AC EN =)
f.AC 90 Hz Frequenza AC 50 90 200 Hz 1
. . EP 8 EP-8
Bilanciamento AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
+AC+DC Duty Cycle
TIG EP(+]I=i _| m [
AC+DC EN() :: |_ Frequenza AC 50 90 200 Hz 1
Duty Cycle fAC+DC
0% fAC 90Hz 15.0Hz
Duty cycle 20 50 90 % 1
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Tabella 5 - REGOLAZIONE PARAMETRI PROCESSI AC
I EP 8 EP-8
ot . Bilanciamento AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
TIG 9 5 XA
AcxA | | M E Frequenza AC 50| 90| 200 Hz 1
f.AC 90 Hz Regolazione EP-1| EP-50| EP-80 o 1
Ampiezza AC EN1| EN50| EN 8O °
MMA Corrente di HOT START 0.0 50 100 % 1
AC HOT START
Tempo di HOT START 0.0 200 500| ms 10

Selezionare il parametro desiderato. Il parametro si attiva in rosso.
Confermare e impostare il parametro scelto, quindi premere per confermare I'impostazione e passare automaticamente
al parametro successivo oppure ruotare la manopola B per scegliere il parametro desiderato.

7.6.2 Bilanciamento AC
Elettrodo Positivo Elettrodo Negativo Ossido Arrotondamento
Pulizia Penetrazione elettrodo
0]33% 67% Ossido rimosso Moderato
mediamente visibile
+10 | 23% 87% Ossido rimosso poco Basso
visibile
-10 | 50% 50% Ossido rimosso molto Elevato
visibile
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7.6.3 Frequenza AC

Frequenza [HZ]
50 Larghezza bagno di saldatura elevata arco morbido € poco controllabile

200 Larghezza bagno di saldatura ridotta arco stabile e preciso e maneggevole

7.6.4 Ampiezza AC

Regolazione indipendente ampiezza semionda di penetrazione e pulizia consente di controllare il calore sul pezzo di
saldatura

AC Amplitude Adjust

+80% Maggiore penetrazione e apporto termico velocita in saldatura elevate minore
arrotondamento elettrodo, zona di rimozione ossido poco visibile

-80% Minore apporto termico, maggiore arrotondamento elettrodo, zona di rimozione ossido
molto visibile.

7.7 TIGDC
Questa saldatrice & idonea a saldare con procedimento TIG I'acciaio inossidabile, il ferro e il rame.

¢ Collegare il connettore del cavo di massa al polo positivo (C) della saldatrice e il morsetto al pezzo nel punto piu
vicino possibile alla saldatura assicurandosi che vi sia un buon contatto elettrico.

¢ Collegare il connettore di potenza della torcia TIG al polo negativo (D) della saldatrice.

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

Collegare il raccordo del tubo gas della torcia al raccordo E della macchina ed il tubo gas proveniente dal riduttore

di pressione della bombola al raccordo gas H.

Accendere la macchina.

Impostare i parametri di saldatura come descritto nel capitolo 7.4

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

Il flusso di gas inerte deve essere regolato ad un valore

(in litri al minuto) di circa 6 volte il diametro dell’elettrodo.

Se si usano accessori tipo il gas-lens, la portata di gas pu0 essere ridotta a circa 3 volte il diametro dell’elettrodo.

Il diametro dell’'ugello ceramico deve avere un diametro da 4 a 6 volte il diametro dell’ elettrodo.

* <

S 6 6 6 oo

Normalmente il gas piu usato € TARGON perché ha un costo minore rispetto agli altri gas inerti, ma possono essere
usate anche miscele di ARGON con un massimo del 2% IDROGENO per la saldatura dell’acciaio inossidabile e ELIO
o miscele di ARGON-ELIO per la saldatura del rame.

Queste miscele aumentano il calore dell'arco in saldatura ma sono molto piu costose. Se si usa gas ELIO aumentare

litri al minuto fino a 10 volte il diametro dell’elettrodo (Es. diametro 1,6 x10= 16 It/min di Elio). Usare vetri di protezione
D.I.N. 10 fino a 75A e D.I.N. 11 da 75A in poi.
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7.8 Scelta elettrodo

Tabella 6
Denominazione Colore Descrizione ‘ Processo
Wi Verde TUNGSTENO PURO | AC/DC
Particolarmente adatto per la
saldatura di metalli leggeri e di leghe
di metalli leggeri (alluminio)
WT20 Rosso TUNGSTENO TORIATO AL 2%. DC
Ottime qualita di accensione
WT30 Lilla TUNGSTENO TORIATO AL 3% |DC
Ottime qualita di accensione migliori
del WT20
WC20 Grigio TUNGSTENO CERIATO AL 2% | AC/DC
Ottimale la durata, ma innesco piu
difficoltoso che con gli elettrodi
thoriati.
WL20 Blu AL 2% DI LANTANIO ideale per|DC
sostiture, con una maggiore durata,
gli elettrodi thoriati in impianti
automatizzati che saldano acciai
inox in corrente continua. Nel corso
dell'impiego mantiene meglio la
pulizia della punta non alterandone
la geometria
Amperage Range - Gas Type ¢ - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens
.010in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040in. (1 mm) 15-80 15-80
1/16in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225-325
5/32 in. (4.0 mm) 400-500 300-400
3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4in. (6.4 mm) 750-1000 500-630
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7.8.1 Preparazione dell’elettrodo

1 Grinding Wheel
Grind end of tungsten on fine grit, hard
abrasive wheel before welding. Do not use
wheel for other jobs or tungsten can become
1-1/2 To 4 Times contaminated causing lower weld quality.
Electrode Diameter 2 Tungsten Electrode
A 2% cenated tungsten is recommended.
3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°
I 30 degrees is the recommended elec-
trode grind angle.
4  Straight Ground
Grind lengthwise, not radial.

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

8 SALDATURA MMA DC
Questa saldatrice € idonea alla saldatura di tutti i tipi di elettrodi ad eccezione del tipo cellulosico (AWS 6010)

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

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

Accendere la macchina mediante I'interruttore G.

Selezionare, il procedimento MMA.

Regolare la corrente in base al diametro dell’elettrodo, alla posizione di saldatura e al tipo di giunto da eseguire.
Terminata la saldatura spegnere sempre I'apparecchio e togliere I’'elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

A AVVISO
Prestare attenzione alla scossa elettrica

Quando l'interruttore di rete € in posizione ON, I'elettrodo e la parte non isolata del porta elettrodo sono in tensione.
Accertarsi quindi che I'elettrodo e la parte non isolata del porta elettrodo non vengano a contatto con persone o
componenti conduttori di elettricita o messi a terra (ad es. corpo esterno, ecc.).

* & o o o

Per la selezione di questo processo vedi capitolo 7.1

MKA DC G 1.1 OFF

100 A 0.0V

| W2

| JOB

B =

Ruotare la manopola B per variare la corrente di saldatura.
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Se si desidera modificare i parametri di saldatura, procedere come segue:

MMA DC I OFF

100 A 0.0V

Wiz

\hD?E[PEEtm” @ ':::,J

La conferma consente di accedere ai seguenti parametri di saldatura:

Selezionare e confermare il settore relativo ai parametri di saldatura.

¢ CORRENTE DI HOT START regolabile da 0 al 100% della corrente di saldatura (con saturazione alla corrente
massima). Percentuale di corrente che si aggiunge alla corrente di saldatura per favorire I'accensione dell’arco.
Il parametro si attiva in rosso. Confermare e regolare il parametro. La conferma consente di passare automati-
camente al parametro successivo, oppure ruotare la manopola B per scegliere il parametro desiderato.

¢ TEMPO DI HOT START regolabile da 0 a 500 ms.

¢ ARC FORCE regolabile da 0 al 100%. (con saturazione alla corrente massima). Questa sovracorrente favorisce il
trasferimento del metallo fuso (solo per articoli 555 e 557).

9 ALTRE FUNZIONI DEL PANNELLO

9.1 Funzione WIZ (settore I)

La funzione WIZ ( Wizard ) consente I'impostazione rapida della saldatrice seguendo pochi passaggi che vengono
automaticamente presentati sul display

9.1.1 Impostazione del processo di saldatura (par. 7.1)
[neocwr
100 A 00.0V ¥

L~ Nl

DC PULSE Joe
é ¢1 I | OFF
<& (1] I I I I MENU Selezionare e confermare il settore WIZ.
I | . . .
\ / Automaticamente si presenta la scelta successiva

Selezionare e confermare il processo di saldatura. Automaticamente
si presenta la scelta successiva.

Nota: processi AC disponibili solo su Art.558
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9.1.2 Impostazione dell’accensione dell’arco (par. 7.2)
=

=
:_/’

-
IGNITION

Selezionare e confermare il tipo di accensione. Automaticamente si
presenta la scelta successiva.

9.1.3 Impostazione del modo di partenza (7.3)

! T I g T

[ A A

a— : Selezionare e confermare il modo di partenza. Automaticamente si
/ presenta la scelta successiva.

N

9.1.4 Impostazione della saldatura con pulsazione (vedi par. 7.5)
(o

PU PULSE|
ON r - - .
'ii I I I I | — : Se si sceglie PULSE OFF si passa alla schermata principale. Se si
~ : 4 sceglie PULSE ON vedi paragrafo 7.5.

9.2 MENU (SETTORE M)

‘ ,_ -
TiG DC HF G

100 A 00.0V
ﬂ_m -

n_n_ MENU Visualizza il menu
Selezionare e confermare il settore MENU

3301230/B-IT 29



9.2.1 Informazioni

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

. vy

MENU

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

. A

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL
EXIT
\ J
9.2.2 Selezione della lingua

~

~
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

9.2.3 Impostazioni di fabbrica

- N\
FACTORY SETUP

ALL
EXCLUDING JOBS

JOBS ONLY
EXIT

" o
MENU

- )

Solo per Art.553
Selezionare e confermare la scelta

Solo per Art.555-557
Selezionare e confermare la scelta

Solo per Art.558
Selezionare e confermare la scelta

Selezionare e confermare la lingua desiderata

Selezionare e confermare la scelta

ALL: Riporta la saldatrice alle impostazioni di fabbrica comprese
le memorie (JOBS).

EXCLUDING JOBS : Riporta la saldatrice alle impostazioni di
fabbrica escludendo le me-morie.

JOBS ONLY: Cancella solo le memorie (JOBS).
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9.2.4 Impostazioni tecniche

A N

FACTORY SETUP

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
. o

Confermare la scelta premendo su "YES" quindi scegliere "EXIT"

Per evitare di accedere accidentalmente a questo menu & necessario impostare la password indicata sotto.

1l2)3|4
¢~ =
PASSWORD

[r—

olo oo

u

= A\
HOO - IH1 120 A
HO1 - IH2 40 A
HO2 - tH2 7 ms
HO3 - SLO 50 ms
HO4 - L1 25 A
HO5 - tl1 150 ms
HO06 - LCK FREE

(. >

e 2
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO8 - UDJ 1
HO9 - LIM 100%

H10 -TPH ON
EXIT
- J

./

s
TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

\ :/
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DEF

Selezionare la prima cifra, premere e ruotare la manopola B ed
impostare 1. Confermare per passare alla cifra successiva.

Nello stesso modo impostare le altre cifre.

Sono disponibili le impostazioni tecniche elencate nella figure
successive

Selezionare e confermare il parametro che si desidera modificare.

Il parametro si attiva in rosso quindi premere la manopola B.



TECHNICAL SETTING o Ruotare la manopola B per impostare il parametro scelto quindi
_ premere per confermare | impostazione.
O 250 . . o
— Analogamente si possono selezionare, modificare e confermare
tutti i parametri di saldatura che si presentano in successione e
130 A | che sono riassunti nella seguente tabella 7.
DEF Per tornare all’elenco precedente, selezionare e confermare
HOO - IH1 [ . il settore tornare alla schermata precedente Per tornare alla
) schermata principale premere la manopola B per un tempo lungo
. B— >0,75)
Tabella 7
Descrizione Min Def Max | U.M. Ris
HOO | IH1 Ampiezza prima corrente di hot-start 0 120 300/ A y
(accensione con HF)
HO1 | IH2 Ampiezza second_a corrente di hot-start 10 40 100/ A y
(accensione con HF)
HO2 | tH2 Durata seconda' corrente di hot-start 0 7 250 ms y
(accensione con HF)
Ho3 | SLO Pendenza raccordo hotstart con prima corrente di ’ 5 100! A/ms ’
saldatura
HO4 | IL1 | Ampiezza corrente di hot-start (accensione striscio/lift) 5 25 100 A 1
HO5 | tLl1 Durata corrente di hot-start (accensione striscio/lift) 0 150 200| ms 1
HO6 | LCK | Blocco impostazione pannello (libero, totale, parziale) | PARTIAL | FREE | TOTAL - -
Gestione UP/DOWN nei JOB
HO8 | UDJ (OFF=non attivata,1=senza roll, 2=con roll) OFF|  OFF 2 ) 1
HO09 | LIM Estensione range livelli di corrente fino al 400% 100 100 400 % -
H10 | TPH Controllo presenza fasi (solo per Art.555 e 557) ON ON OFF| - -
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9.2.5 Accessori (solo per Art.555 e per Art. 557)

GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO

~
AUTO P
Solo per Art.557 e per Art. 555
Premere la manopola B per scegliere la modalita di funzionamento del
COOLING UNIT DEF gruppo di raffreddamento e confermare.
: Tornare alla pagina precedente, oppure premere la manopola B per un
\ g, tempo lungo (> 0,7 sec.) per tornare alla schermata principale.

9.2.6 Sistema di misura (solo per Art.558)

r N
IMPERIAL
METRIC -
=)

\. Per I'Art.558 & possibile selezionare il sistema di misura

9.2.7 Controllo qualita

- ™
V. MIN Questa funzione consente di controllare che la tensione d’arco rimanga
V. MAX compresa tra i valori prestabiliti.

EXIT Selezionare la tensione minima (V MIN) o massima (V. MAX) quindi
confermare la scelta per impostare il valori di intervento.
OFF corrisponde alla funzione disabilitata. Se durante la saldatura
viene rilevata una tensione fuori dai valori impostati, si accende la
scritta CONTROLLO QUALITA’. Premere la manopola B per cancellare

\ -~ lerrore e ritornare alla schermata di saldatura.

9.3 Programmi memorizzati (SETTORE L)

All’interno del settore JOB € possibile memorizzare fino a 10 set di parametri di saldatura (processo, accensione,
modo ecc.)

~ ~

100 A 00.0V /¥

0~ N\

1

DC [ [PuLsE] JOB

é &1 OFF
IR wew

\—— -~ Selezionare e confermare il settore JOB.
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. 5

JOB MANAGEMENT
1

2
3
4

i

LEGENDA SIMBOLI

-@ memorizza
“9 richiama
E elimina
copia

9.3.1 Memorizzare un job

JOB MANAGEMENT

2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY

| EXIT

= - r JOB | Premere e selezionare il numero di memoria in cui si vuole salvare
I : il job. In questo esempio il n.1.
\_ .

Confermare la scelta che viene evidenziata in verde.

. 5
1=TIG DC HF 100 A

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4- EMPTY

EXIT Per salvare il job nella memoria 1, scegliere e confermare l'icona

_’\;> @‘ ‘@ ‘ JOB —! memorizza e quindi confermare.
v,

Per tornare alla schermata principale premere la manopola B per
un tempo lungo (> 0,7 s)
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9.3.2 Modificare un job

. n
JOB MANAGEMENT

1 - TiG DC HF 100 A

2 - EMPTY
3 - EMPTY | Per modificare o utilizzare un programma procedere come segue:
4- EMPTY | ¢ Entrare nel menu JOB come descritto in 9.3

EXIT ¢ Selezionare il JOB da modificare

r— ¢ Selezionare e confermare il settore richiama
JOB L
@ ‘O @ ‘ _J, Per tornare alla schermata principale premere la manopola B per
.

un tempo lungo (> 0,7 s).

< 3
1 00 A 00-0 V [{? Il programma € disponibile per la saldatura.

= = | Wiz

D [ se si desidera modificare i parametri di saldatura procedere come

oo TR ! JOB descritto nel capitolo 7.4 e seguenti.
é 1 1 OFF
—_ ﬁl rIUl

e

MENU se si desidera memorizzare nuovamente procedere come descritto
_ nel paragrafo 9.3.1.

9.3.3 Cancellare un job

Procedere come segue:

¢ Entrare nel menu JOB come descritto in 9.3

¢ Selezionare il JOB da cancellare

¢ Selezionare I'icona eliminare e confermare la scelta

9.3.4 Copiare un job

Procedere come segue:

¢ Entrare nel menu JOB come descritto in 9.3

¢ Selezionare il JOB da copiare € selezionare il settore copia.

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4 - EMPTY

i

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY I
|3 - EMPTY
4 - EMPTY

®

|-\
A

EXIT

J

EXIT

S0 =

Scegliere il numero di memoria in cui si vuole inserire il JOB copiato
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY

3 - EMPTY
4 - EMPTY

1 EXIT

LOm MO~ o

o o\
JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A

Z - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

1 EXIT

oW 0]~ =

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3=-TIG DC HF 120 A
4 - EMPTY
EXIT
el TG
\_ o,

9.3.5 Saldare con un job

Entrare nel menu JOB come descritto in 11.1

-

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

-

EXIT

SOE0 -5

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY

EXIT

e

O W0

_/

Confermare la memoria scelta, che diventa verde

Scegliere e confermare I'icona memorizza.

Selezionare e confermare il numero desiderato.

Selezionare e confermare il settore JOB.
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TI'S- DC HF \
100A ___00.0V /¥
_I_/_\_\_[| o8
&£| MEmi)
9.3.6 Uscire da un job
Tlrs. DC HF 1
100A ___00.0V 7
_m
&ﬁr OFF msmi)

2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

JOB MANAGEMENT
1- T DE HF 120 A

25

miiial

JOB
=J

9.4 Testgas (SETTORET)

]
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Il programma e disponibile per la saldatura e non si pud modificare
alcun parametro.

Per tornare alla schermata principale premere la manopola B per
un tempo lungo (> 0,7 s)

Selezionare e confermare il settore JOB1.

Selezionare e confermare il settore EXIT.
Per tornare alla schermata principale premere la manopola B per un
tempo lungo (> 0,7 s)

La funzione serve per consentire la regolazione del flusso del gas.

Dopo I'attivazione I'elettrovalvola si apre, per 30 secondi, il simbolo lampeggia cambiando colore
ogni secondo. Al termine del tempo I'elettrovalvola si chiude automaticamente. Se si preme la
manopola dell’encoder durante questo tempo I'elettrovalvola si chiude.



10 GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO PER ART. 557

AG Asola per I'ispezione del livello del liquido refrigerante

AH Rubinetti ad innesto rapido a cui vanno collegati i tubi di raffreddamento della torcia (NB: non debbono essere
cortocircuitati).

Al Tappo del serbatoio

10.1 Liquido di raffreddamento

Il liquido refrigerante da utilizzare deve essere iIl: CEBORA “ITACA GP73190-BIO”.
Questo composto non serve solo a mantenere fluido il liquido a basse temperature, ma serve anche anon avere depositi
calcarei dovuti ad acque dure che pregiudicherebbero la durata del sistema ed in particolare il buon funzionamento

della pompa e della torcia di saldatura. Questo liquido serve anche a mantenere una bassa conducibilita elettrica
all’interno del circuito, per evitare effetti di elettroerosione.

Per le operazioni di rabbocco o verifica del liquido di raffreddamento, utilizzare dispositivi idonei come
guanti di protezione per le mani ed occhiali di protezione per gli occhi.
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11 COMANDI A DISTANZA E ACCESSORI

Lutilizzo di accessori non originali, potrebbe compromettere il corretto funzionamento del generatore ed
eventualmente I'integrita del sistema stesso, causando il decadimento di qualsiasi tipo di garanzia e responsabilita
di CEBORA S.p.a. sul generatore di saldatura.

ART. 1341 - Gruppo di raffreddamento per art. 555.

Da utilizzarsi in unione con le torce Art. 1256 e Art. 1258 raffreddate a liquido.

Per il posizionamento e il trasporto della saldatrice insieme in unione al gruppo di raffreddamento & necessario
utilzzare il carrello Art.1432.

Dopo avere riempito di liquido refrigerante il serbatoio collegare la spina del cavo rete alla presa AE della saldatrice,
quindi collegare il connettore maschio volante 3 poli al connettore AF.

Art. 1260 Torcia TIG solo pulsante ( raffreddata a gas)
Art. 1256 Torcia TIG solo pulsante ( raffreddata a liquido )
Art. 1262 Torcia TIG UP/DOWN. ( raffreddata a gas)

Art. 1258 Torcia TIG UP/DOWN ( raffreddata a liquido )

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

Art. 1180 Connessione per collegare contemporaneamente la torcia e il comando a pedale. Con questo accessorio
I’Art. 193 pud essere utilizzato in qualsiasi modalita di saldatura TIG.

Art. 187 Comando a distanza per la regolazione della corrente di saldatura ( solo processo MMA ).

Art. 1192 Cavo di prolunga 5 m per comando a distanza Art. 187

| comandi che includono un potenziometro regolano la corrente di saldatura dal minimo fino alla massima corrente
impostata sul generatore.
| comandi con logica UP/DOWN regolano dal minimo al massimo la corrente di saldatura.
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12 DATI TECNICI

A condizione che l'impedenza del sistema pubblico a bassa tensione nel punto di accoppiamento comune (PCC) sia
inferiore al valore di Zmax indicato nelle tabelle seguenti, questa apparecchiatura € conforme a IEC 61000 3-11 e IEC
61000 3-12 e pud essere collegata ad impianti a bassa tensione.
E' responsabilita dell'installatore o utilizzatore dell'apparecchiatura garantire, consultandosi con |'operatore della rete
di distribuzione se necessario, che l'impedenza del sistema sia conforme alle restrizioni di impedenza specificate.
Nelle tabelle seguenti sono riportati i dati tecnici dei generatori relativamente ai processi di saldatura utilizzabili in

modalita manuale (TIG e MMA).

WIN TIG DC 220 M - Art. 553

TIG MMA
Tensione rete (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Tolleranza tensione di rete (U1) +15% /-20%
Frequenza di rete 50/60 Hz
Fusibile di rete (ad azione ritardata) 25A 16 A 25A 16 A
Potenza assorbita 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAB0% | 3,8 kVA60%
2,2kVA100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Collegamento alla rete Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Fattore di potenza (cosd) 0,99
Gamma corrente di saldatura 5+160A 5+220A 10+ 110A 10+ 140A
Corrente di saldatura 10 min/40°C (IEC60974-1) 160 A 40% 220 A 30% 110 A35% 140 A35%
140 A60% 160 A 60% 90 A60% 125 A60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Tensione a vuoto (U0) 82V 88V 82V 88V
Tensione innesco arco (Up) 9,5 kV
Elettrodi utilizzabili @1,5+4,0mm
Pressione max ingresso gas 6 bar (87 psi)
Rendimento 80%
Consumo in stato inattivo 50W
Classe di compatibilita elettromagnetica A
Classe di sovratensione 0l
Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3
Grado di protezione IP23S
Tipo di raffreddamento AF
Temperatura di funzionamento -10°C + 40°C (14°F + 104°F) ‘

Temperatura di trasporto
e immagazzinamento

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Marchio e Cerificazioni

CE UKCA

EAC S

Dimensioni LxPxH

207 mm x 500 mm x 411 mm

Peso netto

16 kg

Potenza motogeneratore richiesta: maggiore o uguale a 10 kVA
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WINTIGDC 250 T - Art. 555

TIG MMA

Tensione rete (U1) 3x 208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolleranza tensione di rete (U1) +10%
Frequenza di rete 50/60 Hz
Fusibile di rete (ad azione ritardata) 16 A 10A 16 A 10A
Potenza assorbita 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

4,0 kVA 60% 5,0 kVA 60% 4,9 kVA 60% 7,0 kVA 60%

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%
Collegamento alla rete Zmax 0,154 O 0,154 Q
Fattore di potenza (coso) 0,99
Gamma corrente di saldatura 5+230A 5+250A 10+210A 10+210A
Corrente di saldatura 10 min/40°C 230 A25% 250 A yy% 210 Ayy%
(IEC60974-1) 180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A 60%

140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Tensione a vuoto (UQ) 55+62V 55+62V
Tensione innesco arco (Up) 13,8 kV
Elettrodi utilizzabili 01,5+4,0mm
Pressione max ingresso gas 6 Bar / 87 psi
Rendimento 85%
Consumo in stato inattivo 50W
Classe di compatibilita elettromagnetica A
Classe di sovratensione 1
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 -25°C + 55°C

e immagazzinamento

Marchio e Certificazioni

CE UKCA EAC S

Dimensioni LxPxH

207x437x411 mm

Peso netto

22,7 kg

Potenza motogeneratore richiesta: maggiore o uguale a 25 kVA
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WIN TIG DC 350 T - Art. 557

TIG MMA
Tensione rete (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolleranza tensione di rete (U1) +10%
Frequenza di rete 50/60 Hz
Fusibile di rete (ad azione ritardata) 16 A 16 A 20A 16 A
Potenza assorbita 7,8 kVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 kVA 60% 7,8 kVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 KVA 100%
Collegamento alla rete Zmax 0,099 O 0,099 O
Fattore di potenza (coso) 0,99
Gamma corrente di saldatura 5+280A 5+350A 10 +240A 10 +-280A
Corrente di saldatura 10 min/40°C 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
(IEC60974-1) 245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A100%
Tensione a vuoto (UQ) 54V 63V 54V 63V
Tensione innesco arco (Up) 13,8 kV
Elettrodi utilizzabili 01,5+4,0mm
Pressione max ingresso gas 6 Bar / 87 psi
Rendimento 85%
Consumo in stato inattivo 50W
Classe di compatibilita elettromagnetica A
Classe di sovratensione 1]
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 -25°C + 55°C

e immagazzinamento

Marchio e Certificazioni

CE UKCA EAC S

Dimensioni LxPxH

705x1060x975 mm

Peso netto

78 kg

Potenza motogeneratore richiesta: maggiore o uguale a 40 kVA
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art. 558

TIG

MMA

Tensione rete (U1)

1X230V

Tolleranza tensione di rete (U1)

+15% / -20%

Frequenza di rete

50/60 Hz

Fusibile di rete (ad azione ritardata)

16 A

Potenza assorbita

4,4 KVA 25%

4,4 KVA 40%

2,5 KVA 60%

3,3 kVA 60%

2,2 kKVA 100%

3 kVA 100%

Collegamento alla rete Zmax

comp 61000-3-12

Fattore di potenza (coso) 0,99

Gamma corrente di saldatura 5+180A 10 +130A

Corrente di saldatura 10 min/40°C (IEC60974-1) 180 A 25 % 130 A 30 %
110 A 60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%

Tensione a vuoto (UQ) 103V 84V

Tensione innesco arco (Up) 9,5 kV

Elettrodi utilizzabili 215+4,0mm

Pressione max ingresso gas 6 bar / 87 psi

Rendimento 80%

Consumo in stato inattivo 50W

Classe di compatibilita elettromagnetica A

Classe di sovratensione 1

Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3

Grado di protezione IP23S

Tipo di raffreddamento AF

Temperatura di funzionamento

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Temperatura di trasporto e immagazzinamento

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Marchio e Cerificazioni

CE UKCA EAC S

Dimensioni LxPxH

207 mm x 500 mm x 411 mm

Peso netto

17,5 kg

Potenza motogeneratore richiesta: maggiore o uguale a 8 kVA

13 PROTEZIONI GENERATORE

13.1 Protezione termica

In caso di superamento della temperatura massima ammissibile per il corretto funzionamento dell’inverter, I'erogazione
di corrente in uscita alla saldatrice si interrompe. In questa condizione sul display compare la scritta Err 74.
Il ventilatore rimane in funzione per raffreddare I'inverter. Raggiunta la corretta temperatura I'errore sparisce € la

saldatrice & pronta per funzionare.
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13.2 Protezione di blocco

All'accensione della saldatrice vengono eseguiti alcuni controlli sulla rete di alimentazione al fine di non abilitare il
funzionamento della saldatrice in casi di anomalie della rete.

Le anomalie verificate sono le seguenti, la presenza di tale anomalie viene segnata sul display con Err. 76.

saldatrici trifase:

- viene collegato il conduttore di neutro al posto di un conduttore di fase

- non viene collegato un conduttore di fase.

- il valore della tensione di alimentazione & al di fuori dell’intervallo di valori consentito.

saldatrici monofase:

- il valore della tensione di alimentazione & al di fuori dell’intervallo di valori consentito.

Durante il funzionamento della saldatrice se la tensione di alimentazione della logica di controllo si sposta al di fuori
dei limiti consentiti, il funzionamento della saldatrice viene inibito.

Per tensioni di alimentazioni della logica inferiori al limite consentito sul display appare la scritta Err.14-1.

Per tensioni di alimentazioni della logica superiori al limite consentito sul display appare la scritta Err.14-2.

Gruppo di raffreddamento, solo per Art.555 e 557.

Con modalita del gruppo di raffreddamento impostata in “ON” o in “AUTO”, I'intervento del sensore di pressione all’in-
terno del circuito di raffreddamento inibisce dopo 30” il funzionamento della saldatrice. Sul display appare la scritta
Err.75 e la scritta lampeggiante H20.

Lintervento del sensore di pressione puo essere causato da scarsita di liquido refrigerante.

14 CODICI ERRORE

Err. Descrizione Rimedio
14-1 Tensione pilotaggio IGBT bassa Spegnere la saldatrice e controllare la tensione di
alimentazione. Se il problema persiste contattare il centro
di assistenza.
14-2 Tensione pilotaggio IGBT alta Spegnere la saldatrice e controllare la tensione di
alimentazione. Se il problema persiste contattare il centro
di assistenza.
401 Tensione secondaria pericolosa Spegnere e riaccendere la saldatrice. Se il problema
persiste contattare il centro di assistenza
40-2 * Solo per Art.558 Spegnere e riaccendere la saldatrice. Se il problema
Tensione secondaria pericolosa persiste contattare il centro di assistenza.
In queste condizioni € possibile utilizzare la macchina solo
in saldatura DC.
53 Start chiuso alla accensione della | Rilasciare il pulsante di start
macchina o al ripristino di un errore
67 Alimentazione fuori specifica oppure | Controllare la tensione di alimentazione. Se il problema
mancanza di una fase (in accensione) | persiste contattare il centro di assistenza.
74 Intervento protezione termica Attendere che il generatore si raffreddi
75 Pressione insufficiente nel circuito di | Controllare il livello del liquido nel serbatoio,il collegamento
raffreddamento e il funzionamento del gruppo di raffreddamento.
84-1 Controllo qualita (tensione bassa in | Selezionare MENU e controllare la tensione di intervento
saldatura) impostata.
84-2 Controllo qualita (tensione alta in | Selezionare MENU e controllare la tensione di intervento
saldatura) impostata.
NO LINK Errore comunicazione tra scheda | Contattare il centro di assistenza.
pannello e controllo

15 MANUTENZIONE
Vedi indicazioni contenute nel manuale ‘ Avvertenze generali * 3301151.
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This manual is part of the overall documentation and is invalid unless it is used in conjunction with the following parts
of the documentation that you can consult in the Support-Documentation section of the website welding.cebora.it:

3301151 General warnings

IMPORTANT - Before using this device, read the instructions in this manual and in General Warnings manual code
3301151 carefully and make sure you understand them.
Always keep this manual at the place where the device is used.

The equipment can only be used for welding or cutting operations. Do not use this device to charge batteries, defrost
pipes or start motors.

Only expert staff can install, operate, maintain and repair this device. An expert staff member means someone who
can judge the work assigned to them and recognise possible risks based on their vocational training, knowledge and
experience.

Liability regarding system operation is expressly limited to the system’s function. Further liability of any kind is
expressly excluded.

Any use that differs from what is expressly indicated and is implemented in different ways or contrary to what is
indicated in this publication amounts to improper use. The manufacturer declines any liability arising from improper
use that may cause accidents to people and possible system malfunctions.

This exclusion of liability is acknowledged upon commissioning of the system by the user.

The Manufacture is unable to monitor compliance with these instructions or device installation, operation and use, and
maintenance conditions and methods provided in General Warnings manual code 3301151.

Observe the accident prevention regulations and the regulations in force in the country of installation (for example EN
IEC 60974-4 and EN IEC 60974-9).

Inappropriate execution of the installation may lead to material damage and consequently to personal injury. Therefore,
no liability is assumed for loss, damage or cost arising out of or in any way connected with improper installation,
incorrect operation or inappropriate use and maintenance.

The manufacturer therefore disclaims all liability for malfunctions or damage to its welding/cutting power sources and
system components resulting from improper installation.

The welding or cutting power source complies with the regulations set out on the power source technical data plate.
Use of the welding or cutting power source built into automatic or semi-automatic systems is permitted.

The system installer is responsible for checking the complete compatibility and correct operation of all components
used in the system.

It is forbidden to connect two or more power sources in parallel without the prior written authorisation of the
manufacturer, which will determine and authorise the procedures and conditions for the required application in
compliance with current product and safety regulations.

© CEBORA S.p.A.

The copyright of these operating instructions is owned by the manufacturer.

The contents of this document may be subject to change.

Copying and reproduction of its contents and illustrations in any form and using any medium is prohibited.

The contents and illustrations of this document may not be redistributed or published without the prior written
authorisation of the manufacturer.
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1 SYMBOLS

The colour of the box indicates the category into which the operation falls: DANGER, WARNING, CAUTION, NOTICE
or INSTRUCTION.

A WARNING Indicates a situation of potential danger that could cause severe injury to people
Indicates a situation of potential danger that could cause slight injury to people and
CAUTION . ; ;
material damage to equipment if not respected

Provides important information to the user that could lead to damage to equipment if
not observed.

NOTICE

INSTRUCTION Procedure to be followed to achieve optimal use of the equipment

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 during operation. Keep hands and metal objects away.
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1 Electric shock from welding electrode or wiring can Kill

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

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

1.3 Disconnect input plug or power before working on machine

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your health

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove fumes

2.3  Use ventilating fan to remove fumes

3 Welding sparks can cause explosion or fire

3.1  Keep flammable materials away from welding

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

3.3 Do not weld on drums or any closed containers

4 Arc rays can burn eyes and injure skin

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

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

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

2 WARNINGS

Before handling, unpacking, installing and using the welding/cutting power source, it is obligatory to read
the General warnings manual code 3301151.

2.1 Lifting and transport

For lifting and transport methods, refer to General warnings manual code 3301151.

3 INSTALLATION

A WARNING

The machine must be installed by professional personnel. All connections must be carried out according to current
regulations, and in full observance of safety laws (CElI EN IEC 60974-9).

3.1 Mains connection

A WARNING

Connecting high power devices to the mains could have negative repercussions on mains power quality. Line
impedance values lower than the Zmax value indicated in the Technical specifications table may be required for
compliance with IEC 61000-3-11 and IEC 61000-3-12. It is the responsibility of the installer or user to ensure that the
device is connected to a line of correct impedance. It is advisable to consult your local electricity supplier.
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¢ Make sure that the mains voltage matches the voltage indicated on the specifications plate of the welding/cutting
machine. Connect a plug of adequate capacity for the current consumption I1 indicated on the data plate. Make
sure that the yellow/green conductor of the power cable is connected to the plug’s earth contact.

¢ If mains power extensions are used, the cable supply cross-section must be appropriately sized. Do not use
extensions longer than 30 m.

¢ It is essential to use the device only if connected to a power supply with an earth conductor.

¢ Using the device connected to the mains without an earth conductor or to a socket without a contact for this
conductor constitutes very serious negligence. The manufacturer declines all responsibility for damage to people
or property that may occur.

¢ The user is bound to have the efficiency of the earth conductor of the system and the device in use periodically
checked by a qualified electrician.

3.2 Environmental and storage conditions

The device must be installed and operated only on an appropriate, stable, flat surface and not in the open air. The user
must ensure that the ground is flat and not slippery and that the workplace is properly lit. Safe use of the device must
be ensured at all times. The device can be damaged by particularly high quantities of dust, acids, gases or corrosive
substances. Prevent the device from coming into contact with high quantities of smoke, steam, oil mist or grinding
powders! Poor ventilation will result in reduced performance and damage to the device:

¢ Observe the recommended environmental conditions

¢ Leave cooling air inlets and outlets unobstructed

¢ Leave a minimum distance of 0.5 m from any obstructions

Ambient temperature range under working conditions from -10 °C to +40 °C, under transportation and storage
conditions from -20 °C to +55 °C. Air relative humidity: up to 50% at 40 °C, up to 90% at 20 °C.

3.3 Gas cylinders

A WARNING

Position the gas cylinders so that they are stable on a solid, flat base.

Secure the cylinders to prevent accidental falling: fasten the safety tape to the top of the gas cylinder. Never attach
the safety tape to the cylinder neck.

Observe the gas cylinder manufacturer’s safety instructions.

3.4 General Information

NOTICE

¢ During power-on with a high-frequency strike device, keep the earth cable and torch cable at least 30 cm apart
to prevent sparking between them.

¢ The cable bundle must not exceed a total length of 30 m. Never stand between the welding cables. Connect the
earth cable to the workpiece that is as close as possible to the welding or cutting area.

¢ In applications with multiple welding/cutting sources, make sure that the cable bundles of each source are
spaced at least 30 cm apart.

¢ In applications with multiple sources, each power source must have its own connection to the welding/cutting
workpiece. Never use a shared earth for multiple power sources.

¢ Install and use the device only in accordance with the protection class indicated on the data plate. During
installation, leave a gap of 1 m around the device to ensure that cooling air can flow in and out freely.

¢ The use of non-original accessories may compromise the correct operation of the power source and even the
integrity of the system, rendering any warranty and liability cover that the Manufacturer may provide for the
welding/cutting power source null and void.
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4 GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is an inverter power source. It is suitable for TIG welding with contact ignition and high frequency,
and for MMA welding with the exception of cellulosic electrodes. The power source is built according to IEC 60974-1,
IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11 and IEC 61000-3-12 standards.

4.1 Explanation of plate data

No.

MMA
TIG

uo
X

Up
U2
U1
1~ 50/60Hz
3~ 50/60Hz

1max

1eff

IP23S

Serial number, to be indicated on any request regarding the welding machine.
Single-phase static frequency converter transformer-rectifier.

Three-phase static transformer-rectifier frequency converter.

Suitable for welding with coated electrodes.

Suitable for TIG welding.

Secondary open-circuit voltage.

Duty cycle percentage. The duty cycle expresses the percentage of 10 minutes during which
the welding machine can run at welding current 12.

High-frequency ignition voltage for TIG process.
Secondary voltage with 12 current.

Rated supply voltage.

50 or 60-Hz single-phase power supply.

50 or 60-Hz three-phase power supply.

Max. current absorbed at the corresponding current |, and voltage U,.

This is the maximum value of the actual current consumed, considering the duty cycle. This
value usually corresponds to the capacity of the fuse (delayed type) to be used as a protection
for the equipment.

Degree of housing protection.
Grade 3 as the second digit means that this machine may be stored, but it is not suitable for
use outdoors in the rain, unless it is protected.

Device suitable for use in locations with increased electrical risk
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5 DESCRIPTION OF THE DEVICE

Item No 553 - WIN TIG DC 220 M

Item No 558 - WIN TIG AC-DC 180 M
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Item No 555 - WIN TIG DC 250 T
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A DISPLAY

B ENCODER KNOB
Welding machine behaviour can be set using encoder knob B.
¢ Adjusting a parameter
Turn the encoder knob.
¢ Selecting a parameter or activating a section.
Rapidly press and release the encoder knob.
¢ Returning to main screen
Hold down for more than 0.7 seconds and release the knob when the main screen is displayed.

C POSITIVE OUTPUT TERMINAL (+)
D NEGATIVE OUTPUT TERMINAL (-)

E FITTING
(1/4 GAS) Used to connect TIG welding torch gas hose

F 10-PIN CONNECTOR
The following devices can be connected to this connector:
¢ pedal
¢ torch with start button
¢ torch with potentiometer
¢ torch with up/down
A clean, normally-open contact between pins 3-6 of connector F that closes when the arc is on (“ARC ON”
signal active) is available only for Items 553, 555 and 557.

SWITCH Starts and stops the machine
H GAS INLET FITTING

AE SOCKET to connect the cooling unit Item No 1341
Maximum power deliverable from this socket 360 VA

AF CONNECTOR
Three-pin connector to which the cable from the cooling unit is connected

(0]

AG FUSE HOLDER
CAUTION: use only fuses as indicated on the plate (2 A delayed 250 V)

/N warnine

Socket AE is used exclusively to connect cooling unit GR53 ltem No 1341 to the welding power source. Connecting
other devices could affect the integrity of the welding power source or lead to operating anomalies. CEBORA declines
any responsibility for improper use of the power source and the accessories connected to it.

A WARNING
Danger due to incorrect use.

Possibility of severe personal injury and damage to property.

— Use the functions described only after having fully read and understood these operating instructions.

— Use the functions described only after having fully read and understood all the instructions for operating system
components, and in particular having fully read and understood the safety rules.
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6 DESCRIPTION OF DISPLAY

INFORMATION

—
=—===CEBORA
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007
FIRMWARE DATE January29 2020
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007
FIRMWARE DATE DISPLAY January14 2020
& 2%
' ™
s

=100 A 00.0V T

_ﬂ_ il
L Jog —L

0
Q_Pcéélﬁﬁﬁpﬁ meNu —M
I

o _/

During start-up, for 5 seconds the display presents all the information
regarding the welding machine software versions.

The display then presents the main screen (factory setting). The
operator may start welding immediately and may adjust the current
by turning knob B.

As shown in the figure, the display is subdivided into sectors. Each
sector allows you to set the desired operating mode.

¢ To select sectors, press and release knob B so that a sector is highlighted in red. Turn knob B to select the desired

sector, and then briefly press knob B to access the settings of the selected sector.
¢ The most recent setting is highlighted in green, and boxed in red. When you turn knob B, the red box moves to the

newly selected sector.

' Give knob B a quick press when this symbol is selected to go back to the previous screen.

D E F Select and confirm this symbol to set the factory parameters of the parameter displayed.

IMPORTANT | To return to the main screen from any condition, press and hold knob B (> 0.7 sec.)

6.1 Status bar (sector S)

This sector is positioned on the upper part of the display. It provides in summary form the welding and cooling unit

settings, block and other functions.

Only for Item No 558, when the green light (< 48 V) is on, the efficiency of the no-load voltage in AC welding processes

is displayed.

6.2 WIZ (Sectorl)
see section 9.1
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7 TIGW

ELDING

71 Choice of welding process (sector Q)

- _ ~
TIG DC HF ar
100 A 000V
- = | WIZ
m
JoB
MENU
e Select and confirm sector Q.

Select and confirm the welding process. N.B. the box for the

process in use is highlighted in green and boxed in red.

The processes available are as follows:

MMA Welding with covered electrodes (see section 8)

TIG DC Welding (see section 7.7)

TIG DC APC Welding (Active Power Control), (see section 7.1.1)

pﬁ? This function acts so that when the arc length is shortened, the current increases, and vice versa; the

E& operator then controls the heat gain and penetration just by moving the welding torch.

— The current variation amplitude per unit of voltage is adjustable by means of the APC parameter.
DC TIG DC XP Welding (eXtra Pulse). Select the ON-XP icon to set a very high frequency pulsed current to
X Pé obtain a more concentrated arc. The settings are fixed and defined with this type of pulsed current. The
— indicated welding current is the mean value of the pulse and is adjustable from 5 to 135 A.

AC for Item No 558 only

MMA Welding with covered electrodes (see section 7.6) Suitable for welding magnetised plates. It
avoids magnetic blow when box welding; it is generally used in maintenance work and in all cases in
which high-penetration welding is not required.

for Item No 558 only

TIG AC + DC (MIX) Welding (see section 7.6) To adjust these parameters see section 7.6. This process
makes it possible to alternate AC welding semi-periods with DC welding semi-periods. The DC process
component makes it possible to obtain greater penetration and faster welding with less deformation
of the workpiece.

for Item No 558 only

TIG AC XA Welding (eXtra Amplitude) (see section 7.6). To adjust these parameters see section 7.6.1.
This process makes it possible to simultaneously adjust the amplitude of the positive (cleaning) and the
negative (penetration) semi-wave. It is suitable for welding thin plate corners when the negative semi-
wave is set on MAXIMUM.
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for Item No 558 only

TIG AC Welding (see section 7.6) To adjust these parameters see section 7.6.1. The square waveform
provides maximum penetration, greater execution speed, and maximum cleaning and is therefore
suitable for all thicknesses.

|

7141 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

: Select and confirm APC welding process.
(see chapter 7)

= JOB
pcd; é . 1 |APC
50 A MENU
| — —— J Select and confirm APC current adjustment.
- 2\

APC
DEF
— Set and confirm amplitude of variation of the current. To return to
: the main screen, press knob B (do not release immediately) (> 0.7
- ' -~/ Sec).
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7.2 Choice of type of arc ignition (P sector)

A

'\__

TIG DC HF nj
100 A O0.0V_E
ﬁ_l—/_\—\_ﬁ ™

~

PULSE JoB
| 1 | OFF
MENU

Select and confirm P sector for arc ignition.

GNITION

Select and confirm type of ignition. N.B. the box for the process in
use is highlighted in green.

High frequency (HF) ignition, the arc ignites by high frequency/voltage discharge.

Contact ignition, touch the workpiece with the electrode tip, press the welding torch trigger and raise
the electrode tip.

EVO LIFT Touch the workpiece with the electrode tip, press the welding torch trigger and raise the
electrode tip; as soon as the electrode is raised, a high frequency/voltage discharge is generated which
lights the arc. Particularly suitable for precision spot welding.

EVO START After the frequency/voltage discharge, which lights the arc, the parameters are set that
favour joining of the edges of the material to be welded during the first stage of welding. The duration
of the parameters mentioned above may be adjusted from the main screen by selecting parameter EVO
ST. (see section 7.2.4)

After lighting the contact arc, the parameters are set that favour joining of the edges of the material to
be welded during the first stage of welding. The duration of the parameters mentioned above may be
adjusted from the main screen by selecting parameter EVO ST. (see section 7.2.4)

Touch the workpiece with the electrode tip, press the welding torch trigger and raise the electrode tip.
As soon as the electrode is raised, a high frequency/voltage discharge is generated which lights the
arc. Parameters are also set that favour joining of the edges of the material to be welded during the
first stage of welding.

The duration of the parameters mentioned above may be adjusted from the main screen by selecting
parameter EVO ST (see section 7.2.4).
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7.21 HF High-frequency ignition

The arc is ignited by means of a high frequency/voltage discharge, the discharge stops as soon as welding current
begins to circulate or after a timeout (3s). This type of ignition does not require the workpiece to be touched with
the electrode tip. Unlike contact ignition, with HF ignition, there is no risk of contaminating the workpiece with the
tungsten electrode. Always try to ignite the arc at a maximum distance of 2-3 mm from the workpiece.

A WARNING

CEBORA WinTIG range power sources comply with regulations governing strikers in the welding field. Take care
when working with this type of procedure. Under certain circumstances, HF ignition may involve an electric shock
that is perceptible but not damaging to the operator. To avoid this, wear appropriate equipment and take care not
to work in wet or humid environments.

7.2.2 Lift contact ignition
This type of ignition involves the electrode coming into contact with the welding workpiece. The starting sequence is
as follows:

1- Touch the workpiece with the electrode tip.

2- Press the torch start button and a very low welding current will begin to circulate in the workpiece that will not
destroy the electrode when detached from the workpiece.

3- Lift the electrode tip from the workpiece, when the desired welding current and the shield gas will begin to

circulate on the workpiece.

7.2.3 Evo Lift ignition
This type of ignition is particularly well-suited for precision spot welding. It allows the workpiece to be contaminated as
little as possible at the ignition point. The starting sequence is as follows:

1- Touch the workpiece with the electrode tip.
2- Press the torch button.
3- Lift the electrode tip; as soon as the electrode is raised, a high frequency/voltage discharge is generated which

lights the arc.

7.2.4 EvoStart ignition - Regulation

s -,
Dc PULSE Jos L . .
é oFF When an “EVO ST” ignition is set, an icon appears on the current
MENU control-flow graph that can be selected by means of knob B.
[ e— ! Select and confirm the EVO ST parameter.
s -,
TIG DC HF
RN — ﬁ
3.2s5
= EVO B
ST. D Wiz
DC PULSE JoE
é f DFF
MENU
. Set the duration and confirm
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7.3 Choice of START-UP mode (sector O)

. ~
TIG DC HF

100 A 00.0V /7

Dc " : thEE JOB
4 AA

MENU
4 Select and confirm sector O relative to start-up modes.

Py TPy T T ne |
M |
g Ut

\ S/ Select and confirm the start-up mode.

The following start modes are available:
NOTE.

IThe down arrow indicates when the torch button is pressed, the up arrow indicates torch button release.

7.3.1 Manual mode (2T)

1 1

Y

2T 1

ltzo
. :,__.:/ \ 120

: 1

mode appropriate for brief welding or automated robotized welding.
In this position, the pedal Art. 193 can be connected.

7.3.2 Automatic mode (4T)

Ttzo ar I

e 20

— I |

suitable for long duration welding.
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7.3.3 Three-levels mode (3L)

1 Ly

|/_\.I

Times of the currents are controlled manually; currents are restored.

7.3.4  Four level mode (4L)

i 4

™

-

R gy |

Il 2
J

b
s
I a it )
t£0
I ! -
With this mode, the operator can introduce an intermediate current
. _/  and restore it during welding.

This symbol means that the welding torch trigger must remain pressed for more than 0.7 seconds to
terminate welding.

Choice of spot welding and pause time modes leads to a new dialog screen.
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7.3.5 Manual spot welding (2T)

1

k p=)
- )
DR ee—
V—
k p=)

7.3.6  Automatic spot welding (4T)

I

ool

7.3.7 Manual pause time welding (2T)

i 1

el

The welding machine presets automatically for high-frequency
ignition

Spot welding time activates in red, then press knob B

Set and confirm the spot welding time, then press without releasing
immediately to return to the initial welding screen, and adjust the
current.

Press the welding torch trigger and do not release it. The arc is
ignited and is shut off automatically when the time is over.

Time and current settings are the same as to 2T spot welding.
However, in this case, the operator presses and releases the welding
torch button and awaits until the spot is done

Time and current settings are the same as to 2T spot welding.
However, in this case, the operator presses and releases the welding
torch button and awaits until the spot is done. This spot welding
process alternates working and pause times.

Widely used to obtain aesthetically pleasing welding, without
deforming the workpiece.

7.3.8 Automatic pause time welding (4T)

[
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7.4 Adjustment of welding parameters (sector R)

100A ___ 00.0V ¥

- WIZ
I]_I_/_\ |_|:| Starting out from the main screen, select and confirm R sector to

e é I Pg',;ﬁE JOB access adjustment of the welding parameters as in table 2.
!
& ['/_\| | I I | MENU By way of example, the procedure for adjusting Pre-flow time is
e ~ described.
-
TepcHr g ]
0.05s
De él | [PULSE DEF
~lLraan D
. - Select the required parameter.
~
00— 150
05s
oc | PULSE DEF , ,
é &.1 I | OFF Confirm and set the selected parameter. Then press to confirm the
.y | | I I | setting and automatically move on to the next parameter, or turn
\— _/ knob B to select the desired parameter.
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N.B The maximum adjustment value of the welding current depends on the welding machine article.

Table 2 - Weld parameter regulation

Description Min Def Max UM Sol.
| Electrode diameter 0.5 1.6 4.0 mm 0.1
m (only TIG AC) 0.0197” | 0.0630” 0.1575” inch 0.039”
m Pre-flow time 0.0  0.05 5 s 0.01
DADQIJ Amplitude of starting current 5 25 Iset A 1
m_\_g S.C. Time 0.0 0.0 5.0 s 0.1
[L_m Current ramp up time 0.0 0.0 9.9 S 0.1
. Imax
D i i [I Weldl(rlwgi;;nrent 5 100 (see A y
table 3)
ﬂ_‘_/_b_\_ﬁ Current ramp down time 0.0 0.0 9.9 s 0.1
m Amplitude of crater filling current 5 10 Iset A 1
D_,_/_\:‘_ﬂ Crater current time 0.0 0.0 5.0 S 0.1
ﬂ_,—/_\—\_ﬂ Postflow time 0.0 10 30 s 1
Table 3
Item No Imax
553 220 A
555 250 A
557 350 A
558 180 A
7.5 Pulse (SECTOR N)
- ~
[ 1 | W']Z
L~ N\
4 A T
I MENU
= / Select and confirm sector N for pulsation to activate pulsed mode
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PULSE

PULSE
ON

MU so™ —
i

Select and confirm PULSE ON to access pulse parameters setting.

The parameter activates in red.

Confirm and set the selected parameter. Confirm the setting to
move on to the next parameter, or turn knob B to select the desired
parameter.

By means of the same method, it is possible to select: base current,
pulse frequency and percentage of peak current vs base current
(Duty Cycle).

To return to the main screen, press knob B (do not release
immediately) (> 0.7 sec).

Table 4
Parameter Min Def Max UM Sol.
‘ ‘ ‘ _ ‘ 0 100 250 A 1
Peak current
:| H |: 5 50 Iset A 1
Base current
0.16 0.16 2500 Hz 1
Frequency
10 50 90 % 1
Duty Cycle
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7.51 Pulse frequency

Pulse frequency

01 Hz-10 Hz Wide welding bead with evident
overlap, easy arc control

Destinct npple pattem

Narrow bead and HAZ

10 Hz- 2.5 kHz Narrow welding bead with not
very evident overlap, high welding
stability and speed.

7.6 TIG AC (only Iltem No 558)

AC welding is used to weld aluminium and aluminium alloys. The procedure involves continuous changes in the
polarity of the tungsten electrode. Two phases are available (half-waves): a positive phase and a negative phase. The
positive phase causes the aluminium oxide layer on the surface of the material to break down (cleaning effect), while
at the same time a cap forms on the tungsten electrode tip. The size of this cap depends on the length of the positive
phase. It should be noted that an over-large cap leads to a diffuse and unstable arc with reduced penetration. The
negative phase cools the tungsten electrode while generating the necessary penetration. It is important to choose the
correct time ratio (balance) between the positive phase (cleaning effect, cap size) and the negative phase (penetration
depth).

7.6.1 AC settings (SECTOR U)
Based on the AC process selected in the U-sector of the main screen, the icons corresponding to the related welding
parameters will appear. Select and confirm U sector to access adjustment of the welding parameters as in Table 5.

Table 5 - AC PROCESS PARAMETERS SETTING
Process Description Min. Def Max UM Res.
EP(+) Balancing AC ENPS 0.0 EES - 1
TIGAC EN ()
f.AC 90 Hz Frequency AC 50 90 200 Hz 1
. EP 8 EP-8
Balancing AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
+AC+DC Duty Cycles
TIG ep)—] m [
AC+DC ene)| = [ Frequency AC 50 90 200| Hz 1
Duty Cycle TAC+DC
0% fAC 90Hz 15.0Hz
Duty Cycle 20 50 90 % 1
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Table 5 - AC PROCESS PARAMETERS SETTING

. EP 8 EP-8
e . Balancing AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
TIG o 0 XA
Acxa | | EN E Frequency AC 50, 90 200 Hz 1
f.AC 90 Hz Adjustment EP-1| EP-50| EP-80 Y 1
Amplitude AC EN1| EN50| EN 80 °
MMA HOT START Current 0.0 50 100 % 1
AC HOT START
HOT START Time 0.0 200 500| ms 10
Select the desired parameter. The parameter activates in red.

Confirm and set the selected parameter. Then press to confirm the setting and automatically move on to the next

parameter, or turn knob B to select the desired parameter.

7.6.2 Balancing AC

Positive Electrode Negative Electrode Oxide Electrode
Cleaning Penetration rounding
0]33% 67% Removed oxide Moderate
moderately visible
+10 | 23% 87% Removed oxide Bottom
barely visible
-10 | 50% 50% Removed oxide very | High
visible
I e ] I — |
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7.6.3 Frequency AC

Frequency [HZ]
50 Very wide weld bath, arc soft and barely controllable

200 Narrow weld bath, arc stable, precise and manageable

7.6.4 Amplitude AC

Independent regulation of penetration and cleaning half-wave amplitude allows control of heat on the workpiece

AC Amplitude Adjust

+80% Increased penetration and heat input, high welding speed, less electrode rounding,
oxide removal area barely visible

-80% Lower heat input, greater electrode rounding, oxide removal area highly visible.

7.7 TIGDC
This welding machine is suitable for welding using the TIG procedure: stainless steel, iron, and copper.

¢ Connect the ground cable connector to the positive pole (C) of the welding machine, and the terminal to the
workpiece as close as possible to the welding point, making sure there is good electrical contact.

¢ Connect the power connector of the TIG torch to the negative pole (D) of the welding machine.

Connect the torch connector to connector of the welding machine.

Connect the fitting of the torch gas hose to the E machine connector and the gas hose coming from the cylinder

pressure regulator to the gas fitting H.

Turn on the machine.

Set the welding parameters as described in section 7.4.

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

The inert gas flow must be set at a value

(liters per minute) approximately 6 times the electrode diameter.

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

diameter.

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

* <

* S & & o o

Normally, the gas most frequently used is ARGON because it costs less than the other inert gases. However, ARGON
mixtures can also be used, with max. 2% HYDROGEN for welding stainless steel and HELIUM or ARGON-HELIUM
mixtures for welding copper.

These mixtures increase the heat of the arc while welding, but they are also much more costly. If HELIUM gas is used,
increase the liters per minute up to 10 times the diameter of the electrode (e.g. diameter 1.6 x10= 16 It/min of Helium).
Use D.I.N. 10

protective glass until 75A and D.I.N. 11 from 75A on.
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7.8 Choice of electrode

Table 6
Name Colour Description Process
w Green PURE TUNGSTEN Particularly suitable for welding | AC/DC
light metals and metal alloys (aluminium)
WT20 Red 2% THORIATED TUNGSTEN DC
Optimum
ignition quality
WT30 Lilac 3% THORIATED TUNGSTEN Optimum ignition | DC
quality, better than WT20
WC20 Grey 2% CERIATED TUNGSTEN Optimum durability, but | AC/DC
striking more difficult than with thoriated electrodes.
WL20 Blue 2% LANTHANUM ideal as a more durable | DC
replacement for thoriated electrodes in automated
systems that weld stainless steel with direct current.
During use, the tip stays cleaner with no change to
the geometry
Amperage Range - Gas Type ¢ - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens
.010 in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040in. (1 mm) 15-80 15-80
1/16in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8 in. (3.2 mm) 250-400 225.325
5/32in. (4.0 mm) 400-500 300-400
3/16in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4in. (6.4 mm) 750-1000 500-630
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7.8.1 Preparing the electrode

1 Grinding Wheel

Grind end of tungsten on fine grit, hard

abrasive wheel before welding. Do not use

wheel for other jobs or tungsten can become
1-1/2 To 4 Times contaminated causing lower weld quality.

Electrode Diameter 2 Tungsten Electrode

A 2% cenated tungsten is recommended.

3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°

I 30 degrees is the recommended elec-
trode grind angle.

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

8 MMA DC WELDING
This welding machine is suitable for welding all types of electrodes, with the exception of cellulosic (AWS 6010).

+ Make sure that the G switch is in position 0, then connect the welding cables, observing the polarity required by the
manufacturer of the electrodes you will be using; also connect the clamp of the ground cable to the workpiece, as
close to the weld as possible, making sure that there is good electrical contact.

Do not touch the torch or the electrode holder and the earth clamp simultaneously.

Turn on the machine using the G switch.

Select MMA process.

Adjust the current based on the electrode diameter, welding position and type of weld to be made.

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

A WARNING
Beware of electrical shocks

When the main switch is in ON position, the electrode and the non-insulated part of the electrode holder are live.
Therefore, make sure that the electrode and the non-insulated part of the electrode holder do not come into contact
with electrically conductive or earthed persons or components (e.g. outer casing, etc.).

* & o o o

To select this process, see section 7.1

MKA DC G 1.1 OFF

100 A 0.0V

L owiz
| JOB

=l =S

To modify the welding parameters, proceed as follows:

Turn knob B to change the welding current.
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MMA DC

100 A

ar IF OFF

0.0V

Wiz

==

=

Select and confirm the sector relative to welding parameters.

Confirmation enables access to the following welding parameters:

¢ HOT-START CURRENT adjustable from 0 to 100% of the welding current (with saturation at maximum current).
Percentage of current added to the welding current to enable arc ignition. The parameter activates in red. Confirm
and adjust the parameter. Confirmation enables automatic passage to the next parameter, or turn knob B to select
the desired parameter.

¢ HOT-START TIME adjustable from 0 to 500 ms.

¢ ARC FORCE adjustable from 0 al 100%. (with saturation at maximum current). This overcurrent facilitates transfer

of melt metal (only for 555 and 557 items).

9 OTHER PANEL FUNCTIONS

9.1

WIZ function (sector )

The WIZ (Wizard) function allows quick welding machine setting by following a few steps that are shown automatically

on the display.

Select and confirm the WIZ sector.

9.1.1 Setting the welding process (section 7.1)

-

100A ___00.0V /2

. = | wiz
N

DCé é 1 Pglﬁls:E Joe

aldh J'Ll'l MENU

N—— J

The next choice is automatically displayed

Select and confirm the welding process. The next choice is
automatically displayed.

Note: AC processes available only on ltem No 558
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9.1.2  Setting arc ignition (section 7.2)
=

=
:_/’

-
IGNITION

Select and confirm type of ignition. The next choice is automatically
displayed.

9.1.3  Setting start-up mode (section 7.3)

! T I g T

[ A A

a— : Select and confirm the start-up mode. The next choice is
—/  automatically displayed.

N

9.1.4  Setting for pulse welding (see section 7.5)
f

PU PULSE|
ON r - - .
'ii Mnn -— - If PULSE OFF is selected, the main screen is displayed. If PULSE
™ ' J ON is selected, see section 7.5.

9.2 MENU (SECTOR M)

(; . N

TIG DC HF o

100 A 00.0V
N | K

Al Al EE

l\ﬁ — N _n_n_ MENU Show the menu

Select and confirm MENU sector
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9.2.1 Information

" o
MENU

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

For Item No 553 only
- / Select and confirm

- )
MENU

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

For Item No 555-557 only
S S Select and confirm

e 2\

INFORMATION

LANGUAGES

FACTORY SETUP

TECHNICAL SETTINGS

MEASUREMENT SYSTEM

QUALITY CONTROL

EXIT

\ J

For Item No 558 only
Select and confirm

9.2.2 Language selection

- 2\
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

Select and confirm the language desired

9.2.3 Factory setup

- -\

E;lc-:LumNG Tonc Select and confirm
ALL: Restores the welding machine to factory settings, including

JOBS ONLY memories (JOBS).

EXIT
EXCLUDING JOBS: Restores the welding machine to factory
settings, excluding memories.

\ ~ JOBS ONLY: Deletes only the memories (JOBS)

74
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A N

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Confirm choice by pressing "YES" then select “EXIT”

9.2.4 Technical setting
To prevent inadvertent access to this menu, the password indicated below must be set.

1l2)3|4
¢~ =
PASSWORD

[r—

olo oo

Select the first digit, press and turn knob B and set 1. Confirm in order

R to move on to the next digit.

‘: Set the other digits in the same manner.
-

s The technical settings listed in the figures below are available
(o 0\
HOO - IH1 120 A
HO1 - IH2 40 A
HO2 - tH2 7 ms
HO3 - SLO 50 ms
HO4 - It 25 A
HO5 -tl1 150 ms
HO6 - LCK FREE
\- J Select and confirm the parameter to modify.
- o
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO8 - UDJ 1
HO9 - LIM 100%
H10 -TPH ON
EXIT
\ J
- ~\
120 A |
DEF
HOO - IH1
N :/

The parameter is activated in red; then press knob B.
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. 3
Turn knob B to set the selected parameter; then press to confirm
0 ] 250 the setting.
Similarly, you can select, modify and confirm all the welding
130 A | parameters that appear in succession, and are summarised in
DEF table 7.
HOO - IH1 . To return to the previous list, select and confirm the sector to
) return to the previous screen. To return to the main screen, press
. B— and hold button B (> 0.7 s).
Table 7
Description Min Def Max UM Sol.
HOO | IH1 Amplitude Qf hlolt—staljt starting current 0 120 300/ A
(ignition with HF)
HO1 | IH2 Amplitude Qf hqt—start second current 10 40 100 A
(ignition with HF)
HO2 | tH2 Duration of h(.)t.-star’F second current 0 7 250! ms
(ignition with HF)
HO3 | SLO Gradient of hotstart fitting with starting welding ’ 5 100! A/ms
current
HO4 | IL1 Amplitude of hot-start current (ignition striking/lift) 5 25 100 A
HO5 | tL1 Duration of hot-start current (ignition striking/lift) 0 150 200 ms
HO06 | LCK Panel setting lock down (free, total, partial) PARTIAL | FREE | TOTAL -
UP/DOWN handling during JOBS
Ho8 | UDJ (OFF=not activated, 1=without roll, 2=with roll) OFF|  OFF 2
HO9 | LIM Current level range extension up to 400% 100 100 400 %
H10 | TPH Phase detection (For Item No 555 and 557 only) ON ON OFF| -
76 3301230/B-EN




9.2.5 Accessories (For ltem No 555 and 557 only)

COOLING UNIT

—
ACCESSORIES \]

—
L_ON |
COMNIT DEF For Item No 557 and 555 only
Press knob B to select the cooling unit operating mode and confirm.
: Return to the previous page, or press and hold knob B (> 0.7 sec.) to
return to the main screen.

A vy

9.2.6 Measuring system (only for ltem No 558)

r N
IMPERIAL
METRIC -
=)

|

The measuring system can be selected for Item No 558

9.2.7 Quality Control

- ™

V. MIN This function enables checking that the arc voltage remains within

V. MAX preset values.

EXIT Select minimum voltage (V MIN) or maximum voltage (V MAX) then
confirm to set intervention value.
OFF corresponds with disabled function. If, during welding, the
voltage does not correspond to the values set, the wording QUALITY
CONTROL appears. Press knob B to delete the error and return to the

\ /' welding screen.

9.3 Saved programs (SECTOR L)

Up to 10 ses of welding parameters (process, ignition, mode etc.) can be saved within the JOB sector

~ ~

100 A 00.0V [

0" N\

1
DC é £| , [PULSE| JOB
! OFF
Calan) i

\‘—_

-~ Select and confirm the JOB sector.
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-

JOB MANAGEMENT N
1

2
3
4

SO M

LEGEND of SYMBOLS

-@ save
“9 retrieve

E delete

9.3.1 Saving aJOB

EXIT

JoB S
/

JOB MANAGEMENT
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4_EWPTY EXIT
2 - r JOB | Press and select the memory number in which the JOB is to be
I : saved. In this example, no. 1
p- _/ Confirm the choice that is highlighted in green.
" a
1 - TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY '
EXIT To save the JOB in memory 1, select and confirm the icon, save,
pr— and then confirm.
JOB
-/\;> ‘O‘ @ ‘ :_J To return to the main screen, press knob B (do not release

immediately) (> 0.7 sec).
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9.3.2 Modifying a JOB

. n
JOB MANAGEMENT

1 - TiG DC HF 100 A

2 - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
S|l 17| =]
.
~

100A 00.0V !f

DC PULSE | JOB
é 1 I:IFF
| MENU
\ S— J

9.3.3 Deleting a JOB

To do so, proceed as follows:

¢ Access the JOB menu as described in 9.3
¢ Select the JOB to be deleted

¢ Select the "delete" icon and confirm choice

9.3.4 Copying a JOB
To do so, proceed as follows:
¢ Access the JOB menu as described in 9.3

To modify or use a program, proceed as follows:

¢ Access the JOB menu as described in 9.3

¢ Select the JOB to be modified

¢ Select and confirm retrieve sector

To return to the main screen, press knob B (do not release
immediately) (> 0.7 sec).

The program is available for welding.

to modify welding parameters, proceed as described in section
7.4 and the following sections.

to save once more, proceed as described in section 9.3.1.

¢ Select the JOB to be copied, then the sector: copy.

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4 - EMPTY

i

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY I
|3 - EMPTY
4 - EMPTY

|-\
A

EXIT

J

EXIT

SO =
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

-

1-TiG DC HF 120 A
Z - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

Slom

1 EXIT

2 - EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY
. A EXIT
S REE=
\_ _/

~
JOB MANAGEMENT

Confirm the selected memory, which turns green

JoB -:
S

JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A
2 - EMPTY

3-TIG DC HF 120 A
4- EMPTY

EXIT

BGIEE)

9.3.5 Welding with a JOB

Access the JOB menu as described in 11.1
" 3
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

: ' EXIT

Select and confirm the icon save.

ERD

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY

-
_/

EXIT

e

> S/E A=

_/

Select and confirm the desired number.

Select and confirm the JOB sector.
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(= =\
TIG DC HF
100A ___ 00.0V
_I_/_\_\_[|
JOB
Dc PULSE 1
% uFF
& | MENU
J
9.3.6 Logging off from a JOB
(o .\
TIG DC HF

100 A

m

00.0V &

JOB
Dc PULSE 9
& 1 I:IFF
| MENU
.

2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

JOB MAMAGEMENT
1 - T DE HF 120 A

DO WD

JOB
=J

9.4 Testgas (SECTORT)

I

The program is available for welding, and no parameter can be
modified.

To return to the main screen, press knob B (do not release
immediately) (> 0.7 sec).

Select and confirm the JOB1 sector.

Select and confirm the EXIT sector.

To return to the main screen, press knob B (do not release
immediately) (> 0.7 sec)

The function enables adjustment of the gas flow.

The solenoid valve opensfor 30 seconds, the symbol flashes, changing colour every second. When
the time ends, the electronically controlled valve closes automatically. On pressing the knob of the

encoder during this time, the electronically controlled valve closes.
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10 COOLING UNIT FOR ITEM NO 557

AG Slot to inspect the coolant fluid level

AH Quick-fitting valves to which torch cooling pipes are connected (NB: they must not be short-circuited).
Al Tank cap

10.1 Coolant

The coolant to be used is: CEBORA “ITACA GP73190-BIO”.
This compound is used not only to keep the coolant fluid at low temperatures but also to prevent limescale deposits

due to hard water, which would affect system durability and in particular the proper operation of pump and welding
torch. This fluid also maintains low electrical conductivity inside the circuit, to avoid electrical discharge

effects.

When topping up or checking the coolant, use appropriate equipment such as protective gloves for your
hands and protective goggles for your eyes.
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11  REMOTE CONTROLS AND ACCESSORIES

The use of non-original accessories may compromise the correct operation of the power source and even the
integrity of the system, rendering any warranty and liability cover that CEBORA S.p.A. may provide for the welding
power source null and void.

ITEM NO 1341 - Cooling unit for ltem No 555.

To be used in conjunction with fluid-cooled torches Iltem No 1256 and Item No 1258.

Use trolley Item No 1432 to position and transport the welding machine together with the cooling unit.

After filling the tank with coolant fluid, connect the plug of the mains cable to the AE socket of the welding machine,

then connect the free-hanging three-pin male connector to connector AF.

ltem No 1260 TIG button only (gas-cooled)

Iltem No 1256  TIG button only (fluid-cooled)

ltem No 1262 TIG UP/DOWN torch. (gas cooled)

ltem No 1258 TIG UP/DOWN torch (fluid-cooled)

ltem No 193  Pedal-controlled (only used in TIG welding process)

ltem No 1180 Connector to connect torch and pedal control at the same time. Iltem No 193 may be used in any
TIG welding mode with this accessory.

ltem No 187 Remote control for regulating welding current (MMA Process only).

Iltem No 1192 5 m extension cable for remote control Item No 187

Controls that include a potentiometer adjust the welding current from the minimum to the maximum current setting
by means of power source generator.
Controls with UP/DOWN logic control welding current from the minimum to the maximum value.
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12 TECHNICAL SPECIFICATIONS

Provided the impedance of the public low-voltage network at the point of common coupling (PCC) is lower than the
Zmax value indicated in the tables below, this unit complies with IEC 61000 3-11 and IEC 61000 3-12 and can be

connected to low-voltage networks.

It is the responsibility of the installer or user of the unit to ensure, by contacting the distribution network provider if
necessary, that the network impedance is in compliance with the impedance restrictions specified. The tables below
show the technical data of the power sources for welding processes that can be used in manual mode (TIG and MMA)

WIN TIG DC 220 M -Item No 553

TIG MMA
Mains voltage (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Mains voltage tolerance (U1) +15% / -20%
Mains frequency 50/60 Hz
Mains fuse (delayed action) 25A 16 A 25A 16 A
Power consumed 3,8 kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA6B0% | 2,8kVA60% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA100% | 2,7 kVA100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Mains connection Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Power factor (cos¢) 0,99
Welding current range 5+160 A 5+220A 10+110A 10+ 140 A
Welding current 10 min/40°C (IEC 60974-1) 160 A 40% 220 A 30% 110 A35% 140 A 35%
140 A60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Open-circuit voltage (U0O) 82V 88V 82V 88V
Arc striking voltage (Up) 9,5 kV
Usable electrodes @1,5+4,0mm
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 (14°F + 104°F)

Transport and storage temperature

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Marking and Certifications

CE UKCA EAC S

Dimensions (WxDxH)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Net weight

16 kg

Motor generator power required: greater than or equal to 10 kVA
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WINTIGDC 250 T - Item 555

TIG MMA

Mains voltage (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Mains voltage tolerance (U1) +10%
Mains frequency 50/60 Hz
Mains fuse (delayed action) 16 A 10A 16 A 10A
Power consumed 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

4,0 kVA 60% 5,0 kVA 60% 4,9 kVA 60% 7,0 kVA 60%

2,8 kVA 100% 40kVA100% | 3,7kVA100% | 4,5 kVA 100%
Mains connection Zmax 0,154 Q 0,154 Q
Power factor (cos¢) 0,99
Welding current range 5+230A 5+250A 10+ 210A 10+210A
Welding current 10 min/40°C (IEC 60974-1) 230 A25% 250 A yy% 210 Ayy%

180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A60%

140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Open-circuit voltage (UO0) 55 +62V 55 +62V
Arc striking voltage (Up) 13,8 kV
Usable electrodes 31,5 +4,0mm
Max. gas inlet pressure 6 Bar / 87 psi
Efficiency 85%
Consumption in idle state 50W
Electromagnetic compatibility class A
Overvoltage class 1]
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 CE UKCA EACS ‘

Dimensions (WxDxH)

207x437x411 mm

Net weight

22,7 kg

Motor generator power required: greater than or equal to 25 kVA
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WIN TIG DC 350 T - Item 557

TIG MMA
Mains voltage (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Mains voltage tolerance (U1) +10%
Mains frequency 50/60 Hz
Mains fuse (delayed action) 16 A 16 A 20A 16 A
Power consumed 7,8 KVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 kVA 60% 7,8 kVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 KVA 100% 6,4 KVA 100% 7,8 kVA 100%
Mains connection Zmax 0,099 O 0,099 O
Power factor (cos¢) 0,99
Welding current range 5+280A 5+350A 10+ 240 A 10 + 280 A
Welding current 10 min/40°C (IEC 60974- 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
1) 245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A60%
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A100%
Open-circuit voltage (U0) 54V 63V 54V 63V
Arc striking voltage (Up) 13,8 kV
Usable electrodes @1,5+4,0mm
Max. gas inlet pressure 6 Bar / 87 psi
Efficiency 85%
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

CE UKCA EAC S

Dimensions (WxDxH)

705x1060x975 mm

Net weight

78 kg

Motor generator power required: greater than or equal to 40 kVA
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WIN TIG AC-DC 180 M - Item 558

TIG MMA
Mains voltage (U1) 1X230V
Mains voltage tolerance (U1) +15% / -20%
Mains frequency 50/60 Hz
Mains fuse (delayed action) 16 A

Power consumed

4,4 KVA 25%

4,4 KVA 40%

2,5 kKVA 60%

3,3 kKVA 60%

2,2 kVA 100%

3 kVA 100%

Mains connection Zmax

comp 61000-3-12

Power factor (cos¢) 0,99
Welding current range 5+180A 10 +130A
Welding current 10 min/40°C (IEC 60974-1) 180A 25 % 130 A 30 %
110 A60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%
Open-circuit voltage (UO0) 103V 84V
Arc striking voltage (Up) 9,5 kV
Usable electrodes @1,5+4,0mm
Max. gas inlet pressure 6 bar / 87 psi
Efficiency 80%
Consumption in idle state 50W
Electromagnetic compatibility class A
Overvoltage class 1]
Degree of pollution (IEC 60664-1) 3
Degree of protection IP23S
AF

Cooling type

Working temperature

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport and storage temperature

-25°C + 55°C (-13°F = 131°F)

Marking and Certifications

CE UKCAEAC S

Dimensions (WxDxH)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Net weight

17,5 kg

Motor generator power required: greater than or equal to 8 kVA
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13 POWER SOURCE PROTECTIONS

13.1 Thermal protection

If the maximum permissible temperature for correct operation of the inverter is exceeded, the current output to the
welding machine is interrupted. In this condition, Err. 74 appears on the display.

The fan remains on to cool the inverter. When the correct temperature is reached, the error disappears and the
welding machine is ready to operate.

13.2 Lock protection

When the welding machine is switched on, a number of checks are performed on the power supply network to disable
welding machine operation in the event of a mains fault.

The anomalies checked are as follows; the presence of these anomalies is indicated on the display by Err. 76.
three-phase welding machines:

- the neutral conductor is connected instead of a phase conductor.

- no phase conductor is connected.

- -the supply voltage value is outside the permitted range.

single-phase welders:

- -the supply voltage value is outside the permitted range.

During welding machine operation, if the control logic supply voltage deviates from the permitted range, the operation
of the welding machine is inhibited.

For control logic power supply voltages lower than the permitted limit, the message Err. 14-1 appears on the display.
For control logic power supply voltages higher than the permitted limit, the message Err. 14-2 appears on the display.
Cooling unit, only for Item No 555 and 557.

When the cooling unit mode is set to "ON" or "AUTO", the pressure sensor cuts in inside the cooling circuit to stop the
welding machine from working after 30 seconds. The display shows the message Err. 75 and the flashing message
H20.

Pressure sensor cut-in can be caused by a lack of coolant.
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14 ERROR CODES
Err. Description Fix
141 Low IGBT drive voltage Shut off the welding machine and check the supply voltage.
If the problem continues, contact the CEBORA assistance
service.
14-2 High IGBT drive voltage Shut off the welding machine and check the supply voltage.
If the problem continues, contact the CEBORA assistance
service.
40-1 Hazardous secondary voltage Shut the welding machine off and turn it back on. If
the problem persists, contact the CEBORA Service
Department.
40-2 * For Item No 558 only Shut the welding machine off and turn it back on. If the
Hazardous secondary voltage problem continues, contact the CEBORA assistance
service.
In these conditions, the machine can only be used in DC
welding mode.
53 Start closed on machine start-up or | Release the start button
on resetting an error

67 Supply voltage not as per | Checkthe supply voltage. If the problem continues, contact
specifications or lack of a phase | the CEBORA assistance service.
(during start-up)

74 Thermal cutout Wait until the power source cools

75 Insufficient pressure in the cooling | Check tank level, connection and cooling unit operation.

circuit

84-1 Quality Control (low voltage detected | Select MENU and check the intervention voltage that has

in welding) been set.

84-2 Quiality Control (high voltage detected | Select MENU and check the intervention voltage that has

in welding) been set.

NO LINK Communication error between panel | Contact the CEBORA Service Department.

board and control
15 MAINTENANCE

See the instructions in General Warnings manual 3301151.
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Die vorliegende Betriebsanleitung ist Teil der Gesamtdokumentation und nur in Verbindung mit den
nachstehend genannten Einzelunterlagen giiltig, die im Bereich ,,Kundendienst - Dokumentation“ der Website
welding.cebora.it abrufbar sind:

3301151 ‘ Allgemeine Sicherheitshinweise

WICHTIG - Vor der Verwendung dieses Gerdts muss man die Anweisungen im Handbuch ,Allgemeine
Sicherheitshinweise“ (Code 3301151) und in der vorliegenden Betriebsanleitung aufmerksam gelesen und vollstandig
verstanden haben.

Diese Betriebsanleitung am Verwendungsort des Gerats aufbewahren, damit sie jederzeit zu Rate gezogen werden
kann.

Das Gerét darf ausschlieBlich zum SchweiBen und Schneiden verwendet werden. Das Gerét darf nicht zum Laden von
Batterien, Auftauen von Rohren oder Starten von Motoren verwendet werden.

Dieses Gerat darf nur von geschultem Fachpersonal installiert, verwendet, gewartet und repariert werden. Unter
Fachpersonal sind Personen zu verstehen, die dank ihrer Berufsausbildung, ihres Wissens und ihrer Erfahrung
imstande sind, die ihnen zugewiesene Arbeit richtig zu beurteilen und mégliche Gefahrdungen zu erkennen.

Die Haftung in Bezug auf den Betrieb dieser Anlage ist ausdrticklich auf ihre Funktion beschrénkt. Jede weitere
Haftung jedweder Art wird ausdricklich ausgeschlossen.

Jede vom ausdrlicklich angegebenen Verwendungszweck abweichende Verwendung und jede Verwendung, die von
den in dieser Veroffentlichung angegebenen Verfahrensweisen abweicht oder ihnen zuwiderlduft, ist als zweckwidrige
Verwendung anzusehen. Der Hersteller Ubernimmt im Falle der zweckwidrigen Verwendung, die zu Unféllen mit
Personenschaden und zu Betriebsstérungen der Anlage fihren kann, keine Haftung.

Dieser Haftungsausschluss wird bei Inbetriebnahme der Anlage durch den Anwender anerkannt.

Der Hersteller hat nicht die Mdéglichkeit, die Beachtung der vorliegenden Anweisungen sowie die im Handbuch
»Allgemeine Sicherheitshinweise® (Code 3301151) aufgefiihrten Bedingungen und Verfahrensweisen fir die Installation,
den Betrieb, die Verwendung und die Wartung des Gerates zu Uberwachen.

Die Unfallverhitungsvorschriften und die einschldgigen Normen (z.B. EN IEC 60974-4 und EN IEC 60974-9) beachten,
die in dem Land gelten, in dem die Maschine installiert wird.

Eine unsachgemaBe Ausflhrung der Installation kann zu Sachschaden und infolgedessen zu Personenschéaden flhren.
Fur Schaden, Verluste oder Kosten, die auf unsachgemaBe Installation, unsachgeméaBen Betrieb oder unsachgemaBe
Verwendung und Wartung zurtckzufthren sind oder in irgendeiner Weise damit zusammenhéngen, wird keine Haftung
Ubernommen.

DemgemaB haftet der Hersteller nicht fur Fehlfunktionen oder Beschadigungen seiner SchweiB-/Schneidstromquellen
oder von Komponenten der Anlage, die auf eine unsachgemaBe Installation zurlickzufihren sind.

Die SchweiB3-/Schneidstromquelle entspricht den auf ihrem Typenschild angegebenen Vorschriften.

Der Betrieb der in automatische oder halbautomatische Anlagen integrierten SchweiB-/Schneidstromquelle ist
zuldssig.

Es obliegt dem Installateur der Anlage, die vollstadndige Kompatibilitdt und die ordnungsgemaBe Funktionsweise aller
in der Anlage verwendeten Komponenten zu prfen.

Es ist nicht erlaubt, zwei oder mehr Stromquellen parallel zu schalten, ohne vorher beim Hersteller eine schriftliche
Genehmigung einzuholen. Der Hersteller legt dann in Einklang mit den geltenden Produkt- und Sicherheitsvorschriften
die Modalitdten und Bedingungen fur die gewlnschte Anwendung fest.

© CEBORA S.p.A.

Das Urheberrecht an der vorliegenden Betriebsanleitung verbleibt beim Hersteller.

Der Inhalt dieses Dokuments wird unter dem Vorbehalt veréffentlicht, Anderungen vornehmen zu kénnen.

Das Kopieren und Vervielféltigen der Inhalte und Abbildungen in jeglicher Form und auf jedem Medium ist untersagt.
Die Weitergabe und Veréffentlichung der Inhalte und Abbildungen ist ohne vorherige schriftliche Genehmigung des
Herstellers untersagt.
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1 SYMBOLE

Die Farbe des Felds gibt an, um welchen der folgenden Arten von Hinweisen es sich handelt: GEFAHR, WARNUNG,
VORSICHT, SICHERHEITSHINWEIS oder HINWEIS.

ﬁ WARNUNG Etlfo?]vr\]lfels auf eine mégliche Gefahr, die schwere Personenschaden zur Folge haben

ﬁ VORSICHT Hinweis auf eine mdgliche Gefahr, dessen Missachtung leichte Personenschaden oder
Sachschaden an den Geréten zur Folge haben kénnte.

Hinweis auf wichtige Informationen fiir den Anwender, deren Missachtung Schaden an

SICHERHEITSHINWEIS

den Geréaten zur Folge haben kdnnte.

Verfahrensweisen, die zu beachten sind, um den optimalen Betrieb des Gerats zu

HINWEIS .
gewabhrleisten.

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 Schwei3draht und das Drahtvorschubgerat stehen wéhrend des SchweiBens unter Spannung. Die Hdnde und
Metallgegenstande fern halten.

1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verursachte Stromschlage kénnen tédlich sein. Flr einen angemessenen
Schutz gegen Stromschldge Sorge tragen.

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

1.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung vom Werkstiick und vom Boden gewahrleistet ist.

1.3 Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres Netzkabels abziehen.

2. Das Einatmen der beim SchweiBen entstehenden Dampfe kann gesundheitsschadlich sein.
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2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

2.2 Zum Abflhren der Dadmpfe eine lokale Zwangsliftungs- oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglufter verwenden.

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

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen Brande auslésen. Einen Feuerldscher in der unmittelbaren Nahe
bereit halten und sicherstellen, dass eine Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behaltern ausfiihren.

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

41 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigneten Gehérschutztragen und bei Hemden den Kragen
zuknépfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kompletten
Koérperschutz tragen.

5. Vor der Ausfihrung von Arbeiten an oder mit der Maschine die Betriebsanleitung lesen.

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 SICHERHEITSHINWEISE

Vor der Handhabung, dem Auspacken, der Installation und dem Betrieb der SchweiB-/Schneidstromquelle
muss zwingend zuerst das Handbuch ,,Allgemeine Sicherheitshinweise“ (Code 3301151) gelesen werden.

21 Anheben und Transport

Fir die Verfahrensweisen zum Anheben und Transportieren siehe das Handbuch ,Allgemeine
Sicherheitshinweise* (Code 3301151).

3 INSTALLATION

A WARNUNG

Die Installation des Gerdts muss durch Fachpersonal erfolgen. Alle Anschllisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der Unfallverhltungsvorschriften ausgefihrt werden (Normen CEI EN
IEC 60974-9).

3.1 Netzanschluss

A WARNUNG

Werden Gerate mit hoher Leistung ans Netz angeschlossen, kann sich das nachteilig auf die Qualitat der vom Netz
kommenden Energie auswirken. Fir die Konformitat mit den Normen IEC 61000-3-11 und IEC 61000-3-12 kdnnte
eine Netzimpedanz verlangt sein, die unter dem in der Tabelle der technischen Daten angegebenen Wert Zmax
liegt. Der Installateur oder der Betreiber ist daflir verantwortlich, sicherzustellen, dass das Gerat an ein Netz mit der
richtigen Impedanz angeschlossen wird. Es wird empfohlen, das ortliche Stromversorgungsunternehmen zu Rate
zu ziehen.
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¢ Sicherstellen, dass die Netzspannung mit der auf dem Typenschild der SchweiB-/Schneidstromquelle angegebenen
Nennspannung Ubereinstimmt. Das Netzkabel mit einem Netzstecker versehen, der fur die auf dem Typenschild
angegebene Stromaufnahme I1 geeignet ist. Sicherstellen, dass der gelb-griine Schutzleiter des Netzkabels an
den Schutzkontakt des Steckers angeschlossen ist.

¢ Bei Verwendung von Verlangerungen des Netzkabels muss deren Querschnitt angemessen dimensioniert sein.
Keine Verlangerungen mit einer Gesamtlange von mehr als 30 m verwenden.

¢ Das Geréat muss fur den Betrieb zwingend an ein Stromnetz mit Erdleiter angeschlossen werden.

¢ Wird das Geréat fur den Betrieb an ein Stromnetz ohne Erdleiter oder an eine Steckdose ohne Kontakt fir den
Erdleiter angeschlossen, gilt dies als grobe Fahrlassigkeit. Der Hersteller haftet nicht flr die hieraus entstehenden
Personen- und Sachschéaden.

¢ Der Anwender ist verpflichtet, die Wirksamkeit des Erdleiters der Anlage und des verwendeten Gerats regelmaBig
von einem qualifizierten Elektriker Gberprifen zu lassen.

3.2 Umgebungs- und Lagerbedingungen

Das Gerat muss flr den Betrieb auf einer geeigneten stabilen und ebenen Flache aufgestellt werden. Es darf nicht
im Freien aufgestellt werden. Der Anwender muss sicherstellen, dass der Boden eben und nicht rutschig ist und
dass der Arbeitsplatz ausreichend beleuchtet ist. Der sichere Gebrauch des Gerats muss jederzeit gewahrleistet
sein. Bei UbermaBiger Belastung durch Staub, Sauren, Gase oder korrosive Substanzen kann das Gerat Schaden
nehmen. Eine zu hohe Belastung des Gerits mit Rauchgasen, Dampfen, Olnebeln oder Schleifstaub vermeiden!
Unzureichende Liftung kann zu einer Verringerung der Leistung und zu Schaden am Gerat fihren:

+ Die empfohlenen Umgebungsbedingungen beachten

¢ Darauf achten, dass alle Zu- und Abluftéffnungen fir die Kiihlung frei sind

¢ Einen Mindestabstand von 0,5 m zu Hindernissen einhalten

Umgebungstemperaturbereich fir den Betrieb: -10°C bis +40°C. Umgebungstemperaturbereich fir Transport und
Lagerung: -20°C bis +55°C. Relative Luftfeuchte: bis 50% bei 40 °C, bis 90% bei 20 °C.

3.3 Gasflaschen

A WARNUNG

Die Gasflaschen stabil auf einem festen und ebenen Untergrund aufstellen.

Die Gasflaschen gegen Umfallen sichern: Den Sicherheitsgurt im oberen Bereich der Gasflasche befestigen. Den
Sicherheitsgurt niemals auf Hohe des Halses der Gasflasche befestigen.

Die Sicherheitsvorschriften des Herstellers der Gasflasche beachten.
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3.4 Allgemeine Informationen

SICHERHEITSHINWEIS

¢ Erfolgt die Zindung mit einem Hochfrequenz-Zindgerat muss ein Abstand von mindestens 30 cm zwischen dem
Massekabel und dem Brennerkabel eingehalten werden, um Entladungen zwischen ihnen zu verhindern.

¢ Die Gesamtlange des Kabelstrangs darf héchstens 30 m betragen. Nicht zwischen die SchweiBkabel begeben.
Das Massekabel so nahe wie mdglich an der SchweiB- oder Schneidstelle an das Werkstiick anschlieBen.

¢ Bei Anwendungen mit mehreren SchweiB-/Schneidstromquellen daflir sorgen, dass die Kabelstréange der einzelnen
Stromquellen mindestens 30 cm voneinander entfernt sind.

¢ Bei Anwendungen mit mehreren Stromquellen ist fir jede Stromquelle eine eigene Verbindung mit dem zu
schweiBenden/schneidenden Werkstiick vorzusehen. Keinesfalls die Massen mehrerer Stromquellen miteinander
verbinden.

¢ Das Gerat nur in Einklang mit der auf dem Typenschild angegebenen Schutzklasse installieren und verwenden.
Bei der Installation darauf achten, dass um das Gerét ein Freiraum von 1 m gelassen wird, damit die Kuhlluft frei
zu- und abstrémen kann.

¢ Bei Verwendung von nicht originalem Zubehér kann es zum Betriebsstérungen und unter Umsténden zu
Beschadigungen der Anlage kommen. In diesem Fall erlischt jedweder Gewahrleistungsanspruch und wird der
Hersteller von der Haftung flr die Schwei3-/Schneidstromquelle entbunden.

©
(=]
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4 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Dieses SchweiBgerét ist eine Inverter-Stromquelle. Sie eignet sich zum WIG-SchweiBen mit Beriihrungs- und
Hochfrequenzziindung und zum MMA-SchweiBen (keine Zelluloseelektroden). lhre Konstruktion entspricht den
Normen IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11 und IEC 61000-3-12.

4.1 Erlauterung der Angaben auf dem Typenschild

Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen zum Schwei3gerédt angegeben werden.
Ll % CODH{bH ;;: Statischer Einphasen-Frequenzumrichter Transformator-Gleichrichter
3” % COOHH ;;: Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter Transformator-Gleichrichter

MMA Geeignet zum Schweien mit umhullten Elektroden

WIG Geeignet zum WIG-SchweiBen

uo Leerlauf-Sekundarspannung

X Einschaltdauer. Die Einschalltda.uer ist der guf e_i_neq Nutzungszelitraum von 10. Minuten
bezogene Prozentsatz der Zeit, die das SchweiBgerat mit dem Schweistrom 12 arbeiten kann.

Up Spannung fur die Hochfrequenzziindung fir das WIG-Verfahren

u2 Sekundarspannung beim Schweil3strom 12.

U1 Nennspannung.

1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung, 50 oder 60 Hz.

3~ 50/60Hz Dreiphasen-Stromversorgung, 50 oder 60 Hz

limax Max. Stromaufnahme bei entsprechendem Strom |, und Spannung U,

Maximale effektive Stromaufnahme unter Beriicksichtigung der Einschaltdauer. Normalerweise

lios entspricht dieser Wert dem Bemessungsstrom der Sicherung (trage), die zum Schutz des
Gerats zu verwenden ist.

Schutzart des Gehauses.
IP23S Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerét bei Niederschldgen zwar im Freien gelagert,
jedoch nicht ohne geeigneten Schutz betrieben werden darf.

S Geeignet zum Betrieb in Bereichen mit erhdhter elektrischer Gefahrdung.
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5 BESCHREIBUNG DES GERATS

Art. 553 - WIN TIG DC 220 M

Art. 558 - WIN TIG AC-DC 180 M
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Art. 555 - WIN TIG DC 250 T
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A DISPLAY

B DREHREGLER

Mit dem Drehregler B kann das Betriebsverhalten des SchweiBgeréats eingestellt werden.

¢ Parameter einstellen
Den Drehregler drehen.

¢ Einen Parameter wahlen oder einen Bereich aktivieren.
Den Drehregler kurz driicken.

¢ Ruickkehr zum Hauptbildschirm
Den Drehreglerlangerals 0,7 s gedriickt halten und wieder loslassen, wenn der Hauptbildschirm
angezeigt wird.

Cc POSITIVE AUSGANGSKLEMME (+)
NEGATIVE AUSGANGSKLEMME (-)

E ANSCHLUSS
(1/4 GAS) Hier wird der Gasschlauch des WIG-Schlauchpakets angeschlossen.

F 10-POLIGE STECKVORRICHTUNG
An diese Steckvorrichtung kénnen die folgenden Einrichtungen angeschlossen werden:
¢ FuBregler
¢ Brenner mit Start-Taster
¢ Brenner mit Potentiometer
¢ Brenner mit UP/DOWN-Steuerung
Zwischen den Kontakten 3-6 der Steckvorrichtung steht nur bei Art. 553, 555 und 557 ein potentialfreier
Kontakt zur Verfligung, der sich schlieBt, wenn der Lichtbogen geziindet ist (Signal ,,ARC ON* aktiv).
G SCHALTER Zum Ein- und Ausschalten des Geréts.
H ANSCHLUSS Einlass Gas

AE STECKDOSE Fir den Anschluss des Kihlaggregats Art. 1341
Die max. Anschlussleistung dieser Steckdose betragt 360 VA.

AF  STECKVORRICHTUNG
Dreipolige Steckvorrichtung fur den Anschluss des Kabels des Kihlaggregats.

O

AG SICHERUNGSHALTER
ACHTUNG: Nur Sicherungen des auf dem Typenschild angegebenen Typs verwenden (2 A, tréage, 250 V).

A WARNUNG

Die Steckdose AE dient ausschlieBlich fiirden Anschluss des Kiihlaggregats GR53 Art. 1341 an die Schweistromquelle.
Werden hier andere Gerate angeschlossen, kann die SchweiBstromquelle Schaden nehmen oder es kdnnen
Fehlfunktionen auftreten. CEBORA haftet nicht im Falle der nicht bestimmungsgemaBen Verwendung der Stromquelle
und des an sie angeschlossenen Zubehors.

A WARNUNG
Gefahr durch unsachgeméaBe Verwendung.

Md&gliche schwere Personen und Sachschaden.

- Die beschriebenen Funktionen dirfen erst verwendet werden, nachdem die vorliegende Betriebsanleitung
vollsténdig gelesen und verstanden wurde.

- Die beschriebenen Funktionen dirfen erst verwendet werden, nachdem alle Betriebsanleitungen der
Bestandteile des Systems und insbesondere die Sicherheitsvorschriften vollstdndig gelesen und verstanden wurden.
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6 BESCHREIBUNG DES DISPLAYS

INFORMATION

—
=—===CEBORA
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007
FIRMWARE DATE January29 2020
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007
FIRMWARE DATE DISPLAY January14 2020
& 2%
' ™
s
T
00.0V

r—100 A

D_ﬂ_
Jog —L

wiz —|

f
Q_Pcéélﬁﬁﬁpﬁ menu +—M
RN

\ _/

Beim Einschalten werden auf dem Display flr 5 Sekunden alle
Informationen zur Version der Software des SchweiBgerats
angezeigt.

AnschlieBend erscheint auf dem Display der Hauptbildschirm
entsprechend der Fabrikeinstellung. Der SchweiBer kann
unverzlglich mit der Arbeit beginnen und den Strom mit dem
Drehregler B regulieren.

Wie in der Abbildung zu sehen ist, ist das Display in Bereiche
unterteilt, in denen die gewilnschten Funktionsmodi eingestellt
werden kdénnen.

¢ Zum Wahlen eines Bereichs den Drehregler B kurz driicken. Der gewahite Bereich wird dann rot markiert.
Den Drehregler B drehen, um den gewiinschten Bereich zu wahlen, und dann kurz driicken, um die Funktion

fur die Einstellungen in diesem Bereich zu aktivieren.
¢ Die letzte Einstellung wird griin mit rotem Rand angezeigt. Dreht man den Drehregler B, wird der rote Rand

auf den neuen gewahlten Bereich verschoben.

=

Dieses Symbol mit dem Drehregler B anwahlen und dann den Drehregler B kurz driicken, um zur
vorherigen Bildschirmseite zurtickzukehren.

DEF

Wahit und bestatigt man dieses Symbol, werden die Fabrikeinstellungen des angezeigten
Parameters wiederhergestellt.

WICHTIG als 0,7 s) gedrlickt halt.

Man kann jederzeit zum Hauptbildschirm zurtickkehren, indem man den Drehregler B lange (mehr

6.1 Statusleiste (Bereich S)

Dieser Bereich befindet sich im oberen Teil des Displays und enthélt einen Uberblick (iber die Einstellungen fiir das

SchweiBen und des Kiihlaggregats, die Verriegelung und andere Funktionen.
Nur bei Art. 558: Die leuchtende griine Kontrollleuchte (< 48V) zeigt an, dass die Kontrolle der Leerlaufspannung bei

den Wechselstrom-SchweiBprozessen ordnungsgemas funktioniert AC.

6.2 WIZ (Bereichl)
Siehe Abs. 9.1.

3301230/B-DE
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7 WIG-SCHWEISSEN

71 Wahl des SchweiBprozesses (Bereich Q)

-
TIG DC HF

100 A 00.0V

L N\

~,

]

Gl

JOB
PULSE
¢ %l | | OFF
U e o N
~ Den Bereich Q wahlen und bestatigen.

Den SchweiBprozess wahlen und bestdtigen. HINWEIS: Das
Feld des verwendeten SchweiBprozesses hat einen griinen

Hintergrund mit rotem Rand.

Die folgenden Prozesse sind verfligbar:

MMA mit umhdllter Elektrode (siehe Kap. 8)

WIG DC (siehe Abs. 7.7)

WIG DC APC (Active Power Control) (siehe Abs. 7.1.1)

Diese Funktion bewirkt, dass sich bei Verklrzung der Lichtbogenlange der Strom erhéht und umgekehrt.
Der SchweiBer kann folglich den Warmeeintrag und die Einbrandwirkung nur durch die Bewegung des
Brenners steuern.

Der Umfang der Anderung des Stroms pro Spannungseinheit kann mit dem Parameter APC eingestellt
werden.

WIG DC XP (eXtra Pulse). Durch Wahl des Symbols PULSE ON-XP kann man einen Impulsstrom mit
einer sehr hohen Frequenz einstellen, um einen konzentrierten Lichtbogen zu erhalten. Bei dieser Art
von Impuls sind die Einstellungen vorgegeben. Der angezeigte SchweiBstrom ist der Mittelwert des
Impulsstroms; er kann im Bereich von 5 bis 135 A eingestellt werden.

Nur bei Art. 558

MMA-Wechselstromschweien mit umhillten Elektroden (siehe Abs. 7.6). Geeignet zum Schweil3en von
magnetisierten Blechen. Es verhindert das Auftreten der magnetischen Blaswirkung beim Schwei3en
von Vierkantrohren und wird normalerweise bei Instandsetzungsarbeiten und immer dann genutzt,
wenn keine groBe Einbrandtiefe erforderlich ist.

Nur bei Art. 558

AC SchweiBprozess WIG AC+DC (MIX) (siehe Abs. 7.6). Zur Einstellung der Parameter siehe Abs.
Dc 7.6.1. Bei diesem Prozess wechseln sich Wechselstromhalbwellen mit Gleichstromhalbwellen
— ab. Durch die Gleichstromkomponente des Prozesses erhdlt man mehr Einbrand und hoéhere
SchweiBgeschwindigkeiten bei geringerer Verformung des Werkstlicks.
Nur bei Art. 558
AC SchweiBprozess WIG AC XA (eXtra Amplitude) (siehe Abs. 7.6). Zur Einstellung der Parameter siehe
XA Abs. 7.6.1. Bei diesem Prozess lassen sich gleichzeitig die Amplituden der positiven Halbwelle
— (Reinigungswirkung) und der negativen Halbwelle (Einbrandtiefe) regulieren. Geeignet zum
KantenschweiBen von diinnen Blechen, wenn die negative Halbwelle auf das Maximum geregelt wird.
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Nur bei Art. 558

SchweiBprozess WIG AC (siehe Abs. 7.6). Zur Einstellung der Parameter siehe Abs. 7.6.1. Die
Rechteck-Wellenform bietet maximale Einbrandtiefe, hdhere SchweiBgeschwindigkeit und maximale
Reinigungswirkung und eignet sich somit fir alle Dicken.

|

714 WIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

: Das SchweiBverfahren APC wahlen und bestétigen
(siehe Kapitel 7)

= JOB
pcd; % . 1 |APC
50 A MENU
| — —_ - Die Einstellung des Stroms APC wahlen und bestétigen.
- )

DEF
— Den Umfang der Anderung des Stroms einstellen und bestétigen.
: Fur die Rickkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B lange
' / (mehr als 0,7 s) gedrlckt halten.
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7.2 Wahl der Art der Ziindung des Lichtbogens (Bereich P)

TiG DC HF nj
100 A O0.0V_E
_1—/_\—\_|j -

~

JOB

DC}E(‘\

PULSE
OFF

MENU Den Bereich P fir die Zindung des Lichtbogens wahlen und
bestatigen.

Die Art der Zindung wahlen und bestatigen. HINWEIS: Das Feld
mit der in Gebrauch befindlichen Ziindungsart ist griin markiert.

Hochfrequenzziindung (HF): Der Lichtbogen wird mithilfe einer Entladung hoher Frequenz/Spannung
gezlindet.

BerlUhrungszindung: Das Werkstuick mit der Spitze der Elektrode berlihren, den Brennertaster driicken
und dann die Elektrode anheben.

EVO LIFT: Das Werksttick mit der Spitze der Elektrode berihren, den Brennertaster dricken und dann
die Elektrode anheben. Sobald die Elektrode angehoben wird, kommt es zu einer Entladung hoher
Frequenz/Spannung, durch die der Lichtbogen geziindet wird. Besonders geeignet zum prézisen
PunktschweiBen.

EVO START: Nach der Entladung hoher Frequenz/Spannung, mit der der Lichtbogen geziindet wird,
werden Parameter eingestellt, die in der ersten Phase des Schweivorgangs die Vereinigung der
Werkstlickkanten begtinstigen. Die Dauer der Verwendung dieser Parameter kann am Hauptbildschirm
eingestellt werden, indem man den Parameter EVO ST wahlt. (( Siehe Abs. 7.2.4)

Nach der Beriihrungsziindung des Lichtbogens werden Parameter eingestellt, die in der ersten Phase
des SchweiBvorgangs die Vereinigung der Werkstlickkanten beginstigen. Die Dauer der Verwendung
dieser Parameter kann am Hauptbildschirm eingestellt werden, indem man den Parameter EVO ST
wahlt (siehe Abs. 7.2.4).

Das Werkstlick mit der Spitze der Elektrode berihren, den Brennertaster driicken und dann die
Elektrode anheben. Sobald die Elektrode angehoben wird, erfolgt eine Entladung hoher Frequenz/
Spannung, mit der der Lichtbogen geziindet wird. AuBerdem werden Parameter eingestellt, die in der
ersten Phase des SchweiBvorgangs die Vereinigung der Werkstlckkanten begtinstigen.

Die Dauer der Verwendung dieser Parameter kann am Hauptbildschirm eingestellt werden, indem man
den Parameter EVO ST wéhlt (siehe Abs. 7.2.4).

7.24

Hochfrequenzziindung HF

Die Zindung des Lichtbogens erfolgt durch eine Entladung hoher Frequenz/Spannung. Die Entladung endet, sobald der
SchweiBstrom zu flieBen beginnt bzw. nach einer Zeitbeschrankung (3 s). Bei dieser Ziindungsart muss das Werkstiick
nicht mit der Elektrodenspitze berihrt werden. Bei der HF-Ziindung besteht anders als bei der Berlihrungsziindung
nicht die Gefahr, das Werkstlick mit der Wolframelektrode zu verunreinigen. Stets darauf achten, den Lichtbogen in
einem Abstand von hdchstens 2-8mm vom Werksttck zu ziinden.

104
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/N warnune

Die Stromquellen der Baureihe CEBORA WinTIG erfullen die Vorschriften flr Zindgerédte im Bereich der
SchweiBtechnik. Bei der Arbeit in diesem Modus ist Vorsicht geboten. Unter bestimmten Umstanden kann es bei der
HF-Zundung zu einem fur den SchweiBer splrbaren, aber nicht gesundheitsschédlichen Stromschlag kommen. Um
dies zu vermeiden, geeignete persdnliche Schutzausristung tragen und nicht in nassen oder feuchten Bereichen
arbeiten.

7.2.2 Beriihrungsziindung Lift
Bei dieser Art der Zindung muss das Werkstlick mit der Elektrode berlUhrt werden. Die Startsequenz ist Folgende:

1- Das Werkstlick mit der Elektrodenspitze berihren.

2- Den Start-Taster des Brenners driicken. Es flieBt dann ein sehr niedriger Strom im Werkstlck, sodass die
Elektrode beim Lésen vom Werkstlck nicht beschadigt wird.

3- Die Elektrode vom Werkstlck anheben. An diesem Punkt beginnt der gewtinschte Schwei3strom zu flieBen

und das Schutzgas strémt aus.

7.2.3 Ziindung Evo Lift
Diese Art der Zindung eignet sich besonders zum prézisen PunktschweiBen mit minimaler Verunreinigung des
Werkstiicks an der Zindstelle. Die Startsequenz ist Folgende:

1- Das Werkstlick mit der Elektrodenspitze berihren.
2- Den Brennertaster driicken.
3- Die Elektrode anheben. Sobald die Elektrode angehoben wird, kommt es zu einer Entladung hoher Frequenz/

Spannung, durch die der Lichtbogen geziindet wird.

7.2.4 Ziindung EvoStart - Einstellung

- -,
M\_ﬂ iz
DC PULSE 1 JOB Wird die Zindungsart ,EVO ST“ eingestellt, erscheint in der
é OFF Darstellung des Stromflusses ein Symbol, dass mit dem Drehregler
MENU B gewahlt werden kann.
\— .y Den Parameter EVO ST wahlen und bestatigen.
- -,
TIG DC HF
BT e— #
32s
- E\ﬂ:‘ n w'lz
. D |
DC PULSE JoB
é f cr|=|=
MENU
. Die Dauer einstellen und bestatigen.
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7.3 Wahl des Startmodus (Bereich O)

c ~
TIG DC HF

100A ___ 00.0V /7

o Y 7
Walala i}

MENLU
- Den Bereich O fir die Startmodi wahlen und bestatigen.

4t fyg dgfy 413 |

g it
M
! I [P TP
IOCOOI IOCOOI I...I I...I

=

\ J Den Startmodus wahlen und bestéatigen.

Die folgenden Startmodi stehen zur Verfugung:
HINWEIS:

Der Pfeil nach unten bedeutet, dass der Brennertaster gedriickt werden muss. Der Pfeil nach oben bedeutet, dass
der Brennertaster losgelassen werden muss.

7.341 Manueller Modus (2T):

‘t #B_ Geeigneter Modus flir kurze Schweiungen oder zum automatischen
—— SchweilRen mit einem Roboter.

s Bei diesem Modus kann der Fuldregler Art. 193 angeschlossen

werden.

7.3.2 Automatischer Modus (4T)

ITtzo ar 1l

e 20,

;

Geeignet fur SchweiBungen langerer Dauer.
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7.3.3 Dreiwertschaltung (3L)

1 Ly

I/_\.I

. — Die Zeiten der Strome werden von Hand reguliert und die Strome
werden aufgerufen.

7.3.4 Vierwertschaltung (4L)

It it
-
PO L T |
1 :

b vy
-

It a1 101011l )
] — —

Bei diesem Modus kann der SchweiBer einen Zwischenstrom

e S eingeben und wahrend des SchweiBens abrufen.

Dieses Symbol bedeutet, dass der Brennertaster ldnger als 0,7 s gedriickt gehalten werden muss, um
den SchweiBBvorgang zu beenden.

Wahlt man ein Punktschwei3- oder IntervallschweiBverfahren, erscheint ein neuer Bildschirm.
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7.3.5 PunktschweiBen im manuellen Modus (2T)

Die SchweiBmaschine wird automatisch auf die
! Hochfrequenzzindung eingestellt

o :J Die PunktschweiBzeit wird rot markiert. Den Drehregler B driicken.
- 2\
L] a—
I | ' Die PunktschweiBzeit einstellen und bestétigen und dann den
O | Drehregler lange gedriickt halten, um zum Hauptbildschirm
1.00s DEF zurtickzukehren und den Strom einzustellen.
A Den Brennertaster driicken und gedrickt halten: Der Lichtbogen
: wird gezindet und erlischt nach Ablauf der eingestellten Zeit
\_ ) automatisch wieder.

7.3.6  PunktschweiBen im automatischen Modus (4T)

" Zeit und Strom werden wie beim Punktschweien 2T eingestellt.
r:::-l Doch in diesem Fall muss der SchweiBer den Brennertaster nur
kurz driicken und das Ende des Punkts abwarten.

7.3.7 IntervallschweiBen im manuellen Modus (2T)

Zeit und Strom werden wie beim PunktschweiBen 2T eingestellt.
Doch in diesem Fall muss der SchweiBer den Brennertaster nur
kurz driicken und das Ende des Punkts abwarten. Bei diesem
PunktschweiBverfahren wechseln sich die Arbeitszeit und die

P ] Pausenzeit ab.
m Es wird haufig eingesetzt, wenn das Nahtaussehen wichtig ist und

eine Verformung des Werkstlcks vermieden werden soll.

7.3.8 IntervallschweiBen im automatischen Modus (4T)
It
lh Wie in Abs. 7.3.7, allerdings mit Steuerung des Brennertasters wie
bei 4T in Abs. 7.3.6.
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7.4 Einstellung der SchweiBparameter (Bereich R)

~
TIG DC HF B

100 A 00.0V

’ wiz
U_l—/_\ ul
pc 1 PULSE o8
&{ ﬁlﬁ OFF
MENU

—
[ —T

DC él | [PuLsE DEF
\ﬁL I'/_\I J'I_I'l :j
<
000150
05s
I i
Do Il , |PULSE DEF
2 ﬁ L )
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Im Hauptbildschirm den Bereich R wéhlen und bestatigen, um die
Funktion zum Einstellen der SchweiBparameter zu aktivieren, die in

Tabelle 2 zusammengefasst sind.

Als Beispiel wird die Verfahrensweise zum Einstellen der Gas-
Vorstrdmzeit beschrieben.

Den gewlinschten Parameter wéahlen.

Den gewahlten Parameter bestatigen und einstellen. Dann dricken,
um die Einstellung zu bestatigen und automatisch zum néchsten
Parameter Uberzugehen, oder den Drehregler B drehen, um den

gewlnschten Parameter zu wéahlen.
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HINWEIS: Der maximale Einstellwert des SchweiBstroms hangt von der Artikelnummer des Schwei3gerats ab.

Tabelle 2 - Einstellung der SchweiBparameter

Beschreibung Min Def Max EINHEIT |Schrittw.
| Elektrodendurchmesser 0,5 1,6 4,0 mm 0,1
m (nur WIG AC) 0,0197” | 0,0630” 0,1575” Zoll 0,039”
m Gas-Vorstromzeit 0,0 0,05 5 s 0,01
DADQIJ Amplitude erster Strom 5 25 Iset A 1
m_\_g Zeit erster Strom 0,0 0,0 5,0 s 0,1
[L_m Zeit Stromanstieg 0,0 0,0 9,9 s 0,1
. Imax
y N, § SCh"‘(’Ies'sts)‘”om 5/ 100 (siehe A 1
Tabelle 3)
ﬂ_l—/_b—\_ﬁ Zeit Stromabstieg 00 00 9,9 s 0,1
g Amplitude Kraterflllstrom 5 10 Iset A 1
[ I P
m Zeit Kraterfullstrom 0,0 0,0 5,0 S 0,1
ﬂ_,—/_\—\_ﬂ Gas-Nachstrémzeit 0,0 10 30 s 1
Tabelle 3

Art. Imax

553 220 A

555 250 A

557 350 A

558 180 A

7.5 Pulsen (Bereich N)

-~ ~
100A __ 00.0V /¥
. - wiz
PN
JOB
uc% él r [PUCsE
I U1 MENU
\ — | — -/ Impulsmodus zu aktivieren.
110

Den Bereich N fir das Pulsen wahlen und bestatigen, um den
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100 A 1.00 Hz
S0A | 50%

PULSE |PULSE
OFF ON

JULILL

- 2)
PULSE
"B —
JULT =)
- 0\
PULSE

DEF

U

PULSE ON wahlen und bestatigen, um die Funktion zum Einstellen
der Impulsparameter aufzurufen.

Der Parameter wird rot hervorgehoben.

Bestéatigen und den gewéhlten Parameter einstellen. Die Einstellung
bestatigen, um zum nachsten Parameter Uberzugehen, oder den
Drehregler B drehen, um den gewlinschten Parameter zu wéhlen.
In derselben Weise kann man Folgendes wéhlen: den Grundstrom,
die Impulsfrequenz und den Prozentsatz des Impulsstroms im
Verhaltnis zum Grundstrom (Tastverhaltnis).

Fur die Rickkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B lange
(mehr als 0,7 s) gedrickt halten.

Tabelle 4
Parameter Min. Def Max. EINHEIT Schrittw.
‘H _ ‘ 0 100 250 A 1
Impulsstrom
:| H |: 5 50 Iset A 1
Grundstrom
0,16 0,16 2500 Hz 1
Frequenz
‘ 10 50 % 1
Tastverhéltnis

3301230/B-DE
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7.51 Impulsfrequenz

Impulsfrequenz

0,1Hz - 10Hz Breite SchweiBraHpe mit
ausgepragter Uberlappung.
Einfache Kontrolle des Lichtbogens.

Destinct npple pattem

10Hz - 2,5 kHz Schmale SchweiBraupe mit wenig TUCURED 3R NICREENeS TGS SO0
ausgepragten Uberlappungen. a0 penetration
Hohe Stabilitat und hohe
SchweiBgeschwindigkeit. Narrow bead anc HAZ

7.6 WIG AC (nur Art. 558)

Zum SchweiBen von Aluminium und Aluminiumlegierungen wird das WechselstromschweiBen angewendet. Bei diesem
Verfahren erfolgt ein standiger Wechsel der Polaritdt der Wolframelektrode. Es gibt zwei Phasen (Halbwellen): eine
positive und eine negative Phase. In der positiven Phase wird die Aluminiumoxidschicht auf der Werkstlickoberflache
aufgebrochen (die s.g. Reinigungswirkung). Gleichzeitig bildet sich eine Kalotte auf der Spitze der Wolframelektrode.
Die GroBe dieser Kalotte hangt von der Dauer der positiven Phase ab. Man beachte, dass eine zu groBe Kalotte
bewirkt, dass der Lichtbogen diffus und instabil und der Einbrand geringer ist. Die negative Phase kuhlt einerseits
die Wolframelektrode und sorgt fir den nétigen Einbrand. Es ist wichtig, das richtige zeitliche Verhaltnis (Balance)
zwischen der positiven Phase (Reinigungswirkung, GréBe der Kalotte) und der negativen Phase (Einbrandtiefe) zu
wahlen.

761 Parametereinstellung AC (Bereich U)

Je nach dem gewéhlten Wechselstromprozess erscheinen im Bereich U des Hauptbildschirms die Symbole, die die
Einstellung der zugehdrigen SchweiBparameter gestatten. Den Bereich U auswé&hlen und bestétigen, um auf die
Funktion fiir die Einstellung der in Tabelle 5 im Uberblick dargestellten SchweiBparameter zuzugreifen.

Tabelle 5 - PARAMETEREINSTELLUNG FUR WECHSELSTROMPROZESSE
Prozess BESCHREIBUNG Min. Def Max | EINHEIT | Schrittw.
EP 8 EP-8
EP(#) Balance AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
WIG
AC EN )
f.AC 90 Hz Frequenz AC 50 90 200 Hz 1
EP 8 EP-8
Balance AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
+ AC+DC Duty Cycle
WIG erelf= ] [ [
AC+DC ene)| = [ Frequenz AC 50 90 200 Hz 1
Duty Cycle TAC+DC
20% fAC 90Hz 15.0Hz
Tastverhaltnis 20 50 90 % 1
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EP 8 EP-8
oo . Balance AC EN-8 00 En 8 - 1

WIG XA
AC-XA | | ENO E 0 Frequenz AC 50/ 90| 200 Hz 1
.AC 90 Hz Einstellung EP-1| EP-50 EP-80 1

Amplitude AC EN1/ EN50 EN8O|
MMA Strom HOT START 00/ 50 100 % 1
AC HOT START

Zeit HOT START 00/ 200 500 ~ms 10

Den gewlinschten Parameter wahlen, der dann in Rot hervorgehoben wird.
Den gewahlten Parameter bestatigen und einstellen. Dann dricken, um die Einstellung zu bestatigen und automatisch
zum nachsten Parameter Uberzugehen, oder den Drehregler B drehen, um den gewtnschten Parameter zu wahlen.

7.6.2 Balance AC
Positive Elektrode Negative Oxid Rundung
Reinigung Elektrode Elektrode
Einbrand
0|33% 67% Oxid zur Halfte entfernt. | MaBig
+10 | 23% 87% Wenig Oxid entfernt. Gering
-10 | 50% 50% Viel Oxid entfernt. Stark
---
I - | | = |

3301230/B-DE
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7.6.3 Frequenz AC

Frequenz [HZ]
50 Sehr breites Schmelzbad; weicher und schlecht kontrollierbarer Lichtbogen

200 Geringe Breite des Schmelzbads; stabiler, praziser und kontrollierbarer Lichtbogen

7.6.4 Amplitude AC

Die unabhangige Einstellung der Amplituden der Reinigungs- und der Kihlhalbwelle ermdglicht die Kontrolle der
Warmeeinbringung ins Werkstuck.

AC Amplitude Adjust
+80% GroBere Einbrandtiefe und héherer Warmeeintrag. Hohe SchweiBgeschwindigkeit.
Geringere Rundung der Elektrode. Wenig Oxid entfernt.
-80% Geringerer Warmeeintrag. Starkere Rundung der Elektrode. Viel Oxid entfernt.
7.7 WIGDC

Dieses SchweiBgerat eignet sich zum SchweiBen von rostfreiem Stahl, Eisen und Kupfer mit dem WIG-Verfahren.

¢ Den Stecker des Massekabels an den Pluspol (C) des Schweigeradts und die Klemme mdglichst nahe bei der
SchweiBstelle an das Werkstlick anschlieBen; sicherstellen, dass ein guter elektrischer Kontakt gegeben ist.

¢ Den Stecker des SchweiBkabels des WIG-Brenners an den Minuspol (D) des Schwei3gerats anschlieBen.

Den Steckverbinder der Steuerleitung des Schlauchpakets an die Steckvorrichtung F des SchweiBgerats anschlieBen.

Den Gasschlauch des Schlauchpakets an den Anschluss E des Schweigerdts und den vom Druckminderer der

Gasflasche kommenden Gasschlauch an den Gasanschluss H anschlieBen.

Das Gerét einschalten.

Die SchweiBparameter wie in Abschnitt 7.4 beschrieben einstellen.

Keinesfalls spannungfiihrende Teile und die Ausgangsklemmen berthren, wenn das Gerat gespeist ist.

Der Schutzgasfluss muss auf einen Wert (Liter/Minute)

eingestellt werden, der ungefahr dem Sechsfachen des Elektrodendurchmessers entspricht.

Bei Verwendung von Gaslinsen kann der Gasdurchsatz auf ungeféhr das Dreifache des Elektrodendurchmessers

gesenkt werden.

¢ Der Durchmesser der Keramikdiise muss dem Vier- bis Sechsfachen des Elektrodendurchmessers entsprechen.

R 4

* S & & o o

Normalerweise wird als Gas ARGON verwendet, da es preisglinstiger ist als andere Inertgase. Es kdnnen jedoch
auch Gemische mit ARGON als Grundgas und einem Anteil von maximal 2% WASSERSTOFF zum Schweifen von
rostfreiem Stahl bzw. HELIUM und Gemische aus ARGON und HELIUM zum Schweif3en von Kupfer verwendet werden.
Diese Gemische erhéhen die Temperatur des Lichtbogens beim Schweil3en, sind aber sehr viel teurer. Bei Verwendung
von HELIUM muss die Durchflussmenge (Liter/Minute)

bis auf das Zehnfache des Elektrodendurchmessers erhoht werden (Beispiel: Durchmesser 1,6 x 10= 16 I/min Helium).
Augenschutzglaser

DIN 10 bis 75 A und DIN 11 von 75 A aufwarts verwenden.
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7.8 Wahl der Elektrode

Tabelle 6
Bezeichnung Farbe Beschreibung Prozess
W Grin REINES WOLFRAM Besonders geeignet | AC/DC
zum  Schweifen von Leichtmetallen und
Leichtmetalllegierungen (Aluminium).
WT20 Rot WOFLRAM + 2% THORIUMOXID DC
Optimale Zindeigenschaften
WT30 Violett WOLFRAM + 3% THORIUMOXID. Optimale | DC
Zindeigenschaften, besser als WT20
WC20 Grau WOLFRAM + 2% CEROXID. Optimale Standzeit, | AC/DC
doch schlechtere Ziindeigenschaften als bei
thoriumoxidhaltigen Elektroden.
WL20 Dunkelblau | WOLFRAM + 2% LANTHANOXID. Idealer DC
Ersatz (langere Standzeit) fur thoriumoxidhaltige
Elektroden bei automatischen Anlagen zum
Gleichstromschweil3en von rostfreiem Stahl. Geringe
Verformung der Elektrodenspitze, deren Geometrie
sich nicht verandert.
Amperage Range - Gas Type ¢ - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens
.010in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040in. (1 mm) 15-80 15-80
1/16in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225-325
5/32 in. (4.0 mm) 400-500 300-400
3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4 in. (8.4 mm) 750-1000 500-630

3301230/B-DE
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7.8.1 Vorbereitung der Elektrode

1 Grinding Wheel
Grind end of tungsten on fine grit, hard
abrasive wheel before welding. Do not use
wheel for other jobs or tungsten can become
1-1/2 To 4 Times contaminated causing lower weld quality.
Blectrode Diameter 2 Tungsten Electrode
A 2% cenated tungsten is recommended.

3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

I 30 degrees is the recommended elec-
trode grind angle.

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

8 MMA-GLEICHSTROMSCHWEISSEN

Dieses SchweiB3gerat eignet sich zum SchweiBen mit allen Typen von Elektroden mit Ausnahme von Elektroden mit
Zelluloseumhullungen (AWS 6010).

¢ Sicherstellen, dass sich Schalter G in Schaltstellung 0 befindet. Dann die Kabel unter Beachtung der vom Hersteller

der verwendeten Elektroden angegebenen Polung anschlieBen. AuBerdem die Klemme des Massekabels an das
Werkstlick so nahe wie méglich an der SchweiBstelle anschlieBen und sicherstellen, dass ein guter elektrischer

Kontakt gegeben ist.

Niemals gleichzeitig den Brenner oder die Elektrodenspannzange und die Masseklemme berthren.
Das Gerat mit dem Schalter G einschalten.

Das Verfahren MMA-SchweiBen wéhlen.

Den Strom in Abhé&ngigkeit vom Elektrodendurchmesser, der Schwei3position und der auszuflihrenden Art von
SchweiBverbindung einstellen.
¢ Nach Abschluss des SchweiBvorgangs stets das Geréat ausschalten und die Elektrode aus der Elektrodenspannzange

nehmen.
A WARNUNG
Gefahr durch Stromschlag!

Wenn sich der Netzschalter in der Schaltstellung ,,ON“ (EIN) befindet, stehen die Elektrode und der nicht isolierte
Teil des Elektrodenhalters unter Spannung. Unbedingt darauf achten, dass die Elektrode und der nicht isolierte
Teil des Elektrodenhalters nicht in Kontakt mit Personen oder elektrisch leitenden oder geerdeten Komponenten
kommen.

> & o o

FUr die Wahl dieses Prozesses siehe Abs. 7.1.

MKA DC G 1.1 OFF

100 A 0.0V

| Wiz

| JOB

R S

Zum Andern des Schweilstroms den Drehregler B drehen
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Zum Andern der SchweilRparameter wie folgt verfahren:

MMA DC

100 A

ar IF OFF

0.0V

Wiz

==

=

Den Bereich der Schwei3parameter wahlen und bestatigen.

Nach dem Bestatigen kann man auf die folgenden Schweilparameter zugreifen:

¢ HOT-START-Strom mit Einstellbereich von 0 bis 100% des SchweiB3stroms (mit S&attigung beim maximalen Strom).
Prozentsatz des Stroms, um den der SchweiB3strom erhdht wird, um die Zindung des Lichtbogens zu begunstigen.
Der Parameter wird rot hervorgehoben. Bestdtigen und den Parameter einstellen. Durch die Bestatigung kann man
automatisch zum néchsten Parameter Ubergehen; man kann aber auch mit dem Drehregler B den gewUlnschten
Parameter wahlen.

¢ HOT-START-Zeit mit Einstellbereich von 0 bis 500 ms.

¢ ARC FORCE mit Einstellbereich von 0 bis 100% (mit Sattigung beim maximalen Strom). Dieser Uberstrom begiinstigt
den Tropfenlbergang. (nur fir Art. 555 und 557)

9 WEITERE BEDIENFUNKTIONEN

9.1

Funktion WIZ (Bereich )

Die Funktion WIZ (Wizard) ermdglicht die schnelle Einstellung des SchweiBgerats in wenigen Schritten, die automatisch
auf dem Display angezeigt werden.

Den Bereich WIZ wahlen und bestatigen.

9.1.1 Einstellung des SchweiBprozesses (Abs. 7.1)
(o

100A __ 00.0V_

- = | Wiz

N

DC ; |PULSE JoB

é é |/_\| OFF
> MENU
\— ; J-Ll-l- )

3301230/B-DE

Es wird dann automatisch die nachste Wahlmaglichkeit angezeigt.

Das SchweiBverfahren wahlen und bestdtigen. Es wird dann
automatisch die ndchste Wahimdglichkeit angezeigt.

Hinweis: Die AC-Prozesse sind nur bei Art. 558 verfligbar.
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9.1.2 Einstellung der Ziindung des Lichtbogens (Abs. 7.2)
=

-
IGNITION

L : Die Art der Zindung wahlen und bestatigen. Es wird dann
automatisch die nachste Wahlimdglichkeit angezeigt.

9.1.3 Einstellung des Startmodus (7.3)

! T I g T

[ A A

g : Den Startmodus wahlen und bestéatigen. Es wird dann automatisch
—/  die nachste Wahlmdglichkeit angezeigt.

N

9.1.4  Einstellung fiir das ImpulsschweiBen (siehe Abs. 7.5)

o
Wiz
PU PULSE|
o" r — - .
'ii | | | | - = : Wahlt man PULSE OFF, erscheint der Hauptbildschirm. Wahit man
. ' 4 PULSE ON, die Anweisungen in Abs. 7.5 befolgen.
9.2 MENU (BEREICH M)
- ) 2\
TIG DC HF &
[ 1 | "NIZ
IJ_:—/_\—\_U
DC PULSE JoB
é ll'/_l\l OFF
MENU Zum Aufrufen des Mendis.

Den Bereich MENU wéhlen und bestétigen.

3301230/B-DE



9.2.1 Informationen

-

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

.

MENU

~

vy

-

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL

EXIT
p.

MENU

~,

INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL

EXIT
\

s
MENU

~

9.2.2 Sprachenwahl

~

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

o

~
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

9.2.3 Fabrikeinstellungen

-

ALL

FACTORY SETUP

N\

EXCLUDING JOBS

JOBS ONLY

EXIT

A

3301230/B-DE

Nur bei Art. 553
Eine Option auswahlen und bestétigen.

Nur bei Art. 555-557
Eine Option auswahlen und bestatigen.

Nur bei Art. 558
Eine Option auswéahlen und bestétigen.

Die gewlnschte Sprache wahlen und bestatigen.

Eine Option auswahlen und bestatigen.
ALL: Setzt das SchweiBgerdt vollstédndig, einschlieBlich der
Speicher (JOBS), auf die Fabrikeinstellungen zurick.

EXCLUDING JOBS: Setzt das SchweiBgerat mit Ausnahme der
Speicher auf die Fabrikeinstellungen zurick.

JOBS ONLY: Loscht nur die Speicher (JOBS).
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A N

ALL
e Are you sure ?
JOBS
EXIT no yes
Zum Bestatigen der Wahl auf ,YES*“ driicken und dann ,EXIT®
\ 4 wahlen.

9.2.4 Technische Einstellungen
Um zu vermeiden, dass dieses Meni versehentlich aufgerufen wird, ist die Eingabe des unten angegebenen Passworts
erforderlich.

1l2)3|4
¢~ =
PASSWORD

[r—

olo oo

Die erste Ziffer wahlen; dann den Drehregler B driicken und drehen,

um 1 einzustellen. Bestatigen, um zur nachsten Ziffer Uberzugehen.

. In derselben Weise die anderen Ziffern eingeben.

: In den nachstehenden Abbildungen werden die verfligbaren
-

. technischen Einstellungen angegeben.
(o 2\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO3 - SLO 5 ms

HO4 - It 25 A

HO5 -tl1 150 ms

HO6 - LCK FREE

,
%

Den Parameter, der geandert werden soll, wahlen und bestatigen.

- 0
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO8 - UDJ 1
HO3 - LIM 100%

H10 -TPH ON
EXIT
- /

~

~
TECHNICAL SETTING

120 A
HOO - IH1

DEF

:_/

-~

Der Parameter wird rot markiert. Dann den Drehregler B dricken.
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P

TECHNICAL SETTING

iy —

~

Den Drehregler

B drehen,

um den gewahlten Parameter
einzustellen, und dann dricken, um die Einstellung zu bestétigen.

In derselben Weise kann man alle SchweiBparameter wahlen,
andern und bestétigen, die nacheinander angezeigt werden und in

130 A
| DEF der nachstehenden Tabelle 7 zusammengefasst sind.
HOO - IH1 I - Um zur vorherigen Liste zurlickzukehren, den entsprechenden
) Bereich anwahlen und bestatigen. Fir die Ruckkehr zum
. - _/ Hauptbildschirm den Drehregler B lange (> 0,7 s) gedrlckt halten.
Tabelle 7
Descrizione Min Def Max |EINHEIT| Schrittw.
Amplitude erster Hot-Start-Strom
HOO | IH1 (HF-ZGindung) 0 120 300 A 1
HO1 | IH2 Amplitude zwelt(?r Hot-Start-Strom 10 40 100 A ’
(HF-Zindung)
Dauer zweiter Hot-Start-Strom
HO2 | tH2 (HF-Ziindung) 0 7 250/ ms 1
Ho3 | SLO Steigung Hot—Start mit erstem ’ 5 100! A/ms ’
Schweif3strom
Amplitude Hot-Start-Strom
Ho4 | 1L (Berthrungsziindung/Lift) 5 25 100 A 1
Dauer Hot-Start-Strom
HOS | 1L (BerUhrungszindung/Lift) 0 150 200 ms 1
HO6 | LCK Sperre der Elnstellungen.(frelgegeben, PARTIAL FREE | TOTAL ) )
gesamt, teilweise)
UP/DOWN-Steuerung bei den JOBS
HO08 | UDJ |(OFF=nicht aktiviert,1=ohne Durchlauf, 2=mit OFF| OFF 2 - 1
Durchlauf)
HO9 | LIM Erweiterung des Berelchs der Stromwerte 100 100 400 % )
bis 400%
H10 | TPH | Phasenkontrolle (nur bei Art. 555 und 557) ON ON OFF - -

3301230/B-DE
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9.2.5 Zubehor (nur bei Art. 555 und Art. 557)

KUHLAGGREGAT
£
AUTO P
Nur bei Art. 557 und Art. 555
Den Drehregler B driicken, um die Funktionsweise des Kiihlaggregats
COOLING UNIT DEF zu wahlen, und dann bestétigen.
: Zur vorherigen Seite zuriickkehren oder den Drehregler B lange (mehr

\ ) als 0,7 s) driicken, um zum Hauptbildschirm zuriickzukehren.

9.2.6 Einheitensystem (nur bei Art. 558)

r N
IMPERIAL
METRIC -
=)

- Bei Art. 558 kann man das Einheitensystem wahlen.

9.2.7 Qualitatskontrolle

~,  Mitdieser Funktion kann man kontrollieren, ob die Lichtbogenspannung

-
innerhalb des vorgesehenen Bereichs bleibt.

V. MIN Die Spannungsuntergrenze (V MIN) oder Spannungsobergrenze (V
V. MAX MAX) wéhlen und dann die Wahl bestatigen, um den Auslésewert
EXIT einzustellen.

OFF bedeutet, dass die Funktion deaktiviert ist. Wenn wéahrend des
SchweiB3ensfestgestelltwird,dassdieSpannungjenseitsdereingestellten
Werte liegt, erscheint die Meldung QUALITATSKONTROLLE. Den
Drehregler B dricken, um die Fehlermeldung zu I6schen und zum
\ / SchweiBbildschirm zuriickzukehren.

9.3 Gespeicherte Programme (BEREICH L)

Im Bereich JOB kénnen bis zu 10 Satze von SchweiBparametern (Prozess, Ziindung, Modus usw.) gespeichert werden.

~ ~

100 A 00.0V /¥

0~ N\

1
DC é £| , [PULSE| JOB
! OFF

- Den Bereich JOB wahlen und bestatigen.
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JOB MANAGEMENT N
1

ERiGIEE)

ERLAUTERUNG DER SYMBOLE

@ Speichern
'1-:> Aufrufen

@ Léschen
Kopieren

9.3.1 Job speichern

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

EREh

| EXIT
)
_J

f n
1-TIiG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3-EMPTY

4 - EMPTY !

Dl mW M

EXIT

-
_J

3301230/B-DE

Den Drehregler B driicken und die Nummer des Speichers wahlen,

in dem der Job gespeichert werden soll. In diesem Beispiel ist
dies die Nummer 1

Die Wahl bestétigen. Sie wird dann griin hervorgehoben.

Zum Speicherndes Jobsim Speicher Nr. 1 das Symbol ,Speichern*
wahlen und bestatigen.

Fur die Ruckkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B lange
(mehr als 0,7 s) gedrlckt halten.
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9.3.2 Job bearbeiten

JOB MANAGEMENT
1 - TG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

R\l

EXIT

JOB :

00.0V| /7

_m
oc é ﬁr Pgll:'EE

| —

100 A

' JOB

MENU

9.3.3 Job léschen
Wie folgt verfahren:

. n

~

Zum Bearbeiten oder Verwenden eines Programms wie folgt
verfahren:

¢ Das Meni JOB nach den Anweisungen in Abs. 9.3 aufrufen.

¢ Den zu bearbeitenden JOB auswahlen.

¢ Den Bereich , Aufrufen“ wéhlen und bestatigen.

Fur die Ruckkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B lange
(mehr als 0,7 s) gedriickt halten.

Das Programm steht nun zum SchweiBen zur Verfligung.

Zum Andern der SchweiBparameter in der in Abs. 7.4 ff
beschriebenen Weise verfahren.

Zum erneuten Speichern wie in Abs. 9.3.1 beschrieben verfahren.

¢ Das Meni JOB nach den Anweisungen in Abs. 9.3 aufrufen.

¢ Den zu l6schenden JOB wéahlen.

¢ Das Symbol ,Léschen” wéhlen und die Wahl bestétigen.

9.3.4 Job kopieren
Wie folgt verfahren:

¢ Das Meni JOB nach den Anweisungen in Abs. 9.3 aufrufen.
¢ Den zu kopierenden JOB wahlen und den Bereich ,Kopieren* wihlen.

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4 - EMPTY

i

-
JOB MANAGEMENT

|-\
A

EXIT

J

1-TIG DCHF 120 A

2 - EMPTY I
|3 - EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

SOWMM ==
\ J
124

Die Nummer des Speichers wahlen, in den der JOB kopiert werden
soll.
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

1 EXIT

EEXEG

-

~
JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A

Z - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

Slom

-
_/

1 EXIT

JoB -:
S

JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A
2 - EMPTY

3-TIG DC HF 120 A
4 - EMPTY

EXIT

p.

GRS

9.3.5 Mit einem JOB schweif3en

Den gewahlten Speicher

bestatigen. Er
hervorgehoben.

wird dann grin

Das Symbol ,Speichern® wahlen und bestatigen.

Das Menu JOB nach den Anweisungen in Abs. 11.1 aufrufen.
-

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

-

ERD

: ' EXIT

-
_/

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY

EXIT

e

O W0

_/

3301230/B-DE

Die gewlinschte Nummer wahlen und bestatigen.

Den Bereich JOB wahlen und bestatigen.
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TIG DC HF "
100 A 00.0V /¥
_I_/_\_\_[|
JOB
Dc PULSE 4
% DFF
& | MENU
J
9.3.6 Einen Job beenden
Tlrs. DC HF 2\

100 A

m

00.0V &

JOB
Dc PULSE 9
& 1 I:IFF
| MENU
J

JOB MANAGEMENT
1- T DE HF 120 A

Das Programm steht nun zum SchweiBen zur Verfiigung. Die
Parameter kénnen nicht geandert werden.

Fur die Rickkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B lange

(mehr als 0,7 s) gedrickt halten.

Den Bereich JOB1 wahlen und bestatigen.

2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

BB

W in

Den Bereich EXIT wahlen und bestatigen.

Fur die Ruckkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B lange (mehr
als 0,7 s) gedrickt halten.

JOB
=J

9.4 Gastest (BEREICH T)

]

Diese Funktion dient zum Regulieren des Gasflusses.

Wird die Funktion aktiviert, 6ffnet sich das Magnetventil fir 30 Sekunden. Das Symbol blinkt dann
und andert jede Sekunde seine Farbe. Danach schlieRt sich das Magnetventil automatisch wieder.
Druckt man wahrend dieser Zeit den Drehregler des Encoders, wird das Magnetventil geschlossen
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10 KUHLAGGREGAT FUR ART. 557

AG Langloch fir die Kontrolle des Kihimittelstands

Hahne mit Schnellsteckanschluss fur den Anschluss der Kiihlschlauche des Schlauchpakets (HINWEIS: Sie
durfen nicht gebrickt werden).

Al Verschluss des Behalters

AH

10.1 Kuhlflissigkeit

Es muss die folgende Kuhlflissigkeit verwendet werden: CEBORA ,ITACA GP73190-BIO*.

Diese Zusammensetzung hat nicht nur den Zweck, die FlieBfahigkeit der KUhlflissigkeit bei niedrigen Temperaturen zu
gewahrleisten, sondern auch Kalkablagerungen aufgrund einer groBen Wasserharte zu verhindern, da hierdurch die
Lebensdauer des Systems und vor allem die Funktionsfahigkeit der Pumpe und des SchweiBbrenners beeintrachtigt
wirden. Diese Flussigkeit dient auch dazu, die elektrische Leitfédhigkeit innerhalb des Kreislaufs niedrig zu halten, um
Elektroerosion zu verhindern.

Bei der Kontrolle oder dem Nachfiillen der Kiihlfliissigkeit geeignete Schutzausriistung wie
Schutzhandschuhe und Schutzbrille tragen.
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11 FERNREGLER UND ZUBEHOR

Bei Verwendung von nicht originalem Zubehdr kann es zum Betriebsstérungen und unter Umstédnden zu
Beschéadigungen der Stromquelle kommen. In diesem Fall erlischt jedweder Gewahrleistungsanspruch und wird
CEBORA von der Haftung fur die SchweiBstromquelle entbunden.

ART. 1341 - Kihlaggregat fir Art. 555

Nur in Verbindung mit den fliissigkeitsgeklihlten Brennern Art. 1256 und Art. 1258.

Fir die Aufstellung und den Transport des SchweiBgerats zusammen mit dem mit ihm verbundenen Kiihlaggregat wird
der Fahrwagen Art. 1432 bendtigt.

Die Kuhlflussigkeit in den Behalter einflllen und den Netzstecker in die Steckdose AE des SchweiBgeréts einstecken.
Dann den dreipoligen fliegenden Stecker an die Steckvorrichtung AF anschlieBen.

Art. 1260 WIG-Brenner, nur Brennertaster (gasgeklhlt)

Art. 1256 WIG-Brenner, nur Brennertaster (flissigkeitsgekihlt)

Art. 1262 WIG-Brenner mit UP/DOWN-Steuerung (gasgekihlt)

Art. 1258 WIG-Brenner mit UP/DOWN-Steuerung (flissigkeitsgekuihlt)

Art. 193 FuBregler (fir das WIG-SchweiBen)

Art. 1180 Zwischenverbindung fir den gleichzeitigen Anschluss von Brenner und FuBregler In Verbindung mit
diesem Zubehor kann das Zubehor Art. 193 bei jedem WIG-SchweiBmodus verwendet werden.

Art. 187 Fernregler zum Einstellen des SchweiBstroms (nur MMA-Verfahren)

Art. 1192 Verlangerungskabel 5 m fir Fernregler fur Art. 187

Die Stellteile, die ein Potentiometer einschlieBen, regeln den SchweiBstrom vom Minimum bis zum maximalen
Strom, der an der Stromquelle eingestellt ist.
Die Stellteile mit UP/DOWN-Steuerung regeln den Schwei3strom vom Minimum bis zum Maximum.
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12 TECHNISCHE DATEN

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des offentlichen Niederspannungsnetzes am Verknipfungspunkt mit
dem offentlichen Versorgungsnetz (PCC, Point of Common Coupling) kleiner als der in den nachstehenden Tabellen
angegebene Wert von Zmax ist, entspricht dieses Gerat den Normen IEC 61000 3-11 und IEC 61000 3-12 und kann an
Niederspannungsanlagen angeschlossen werden.

Es liegt in der Verantwortung des Installateurs bzw. des Anwenders des Geréts erforderlichenfalls in Absprache
mit dem o6ffentlichen Energieversorgungsunternehmen sicherzustellen, dass die Netzimpedanz in Einklang mit den
angegebenen Einschrankungen in Bezug auf die Impedanz steht.

Die nachstehenden Tabellen enthalten die technischen Daten der Stromquellen in Bezug auf die Schweil3prozesse, die
im Handbetrieb (WIG/und MMA) verwendet werden kdnnen.

WIN TIG DC 220 M - Art. 553

TIG MMA
Netzspannung (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Toleranz Netzspannung (U1) +15% / -20%
Netzfrequenz 50/60 Hz
Sicherung (trage) 25A 16 A 25A 16 A
Leistungsaufnahme 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA 35%
3,1 kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVA6B0% | 3,8 kVA 60%
2,2 kVA 100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Zmax Netzanschluss comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Leistungsfaktor (coso) 0,99
SchweiBstrombereich 5+160 A 5+220A 10+ 110 A 10+ 140 A
SchweiBstrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 160 A 40% 220 A 30% 110 A 35% 140 A 35%
140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A 100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Leerlaufspannung (UO0) 82V 88V 82V 88V
Zindspannung (Up) 9,5 kV
Verschwei3bare Elektroden 21,5+4,0mm
Max. Eingangsdruck Gas 6 bar (87 psi)
Wirkungsgrad 80%
Verbrauch im inaktiven Zustand 50W
EMV Klasse ‘ A
Uberspannungskategorie 0
Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3
Schutzart IP23S
Kihlung AF

Betriebstemperatur

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport- und Lagertemperatur

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Kennzeichnung und Zertifizierungen

CE UKCA EAC S

Abmessungen (BxLxH)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettogewicht

16 kg

Erforderliche Leistung des Motor-Generators mindestens 10 kVA
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WIN TIGDC 250 T - Art. 555

TIG MMA

Netzspannung (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Toleranz Netzspannung (U1) +10%
Netzfrequenz 50/60 Hz
Sicherung (trage) 16 A 10A 16 A 10A
Leistungsaufnahme 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

4,0 kVA 60% 5,0 kVA 60% 4,9 kVA 60% 7,0 kVA 60%

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%
Zmax Netzanschluss 0,154 Q 0,154 Q
Leistungsfaktor (cos¢) 0,99
SchweiBstrombereich 5+230A 5+250A 10+ 210A 10+ 210A
SchweiB3strom 10 min/40°C (IEC60974-1) 230 A25% 250 A yy% 210 Ayy%

180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A60%

140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Leerlaufspannung (UO) 55 +62V 55 +62V
Zindspannung (Up) 13,8 kV
VerschweiBbare Elektroden @1,5+4,0mm
Max. Eingangsdruck Gas 6 Bar / 87 psi
Wirkungsgrad 85%
Verbrauch im inaktiven Zustand 50W
EMV Klasse A
Uberspannungskategorie 0l
Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3
Schutzart IP23S
Kdhlung AF

| |

Betriebstemperatur -10°C + 40°C
Transport- und Lagertemperatur -25°C + 55°C

Kennzeichnung und Zertifizierungen

CE UKCA EAC S

Abmessungen (BxLxH)

207x437x411 mm

Nettogewicht

22,7 kg

Erforderliche Leistung des Motor-Generators mindestens 10 kVA
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WIN TIG DC 350 T - Art. 557

TIG MMA

Netzspannung (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Toleranz Netzspannung (U1) +10%
Netzfrequenz 50/60 Hz
Sicherung (trage) 16 A 16 A 20A 16 A
Leistungsaufnahme 7,8 kVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%

6,4 kVA 60% 7,8 kKVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%

5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 kKVA 100%
Zmax Netzanschluss 0,099 O 0,099
Leistungsfaktor (cosd) 0,99
SchweiB3strombereich 5+280A 5+350A 10 + 240 A 10+ 280 A
SchweiBstrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%

245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%

220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A 100%
Leerlaufspannung (UO) 54V 63V 54V 63V
Zindspannung (Up) 13,8 kV
VerschweiBbare Elektroden @1,5+4,0mm
Max. Eingangsdruck Gas 6 Bar / 87 psi
Wirkungsgrad 85%
Verbrauch im inaktiven Zustand 50W
EMV Klasse A
Uberspannungskategorie I
Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3
Schutzart IP23S
Kihlung AF

| |

Betriebstemperatur -10°C + 40°C
Transport- und Lagertemperatur -25°C + 55°C

Kennzeichnung und Zertifizierungen

CE UKCA EAC S

Abmessungen (BxLxH)

705x1060x975 mm

Nettogewicht

78 kg

Erforderliche Leistung des Motor-Generators mindestens 18 kVA
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558

TIG MMA
Netzspannung (U1) 1 X230V
Toleranz Netzspannung (U1) +15% / -20%
Netzfrequenz 50/60 Hz
Sicherung (trage) 16 A
Leistungsaufnahme 4,4 kVA 25% 4,4 kVA 40%
2,5 kVA 60% 3,3 kVA 60%
2,2 kVA 100% 3 kVA 100%
Zmax Netzanschluss comp 61000-3-12
Leistungsfaktor (cosd) 0,99
SchweiB3strombereich 5+180 A 10+ 130 A
SchweiBstrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 180 A 25 % 130 A30 %
110 A 60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%
Leerlaufspannung (UO0) 103V 84V
Zindspannung (Up) 9,5 kV
VerschweiBbare Elektroden @1,5+4,0mm
Max. Eingangsdruck Gas 6 bar / 87 psi
Wirkungsgrad 80%
Verbrauch im inaktiven Zustand 50W
EMV Klasse A
Uberspannungskategorie I
Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3
Schutzart IP23S
Kihlung AF

Betriebstemperatur

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport- und Lagertemperatur

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Kennzeichnung und Zertifizierungen

CE UKCA EAC S

Abmessungen (BxLxH)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettogewicht

17,5 kg

Erforderliche Leistung des Motor-Generators mindestens 8 kVA
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13 SCHUTZEINRICHTUNGEN DER STROMQUELLE

13.1 Thermischer Schutz

Bei Uberschreitung der zuldssigen Héchsttemperatur fiir den Betrieb des Inverters wird die Stromabgabe des
SchweiBgerats unterbrochen. Auf dem Display erscheint dann die Meldung ,Err 74“.

Der Lufter l&uft weiter, um den Inverter zu kiihlen. Wenn die Temperatur wieder im zuldssigen Bereich liegt, erlischt die
Fehlermeldung und das SchweiBgerat ist wieder betriebsbereit.

13.2 Sicherheitsverriegelung

Bei der Einschaltung des SchweiBgerdts werden einige Kontrollen der Spannungsversorgung durchgeflihrt, um
zu verhindern, dass das SchweiBgerat in Betrieb genommen werden kann, wenn beim Netzanschluss Anomalien
vorliegen.

Liegt eine der nachstehend aufgefiihrten Anomalien vor, erscheint auf dem Display die Fehlermeldung ,Err. 76“.
Dreiphasiges SchweiBgerat:

— Der Neutralleiter wurde anstelle eines Phasenleiters angeschlossen.

— Ein Phasenleiter wurde nicht angeschlossen.

— Die Versorgungsspannung liegt auBerhalb des zulassigen Bereichs.

Einphasiges SchweiBgerat:

- Die Versorgungsspannung liegt auBerhalb des zuldssigen Bereichs.

Uber- oder unterschreitet die Versorgungsspannung der Steuerelektronik wahrend des Betriebs des SchweiBgerits
den zuldssigen Bereich, wird der Betrieb des SchweiBgeréats gesperrt.

Liegt die Versorgungsspannung der Steuerelektronik unterhalb der zulassigen Grenze erscheint auf dem Display die
Meldung ,Err.14-1%.

Liegt die Versorgungsspannung der Steuerelektronik oberhalb der zuldssigen Grenze erscheint auf dem Display die
Meldung ,Err.14-2%

Kihlaggregat, nur bei Art. 555 und 557.

Wenn beim Kihlaggregat die Betriebsart auf ,,ON“ oder ,AUTO" eingestellt ist, bewirkt die Auslésung des Drucksensors
des Kihlkreislaufs, dass der Betrieb des SchweiBgerdts nach Ablauf von 30 s gesperrt wird. Auf dem Display
erscheinen die Anzeige ,,Err.75" und die blinkende Anzeige ,,H20“.

Die Auslésung des Drucksensors kann darauf zurlickzuflihren sein, dass nicht genug Kuhlflissigkeit vorhanden ist.

14 FEHLERCODES

Err. Beschreibung Abhilfe

14-1 Steuerspannung des IGBT zu niedrig. | Die SchweiBmaschine ausschalten und die
Versorgungsspannung kontrollieren. Wenn sich das
Problem nicht beheben ldsst, das Kundendienstzentrum
kontaktieren.

14-2 Steuerspannung des IGBT zu hoch. | Die SchweiBmaschine ausschalten und die
Versorgungsspannung kontrollieren. Wenn sich das
Problem nicht beheben ldsst, das Kundendienstzentrum
kontaktieren.

40-1 Geféhrliche Sekundérspannung Die SchweiBmaschine aus- und wieder einschalten.
Wenn sich das Problem nicht beheben ladsst, das
Kundendienstzentrum kontaktieren.

40-2 * Nur bei Art. 558 Die SchweiBmaschine aus- und wieder einschalten.
Gefahrliche Sekundéarspannung Wenn sich das Problem nicht beheben lasst, das
Kundendienstzentrum kontaktieren.

In diesem Zustand kann die Maschine nur zum
GleichstromschweiBen verwendet werden.

53 Starttaster beim Einschalten der | Den Starttaster I6sen.
Maschine oder beim Zurlicksetzen
eines Fehlers betéatigt.

67 Versorgungsspannung entspricht | Die Versorgungsspannung kontrollieren. Wenn sich das
nicht den Vorgaben oder es fehlt eine | Problem nicht beheben l&dsst, das Kundendienstzentrum
Phase (beim Einschalten). kontaktieren.
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Steuertafelkarte und der Steuerkarte
gestort.

74 Auslésung des thermischen | Abwarten, bis die Stromquelle abgekiihlt ist.
Schutzes.

75 Ungeniigender Druck im | Den Flussigkeitsstand im Behalter, den Anschluss und die
Kuhlkreislauf. Funktionsfahigkeit des Kiihlaggregats kontrollieren.

841 Qualitatskontrolle  (Unterspannung | Den Bereich MENU anwahlen und die eingestellte
beim SchweiBen) Ausldseschwelle der Spannung kontrollieren.

84-2 Qualitatskontrolle (Uberspannung | Den Bereich MENU anwéhlen und die eingestellte
beim SchweiBen) Ausldseschwelle der Spannung kontrollieren.

NO LINK Kommunikation zwischen der | Kundendienstzentrum kontaktieren.

15 WARTUNG
Siehe die Anweisungen im Handbuch 3301151 , Allgemeine Sicherheitshinweise”.
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Ce manuel fait partie de la documentation générale et n’est valable que s’il est accompagné des documents
partiels suivants qui peuvent étre consultés dans la section Assistance - Documentation du site welding.
cebora.it

3301151 Mises en garde générales

IMPORTANT - Avant d’utiliser 'appareil, lire attentivement et s’assurer d’avoir bien compris les indications contenues
dans le manuel «Mises en garde générales» réf. 3301151 et dans ce manuel.
Conserver toujours ce manuel sur le lieu d'utilisation de I'appareil pour toute consultation ultérieure.

L'équipement doit étre utilisé exclusivement pour réaliser des opérations de soudage ou de découpe. Ne pas utiliser
cet appareil pour charger des batteries, dégivrer des tuyaux ou démarrer des moteurs.

Seul le personnel expérimenté et formé peut installer, utiliser, entretenir et réparer cet équipement. Le personnel
expérimenté est une personne qui peut évaluer le travail qui lui est confié et déterminer les risques éventuels en vertu
de sa formation professionnelle, de ses connaissances et de son expérience.

La responsabilité concernant le fonctionnement de cette installation est expressément limitée a la fonction de
Iinstallation. Toute autre responsabilité, de quelque type que ce soit, est expressément exclue.

Toute utilisation divergeant de ce qui est expressément indiqué et mise en ceuvre différemment ou contrairement a ce
qui est précisé dans cette publication, constitue un usage impropre. Le fabricant décline toute responsabilité découlant
d'un usage impropre pouvant causer des accidents corporels et d'éventuels dysfonctionnements de I'installation.
Cette exonération de responsabilité est prévue des la mise en service de l'installation par |'utilisateur.

Le respect de ces instructions, ainsi que les conditions et les méthodes de mise en service, de fonctionnement,
d’utilisation et de maintenance de I'appareil indiquées dans le manuel « Mises en garde générales » réf. 3301151 ne
peuvent pas étre vérifiés par le fabricant.

Respecter les reglementations en matiére de prévention des accidents du travail et les normes en vigueur dans le
pays de mise en service (par exemple : EN IEC 60974-4 et EN IEC 60974-9).

Une mise en service incorrecte peut causer non seulement des dommages matériels mais aussi, par conséquent, des
dommages aux personnes. Par conséquent, le fabricant décline toute responsabilité en cas de pertes, dommages ou
frais découlant ou liés de quelque maniere que ce soit a une mauvaise mise en service, a un mauvais fonctionnement
Ou a un usage et une maintenance impropres.

Par conséquent, le fabricant décline toute responsabilité en cas de fonctionnement défectueux ou de dommages
causeés, aussi bien a ses générateurs de soudage/découpe qu’aux composants de l'installation, par une installation
incorrecte.

Le générateur de soudage ou de découpe est conforme aux réglementations mentionnées sur la plaque signalétique
du générateur.

Le générateur de soudage ou de découpe peut étre intégré dans des installations automatiques ou semi-automatiques.
C’est a l'installateur qu’il incombe de vérifier la parfaite compatibilité et le fonctionnement correct de tous les
composants utilisés dans I'installation.

Le raccordement en paralléle de deux générateurs ou plus n’est pas admis sans une autorisation écrite préalable
du fabricant, qui définira et autorisera, conformément aux réglementations en vigueur en matiere de produit et de
sécurité, les modalités et les conditions de I'application demandée.

© CEBORA S.p.A.

Les droits d'auteur de ce mode d'emploi appartiennent au fabricant.

Le contenu de ce document est publié sous réserve de modifications.

La copie et la reproduction des contenus et des illustrations, sous quelque forme ou par quelque moyen que ce soit,
sont interdites.

La redistribution et la publication des contenus et des illustrations, sans I'autorisation écrite préalable du fabricant,
sont interdites.
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1 SYMBOLES

Selon la couleur de I'encadré, I'opération peut représenter une situation de : DANGER, AVERTISSEMENT, PRUDENCE,
MISE EN GARDE ou INDICATION.

AVERTISSEMENT Ignrglvqeie une situation de danger potentiel qui pourrait entrainer des blessures

AN
Indique une situation de danger potentiel qui, en cas de non-respect, est
A PRUDENCE susceptible d'entrainer des blessures corporelles mineures et des dommages
matériels aux équipements.

Fournit a I'utilisateur des informations importantes dont le non-respect est
susceptible d'endommager les équipements.

MISE EN GARDE

INDICATIONS Procédure a suivre pour utiliser de maniere optimale I'équipement.

1.1 Plaquette des avertissements
Le texte numéroté suivant correspond aux cases numérotées de la plaquette.
B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

C. Lefil de soudure et le groupe entrainement fil sont sous tension pendant le soudage. Ne pas approcher les mains
ni des objets métalliques.
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1. Les décharges électriques provoquées par I'électrode le cable peuvent étre mortelles. Se protéger de maniere
adéquate contre les décharges électriques.

1.4 Porter des gants isolants. Ne pas toucher I’électrode avec les mains nues. Ne jamais porter des gants humides
ou endommagés.

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

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

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

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

2.2 Utiliser un systeme de ventilation forcée ou de déchargement des locaux pour éliminer toute exhalaison.

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 matieres inflammables a I'’écart de la zone de soudure.

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

4. Les rayons de I'arc peuvent irriter les yeux et briler la peau.

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

2 MISES EN GARDE

Avant de manutentionner, déballer, installer et utiliser le générateur de soudage/découpe, il faut
impérativement lire le manuel « Mises en garde générales » réf. 3301151.

21 Levage et transport

Pour les modalités de levage et de transport, consulter le manuel « Mises en garde générales » réf. 3301151.

3 MISE EN SERVICE

A AVERTISSEMENT

Linstallation de cette machine doit étre faite par du personnel expérimenté. Toutes les connexions doivent étre
effectuées conformément a la réglementation en vigueur et dans le respect de la loi sur la prévention des accidents
(norme CEI EN IEC 60974-9).

3.1 Raccordement au réseau

A AVERTISSEMENT

Le raccordement d'appareils de forte puissance au réseau pourrait avoir des répercussions négatives sur la qualité
de I'énergie du réseau. Des valeurs d'impédance de ligne inférieures a la valeur Zmax indiquée dans le tableau des
données techniques pourraient étre requises pour la conformité aux normes IEC/CEI 61000-3-11 et IEC/CEI 61000-
3-12. Il est de la responsabilité de l'installateur ou de I'utilisateur de s'assurer que I'appareil est raccordé a une ligne
d'impédance correcte. Il est recommandé de consulter votre fournisseur d'électricité local.
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¢ Controler que la tension d’alimentation correspond a la tension indiquée sur la plaque signalétique soudage/
découpe. Brancher une prise électrique appropriée a I'absorption de courant I1 indiquée sur la plaque signalétique.
S'assurer que le conducteur jaune-vert du cable de I'alimentation est branché au bornier de masse.

¢ En cas d'utilisation de rallonges électriques, la section des cables d’alimentation doit étre adéquatement
dimensionnée. Ne pas utiliser de rallonges électriques de plus de 30 métres.

+ |l est impératif de n'utiliser I'appareil que s'il est raccordé a un réseau d'alimentation équipé d'une prise de terre.

¢ L'utilisation de I'appareil raccordé a un réseau sans prise de terre ou a une prise sans contact pour ce conducteur
est une forme de négligence tres grave. Le fabricant décline toute responsabilité en cas d’éventuels dommages
aux personnes ou aux biens.

¢ L'utilisateur doit périodiquement faire vérifier par un électricien qualifié que la prise de terre de l'installation et
|'appareil utilisé sont parfaitement efficaces.

3.2 Conditions environnementales et de stockage

Lappareil doit étre installé et actionné sur une surface adaptée, stable et plate, et ne doit pas étre placé a I'extérieur.
Lutilisateur doit s’assurer que le sol est plat et non glissant et que le poste de travail est suffisamment éclairé.
Lutilisation de I'appareil doit toujours s’effectuer dans des conditions de sécurité optimales. Des quantités excessives
de poussiére, d’acides, de gaz ou de substances corrosives peuvent endommager I'appareil. Eviter tout contact de
I'appareil avec de grandes quantités de fumée, de vapeur, de brouillard d’huile ou de poussiere de meulage! Une
ventilation insuffisante dégrade les performances et détériore I'appareil :

¢ Respecter les conditions ambiantes recommandées

¢ Laisser les ouvertures d’entrée et de sortie de I'air de refroidissement dégagées

¢ Respecter une distance minimale de 0,5 m des éventuels obstacles

Plage de températures ambiantes en conditions de service : de -10 °C a +40 °C; en conditions de transport et de
stockage : de -20 °C a +55 °C. Humidité relative de I'air : jusqu’a 50 % a 40 °C, jusqu’a 90 % a 20 °C.

3.3 Bouteilles de gaz

A AVERTISSEMENT

Installer les bouteilles de gaz dans une position stable sur une surface plane et solide.

Assurer les bouteilles contre les chutes accidentelles : fixer la bande de sécurité sur la partie supérieure de la
bouteille de gaz. Ne jamais fixer la bande de sécurité au col de la bouteille.

Respecter les regles de sécurité du producteur de la bouteille de gaz.

3.4 Informations générales

¢ En cas de mise sous tension avec un dispositif d'amorcage a haute fréquence, garder une distance d'au moins
30 cm entre le cable de terre et le céble de la torche afin d'éviter des décharges entre les deux.

¢ La longueur totale du kit de cébles ne doit pas étre supérieure a 30 m. Ne jamais se tenir entre les cables de
soudage. Connecter le cable de masse a la piece a souder aussi proche que possible de la zone de soudage ou
de découpe.

¢ Pour les utilisations comportant plusieurs sources de soudage /découpe, veiller a ce que le kit de cébles de
chaque source soit espacé d'au moins 30 cm de l'autre.

¢ Pour les utilisations a sources multiples, chaque générateur doit disposer de son propre raccordement a la piéce
a souder/découper. Ne jamais partager les masses de plusieurs générateurs.

¢ N'installer et n'utiliser I'appareil que conformément a la classe de protection indiquée sur la plaque signalétique.
Lors de la mise en service, veiller a garder une distance de 1 m autour de I'appareil afin que I'air de refroidissement
puisse entrer et sortir librement.

¢ Lutilisation d’accessoires qui ne sont pas d’origine peut compromettre le bon fonctionnement du générateur et
éventuellement l'intégrité du systéme. Cela entrainerait, le cas échéant, la déchéance de toute garantie sur le
générateur de soudage/découpe et dégagerait le fabricant de toute responsabilité.
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4 DESCRIPTIONS GENERALES

Ce poste a souder est un générateur de courant a technologie onduleur (inverter). Il est indiqué pour le soudage TIG
avec amorgage par contact et par haute fréquence et au soudage MMA, a I'exclusion des électrodes cellulosiques. Il
est construit conformément aux normes CEl 60974-1, CEl 60974-3, CEI 60974-10 (cl. A), CEl 61000-3-11 et CEIl 61000-

3-12.

4.1 Explication des données de la plaque signalétique

N°.

MMA
TIG

uo
X

Up
u2
U1
1~ 50/60Hz
3~ 50/60Hz

1max

I1eff

IP23S

3301230/B-FR

Numéro de série a mentionner sur chaque demande concernant le poste a souder.
Convertisseur statique de fréquence monophasé transformateur-redresseur
Convertisseur statique de fréquence triphasé transformateur-redresseur.

Indiqué pour soudage avec électrodes enrobées.

Indiqué pour soudage TIG.

Tension a vide secondaire.

Facteur de marche en pourcentage. Le facteur de marche exprime le pourcentage de temps,
sur 10 minutes, durant lequel le poste a souder peut fonctionner a un courant de soudage 12.

Tension d’'amorgage haute fréquence pour procédé TIG

Tension secondaire avec courant 12

Tension nominale d’alimentation.

Alimentation monophasée 50 ou 60 Hz

Alimentation triphasée 50 ou 60 Hz

Courant max. absorbé au courant correspondant |, et tension U,

Valeur maximale du courant effectif absorbé en fonction du facteur de marche. Cette valeur
correspond généralement au calibre du fusible (de type temporisé) a utiliser pour protéger
l'appareil.

Degré de protection du carter.

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.

Peut fonctionner dans des environnements présentant un risque électrique accru.
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5 DESCRIPTION DE LAPPAREIL

Art. 553 - WIN TIG DC 220 M

Art. 558 - WIN TIG AC-DC 180 M
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Art. 555 -WINTIGDC 250 T
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A ECRAN

BOUTON ROTATIF DE LENCODEUR
Le bouton rotatif de I'’encodeur B permet de paramétrer le comportement du poste a souder.
¢ Régler un parameétre

Tourner le bouton rotatif de I'’encodeur.

B ¢ Sélectionner un parameétre ou activer une section.
Appuyer brievement sur le bouton rotatif de I'’encodeur et relacher.
¢ Retour a I’écran principal
Appuyer sur le bouton pendant plus de 0,7 s et relacher lorsque s’affiche I’écran principal
C BORNE DE SORTIE POSITIVE (+)
D BORNE DE SORTIE NEGATIVE (-)
RACCORD
(1/4 GAZ) On y raccorde le tuyau de gaz de la torche de soudage TIG
F - CONNECTEUR 10 POLES
Les dispositifs suivants peuvent étre raccordés a ce connecteur :
¢ pédale
F ¢ torche avec bouton START

¢ torche avec potentiometre
¢ torche avec up/down
Entre les broches 3-6 du connecteur F, un contact sec normalement ouvert, qui se ferme en présence d’un
arc amorceé (signal « ARC ON » actif) est disponible uniquement pour les articles 553, 555 et 557.
G INTERRUPTEUR Allume et éteint la machine
H RACCORD entrée de gaz
PRISE a laquelle se branche I'unité de refroidissement Art. 1341
AE . . ; .
Puissance maximale supportée par cette prise 360 VA
CONNECTEUR
AF Connecteur a trois poéles auquel doit étre raccordé le cable provenant du groupe de refroidissement

PORTE-FUSIBLE
AG ATTENTION : utiliser uniquement les fusibles indiqués sur la plaque signalétique (2 A temporisé 250 V)

A AVERTISSEMENT

La prise AE est utilisée exclusivement pour raccorder le groupe de refroidissement GR53 Art. 1341 au générateur
de soudage. La connexion d’autres équipements pourrait compromettre I'intégrité du générateur de soudage ou
provoquer des anomalies de fonctionnement. CEBORA décline toute responsabilité en cas d’utilisation inadéquate
du générateur et des accessoires raccordés.

A AVERTISSEMENT

Danger di a une utilisation incorrecte.

Risque de blessures graves et de dommages matériels.

- N’utiliser les fonctions décrites qu’aprés avoir entierement lu et compris ces instructions d’utilisation.

- N’utiliser les fonctions décrites qu’apres avoir entierement lu et compris toutes les instructions d’utilisation
des composants du systéme et, tout particulierement, les consignes de sécurité.
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6 DESCRIPTION DE LECRAN

INFORMATION

—
=—===CEBORA
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007
FIRMWARE DATE January29 2020
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007
FIRMWARE DATE DISPLAY January14 2020
& 2%
' ™

s

=100 A 00.0V T
m wiz —1|
Q_Pcé—élr’_&lﬁﬁ% MENU—M
ol ;

o _/

Lors de la mise en marche de la machine, sur I'écran s’affichent
toutes les informations concernant les versions du logiciel du poste
a souder pendant 5 secondes.

C’est ensuite la page-écran principale, contenant les réglages
d’usine, qui s’affiche. Lopérateur peut immédiatement procéder
aux opérations de soudage et réguler le courant en tournant le
bouton B.

Comme le montre la figure, I'écran est divisé en secteurs; chaque
secteur permet a l'utilisateur de paramétrer les modalités de
fonctionnement voulues.

¢+ Pour sélectionner une section, appuyer sur le bouton rotatif B et relacher pour mettre la section en surbrillance
rouge. Tourner le bouton rotatif B pour sélectionner la section souhaitée, puis appuyer brievement sur le
bouton rotatif B pour entrer dans les réglages de la section choisie.

¢+ Le dernier paramétrage est affiché en vert et encadré en rouge. Quand on tourne le bouton rotatif B, le cadre
rouge se déplace sur le nouveau secteur sélectionné.

' Une bréve pression du bouton B sur ce symbole permet de revenir a I’écran précédent.

affiché qui sont validés.

DEF Avec la sélection et la confirmation de ce symbole, ce sont les réglages d’usine du parametre

IMPORTANT

Pour revenir a I'’écran principal, quelle que soit la condition de départ, appuyer assez longtemps
sur le bouton rotatif B (> 0,7 s).

6.1 BARRE D'ETAT (section S)

Cette section se trouve en haut de I'écran et elle résume brievement les réglages de soudage et du groupe de

refroidissement, du verrouillage et des autres fonctions.
Uniquement pour Art. 558 Le voyant vert (< 48V) allumé indique I'efficacité du contrble de tension a vide dans les

procédés de soudage AC.

6.2 WIZ (Sectionl)
voir paragraphe 9.1
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7 SOuUD

71 Choix

URE TIG

du procédé de soudage (section Q)

~,

C PULSE JOR
1 1 | OFF
MENU
S Sélectionner et valider la section Q.

Sélectionner et valider le procédé de soudage. N.B. : La case du
: procéde relatif a I'utilisation en cours est en surbrillance verte,

J encadrée en rouge.

Les procédés disponibles sont les suivants :

oc

f

Soudage MMA avec électrode enrobée (voir chapitre 8)

Soudage TIG DC (CC) (voir paragraphe 7.7)

Soudage TIG DC APC (Activ Power Control, voir paragraphe 7.1.1)
&ﬁ& Cette fonction agit de sorte que lorsque la longueur de I'arc est réduite, une augmentation du courant
se produit et vice versa ; par conséquent, 'opérateur contréle I'apport thermique et la pénétration
— uniguement avec le mouvement de la torche.

Lamplitude de la variation de courant par unité de tension est réglable a travers le paramétre APC.

Soudage TIG CC XP (eXtra Pulse). La sélection de I'icbne pulse ON-XP permet de régler un courant
pulsé a trées haute fréquence afin d’obtenir un arc plus concentré. Avec ce type d’impulsion, les
réglages sont fixes et définis. Le courant de soudage indiqué est la valeur moyenne de I'impulsion et il
est réglable de 5 a 135 A.

b
(g

seulement pour l'art. 558

Soudage MMA AC avec électrode enrobée (voir paragraphe 7.6) Convient pour le soudage de toles
aimantées. Il évite le soufflage magnétique de la soudure des profils tubulaires rectangles, et il est
normalement utilisé pour les travaux de maintenance et dans tous les cas ou une soudure a haute
pénétration n'est pas nécessaire.

seulement pour l'art. 558

Soudage TIG AC + DC (CA + CC) (MIX) (voir paragraphe 7.6) Pour le réglage de ces paramétres voir
le paragraphe 7.6.1. Ce procédé permet d'alterner des demi-périodes de soudage AC (CA) avec des
demi-périodes de soudage DC (CC). Le composant en CC dans le procédé permet d'obtenir des
soudures avec une plus grande pénétration et une plus grande vitesse, et en méme temps d’avoir
moins de déformations de la piéce usinée.

seulement pour l'art. 558

Soudage TIG AC XA (eXtra Amplitude) (voir paragraphe 7.6.1). Pour le réglage de ces parameétres voir le
paragraphe 7.6. Ce procédé permet de régler simultanément les amplitudes de la demi-onde positive
(nettoyage) et négative (pénétration). Convient pour le soudage de plaques minces en angle lorsque la
demi-onde négative est réglée sur le maximum.
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seulement pour l'art. 558

Soudage TIG AC (voir paragraphe 7.6) Pour le réglage de ces parametres voir le paragraphe 7.6.1.
La forme d’onde carrée permet une pénétration maximale, une vitesse d'exécution plus élevée, un
nettoyage maximal et convient donc a toutes les épaisseurs.

|

7141 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

: Sélectionner et valider le procédé de soudage APC.

(voir chapitre 7)
100 A 00.0V 5

E

= JOB
npcd; . 1 |APC
I so0A MENU
| — —_ «‘ Sélectionner et valider le réglage du courant APC.
E )

APC
DEF
— Régler et valider 'amplitude de la variation du courant. Pour revenir
: a I’écran principal, appuyer assez longtemps sur le bouton rotatif
- ' -~/ B (> 0,7 s).
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7.2 Choix

du type d’amorcgage de I’arc (section P)

100 A

~

00.0V

D_l—/_\—\_']mz

PULSE JoB
1 1 | OFF
I'/_\I | | | | MENU Sélectionner et valider la section P correspondant a 'amorgage de

I'arc.

Sélectionner et valider le type d’amorcage. N.B. : La case de
'amorcage relatif a I'utilisation en cours est en surbrillance verte.

u

Amorcage a haute fréquence (HF) ; 'amorcage de I'arc s’effectue par une décharge haute fréquence/
tension.

Amorgage par contact ; toucher la piece a usiner avec la pointe de I'électrode, appuyer sur la gachette
de la torche et soulever la pointe de I’électrode.

EVO LIFT Toucher la piece a usiner avec la pointe de I'électrode, appuyer sur la gachette de la torche
et soulever la pointe de I'électrode ; dés que I’électrode est relevée, une décharge haute fréquence/
tension est générée et amorce I'arc. Particulierement adapté au soudage par points de précision.

EVO START Aprées la décharge haute fréquence/tension qui amorce I'arc vient le réglage des parameétres
qui permettent d’unir au mieux les bords du matériau a souder dans la premiere phase de soudage. La
durée de ces parameétres peut étre réglée depuis I’écran principal en sélectionnant le parametre EVO
ST. (Voir paragraphe 7.2.4)

Apres avoir amorcé I'arc par contact, vient le réglage des paramétres qui permettent d’unir au mieux
les bords du matériau dans la premiére phase de soudage. La durée de ces parameétres peut étre
réglée depuis I'’écran principal en sélectionnant le paramétre EVO ST (voir paragraphe 7.2.4).

Eig E: |“?ﬁe§ o I’f“ih !

Toucher la piece a usiner avec la pointe de I'électrode, appuyer sur la gachette de la torche et soulever
la pointe de I'électrode. Dés que I'électrode est relevée, une décharge haute fréquence/tension est
générée et amorce I'arc, puis vient le réglage des parametres qui favorisent I'union des bords du
matériau a souder dans la premiere phase de soudage.

La durée de ces parametres peut étre réglée depuis I’écran principal en sélectionnant le parametre
EVO ST (voir paragraphe 7.2.4).

7.21 Am

orcage a haute fréquence HF

Lamorcage de I'arc se produit au moyen d’une décharge a haute fréquence/tension; la décharge s’arréte dés que
le courant de soudage commence a circuler ou aprés une temporisation (3 s). Pour ce type d’amorcage, il n'est

pas nécessai
I’'amorcage H

re de toucher la piéce a souder avec la pointe de I'électrode. Par rapport a 'amorgage par contact,
F permet de réduire le risque de salir la piece a usiner avec I'électrode en tungsténe. Toujours essayer

d’amorcer I'arc a une distance maximale de 2 a 3 mm de la piéce a usiner.
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A AVERTISSEMENT

Les générateurs de la ligne CEBORA WinTIG sont conformes aux réglementations en matieére de dispositifs
d’amorgage dans le secteur du soudage. Faire attention lors des usinages réalisés avec ce type de modalité. Dans
certaines circonstances, 'amorcage HF peut causer une décharge électrique perceptible, mais non dangereuse
pour I'opérateur. Pour I'éviter, porter un équipement approprié et veiller a ne pas travailler dans des locaux humides
ou mouillés.

7.2.2 Amorcage Lift par contact
Avec ce type d’amorcage, I’électrode entre en contact avec la piece a souder. La séquence de démarrage est la
suivante :

1- Toucher la piece a usiner avec la pointe de I'électrode.

2- Presser le bouton de démarrage de la torche : un courant tres faible, qui n’abime pas I’électrode lorsqu’elle
est éloignée de la piece, commence alors a circuler sur la piece a souder.

3- Retirer la pointe de I'électrode de la piece a souder : le courant de soudage voulu et le gaz de protection

commencent alors a circuler sur la piece.

7.2.3 Amorcage Evo Lift
Ce type d’amorcage est particulierement adapté au pointage de précision, car il permet de minimiser la salissure de
la piece sur le point d’amorcage. La séquence de démarrage est la suivante :

1- Toucher la piece a usiner avec la pointe de I'électrode;
2- Presser le bouton de la torche;
3- Soulever la pointe de I'électrode. dés que I'électrode est relevée, une décharge haute fréquence/tension est

générée et amorce l'arc.

7.2.4 Amorcage EvoStart - Réglage

s ~,
DC PULSE 1 JOB Lors du réglage d’un amorgcage « EVO ST », une icOne apparait
é OFF dans le diagramme du flux de courant sélectionnable a 'aide du
MENU bouton rotatif B.
e —y Sélectionner et valider le paramétre EVO ST.
- =,
TIG DC HF
VR — ﬁf
3.2s
- E\I"f.'l n w'lz
. D |
DC PULSE Jos
é % DFF
MENU
| . Régler la durée et valider.
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7.3 Choix du mode de Démarrage (section O)

. ~
TIG DC HF

100 A 00.0V /7

4 A

JOB

MENU

Sélectionner et valider la section O correspondant aux modes de
4 démarrage

Py TPy T T ne |
M |

D e
. pm

/

Sélectionner et valider le mode de démarrage.

Les modes de démarrage suivants sont disponibles :
N.B.

La fleche vers le bas indique la pression du bouton de la torche, la fleche vers le haut le relachement du bouton de
la torche.

7.3.1 Mode manuel (2T)

1 1

Y

2T 1
l_tﬂl_

- i \ ;t = ﬁ.

i B modalité adaptée au soudage de courte durée ou le soudage
. robotisé.
Dans cette position, il est possible de brancher la pédale art. 193.
7.3.2 Mode Automatique (4T)
at 11
Tezo
B 20
= .- j

modalité adaptée au soudage de longue durée.
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7.3.3 Mode trois niveaux (3L)

1 Ly

|/_\.I

- Le temps des courants est contr6lé manuellement ; un rappel des
courants est fait.

7.3.4 Mode quatre niveaux (4L)

i 4

™

-

R gy |

Il 2
J

b
s
It altltiti |l )
t£0
I | -
Grace a ce mode, I'opérateur peut entrer un courant intermédiaire
M J et le rappeler pendant le soudage.

Ce symbole signifie que la gachette de la torche doit étre maintenue enfoncée pendant plus de 0,7
secondes pour terminer le soudage.

La sélection des modes de soudage par point et intermittence conduit a un nouvel écran de dialogue.
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7.3.5 Soudage par points manuel (2T)

J‘I_/—\I Le poste a souder est ainsi automatiquement réglé pour 'amorgage
Ll L L)

a haute fréquence

1.00 s ' DEF

: Le temps de soudage par points s’active en rouge. Appuyer ensuite

I o, sur le bouton rotatif B.
- 0\
L] o a—
.|¢—o.| | Régler et valider le temps de soudage par points, puis appuyer assez
1.00s DEF longtemps pour revenir a I'écran de démarrage et réguler le courant.
HS— Appuyer sur la gachette de la torche en la maintenant enfoncée ;
: larc est amorcé et il s’éteint automatiquement dés que le temps
o &, réglé est écoulé.

7.3.6  Soudage par points automatique (4T)

J,T Le réglage du temps et du courant est le méme que pour le soudage
r:::-l par points 2T mais dans ce cas, I'opérateur appuie sur la gachette
de la torche et la relache, puis il attend la fin du point.

7.3.7 Soudage par intermittence manuel (2T)

Le réglage du temps et du courant est le méme que pour le soudage
par points 2T mais dans ce cas, l'opérateur appuie sur la gachette
de la torche et la relache, puis il attend la fin du point. Ce soudage

g 1 par points alterne temps de travail et temps de repos.
oo Elle est trés utilisée par ceux qui réalisent des soudures esthétiques

qui ne veulent pas déformer la piéce a usiner.

7.3.8 Soudage par intermittence automatique (4T)
I
ll"_/ﬂr_l Comme dans le paragraphe 7.3.7, mais avec la gestion du bouton en
4T comme dans le paragraphe 7.3.6.
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7.4 Réglage des parameétres de soudage (section R)

.

100 A 00.0V

. WiZ
[l_l_/_\ ul
pc 1 PULSE 108
&{ élﬁ OFF
MENU

0.05s

m—T
[ —T

DC PULSE DEF
&l I | OFF
tEAR S
! g,
<
000 150
05s
I i
DC [, [PuLsE DEF
é &.1 OFF
| — _‘.*=-_| ro J'U'l .DJ

3301230/B-FR

En partant de I’écran principal, sélectionner et valider la section R
pour accéder au réglage des paramétres de soudage récapitulés
dans le tableau 2.

La procédure pour le réglage du temps de pré-gaz est décrite
comme exemple.

Sélectionner le parameétre souhaité.

Confirmer et régler le parameétre choisi, puis appuyer dessus pour
valider le réglage et passer automatiquement au parametre suivant,
sinon tourner le bouton rotatif B pour choisir le paramétre souhaité.
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N.B. : La valeur maximale du réglage du courant de soudage dépend du modéle de poste a souder.

Tableau 2 - Réglage des parameétres de soudage

Description Min. Déf Max. U.M. Rés

Diamétre électrode 0,5 1,6 4,0 mm 0,1
(seulement TIG AC) 0,0197” 10,0630” 0,1575” inch 0,039”

) )
D_r—/X\_D
m Temps de pré-gaz 0,0 0,05 5 s 0,01

m Amplitude premier courant 5 25 Iset A 1

f]_,—/_\—\_ﬂ Temps premier courant 0,0 0,0 5,0 s 0,1

Temps de montée du courant 0,0 0,0 9,9 S 0,1

I I
Imax
DA,_/_M Courant(ldseets)oudage 5 100 (voir A y
tableau 3)

Temps de descente du courant 0,0 0,0 9,9 s 0,1

ﬂ_l—/_b—\_D
&—A—ﬂ Amplitude du courant de cratére 5 10 Iset A 1

i f Temps courant de cratére 0,0 0,0 5,0 s 0,1
D_ﬂ\_ﬂ Temps de post-gaz 0,0 10 30 s 1
Tableau 3

Art. Imax

553 220 A

555 250 A

557 350 A

558 180 A

7.5 Impulsion (SECTION N)
- ~

TIG DC HF Gl

= = WIZ
D_I_/_\_\_D
JOB
DC% é 1 |PULSE
1 OFF
‘ o r/_\l I | ” MENU Sélectionner et confirmer le secteur N relatif & 'impulsion pour
N — _/ activer le mode pulsé.
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PULSE

100 A
50 A |

1.00 Hz
50%

Sélectionner et valider PULSE ON pour accéder au réglage des
paramétres d’impulsion.

Le paramétre s’active en rouge.

Confirmer et régler le parameétre choisi. Confirmer pour valider le
réglage et passer au parametre suivant, sinon tourner le bouton

rotatif B pour choisir le paramétre souhaité.

De la méme maniére, il est possible de sélectionner : le courant de
base, la fréquence d’impulsion et le pourcentage du courant de

créte par rapport au courant de base (facteur de marche).

Pour revenir a I'écran principal, appuyer assez longtemps sur le

PULSE |PULSE DEF
OFF ON
S - bouton rotatif B (> 0,7 s).
Tableau 4
Parametre Min. Déf Max. U.M. Rés
‘ ‘ ‘ _ ‘ 0 100 250 A 1
Courant de créte
:| g |: 5 50 Iset A 1
Courant de base
0,16 0,16 2500 Hz 1
Fréquence
‘ 10 50 a0 % 1
Facteur de
marche

3301230/B-FR
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7.51 Fréquence d’impulsion

Fréquence d’impulsion

0,1 Hz-10Hz Cordon de soudage large avec des
superpositions marquées; contrdle
facile de l'arc.

Destinct npple pattem

Narrow bead and HAZ

10 Hz - 2,5 kHz Cordon de soudure étroit avec des
superpositions peu  marquées;
stabilité et vitesse de soudage
élevées.

7.6 TIG AC (seulement pour l'art. 558)

C’est le soudage AC (en CA) qui est utilisé pour souder I'aluminium et les alliages d’aluminium. La procédure est liée
a un changement continu de la polarité de I’électrode de tungsténe. Il existe deux phases (demi-ondes) : une phase
positive et une phase négative. La phase positive provoque la rupture de la couche d’oxyde d’aluminium a la surface
du matériau (effet dit de nettoyage); en méme temps, une calotte se forme sur la pointe de I’électrode en tungsténe.
La taille de cette calotte dépend de la longueur de la phase positive. Rappelons qu’une calotte trop grosse conduit
a un arc diffus et instable, avec une pénétration réduite. La phase négative refroidit I'électrode de tungsténe, d’une
part, et génére la pénétration nécessaire, d’autre part. Il est important de choisir correctement le rapport temporel
(équilibrage) entre la phase positive (effet de nettoyage, taille de la calotte) et la phase négative (profondeur de la
pénétration).

7.6.1 Réglage des paramétres AC (CA) (SECTEUR U)

En fonction du choix du type de procédé AC (CA), des icOnes s’affichent dans le secteur U de I'’écran principal :
elles permettront de régler les parametres de soudage correspondants. Sélectionner et confirmer le secteur U pour
accéder au réglage des parameétres de soudage récapitulés dans le tableau 5.

Tableau 5 - Réglage des paramétres des PROCEDES AC (CA)
Procédé Description Min. Déf Max. U.M. Rés
R~ EP 8 EP-8
EP+) Equilibre AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
TIG AC EN )
f.AC 90 Hz Fréquence AC 50 90 200 Hz 1
A EP 8 EP-8
Equilibre AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
« AC+DC Duty Cycles
TIG erel—= [T [T [
AC+DC ene)| = [ Fréquence AC 50 90 200| Hz 1
Duty Cycle TAC+DC
0% fAC 90Hz 15.0Hz
Facteur de marche 20 50 90 % 1
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- EP 8 EP-8
ot , Equilibre AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
TIG XA ,
ACxA | | ENO E 0 Fréquence AC 50| 90| 200| Hz 1
.AC 90 Hz Réglage EP-1| EP-50| EP-80| 1
Amplitude AC EN1| EN50| EN80|
MIMA Courant de HOT START 00| 50| 100| % 1
e HOT START
Temps de HOT START 00| 200 500| ms 10

Sélectionner le parameétre souhaité. Le parametre s’active en rouge.
Confirmer et régler le parameétre choisi, puis appuyer dessus pour valider le réglage et passer automatiquement au
parametre suivant, sinon tourner le bouton rotatif B pour choisir le paramétre souhaité.

7.6.2  Equilibre AC
Electrode positive Electrode négative Oxyde Arrondissement
Nettoyage Pénétration électrode
0/33% 67 % Oxyde éliminé Modéré
moyennement visible
+10 | 283 % 87 % Oxyde éliminé peu Bas
visible
-10 | 50 % 50 % Oxyde éliminé trés Elevé
visible

-
I - I I - |
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7.6.3 Fréquence AC

Fréquence [Hz]
50 Largeur bain de soudage élevée; arc souple et peu contrdlable.
200 Largeur bain de soudage réduite; arc stable, précis et maniable.

7.6.4 Amplitude AC

Réglage indépendant de 'amplitude de la demi-onde de pénétration et du nettoyage ; permet de contrdler la chaleur
sur la piece a souder.

AC Amplitude Adjust

+80 % Pénétration et apport de thermique plus importants, vitesses en soudage élevées, moins
d’arrondissement de I’électrode, zone d’élimination de I'oxyde peu visible.

-80 % Moins d’apport thermique, arrondissement plus important de I'électrode, zone d’élimination
de I'oxyde trés visible.

7.7 TIGDC
Ce poste a souder est adapté au soudage de I'acier inoxydable, du fer et du cuivre grace au procédé TIG.

¢ Relier le connecteur du cable de mise a la terre au pdle positif (C) du poste a souder et la pince a la piece a souder
aussi prés que possible de la soudure, en veillant a ce qu’il y ait un bon contact électrique.

¢ Brancher le connecteur de puissance de la torche TIG sur le péle moins (D) du poste a souder.

Relier le connecteur de commande de la torche au connecteur F du poste a souder.

Brancher le raccord du tuyau de gaz de la torche au raccord E de la machine et le tuyau de gaz provenant du

réducteur de pression de la bouteille au raccord de gaz H.

Mettre en marche la machine.

Régler les parameétres de soudage tel que décrit dans le paragraphe 7.4.

Ne pas toucher les pieces sous tension et les bornes de sortie lorsque la machine est alimentée.

Le débit de gaz inerte doit étre réglé a une valeur

(exprimée en litres par minute) d’environ 6 fois le diameétre de I’électrode.

Lorsqu’on utilise des accessoires du type «gas lens », le débit de gaz peut étre réduit a environ 3 fois le diameétre

de I’électrode.

¢ La buse céramique doit avoir un diametre de 4 a 6 fois le diameétre de I’électrode.

R R 4

* S & & o o

Normalement, le gaz le plus utilisé est ’TARGON parce que son co(t est inférieur a celui des autres gaz inertes, mais il
est également possible d'utiliser des mélanges ARGON avec un maximum de 2 % d’HYDROGENE pour le soudage
de I'acier inoxydable et d’HELIUM ou mélanges ARGON-HELIUM pour le soudage du cuivre.

Ces mélanges augmentent la chaleur de I'arc pendant le soudage mais sont beaucoup plus chers. En cas d’utilisation
de gaz HELIUM,

augmenter le nombre de litres par minute jusqu’a 10 fois le diamétre de I'électrode (Ex. diameétre 1,6 x 10 = 16 I/min
d’hélium). Utiliser des verres de protection

DIN 10 jusqu’a 75 A et DIN 11 de 75 A a plus.
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7.8 Choix de I’électrode

Tableau 6
Dénomination Couleur | Description Procédé
W Vert TUNGSTENE PUR Particulierement adapté au  AC/DC
soudage des métaux légers et des alliages de
métaux légers (aluminium)
WT20 Rouge TUNGSTENE THORIE A 2 %. DC
Excellentes qualités d’'amorgage
WT30 Lilas TUNGSTENE THORIE A 3 % Excellentes qualités | DC
d’amorcage, meilleures que le WT20
WC20 Gris TUNGSTENE CERIE A 2 % Durée optimale, mais | AC/DC
amorcage plus difficile quavec les électrodes
thoriées.
WL20 Bleu A 2 % DE LANTHANE Idéal pour remplacer, avec | DC
une durée supérieure, les électrodes thoriées dans
les installations automatisées qui soudent de l'acier
inoxydable en courant continu. En cours d’utilisation,
il maintient la pointe plus propre sans altérer sa
géomeétrie.
Amperage Range - Gas Type 4 - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
{(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens
.010 in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040 in. (1 mm) 15-80 15-80
1/18in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225325
5/32in. (4.0 mm) 400-500 300-400
3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4 in. (6.4 mm) 750-1000 500-630

3301230/B-FR
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7.8.1 Préparation de I’électrode

1 Grinding Wheel
Grind end of tungsten on fine grit, hard
abrasive wheel before welding. Do not use
wheel for other jobs or tungsten can become
1-1/2 To 4 Times contaminated causing lower weld quality.
Blectrode Diameter 2 Tungsten Electrode
A 2% cenated tungsten is recommended.

3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

I 30 degrees is the recommended elec-
trode grind angle.

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

8 SOUDAGE MMA DC

Ce poste a souder convient pour souder tous les types d’électrodes a I'exception des électrodes cellulosiques (AWS
6010).

¢ S’assurer que I'interrupteur G est sur 0, puis connecter les cables de soudage en respectant la polarité exigée par le
fabricant des électrodes qui seront utilisées, en raccordant la pince du céble de mise a la terre a la piéce aussi pres
que possible de la soudure, en veillant a ce qu’il y ait un bon contact électrique.

Ne pas toucher la torche ou la pince porte-électrode et la pince de masse en méme temps.

Allumer le poste a I'aide de I'interrupteur G.

Sélectionner le procédé MMA.

Régler le courant selon le diametre de I’électrode, la position de soudure et le type de joint a exécuter.

Lorsque le soudage est terminé, il faut toujours éteindre I'appareil et retirer I’électrode de la pince porte-électrode.

* & O o o

A AVERTISSEMENT

Attention a la décharge électrique.

Lorsque l'interrupteur principal est positionné sur ON, I'électrode et la partie non isolée du porte-électrode sont
sous tension. Il faut donc s’assurer que I’électrode et la partie non isolée du porte-électrode n’entrent pas en
contact avec des personnes ou des composants conducteurs d’électricité ou mis a la terre (par exemple un corps
extérieur, etc.).

Pour sélectionner ce procédé, voir le paragraphe 7.1.

MMA DC a” 1.t OFF

100 A 0.0V

| W2

| JoB

Fal

Tournez le bouton rotatif B pour modifier le courant de soudage.
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Si I'on souhaite modifier les parameétres de soudage, procéder comme suit.

MMA DC o

1_I OFF

100 A 0.0V

\hD?E[PEEtm” @ ':::,J

Wiz

Sélectionner et valider la section correspondant aux parametres de
soudage.

La validation permet d’accéder aux paramétres de soudage suivants :

¢ COURANT HOT START réglable de 0 a 100 % du courant de soudage (avec saturation au courant maximum).
Pourcentage du courant a ajouter au courant de soudage pour faciliter 'amorcage de I'arc. Le parametre s’active en
rouge. Valider et régler le parametre. La validation permet de passer automatiquement au parametre suivant, sinon
tourner le bouton rotatif B pour choisir le paramétre souhaité.

¢ TEMPS HOT START réglable de 0 a 500 ms.

¢ FORCE D’ARC réglable de 0 a 100 %. (avec saturation au courant maximum). Cette surintensité favorise la
transformation du métal en fusion (uniquement pour les art. 555 et 557).

9 AUTRES FONCTIONS DU PANNEAU

9.1 Fonction WIZ (secteur I)

La fonction WIZ (Wizard, assistant logiciel) permet de paramétrer rapidement le poste a souder en suivant quelques
étapes qui s’affichent automatiquement sur I'écran.

9.1.1 Paramétrage du procédé de soudage (paragraphe 7.1)

100 A 00.0V

[neocwr

- Wiz
L—" N\
DC t PULSE JOoB
£ 4 AT
Ly MENU

3301230/B-FR

Sélectionner et valider la section WIZ.
On arrive alors automatiquement au choix suivant.

Sélectionner et valider le procédé de soudage. On arrive alors
automatiquement au choix suivant.

Note : procédés AC (CA) disponibles uniquement sur I'article 558
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9.1.2 Réglage de P'amorcage de I'arc (paragraphe 7.2)
=

=
:_/’

-
IGNITION

t

Sélectionner et valider le type d'amorcage. On arrive alors
automatiquement au choix suivant.

9.1.3 Réglage du mode de démarrage (paragraphe 7.3)

—
—

—

="
-
—_—

l It

[ [

-
a— : Sélectionner et valider le mode de démarrage. On arrive alors
—/ automatiquement au choix suivant.

N

9.1.4 Réglage du soudage par impulsion (voir paragraphe 7.5)
f

PU PULSE]|

o" r - - .
'ii II” | = : En choisissant PULSE OFF on passe & l'écran principal. En
- : J

choisissant PULSE ON, voir paragraphe 7.5.

9.2 MENU (SECTION M)

" . ~

TIG DC HF -

100 A 00.0V
ﬂ_l—/_\—\_ﬂ wiz

Al Al EE
l\ﬁ e r/_\l n_n_ MENU Visualiser le menu

Sélectionner et valider la section MENU.
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9.2.1

" o
MENU

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

Informations

. vy

- )
MENU

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

h. A

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL
EXIT
\ J
9.2.2 Sélection de la langue

~

~
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

9.2.3 Réglages d’usine

- N\
FACTORY SETUP

ALL
EXCLUDING JOBS

JOBS ONLY
EXIT

A S/

3301230/B-FR

Seulement pour l'art. 553
Sélectionner et valider le choix

Seulement pour l'art. 555-557
Sélectionner et valider le choix

Seulement pour l'art. 558
Sélectionner et valider le choix

Sélectionner et valider la langue souhaitée

Sélectionner et valider le choix

ALL : (TOUT) Restaure les réglages d’usine du poste a souder, y
compris les mémoires (JOBS).

EXCLUDING JOBS : (HORS JOBS) Restaure les réglages d’usine
du poste a souder, a I'exclusion des mémoires.

JOBS ONLY : (JOBS UNIQUEMENT) Supprime uniquement les
mémoires (JOBS).
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9.2.4 Réglages techniques

Pour éviter d’accéder accidentellement a ce menu, il faut saisir le mot de passe ci-dessous.

1l2)3|4
¢~ =
PASSWORD

[r—

olo oo

u

= A\
HOO - IH1 120 A
HO1 - IH2 40 A
HO2 - tH2 7 ms
HO3 - SLO 50 ms
HO4 - L1 25 A
HO5 - tl1 150 ms
HO06 - LCK FREE

(. >

e 2
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO8 - UDJ 1
HO9 - LIM 100%

H10 -TPH ON
EXIT
- J

./

s
TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

\ :/

DEF

A N

FACTORY SETUP

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
. o

Confirmer le choix en choisissant « YES » puis «EXIT »

Sélectionner le premier chiffre, appuyer et tourner le bouton rotatif B et
régler sur 1. Confirmer pour passer au chiffre suivant.

Procéder de la méme maniére pour régler les paramétres suivants.
Sont disponibles les réglages techniques récapitulés dans la figure

suivante.

Sélectionner et valider le paramétre a modifier.

Le parameétre s’active en rouge. Appuyer ensuite sur le bouton rotatif

B.
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- o Tourner le bouton rotatif B pour régler le parameétre choisi, puis
appuyer dessus pour valider le réglage.
O 250 R . . s o :
e De méme, il est possible de sélectionner, modifier et confirmer
tous les parameétres de soudage qui se présentent les uns apres
| 130 A | les autres et qui sont récapitulés dans le tableau 7 suivant.
DEF Pour revenir a la liste précédente, sélectionner et confirmer le
HOO - IH1 secteur retour a I'écran précédent «revenir a I’écran principal ».
) Pour revenir a I’écran principal, presser longuement (plus de 0,7 s)
. ' - le bouton rotatif B.
Tableau 7
Description Min. Déf Max. | U.M. | Rés
HOO | IH1 Amplitude premier courant hot start 0 120 300 A ’
(amorcage avec HF)
HO1 | IH2 Amplitude deuxieéme courant hot start 10 40 100] A y
(amorcage avec HF)
HO2 | tH2 Durée deuxiéme courant hot start 0 7 250! ms ’
(amorcage avec HF)
Ho3 | sLo Inclinaison raccord hot start avec premier courant de y > 100! A/ms y
soudage
Ho4 | 1L Amplitude courant hot start (amorgage par frottement/ 5 o5 100l A y
LIFT)
HO5 | tL1 | Durée courant hot start (amorcage par frottement/LIFT) 0 150 2001 ms 1
. i . . PARTIAL | FREE
HO6 | LCK Verrouillage réglage panneau (libre, totale, partiel) (PARTIEL)| (LIBRE) TOTAL - -
Ho8 | UDJ Gestion U_P/,DOWN dans les JOBS OFF OFF 5 ) ’
(OFF=non activée, 1=sans roll, 2=avec roll)
HO9 | LM Extension de la plage djzon(%eaux de courant jusqu’a 100 100 200 % )
Controle de la présence des phases (uniquement pour ) )
H10 | TPH les art. 555 et 557) ON ON OFF
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9.2.5

GROUPE DE REFROIDISSEMENT

—

AUTO
L_ON |

|_OFF |
COOLING UNIT

o

ACCESSORIES \]

DEF

D

v

9.2.6

-

MEASUREMENT SYSTEM

~

Iy

IMPERIAL
METRIC DEF
L pm)
9.2.7 Contrdle qualité

P ~

V. MIN

V. MAX

EXIT
N

Accessoires (uniquement pour les art. 555 et 557)

Seulement pour I'art. 557 et pour I'at. 555

Presser le bouton rotatif B pour sélectionner le mode de fonctionnement
du groupe de refroidissement puis confirmer.

Revenir a la page précédente, ou appuyer assez longtemps sur le
bouton rotatif B (> 0,7 s) pour revenir a I’écran principal.

Systéme de mesure (uniquement pour I’art. 558)

Pour I'art. 558, il est possible de sélectionner le systéeme de mesure.

Cette fonction permet de contrdler que la tension d’arc reste dans la
fourchette des valeurs préétablies.

Sélectionner la tension minimale (V min.) ou maximale (V. max.) puis
valider le choix pour régler la valeur d’intervention.

OFF correspond a la fonction désactivée. Pendant le soudage, en
cas de détection d’une tension en dehors de la fourchette des valeurs
réglées, la mention CONTROLE QUALITE s’affiche. Presser le bouton
rotatif B pour effacer I'erreur et revenir a '’écran de soudage.

9.3 Programmes enregistrés (SECTION L)

Peuvent étre mémorisés dans le secteur JOB jusqu'a 10 set de parametres de soudage (procédé, amorcage, mode,

etc.).

-

100 A

00.0V

0~ N\

~,

JOB

PULSE
OFF

Il

I
alae

\‘—_

MENU

-

Sélectionner et valider la section JOB.

3301230/B-FR



-

2
3
4

Xl

EXIT

JOB MANAGEMENT
1

JOB S
J

LEGENDE DES SYMBOLES

-@ mémoriser

'1-:> rappeler

@ éliminer

copier

9.3.1 Mémoriser un JOB

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4- EMPTY

i\ EXIT

EREInEES

f n
1-TIiG DC HF 100 A

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY !

Slo/m/f| = =

-
— _/

3301230/B-FR

Presser et sélectionner le numéro de la mémoire ou enregistrer le
JOB (usinage). Dans cet exemple, le no 1.
Valider le choix indiqué sur fond vert.

Pour enregistrer le JOB (usinage) dans la mémoire 1, choisir et
valider I'icbne «mémoriser », puis confirmer.

Pour revenir a I’écran principal, appuyer assez longtemps sur le
bouton rotatif B (> 0,7 s).
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9.3.2 Modifier un JOB

. n
JOB MANAGEMENT

1 - TiG DC HF 100 A

2 - EMPTY

3- EMPTY

4- EMPTY | EXIT
SYEn)~ o
>

~

100 A

00.0V| /7

me

' JOB

E—
DC PULSE
é 1 1 OFF
| r 1 I'I |'| MENU
—

e

9.3.3 Supprimer un JOB
Procéder comme suit :

Pour modifier ou utiliser un programme, il faut procéder comme
suit :

¢ Entrer dans le menu JOB tel que décrit dans le paragraphe 9.3
¢ Sélectionner le JOB a modifier

¢ Sélectionner et valider la section rappeler.

Pour revenir a I’écran principal, appuyer assez longtemps sur le
bouton rotatif B (> 0,7 s).

Le programme est disponible pour le soudage.

Si 'on souhaite modifier les parameétres de soudage, suivre la
description du paragraphe 7.4 et suivants.

Si 'on souhaite a nouveau mémoriser, suivre la description du
paragraphe 9.3.1.

¢ Entrer dans le menu JOB tel que décrit dans le paragraphe 9.3

¢ Sélectionner le JOB a supprimer.

¢ Sélectionner I'icone « éliminer » et confirmer le choix.

9.3.4 CopierunJOB
Procéder comme suit :

¢ Entrer dans le menu JOB tel que décrit dans le paragraphe 9.3
¢ Sélectionner le JOB a copier et sélectionner la section copie.

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

i

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A

|-\
A

EXIT

J

2 - EMPTY I
|3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
SOWMM ==
\ J

Choisir le numéro de la mémoire ou I'on souhaite insérer la copie du
JOB

3301230/B-FR



JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

1 EXIT

EEXEG

o o\
JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A

Z - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

-
_/

1 EXIT

Valider le choix de la mémoire qui passe sur fond vert

Slom

JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A

JoB -:
S

2 - EMPTY
3=-TIG DC HF 120 A
4-EMPTY
EXIT
D [ o= =
\_ W,

9.3.5 Souder avec un JOB

Sélectionner et valider I'icbne mémoriser.

Entrer dans le menu JOB tel que décrit dans le paragraphe 11.1.
-

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

ERD

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY

> S/E A=

e

: ' EXIT

-
_/

EXIT

_/

3301230/B-FR

Sélectionner et valider le numéro souhaité.

Sélectionner et valider la section JOB.
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P
TIG DC HF N
_I_/_\_\_[|
e SSE JOB Le programme est disponible pour le soudage et aucun paramétre
& :lFF ne peut étre modifié.
| MENU Pour revenir a I’écran principal, appuyer assez longtemps sur le
-J bouton rotatif B (> 0,7 s).
9.3.6 Sortir d’'un JOB
'
TIG DC HF 1)

100 A

L~ N\

00.0V &

oc PULSE
é % 1 CIFF

JOB
1

MENU

Sélectionner et valider la section JOB1.

2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

JOB MANAGEMENT
1- T DE HF 120 A

25

Sélectionner et valider la section EXIT.

JOB : Pour revenir a I'’écran principal, appuyer assez longtemps sur le
. bouton rotatif B (> 0,7 s)

miiial

9.4 Testgaz

]

(SECTION T)

La fonction permet de réguler le débit de gaz.

Apreés I'activation, I'électrovanne s’ouvre pendant 30 secondes et le symbole clignote en changeant
de couleur toutes les secondes. Une fois le temps écoulé, I'électrovanne se ferme automatiquement
Si I'on appuie sur le bouton de I'encodeur pendant ce laps de temps, I'électrovanne se ferme
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10 GROUPE DE REFROIDISSEMENT POUR LART. 557

AG Orifice pour 'inspection du niveau du liquide de refroidissement.

Robinets a connexion rapide auxquels les tuyaux de refroidissement de la torche doivent étre raccordés
(N.B. : ils ne doivent pas étre court-circuités).

Al Bouchon du réservoir

AH

10.1 Liquide de refroidissement

Utiliser Le liquide de refroidissement a utiliser doit étre le : CEBORA « ITACA GP73190-BIO ».

Ce composé permet non seulement de maintenir la fluidité du liquide a basse température, mais aussi d’éviter les
dépbts calcaires, liés a la dureté de I'eau, qui réduiraient la durée de vie du systéme et nuiraient notamment au bon
fonctionnement de la pompe et de la torche de soudage. Ce liquide sert également a maintenir une conductibilité
électrique basse a l'intérieur du circuit, afin d’éviter les effets d’électroérosion.

Durant les opérations de remplissage ou de vérification du liquide de refroidissement, utiliser des
équipements adaptés, tels que des gants de protection pour les mains et des lunettes de protection pour
les yeux.
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11 COMMANDES A DISTANCE ET ACCESSOIRES

MISE EN GARDE !

Lutilisation d’accessoires qui ne sont pas d’origine peut compromettre le bon fonctionnement du générateur et
éventuellement lintégrité du systéme. Cela entrainerait, le cas échéant, la déchéance de toute garantie sur le
générateur de soudage et dégagerait CEBORA S.p.a. de toute responsabilité.

ART. 1341 - Groupe de refroidissement pour 'art. 555

A utiliser avec les torches refroidies par liquide art. 1256 et 1258.

Pour le positionnement et le transport du poste a souder avec le groupe de refroidissement, il faut utiliser le chariot
art. 1432.

Apres avoir rempli le réservoir de liquide de refroidissement, brancher la fiche du cable secteur a la prise AE du poste
a souder, puis brancher le connecteur méale volant a 3 pdles au connecteur AF.

Art. 1260 Torche TIG gachette seule (refroidie au gaz)

Art. 1256 Torche TIG gachette seule (refroidie par liquide)

Art. 1262 Torche TIG UP/DOWN. (refroidie au gaz)

Art. 1258 Torche TIG UP/DOWN (refroidie par liquide)

Art. 193 Commande a pédale (utilisée pour le soudage TIG)

Art. 1180 Connexion pour brancher en méme temps la torche et la pédale de commande. Avec cet accessoire,
I’art.193 peut étre utilisé avec tous les modes de soudage TIG.

Art. 187 Commande a distance pour le réglage du courant de soudage (procédé MMA uniquement).

Art. 1192 Cable d’extension de 5 m pour commande a distance Art. 187

MISE EN GARDE !

Les commandes qui comprennent un potentiométre régulent le courant de soudage du courant minimum au
courant maximum réglé sur le générateur.
Les commandes a logique UP/DOWN regulent le courant de soudage du minimum au maximum.
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12 DONNEES TECHNIQUES

A condition que I'impédance du systéme public & basse tension au point de couplage commun (PCC) soit inférieure a
la valeur de Zmax indiquée dans les tableaux ci-dessous, cet équipement est conforme aux normes CEI 61000 3-11
et CEI 61000 3-12 et peut étre raccordé aux installations a basse tension.
C’est al'installateur ou a I'utilisateur de I’équipement qu’il incombe de s’assurer, en consultant si nécessaire I'opérateur
du réseau de distribution, que I'impédance du systeme est conforme aux restrictions d’impédance spécifiées.

Les tableaux suivants fournissent les données techniques des générateurs pour les procédés de soudage utilisables

en mode manuel (TIG et MMA).

WIN TIG DC 220 M - Art. 553

TIG MMA
Tension de réseau (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Tolérance tension de réseau (U1) +15% / -20%
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Fusible de secteur (temporisé) 25A 16 A 25A 16 A
Puissance absorbée 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAB0% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA 100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Raccordement au réseau Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Facteur de puissance (cos¢) 0,99
Gamme du courant de soudage 5+160 A 5+220A 10+110A 10+140A
Courant de soudage 10 min/40 °C (IEC60974-1) | 160 A 40% 220 A 30% 110 A35% 140 A 35%
140 A60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A100% 115 A100%
Tension a vide (UO) 82V 88V 82V 88V
Tension d'amorgage de I'arc (Up) 9,5 kV
Electrodes utilisables @1,5+4,0mm
Pression maximale d’entrée de gaz 6 bar (87 psi)
Rendement 80%
Consommation a I'état inactif 50W
Classe de compatibilité /L
électromagnétique
Classe de surtension 0
Degré de pollution (CEI 60664-1) 3
Degré de protection IP23S
Type de refroidissement AF

Température de fonctionnement

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Température de transport et de stockage

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Marquage et Certifications

CE UKCAEAC S

Dimensions (LxPxH)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Poids net

16 kg

Puissance du motogénérateur requise : supérieure ou égale a 10 kVA
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WIN TIG DC 250 T - Art.555

TIG MMA

Tension de réseau (U1) 3x 208/220/230 V| 3x400/440 V | 3x 208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolérance tension de réseau (U1) +10%
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Fusible de secteur (temporisé) 16 A 10A 16 A 10A
Puissance absorbée 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

4,0 kVA 60% 5,0 kVA 60% 4,9 kVA 60% 7,0 kVA 60%

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7kVA100% |4,5 kVA

100%

Raccordement au réseau Zmax 0,154 Q 0,154 Q
Facteur de puissance (cosd) 0,99
Gamme du courant de soudage 5+230A 5+250A 10+210A 10+210A
Courant de soudage 10 min/40 °C 230 A 25% 250 A yy% 210 Ayy%
(IEC60974-1) 180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A 60%

140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Tension a vide (U0) 55 +62V 55 +62V
Tension d'amorcage de I'arc (Up) 13,8 kV
Electrodes utilisables @1,5+4,0mm
Pression maximale d’entrée de gaz 6 Bar / 87 psi
Rendement 85%
Consommation a I'état inactif 50W
Classedecompatibilitéélectromagnétique A
Classe de surtension 0l
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

CE UKCA EAC S

Dimensions (LxPxH)

207x437x411 mm

Poids net

22,7 kg

Puissance du motogénérateur requise : supérieure ou égale a 10 kVA
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WIN TIG DC 350 T - Art.557

TIG MMA
Tension de réseau (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolérance tension de réseau (U1) +10%
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Fusible de secteur (temporisé) 16 A 16 A 20A 16 A
Puissance absorbée 7,8 kVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 kVA 60% 7,8 kKVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 kKVA 100%
Raccordement au réseau Zmax 0,099 O 0,099
Facteur de puissance (cos¢) 0,99
Gamme du courant de soudage 5+280A 5+350A 10+ 240 A 10 +280 A
Courant de soudage 10 min/40 °C 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
(IEC60974-1) 245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A 100%
Tension a vide (UQ) 54V 63V 54V 63V
Tension d'amorcgage de I'arc (Up) 13,8 kV
Electrodes utilisables 21,5+4,0mm
Pression maximale d’entrée de gaz 6 Bar / 87 psi
Rendement 85%
Consommation a I'état inactif 50W
Classe de compatibilité A
électromagnétique
Classe de surtension 1]
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

CE UKCA EAC S

Dimensions (LxPxH)

705x1060x975 mm

Poids net

78 kg

Puissance du motogénérateur requise :
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558

TIG MMA
Tension de réseau (U1) 1X230V
Tolérance tension de réseau (U1) +15% / -20%
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Fusible de secteur (temporisé) 16 A
Puissance absorbée 4,4 kVA 25% 4,4 kVA 40%
2,5 kVA 60% 3,3 kVA 60%
2,2 kVA 100% 3 kVA 100%
Raccordement au réseau Zmax comp 61000-3-12
Facteur de puissance (cosd) 0,99
Gamme du courant de soudage 5+180A 10+ 130 A
Courant de soudage 10 min/40 °C (IEC60974-1) 180 A 25 % 130 A 30 %
110 A 60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%
Tension a vide (U0) 103V 84V
Tension d'amorcage de I'arc (Up) 9,5 kV
Electrodes utilisables @1,5+4,0mm
Pression maximale d’entrée de gaz 6 bar / 87 psi
Rendement 80%
Consommation a I'état inactif 50W
Classe de compatibilité électromagnétique A
Classe de surtension 0
Degré de pollution (CEI 60664-1) 3
Degré de protection IP23S
Type de refroidissement AF

Température de fonctionnement

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Température de transport et de stockage

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Marquage et Certifications

CE UKCA EAC S

Dimensions (LxPxH)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Poids net

17,5 kg

Puissance du motogénérateur requise :

supérieure ou égale a 8 kVA
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13 PROTECTION DU GENERATEUR

13.1 Protection thermique

En cas de dépassement de la température maximale admissible pour le fonctionnement correct de I'onduleur,
I’alimentation du courant de sortie du poste a souder est interrompue. Dans ce cas, I'’écran affiche le message «Etr.
74 »,

Le ventilateur continue a fonctionner pour refroidir I'onduleur. Une fois que la température est redescendue sous le
seuil prévu, I'erreur disparait et le poste a souder peut étre remis en marche.

13.2 Protection de verrouillage

Lors de la mise sous tension de la soudeuse, certains controles sont effectués sur le réseau d’alimentation afin
d’empécher la soudeuse de fonctionner en cas d’anomalies sur le réseau.

Les anomalies vérifiées, dont la présence est signalée sur I'’écran par le message «Err. 76 », sont les suivantes.
postes a souder triphasés :

- le conducteur de neutre est connecté au lieu d’'un conducteur de phase

- un conducteur de phase n’est pas connecté.

- la valeur de la tension d’alimentation se situe hors de la plage autorisée.

postes a souder monophasés :

- la valeur de la tension d’alimentation se situe hors de la plage autorisée.

Pendant le fonctionnement du poste a souder, si la tension d’alimentation de la logique de commande sort des limites
autorisées, le fonctionnement du poste a souder est bloqué.

En cas de tensions d’alimentation de la logique inférieures a la limite autorisée, I'’écran affiche «Err. 14-1»,

En cas de tensions d’alimentation de la logique supérieures a la limite autorisée, I'’écran affiche «Err. 14-2»,

Groupe de refroidissement, uniquement pour les art. 555 et 557.

Lorsque le mode du groupe de refroidissement est réglé sur «ON» ou « AUTO », I'intervention du capteur de pression
a l'intérieur du circuit de refroidissement bloque le fonctionnement du poste a souder au bout de 30 secondes. L'écran
affiche le message «Err. 75» et I'indication «H20 » clignote.

Lintervention du capteur de pression peut étre causée par le manque de liquide de refroidissement.
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14 CODES D’ERREUR

Err. Description Solution
Eteindre le poste & souder et vérifier la tension
141 Tension de commande IGBT faible d’alimentation. Si le probléme persiste, contacter le centre
d’assistance.
Eteindre le poste & souder et vérifier la tension
14-2 Tension de commande IGBT élevée | d’alimentation. Si le probleme persiste, contacter le centre
d’assistance.
. . Eteindre et rallumer le poste & souder. Si le probléme
40-1 Tension secondaire dangereuse . S
persiste, contacter le centre d’assistance.
Eteindre et rallumer le poste a souder. Si le probleme
40-2 * Seulement pour l'art. 558 persiste, contacter le centre d’assistance.
Tension secondaire dangereuse Dans ces conditions, la machine ne peut étre utilisée qu'en
soudage DC.
START fermé lors de la mise sous
53 tension de la machine ou de la| Relacher le bouton START
réinitialisation d’une erreur.
Alimentation hors -specification O Gontroler la tension d’alimentation. Sile probléme persiste,
67 absence de phase (lors de la mise s
. contacter le centre d’assistance.
sous tension)
74 Declepchement de la protection Attendre que le générateur refroidisse
thermique
S ) ... | Contréler le niveau du liquide dans le réservoir, le
Pression insuffisante dans le circuit ;
75 . branchement et le fonctionnement du groupe de
de refroidissement. -
refroidissement.
84-1 Controle qualité (faible tension en | Sélectionner MENU et contrdler la tension d’intervention
soudage) réglée.
84-2 Contréle qualité (haute tension en | Sélectionner MENU et contrbler la tension d’intervention
soudage) réglée.
NO LINK Erreur de communication entre la Contacter le Centre d’assistance.
carte du panneau et la commande

15 MAINTENANCE
Voir les indications contenues dans le manuel «Mises en garde » réf. 3301151.
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El presente manual forma parte de la documentacion general de la maquinay solo es valida con la integracion
de todos los otros documentos que la componen, que pueden consultarse en las secciones Asistencia-
Documentacidn del sitio welding.cebora.it

3301151 Advertencias generales

IMPORTANTE - Antes de usar el aparato leer atentamente y comprender el contenido del manual Advertencias
generales cod. 3301151 y de este manual.
Conservar este manual en el lugar de uso del aparato para futuras consultas.

El aparato esta destinado exclusivamente a operaciones de soldadura o corte. Este aparato no debe usarse para
cargar baterias, descongelar tubos o poner en marcha motores.

Las operaciones de instalacién, uso, mantenimiento y reparacion de este aparato deben ser efectuadas exclusivamente
por personal experto y capacitado. Por personal experto se entienden personas que pueden evaluar el trabajo que
les ha sido asignado e identificar posibles riesgos en base a su formacion profesional, conocimiento y experiencia.

La responsabilidad sobre el funcionamiento de esta instalacién estéa limitada expresamente a las funciones de la
misma. Queda excluido expresamente cualquier otro tipo de responsabilidad.

Todo uso no conforme con las expresas indicaciones de esta publicaciéon o ejecutado en modo diverso o contrario a
las mismas se considera uso impropio. El fabricante declina toda responsabilidad derivada de un uso impropio que
pueda ser causa de accidentes personales y de eventuales problemas de mal funcionamiento de la instalacion.

Tal exclusién de responsabilidad es aceptada por el usuario a la puesta en funcionamiento de la instalacién.

El fabricante no puede controlar que se observen estas instrucciones asi como las condiciones y los procedimientos
de instalacién, funcionamiento, uso y mantenimiento del aparato contenidas en el manual Advertencias generales
cod. 3301151.

Respetar las disposiciones en materia de prevencién de accidentes y las normas vigentes en el pais de instalacién
((por ejemplo: EN IEC 60974-4 y EN IEC 60974-9).

Un procedimiento de instalacién inadecuado puede comportar dafios materiales y, por ende, también personales. Por
tanto, el fabricante no se asume alguna responsabilidad por dafios, pérdidas o costes derivados, o de alguna manera
relacionados, a una incorrecta instalacion, a un mal funcionamiento, asi como a operaciones de uso y mantenimiento
inadecuadas.

Por tanto, en caso de incorrecta instalacién, el fabricante declina toda responsabilidad ante cualquier mal
funcionamiento o dafo del propio generador de soldadura/corte y de componentes de la instalacion.

El generador de soldadura o corte es conforme con las normativas indicadas en la placa de datos técnicos del mismo.
El generador de soldadura o corte puede utilizarse incorporado en instalaciones automaticas o semiautométicas.

El instalador de la instalacion tiene la responsabilidad de evaluar la plena compatibilidad y el correcto funcionamiento
de todos los componentes que forman parte de la misma.

No se permite la conexion paralela de dos o mas generadores sin autorizacion escrita previa del fabricante para
que esto pueda definir y autorizar las operaciones y condiciones de la aplicaciéon necesaria de conformidad con las
normativas vigentes en materia de producto y seguridad.

© CEBORA S.p.A.

Los derechos de autor de estas instrucciones de uso son de propiedad del fabricante.

El contenido del presente documento se publica con reserva de modificaciones.

Esta prohibida la copia y reproduccion de los textos e ilustraciones bajo cualquier forma y cualquier medio.

Esta prohibida la redistribucion y la publicacion de los textos e ilustraciones sin previa autorizacion escrita del
fabricante.
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1 SIMBOLOGIA

Segun el color del recuadro, la operacion puede representar una situacién de: PELIGRO, AVISO, PRUDENCIA,
ADVERTENCIA o INDICACION.

AVISO Indica una situacion de peligro potencial que podria comportar graves lesiones
personales.

Indica una situacién de peligro potencial que, si no se respeta la advertencia, podria
PRUDENCIA . ~ :
comportar lesiones personales leves y dafios materiales a los aparatos.

ADVERTENCIA

INDICACION Procedimiento a seguir para un uso 6ptimo del aparato

1.1 Placa de las advertencias

El texto numerado que sigue corresponde a los apartados numerados de la placa.

Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

El hilo de soldadura y la unidad arrastrahilo estan bajo tensién durante la soldadura. Mantener lejos las manos

y objetos metadlicos.

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

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

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

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

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

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

2.2 Usar un sistema de ventilacion forzada o de descarga local para eliminar las exhalaciones.

2.3 Usar un ventilador de aspiracion para eliminar las exhalaciones.

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 ala mano de manera
que una persona esté lista para usarlo.

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

4, Los rayos del arco pueden herir los ojos y quemar la piel.

41 Llevar casco y gafas de seguridad. Usar protecciones adecuadas para orejas y batas con el cuello

abotonado. Usar mascaras con casco con filtros de gradacién correcta. Llevar una proteccion completa
para el cuerpo.

5. Leer las instrucciones antes de usar la maquina o de ejecutar cualquiera operacién con la misma.

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 ADVERTENCIAS

Antes de proceder con la manipulacién, el desembalaje, la instalacion y el uso del generador de soldadura/
corte es obligatorio leer el manual Advertencias generales c6d. 3301151.

21 Elevacion y transporte

Para la modalidad de elevacién y transporte rogamos remitirse al manual Advertencias generales cod.
3301151.

3 INSTALACION

A AVISO

La instalacion de la maquina debe ser ejecutada por personal experto. Todas las conexiones deberan realizarse
de conformidad con las normas vigentes y en pleno respeto de la ley de prevencién de accidentes (CEI EN IEC
60974-9).

3.1 Conexion alared

A AVISO

La conexién a la red de aparatos de alta potencia puede afectar la calidad de la energia de la red. A los fines de la
conformidad con la IEC 61000-3-11 y la IEC 61000-3-12 podrian requerirse valores de impedancia de linea inferiores
al valor de Zmax indicado en la tabla de datos técnicos. Es responsabilidad del instalador o del usuario cerciorarse
de que el aparato esté conectado a una linea con la correcta impedancia. Se recomienda consultar al proveedor
local de energia eléctrica.
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¢ Controlar que la tensién de red corresponda a la tensién indicada en la placa de datos técnicos del generador de
soldadura/corte. Conectar un enchufe de capacidad adecuada a la absorcién de corriente I1 indicada en la placa
de datos técnicos de la maquina. Cerciorarse de que el conductor amarillo-verde del cable de alimentacion esté
conectado al terminal de masa del enchufe.

¢ En caso de usar cables de prolongacion para la alimentacién de red, la seccién de alimentacion de los cables
debe tener la dimensién adecuada. No usar cables de prolongacion que superen los 30 m.

¢ Esimperativo utilizar el aparato solo si esta conectado a una red de alimentacion dotada de conductor de tierra.

¢ El uso del aparato conectado a una red sin conductor de tierra o a una toma sin contacto para tal conductor es
una gravisima negligencia.El fabricante no se asume alguna responsabilidad por eventuales dafios personales
0 materiales.

¢ El usuario tiene la obligacion de hacer controlar periodicamente la eficiencia del conductor de tierra de la
instalaciéon y del aparato en uso por parte de un electricista cualificado.

3.2 Condiciones ambientales y de almacenamiento

El aparato puede instalarse y accionarse exclusivamente en una superficie adecuada, estable y plana, evitando la
intemperie. El usuario debe cerciorarse de que el suelo sea plano y no resbaladizo, asi como que el lugar de trabajo esté
suficientemente alumbrado. Debe garantizarse siempre la seguridad de uso del aparato. El aparato puede arruinarse
en caso de presencia particularmente abundante de polvo, acidos, gases o sustancias corrosivas en el ambiente.
Evitar absolutamente el contacto del aparato con cantidades abundantes de humo, vapor, niebla de aceite o polvo de
rectificacion. Una ventilacion insuficiente puede ser causa de menores prestaciones y dafos al aparato:

¢ Respetar las condiciones ambientales recomendadas

¢ Mantener libres las bocas de entrada y salida del aire de refrigeracion

¢ Mantener una distancia minima de 0,5 m respecto de cualquier obstaculo

Temperatura ambiente en condiciones operativas: de -10 °C a +40 °C; en condiciones de transporte y almacenamiento:
de -20 °C a +55 °C. Humedad relativa del aire: hasta el 50% a 40 °C, hasta el 90% a 20 °C.

3.3 Bombonas de gas

A PELIGRO

Emplazar las bombonas de gas de manera estable sobre una base soélida y plana.

Asegurar las bombonas contra las caidas accidentales: fijar la cinta de seguridad en la parte superior de labombona
del gas. No fijar nunca la cinta de seguridad en el cuello de la bombona.

Observar las normas de seguridad dictadas por el productor de la bombona del gas.

3.4 Informaciones generales

ADVERTENCIA

¢ En caso de encendidos con dispositivo de cebado en alta frecuencia, mantener una distancia minima de 30 cm
entre el cable masa y el cable antorcha para evitar el riesgo de descargas entre los dos.

¢ El haz de cables no debe superar los 30 m de longitud total. No colocarse nunca entre los cables de soldadura.
Conectar el cable de masa a la pieza en tratamiento lo mas cerca posible a la zona de soldadura o de corte.

¢ En aplicaciones con varias fuentes de soldadura/corte, los haces de cables de cada fuente tienen que estar a
una distancia minima de 30 cm entre si.

¢ En aplicaciones con varias fuentes, cada generador debe tener una propia conexién a la pieza de soldadura/
corte. No reunir nunca las masas de varios generadores.

¢ Instalar y usar el aparato exclusivamente de conformidad con la clase de proteccién indicada en la placa de
datos técnicos. Durante la instalacion, cerciorarse de que se mantenga una distancia de 1 m alrededor del
aparato a fin de favorecer la libre circulacion del aire.

¢ El uso de accesorios no originales puede comprometer el correcto funcionamiento del generador e incluso la
integridad de todo el sistema, comportando ademas la caducidad de cualquier tipo de garantia y responsabilidad
del fabricante sobre el generador de soldadura/corte.
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4 DESCRIPCIONES GENERALES
Esta es una soldadora inverter generadora de corriente. Es apta para la soldadura TIG con encendido por contacto de
alta frecuencia y para la soldadura MMA con exclusion de los electrodos celuldsicos. Esta construida conforme con

las normas IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11 y IEC 61000-3-12.

41 Explicacion datos de placa

N° Numero de matricula que se citara en cualquier peticidon correspondiente a la soldadora.

1 % CODHbH ;: Convertidor estatico de frecuencia monofasica transformador - rectificador

3” % COOHH ;;; Convertidor estatico de frecuencia trifasica transformador - rectificador.

MMA Apto para la soldadura con electrodos revestidos

TIG Apto para la soldadura TIG

uo Tensién en vacio secundaria

X Factor de servicio porcentual.. El factor de marcha expresa el porcentaje de 10 minutos en el
que la soldadora puede trabajar a una corriente de soldadura 12.

Up Tension de encendido alta frecuencia para proceso TIG

u2 Tension secundaria con corriente 12

U1 Tension nominal de alimentacion

1~ 50/60 Hz Alimentacion monofésica 50 o 60 Hz

3~ 50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz

(. Corriente max. absorbida a la corriente |,y tension U, correspondientes

Es el valor maximo de la corriente efectivamente absorbida considerando el factor de marcha.
| Usualmente, este valor corresponde a la capacidad del fusible (de tipo retardado) para utilizar
como proteccion para el aparato.

Grado de proteccion de la carcasa.
IP23S Grado 3 como segunda cifra significa que este aparato puede ser almacenado, pero no esta
previsto para funcionar en el exterior bajo precipitaciones sin proteccion.

S Idéneo para funcionar en ambientes con riesgo eléctrico aumentado.
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5 DESCRIPCION DEL APARATO

Art.553 - WIN TIG DC 220 M

Art.558 - WIN TIG AC-DC 180 M
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Art.555-WINTIGDC 250 T

Art.557 - WINTIGDC 350 T
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A DISPLAY

B MANDO DEL CODIFICADOR
Mediante el mando del codificador B es posible configurar el funcionamiento de la soldadora.
¢ programar un parametro
Girar el mando del codificador.
¢ seleccionar un parametro o activar una seccion.
Presionar y soltar (de manera veloz) el mando del codificador.
¢ Retornar a la pantalla principal
Presionar durante un lapso superior a 0,7 s y soltarlo al visualizar la pantalla principal

BORNE DE SALIDA POSITIVO (+)
BORNE DE SALIDA NEGATIVO (-)

E RACOR
(1/4 GAS) Se conecta el tubo gas de la antorcha de soldadura TIG

F CONECTOR DE 10 POLOS
A este conector pueden conectarse los siguientes dispositivos:
¢ pedal
¢ antorcha con pulsador de arranque
¢ antorcha con potenciémetro
¢ antorcha con up/down
Los articulos 553, 555 y 557 tienen, entre los pines 3-6 del conector F, un contacto limpio normalmente
abierto que se cierra cuando esta el arco encendido (sefial “ARC ON” activado).

G INTERRUPTOR Enciende y apaga la maquina
H RACOR entrada gas
AE TOMA a la cual conectar el equipo de refrigeracion Art. 1341.
Potencia maxima emitida por esta toma: 360 VA
AF CONECTOR
Conector de tres polos al cual se conecta el cable procedente del equipo de refrigeracion.

AG PORTAFUSIBLE
ATENCION: utilizar solo fusibles, como se indica en la placa (2 A retardado 250 V)

A AVISO

La toma AE se usa exclusivamente para conectar el equipo de refrigeracion GR53 Art. 1341 al generador de
soldadura. La conexion de otros dispositivos puede afectar la integridad del generador de soldadura o comportar
anomalias de funcionamiento. CEBORA se exime de toda responsabilidad en caso de uso impropio del generador y
de los accesorios conectados al mismo.

OO0

A AVISO
Peligro a causa de uso erroneo.

Riesgo de graves lesiones personales y dafios materiales.

- Servirse de las funciones descritas solo tras haber leido y comprendido por completo estas instrucciones de
uso.

- Servirse de las funciones descritas solo tras haber leido y comprendido por completo las instrucciones de
uso de los componentes del sistema y, en particular, las normas de seguridad.
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6 DESCRIPCION DEL DISPLAY

INFORMATION

—
=—===CEBORA
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007
FIRMWARE DATE January29 2020
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007
FIRMWARE DATE DISPLAY January14 2020
& 2%
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Con el encendido el display muestra por 5 segundos todas las
informaciones relativas a las versiones del software de la soldadora.
Sucesivamente, en el display aparece la pantalla principal con la
configuracién de fabrica. El operador puede soldar de inmediato y
regular la corriente girando el mando B.

Como muestra la figura, el display se subdivide en sectores,
cada uno de los cuales permite configurar las modalidades de
funcionamiento deseadas.

+ Para seleccionar los sectores presionar y soltar el mando B a fin de mostrar un sector en color rojo. Girar
el mando B para elegir el sector que interesa y presionar brevemente el mismo mando B para entrar en las

configuraciones del sector seleccionado.

¢+ Enverde con un marco rojo queda evidenciada la tultima configuracién. Girando el mando B, el marco rojo

se desplaza a otro sector seleccionado.

esta utilizando.

: Pulsando rapidamente el mando B sobre este icono se vuelve a la pantalla precedente a la que se

parametro visualizado.

DEF Seleccionando y confirmando este simbolo seran programados los parametros de fabrica del

IMPORTANTE o
a la pantalla principal.

En cualquier condicion, pulsar el mando B durante un tiempo prolongado (> 0,7 seg.) para volver

6.1 Barra de estado (sector S)

Este sector, que esta situado en la parte alta del display, resume brevemente las programaciones en soldadura e del

equipo de refrigeracion, el bloqueo y otras funciones.
Solo en el Art. 558, el encendido del testigo verde (< 48V) indica la eficiencia del control de la tensién en vacio para

los procesos de soldadura AC.

6.2 WIZ (Sectorl)
ver apartado 9.1

3301230/B-ES
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7 SOLDADURA TIG

71 Eleccion del proceso de soldadura (sector Q)

]

Seleccionar y confirmar el sector Q

: Seleccionar y confirmar el proceso de soldadura. NOTA. La
J casilla del proceso en uso aparece en verde con marco en rojo.

Los procesos disponibles son los siguientes:

Soldadura MMA con electrodo revestido (ver capitulo 8)

Soldadura TIG DC (ver apartado 7.7)

Soldadura TIG DC APC (Active Power Control), (ver apartado. 7.1.1)

ﬁc Esta funcién opera de manera que al reducir la longitud de arco se verifica un aumento de corriente y
también lo contrario; de esta forma el operador controla el aporte térmico y la penetracién solo con el

—_— movimiento de la antorcha.
La amplitud de la variacién de corriente por unidad de tensién se regula mediante el parametro APC.
Soldadura TIG DC XP (eXtra Pulse). Seleccionando el icono PULSE ON-XP se programa una corriente

,':("P: pulsada de altisima frecuencia para obtener un arco mas concentrado.Con este tipo de pulsado, las
programaciones quedan fijas y definidas. La corriente de soldadura indicada es el valor medio del
pulsado y puede ser regulada entre 5y 135 A

AL solo para art. 558

Soldadura MMA AC con electrodo revestido (ver apartado 7.6). Adecuada para la soldadura de chapas
magnetizadas. Evita el soplo magnético en la soldadura de piezas huecas; se usa por lo general en
trabajos de mantenimiento y cuando no se requiere una soldadura de alta penetracion.

o.>
|n"‘n

solo para art. 558

Soldadura TIG AC+DC (MIX) (ver apartado 7.6) Sobre la regulacién de los parametros ver apartado
7.6.1. Este proceso permite alternar semiperiodos de soldadura AC con otros de soldadura DC. La
componente DC del proceso permite obtener soldaduras a mayor profundidad y velocidad, asi como
menor deformacion de la pieza en elaboracion.

=
|

solo para art. 558

Soldadura TIG AC XA (eXtra Amplitude) (ver apartado 7.6). Sobre la regulacién de los parametros ver
apartado 7.6.1. Este proceso permite regular al mismo tiempo tanto la amplitud de la semionda positiva
(limpieza) como de la negativa (penetracion). Adecuado para la soldadura de chapas finas en aristas,
cuando la semionda negativa se regula al maximo.
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solo para art. 558

Soldadura TIG AC (ver apartado 7.6) Sobre la regulacion de los parametros ver apartado 7.6.1. La forma
de onda cuadrada aporta la maxima penetracion, mayor velocidad de ejecucién, maxima limpieza, por
tanto es adecuada para todos los espesores.

|

7141 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

:) Seleccionar y confirmar el proceso de soldadura APC.
(ver cap. 5)
~

c JOB
pcd; é . 1 |APC
3 50 A MENU
\m— - Seleccionar y confirmar la regulacion de la corriente APC.
- 2\

— Programar y confirmar la amplitud de la variacion de corriente.
: Para volver a la pantalla principal presionar el mando B por un
: -~/ lapso largo (> 0,7 s)
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7.2 Elecci

on del tipo de encendido del arco (sector P)

100 A

~

00.0V

D_l—/_\—\_']mz

JOB

PULSE
| 1 | OFF

| J'Ln I'.!ENU/]

Seleccionar y confirmar el sector P relativo al encendido del arco

Seleccionar y confirmar el tipo de encendido. NOTA. La casilla del
~/  encendido en uso aparece en color verde.

Encendido con alta frecuencia (HF); el encendido del arco se obtiene mediante una descarga de alta
frecuencia/tension.

Encendido de contacto; tocar la pieza a trabajar con la punta del electrodo; presionar el botén de la
antorchay elevar la punta del electrodo.

EVO LIFT. Tocar la pieza a trabajar con la punta del electrodo, presionar el botdn antorcha y elevar la
punta del electrodo; apenas el electrodo se eleva, se genera una descarga de alta frecuencia/tensiéon
que enciende el arco. Particularmente adecuado para efectuar el punteado de precision.

EVO START Después de la descarga de alta frecuencia/tensién, que enciende el arco, son programados
parametros que favorecen la unién de los bordes del material a soldar durante la primera fase de
soldadura. La duracién de los citados parametros se regula desde la pantalla principal, seleccionando
el parametro EVO ST. (ver apartado 7.2.4)

Después de encender el arco de contacto son programados los parametros que favorecen la unién de
los bordes del material durante primera fase de soldadura. La duracién de los citados parametros se
regula desde la pantalla principal, seleccionando el parametro EVO ST (ver apartado. 7.2.4)

Eig E: |“?ﬁe§ o I’f“ih !

Tocar la pieza a trabajar con la punta del electrodo, presionar el botén antorcha y elevar la punta
del electrodo. Apenas el electrodo se eleva, se genera una descarga de alta frecuencia/tensién que
enciende el arco; ademas se encuentran programados parametros que favorecen la union de los
bordes del material en la primera fase de soldadura.

La duracion de los citados parametros se regula desde la pantalla principal, seleccionando el parametro
EVO ST (ver apartado. 7.2.4).

7.21 Encendido con alta frecuencia HF

El encendido
comienzaac

del arco se produce mediante una descarga de alta frecuencia/tension, que se interrumpe apenas
ircular corriente de soldadura o tras un tiempo limite (3 s). Este tipo de cebado no requiere el contacto

entre la punta del electrodo y la pieza de soldadura. A diferencia del encendido por contacto, el encendido HF no
presenta el riesgo de ensuciar la pieza con el electrodo de tungsteno. Tratar de cebar el arco siempre a una distancia
maxima de 2-3 mm de la pieza en elaboracién.

192
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A AVISO

Los generadores de la linea CEBORA WinTIG responden a las normativas en materia de encendedores en el sector
de la soldadura. Tener cuidado cuando se usa esta modalidad de trabajo. En determinadas circunstancias, el
encendido con HF puede comportar un choque eléctrico perceptible, si bien inocuo para el operador. Para evitar
este inconveniente, usar un equipo de proteccién individual adecuado y cerciorarse de que el ambiente laboral no
esté humedo o mojado.

7.2.2 Encendido Lift por contacto
Este tipo de encendido requiere el contacto del electrodo con la pieza por soldar. El procedimiento de inicio es el

siguiente:

1- Tocar la pieza por soldar con la punta del electrodo.

2- Accionar el pulsador de arranque de la antorcha: comenzara entonces a circular por la pieza de soldadura una
corriente muy baja que no afecta el electrodo al separarse de la pieza.

3- Levantar la punta del electrodo de la pieza: comenzara entonces a circular por la pieza la corriente de soldadura

deseada y el gas de proteccion.

7.2.3 Encendido Evo Lift
Este tipo de encendido es ideal para el punteado de precision, dado que permite ensuciar lo menos posible la pieza en
el punto de cebado. El procedimiento de inicio es el siguiente:

1- Tocar la pieza por soldar con la punta del electrodo.
2- Accionar el pulsador antorcha.
3- Levantar la punta del electrodo de la pieza; apenas el electrodo se eleva, se genera una descarga de alta

frecuencia/tension que enciende el arco.

7.2.4 Encendido EvoStart - Regulacion

s -,
DC PULSE 1 JOB Al programar un encendido “EVO ST”, en la pantalla del flujo de
é DFF corriente aparece un icono que puede ser seleccionado mediante
MENU el mando B.
e— — Seleccionar y confirmar el parametro EVO ST.
s ~,
T DC HF
RN — ﬁf
3.25
. EVO |j wWIZ
DC PULSE JoB
é DFF
MENU _ .
| . Programar la duracion y confirmar.
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7.3.2

7.3.1

7.3 Seleccion de la modalidad de partida (sector O)

. ~
TIG DC HF

100 A 00.0V /7

4 A

JOB

MENU
-

Elegir y confirmar el sector O relativo a las modalidades de partida

Py TPy T T ne |
M |

D e
. pm

/

Elegir y confirmar la modalidad de partida.

Las modalidades de arranque disponibles son las siguientes:
NOTA

La flecha hacia abajo indica que es necesario presionar el pulsador antorcha, la flecha hacia arriba indica que es
necesario soltarlo.

Modalidad manual (2T)
1 I

Y

2T 1
l_tﬂl_

- i \ ;t = ﬁ.

1

modalidad adecuada para realizar soldaduras de breve duracién o
soldaduras automatizadas con robot.

En esta posicién es posible conectar el pedal, art. 193.

Modalidad automatica (4T)

Ttzo ar I

e 20

adecuada para realizar soldaduras de larga duracion.
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7.3.3 Modalidad tres niveles (3L)

LY

I/_\.I

:.’::Ll

- Los tiempos de las corrientes son controlados manualmente; se
activan las corrientes.

7.3.4 Modalidad cuatro niveles (4L)

It i
-
alltltlr it
|

b
'S

It altiin |l )

t£0

| i Iy NP
Con esta modalidad, el operador puede introducir una corriente

M / intermedia y activarla durante la soldadura

Este simbolo significa que el pulsador antorcha debe mantenerse presionado por mas de 0,7 s para
terminar la soldadura.

La eleccion de las modalidades de punteado e intermitencia lleva a una nueva pantalla de dialogo.

3301230/B-ES 195



7.3.5 Punteado manual (2T)

1

1.00s DEF
k pem)
< ..
DGR e—
N—
k p=)
7.3.6 Punteado automatico (4T)

I

ool

7.3.7 Intermitencia manual (2T)

i 1

ol

7.3.8

Intermitencia automatica (4T)

La soldadora se prepara automaticamente para el encendido con
alta frecuencia

El tiempo de punteado se activa en rojo; a continuacion presionar
el mando B

Programar y confirmar el tiempo de punteado; a continuacion
presionar largo para retornar a la pantalla inicial de soldadura y
regular la corriente.

Presionar el pulsador de antorcha y mantenerlo presionado; el
arco se enciende vy, transcurrido el tiempo programado, se apaga
automaticamente.

La programacion del tiempo y la de la corriente son iguales a las del
punteado 2T pero, en este caso, el operador presiona y suelta el
botdn de antorcha y espera el fin del punto.

La programacion del tiempo y la de la corriente son iguales a las
del punteado 2T pero, en este caso, el operador presiona y suelta
el botén de antorcha y espera el fin del punto. Esta soldadura por
puntos alterna los tiempos de trabajo y los tiempos de reposo.

Muy usada por quien debe realizar soldaduras estéticas y no desea
deformar la pieza que se esta trabajando.

Igual que en el apartado 7.3.7, pero con gestion del pulsador en 4T
como se indica en el apartado 7.3.6.
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7.4 Regulacion de los parametros de soldadura (sector R)

~
TIG DC HF Gl

100 A 00.0V IF

] wiz Comenzando desde la pantalla principal, seleccionar y confirmar
D | D el sector R para entrar en la regulacién de los parametros de

e FOLBE JOB soldadura esquematizados en la tabla 2

él 1 | OFF

& r/_\| | I I | MENU Como ejemplo se ilustra el procedimiento para la regulacion del
\ S| J tiempo de pregas.

0.05s

m—T
[ —T

De é | [PULSE DEF
!
L /D
pN - Seleccionar el parametro requerido.
~
ooOE——— 5.0
05s
] -
e PULSE DEF Confirmar y programar el parametro elegido; presionar para
é &h I | OFF confirmar la programacion y pasar automaticamente al parametro
.y | ” ” ) sucesivo, o bien, girar el mando B para elegir el parametro
= : _/ requerido.
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NOTA El valor maximo de regulacion de la corriente de soldadura depende del articulo de la soldadora.

Tabla 2 - Regulaciéon parametros de soldadura
Descripcion Min Def Max U.M. Res
| Diametro del electrodo 0.5 1.6 4.0 mm 0.1
solo , , , inc ;
0 - I (solo TIG AC) 0,0197”| 0,0630” 0,1575” inch 0,039”
D—’_/K\_D Tiempo de pregas 0.0 0.05 5 S 0,01
DADQIJ Amplitud primera corriente 5 25 Iset A 1
m_\_g Tiempo primera corriente 0.0 0.0 5.0 S 0,1
[L_m Tiempo subida corriente 0.0 0.0 9.9 S 0,1
. Imax
D i i [I Corrlent% d:e?)oldadura 5 100 (ver A y
- tabla 3)
ﬂ_‘_/_b_\_ﬁ Tiempo bajada corriente 0.0 0.0 9.9 S 0.1
m Amplitud corriente de crater 5 10 Iset A 1
m Tiempo corriente de crater 0.0 0.0 5.0 S 0.1
ﬂ_,—/_\—\_l] Tiempo postgas 0.0 10 30 s 1
Tabla 3

Art. Imax

553 220 A

555 250 A

557 350 A

558 180 A

7.5 Pulsado (SECTOR N)

o~

100 A

~

00.0V

Wiz
N
JOB
nc&‘ él t Pglﬁgs
| MENU
— [l /)
198

Seleccionary confirmar el sector N relativo al pulsado para acceder

a la modalidad pulsacién
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PULSE

100 A 1.00 Hz
S0A | 50%

TN D

3301230/B-ES

Seleccionar y confirmar PULSE ON para obtener acceso a la
programacion de los parametros de pulsado.

El parametro se activa en color rojo.

Confirmar y programar el parametro elegido. Confirmar la
programacion para pasar al parametro sucesivo o bien girar el
mando B para elegir el parametro deseado.

Con el mismo método es posible seleccionar: la corriente de base,
la frecuencia de pulsado y el porcentaje de la corriente de pico
respecto de la corriente de base (Duty cycle).

Para volver a la pantalla principal presionar el mando B por un
lapso largo (> 0,7 s)

Tabla 4
Parametro Min Def Max U.M. Res
‘ | ‘ _ ‘ 0 100 250 A 1
Corriente de pico
:l g |: 5 50 Iset A 1
Corriente de base
0,16 0,16 2500 Hz 1
Frecuencia
10 50 90 % 1
Duty cycle
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7.51 Frecuencia pulsacion

Frecuencia pulsacion

0.1Hz - 10Hz Cordén de soldadura ancho con
superposiciones marcadas, facil
control del arco

Destinct npple pattem

Narrow bead and HAZ

10Hz - 2,5 kHz Corddn de soldadura fino con
superposiciones poco marcadas,
gran estabilidad y velocidad de
soldadura.

7.6 TIG AC (solo art.558)

Para la soldadura del aluminio y sus aleaciones se utiliza la soldadura AC. El procedimiento se sirve del cambio
continuo de la polaridad del electrodo de tungsteno. Existen dos fases (semiondas): una fase positiva y una negativa.
La fase positiva provoca la rotura de la capa del 6xido de aluminio sobre la superficie del material (conocida como
efecto limpieza), mientras se forma un casquillo en la punta del electrodo de tungsteno. El tamafio de este casquillo
depende de la longitud de la fase positiva. Cabe considerar que un casquillo demasiado grueso provoca un arco
difuso e inestables, de poca penetracion. La fase negativa, por un lado, enfria el electrodo de tungsteno, mientras
que por otro provoca la penetracién necesaria. Es importante definir correctamente la relacion temporal (nivelacién)
entre la fase positiva, con su efecto de limpieza y el consiguiente tamafio del casquillo, y la fase negativa, con la
correspondiente profundidad de penetracion.

7.6.1 Regulacion Parametros AC (SECTOR U)

En base al tipo de proceso AC seleccionado, en el sector U de la pantalla principal pueden verse algunos iconos que
permiten configurar los respectivos parametros de soldadura. Seleccionar y confirmar el sector U para entrar en la
regulacion de los parametros de soldadura esquematizados en la Tabla 5

Tabla 5 - REGULACION PARAMETROS PROCESOS AC

Proceso Descripcion Min. Def Max U.M. Res
EP ) Nivelacion AC Eﬁ_g 0.0 E,F\’l'g - 1
TIGAC EN ()
f.AC 90 Hz Frecuencia AC 50 90 200 Hz 1
. - EP 8 EP-8
Nivelacion AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
+AC+DC Duty Cycle
TIG EP(+) =H m [
AC+DC EN() :: |_ Frecuencia AC 50 90 200 Hz 1
Duty Cycle fAC+DC
0% fAC 90Hz 15.0Hz
Duty cycle 20 50 90 % 1
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Tabla 5 - REGULACION PARAMETROS PROCESOS AC
Proceso Descripcion Min. Def Max U.M. Res
. - EP 8 EP-8
ot . Nivelacion AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
+
TIG ™ e .
Acxa | | N E Frecuencia AC 50| 90| 200| Hz 1
f.AC 90 Hz Regulacién EP-1| EP-50| EP-80 o 1
Amplitud AC EN1| EN50| EN 80 °
MMA Corriente deHOT START 0.0 50 100 % 1
AC HOT START

Tiempo de HOT START 0.0 200 500 ms 10

Seleccionar el parametro requerido. El parametro se activa en rojo.
Confirmar y programar el parametro elegido; presionar para confirmar la programacion y pasar automaticamente al

parametro sucesivo, o bien, girar el mando B para elegir el parametro requerido.

7.6.2 Nivelacion AC
Electrodo positivo Electrodo negativo Oxido Redondeo
Limpieza Penetracion electrodo
0/33% 67% Oxido extraido Moderado
medianamente
visible.
+10 | 23% 87% Oxido extraido poco | Bajo
visible.
-10 | 50% 50% Oxido extraido muy | Alto
visible.

3301230/B-ES
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7.6.3 Frecuencia AC

Frecuencia [HZ]
50 Gran anchura bafio de soldadura => arco suave y poco controlable

200 Poca anchura bafio de soldadura => arco estable, preciso y maniobrable

7.6.4 Amplitud AC

Regulacién independiente amplitud semionda de penetracion y limpieza, que permite controlar el calor en la pieza
de soldadura

AC Amplitude Adjust

+80% - i6n térmica, : ,
80% Mayor penetracion y aportacion térmica, velocidades de soldadura elevadas, menor
redondeo electrodo, zona de eliminacién éxido poco visible

-80% Menor aportacion térmica, mayor redondeo electrodo, zona de eliminacién 6xido muy
visible

7.7 TIGDC
Esta soldadora es apropiada para soldar con procedimiento TIG el acero inoxidable, el hierro y el cobre.

¢ Conectar el conector del cable de masa al polo positivo (C) de la soldadora y el borne a la pieza en el punto mas
cercano posible a la soldadura asegurandose de que haya un buen contacto eléctrico.

¢ Conectar el conector de potencia de la antorcha TIG al polo negativo (D) de la soldadora.

Unir el conector de mando de la antorcha al conector F de la soldadora.

Unir el racor del tubo gas de la antorcha al racor E de la maquina y el tubo gas proveniente del reductor de presion

de la bombona al racor gas H.

Encender la maquina.

Programar los parametros de soldadura de la manera sefialada en el apartado 7.4.

No tocar partes bajo tensién y los bornes de salida cuando el aparato esté alimentado.

El flujo de gas inerte debera ser regulado a un valor

(en litros al minuto) de aproximadamente 6 veces el diametro del electrodo.

Si se usan accesorios del tipo gas-lens, la capacidad de gas puede quedar reducida a unas tres veces el diametro

del electrodo.

¢ El diametro de la tobera ceramica debera tener un diametro de 4 a 6 veces el didmetro del electrodo.

R R 4

* S & & o o

Normalmente el gas mas usado es el ARGON porque es de menor costo respecto de los otros gases inertes, pero
también pueden ser utilizadas mezclas de ARGON con un maximo del 2 % de HIDROGENO para la soldadura del
acero inoxidable y HELIO o mezclas de ARGON-HELIO para la soldadura del cobre.

Estas mezclas aumentan el calor del arco en soldadura pero son mucho mas caras. Si se usa gas HELIO, aumentar
litros por minuto hasta a 10 veces el diametro del electrodo (por ej.: diametro 1,6 x 10 = 16 I/min de helio). Usar vidrios
de proteccion

D.I.N. 10 hasta 75 Ay D.I.N. 11 para valores superiores a 75 A.
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7.8 Eleccion electrodo

Tabla 6

Denominacién Color Descripcion Proceso

W Verde TUNGSTENO PURO Ideal para la soldadura de | AC/DC
metales ligeros o aleaciones de metales ligeros
(@aluminio)

WT20 Rojo TUNGSTENO TORIADO AL 2%. DC
Optima calidad de encendido

WT30 Lila TUNGSTENO TORIADO AL 3% Optima calidad de | DC
encendido, mejor que la del WT20

WC20 Gris TUNGSTENO CERIADO AL 2% Optima duracién, | AC/DC
pero cebado mas dificil que con los electrodos
toriados.

WL20 Azul TUNGSTENO DE LANTANO AL 2% Ideal para|DC
sustituir, con una mayor duracion, los electrodos
toriados en instalaciones automatizadas que sueldan
acero inoxidable en corriente continua. Durante
el uso mantiene mejor la limpieza de la punta sin
alterar su forma.

Amperage Range - Gas Type 4 - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
{(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens

.010 in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040in. (1 mm) 15-80 15-80
1/16in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225-325
5/32 in. (4.0 mm) 400-500 300-400

3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4in. (6.4 mm) 750-1000 500-630

3301230/B-ES

203




7.8.1 Preparacion del electrodo

1 Grinding Wheel
Grind end of tungsten on fine grit, hard
abrasive wheel before welding. Do not use
wheel for other jobs or tungsten can become
1-1/2 To 4 Times contaminated causing lower weld quality.
Blectrode Diameter 2 Tungsten Electrode
A 2% cenated tungsten is recommended.

3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

I 30 degrees is the recommended elec-
trode grind angle.

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

8 SOLDADURA MMA DC
Esta soldadora es adecuada para soldar todo tipo de electrodos, excepto aquellos de tipo celulésico (AWS 6010)

¢ Asegurarse de que el interruptor G esté en posicién 0, después conectar los cables de soldadura respetando la
polaridad indicada por el constructor de los electrodos en uso y el terminal del cable de masa a la pieza en el punto
mas cercano posible a la soldadura, cerciorandose de que haya un buen contacto eléctrico.

No tocare contemporaneamente la antorcha o la pinza portaelectrodo y el borne de masa.

Encender la maquina mediante el interruptor G.

Seleccionar el procedimiento MMA.

Regular la corriente en base al diametro del electrodo, a la posicion de soldadura y al tipo de junta por realizar.
Terminada la soldadura, apagar siempre el aparato y quitar el electrodo de la pinza portaelectrodo.

A AVISO
Prestar atencién a prevenir un choque eléctrico
Cuando el interruptor de alimentacion de red esta en ON, el electrodo y la parte del portaelectrodo sin aislamiento
estan bajo tension. Por tanto, cerciorarse de que tanto el electrodo como la parte sin aislamiento del portaelectrodo
no entren en contacto con personas o con componentes conductores de electricidad o puesta a tierra (p. €j.
cuerpo externo, etc.).

* & O o o

Para la seleccién de este procedimiento ver el capitulo 7.1

MMA DC a” 1.F OFF

100 A 0.0V

| W2

| JoB

SIS

Girar el mando B para variar la corriente de soldadura.

Si se desea modificar los parametros de soldadura, proceder de la siguiente forma:
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MMA DC ar IF OFF

100 A 0.0V

Wiz

M%E[Pﬁtmm' @ ':::,J

La confirmacion permite acceder a los siguientes parametros de soldadura:

Seleccionary confirmar el sector relativo a los parametros de soldadura.

¢ CORRIENTE de HOT START, regulable entre 0 y 100 % de la corriente de soldadura (con saturacion a la corriente
maxima). Porcentaje de corriente que se agrega a la corriente de soldadura para favorecer el encendido del
arco. El parametro se activa en color rojo. Confirmar y regular el parametro. La confirmacién permite pasar
automaticamente al parametro sucesivo, o bien, girar el mando B para elegir el parametro preferido.

¢ TIEMPO de HOT START regulable entre 0 y 500 ms.

¢ ARC FORCE regulable entre 0 y 100% (con saturacion a la corriente maxima). Esta sobrecorriente favorece la
transferencia del metal fundido (solo para Art. 555 y 557).

9 OTRAS FUNCIONES DEL PANEL

9.1 Funcion WIZ (sector )

La funcion WIZ (Wizard) permite configurar rapidamente la soldadora siguiendo unos pocos pasos visualizados
automaticamente en el display.

9.1.1 Programacion del proceso de soldadura (apart. 7.1)
(m

100 A 00.0V| /7

L~ Nl

{—

DC PULSE Joe
é ¢1 I | OFF
& |/_\| I I I I MENU Seleccionar y confirmar el sector WIZ.
I | Ve ., .
\ e Automaticamente se presenta la seleccion sucesiva.

Seleccionar y confirmar el proceso de soldadura. Automaticamente
se presenta la seleccioén sucesiva.

Nota: procesos AC disponibles solo en el art. 558
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9.1.2 Programacion del encendido del arco (apart. 7.2)
-

6]
:_f‘

-
IGNITION

t

Seleccionar y confirmar el tipo de encendido. Automaticamente se
presenta la seleccion sucesiva.

9.1.3 Programacion de la modalidad de partida (7.3)
™

1 It 1
[eeesl|[eovsl [caal [<aal
a— D Seleccionar y confirmar la modalidad de partida. Automaticamente
= se presenta la seleccion sucesiva.

.

9.1.4 Programacion de la soldadura con pulsacion (ver apart. 7.5)

z

PU PULSE|
ON r — - .
'ii I I I I S | = : Si se elige PULSE OFF se pasa a la pantalla principal. Si se elige
- : /

PULSE ON, ver apartado 7.5.

9.2 MENU (SECTOR M)

(' ) -\
TIG DC HF &
2 = | WIZ
IJ_M
o I Iy S
é{ W I"_‘I MENU Visualiza el menu
\—— Seleccionar y confirmar el sector MENU.
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9.2.1 Informaciones

' =
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP

TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

Solo para art. 553

. S Seleccionar y confirmar la eleccién

- )
MENU

INFORMATION

LANGUAGES

FACTORY SET UP

TECHNICAL SETTINGS

ACCESSORIES

QUALITY CONTROL

EXIT

h. A

Solo para art. 555-557
Seleccionar y confirmar la eleccién

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL

EXIT Solo para art. 558

\ S Seleccionar y confirmar la eleccion
9.2.2 Seleccion del idioma

~

~
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

Seleccionar y confirmar el idioma elegido.

9.2.3 Configuracion de fabrica

- N\
FACTORY SETUP

ALL

EXCLUDING JOBS
JOBS ONLY
EXIT

A S/

Seleccionar y confirmar la eleccion

ALL: Restablece en la soldadora la configuracién de fabrica,
incluyendo las memorias (JOBS).

EXCLUDING JOBS : Restablece en la soldadora la configuracion
de fabrica, excluyendo las memorias.

JOBS ONLY: Borra solo las memorias (JOBS).
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A N

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Confirmar la eleccion pulsando en "YES" y luego "EXIT".

9.2.4 Configuraciones técnicas
Para evitar accesos involuntarios a este menu es necesario programar la contrasefa indicada aqui abajo.

1l2)3|4
¢~ =
PASSWORD

[r—

olo oo

Seleccionar la primera cifra, presionar y girar el mando B y programar

1. Confirmar para pasar a la cifra sucesiva.

. Proceder de la misma manera para programar las siguientes cifras.

: Estan disponibles las programaciones técnicas sefaladas en las
-

. figuras sucesivas.
(o 0\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO03 - SLO 5 ms

HO4 - It 25 A

HOS -tl1 150 ms

HO06 - LCK FREE
\ S/ Seleccionar y confirmar el parametro que se desea modificar.
- it

HO5 - tHL 150 ms

HO6 - LCK FREE

HO8 - UDJ 1

HO9 - LIM 100%

H10 -TPH ON

EXIT
- /

./

s
TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

\ :/

DEF

El parametro se activa en rojo; presionar el mando B.
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-

TECHMICAL SETTING

~

Girar el mando B para programar el parametro elegido; presionar
para confirmar la programacion.

O 250
Analogamente es posible seleccionar, modificar y confirmar todos
130 A | los parametros de soldadura que se presentan en sucesion y que
DEF aparecen esquematizados en la siguiente tabla 7.
HOO - IH1 . Para volver a la lista anterior, seleccionar y confirmar el sector
) Volver a la pantalla anterior. Para volver a la pantalla principal,
. - _J pulsar el mando B durante un tiempo prolongado (> 0,7 seg.).
Tabla 7
Descripcion Min Def Max U.M. Res

HOO | IH1 Amplitud primera porrlente de hot-start 0 120 300/ A y
(encendido con HF)

HO1 | IH2 Amplitud segunda_corrlente de hot-start 10 40 100 A ’
(encendido con HF)

HO2 | tH2 Duracion segunda_corrlente de hot-start 0 7 250! ms y
(encendido con HF)

HO3 | SLO Inclinacion racor hot-start con primera corriente de y 5 100! A/ms y

soldadura

HO4 | IL1 Amplitud corriente de hot-start (encendido roce/lift) 5 25 100 A 1

HO5 | tL1 Duracion corriente de hot-start (encendido roce/lift) 0 150 200| ms 1

HO06 | LCK Bloqueo programacion panel (libre, total, parcial) PARTIAL | FREE | TOTAL - -

Gestion UP/DOWN en los JOBS

Ho8 | UDJ (OFF = no activada; 1 = sin roll; 2 = con roll) OFF|  OFF 2 ) 1

HO9 | LIM Extension rango niveles de corriente hasta el 400% 100 100 400 % -

H10 | TPH Control presencia fases (solo para Art. 555 y 557) ON ON OFF| - -
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9.2.5 Accesorios (solo para Art.555 y Art. 557)

EQUIPO DE REFRIGERACION

~
AUTO S
Solo para art. 557 y Art. 555
DEF Presionar el mando B para elegir la modalidad de funcionamiento del
COOLING UNIT equipo de refrigeracion y confirmar.
: Retornar a la pagina precedente o bien presionar el mando B por un
\ ) lapso largo (> 0,7 s) para retornar a la pantalla principal.

9.2.6 Sistema de medicion (solo para Art. 558)

- A
IMPERIAL
METRIC oEF
\. ~/  En el Art.558 es posible seleccionar el sistema de medicion.

9.2.7 Control de calidad

e ~\
V. MIN Esta funcion permite controlar que la tensién de arco se mantenga
V. MAX comprendida entre los valores preestablecidos.

EXIT Seleccionar la tension minima (V MIN) o maxima (V méax.) y confirmar
la seleccién para programar el valor de intervencion.
OFF corresponde a la funcién inhabilitada. Si, durante la soldadura, es
detectada una tensidn fuera de los valores programados, se enciende
el mensaje CONTROL DE CALIDAD. Presionar el mando B para borrar

\ /el error y volver a la pantalla de soldadura.

9.3 Programas memorizados (SECTOR L)

En el interior del sector JOB es posible memorizar hasta 10 set de parametros de soldadura (proceso, encendido,
modalidad, etc.)

~ ~

100 A 00.0V /¥

0~ N\

1

DC [ [PuLsE] JOB

é &1 OFF
IR wew

\—— - Seleccionar y confirmar el sector JOB.
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JOB MANAGEMENT
1

2
3
4

SO M

EXIT

. 5

JoB S
o,

LEYENDA SiMBOLOS

-@ memorizar
‘-:> acceder

@ eliminar
copiar

9.3.1 Memorizar un job

JOB MANAGEMENT
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY
I EXIT
AR
" _/
. a
JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY '
T T EXIT
Dl \ [0~
J

3301230/B-ES

Presionar y seleccionar el nuUmero de memoria en que se desea
guardar el job. En este ejemplo es el n.° 1.

Confirmar la seleccién que es destacada en color verde.

Para guardar el job en la memoria 1, elegir y confirmar el icono
memorizar y confirmar.

Para volver a la pantalla principal presionar el mando B por un
lapso largo (> 0,7 s)
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9.3.2 Modificar un job

-
JOB MANAGEMENT

1 - TiG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3- EMPTY

4 - EMPTY '
EXIT

100 A 00.0V|%

me

DC PULSE | JOB
é 1 1 OFF
| |" 1 I'I |'| MENU
| S— _J

9.3.3 Eliminar un job
Proceder de la siguiente manera:

HOlE D]~ 5

c 5

Para modificar o utilizar un programa proceder de la siguiente
forma:

¢ Entrar en el menu JOB de la manera ilustrada en 9.3.

¢ Seleccionar el JOB a modificar

¢ Seleccionar y confirmar el sector Acceder

Para volver a la pantalla principal presionar el mando B por un
lapso largo (> 0,7 s).

El programa esta disponible para la soldadura.

Para modificar los parametros de soldadura, proceder de la
manera indicada en el capitulo 7.4 y siguientes.

Para memorizar nuevamente, proceder de la manera indicada en
el parrafo 9.3.1.

¢ Entrar en el menu JOB de la manera ilustrada en 9.3.

¢ Seleccionar el JOB a eliminar

¢ Seleccionar el icono "eliminar" y confirmar lo hecho.

9.3.4 Copiar un job
Proceder de la siguiente manera:

¢ Entrar en el menu JOB de la manera ilustrada en 9.3.
¢ Seleccionar el JOB a copiar y luego el sector copiar.

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4 - EMPTY

i

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY I
|3 - EMPTY
4 - EMPTY

®

|-\
A

EXIT

J

EXIT

SED~o

Elegir el nimero de memoria en el que se desea introducir el JOB
copiado.
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY

3 - EMPTY
4 - EMPTY

1 EXIT

LOm MO~ o

o o\
JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A

Z - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

1 EXIT

oW 0]~ =

JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3=-TIG DC HF 120 A
4-EMPTY
EXIT
D [ o= =
\_ W,

9.3.5 Soldar con un job

Confirmar la memoria elegida, que asume color verde.

Elegir y confirmar el icono memorizar.

Entrar en el menu JOB de la manera ilustrada en 11.1.

-

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

-

EXIT

SOE0 -5

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY

EXIT

e

O W0

_/

3301230/B-ES

Seleccionar y confirmar el numero requerido.

Seleccionar y confirmar el sector JOB.
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TI'S- DC HF \
100A ___00.0V /¥
_I_/_\_\_[| o8
&£| MEmi)
9.3.6 Salirde un job
Tlrs.nc HF 1
100A ___00.0V 7
_m o8
&ﬁr OFF MEND

2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

JOB MANAGEMENT
1- T DE HF 120 A

25

miiial

JOB
=J

9.4 Testgas (SECTORT)

]

El programa esta disponible para la soldadura y no es posible
modificar ningun parametro.

Para volver a la pantalla principal presionar el mando B por un
lapso largo (> 0,7 s)

Seleccionar y confirmar el sector JOB1.

Seleccionar y confirmar el sector EXIT.

Para volver a la pantalla principal presionar el mando B por un lapso
largo (> 0,7 s)

Esta funcion permite regular el flujo del gas.

Con funcion activada, la electrovalvula se abre por 30 segundos; el simbolo parpadea cambiando
color cada segundo. Una vez concluido el tiempo, la electrovalvula se cierra de modo automatico. Si
se presiona el mando del codificador durante este tiempo, la electrovalvula se cierra.
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10 EQUIPO DE REFRIGERACION PARA ART. 557

AG Ranura para la inspeccion del nivel del liquido refrigerante.
AH Grifos de conexién répida al que se conectan los tubos de refrigeracion de la antorcha (NOTA: no deberan
someterse a cortocircuito).

Al Tapon del depdsito

10.1 Liquido de refrigeracion

El liquido refrigerante debe ser: CEBORA “ITACA GP73190-BIO”.

Este compuesto no solo mantiene la fluidez del liquido a bajas temperaturas, sino que también es Util para evitar
depdsitos calcareos en caso de aguas duras que perjudicarian la duracién del sistemayy, en especial, el funcionamiento
de la bomba y de la antorcha de soldadura. Este liquido también es util para mantener una baja conductividad
eléctrica en el circuito y prevenir asi efectos de electroerosion.

Paralasoperacionesdereabastecimientoycontroldelliquido derefrigeracion,ponerse equiposindividuales
de proteccion (EPI) adecuados, como guantes de proteccidn para las manos y gafas protectoras para los

ojos.
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11 MANDOS A DISTANCIA'Y ACCESORIOS

ADVERTENCIA!

El uso de accesorios no originales puede comprometer el correcto funcionamiento del generador e incluso la
integridad de todo el sistema, comportando ademas la caducidad de cualquier tipo de garantia y responsabilidad
de CEBORA S.p.A. sobre el generador de soldadura.

ART. 1341 - Equipo de refrigeracién para art. 555.

Se utiliza junto con las antorchas Art. 1256 y 1258 con refrigeracion liquida.

Para el posicionamiento y el transporte de la soldadora en conjunto con el equipo de refrigeracion es necesario usar el
carro Art. 1432.

Una vez que se ha llenado con liquido refrigerante el depdsito, conectar el enchufe del cable de red a la toma AE de la
soldadora; a continuacion unir el conector macho volante de 3 polos al conector AF.

Art.1260 Antorcha TIG solo botén (refrigeracion por gas)

Art.1256 Antorcha TIG solo botén (refrigeracion liquida)

Art.1262 Antorcha TIG UP/DOWN (refrigeracion por gas)

Art.1258 Antorcha TIG UP/DOWN (refrigeracion liquida).

Art. 193 Mando a pedal (usado en soldadura solo proceso TIG)

Art. 1180 Conexion para acoplar simultaneamente la antorcha y el mando de pedal. Con este accesorio el Art. 193
puede ser utilizado en cualquier modalidad de soldadura TIG.

Art. 187 Mando a distancia para la regulacion de la corriente de soldadura (solo proceso MMA).

Art. 192 Cable de prolongacion 5 m para mando a distancia Art. 187

ADVERTENCIA!

Los mandos que incluyen un potencidmetro regulan la corriente de soldadura desde el minimo hasta la maxima
corriente programada en el generador.
Los mandos con légica UP/DOWN regulan entre minimo y maximo la corriente de soldadura.
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12 DATOS TECNICOS

Este equipo es conforme con las normas IEC 61000 3-11 e IEC 61000 3-12 y puede conectarse a instalaciones de baja
tensién, a condicién de que la impedancia de la red publica de suministro de baja tensién en el punto de acoplamiento
comun (PCC) sea inferior al valor de Zmax indicado en las siguientes tablas.
Es responsabilidad del instalador o del usuario del equipo garantizar, consultando al operador de la red de distribucion
si es necesario, que la impedancia del sistema respete las restricciones de impedancia indicadas.
Las tablas a continuacion indican los datos técnicos de los generadores en relacién con los procesos de soldadura

posibles en modalidad manual (TIG y MMA).

WIN TIG DC 220 M - Art. 553

TIG MMA
Tension de red (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Tolerancia tension de red (U1) +15% / -20%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red (accién retardada) 25A 16 A 25A 16 A
Potencia absorbida 3,8 kVA40% | 53kVA30% | 3,6kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAB0% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA 100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Conexién a la red Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Factor de potencia (cos$) 0,99
Gama corriente de soldadura 5+160 A 5+220A 10+ 110A 10+ 140A
Corriente de soldadura 10 min/40 °C (IEC60974- | 160 A 40% 220 A 30% 110 A35% 140 A35%
1) 140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Tension en vacio (UO) 82V 88V 82V 88V
Tension cebado arco (Up) 9,5 kV
Electrodos compatibles @1,5+4,0mm
Presién max. de entrada gas 6 bar (87 psi)
Rendimiento 80%
Consumo en estado inactivo 50W
Clase de compatibilidad electromagnética ‘ A
Clase de sobretensién 0]
Grado de contaminacién (IEC 60664-1) 3
Grado de proteccién IP23S
Tipo de refrigeracion AF

Temperatura de funcionamiento

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Temperatura de transporte y almacenamiento

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Marcas y Homologaciones

CE UKCAEAC S

Dimensiones (A x P x H)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Peso neto

16 kg

Potencia motogenerador necesaria: mayor o igual a 10 kVA

3301230/B-ES
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WIN TIG DC 250 T - Art.555

TIG MMA

Tensién de red (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolerancia tension de red (U1) +10%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red (accién retardada) 16 A 10A 16 A 10A
Potencia absorbida 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

4,0 kVA 60% 5,0 kVA 60% 4,9 kVA 60% 7,0 kVA 60%

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%
Conexién a la red Zmax 0,154 O 0,154 O
Factor de potencia (cos$) 0,99
Gama corriente de soldadura 5+230A 5+250A 10+210A 10+210A
Corriente de soldadura 10 min/40 °C 230 A25% 250 A yy% 210 Ayy%
(IEC60974-1) 180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A 60%

140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Tensién en vacio (U0) 55 +62V 55 +62V
Tensién cebado arco (Up) 13,8 kV
Electrodos compatibles @1,5+4,0mm
Presion max. de entrada gas 6 Bar / 87 psi
Rendimiento 85%
Consumo en estado inactivo 50W
Clasede compatibilidad electromagnética A
Clase de sobretensién 01l
Grado de contaminacién (IEC 60664-1) 3
Grado de proteccion IP23S
Tipo de refrigeracion AF

| |

Temperatura de funcionamiento -10°C + 40°C
Temperatura de transporte y -25°C + 55°C

almacenamiento

Marcas y Homologaciones

CE UKCA EAC S

Dimensiones (A x P x H)

207x437x411 mm

Peso neto

22,7 kg

Potencia motogenerador necesaria:

mayor o igual a 10 kVA
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WIN TIG DC 350 T - Art.557

TIG MMA
Tensién de red (U1) 3x 208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolerancia tension de red (U1) +10%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red (accién retardada) 16 A 16 A 20A 16 A
Potencia absorbida 7,8 KVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 kVA 60% 7,8 KVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 KVA 100%
Conexién a la red Zmax 0,099 O 0,099 O
Factor de potencia (cos$) 0,99
Gama corriente de soldadura 5+280A 5+350A 10+240A 10 +280A
Corriente de soldadura 10 min/40 °C 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
(IEC60974-1) 245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A100%
Tensién en vacio (U0) 54V 63V 54V 63V
Tensién cebado arco (Up) 13,8 kV
Electrodos compatibles @1,5+4,0mm
Presion max. de entrada gas 6 Bar / 87 psi
Rendimiento 85%
Consumo en estado inactivo 50W
Clase de compatibilidad A
electromagnética
Clase de sobretensién 01l
Grado de contaminacién (IEC 60664-1) 3
Grado de proteccion IP23S
Tipo de refrigeracion AF
| | |
Temperatura de funcionamiento -10°C + 40°C
Temperatura de transporte y -25°C + 55°C
almacenamiento
Marcas y Homologaciones ‘ CE UKCA EACS ‘
Dimensiones (A x P x H) ‘ 705x1060x975 mm ‘
Peso neto 78 kg
Potencia motogenerador necesaria: mayor o igual a 18 kVA
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558

TIG MMA
Tensién de red (U1) 1X230V
Tolerancia tensién de red (U1) +15% / -20%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red (accién retardada) 16 A

Potencia absorbida

4,4 KVA 25%

4,4 KVA 40%

2,5 kKVA 60%

3,3 kKVA 60%

2,2 kVA 100%

3 kVA 100%

Conexion a la red Zmax

comp 61000-3-12

Factor de potencia (cosd) 0,99

Gama corriente de soldadura 5+180A 10 +130A

Corriente de soldadura 10 min/40 °C (IEC60974-1) 180A 25 % 130 A 30 %
110 A60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%

Tension en vacio (UO) 103V 84V

Tensién cebado arco (Up) 9,5 kV

Electrodos compatibles @1,5+4,0mm

Presién méax. de entrada gas 6 bar / 87 psi

Rendimiento 80%

Consumo en estado inactivo 50W

Clase de compatibilidad electromagnética A

Clase de sobretension 1]

Grado de contaminacion (IEC 60664-1) 3

Grado de protecciéon IP23S

Tipo de refrigeracion AF

Temperatura de funcionamiento -10°C + 40°C |(‘I 4°F + 104°F)

Temperatura de transporte y almacenamiento

-25°C + 55°C (-13°F = 131°F)

Marcas y Homologaciones

CE UKCA EAC

S

Dimensiones (A x P x H)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Peso neto

17,5 kg

Potencia motogenerador necesaria: mayor o igual a 8 kVA
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13 PROTECCIONES GENERADOR

13.1 Proteccién térmica

En caso de superarse la temperatura maxima admisible para el correcto funcionamiento del inverter, se interrumpe la
corriente emitida por la soldadora. En esta condicion, se visualiza el mensaje Err 74 en el display.

El ventilador sigue funcionando para enfriar el inverter. Una vez alcanzada la temperatura correcta, desaparece el
error y la soldadora esta lista para funcionar.

13.2 Proteccion mediante bloqueo

Al encendido de la soldadora, se realizan controles en la red de suministro a fin de evitar la habilitacién de la soldadora
al funcionamiento en caso de anomalias en la red.

A continuacion se enlistan las anomalias controladas, cuya presencia se sefiala con Err. 76 en el display.

soldadoras trifasicas:

- se conecta el conductor de neutro en lugar de un conductor de fase

- no se conecta un conductor de fase

- el valor de la tension de alimentacion esta fuera del rango admitido

soldadoras monofasicas:

- el valor de la tension de alimentacion esta fuera del rango admitido

Si durante el funcionamiento de la soldadora la tensién de alimentacion de la logica de control sale de los limites
admitidos, se inhabilita el funcionamiento de la soldadora.

Si la tension de alimentacién de la I6gica es inferior al limite admitido, se visualiza el mensaje Err. 14-1 en el display.
Si la tensién de alimentacion de la l6gica es superior al limite admitido, se visualiza el mensaje Err. 14-2 en el display.
Equipo de refrigeracion, solo para Art. 555 y 557.

Con el equipo de refrigeracién configurado en “ON” o “AUTO?”, la intervencion del sensor de presion incorporado en
el circuito de refrigeracion inhabilita el funcionamiento de la soldadora a los 30 segundos. En el display se visualiza el
mensaje Err. 75 fijo y el mensaje H20 intermitente.

La intervencion del sensor de presién puede ser causada también por escasez de liquido refrigerante.
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14 CODIGOS DE ERROR

Err. Descripcion Remedio

14-1 Tensién de pilotaje IGBT baja Apagar la soldadora y controlar la tensién de alimentacién.
Si el problema persiste, contactar con el centro de
asistencia.

14-2 Tensién de pilotaje IGBT alta Apagar la soldadora y controlar la tensién de alimentacién.
Si el problema persiste, contactar con el centro de
asistencia.

401 Tension secundaria peligrosa Apagar y reencender la soldadora. Si el problema persiste,
contactar con el centro de asistencia

40-2 * Solo para art. 558 Apagar y reencender la soldadora. Si el problema persiste,

Tension secundaria peligrosa contactar con el centro de asistencia.
En estas condiciones solo es posible utilizar la maquina en
soldadura DC.

53 Start cerrado al encendido de la | Soltar el botén de start.

maquina o al corregirse un error
67 Alimentacion fuera de especificacion | Controlar la tensién de alimentacién. Si el problema
o falta de una fase (en encendido) persiste, contactar con el centro de asistencia.

74 Intervencion de la proteccion térmica | Esperar que el generador se enfrie.

75 Presion insuficiente en el circuito de | Controlar el nivel del liquido en el depdsito, la conexiény el

refrigeracion funcionamiento ddel equipo de refrigeracion.

84-1 Control de calidad (tensién baja en | Seleccionar MENUYy latensién deintervencién programada.

soldadura)

84-2 Control de calidad (tensién alta en | Seleccionar MENUy latension deintervencién programada.

soldadura)

NO LINK Error de comunicacién entre tarjeta | Contactar con el centro de asistencia.

display y control

15 MANTENIMIENTO
Remitirse a las indicaciones del manual "Advertencias generales" (3301151).
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Este manual faz parte da documentacdo completa e tem validade somente e juntamente com os documentos parciais
seguintes, disponiveis na se¢ao Assisténcia, Documentacgéo do site welding.cebora.it

3301151 Adverténcias gerais

IMPORTANTE - Antes do uso do aparelho, lei atentamente e entenda as indicagdes contidas no manual de Adverténcias
Gerais ¢6d.3301151 e no presente manual.
Conserve sempre este manual no local de utilizagdo do equipamento para futura consulta.

O equipamento deve ser usado exclusivamente para operacdes de soldagem ou de corte. Nao utilize este equipamento
para carregar baterias, descongelar tubos ou acionar motores.

Somente pessoal especializado e treinado pode instalar, usar, efetuar manutengdes e reparos deste equipamento.
Por pessoa especializada, entende-se pessoa que possa avaliar o trabalho que lhe é atribuido e reconhecer possiveis
riscos de acordo com sua preparagao profissional, seu conhecimento e experiéncia.

A responsabilidade acerca do funcionamento desta instalacéo € limitada expressamente a fungdo da instalacéo.
Qualquer outra responsabilidade, de qualquer tipo, é expressamente excluida.

Todo e qualquer uso diverso do indicado expressamente e realizado de forma diferente ou contraria da indicada
nesta publicagcao, caracteriza-se por uso improéprio. O fabricante exime-se de toda responsabilidade derivada de uso
impréprio, que cause acidentes a pessoas e possivel mau funcionamento a instalacao.

Tal exclusdo de responsabilidade é reconhecida no momento da colocacdo em funcionamento da instalacdo por
parte do utilizador.

Quer o respeito destas instrugcdes bem como as condicdes e os métodos de instalacédo, funcionamento, uso e
manutencdo do equipamento indicados no manual Adverténcias gerais ¢6d.3301151, ndo podem ser controlados
pelo fabricante.

Respeite as disposicdes em matéria de prevencao infortinios e as normas vigentes no pais de instalacéo (ex.: EN IEC
60974-4 e EN IEC 60974-9).

Uma execucdo da instalacdo de forma inadequada pode causar danos materiais e consequentemente danos a
pessoas. Nao se assume portanto qualquer responsabilidade por perdas, danos ou custos derivados ou relacionados
a uma instalacéo incorreta, a um funcionamento errado, além de uma utilizagdo e uma manutencao inadequadas.
Portanto, o fabricante exime-se de toda e qualquer responsabilidade em relagdo a mau funcionamento/danos, tanto
dos proéprios geradores de soldagem/corte, quanto dos componentes da instalacdo, para uma instalagcao incorreta.

O gerador de soldagem ou de corte respeita as normas indicadas na plaqueta de dados técnicos do proprio gerador.
E permitido o uso do gerador de soldagem ou de corte que faz parte das instalagdes automaticas ou semi-automaticas.
E responsabilidade do instalador da instalagéo a verificagdo completa da compatibilidade e do funcionamento correto
de todos os componentes usados na instalagao.

Nao é permitida a ligacdo em paralelo de varios geradores, sem a autorizacdo por escrito do fabricante, a qual
definira e autorizara as modalidades e a condi¢des de aplicagcédo da solicitacdo, de acordo com as normas vigentes
em termos de produto e seguranca.

© CEBORA S.p.A.

Os direitos autorais destas instrucdes de uso sdo de propriedade do fabricante.

O conteudo deste documento publica-se com reserva de alteragées.

E proibida a cdpia e a reproducdo dos contelidos e das ilustragées em qualquer forma ou meio.

E proibido a redistribuicdo e a publicagcdo dos contelidos e das ilustracées sem que o fabricante tenha emitidos uma
autorizacdo escrita previamente.
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1 SIMBOLOGIA

Em fungéﬂo da cor do enquadramento, a operacao podera representar uma situagao de: PERIGO, AVISO, PRUDENCIA,
ADVERTENCIA ou INDICACAO.

AVISO Indica uma situacao de potencial perigo que pode acarretar graves danos a pessoas.

- Indica uma situacao de potencial perigo, que se nao observada pode causar danos
PRUDENCIA . X
leves a pessoas e danos materiais aos equipamentos.

ADVERTENCIA Fornece ao utilizador as informagdes importantes, cujo desrespeito pode acarretar

danos aos equipamentos

INDICAGAO Procedimento a ser seguido para obter uma utilizacdo otimal do equipamento

11 Chapa das Adverténcias

O texto numerado abaixo corresponde as casas numeradas da chapa.

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

C. O fio de soldadura e o grupo de traccao do fio estdo sob tensdo 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 eléctricos.

11 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 alimentacao antes de trabalhar na maquina.

2. Podera ser nocivo para a saude inalar as exalagdes produzidas pela soldadura.
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241 Mantenha a cabeca afastada das exalacgdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagao forcada ou de exaustdo local para eliminar as exalacdes.

2.3  Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as exalacdes.

3. As faiscas provocadas pela soldadura podem provocar explosdes ou incéndios.

3.1  Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area de soldadura.

3.2 As faiscas provocadas pela soldadura podem provocar incéndios. Mantenha um extintor nas proximidades e
faca com que esteja uma pessoa pronta para o utilizar.

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

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

41  Use capacete e 6culos de segurancga. Utilize protecgdes adequadas das orelhas e camisas com o colarinho
abotoado. Utilize mascaras com capacete, com filtros de graduacdo correcta. Use uma protecgdo completa
para o corpo.

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

6. N&o retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2  ADVERTENCIAS

Antes de continuar a movimentacao, a desembalagem, a instalacao e o uso do gerador de soldagem/corte
é obrigatoério ler as Adverténcias Gerais cé6d. 3301151.

21 Icamento e transporte

Para o tipo de icamento e transporte, consulte o manual de Adverténcias Gerais céd. 3301151.

3  INSTALAGAO

A AVISO

A instalacdo da maquina deve ser efetuada por pessoal especializado. As ligagcdes devem ser todas efetuadas de
acordo com as normas em vigor e respeitando inteiramente as leis de prevencao de acidentes (norma CEl EN IEC
60974-9).

3.1 Ligacao narede

A AVISO

A ligagao de equipamentos de poténcia elevada a rede pode ter repercussdes prejudiciais ha qualidade da energia
de tal rede. Para a conformidade com a IEC 61000-3-11 e a IEC 61000-3-12 podem ser necessarios valores de
impedancia de rede inferiores a Zmax apresentado na tabela de dados técnicos. E de responsabilidade do instalador
ou do utilizador averiguar que o equipamento esteja ligado a uma rede de impedancia correta. Recomenda-se
consultar o fornecimento local de energia elétrica.
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¢ Verifique se a tensdo de rede corresponde a tenséo indicada na placa dos dados técnicos do gerador de
soldagem/corte. Ligue a ficha com capacidade adequada para a absorcdo de corrente 11 indicada na placa
de dados. Certifique-se que o condutor amarelo/verde do cabo de alimentagéo esteja ligado a terra da ficha.

¢ Emcasodeuso de extensdes de alimentac&o de rede, a bitola de alimentac&o dos cabos deve ser dimensionada
de forma apropriada. Nao use extensdes maiores do que 30 m.

¢ E obrigatério usar o equipamento somente se ligado a uma rede de alimentagdo que possua condutor de
ligacéo terra.

¢ O uso de equipamento ligado a uma rede sem condutor de ligagao terra ou a uma tomada sem contato para
este condutor, € uma forma de negligéncia gravissima. O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade por
danos a pessoas ou coisas que possam Vir a ocorrer.

¢ E dever do utilizador fazer com que um eletricista especializado controlo regularmente a eficiéncia perfeita do
condutor de ligagao terra da instalagdo e do equipamento.

3.2 Condicoes ambientais e de armazenamento

O equipamento deve ser instalado e acionado exclusivamente sobre uma superficie adequada, estavel e plana, e
ndo em area externa. O utilizador deve certificar-se que o chéo esteja nivelado, ndo escorregadio e que o local de
trabalho seja bem iluminado. A utilizagdo em seguranca do equipamento deve ser sempre garantida. O equipamento
pode ser danificado por uma quantidade grande poeiras, acidos, gas ou substancias corrosivas. Evite o contato do
equipamento com grandes quantidades de fumaca, vapor, 6leos vaporizados e poeiras de retificagdo! Uma ventilagéo
insuficiente prejudica o desempenho, além de causar danos ao equipamento:

¢ Respeite as condigdes ambientais recomendadas

¢ Deixe as aberturas de circulagéo de ar de arrefecimento desobstruidas

¢ Mantenha uma distancia minima de 0,5 m de possiveis obstaculos

Intervalo de temperatura ambiente em condigdes de trabalho a -10°C a +40°C, em condi¢cdes de transporte e
armazenamento de -20°C a +55°C. Umidade relativa do ar: até 50% a 40 °C, até 90% a 20 °C.

3.3 Botijas de gas

A AVISO

Coloque a botija de gas de forma estavel sobre uma base plana e sélida.

Assegure-se que as botijas ndo caiam acidentais: fixe a cinta de seguranga na parte de cima da botija de gas.
Nunca prenda a cinta de seguranca no gargalo da botija.

Observe as normas de seguranca do fabricante da botija de gas.

3.4 Informacoes gerais

ADVERTENCIA

¢ Em caso de ligagdo com dispositivo de alta frequéncia, mantenha o cabo de massa a uma distancia de 30 cm
do cabo tocha para evitar que possam ocorrer descargas entre os dois.

¢ O feixe dos cabos nao deve ter um comprimento total maior do que 30 m. Nao fique jamais entre os cabos de
soldagem. Ligue o cabo de massa a peca a ser trabalhada o mais préximo possivel da area de soldagem ou
de corte.

¢ Em utilizagdes com mais de uma fonte de soldagem/corte, faga com que o feixe dos cabos de cada fonte esteja
distante 30 cm do outro no minimo.

¢ Em utilizagdes com varias fontes, cada gerador deve ter sua prépria ligagdo a pecga de soldagem/corte. Nao
coloque jamais as massas de varios geradores juntas.

¢ Instale e utilize o equipamento de acordo com a classe de protecéo indicada na placa de dados. Durante a
instalacao, certifique-se que seja respeitada uma distancia de 1 m ao redor do equipamento, de forma que o ar
de arrefecimento possa circular livremente.

¢ O uso de acessorios ndo originais, pode prejudicar o funcionamento do gerador e eventualmente a integridade
do sistema, causando a perda de validade de quaisquer tipos de garantia e responsabilidade por parte do
fabricante com relagé@o ao gerador de soldagem/corte.
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4 DESCRIGCOES GERAIS

Esta soldadora é um gerador de corrente com inverter. E indicada para a soldagem TIG com acensao a contacto e
alta frequéncia e com soldagem MMA, excluindo os elétrodos celulésicos. E fabricada de acordo com as normas IEC
60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11e IEC 61000-3-12.
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Descricao dos dados da placa

Numero de matricula a ser indicado para toda solicitagao relativa a soldadora.
Conversor estatico de frequéncia monofasico transformador-redirecionador
Conversor estatico de frequéncia trifasico transformador-redirecionador.
Indicado para soldagem com elétrodos revestidos

Indicado para soldagem TIG

Tens&o vacuo secundaria

Fator de servico percentual. O fator de servico exprime o percentual de 10 minutos em que a
soldadora pode trabalhar com uma correte de soldagem de 12.

Tenséo de ligacao de alta frequéncia para processo TIG
Tensédo secundaria com corrente 12

Tensao nominal de alimentagao

Alimentagdo monofasica 50 ou 60 Hz

Alimentagao trifasica 50 ou 60 Hz

Corrente max. absorvida em relagédo a corrente |, e tenséo U,

E o valor maximo da corrente efetiva absorvida considerando o fator de servigo. Geralmente,
este valor corresponde a capacidade do fusivel (de tipo atrasado) a ser usado como protecao
para o equipamento.

Grau de protecao do chassis.
Grau 3 como segundo digito significa que este equipamento pode ser armazenado, mas nao
usado em area externa durante as precipitacdes atmosféricas, salvo se protegido.

Apropriado para trabalhar em ambientes com risco elétrico adicional
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5 DESCRICAO DO EQUIPAMENTO

Art.553 - WIN TIG DC 220 M

Art.558 - WIN TIG AC-DC 180 M
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Art.555-WINTIGDC 250 T
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A ECRA

MANIPULO DO CODIFICADOR
Através do manipulo do codificador B é possivel configurar a soldadora.
¢ regular um parametro
Rodar o manipulo do codificador
¢ selecionar um parametro ou ativar uma secéo.
Carregar e largar (rapidamente) o manipulo do codificador.
¢ Regressar a janela principal
carregar por mais de 0,7 s e largar quando aparece a janela principal
C BORNE DE SAIDA POSITIVO (+)
D BORNE DE SAIDA NEGATIVO (-)

CONEXAO

E (1/4 GAS) Liga-se o tubo do gas da tocha de soldagem TIG
CONETOR DE 10 POLOS
A este conetor podem ser ligados os dispositivos seguintes:
¢ pedal

F ¢ tocha com botao start

¢ tocha com potenciémetro
¢ tocha com up/down
Entre os pin 3 e 6 do conetor F encontra-se somente para os Art.(s) 553, 555 e 557 um contacto limpo
geralmente aberto que se fecha em caso de arco aceso (sinal “ARC ON” ativo)
G INTERRUPTOR Liga e desliga a maquina
H CONEXAO entrada do gas
AE TOMADA a qual se liga o grupo de arrefecimento Art.1341
Poténcia maxima desta tomada 360 VA
CONETOR
AF Conetor de trés podlos ao qual se liga o cabo do pressoéstato do grupo de arrefecimento

PORTA-FUSIVEL
AG  ATENCAO: utilize somente fusiveis como indicado na placa (2 A atrasado 250 V)

A AVISO

A tomada AE serve exclusivamente para ligar o grupo de arrefecimento GR53 Art.1341 ao gerador de soldagem.
A conexao de outros equipamentos pode prejudicar a integridade do gerador de soldagem ou acarretar anomalias
de funcionamento. CEBORA exime-se de qualquer responsabilidade em caso de uso impréprio do gerador e de
acessorios ligados a este.

A AVISO
Perigo devido a uso incorreto.

Possiveis graves lesbes pessoais e danos materiais.

- Utilize as funcdes descritas somente depois de ter lido completamente e entendido estas instrucdes de uso.
- Utilize as fungdes descritas somente depois de ter lido completamente e entendido todas as instrucdes
de uso dos componentes do sistema, especialmente depois de ter lido completamente e entendido as normas de
seguranca.
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6 DESCRICAO DO ECRA

INFORMATION

—
=—===CEBORA
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007
FIRMWARE DATE January29 2020
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007
FIRMWARE DATE DISPLAY January14 2020
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Quando ilumina-se o ecra, aparecem durante 5 segundos todas as
informacdes acerca das versdes do software da soldadora.
Depois, aparece a janela principal no ecra relativa as configuragdes
de fabrica. O operador pode soldar imediatamente e regular a
corrente, rodando o manipulo B.

Como indicado na figura, o ecra é subdividido em setores, cada
setor permite configurar as modalidades de funcionamento
desejadas.

¢+ Para selecionar os setores, carregue e largue o manipulo B, de modo a evidenciar um setor em vermelho.
Rode o manipulo B para escolher o setor desejado, depois carregue por pouco tempo no manipulo B, para

entrar nas configuracoes do setor escolhido.
¢ A ultima configuracao é evidenciada em verde com borda vermelha. Ao girar o manipulo B, o contorno

vermelho passa para o novo setor selecionado

' Ao premer-se brevemente o manipulo B neste simbolo, volta-se a janela anterior a janela em uso.

usado.

D E F Selecionando e confirmando este simbolo, serdo definidos os parametros de fabrica do parametro

IMPORTANTE prolongado (> 0,7 seg.)

A partir de qualquer situagao, para voltar a janela principal, carregue no manipulo B por um tempo

6.1 Barra de estado (setor S)

Este setor esta na parte de cima do ecréd e resume brevemente as configuragcbes em soldagem e do grupo de

arrefecimento, o bloqueio e outras fungoes.

Somente para o Art.558. A lampada piloto verde (< 48V) acesa apresenta a eficiéncia do controlo da tensdo em vazio

nos processos de soldagem AC.

6.2 WIZ (Setorl)
vide paragrafo 9.1.

3301230/B-PT
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7 SOLDAGEM TIG

71 Selecao do processo de soldagem (setor Q)

-
TIG DC HF

~,
]

[

000V

PULSE
OFF

~ Selecione e confirme o setor Q

Selecione e confirme o processo de soldagem. Nota: o campo do

processo em uso esta evidenciada em verde e borda vermelha.

Os processos disponiveis sdo 0s seguintes:

Soldagem MMA com elétrodo revestido (vide capitulo 8)

Soldagem TIG DC (vide paragrafo 7.7)

Soldagem TIG DC APC (Active Power Control), (vide paragrafo. 7.1.1)

ﬁc Esta funcédo atua de modo que, quando se reduz o comprimento do arco, se dé um aumento de
corrente, e vice-versa; assim, o operador controla o aumento térmico e a penetragdo apenas com o
—_— movimento da tocha.
A amplitude da variag&o de corrente por unidade de tensao é regulavel no parametro APC.
Soldagem TIG DC XP (eXtra Pulse). Selecionando o simbolo PULSE ON-XP é configurada uma corrente
,':("P: pulsada de altissima frequéncia para obter um arco mais concentrado. Com este tipo de pulsado, as
configuragdes ficam fixas e definidas. A corrente de soldagem indicada € o valor médio da pulsagao
e pode ser ajustado de 5a 135 A
AC somente para art.558

Soldagem MMA AC com elétrodo revestido (vide paragrafo 7.6). Indicado para a soldagem em chapas
magnetizadas. Evita o sopro magnético na soldagem das caixas, normalmente € utilizado nos trabalhos
de manutencao e em todos os casos onde ndo seja necessaria uma soldagem de alta penetracao.

o.>
|n"‘n

somente para art.558

Soldagem TIG AC+DC (MIX) (vide paragrafo 7.6). Para o ajuste dos parametros veja o paragrafo 7.6.1.
Este processo permite alternar semi-periodos de soldagem AC com semi-periodos de soldagem
DC. O componente DC no processo, permite obter soldagens com maior penetracao e rapidez e, ao
mesmo tempo ter menores deformacdes da peca que esta a ser trabalhada.

=
|

somente para art.558

Soldagem TIG AC XA (eXtra Amplitude) (vide paragrafo 7.6). Para o ajuste dos parametros veja o
paragrafo 7.6.1. Este processo permite ajustar ao mesmo tempo as amplitudes da semi-onda positiva
(impeza) e negativa (penetracdo). Indicado para a soldagem de chapas finas em cantos, quando
ajusta-se no maximo a semi-onda negativa.
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somente para art.558

Soldagem TIG AC (vide paragrafo 7.6). Para o ajuste dos parametros veja o paragrafo 7.6.1. A forma
de onda quadrada fornece a penetragdo maxima, maior velocidade de execugéo, limpeza maxima,
portanto indicado para todas as espessuras.

|

7141 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

:) Selecionere confirme o processo de soldagem APC.
(vide cap. 7).
~

= JOB
pcd; é . 1 |APC
50 A MENU
| — —— o Selecione e confirme a regulacdo da corrente APC.
- 2

— Defina e confirme a amplitude da variacdo da corrente. Para
: regressar a janela principal, carregue no manipulo B por um tempo
: -~/ prolongado (> 0,7 seg.)
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7.2 Selecao do tipo de acendimento do arco (setor P)

100 A

~

00.0V

D_l—/_\—\_']mz

JOB

PULSE
| 1 | OFF

| J'Ln I'.!ENU/]

Selecione e confirme o setor P, relativo ao acendimento do arco

Selecione e confirme o tipo de acendimento. Nota: o campo de
~/ acendimento em uso é evidenciado em verde.

Acendimento com alta frequéncia (HF), o acendimento do arco da-se por uma descarga de alta
frequéncia/tensao.

Acendimento por contacto, toque na peca a ser trabalhada com a ponta do elétrodo, carregue no
botdo da tocha e levante a ponta do elétrodo.

EVO LIFT Toque na peca a ser trabalhada com a ponta do elétrodo, carregue no botédo da tocha e
levante a ponta do elétrodo; logo que o elétrodo se levanta, gera-se uma descarga de alta frequéncia/
tensao, que acende o arco. Especialmente adequado a pontos de precisao.

EVO START Apds a descarga de alta frequéncia/tenséo, que acende o arco, sdo definidos parametros
que facilitam a unido das pontas do material a ser soldado, na primeira fase de soldagem. A duragéo
desses parametros pode ser regulada na janela principal, selecionando o parametro EVO ST. (vide
paragrafo 7.2.4)

Depois de ter acendido o arco por contacto, sdo definidos parametros que facilitam a unido das
pontas do material, na primeira fase de soldagem. A duracao desses parametros pode ser regulada na
janela principal, selecionando o parametro EVO ST (vide paragrafo 7.2.4)

Eig E: |“?ﬁe§ o I’f“ih !

Toque na peca a ser trabalhada com a ponta do elétrodo, carregue no botéo da tocha e levante a ponta
do elétrodo. Assim que se levanta o elétrodo, produz-se uma descarga de alta frequéncia/tenséo, que
acende o arco, também sdo definidos parametros que facilitam a unido das pontas do material, na
primeira fase de soldagem.

A duracgao desses parametros pode ser regulada na janela principal, selecionando o parametro EVO
ST (vide paragrafo 7.2.4).

7.21 Acendimento com alta frequéncia HF

O acendimento do arco é feito por uma descarga de alta frequéncia/ tenséo, a descarga para assim que comeca

a circular cor
soldagem sej

rente de soldagem ou depois de um timeout (3 seg.). Este tipo de acendimento ndo precisa a peca de
a tocada pela ponta do elétrodo. Com relagdo ao acendimento por contacto, no caso de acendimento

HF ndo existe o risco de sujar a peca a ser trabalhada com o elétrodo em tungsténio Tente acender o arco sempre
com uma distancia maxima de 2 a 3mm da peca a ser trabalha.
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A AVISO

Os geradores da linha CEBORA WinTIG respeitam as normas relativas aos acendedores no setor de soldagens.
Preste atencdo quando trabalhar com este tipo de modalidade. Em alguns situacdes, o acendimento com HF pode
causar um choque elétrico percebido, mas nao prejudicial ao operador. Para evitar isto, use protegdo apropriada,
certifique-se de nao trabalhar em locais molhados ou humidos.

7.2.2 Acendimento Lift por contacto
Este tipo de acendimento prevé o contacto do elétrodo com a peca a ser soldada. A sequéncia de inicio € a seguinte:

1- Toque a pecga a ser trabalhada com a ponta do elétrodo.

2- Carregue no botdo Start da tocha, e entdo comecara a circular na peca a ser soldada uma corrente

muito baixa que ndo prejudica o elétrodo no momento de soltar a peca.

3- Levante a ponta do elétrodo da peca e a esta altura, iniciara a circular na peca a corrente de soldagem

desejada e o gas de protecédo.

7.2.3 Acendimento Evo Lift
Este tipo de acendimento é indicado especialmente para pontos de preciséo, suja a pegca 0 menos possivel no ponto
de acendimento. A sequéncia de inicio € a seguinte:

1- Toque a peca a ser trabalhada com a ponta do elétrodo
2- Carregue o botédo da tocha.
3- Levante a ponta do elétrodo; logo que o elétrodo se levanta, cria-se uma descarga de alta frequéncia/tenséo,

que acende o arco.

7.2.4 Acendimento EvoStart - Regulacao

s ~,
100A __ 00.0V| ¥
DC PULSE 1 JOB Quando se configura um acendimento “EVO ST”, aparece um
é OFF simbolo no esquema do fluxo de corrente que pode ser selecionado
MENU com o manipulo B.
\— - Selecione e confirme o parametro EVO ST.
- =,
TIG DC HF
VR o— ﬁf
i2s
. EVO |j wiz
Dc PULSE Jos
& DFF
MENU ] .
Defina a duragédo e confirme
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7.3 Selecao do modo de inicio (setor O)

. ~
TIG DC HF

100 A 00.0V /7
Walla e it

MENU
-~ Selecione e confirme o setor O, relativo aos modos de inicio

Py TPy T T ne |
M |
g Ut

. / Selecione e confirme o modo de inicio.

As modalidades de inicio disponiveis sdo as seguintes:
Nota:

|A seta para baixo indica a pressao do botao tocha, a seta para cima indica a soltura do botao tocha.

7.3.1 Modo manual (2T)

1 1

2T 1

ltzo
— N, t#0
[ § — Modalidade adequada para executar soldagens de curta duracao,

] i
. ou soldagens automatizadas com robd.
Nesta posicéo pode-se ligar o pedal art. 193

7.3.2 Modo automatico (4T)

Ttzo ar I

e 20

— I |

Adequado a soldagens de longa duracéo.
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7.3.3 Modo de trés niveis (3L)

1 Ly

|/_\.I

- Os tempos das correntes sao controlados manualmente, as
correntes s&o chamadas.

7.3.4 Modo de quatro niveis (4L)

i 4

™

-

R gy |

Il 2
J

b
s
It altltiti |l )
t£0
Com esta modalidade, o operador pode introduzir uma corrente
e J intermediaria e chama-la durante a soldagem

Este simbolo significa que o botao da tocha deve ser mantido premido por mais de 0,7 segundos,
para terminar a soldagem.

A selecdo dos modos de pontilhado e intermiténcia leva a uma nova janela.
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7.3.5 Pontilhado manual (2T)

1

1.00s ' DEF
k pem)
< ..
DGR e—
V—
k p=)
7.3.6  Pontilhado automatico (4T)

I

ool

7.3.7 Intermiténcia manual (2T)

i 1

(PN

7.3.8

Y

Intermiténcia automatica (4T)

A maquina de soldar prepara-se automaticamente para o
acendimento por alta frequéncia

O tempo de pontilhado ativa-se em vermelho, carregue entdo no
manipulo B

Defina e confirme o tempo de pontilhado, depois carregue por
mais tempo para regressar a janela inicial de soldagem e regule a
corrente.

Pressione o botdo da tocha e, mantenha-o carregado, o arco
acende-se e, apo6s o tempo definido, apaga-se automaticamente.

A definicdo do tempo e da corrente sao iguais ao pontilhado 2T mas,
neste caso, o operador carrega e larga o botdo da tocha e aguarda
o fim do ponto

A definicdo do tempo e da corrente sao iguais ao pontilhado 2T mas,
neste caso, o operador carrega e larga o botdo da tocha e aguarda
o fim do ponto. Esta soldagem por pontos alterna tempo de trabalho
e tempo de pausa.

E muito utilizada por quem deve executar soldagens estéticas e ndo
quer deformar a peca a soldar.

Como no par.7.3.7, mas com controlo do botdo em 4T como no
par.7.3.6
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7.4 Regulacao dos parametros de soldagem (setor R)

100A ___ 00.0V ¥

a wiz Partindo da janela principal, selecione e confirme o setor R, para
D |_|:| efetuar a regulacao dos parametros de soldagem resumidos na
PULSE JOB tabela 2.

OFF

MENU Como exemplo, esta descrito o procedimento para a regulagdo do
tempo de Pré-gas.

=

0.05s

m—T
[ —T

oC PULSE DEF
&l I | OFF
L2 /D
pN - Selecione o parametro desejado.
~
00— 150
05s
e PULSE DEF Confirme e defina o parametro escolhido, depois carregue para
é &h I | OFF confirmar a configuragéo e passar automaticamente ao parametro
wr || | ” ” !J seguinte, ou rode o manipulo B para escolher o parametro
N .
desejado.

3301230/B-PT 241



Nota: O valor maximo de regulacdo da corrente de soldagem depende do artigo da soldadora.

Tabela 2 - Regulacao dos parametros de soldagem

Descricao Min Def Max U.M. Res
| Diametro elétrodo 0.5 1.6 4.0 mm 0.1
m (somente TIG AC) 0,0197”| 0,0630”  01575” olegadas|  0,039”
m Tempo pré-gas 0.0 0.05 5 S 0,01
Ill'r/_\_lj Amplitude da primeira corrente 5 25 Iset A 1
m\_ﬂ Tempo da primeira corrente 0.0 0.0 5.0 s 0,1

Tempo de subida da corrente 0.0 0.0 9.9 S 0,1

I I
Iméax
MK‘J Corrente(ld:ef)oldagem 5 100 (vide A y
tabela 3)

D_‘_/_b_\_ﬂ Tempo de descida da corrente 0.0 0.0 9.9 S 041

ﬂ D Amplitude da corrente de cratera 5 10 Iset A 1
( (| | Tempo da corrente de cratera 0.0 0.0 5.0 s 0.1
m Tempo de p6s-gas 0.0 10 30 s 1
Tabela 3
Art. Imax
553 220 A
555 250 A
557 350 A
558 180 A
7.5 Botio (SETOR N)
- ~

100 A 00.0V /7

ZENGY |

JOB
Dc 1 |PULSE
1 OFF
& [ ] I | I I MENU Selecione e confirme o setor N relativo a pulsacdo para entrar na
\— | — iy modalidade pulsado.
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PULSE

100 A
50 A |

1.00 Hz
50%

Selecione e confirme PULSE ON para aceder a configuragdo dos
paradmetros de pulsagao.

O parametro ativa-se em vermelho.

Confirme e defina o parametro selecionado. Confirme a
configuragcdo para passar ao pardmetro seguinte, ou rode o

manipulo B para escolher o parametro desejado.

Com o mesmo método pode-se selecionar: a corrente de base, a
frequéncia de pulsacdo e a percentagem da corrente de pico em

Para regressar a janela principal, carregue no manipulo B por um

PULSE |PULSE DEF
ﬁiﬁ ﬁ_'h : relagdo a corrente de base (duty cycle).
X ~ tempo prolongado (> 0,7 seg.)
Tabela 4
Parametro Min Def Max U.M. Res
‘ ‘ ‘ _ ‘ 0 100 250 A 1
Corrente de pico
:| H |: 5 50 Iset A 1
Corrente de base
0,16 0,16 2,5 kHz 1
Frequéncia
‘ 10 50 90 % 1
Duty Cycle

3301230/B-PT
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7.51 Frequéncia de pulsacao

Frequéncia de pulsacao

0.1Hz - 10Hz Cordao de soldagem largo com
sobreposicoes visiveis, facil o
controlo do arco

Destinct npple pattem

Narrow bead and HAZ

10Hz - 2,5 kHz Cordao de soldagem estreito com
sobreposicdes  pouco  visiveis,
alta estabilidade e velocidade de
soldagem.

7.6 TIG AC ( somente art.558)

Para a soldagem de aluminio e ligas de aluminio é usada a soldagem AC. O procedimento depende de uma troca
continua da polaridade do elétrodo de tungsténio. Existem duas fases (semi;ondas): uma fase positiva e uma fase
negativa. A fase positiva rompe a camada de 6xido de aluminio na superficie do material (a chamada limpeza)
contemporaneamente forma-se uma calota na ponta do elétrodo de tungsténio. A dimensao desta calota depende
da dimenséo da fase positiva. E preciso considerar que uma calota muito espessa cria um arco difuso e instavel
com penetragdo menor. A fase negativa por um lado arrefece o elétrodo de tungsténio e por outro cria a penetracao
necessaria. E importante escolher corretamente o periodo de tempo (balanceamento) entre fase positiva (limpeza,
dimensédo da calota) e a fase negativa (profundidade de penetragao).

7.6.1 Regulacao de parametros AC (SETOR U)

De acordo com a escolha do tipo de processo AC, no setor U da pagina principal, aparecem simbolos que permitem
ajustar os parémetros de soldagem. Selecione e confirme o setor U para ter acesso a regulacdo dos parametros de
soldagem resumidos na Tabela 5

Tabela 5 - REGULAGAO DE PARAMETROS E PROCESSOS AC
Processo Descrigao Min. Def Max U.M. Res
EP 8 EP-8
EPH) Balanceamento AC EN-8 00/ Ens - 1
TIGAC EN 9
f.AC 90 Hz Frequéncia AC 50 90 200 Hz 1
EP 8 EP-8
Balanceamento AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
# AC+DC Duty Cycle
TIG EP(#) == _| m [
AC+DC EN - l: |_ Frequéncia AC 50 90 200 Hz 1
Duty Cycle TAC+DC
50% fAC 90Hz  15.0Hz
Duty cycle 20 50 90 % 1
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Tabela 5 - REGULAGAO DE PARAMETROS E PROCESSOS AC
Processo Descricao Min. Def Max U.Mm. Res
EP 8 EP-8
oo , Balanceamento AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
TIG o o XA o
ACxA | | EN E Frequéncia AC 50 90| 200 Hz 1
f.AC 90 Hz Regulagéo EP-1| EP-50| EP-80 Y y
Amplitude AC EN1| EN50| EN 80 °
MMA Corrente de HOT START 0.0 50 100 % 1
AC HOT START.

Tempo de HOT START 0.0 200 500| ms 10

Selecionar o parametro desejado. O parametro ativa-se em vermelho.
Confirme e defina o parametro escolhido, depois carregue para confirmar a configuragdo e passar automaticamente
ao parametro seguinte, ou rode o manipulo B para escolher o parametro desejado.

7.6.2 Balanceamento AC

Elétrodo Positivo Elétrodo Negativo Oxido Arredondamento
Limpeza Penetracao elétrodo
0/33% 67% Oxido removido Moderado
mediamente visivel.
+10 | 23% 87% Oxido removido Baixo
pouco visivel.
-10 | 50% 50% Oxido removido muito | Elevado
visivel.

-
I = | I — J
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7.6.3 Frequéncia AC

Frequéncia [HZ]
50 Dimenséo do banho de soldagem alta arco fraco e pouco controlavel
200 Dimenséao do banho de soldagem reduzida arco estavel e preciso e manejavel

7.6.4 Amplitude AC

Regulacao independente da amplitude de semi-onda de penetracdo e limpeza, permite controlar o calor na peca de
soldagem

AC Amplitude Adjust

+80% Maior penetracdo e aumento térmico, velocidade de soldagem alta, menor
arredondamento elétrodo, area de remocgao de 6xido pouco visivel.
-80% Menor fornecimento térmico, maior arredondamento elétrodo, area de remocao de

6xido muito visivel.

7.7 TIGDC
Esta maquina de soldar é adequada para soldar, com o processo TIG, aco inoxidavel, ferro e cobre.

¢ Ligue o conetor do cabo de massa ao podlo positivo (+) da soldadora e o borne a peca, no ponto mais préximo
possivel da soldagem, certificando-se que haja um bom contacto elétrico.

¢ Ligue o conetor de poténcia da tocha TIG ao pdlo negativo (D) da maquina de soldar.

Ligue o conetor de comando da tocha ao conetor F da maquina de soldar.

Ligue a conexao do tubo do gas da tocha a conexao E da maquina e, o tubo do gas proveniente do redutor de

pressao da botija a conexao do gas H.

Ligue a maquina.

Defina os parametros de soldagem, como descrito no capitulo 7.4

Nao toque em partes sob tenséo e nos bornes de saida quando o aparelho estiver alimentado.

O fluxo de gas inerte deve ser regulado num valor

(em litros por minuto) de aproximadamente 6 vezes o diametro do elétrodo.

Se usar acessorios, tipo gas-lens, o fluxo do gas pode ser reduzido para cerca de 3 vezes o diametro do elétrodo.

O diédmetro do bico em cer&mica deve ser de 4 a 6 vezes o didmetro do elétrodo.

> &

L I R JER B R 2

Normalmente, o gas mais usado € o ARGON, porque tem um custo inferior em relagao a outros gases inertes, mas
também podem ser usadas misturas de ARGON com um méaximo de 2% de HIDROGENIO para a soldagem de ago
inoxidavel e HELIO ou misturas de ARGON-HELIO para a soldagem de cobre.

Estas misturas aumentam o calor do arco em soldagem, mas sdo muito mais caras. Se usar gas HELIO, aumente

os litros por minuto até 10 vezes o didmetro do elétrodo (Ex: diametro 1,6 x10= 16 I/min de Hélio). Use vidros de
protegao

D.I.N. 10 até 75A e D.I.N. 11 de 75A em diante.
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7.8 Selecao do elétrodo

Tabela 6

Denominagao

Cor

Descrigao Processo

W

Verde

TUNGSTENIO PURO Especialmente indicado para | AC/DC
a soldagem de metais leves e de ligas de metais
leves (aluminio)

WT20

Vermelho

TUNGSTENIO E TORIO A 2%. DC
Otima qualidade de acendimento

WT30

Lilas

TUNGSTENIO E TORIO A 3% Otima qualidade de | DC
acendimento, melhor de WT20

WC20

Acinzentado

TUNGSTENIO E CERIO A 2% Otima durabilidade, | AC/DC
mas com acendimento mais dificil que com elétrodos
em torio.

WL20

Azul

A 2% DE LANTANIO ideal para substituir com maior | DC
duragdo, os elétrodos em toério nas instalacdes
automatizadas que soldam inox em corrente
continua. Durante o uso conserva a limpeza da
ponta de forma melhor sem alterar a geometria

Electrode Diameter

Amperage Range - Gas Type 4 - Polarity

.010 in. (.25 mm)
.020 in. (.50 mm)
.040in. (1 mm)
1/161in. (1.6 mm)
3/32in. (2.4 mm)
1/8in. (3.2 mm)
5/32in. (4.0 mm)
3/16 in (4.8 mm)
1/4in. (6.4 mm)

(DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
{(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens
Upto 15 Upto 15
5-20 5-20
15-80 15-80
70-150 70-150
150-250 140-235
250-400 225-325
400-500 300-400
500-750 400-500
750-1000 500-630

3301230/B-PT
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7.8.1 Preparacao do elétrodo

1 Grinding Wheel
Grind end of tungsten on fine grit, hard
abrasive wheel before welding. Do not use
wheel for other jobs or tungsten can become
1-1/2 To 4 Times contaminated causing lower weld quality.
Electrode Diameter 2 Tungsten Electrode
A 2% cenated tungsten is recommended.
3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°
I 30 degrees is the recommended elec-
trode grind angle.
4  Straight Ground
Grind lengthwise, not radial.

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

8 SOLDAGEM MMA DC
Esta maquina de soldar é adequada para soldar todos os tipos de elétrodos exceto o tipo celulésico (AWS 6010)

¢ Certifique-se que o interruptor G esteja em 0, depois ligar os cabos de soldagem, respeitando a polaridade
indicada pelo fabricante de elétrodos que vai usar e o borne do cabo de massa na peca, no ponto mais préximo
possivel da soldagem, certificando-se que haja um bom contacto elétrico.

Nao toque simultaneamente na tocha ou na pinca porta-elétrodo e no borne de massa.

Ligue a maquina no interruptor G.

Selecione o modo de proceder MMA.

Regule a corrente em funcao do didametro do elétrodo, da posicado de soldagem e do tipo de junta a executar.
Depois de terminada a soldagem, desligue sempre o aparelho e retire o elétrodo da pinga porta-elétrodo.

A AVISO
Preste atencao a eventual descarga elétrica
Quando o interruptor de rede estiver em ON, o elétrodo e a parte ndo isolada do porta elétrodo ficam em tenséo.
Certifique-se que o elétrodo e a parte ndo isolada do porta-elétrodo entrem em contacto com pessoas ou
componentes condutores de eletricidade ou de ligacédo terra (ex.: estrutura externa, etc.).

* & o o o

Para a selegdo deste processo, veja o capitulo 7.1

MKA DC G 1.1 OFF

100 A 0.0V

| W2

| JOB

BT S

Carregue no manipulo B para alterar a corrente de soldagem.

Se deseja modificar os parametros de soldagem, proceda do modo seguinte:
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MMA DC ar IF OFF

100 A 0.0V

Wiz

JOB
Dc t ©
B0%
== B e
h. : J' Selecione e confirme o setor relativo aos parametros de soldagem.

A confirmacao permite o acesso aos seguintes parametros de soldagem

¢ CORRENTE DE HOT START regulavel de 0 a 100% da corrente de soldagem (com saturacao a corrente maxima).
Percentagem de corrente que se adiciona a corrente de soldagem para facilitar o acendimento do arco. O
parémetro ativa-se em vermelho. Confirme e regule o parametro. A confirmagao permite passar automaticamente
ao parametro seguinte, ou entédo gire o manipulo B para escolher o parametro desejado.

¢ TEMPO DE HOT START regulavel de 0 a 500 ms.

¢ ARC FORCE, regulavel de 0 a 100%. (com saturacao a corrente maxima). Esta sobrecarga de corrente facilita a
transferéncia do metal fundido, (somente para Art.555 e 557).

9  OUTRAS FUNCOES DO PAINEL

9.1 Funcao WIZ (setor I)

Afuncao WIZ (Wizard) permite configurar rapidamente a soldadora, seguindo alguns passos que sdo automaticamente
apresentados no ecra.

9.1.1 Configuracao do processo de soldagem (par. 7.1)
(m

100 A 00.0V| /7

L~ Nl

{—

DC PULSE Joe
é é 1 1 | OFF
< ([ 1 I I I I MENU Selecione e confirme o setor WIZ.
. / Apresenta-se automaticamente a escolha seguinte

Selecione e confirme o processo de soldagem. Apresenta-se
automaticamente a escolha seguinte.

Nota: Processos AC disponiveis somente para Art.558
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9.1.2 Configuracao do acendimento do arco (par. 7.2)
=

=
:_/’

-
IGNITION

Selecione e confirme o tipo de acendimento. Apresenta-se
automaticamente a escolha seguinte.

9.1.3 Configuracao do modo de inicio (7.3)

! T I g T

[ A A

a— : Selecione e confirme o modo de inicio. Apresenta-se
/ automaticamente a escolha seguinte.

N

9.1.4 Configuracao da soldagem com pulsacao (vide par. 7.5)
f

PU PULSE]|
ON r — - .
'ii I I I I | = : Se escolher PULSE OFF passa-se a janela principal. Se escolher
- : /

PULSE ON vide paragrafo 7.5.

9.2 MENU (SETOR M)

( . D

TIG DC HF ar

100 A 00.0V
N | K

Al Al EE

l\ﬁ -_— Y n_n_ MENU Apresenta o menu

Selecione e confirme o setor MENU.
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9.21 Informacodes

MENU

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL

- it

EXIT
. ,.J
- )
MENU

INFORMATION

LANGUAGES

FACTORY SET UP

TECHNICAL SETTINGS

ACCESSORIES

QUALITY CONTROL

EXIT

h. A

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL
EXIT
\ J
9.2.2 Selecione alingua

~

~
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

9.2.3 Configuracoes de fabrica

- N\
FACTORY SETUP

ALL
EXCLUDING JOBS

JOBS ONLY
EXIT

A S/

3301230/B-PT

Somente para Art.553
Selecione e confirme a escolha

Somente para Art.555-557
Selecione e confirme a escolha

Somente para Art.558
Selecione e confirme a escolha

Selecione e confirme a lingua desejada

Selecione e confirme a escolha

ALL: Recupera as configuracdes de fabrica da maquina, incluindo
as memorias (JOBS).

EXCLUDING JOBS : Recupera as configuragcoes de fabrica da
maquina, excluindo as memdrias.

JOBS ONLY: Cancela somente as memorias (JOBS).
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A N

FACTORY SETUP

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Confirme a escolha ao pressionar "YES" selecione entdo "EXIT"

9.2.4 Configuracoes técnicas
Para evitar o acesso involuntario a este menu, é necessario configurar a palavra-chave indicada abaixo.

1l2)3|4
¢~ =
PASSWORD

[r—

olo oo

Selecione o primeiro algarismo, carregue e rode o manipulo B e,
indique 1. Confirme para passar ao algarismo seguinte.

Defina os outros algarismos da mesma forma.

Estao disponiveis as configuragdes técnicas listadas nas figuras

u

seguintes

(o 0\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO03 - SLO 5 ms

HO4 - It 25 A

HO5 - tl1 150 ms

HO06 - LCK FREE
\ S/ Selecione e confirme o parametro que se deseja modificar.
- it

HO5 - tHL 150 ms

HD6 - LCK FREE

HO08 - UDJ 1

HO9 - LIM 100%

H10 -TPH ON

EXIT
- J

./

s
TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

\ :/

DEF

O parametro ativa-se em vermelho, carregue entdo no manipulo B
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, 3
Rode o manipulo B para definir o par@metro selecionado e depois
0 S 750 carregue para confirmar a configuracao.
Da mesma forma, pode-se selecionar, modificar e confirmar todos
130 A | 0s parametros de soldagem que se apresentem em sequéncia e
DEF que estejam resumidos na tabela 7 seguinte.
HOO - IH1 [ . Para voltar a lista anterior, selecione e confirme o setor, volte
) a pagina anterior. Para voltar a pagina principal, carregue no
p- ' _J manipulo B por um tempo prolongado (> 0,7 s)
Tabela 7
Descricao Min Def Max | U.M. Res
HOO | IH1 Amplitude da primeira corrente de Hot Start 0 120 300 A y
(acendimento com HF)
HO1 | IH2 Amplitude da segynda corrente de Hot Start 10 40 100 A ’
(acendimento com HF)
HO2 | tH2 Duracédo da segu_nda corrente de Hot Start 0 7 250! ms y
(acendimento com HF)
HO3 | SLO Rampa de unido hot-start com primeira corrente de y 5 100! A/ms y
soldagem
Ho4 | IL Amplitude da corrente de E%ﬁ—start (ligagao por arrasto/ 5 o5 100l A y
HO5 | tL1 |Duracédo da corrente de hot-start (ligagao por arrasto/lift) 0 150 200| ms 1
HO06 | LCK | Bloqueio da configuracéo do painel (livre, total, parcial) | PARCIAL | LIVRE | TOTAL - -
Gestdao UP/DOWN em JOB
HO8 | UDJ (OFF=desativada, 1=sem roll, 2=com roll) OFF)  OFF 2 ) 1
HO9 | LIM Extensao range niveis de corrente até 400% 100 100 400 % -
H10 | TPH Controlo das fases (somente para Art.(s) 555 e 557) ON ON OFF| - -
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9.2.5

GRUPO DE ARREFECIMENTO

Acessorios (somente para Art.555 e para Art. 557)

Somente para Art.557 e para Art. 555

Prema o manipulo B para escolher a modalidade de funcionamento do
grupo de arrefecimento e confirmar.

Regresse a pagina anterior, ou carregue no manipulo B por um tempo
prolongado (> 0,7 seg.) para regressar a janela principal.

Para o Art.558 é possivel selecionar o sistema de medigao

Esta funcéo permite controlar se a tensdo do arco permanece entre os
valores predefinidos.

Selecione a tensdo minima (V MIN.) ou méaxima (V. MAX.), depois
confirme a selecao para definir os valores de intervencéo.

OFF corresponde a fungcao desativada. Se, durante a soldagem,
for detetada uma tensao fora dos valores definidos, apresenta-se a
mensagem CONTROLO DA QUALIDADE. Carregue no manipulo B

~
AUTO -
COOLING UNIT DEF
e A
9.2.6 Sistema de medicao (somente para Art.558)
a )
IMPERIAL T
METRIC DEF
L pm)
9.2.7 Controlo de qualidade
P ~
V. MIN
V. MAX
EXIT
\ J

para cancelar o erro e regressar a janela de soldagem.

9.3 Programas memorizadas (SETOR L)

No setor JOB ¢ possivel memorizar até10 set de parametros de soldagem (processo, igni¢gdo, modo, etc.).

~ ~

TiG DC HF

2

100 A 00.0V

m -
DC [ [PuLsE| JOB
A

Selecione e confirme o setor JOB.
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JOB MANAGEMENT
1

2
3
4

SO M

EXIT

. 5

JoB S
o,

LEGENDA DOS SiMBOLOS

-@ memoriza
‘-:> busca

@ elimina
copia

9.3.1 Memorizar um job

JOB MANAGEMENT
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY
I EXIT
AR
" _/
. a
JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY '
T T EXIT
Dl \ [0~
J

3301230/B-PT

Prema e selecione o nimero de memoria no qual se deseja
guardar o job. Neste exemplo, o n.1.
Confirme a selecao que é evidenciada em verde.

Para guardar o job na meméria 1, escolha e confirme o simbolo
memorizar e depois confirme.

Para regressar a janela principal, carregue no manipulo B por um
tempo prolongado (> 0,7 seq)
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9.3.2 Modificar um job

, 3

JOB MANAGEMENT

41 - THG DC HF 100 A

2 - EMPTY

3 - EMPTY Para modificar ou utilizar um programa, proceda como segue:

4- EMPTY t ¢ Entre no menu JOB, como descrito em 9.3

EXIT ¢ Selecionar o JOB a ser modificado
AN P4 rl JOB | ¢ Selecione e‘cpnflrme 0 sgtor busca ,
, Para regressar a janela principal, carregue no manipulo B por um

- _/ tempo prolongado (> 0,7 seq).
p

~

1 00 A 00-0 V [{? O programa esta disponivel para a soldagem.
- - | wiz
D [ Caso queira-se modificar os parametros de soldagem, proceda

oo TR ! JOB como descrito no capitulo 7.4 e seguintes.
é 1 1 OFF
| [ | I I | I MENU Caso queira-se memorizar novamente, proceda como descrito no
L—

_ paragrafo 9.3.1.

9.3.3 Cancelar um job

Proceda como segue:

¢ Entre no menu JOB, como descrito em 9.3

¢ Selecione o JOB a ser cancelado

¢ Selecione o simbolo "eliminar" e confirme a selecéo.

9.3.4 Copiarum job

Proceda como segue:

¢ Entre no menu "JOB", como descrito em 9.3

¢ Selecione o JOB a ser copiado e selecione o setor copia.

~,

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY I
3-EMPTY
4 - EMPTY

&%

EXIT

S W(n~ <

256 3301230/B-PT



-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
I3 - EMPTY
4 - EMPTY

DOWMM =~ o

Selecione o nimero de memoaria onde deseja introduzir o JOB copiado

JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

oW~ 5

Confirme a meméoria selecionada, que torna-se verde
o o\
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

1 EXIT

i)

JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A
2 - EMPTY

3-TIG DC HF 120 A
4- EMPTY

> OWN = >

9.3.5 Soldar com um job

Selecione e confirme o simbolo memoriza.

Entre no menu "JOB", como descrito em 11.1
o a
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3- EMPTY
4- EMPTY

EXIT

EREES

Selecione e confirme o nimero desejado.
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-

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A

./

2 - EMPTY

3- EMPTY

4- EMPTY [

. EXIT

DO W M|=~|=
\_ J
-

TIG DC HF "

100 A 00.0V /¥

L~ N\

JOB
DC PULSE| 1
& % 1 EIFF
| MENU
J
9.3.6 Sair de um job
¢
TIG DC HF 1)

100 A 00.0V J?

A

JOB
Dc PULSE| 4
é 1 I:IFF
| MENU
JOB MAMNAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY !
3 - EMPTY
EHF‘T‘I"
. . EXIT
i> *'(> [~ =
I )

9.4 Testedogas(SETORT)

Selecione e confirme o setor JOB.

O programa esté disponivel para a soldagem e nenhum parémetro
pode ser modificado.

Para regressar a janela principal, carregue no manipulo B por um
tempo prolongado (> 0,7 seq)

Selecione e confirme o setor JOB1.

Selecione e confirme o setor EXIT.

Para regressar a janela principal, carregue no manipulo B por um
tempo prolongado (> 0,7 seg.)

Depois de ativada a fungéo, a eletrovalvula abre-se, por 30 segundos, o simbolo lampeja, mudando

E A fungao serve para permitir a regulacao do fluxo do gas

de cor a cada segundo. Ao terminar o tempo previsto, a eletrovalvula fecha-se automaticamente.

Caso prema-se o manipulo do codificador durante este periodo de tempo, a eletrovalvula fecha-se.
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10 GRUPO DE ARREFECIMENTO PARA ART. 557

AG Visor para a inspecéo do nivel do liquido refrigerante

Vélvulas de engate rapido onde os tubos de arrefecimento da tocha sao ligadas (Nota: ndo devem estar
em curto-circuito).

Al Tampa da reservatorio

AH

10.1 Liquido de arrefecimento

O liquido refrigerante a ser usado deve ser: CEBORA “ITACA GP73190-BIO”.

Esta mistura ndo é somente Util para manter o fluido liquido em baixas temperaturas, mas serve também para evitar
depositos calcarios devido a aguas duras que possam prejudicar a durabilidade do sistema e principalmente o bom
funcionamento da bomba e da tocha de soldagem. Este liquido serve também para mater a condutibilidade
elétrica baixa no circuito, para evitar efeitos de eletroerosao.

Para completar ou verificar o liquido de arrefecimento, utilize dispositivos apropriados como luvas de
protecao e 6culo de protecao.
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11 COMANDOS A DISTANCIA E ACESSORIOS

ADVERTENCIA!

O uso de acessorios ndo originais, pode prejudicar o funcionamento do gerador e eventualmente a integridade do
sistema, causando a perda de validade de quaisquer tipos de garantia e responsabilidade por parte de CEBORA
S.p.a. com relacéo ao gerador de soldagem.

ART. 1341 Grupo de arrefecimento para art. 555.

A ser usado juntamente com as tochas Art. 1256 e Art. 1258 arrefecidas a liquido.

Para a colocacédo e o transporte da maquina de soldar, juntamente ao grupo de arrefecimento, é necessario usar o carro
Art. 1432.

Depois de ter enchido o reservatério com liquido refrigerante, ligue a ficha do cabo de rede a tomada AE da maquina

de soldar, ligue depois o conetor macho volante de 3 pélos ao conetor AF.

Art. 1260 Tocha TIG somente botéo ( arrefecida a gas)

Art. 1256 Tocha TIG somente botao ( arrefecida a liquido)

Art. 1262 Tocha TIG UP/DOWN. (arrefecida a gas)

Art. 1258 Tocha TIG UP/DOWN ( arrefecida a liquido)

Art. 193 Pedal de comando (usado na soldagem somente processo TIG)

Art. 1180 Conexao para ligar simultaneamente a tocha e o pedal de comando. Com este acessorio, o Art. 193 pode
ser utilizado em qualquer modo de soldagem TIG.

Art. 187 Pedal de comando para a regulagéo da corrente de soldagem (somente processo MMA).

Art. 1192 Cabo de extensdo 5 m para comando a distancia Art. 187

ADVERTENCIA!

Os comandos que incluem um potenciometro, regulam a corrente de soldagem da corrente minima até a maxima
definida no gerador.
Os comandos com légica UP/DOWN regulam a corrente do minimo ao maximo de soldagem.
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12 DADOS TECNICOS

Com a condigcédo que a impedancia do sistema publico de baixa tensdo no ponto de acoplamento comum (PCC) seja
menor do que o valor de Zmax indicado nas tabelas seguintes, este equipamento respeita a IEC 61000 3-11 e IEC
61000 3-12 e pode ser ligado a instalacdes de baixa tensao.
E responsabilidade do instalador ou do utilizador do equipamento garantir, consultando o operador da rede de
distribuicéo se for preciso, que a impedancia do sistema esteja em conformidade com as restricbes de impedancia

especificadas.

Nas tabelas seguintes encontram-se os dados técnicos dos geradores relativamente aos processos de soldagem

usados na modalidade manual (TIG e MMA).

WIN TIG DC 220 M - Art. 553

TIG MMA
Tenséao de rede (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Tolerancia de tensao de rede (U1) +15% /-20%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Fusivel de rede (de agéo atrasada) 25A 16 A 25A 16 A
Poténcia consumida 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAB0% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Ligacao na rede Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Fator de poténcia (cos¢) 0,99
Gama corrente de soldagem 5+160 A 5+220A 10+110A 10+ 140A
Corrente de soldagem 10 min/40°C (IEC60974-| 160 A 40% 220 A 30% 110 A35% 140 A 35%
1) 140 A60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A100%
Tensédo de vacuo (UQ) 82V 88V 82V 88V
Tenséo de ignicao do arco (Up) 9,5 kV
Elétrodos utilizaveis @1,5+4,0mm
Pressdo max. de entrada de gas 6 bar (87 psi)
Rendimento 80%
Consumo em estado inativo 50W
Classe de compatibilidade A
eletromagnética
Classe de sobretensao 0l
Nivel de poluicéo (IEC 60664-1) 3
Grau de protegéo IP23S
Tipo de arrefecimento AF
| |
Temperatura de funcionamento -10°C + 40°C (14°F = 104°F)
Temperatura de transporte e -25°C + 55°C (-13°F + 131°F)
armazenamento
Marcacao e Certificacoes ‘ CEUKCAEACS
Dimensdes (CxPxH) ‘ 207 mm x 500 mm x 411 mm
Peso liquido 16 kg
Poténcia necessaria do gerador motorizado: maior ou igual a 10 kVA
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WIN TIG DC 250 T - Art.555

TIG MMA
Tensédo de rede (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolerancia de tenséo de rede (U1) +10%
Frequéncia de rede 50/60 Hz

Fusivel de rede (de acao atrasada) 16 A 10A 16 A 10A
Poténcia consumida 5,7 KVA 25% 6,2 KVA 35% 7,5 KVA 30%

4,0 kVA 60% 5,0 kVA 60% 4,9 kVA 60% 7,0 kVA 60%

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%

Ligac&do na rede Zmax 0,154 Q 0,154 Q
Fator de poténcia (cos¢) 0,99
Gama corrente de soldagem 5+230A 5+250A 10+210A 10+210A
Corrente de soldagem 10 min/40°C 230 A 25% 250 A yy% 210 Ayy%
(IEC60974-1) 180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A 60%

140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Tensédo de vacuo (U0) 55+62V 55+62V
Tenséo de ignicdo do arco (Up) 13,8 kV
Elétrodos utilizaveis @1,5+4,0mm
Pressdo max. de entrada de géas 6 Bar / 87 psi
Rendimento 85%
Consumo em estado inativo 50W
Classe de compatibilidade A
eletromagnética
Classe de sobretensao 1]
Nivel de poluicéo (IEC 60664-1) 3
Grau de protegéo IP23S
Tipo de arrefecimento AF

| | |

Temperatura de funcionamento -10°C + 40°C
Temperatura de transporte e -25°C + 55°C
armazenamento

Marcacéo e Certificagdes

CE UKCA EAC S

Dimensdes (CxPxH)

207x437x411 mm

Peso liquido

22,7 kg

Poténcia necessaria do gerador motorizado: maior ou igual a 10 kVA
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WIN TIG DC 350 T - Art.557

TIG MMA
Tensédo de rede (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolerancia de tenséo de rede (U1) +10%
Frequéncia de rede 50/60 Hz

Fusivel de rede (de acao atrasada) 16 A 16 A 20A 16 A
Poténcia consumida 7,8 KVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 kVA 60% 7,8 kKVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 KVA 100%
Ligac&do na rede Zmax 0,099 Q 0,099 O
Fator de poténcia (cos¢) 0,99
Gama corrente de soldagem 5+280A 5+350A 10+240A 10 +-280A
Corrente de soldagem 10 min/40°C 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
(IEC60974-1) 245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A100%
Tensédo de vacuo (U0) 54V 63V 54V 63V
Tenséo de ignicdo do arco (Up) 13,8 kV
Elétrodos utilizaveis @1,5+4,0mm
Pressdo max. de entrada de géas 6 Bar / 87 psi
Rendimento 85%
Consumo em estado inativo 50W
Classe de compatibilidade A
eletromagnética
Classe de sobretensao 1]
Nivel de poluicéo (IEC 60664-1) 3
Grau de protegéo IP23S
Tipo de arrefecimento AF
| |
Temperatura de funcionamento -10°C + 40°C
Temperatura de transporte e -25°C + 55°C
armazenamento

Marcacéo e Certificagdes

CE UKCA EAC S

Dimensdes (CxPxH)

705x1060x975 mm

Peso liquido

78 kg

Poténcia necessaria do gerador motorizado: maior ou igual a 18 kVA
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558

TIG

MMA

Tensao de rede (U1)

1X230V

Tolerancia de tensao de rede (U1)

+15% / -20%

Frequéncia de rede 50/60 Hz

Fusivel de rede (de acéo atrasada) 16 A

Poténcia consumida 4,4 KVA 25% 4,4 kKVA 40%
2,5 kVA 60% 3,3 kVA 60%
2,2 kVA 100% 3 kVA 100%

Ligacao na rede Zmax comp 61000-3-12

Fator de poténcia (cos¢) 0,99

Gama corrente de soldagem 5+180A 10+ 130A

Corrente de soldagem 10 min/40°C (IEC60974-1) 180A 25 % 130 A 30 %

110 A60% 100 A 60%

100 A 100% 90 A 100%

Tenséao de vacuo (UQ) 103V 84V

Tenséo de ignicéao do arco (Up) 9,5 kV

Elétrodos utilizaveis @01,5+4,0mm

Pressdo max. de entrada de gas 6 bar / 87 psi

Rendimento 80%

Consumo em estado inativo 50W

Classe de compatibilidade eletromagnética A

Classe de sobretensao 11

Nivel de poluicao (IEC 60664-1) 3

Grau de protecao IP23S

Tipo de arrefecimento AF

Temperatura de funcionamento

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Temperatura de transporte e armazenamento

-25°C + 55°C (-13°F

+ 131°F)

Marcagéo e Certificacbes

CE UKCAEAC S

Dimenso6es (CxPxH)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Peso liquido

17,5 kg

Poténcia necessaria do gerador motorizado: maior ou igual a 8 kVA
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13 PROTECOES DO GERADOR

13.1 Protecao térmica

Caso a temperatura maxima aceitavel seja ultrapassada, o fornecimento de corrente na saida da soldadora é
interrompido para um funcionamento correto. Nesta condicdo aparece no ecrd a mensagem Err 74.

O ventilador permanece em funcionamento para arrefecer o inverter. Quando a temperatura correta é retomada, o
erro desaparece e a soldadora pode funcionar.

13.2 Protecao de bloqueio

No acendimento da soldadora sdo executados alguns controlos na rede de alimentacdo para ndo permitir o
funcionamento da soldadora em caso de anomalias na rede.

As anomalias verificadas sdo as seguintes, tais anomalias sdo assinaladas no ecrd com a mensagem Err. 76.
soldadoras trifasicas:

- ¢ ligado o condutor de neutro no lugar de um condutor de fase

- nao ¢ ligado um condutor de fase.

- o valor da tenséo alimentacéao estéa fora do intervalo de valores permitido.

saldadoras monofasicas:

- o valor da tenséo alimentacao estéa fora do intervalo de valores permitido.

Durante o funcionamento da soldadora se a tensdo de alimentagdo da légica de controlo ficar fora dos limites
permitidos, o funcionamento da soldadora é interrompido.

Para tensdes de alimentacdo da légica inferiores ao limite permitido no ecra aparece a mensagem Err.14-1.

Para tensdes de alimentacdo da l6gica superiores ao limite permitido no ecra aparece a mensagem Err.14-2.

Grupo de arrefecimento, somente para Art.555 e 557.

Com modalidade do grupo de arrefecimento configurada em “ON” ou em “AUTO”, a intervencéo do sensor de pressao
no circuito de arrefecimento interrompe o funcionamento da soldadora apés 30”. No ecra aparece a mensagem Err.75
e a escrita lampejante H20.

A intervencao do sensor de presséo pode ocorrer devido a falta de liquido refrigerante.
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14 CODIGOS DE ERRO

Err. Descricao Solucao

14-1 Tensao de pilotagem IGBT baixa Desligue a maquina de soldar e verificar a tensdo de
alimentacdo. Se o problema persistir, contacte o Centro
de Assisténcia.

14-2 Tensao de pilotagem IGBT alta Desligue a maquina de soldar e verifique a tensdo de
alimentacdo. Se o problema persistir, contacte o Centro
de Assisténcia.

40-1 Tensé&o secundaria perigosa Desligue e ligue a maquina de soldar. Se o problema
persistir, contacte o Centro de Assisténcia

40-2 * Somente para Art.558 Desligue e ligue a maquina de soldar. Se o problema

Tensé&o secundaria perigosa persistir, contacte o Centro de Assisténcia.
Nestas condigdes € possivel a usar a maquina somente
em soldagem DC.

53 Start fechado na ligagdo da maquina, | Largue o botéo de start

ou no restabelecimento depois de
um erro

67 Alimentacéo fora das especificacdes, | Verifique a tensdo de alimentacéo. Se o problema persistir,

ou falta de uma fase (em ligacao) contacte o Centro de Assisténcia.

74 Intervencéo da protegéo térmica Aguarde que o gerador arrefeca

75 Pressado insuficiente no circuito de | Verifique o nivel do liquido no reservatério, a ligacéo e o

arrefecimento funcionamento do grupo de arrefecimento.

84-1 Controlo de qualidade (tensdo baixa | Selecione MENU e controle a tensdao de intervencéao

em soldagem) configurada.

84-2 Controlo de qualidade (tensdo alta | Selecione MENU e controle a tensdo de intervencéao

em soldagem) configurada.

NO LINK Erro de comunicacdo entre placa e | Contacte o centro de assisténcia

painel de controlo

15 MANUTENCAO
Veja as indicagdes presentes no manual ‘Adverténcias gerais‘ 3301151.
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Tama opaskirja on osa asiakirjakokonaisuutta ja on voimassa ainoastaan yhdessa seuraavien kokonaisuuteen
kuuluvien asiakirjojen kanssa, joihin voidaan tutustua sivuston welding.cebora.it osiossa Apu-Asiakirjat

3301151 Yleisvaroitukset

TARKEAA - Ennen laitteen kayttdd on luettava huolellisesti ja siséistettava Yleisvaroitukset-oppaan koodi 3301151
sekd tdman oppaan sisaltamat ohjeet.
Sailyta kdyttdopas aina laitteen kayttdpaikassa mahdollista tulevaa tarvetta varten.

Laitteistoa saa kayttda yksinomaan hitsaus- tai leikkaustoimenpiteisiin. Al4 kayta tata laitetta akkujen lataamiseen,
putkien sulattamiseen tai moottorien kdynnistémiseen.

Ainoastaan pateva ja koulutettu henkilékunta saa asentaa, kdyttédd, huoltaa ja korjata tatd laitteistoa. Patevalla
henkilékunnalla tarkoitetaan henkilda, joka pystyy arvioimaan hénelle méaratyn tyétehtévén ja kykenee tunnistamaan
mahdolliset vaarat ammattikoulutuksensa, tuntemuksensa ja kokemuksensa perusteella.

Laitteistokokonaisuuden toimintaa koskeva vastuu on rajoitettu nimenomaisesti laitteistokokonaisuuden
kayttétarkoitukseen. Miké tahansa lisédvastuu, olipa se minkatyyppinen tahansa, on nimenomaisesti poissuljettu.
Kaikki nimenomaisesti ilmoitetusta poikkeava kaytto ja kayttd, joka on suoritettu toisin tai pdinvastaisesti kuin tassa
julkaisussa on ilmoitettu, on katsottava vaaréksi kaytoksi. Valmistaja ei ole millaan tavoin vastuussa vaarasta kaytosta,
joka voi aiheuttaa henkildvahinkoja seké toimintahairidita laitteistoon.

Ottaessaan laitteiston kayttdon kayttaja hyvaksyy tdman valmistajan vastuuta koskevan rajoituksen.

Valmistaja ei pysty valvomaan tdssd oppaassa sekd oppaassa Yleisvaroitukset koodi 3301151 ilmoitettujen
kayttdolosuhteiden seka asennustapojen noudattamista eikd mydskaan laitteiston toimintaa, kayttda eikéd huoltoa.

Noudata tyéturvallisuudesta annettuja maarayksia seka kdyttdmaassa voimassa olevia standardeja (esim. EN IEC
60974-4 ja EN IEC 60974-9).

Asennuksen virheellinen suorittaminen saattaa johtaa materiaalivahinkoihin sek& mahdollisesti niiden seurauksena
henkildévahinkoihin. Valmistaja ei ole mitenk&an vastuussa vahingoista, menetyksista tai kuluista, jotka johtuvat tai
ovat jotenkin yhteydessa véaarin suoritettuun asennukseen, virheelliseen toimintaan seké sopimattomaan kayttéon ja
huoltoon.

Tasté syysta valmistaja ei ole milldan tavalla vastuussa valmistamiensa hitsauksen/leikkauksen virtaldhteiden eika
laitteiston komponenttien toimintahdairidista tai vioista, jotka johtuvat vaarin suoritetusta asennuksesta.

Hitsauksen tai leikkauksen virtaldhde on siihen kiinnitetysséa teknisten tietojen arvokilvessé ilmoitettujen standardien
vaatimusten mukainen.

Hitsauksen tai leikkauksen integroidun virtaldhteen kayttd automaattisissa tai puoliautomaattisissa laitteistoissa on
sallittu.

Laitteiston asentajan vastuulla on varmistaa laitteiston kaikkien komponenttien taysi yhteensopivuus seka
asianmukainen toiminta.

Kahta tai useampaa virtaldhdetté ei ole sallittua kytkea rinnakkain ilman valmistajan antamaa kirjallista lupaa, jossa
valmistaja maarittelee ja valtuuttaa kyseiset kdyttétavat ja -olosuhteet tuotteen ja turvallisuuden osalta sovellettavien
maaraysten mukaisesti.

© CEBORA S.p.A.

Néiden kdyttéohjeiden tekijénoikeudet ovat valmistajan omaisuutta.

Tamaén asiakirjan sisélté julkaistaan silld varauksella, etta siihen saatetaan tehdd muutoksia.

Siséltéjen ja kuvitusten kopiointi ja jdljennds on kielletty kaikin tavoin ja kaikilla vélineilld.

Siséltéjen ja kuvitusten levittdminen tai julkaiseminen ilman valmistajan ennalta antamaa lupaa on kielletty.
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1 SYMBOLIT

Ruudun vérista riippuen toimenpide saattaa koskea jotain seuraavista tilanteista: VAARA, ILMOITUS, VAROTOIMI,
VAROITUS tai OHJE.

A ILMOITUS Tarkoittaa mahdollistavaaratilannetta, joka saattaisiaiheuttaa vakavia henkilévahinkoja.
ﬁ VAROTOIMI Tarkoittaa mahdollista vaaratilannetta, jonka laiminlydminen saattaisi aiheuttaa lievia
henkilévahinkoja seka laitteistoon kohdistuvia materiaalivahinkoja.

VAROITUS Antaa kayttajalle tarkeita tietoja, joiden laiminlydminen saattaisi vahingoittaa varusteita.

OHJE Menettelytapa,jotaonnoudatettavalaitteistonoptimaalisentoiminnanaikaansaamiseksi.

1.1 Varoituskilpi

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia numeroituja kuvia.

/ B

4

’d)_.

\

N~

=
E»

. &
[ 5

B. Langansyoéttorullat saattavat vahingoittaa késia.
C. Hitsauslanka ja langansyo6ttoyksikkd ovat jannitteisia hitsauksen aikana. Pida kadet ja metalliesineet etailla
niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat sahkoiskut ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
séhkdiskuvaaralta.

1.1 Kayta eristavia kasineitd. Ala koske hitsauspuikkoa paljain kasin. Ala kdyta kosteita tai vaurioituneita kasineita.

1.2 Eristé itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappaleesta ja maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita laitteeseen.
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2. Hitsaussavujen sisddnhengitys saattaa olla terveydelle haitallista.

21 Pida paasi etdalld hitsaussavuista.

2.2 Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjestelman avulla.

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa rajahdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalld hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipindt saattavat aiheuttaa tulipalon. Pid&d palonsammutinta laitteen valittémasséa
l&heisyydessad ja varmista, ettd paikalla on aina henkil®, joka on valmis kayttdma&an sita.

3.3 Al4 koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. \Valokaaren sédteet saattavat aiheuttaa palovammoija silmiin ja ihoon.

41 Kaytd kypéarda ja suojalaseja. Kaytd asianmukaisia kuulosuojaimia ja ylds asti napitettua tydpaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asianmukainen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen k&yttda tai siihen suoritettavia toimenpiteita.

6. Al4 poista tai peité varoituskilpié.

2 VAROITUKSET

Ennen hitsauksen/leikkauksen virtalahteen kasittelyyn, pakkauksen purkamiseen, asennukseen sekéa
kayttoon ryhtymista on pakollisesti luettava Yleisvaroitukset-opas koodi 3301151.

21 Nostaminen ja kuljetus

Nostamisesta ja kuljetuksesta on kerrottu Yleisvaroitukset-oppaassa koodi 3301151.

3 ASENNUS

AILMOITUS

Koneen asentaminen on annettava ammattitaitoisen henkildston suoritettavaksi. Kaikki liitAnnat tulee tehda
voimassa olevien standardien ja taysin tydsuojelulain (standardi CEl EN IEC 60974-9) mukaisesti.

3.1 Kytkeminen verkkoon

AILMOITUS

Jos verkkoon kytketédan erittéin suuritehoisia laitteita, verkon energian laatu saattaa karsia. Standardien IEC 61000-
3-11 ja IEC 61000-3-12 vaatimusten tayttamiseksi saattaa olla tarpeen saavuttaa linjan impedanssiarvot, jotka ovat
teknisten tietojen taulukon Zmax-arvojen alapuolella. Asentajan ja kayttajan vastuulla on varmistaa, etta laite on
kytketty linjaan, jonka impedanssi on oikea. Talta osin on suositeltavaa hankkia tiedot paikalliselta sdhkdntarjoajalta.
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¢ Tarkista, ettd verkkojannite vastaa hitsauksen/leikkauksen virtaldhteen konekilvessd annettua jannitetta. Kytke
konekilvessa ilmoitettuun virrankulutukseen |1 sopiva pistoke. Varmista, ettd virtajohdon kelta-vihre& johdin on
yhdistetty pistokkeen maadoituskontaktiin.

+ Jos kaytetaan jatkojohtoja, johtimien poikkipinta-alan tulee olla tilanteen vaatima. Al4 k&yta yli 30 m:n jatkojohtoja.

¢ Laitetta saa kayttaa yksinomaan sen ollessa liitettyna maadoitettuun verkkoon.

¢ Laitteen kayttaminen siten, ettd se on liitetty maadoittamattomaan verkkoon tai pistorasiaan, jossa ei ole
maadoituskontaktia, on erittdin vakava laiminlyénti. Valmistaja ei ole milldédn tavoin vastuussa mahdollisista
henkil6- tai esinevahingoista.

¢ Kayttajan velvollisuutena on tarkastuttaa laitteiston ja kdytettdvdn maadoitusjohtimen kunto saanndllisesti
patevalla sahkoteknikolla.

3.2 Ymparisto- ja varastointiolosuhteet

Laite tulee asentaa ja sitd saa kayttda yksinomaan suljetuissa tiloissa, sopivalla pinnalla, jonka tulee olla tukeva
ja vaakasuorassa. Kayttajan on varmistettava, ettad lattiataso on vaakasuora ja luistamaton, ja ettd tydpaikalla on
riittdva valaistus. Laitteen kdytdn on tapahduttava aina taatusti turvallisella tavalla. Erityisen suuret maarat pdélya,
happoja, kaasua tai sydvyttavid aineita vahingoittavat laitetta. Estd laitteen joutuminen kontaktiin suurten savu tai
hoéyrymaarien seka oljysumu- tai hiontapdlymaarien kanssal! Riittdmatén ilmanvaihto heikentdd suorityskykya seka
vahingoittaa laitetta:

¢+ Noudata ilmoitettuja ympaéristéolosuhteita

¢ Jaté jadhdytysilman sisdén- ja ulosmenoaukot vapaiksi ilmankiertoa varten

¢ Pida vahintaan 0,5 metrin etéisyys mahdollisista esteista

Ympariston lampdtila-alue tydolosuhteissa on -10 °C ... +40 °C, kuljetus- ja varastointiolosuhteissa -20 °C ... +55 °C.
Suhteellinen ilmankosteus: 50 %:iin asti 40 °C:ssa, 90 %:iin asti 20 °C:ssa

3.3 Kaasupuliot

AILMOITUS

Sijoita kaasupullot vakaasti tasaiselle ja tukevalle alustalle.

Varmista, ettd kaasupullot eivat pidse putoamaan vahingossa: kiinnitd turvahihna kaasupullon yldosaan. Al4
koskaan kiinnitd turvahihnaa kaasupullon kaulaan.

Noudata kaasupullon valmistajan antamia turvallisuusmaarayksia.

3.4 Yleisluontoisia tietoja

VAROITUS

¢ Jos kaynnistys suoritetaan korkeataajuuksisella kdynnistyslaitteella, maadoitusjohdon ja polttimen johdon vélilla
on pidettava vahintd&n 30 cm etéisyys, jotta niiden vélille ei pdédse syntymaan purkauksia.

¢ Kaapelinipun pituus ei saa olla yhteensd yli 30 metria. Al4 asetu koskaan hitsauskaapelien véliin. Liit4
maadoituskaapeli tydstettdvaan kappaleeseen mahdollisimman I&helle hitsaus- tai leikkuualuetta.

¢ Kayttdkohteissa, joissa on useampia hitsaus/leikkausléhteité, on toimittava siten, etté kunkin l[ahteen kaapelinippu
on véhintdan 30 cm:n etaisyydell4 toisista.

¢ Kayttdkohteissa, joissa on useampia lahteitd, jokaisella virtaldhteelld on oltava oma kytkentd hitsaus/
leikkauskappaleeseen. Ald yhdist4 koskaan useamman virtaldhteen maadoituksia.

¢ Asenna ja kéyta laitetta yksinomaan arvokilvessé ilmoitetun suojausluokituksen mukaisesti. Asennuksen aikana
on varmistettava, etté laitteen ymparille jaa 1 metrin tila, jotta jadhdytysilma paasee likkumaan vapaasti.

¢ Muiden kuin alkuperaisten lisdvarusteiden kdyttdminen saattaa vaikuttaa haitallisesti virtalahteen toimintaan ja
mahdollisesti koko jérjestelmaan; ndissa tapauksissa valmistajan antama takuu seka tdmén vastuu raukeavat
kokonaan hitsauksen/leikkauksen virtaldhteen osalta.
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4 YLEISKUVAUS

Tama hitsauskone on invertteriteknilkkaa kayttdvd hitsausvirtaldhde. Se soveltuu TIG-hitsaukseen
kosketuskaynnistykselld ja korkealla taajuudella sekd MMA-hitsaukseen lukuun ottamatta selluloosatyyppisia

elektrodeja. Se on valmistettu standardien IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11 ja IEC
61000-3-12 mukaisesti.

41 Kyltin tietojen selitys

N° Sarjanumero, joka on ilmoitettava jokaista hitsauskonetta koskevan tiedustelun yhteydessa.
7 }-GD== Staattinen taajuudenmuutin, yksivaiheinen muuntaja-tasasuuntaaja.

3 % COOHbH ;;; Staattinen taajuudenmuutin, kolmivaiheinen muuntaja-tasasuuntaaja.

MMA Soveltuu hitsaukseen péallystetyilla elektrodeilla
TIG Soveltuu TIG-hitsaukseen
uo Toissijainen tyhjdkayntijannite
X Prgseptgaalinep kéylttésuh.de. Ké;_/ttbsuhde ilmoittaa prosentuaalisesti ajan, jonka hitsauskone
voi toimia 10 minuutissa hitsausvirralla 12.
Up Korkeataajuuksinen kaynnistysjannite TIG-prosessille.
u2 Toissijainen jannite [2-virralla
U1 Nimellinen syottdjannite
1~ 50/60Hz Yksivaiheinen syéttétaajuus 50 tai 60 Hz
3~ 50/60Hz Kolmivaiheinen sy6ttétaajuus 50 tai 60 Hz
(. Kulutettu maksimivirta, joka vastaa virtaa |, ja jannitetta U,
| Todella k_ulutetun v!rran n_1_aksir_r_1ia}_rvo, kun otetaa.rll tjuomioon ké.yttt.')suhde. Yleensa tama arvo
teff vastaa laitteen suojana kaytettdvan sulakkeen (viivastetty tyyppi) virtaa.
Rungon suojausluokitus.
IP23S Jos luokituksessa on toisena numerona 3, se tarkoittaa, etta laite voidaan varastoida, mutta
sitd ei voida kayttaa ulkona sateen aikana, paitsi suojatuissa olosuhteissa.
S Soveltuu kdytettavaksi olosuhteissa, joissa on kohonnut sahkdinen vaara.
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5 LAITTEEN KUVAUS

Tuote 553 - WIN TIG DC 220 M

Tuote 558 - WIN TIG AC-DC 180 M
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Tuote 555 - WIN TIG DC 250 T
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A NAYTTO

B KOODERIN NUPPI
Hitsauskoneen toiminta asetetaan kooderin nupista B.
¢ Parametrin sdato
Kaanna kooderin sadaténuppia.
¢ Parametrin valinta tai alueen kayttéénotto
Paina ja vapauta (nopeasti) kooderin saatéonuppi.
¢ Paasivulle paluu
Paina yli 0,7 sekunnin ajan ja paasta kun nayttéon tulee paanayttdsivu.
POSITIIVINEN ULOSTULOLIITIN (+)
NEGATIIVINEN ULOSTULOLIITIN (-)

E LIITIN
(174 GAS) TIG-hitsauspolttimen kaasuletkulle

F 10-NAPAINEN LIITOS
Tahén liittimeen voidaan liittda seuraavat laitteet:
¢ poljin
¢ kaynnistyskytkimell& varustettu poltin
¢ potentiometrilld varustettu poltin
¢ up/down-kytkimelld varustettu poltin
Liittimen F napojen 3-6 vélissa on ainoastaan tuotteille 553,555 ja 557 kéytettdvissd normaalisti auki oleva
kontakti, joka sulkeutuu kun kaari syttyy (signaali “ARC ON” p&alla)

G KATKAISIN Kaynnistaa ja sammuttaa koneen

H LIITIN kaasun tulolle

AE LIITIN jadhdytysyksikon (tuote 1341) liitdntaan
Pistorasian antama maksimiteho 360 VA

AF LIITIN
Kolminapainen liitin, johon liitetdan jadhdytysyksikdsté tuleva johto

OO0

AG SULAKEKOTELO
HUOMIO: kayta ainoastaan kilvessa ilmoitettuja sulakkeita (2 A, viivastetty 250 V)

A ILMOITUS

AE-liitintd tarvitaan yksinomaan jadhdytysyksikén GR53 tuote 1341 liittdmiseen hitsauksen virtaldhteeseen. Muiden
laitteiden liittdminen saattaisi vaikuttaa vahingollisesti hitsauksen virtaldhteeseen tai aiheuttaa toimintahairi6ita.
CEBORA ei ole millaén tavoin vastuussa virtaldhteen seka siihen liitettyjen lisélaitteiden vaarasta kaytosta.

A ILMOITUS
Vaarasta kaytosta johtuva vaara.

Vakavien henkildvahinkojen ja materiaalivahinkojen vaara.

- Kayta ilmoitettuja toimintoja vasta naiden kayttdohjeiden huolellisen lukemisen ja sisdistamisen jalkeen.
Ohjeet on luettava kaikilta osin.

- Kayta ilmoitettuja toimintoja vasta jarjestelmdn komponenttien kaikkien ohjeiden sekd etenkin
turvallisuusmaaraysten lukemisen ja sisdistdmisen jalkeen.
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6 NAYTON KUVAUS

INFORMATION
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Kaynnistettdessa naytélla nakyy 5 sekunnin ajan kaikki
hitsauskoneen ohjelmistoversiota koskevat tiedot.
Taman jalkeen naytdlle tulee tehdasasetusta vastaava

paanayttosivu. Kayttdja voi aloittaa hitsauksen valittdmasti ja
saataa virtaa kdantamalla sdaténuppia B.

Kuten kuvasta kay ilmi, ndyttdsivu on jaettu alueisiin. Kustakin
alueesta asetetaan halutut toimintatavat.

¢+ Valitse alueet painamalla ja vapauttamalla saatonuppi B, niin ettd alue muuttuu punaiseksi. Valitse
haluamasi alue kiertamalla nuppia B ja paina sitten nuppia B, jolloin kyseisen alueen asetukset avautuva.
¢ Viimeisin asetus ilmoitetaan vihredlla korostettuna punaisen reunuksen sisélla. Nuppia B kiertamalla

punainen reunus siirtyy uuteen valittuun alueeseen.

p

Painamalla lyhyesti nuppia B tdm&n symbolin kohdalla palataan edelliselle ndyttdsivulle.

DEF

Valitsemalla ja vahvistamalla tdma symboli asetetaan ndytetyn parametrin tehdasparametrit.

TARKEAA

Misté tahansa tilasta palataan paasivulle painamalla sdaténuppia B pitkaan (> 0,7 s)

6.1 Tilapalkki (alue S)

Tama alue sijaitsee naytdn yldosassa. Se sisaltdd hitsauksen ja jadhdytysyksikdn asetusten, eston ja muiden

toimintojen lyhyen yhteenvedon.
Vain tuotteelle 558

Palava vihred merkkivalo (< 48V) nayttda vaihtovirtahitsausprosessien tyhjakayntijannitteen valvonnan tehokkuuden.

6.2 WIZ (aluel)
ks. kappale 9.1
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7 TIG-HITSAUS

7.1 Hitsausprosessinvalinta (alue Q)

~

=

Valitse ja vahvista alue Q

Valitse ja vahvista hitsausprosessi. HUOM: kayt6ssad olevan

prosessin ruutu on vihred punaisen reunuksen sisalla.

Saatavilla olevat prosessit:

oc

MMA-hitsaus paallystetylla elektrodilla (ks. luku 8)

TIG-tasavirtahitsaus (ks. kappale 7.7)

TIG-tasavirtahitsaus APC (Active Power Control), ( ks. kappale 7.1.1)

Fﬁ;c Téamén toiminnon vaikutuksesta kaaren pituuden lyhetessa virta kasvaa ja painvastoin; kayttdja siis
ohjaa lampdenergiaa ja tunkeutumista polttimen liikkeell&.

— Virran vaihtelun laajuutta janniteyksikkda kohden voidaan sdadelld parametrista APC.
Hitsaus TIGDC XP (eXtra Pulse). Valitsemalla kuvake PULSE ON-XP asetetaan erittdin korkeataajuuksinen

f(’ﬁ pulssivirta, jolla muodostetaan keskitetympi valokaari. Tassd pulssihitsaustyypisséd asetukset ovat
kiinteita ja maaritettyja. limoitettu hitsausvirta on pulssihitsauksen keskiarvo. Sitd voidaan saataa valilla
5-135 A.

AC vain tuotteelle 558

MMA-vaihtovirtahitsaus paallystetylla elektrodilla (ks. kappale 7.6). Soveltuu magneettisten
metallilevyjen hitsaukseen. Estdd magneettisen puhalluksen koteloiden hitsauksessa. Kaytetaan
yleensa huoltotdissa ja kaikissa tapauksissa, joissa ei vaadita syvaa tunkeumaa.

o>
I oto

vain tuotteelle 558

TIG-vaihto- ja tasavirtahitsaus (MIX) (kappale 7.6) Katso parametrien saatd kappaleesta 7.6.1.
Talla prosessilla voidaan vuorotella vaihto- ja tasavirtahitsauksen puolijaksoja. Prosessin
tasavirtakomponentilla saadaan aikaan syvemmalle tunkeutuvia ja nopeampia hitseja. Samalla myds
tydstettava kappale muuttaa vahemméan muotoaan.

>
|

vain tuotteelle 558

TIG-vaihtovirtahitsaus XA (eXtra Amplitude) (ks. kappale 7.6). Parametrien sdaddstd on kerrottu
kappaleessa 7.6.1. Talla prosessilla voidaan siditdd samanaikaisesti sekd positiivisen (puhdistus)
ettd negatiivisen (tunkeuma) puoliaallon vaihteluvalid. Soveltuu ohutlevyjen kulmien hitsaukseen, kun
negatiivinen puoliaalto sdddetddn maksimiarvoon.
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AC vain tuotteelle 558
TIG-vaihtovirtahitsaus (ks kappale 7.6). Katso parametrien saatd kappaleesta 7.6.1. Nelidaallonmuoto
— takaa suurimman tunkeuman, suoritusnopeuden ja puhtauden, joten se soveltuu kaikille paksuuksille.

7141 TIG-tasavirtahitsaus APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

: Valitse ja vahvista APC-hitsausprosessi
(luku 7).

JOB

50 A MENLU

- Valitse ja vahvista APC-virran saato.

: Aseta ja vahvista virran vaihteluvali. Palaa paésivulle painamalla
: -~/ nuppia B pitkaan (> 0,7 s)
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7.2 Valokaaren sytytystyypin valinta (alue P)

A

'\__

TIG DC HF nj
100 A O0.0V_E
ﬁ_l—/_\—\_ﬁ ™

~

JOB

PULSE
| 1 | OFF
MENU

Valitse ja vahvista valokaaren sytytysta vastaava alue P.

GNITION

Valitse ja vahvista sytytystyyppi. HUOM. kaytdssa olevan
sytytystyypin ruutu on vihrea.

u

Sytytys korkealla taajuudella (HF): valokaari sytytetddn korkeataajuuksisella/-jannitteisella
sahkodpurkauksella.

Kosketussytytys: kosketa tydkappaletta elektrodin kérjelld, paina polttimen kytkinta ja nosta elektrodin
karki.

EVO LIFT: Kosketa tydkappaletta elektrodin karjelld, paina polttimen kytkinta ja nosta elektrodin karki;
heti kun elektrodi nostetaan, korkeataajuuksinen/-jannitteinen s&hkdpurkaus sytyttdad valokaaren.
Soveltuu erityisesti tarkkaan pistehitsaukseen.

EVO START: Kun korkeataajuuksinen/-jannitteinen séahkdpurkaus on sytyttényt valokaaren, asetetut
parametrit edistavat hitsattavan materiaalin reunojen yhdistamistd ensimmaisessa hitsausvaiheessa.
Ylla mainittujen parametrien kesto voidaan saataa paasivulla valitsemalla parametri EVO ST. (( ks.
kappale 7.2.4)

Kun valokaari on sytytetty kosketuksella, asetetut parametrit edistavat materiaalin reunojen yhdistamista
ensimmaisessd hitsausvaiheessa. Ylla mainittujen parametrien kesto voidaan s&atdd péasivulla
valitsemalla parametri EVO ST (ks. kappale 7.2.4)

Eﬁ E: |“’ﬁe§ o l‘f‘?a !

Kosketa tyokappaletta elektrodin karjelld, paina polttimen kytkintd ja nosta elektrodin kéarki. Heti kun
elektrodi nostetaan, korkeataajuuksinen/-jannitteinen séhkdpurkaus sytyttaa valokaaren. Taman lisaksi
asetetut parametrit edistavat materiaalin reunojen yhdistadmista ensimmaisessa hitsausvaiheessa.
Ylla mainittujen parametrien kesto voidaan s&itdd paasivulta valitsemalla parametri EVO ST (ks.
kappale 7.2.4).

7.21 Sytytys korkealla taajuudella (HF)

Valokaari sytytetddn korkeataajuuksisella/-jannitteisella sdhkdpurkauksella; purkaus sammuu heti kun hitsausvirta
alkaa kiertda tai aikakatkaisulla (3 s). Taméan tyyppisessd kéynnistyksessé ei ole tarpeen koskettaa hitsattavaa
kappaletta elektrodin karjella. Kosketussytytykseen verrattuna HF-sytytyksessd ei ole vaaraa liata hitsattavaa
kappaletta volframielektrodilla. Pyri k&ynnistdm&an valokaari aina korkeintaan 2-3 mm:n etdisyydelld hitsattavasta

kappaleesta.
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A ILMOITUS

CEBORAN WinTIG-linjan virtalahteet noudattavat hitsaukseen kaytettyja kdynnistimia koskevia standardeja. Tata
tydtapaa kaytettdessd on noudatettava erityistd varovaisuutta. Tietyissd olosuhteissa HF-kaynnistys saattaa
aiheuttaa kayttajalle tuntuvan, mutta ei vaarallisen sahkdiskun. Taman ehkaisemiseksi on kaytettava tarvittavaa
varustusta ja varmistettava, etta tydtéa ei suoriteta marassa tai kosteassa ymparistdssa.

7.2.2 Lift-kosketussytytys
Taman tyyppiseen sytytykseen kuuluu elektrodin ja hitsattavan kappaleen kosketus. Kaynnistysjérjestys on seuraava:
1- Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodin karjella.

2- Paina polttimen Start-painiketta; tytkappaleessa alkaa kiertd3 erittdin matala virta, joka ei vahingoita elektrodia
kappaleesta irtoamisvaiheessa.
3- Nosta elektrodin kérki kappaleesta; kappaleessa alkaa kiertda haluttu hitsausvirta ja suojakaasu.

7.2.3 Evo Lift -sytytys
Taman tyyppinen kaynnistys sopii erityisesti tarkkaan pistehitsaukseen, silla se likaa kappaletta mahdollisimman
vdhan kaynnistyspisteessa. Kéynnistysjarjestys on seuraava:

1- Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodin kéarjella.

2- Paina polttimen painiketta.

3- Nosta elektrodin kéarki; heti kun elektrodi nostetaan, korkeataajuuksinen/-jannitteinen sdhképurkaus sytyttaa
valokaaren.

7.2.4 EvoStart-kaynnistys - Saatoé

- =
Dc PULSE | JOB , , ,
é DFF Kun asetat EVO ST -sytytyksen, virran kulkukaavioon ilmaantuu
MENU kuvake, joka voidaan valita saténupilla B.
\— - Valitse ja vahvista EVO ST -parametri.
- =
TIG DC HF
SN —— ] ﬁy
i2s
L] Evﬂ' L)
5T. D WIZ
DC PULSE JoB
& DFF
MENU _ _
| S— . Aseta kesto ja vahvista.
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7.3 Kaynnistystavan valinta (alue O)

. ~
TIG DC HF

100 A 00.0V /7

4 A

JOB

MENU
-

Valitse ja vahvista kaynnistystapoja koskeva alue O.

Py TPy T T ne |
M |

D e
. pm

/

Valitse ja vahvista kaynnistystapa.

Kaytettavissa ovat kaynnistystavat ovat seuraavat:
HUOM!

Alaspain suuntautuva nuoli tarkoittaa polttimen painikkeen painamista, yldspain suuntautuva polttimen painikkeen
vapauttamista.

7.31  Kasikdyttdinen tila (2T)

1 1

Y

2T |
ltz0
— / \ ‘tﬂ!_
1 !I 1 j
Lyhytkestoisiin tai robottiautomatisoituihin hitsauksiin sopiva tila.
Tassa asennossa voidaan liittaa poljin (tuote 193).
7.3.2 Automaattinen tila (4T)
at 1l
Tezo
B 20,
= .- j

pitkakestoisiin hitsauksiin sopiva tila.
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7.3.3 Kolmitasoinen tila (3L)

1 Ly

|/_\.I

Virtojen aikoja ohjataan kasin, virrat haetaan.

7.3.4 Nelitasoinen tila (4L)

i 4

™

-

R gy |

Il 2
J

b
s
It altltiti |l )
t£0
Tassa tilassa kayttdja voi asettaa valivirran ja hakea sen hitsauksen
\ ~/  aikana.

Symboli tarkoittaa, ettd polttimen painiketta tulee pitda painettuna yli 0,7 sekuntia hitsauksen
lopettamiseksi.

Piste- ja katkotilojen valinta avaa uuden dialogindyton.
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7.3.5 Kasin ohjattu pistehitsaus (2T)

1

k p=)
- )
DR ee—
V—
k p=)

7.3.6 Automaattinen pistehitsaus (4T)

I

ool

7.3.7 Kaisin ohjattava katkohitsaus (2T)

i 1

(PN

7.3.8 Automaattinen katkohitsaus (4T)

Y

Hitsauskone valmistautuu automaattisesti korkeataajuuksiseen
kaynnistykseen

Pisteaika muuttuu punaiseksi. Paina saatonuppia B.

Aseta ja vahvista pisteaika. Paina sen jalkeen pitkdan palataksesi
hitsauksen alkusivulle ja saataaksesi virran.

Pida polttimen kytkinta painettuna. Valokaari syttyy ja sammuu
asetetun ajan kuluttua automaattisesti.

Ajan ja virran asetus tapahtuu samoin kuin pistehitsauksessa
2T, mutta tdssad tapauksessa kayttadja painaa polttimen kytkinta,
vapauttaa sen ja odottaa pisteen loppua.

Ajan ja virran asetus tapahtuu samoin kuin pistehitsauksessa
2T, mutta tassa tapauksessa kayttdja painaa polttimen kytkinta,
vapauttaa sen ja odottaa pisteen loppua. Tassa pistehitsauksessa
vuorotellaan tyo- ja lepoaikoja.

Kaytetdan paljon esteettisessd hitsauksessa, kun tyostettava
kappale ei saa muuttaa muotoaan.

Kuin kappaleessa 7.3.7, mutta painikkeen hallinta 4T kuin
kappaleessa 7.3.6
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7.4 Hitsausparametrien sdato (alue R)

100A ___ 00.0V ¥

L~ Nl

De BULSE JOB Valitse p&ésivultaalue Rjavahvista se avataksesihitsausparametrien
é 1 1 | OFF s&adon. Parametrit on lueteltu taulukossa 2
H & | J'Ln MENU
e ~ Esimerkkina selostetaan esikaasun ajan saatétoimenpide.

0.05s
De él | [PULSE DEF
~lLraan D
pN - Valitse haluttu parametri.
~
00— 150
05s
oc | PULSE DEF L . Do . .
é &.1 I | OFF Vahvista ja aseta valittu parametri. Paina vahvistaaksesi asetuksen
.y | I | | I I | ) ja siirry seuraavaan parametriin automaattisesti tai k&anna nuppia
— _/ B valitaksesi halutun parametrin.
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HUOM! Hitsausvirran suurin saatéarvo riippuu hitsauskoneen tuotenumerosta.

Taulukko 2 - Hitsausparametrien saataminen

Kuvaus Min. Olet. Maks. Yks. Res.

) | ) Elektrodin halkaisija 0.5 1.6 4.0 mm 0.1
[I_;ﬂ\_ﬂ (vain TIG AC) 0,0197”| 0,0630” 0,1575” inch 0,039”

m Esikaasun aika 0.0 0.05 5 s 0,01

m Ensimmaisen virran vaihteluvali 5 25 Iset A 1

f]_’_/_\_\_ﬂ Ensimmaisen virran aika 0.0 0.0 5.0 s 0,1

Virrannousuaika 0.0 0.0 9.9 s 0,1

I I
. . Imax
DA'_/_K‘;D H|ts(|a§es;|rta 5 100 (ks. A ;
taulukko 3)

Virranlaskuaika 0.0 0.0 9.9 S 0.1

ﬂ_l—/_b—\_D
&_A—ﬁ Kraatterintayttovirran vaihteluvali 5 10 Iset A 1

i f Kraatterintayttévirran aika 0.0 0.0 5.0 s 0.1
D_ﬂ\_ﬂ Jélkikaasun aika 0.0 10 30 S 1
Taulukko 3

Tuote Imax
553 220 A
555 250 A
557 350 A
558 180 A

7.5 Pulssihitsaus (ALUE N)

- ~
TIG DC HF m“'
] = Wiz
D_I_/_\_\_D
JOB
DC % é . t PglﬁﬁE
AN MENU
N — _/ Valitse ja vahvista pulssia koskeva alue N, joka aktivoi pulssitilan.
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PULSE

*)|  Vvalitse ja vahvista PULSE ON avataksesi pulssihitsausparametrien
~/  asetuksen.

1.00 Hz
| 50% - Parametri muuttuu punaiseksi.

100 A
50A . . . . . . e
Vahvista ja aseta valittu parametri. Vahvista asetus ja siirry
seuraavaan parametriin tai kdanna nuppia B valitaksesi halutun
PULSE |PULSE DEF parametrin.

ﬁiﬁ ON : Samalla menetelmalla voidaan valita: kdynnistysvirta, pulssitaajuus
\2 S

I I | | ja huippuvirran prosentti suhteessa kaynnistysvirtaan (duty cycle).
Paasivulle palataan painamalla pitkdén nuppia B (> 0,7 s)

Taulukko 4
Parametri Min. Olet. Maks. Yks. Res.
‘H _ ‘ 0 100 250 A 1
Huippuvirta
:| H |: 5 50 Iset A 1
Kéynnistysvirta
0,16 0,16 2500 Hz 1
Taajuus
10 50 90 % 1
Duty Cycle
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7.51 Pulssin taajuus

Pulssin taajuus

0,1 Hz-10 Hz Levea hitsi, selkeat paallekkaisyydet,
kaaren ohjaus helppoa

Destinct npple pattem

Narrow bead and HAZ

10 Hz - 2,5 kHz Kapea hitsi, heikot paallekkaisyydet,
korkea vakaus ja hitsausnopeus.

7.6 TIG AC (vain tuote 558)

Alumiinin ja alumiinisekoitusten hitsaamiseen kaytetdan vaihtovirtahitsausta. Prosessiin kuuluu volframielektrodin
napaisuuden jatkuva vaihtuminen. Vaiheita (puoliaaltoja) on kaksi: positiivinen ja negatiivinen vaihe. Positiivisessa
vaiheessa materiaalin pinnan alumiinioksidikerros repeytyy (nk. puhdistuvaikutus) ja samanaikaisesti volframielektrodin
karkeen muodostuu kalotti. Taméan kalotin koko riippuu positiivisen vaiheen pituudesta. On huomattava, etta liian suuri
kalotti johtaa epavakaaseen ja hajanaiseen valokaareen, jonka tunkeuma on vahéinen. Negatiivinen vaihe puolestaan
jaadhdyttaa toisaalta volframielektrodin ja saa toisaalta aikaan tarvittavan tunkeuman. Ajallinen suhde (tasapaino)
positiivisen vaiheen (puhdistusvaikutus, kalotin koko) ja negatiivisen vaiheen (tunkeuman syvyys) vélilla on valittava
oikein.

7.6.1 AC-parametrien sdaato (ALUE U)

Valitusta vaihtovirtaprosessin tyypistariippuen paasivun alueelle U ilmestyy symboleita, jotka mahdollistavat vastaavien
hitsausparametrien sdadon. Valitse alue U ja vahvista se avataksesi hitsausparametrien s&dadén. Parametrit on lueteltu
taulukossa 5

Taulukko 5 - VAIHTOVIRTAPROSESSIEN PARAMETRIEN SAATAMINEN

Prosessi Kuvaus Min. Olet. | Maks. | Yks. Res.
. . . EP 8 EP-8
EP(+) Vaihtovirran tasapaino EN-8 0.0 EN 8 - 1

TIG AC EN ()

f.AC 90 Hz Vaihtovirran taajuus 50 90 200 Hz 1
o : EP 8 EP-8

Vaihtovirran tasapaino EN-8 0.0 EN 8 - 1

+AC+DC Duty Cycle ]

TIG =[] o .

Ac+DC || =o| = L Vaihtovirran taajuus 50 90 200| Hz 1

Duty Cycle TAC+DC

0% fAC 90Hz 15.0Hz

Duty cycle 20 50 90 % 1
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Taulukko 5 - VAIHTOVIRTAPROSESSIEN PARAMETRIEN SAATAMINEN

Prosessi Kuvaus Min. Olet. | Maks. | Yks. Res.
. . . EP 8 EP-8
ot . Vaihtovirran tasapaino EN-8 0.0 EN 8 - 1
TIG XA o .
AC-XA | | ENO) E 0 Vaihtovirran taajuus 50 90 200| Hz 1
f.AC 90 Hz Saataminen EP-1| EP-50| EP-80 o 1
Vaihtovirran vaihteluvali EN1| EN50| EN 80 °
MMA KUUMAKAYNNISTYSVIRTA 0.0 50 100 % 1
AC HOT START
KUUMAKAYNNISTYSAIKA 0.0 200 500| ms 10

Valitse haluttu parametri. Parametri muuttuu punaiseksi.
Vahvista ja aseta valittu parametri. Paina vahvistaaksesi asetuksen ja siirry seuraavaan parametriin automaattisesti tai
kdanna nuppia B valitaksesi halutun parametrin.

7.6.2 Vaihtovirran tasapaino

Positiivinen Negatiivinen elektrodi | Oksidi Elektrodin
elektrodi Tunkeuma pyoristys
Puhdistus
0|33% 67% Poistettu oksidi jonkin | Kohtuullinen
verran ndkyva
+10 | 23% 87% Poistettu oksidi heikosti | Matala
nakyva
-10 | 50% 50% Poistettu oksidi erittdin | Korkea
nakyva
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7.6.3 Vaihtovirran taajuus

Taajuus [HZ]
50 Hitsisulan leveys suuri, kaari pehmeérajainen ja huonosti ohjattava
200 Hitsisulan leveys rajoittunut, kaari vakaa, tarkka, ohjattavissa

7.6.4 Vaihtovirran vaihteluvali

Tunkeuman ja puhdistuksen puoliaallon vaihteluvédlin riippumaton sdatd mahdollistaa l1&mmdn valvonnan
hitsauskappaleessa.

AC Amplitude Adjust

+80% Suurempi tunkeuma ja lammon johdatus korkeilla hitsausnopeuksilla, pienempi
elektrodin pyoristys, oksidin poistoalue vihemman nakyvissa
-80% Pienempi l&mmén johdatus, suurempi elektrodin pyoristys, oksidin poistoalue erittain

paljon nakyvissa.

7.7 TIGDC
Hitsauskone soveltuu hitsaamaan ruostumatonta terésta, rautaa ja kuparia TIG-hitsauksella.

+ Liita maadoituskaapelin liitin hitsauskoneen positiiviseen napaan (C) ja puristin kappaleeseen mahdollisimman
I&helle hitsid. Varmista, ettd sahkoinen kontakti on hyva.

¢ Liita TIG-polttimen virtaliitin hitsauskoneen negatiiviseen napaan (D).

Liitd polttimen ohjausliitin hitsauskoneen liittimeen F.

Liitd polttimen kaasuletkun liitin koneen liittimeen E ja kaasupullon paineenalentimesta tuleva kaasuletku

kaasuliittimeen H.

Kaynnista kone.

Aseta hitsausparametrit luvun 7.4 ohjeiden mukaan.

Al4 koske jannitteisia osia ja ulostuloliittimid, kun kone on kytketty sdhkéverkkoon.

Inertin kaasun virtaus tulee s&atéa arvoon

(litraa minuutissa), joka on noin 6 kertaa elektrodin halkaisija.

Jos kaytdssa on lisdvarusteita (esim. kaasulinssi), kaasun virtaus voidaan alentaa arvoon, joka on noin 3 kertaa

elektrodin halkaisija.

¢ Keraamisen suuttimen halkaisijan tulee olla 4—6 kertaa elektrodin halkaisija.

R R 4

* S & & o o

Yleensa eniten kaytetty kaasu on ARGON, silla se on edullisempaa kuin muut inertit kaasut. Voidaan kayttaa myos
ARGON-seoksia, joissa on enintdadn 2 % VETYA (ruostumaton terés) ja HELIUMIA tai ARGON-HELIUM-seoksia
(kupari).

Nama seokset nostavat valokaaren lampéa hitsauksen aikana, mutta ovat kallimpia. Jos kaytat HELIUMIA, saada
virtaus

(litraa minuutissa) arvoon, joka on enintdan 10 kertaa elektrodin halkaisija (esim. halkaisija 1,6 x 10 = 16 I/min heliumia).
Kayta suojalaseja

D.I.N. 10 (alle 75 A) ja D.I.N. 11 (vahintaan 75 A).
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7.8 Elektrodin valinta

Taulukko 6

Nimi Vari Kuvaus Prosessi

W Vihrea PUHDAS VOLFRAMI Soveltuu erityisesti | AC/DC
kevytmetallien ja kevytmetalliseosten (alumiini)
hitsaukseen

WT20 Punainen | 2 %-INEN TORIUM-VOLFRAMI DC
Erinomainen kaynnistyslaatu

WT30 Lila 3 %-INEN TORIUM-VOLFRAMI Erinomainen | DC
kaynnistyslaatu, parempi kuin WT20

WC20 Harmaa |2 %-INEN CERIUM-VOLFRAMI Erinomainen kesto, | AC/DC
mutta sytytys hankalampi kuin toriumelektrodeilla.

WL20 Sininen 2 %-INEN LANTAANI Kestavyytensd ansiosta | DC
ihanteellinen korvaamaan torium-elektrodeja
automaattisissa laitteistoissa, jotka hitsaavat
ruostumatonta terastd tasavirralla. Kaytédn aikana
pitda karjen puhtaampana eikd muuta sen muotoa.

Amperage Range - Gas Type 4 - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
{(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens

.010 in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20

.040 in. (1 mm) 15-80 15-80
1/18in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225325
5/32in. (4.0 mm) 400-500 300-400

3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500

1/4 in. (6.4 mm) 750-1000 500-630
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7.8.1 Elektrodin valmistelu

1 Grinding Wheel
Grind end of tungsten on fine grit, hard
abrasive wheel before welding. Do not use
wheel for other jobs or tungsten can become
1-1/2 To 4 Times contaminated causing lower weld quality.
Blectrode Diameter 2 Tungsten Electrode
A 2% cenated tungsten is recommended.
3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°
I 30 degrees is the recommended elec-
trode grind angle.
4  Straight Ground
Grind lengthwise, not radial.

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

8 MMA DC -HITSAUS

Hitsauskone soveltuu hitsaukseen kaikilla elektrodityypeilld lukuun ottamatta selluloosatyyppisia elektrodeja (AWS
6010).

¢ Varmista, ettd kytkin G on 0-asennossa. Liita hitsauskaapelit ottaen huomioon kéytettévien elektrodien valmistajan
vaatimat napaisuudet. Liitd maadoituskaapelin liitin kappaleeseen mahdollisimman I&helle hitsid. Varmista, etta
sé&hkdinen kontakti on hyva.

Ala koske poltinta tai elektrodinpidints ja maadoituspuristinta yht4 aikaa.

Kéynnista kone katkaisimesta G.

Valitse MMA-hitsaus.

Saada virta elektrodin halkaisijan, hitsausasennon ja tehtévan hitsisauman mukaan.

Sammuta kone hitsauksen jélkeen ja poista elektrodi elektrodinpitimesta.

AILMOITUS
Varo sahkoiskua.

Kun verkkokatkaisin on asennossa ON, elektrodi ja elektrodinpitimen eristdmatén osa ovat jannitteisid. Varmista
sitten, ettd elektrodi ja elektrodinpitimen eristimatdén osa eivat joudu kontaktiin ihmisten tai séhkdéa johtavien
komponenttien tai maadoituskappaleiden (esim. ulkoinen kappale, jne.) kanssa.

* & O o o

Katso tdman prosessin valinta luvusta 7.1

MKA DC G 1.1 OFF

100 A 0.0V

| W2

| JOB

B =

Hitsausvirtaa muutetaan kiertamalla nuppia B.

Jos haluat muuttaa hitsausparametrit, toimi seuraavasti:
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MMA DC I OFF

100 A 0.0V

Wiz

M%E[Pﬁtmm' @ ':::,J

Vahvistus avaa seuraavat hitsausparametrit:

Valitse ja vahvista hitsausparametreja vastaava alue.

¢ KUUMAKAYNNISTYSVIRTA, jonka saatéalue on 0-100 % hitsausvirrasta (kyllastyminen suurimmalla virralla).
Virtaprosentti, joka lisdtdén hitsausvirtaan valokaaren syttymisen edistdmiseksi. Parametri muuttuu punaiseksi.
Vahvista ja sdaddé parametri. Vahvistus mahdollistaa siirtymisen seuraavaan parametriin automaattisesti. K&éanna
vaihtoehtoisesti nuppia B valitaksesi halutun parametrin.

¢+ KUUMAKAYNNISTYSAIKA, jonka saatéalue on 0-500 ms.

¢ ARC FORCE saadettévissd 0-100 %. (kyllastyminen suurimmalla virralla). Tama ylivirta helpottaa sulan metallin
siirtymisté, (vain tuotteille 555 ja 557).

9 PANEELIN MUUT TOIMINNOT
9.1 WIZ-toiminto (alue )

WIZ-toiminto ( Wizard ) mahdollistaa hitsauskoneen nopean asettamisen suorittamalla vain muutaman vaiheen, jotka
nakyvat automaattisesti naytolla.

9.1.1 Hitsausprosessin asettaminen (kapp. 7.1)
(m

100 A 00.0V| /7

L~ Nl

{—

DC PULSE Joe
é ¢1 ! | OFF
& |/_\| I I I I MENU Valitse ja vahvista alue WIZ.
\ e Seuraava valinta ndytetadan automaattisesti.

Valitse ja vahvista hitsausprosessi. Seuraava valinta ndytetdan
automaattisesti.

Huomio: vaihtovirtaprosessit koskevat ainoastaan tuotetta 558
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9.1.2 Valokaaren sytytyksen asetus (kapp. 7.2)
=

[i:
:J

-
IGNITION

Valitse ja vahvista sytytystyyppi. Seuraava valinta naytetdan
automaattisesti.

9.1.3 Kaynnistystavan asettaminen (7.3)

! | R T —

0 [ A A A

— : Valitse ja vahvista kdynnistystapa. Seuraava valinta naytetaan
~/  automaattisesti.

-

9.1.4 Pulssihitsauksen asetus (kapp. 7.5)

P
Cwiz
PU PULSE]|
ON r - - .
Iii | | | | = | a=p : Jos valitset PULSE OFF , siirryt paasivulle. Jos valitset PULSE ON
- : / , ks. kappale 7.5.
9.2 VALIKKO (ALUE M)
- h I
TiG DC HF G
1 | ‘NIZ
D_m
pc PULSE JoR
é{ é ll'/_l\'l OFF
MENU Avaa valikko

Valitse ja vahvista MENU-alue.
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9.21 Tietoja

' =
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

Vain tuotteelle 553
(. _/ Valitse ja vahvista valinta

- )
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

Vain tuotteelle 555-557
pN »" Valitse ja vahvista valinta

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL

EXIT Vain tuotteelle 558

\ J Valitse ja vahvista valinta
9.2.2 Kielen valinta

~

~
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

Valitse ja vahvista haluttu kieli.

9.2.3 Tehdasasetukset

- -\
EI)Elc-:LumNG Tonc Valitse ja vahvista valinta
ALL (KAIKKI): Palauttaa hitsauskoneen oletusasetuksiin mukaan
JOBS ONLY lukien tyomuistit (JOBS).
EXIT
EXCLUDING JOBS (POISSULKIEN TYOT) : Palauttaa
hitsauskoneen oletusasetuksiin lukuunottamatta muisteja.
\ ~ JOBS ONLY (VAIN TYOT): Poistaa vain muistit (JOBS).
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A N

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Vahvista valinta painamalla "YES" ja valitse sitten "EXIT"

9.2.4 Tekniset asetukset
Aseta anna ilmoitettu salasana estadksesi valikon tahattoman avaamisen.

1l2)3|4
¢~ =
PASSWORD

[r—

olo oo

Valitse ensimmainen luku, paina ja k&danna nuppia B ja aseta 1.

. Siirry seuraavaan lukuun vahvistamalla.

: Aseta muut luvut samalla tavoin.
-

s Kéaytettédvissad ovat seuraavissa kuvissa luetellut tekniset asetukset.
(o 0\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO3 - SLO 50 ms

HO4 - It 25 A

HO5 -tl1 150 ms

HO6 - LCK FREE
\ J Valitse ja vahvista muutettava parametri.
- o

HO5 - tHL 150 ms

HO6 - LCK FREE

HO8 - UDJ 1

HO9 - LIM 100%

H10 -TPH ON

EXIT
\ J

./

s
TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

\ :/

DEF

Parametri muuttuu punaiseksi. Paina saaténuppia B.
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. 3
Kaannd nuppia B asettaaksesi valitun parametrin. Paina
vahvistaaksesi asetuksen.
il — L
Samoin voidaan valita, muuttaa ja vahvistaa kaikki perdkkain
130 A | naytetyt hitsausparametrit, jotka luetellaan seuraavassataulukossa
DEF 7.
HOO - IH1 | : Edelliseen luetteloon palataan valitsemalla ja vahvistamalla
) edelliseen nayttdéon palauttava alue. Pé&ésivulle palataan
. : v painamalla pitkdén nuppia B (> 0,7 s)
Taulukko 7
Kuvaus Min. Olet. | Maks. | Yks. | Res.
HOO | IH1 Ensimmaisen kuumakaynnlstygwrran vaihteluvali 0 120 300/ A y
(sytytys korkealla taajuudella)
HO1 | IH2 Toisen kuumakaynnlstyswrrlan vaihteluvali 10 40 100 A y
(sytytys korkealla taajuudella)
Ho2 | tH2 Toisen kuumakaynnlstysylrran kesto 0 7 250! ms y
(sytytys korkealla taajuudella)
HO3 | SLO Kuumakaynmstykgen I||ta.ntaa|ka ensimmaisella y 5 100! A/ms y
hitsausvirralla
HO4 | IL1 |Kuumak&aynnistysvirran vaihteluvali (raapaisu/lift-sytytys) 5 25 100 A 1
HO5 | tL1 Kuumakaynnistysvirran kesto (raapaisu/lift-sytytys) 0 150 200| ms 1
HO06 | LCK N&ytdn asetusesto (vapaa, tdydellinen, osittainen) PARTIAL | FREE | TOTAL - -
UP/DOWN-hallinta JOB-ohjelmissa
HO8 | UDJ (OFF=ei kaytdssa,1=ilman rullaa, 2=rullalla) OFF)  OFF 2 ) 1
HO9 | LIM Virtatasojen alueen laajennus 400 %:n asti 100 100 400 % -
H10 | TPH Vaihetarkistus (vain tuotteille 555 ja 557) ON ON OFF| - -
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9.2.5

JAAHDYTYSYKSIKKO

Lisavarusteet (vain tuotteelle 555 ja tuotteelle 557)

Vain tuotteelle 557 ja tuotteelle 555

Valitse jadhdytysyksikdn toimintatapa painamalla nuppia B ja vahvista.
Palaa edelliselle sivulle tai paina saatdénuppia B pitkdadn (> 0,7 s)
palataksesi paasivulle.

)
AUTO P
COOLING UNIT DEF
A A
9.2.6 Mittausjarjestelma (vain tuotteelle 558)
r N

MEASUREMENT SYSTEM

IMPERIAL
METRIC DEF
N pem)
9.2.7 Laadunvalvonta

7~ ~,

V. WIN

V. MAX

EXIT
5 Y,

Tuotetta 558 varten on mahdollista valita mittausjarjestelma.

Toiminnon avulla voidaan tarkistaa, ettd kaarijannite pysyy
esiasetetuissa arvoissa.

Valitse pienin (V MIN.) tai suurin jénnite (V. MAX) ja vahvista valinta
asettaaksesi aktivointiarvot.

OFF tarkoittaa, ettd toiminto on pois kaytdstd. Jos hitsauksen
aikana havaitaan, etta jannite ei sisédlly asetettuihin arvoihin, teksti
LAADUNVALVONTA syttyy. Kuittaa virhe painamalla nuppia B ja palaa

hitsaussivulle.

9.3 Muistiin tallennetut ohjelmat (ALUE L)

JOB-alueelle voidaan tallentaa muistiin korkeintaan 10 hitsausparametrikokonaisuutta (prosessi, kaynnistys,

toimintatapa, jne.).

~ ~

100 A 00.0V /¥

m -
DC [ [PuLsE| JOB
A

Valitse ja vahvista JOB-alue.
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-

2
3
4

SO M

EXIT

JOB MANAGEMENT
1

JoB S
o,

SYMBOLIEN SELITYKSET

-@ tallentaa muistiin

‘-:> hakee

@ poistaa

kopioi

9.3.1 Tyon tallentaminen muistiin

JOB MANAGEMENT
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY
I EXIT
AR
" _/
. a
JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY '
. . EXIT
Dl \ [0~
J

3301230/B-FI

Paina ja valitse sen tydmuistin numero, johon haluat tallentaa tyon.
Tassa esimerkisséa nro 1.

Vahvista valinta, joka muuttuu vihre&ksi.

Ohjelman tallentamiseksi tydmuistiin 1, valitse ja vahvista tallenna-
kuvake ja vahvista se.

Paasivulle palataan painamalla pitkdan nuppia B (> 0,7 s)
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9.3.2 Tydohjelman muutos

. n
JOB MANAGEMENT

1 - TiG DC HF 100 A

2 - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
S|l 17| =]
.

~

00.0V| /7

L N\l

100 A

' JOB

MENU

DC PULSE
é % ! I:IFF

| —

J

9.3.3 Tyoohjelman poistaminen
Toimi seuraavasti:

Ohjelmaa muokataan tai kaytetaan seuraavalla tavalla:

¢ Avaa JOB-valikko kohdan 9.3 ohjeiden mukaan.

¢ Valitse muutettava JOB-ohjelma.

¢ Valitse ja vahvista hae-alue

Paasivulle palataan painamalla pitkdan nuppia B (> 0,7 s).

Ohjelma on saatavilla hitsausta varten.

Jos haluat muuttaa hitsausparametrit, toimi kappaleen 7.4 ja sita
seuraavien kappaleiden ohjeiden mukaan.

jos haluat tallentaa uudelleen, toimi kappaleen 9.3.1 ohjeiden
mukaan.

¢ Avaa JOB-valikko kohdan 9.3 ohjeiden mukaan.

+ Valitse poistettava JOB-ohjelma.
¢ Valitse poisto-kuvake ja vahvista valinta.

9.3.4 Tyodohjelman kopioiminen
Toimi seuraavasti:

¢ Avaa JOB-valikko kohdan 9.3 ohjeiden mukaan.

+ Valitse kopioitava JOB ja alue kopioi.

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

i

-
JOB MANAGEMENT

|-\
A

EXIT

J

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY I
|3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
SO M
\ :.f

Valitse sen tydmuistin numero, johon haluat lisata kopioidun JOB-
ohjelman.
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

1 EXIT

EEXEG

o o\
JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A

Z - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

Slom

-
_/

1 EXIT

JoB -:
S

JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3-TIG DC HF 120 A
4- EMPTY
EXIT
> S0 = =
\_ W,
9.3.5

Hitsaaminen ty6ohjelmalla

Vahvista valittu tydmuisti, joka muuttuu vihreaksi.

Valitse ja vahvista kuvake tallenna.

Avaa JOB-valikko kohdan 11.1 ohjeiden mukaisesti.
-

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

ERD

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY

O W0

e

: ' EXIT

-
_/

EXIT

_/

3301230/B-FI

Valitse ja vahvista haluttu numero.

Valitse ja vahvista JOB-alue.
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-

TG DC HF

100 A

L~ N\

~

00.0V /¥

JOB

b

PULSE
DFF

MENU

9.3.6 Tyoohjelmasta poistuminen
i
TG DC HF

100 A

m

~

00.0V &

JOB
Dc PULSE 9
é 1 I:IFF
| MENU
J

2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

JOB MANAGEMENT
1- T DE HF 120 A

BB

W in

JOB
=J

9.4 Kaasutesti (ALUET)

I

Ohjelma on saatavilla hitsausta varten eikd mitddn parametreista
voida muuttaa.

Paasivulle palataan painamalla pitkdan nuppia B (> 0,7 s)

Valitse ja vahvista JOB1-alue.

Valitse ja vahvista EXIT-alue.
Paésivulle palataan painamalla pitkdan nuppia B (> 0,7 s)

Toiminnolla sdadetdan kaasun virtausta.

Aktivoinnin jalkeen magneettiventtiili avautuu 30 sekunnin ajaksi; symboli vilkkuu vaihtaen varia

sekunnin vélein. Kun aika on kulunut loppuun, magneettiventtiili sulkeutuu automaattisesti. Jos
kooderin nuppia painetaan tédna aikana, magneettiventtiili sammuu.
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10 JAAHDYTYSYKSIKKO TUOTTEELLE 557
AG Jaahdytysnesteen tarkistusaukko
AH Pikakiinnityshanat, joihin liitetdan polttimen jadhdytysletkut (HUOM: ne eivat saa olla oikosulussa).
Al Sailion korkki

10.1 Jaahdytysneste

Kaytettavan jaahdytysnesteen on oltava: CEBORA “ITACA GP73190-BIO”.
Tata yhdistetta ei tarvita yksinomaan nesteen pitdmiseen juoksevana matalissa lampétiloissa, vaan myos ehkdisemaan
kovasta vedesta johtuvien kalkkikerddntymien syntymista, jotka vaikuttaisivat haitallisesti jarjestelman kestavyyteen
seké erityisesti pumpun ja hitsauspolttimen toimintaan. Taman nesteen ansiosta piirin sahkénjohtavuus pysyy

lisaksi matalana, mika puolestaan ehkaisee sdhkderoosiota.

Jadhdytysnesteen taydennys- ja tarkastustoimenpiteiden ja muiden vastaavien yhteydessa on kadytettava
tarvittavia henkilénsuojaimia, kuten esimerkiksi suojakésineita ja suojalaseja.

3301230/B-FI
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11  KAUKO-OHJAUSLAITTEET JA LISAVARUSTEET

Muiden kuin alkuperéisten lisdvarusteiden kdyttdminen saattaa vaikuttaa haitallisesti virtaldhteen toimintaan ja
mahdollisesti koko jarjestelmaan. Naissa tapauksissa takuu sekd CEBORA S.p.a:n vastuu raukeaa hitsauksen
virtaldhteen osalta.

TUOTE 1341 Jadhdytysyksikkd tuotteelle 555.

Kéaytetdan yhdessa nestejadhdytettavien polttimien tuote 1256 ja tuote 1258 kanssa.

Tarvitset karryn (tuote 1432) hitsauskoneen ja yhdessa jadhdytysyksikon paikalleenasetukseen ja kuljetukseen.

Kun olet tayttanyt sailion jadhdytysnesteelld, kytke pistotulppa hitsauskoneen liittimeen AE. Liitd sen jdlkeen 3-napainen
ulkokierteinen irtoliitin liittimeen AF.

Tuote 1260 TIG-poltin, vain painike (kaasujaahdytys)

Tuote 1256 TIG-poltin, vain painike (nestejaahdytys)

Tuote 1262 TIG UP/DOWN -poltin. (kaasujadhdytys)

Tuote 1258 TIG UP/DOWN -poltin (nestejadhdytys)

Tuote 193 Jalkapoljin (kdytetdan hitsauksessa vain TIG-prosessissa)

Tuote 1180 Liitin polttimen ja jalkapolkimen samanaikaiseen liitdntdan. Talla lisdvarusteella tuotetta 193 voidaan
kayttaa kaikessa TIG-hitsauksessa.

Tuote 187 Kauko-ohjaus hitsausvirran sdatamisté varten (vain MMA-prosessi).

Tuote 1192 Jatkojohto 5 m, kauko-ohjausta varten Tuote 187

Potentiometrilld varustetut ohjauslaitteet sdatavat hitsausvirran pienimmasté virrasta virtaldhteessa sadadettyyn
suurimpaan virtaan.
UP/DOWN-logiikalla varustetut ohjauslaitteet sdatavat hitsausvirran pienimméasta arvosta suurimpaan arvoon.
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12 TEKNISET TIEDOT

Olettaen, ettd julkisen matalajannitejéarjestelman impedanssi yleisesséa liityntapisteessa (PCC) on pienempi kuin
seuraavissa taulukoissa ilmoitettu Zmax-arvo, tama laitteisto noudattaa standardien IEC 61000 3-11 ja IEC 61000 3-12
vaatimuksia ja voidaan yhdistda matalajannitteisiin jarjestelmiin.
Laitteiston asentajan tai kayttdjan vastuulla on taata, varmistamalla asian tarvittaessa sahkoyhtiolta, etté jarjestelméan
impedanssi on ilmoitettujen impedanssirajoitusten mukainen.
Seuraavissa taulukoissa on ilmoitettu manuaalisella tavalla kaytettavien hitsausprosessien virtalahteiden tekniset

tiedot (MIG ja TIG) tekniset tiedot.

WIN TIG DC 220 M - Tuote 553

TIG MMA
Verkkojannite (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Verkkojannitteen toleranssi (U1) +15% / -20%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Verkkosulake (viivastetty laukeaminen) 25A 16 A 25A 16 A
Kulutettu teho 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA6B0% | 2,8kVA60% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Kytkeminen verkkoon Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Tehokerroin (cosd) 0,99
Hitsausvirran alue 5+160 A 5+220A 10+110A 10+ 140 A
Hitsausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) 160 A 40% 220 A 30% 110 A 35% 140 A 35%
140 A 60% 160 A 60% 90 A60% 125 A60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Tyhjakayntijannite (UO) 82V 88V 82V 88V
Valokaaren ké@ynnistysjéannite (Up) 9,5 kV
Kayttokelpoiset elektrodit @1,5+4,0mm
Kaasun maks.sy6ttdpaine 6 bar (87 psi)
Hyotykerroin 80%
Kulutus taukotilassa 50W
Séhkémagneettinen ‘ A
yhteensopivuusluokka
Ylijanniteluokka 1]
Saastutusluokka (IEC 60664-1) 3
Suojausluokitus IP23S
Jaahdytystyyppi AF

Kayttélampdtila

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Kuljetus- ja varastointilampédtila

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Merkki ja sertifioinnit

CE UKCAEAC S

Mitat PxSxK

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettopaino

16 kg

Moottorigeneraattorilta vaadittava teho: suurempi tai yhta suuri kuin 10 kVA

3301230/B-FI
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WIN TIG DC 250 T - Tuote 555

TIG MMA

Verkkojannite (U1) 3x 208/220/230 V| 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Verkkojénnitteen toleranssi (U1) +10%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Verkkosulake (viivastetty laukeaminen) 16 A 10A 16 A 10A
Kulutettu teho 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

4,0 kVA 60% 5,0 kVA 60% 4,9 kVA 60% 7,0 kVA 60%

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%
Kytkeminen verkkoon Zmax 0,154 Q 0,154 Q
Tehokerroin (cos¢) 0,99
Hitsausvirran alue 5+230A 5+250A 10+ 210A 10+ 210A
Hitsausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) 230 A 25% 250 A yy% 210 Ayy%

180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A60%

140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Tyhjakayntijannite (UO) 55+62V 55 +62V
Valokaaren kaynnistysjannite (Up) 13,8 kV
Kayttdkelpoiset elektrodit @1,5+4,0mm
Kaasun maks.syo6ttépaine 6 Bar / 87 psi
Hydtykerroin 85%
Kulutus taukotilassa 50W
Sahkdémagneettinen A
yhteensopivuusluokka
Ylijanniteluokka 1]
Saastutusluokka (IEC 60664-1) 3
Suojausluokitus IP23S
Jaahdytystyyppi AF

| |

Kayttélampaotila -10°C + 40°C
Kuljetus- ja varastointilampétila -25°C + 55°C

Merkki ja sertifioinnit

CE UKCA EAC S

Mitat PxSxK 207x437x411 mm
Nettopaino 22,7 kg
Moottorigeneraattorilta vaadittava teho: suurempi tai yhta suuri kuin 10 kVA
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WIN TIG DC 350 T - Tuote 557

TIG MMA
Verkkojannite (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Verkkojannitteen toleranssi (U1) +10%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Verkkosulake (viivastetty laukeaminen) 16 A 16 A 20A 16 A
Kulutettu teho 7,8 kVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 kVA 60% 7,8 KVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 KVA 100%
Kytkeminen verkkoon Zmax 0,099 O 0,099 O
Tehokerroin (cos¢) 0,99
Hitsausvirran alue 5+280A 5+350A 10+ 240 A 10+ 280 A
Hitsausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A 100%
Tyhjakayntijannite (UO) 54V 63V 54V 63V
Valokaaren kaynnistysjannite (Up) 13,8 kV
Kéayttdkelpoiset elektrodit 21,5+4,0mm
Kaasun maks.sy6ttépaine 6 Bar / 87 psi
Hyd&tykerroin 85%
Kulutus taukotilassa 50W
Sahkdmagneettinen A
yhteensopivuusluokka
Ylijanniteluokka I
Saastutusluokka (IEC 60664-1) 3
Suojausluokitus IP23S
Jaahdytystyyppi AF
| |
Kayttélampatila -10°C + 40°C
Kuljetus- ja varastointilampétila -25°C + 55°C

Merkki ja sertifioinnit

CE UKCA EAC S

Mitat PxSxK

705x1060x975 mm

Nettopaino

78 kg

Moottorigeneraattorilta vaadittava teho: suurempi tai yhta suuri kuin 18 kVA

3301230/B-FI
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WIN TIG AC-DC 180 M - Tuote 558

TIG

MMA

Verkkojannite (U1)

1X230V

Verkkojannitteen toleranssi (U1)

+15% /-20%

Verkkotaajuus

50/60 Hz

Verkkosulake (viivastetty laukeaminen)

16 A

Kulutettu teho

4,4 KVA 25%

4,4 KVA 40%

2,5 kKVA 60%

3,3 kKVA 60%

2,2 kVA 100%

3 kVA 100%

Kytkeminen verkkoon Zmax

comp 61000-3-12

Tehokerroin (cos¢) 0,99

Hitsausvirran alue 5+180A 10 +130A

Hitsausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) 180A 25 % 130 A 30 %
110 A60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%

Tyhjakéayntijannite (UO) 103V 84V

Valokaaren kaynnistysjannite (Up) 9,5 kV

Kayttokelpoiset elektrodit @1,5+4,0mm

Kaasun maks.sy6ttépaine 6 bar / 87 psi

Hydtykerroin 80%

Kulutus taukotilassa 50W

Sahkdmagneettinen yhteensopivuusluokka A

Ylijanniteluokka 1

Saastutusluokka (IEC 60664-1) 3

Suojausluokitus IP23S

Jaahdytystyyppi AF

Kayttélampdotila

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Kuljetus- ja varastointilampétila

-25°C + 55°C (-13°F = 131°F)

Merkki ja sertifioinnit

CE UKCAEAC S

Mitat PxSxK

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettopaino

17,5 kg

Moottorigeneraattorilta vaadittava teho: suurempi tai yhta suuri kuin 8 kVA
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13 VIRTALAHTEEN SUOJAUKSET

13.1 Lampdsuojaus

Jos invertterin asianmukaiselle toiminnalle suurin sallittu |ampétila ylitetdén, hitsauskoneeseen lahteva virta katkeaa.
Téssa tilassa naytdlle tulee teksti Err 74.

Puhallin j&& toimimaan invertterin ja&hdyttadmiseksi. Kun oikea lampétila on saavutettu, virhe katoaa ja hitsauskone on
valmis toimimaan.

13.2 Keskeytyssuoja

Hitsauskoneen ké&ynnistyksen yhteydessd syottdverkkoon suoritetaan tarkastuksia, joilla varmistetaan, etta
hitsauskonetta ei kdynnistetd, jos verkossa esiintyy toimintahairi6ita.

Tarkastettavat toimintah&iridt mainitaan seuraavassa; hairidista ilmoitetaan naytélla koodilla Err. 76.

kolmivaiheiset hitsauskoneet:

- nollajohdin liitetty vaihejohtimen tilalle

- vaihejohdinta ei liiteta.

- syo6ttdjannitteen arvo on sallitun arvoalueen ulkopuolella.

yksivaiheiset hitsauskoneet:

- syo6ttdjannitteen arvo on sallitun arvoalueen ulkopuolella.

Jos hitsauskoneen toiminnan aikana ohjauslogiikan sydttdjénnite siirtyy sallittujen rajojen ulkopuolelle, hitsauskoneen
toiminta estyy.

Kun logiikan sydttdjannite on alle sallitun rajan, naytté6n tulee teksti Err.14-1.

Kun logiikan sy6ttdjannite ylittda sallitun rajan, ndyttdéon tulee teksti Err.14-2.

Jaahdytysyksikkd, vain tuotteille 555 ja 557.

Kun jadhdytysyksikon toimintatavaksi on asetettu “ON” tai “AUTO”, jaahdytyspiirin sisdisen paineanturin laukeaminen
estaa hitsauskoneen toiminnan 30 sekunnin kuluttua. Naytto6n tulee teksti Err.75 ja vilkkuva teksti H20.

Paineanturin laukeaminen saattaa johtua ja&dhdytysnesteen vahyydesta.

14 VIRHEKOODIT

Err. Kuvaus Korjaus

141 IGBT-yksikdn alhainen ohjausjannite | Sammuta hitsauskone ja tarkista liitdntdjannite. Jos
ongelma ei poistu, ota yhteys huoltopalveluun.

14-2 IGBT-yksikdn korkea ohjausjannite Sammuta hitsauskone ja tarkista liitantajannite. Jos
ongelma ei poistu, ota yhteys huoltopalveluun.

40-1 Vaarallinen toisiojannite Sammuta hitsauskone ja kdynnistd uudelleen. Jos ongelma
ei poistu, ota yhteys huoltopalveluun.

40-2 * Vain tuotteelle 558 Sammuta hitsauskone ja kdynnista uudelleen. Jos ongelma

Vaarallinen toisiojannite ei poistu, ota yhteys huoltopalveluun.

Naiden olosuhteiden vallitessa konetta on mahdollista
kayttda ainoastaan tasavirtahitsauksessa.

53 Kaynnistyskytkin lukittu Vapauta k&ynnistyskytkin.
ka@ynnistettdessa kone tai
kuitattaessa virhe.

67 Sahkd on annettujen arvojen Tarkista litantajannite. Jos ongelma ei poistu, ota yhteys
ulkopuolella tai yksi vaihe puuttuu huoltopalveluun.
(k&ynnistyksessé).

74 Lampdsuojan laukeaminen Odota, etta virtaldhde jddhtyy.

75 Jaahdytyspiirin riittdmaton paine Tarkista sailion nestemaara ja jadhdytysyksikon liitdnta ja

toiminta.

84-1 Laadunvalvonta (alhainen Valitse MENU (valikko) ja tarkasta asetettu aktivointijannite.
hitsausjannite)

84-2 Laadunvalvonta (korkea Valitse MENU (valikko) ja tarkasta asetettu aktivointijannite.
hitsausjannite).

NO LINK Kommunikointivirhe paneelin kortin | Ota yhteytta huoltopalveluun.

ja ohjauksen valilla

15 HUOLTO
Katso Yleisvaroitukset 3301151 -oppaan sisdltdmat ohjeet.

3301230/B-FI 309



3301230/B-FI



3301230/B-FI

311



3301230/B-FI



DA

INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARATER TIL BUESVEJSNING

OVERSIGT
£ 1 1270 I 314
ADV AR SE LS SKILT ..o ie et e e e e e e e e e e eeeeeeee et et et e eesessasasanaa s aaeeesaaaaaaaaeseeeeesernsnsnnsnnnnnnnnnnnnnn 314
ADVARSLER.......cccccciiiiisssmsmmminniirsisssssssssssmssmsssssssssesassssassmsmmssnsssnesanssssssssnssmmnsssssnssssssssssssnnsnnnsnnsssssssssssssnsnnnnnnnnns 315
LOFTNING OG TRANSPORT ... .ttt ieeee e e e e e e ee e st e e eeeeaeeeesaaaaaaseeaneeeeeeaaeeesaaaasssseeneeeaeaeeeeassasnssssnnnneenaanees 315
INSTALLATION ..o ceeceeececsssssssssses e s e s e s s s s s s nnmsmsmmmsmssssssssssssssssssssesnesnnnssnsnnnnmRmRRRRRRSssssssESEAEERsessnsnssnnsnnnnnnnnnnnnnn 315
FORBINDELSE TIL NETTET ...ttt ee e e e e e ettt e e e e e e e e e e et a e e e eeeeaaaeeesannnsnssesneeeaeaaaeeeasasnssnsnnneeeaaanenss 315
FORHOLD | OMGIVELSERNE OG OPBEVARINGSFORHOLD ...ttt cciieeree e e e e e e e e snneeeeeeeea e e 316
GASFLASKER ..o e e ettt e e e ettt e e e e e e e e e ea e s aaeeeeeeeeeeeeeeeaaanatatreeeeeeeaeeeeaaaannnneareeeeeeeeeeeeaaannnrnnrnees 316
GENERELLE OPLYSNINGER ......cuuiiiiiiaeieiee ettt e e e e e e e e e e eaaaeaeeeeeeeeeeessasssasssnns i aaaaeeaaaaaaaans 316
GENERELLE BESKRIVELSER ...........coociiiiieccccminiiiiiiisssssssssscmsassssssesssssssssssssmmssnsssesesssssssssnnnmmnsnsssesssssssssnnnnns 317
FORKLARINGER TIL TYPESKILTET ..eetttiiiiiiieiii e ittt ee e s e e e e e e s s e e s eeeeaaeeessannnssseeseeaasaseessannssssnsneeeasennes 317
BESKRIVELSE AF APPARATET ......ccccccitirrrrirmmrrnnemsommmmsmsssssssssssssssssssssessemsssmmsnsssmnmsmsssssssssssssssssssssssssensenssnsnnnnnnnn 318
BESKRIVELSE AF DISPLAY ......cciiiiiiiimiiiiimiimmnmnnnmsansssssssssssssssssssssssmmmesmsmsmmmmmmmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsnnnnnnnn 321
STATUSBUZLKE (FELT S) .uuuuiittiiiiiieee e e e e e e ettt et e e e e e e e e e e e eaa e e e e e e eeeeeeesaaaansssseeeeeeeaaeaeesaaaasssssseeeeeeaaaaseeaannannns 321
L AT 2 =1 ) SRR 321
TIG-SVEUSNING.......cccceeeierrrmrrrmrmmnemnmmmmmmmmmsssssssssssssssssssseeeeeeemmmmmmnsnsmsmsmsmsmsssssssssssssssssssssssensesesnsnnsnsnnmnmnnnnnnnnsnsnnsnss 322
VALG AF SVEJSEPROGCES (FELT Q) eeetttttututiiiiieieieeee e e e e ee e e e e ee e e e eeeeeetessas s e s e e e eeeeaaaaaeaeeseeeesesessssnsnnnnnnnnnnnnns 322
TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL). ...eeiettteiteeeesieeeaaeeresaeeeesseeeaaseeesasseessseseaassessasssesssesessssessssssessasssesassesessssessnsseesn 323
VALG AF LYSBUENS TAENDINGSTYPE (FELT P) ceveeeeeieee ettt e e e e e e e e e e e snnnae e e e e e e e e e e e e enannns 324
[ 1oL V=T TSy 2= T o [ g To T o SO PPRRPRN 324
Lift-taending VEA KONTAKL ...ttt ettt e e ettt e e e e st e e e e e e ante e e e e e eaanbe e e e e e e nnneeeeeeaannneeeeeeannnnes 325
Y 3 I i 2 ==Y o (o [ T RSP 325
EvoStart-taending - REGUIBTING ... e e e s s s 325
VALG AF STARTFUNKTION (FELT O) .eieiiiiiiieiiiieeieeee e e e e e e e e sieaee e e e e e e e s e e e asnnasseseseaeeaeesaaaasnnsnsneseeseeaaseesannannns 326
=T LU= I U g S o) o TN 2 ) OSSPt 326
F U o] g F= LA 1 (TS o T T 2 1 SRR SPRRRRN 326
B TNV =YW 0T a1 Ao 1 PSR 327
AV T 0T g1 4o I PSR 327
ManUEl PUNKESVEISNING (27T) ..veeeueeeeiiuteeeeieeeeteeeesttee s ettt e sseee e sttt e e asee e sseeeaseeeaaaseeesaseeeeaabeeeaaseeesaseeeaanbeeeeanteesabeeeeanbeeesaneeesanneeean 328
AUtOMALISK PUNKESVEJSINING (AT) +.eeeutiiiiieteeeitiee ettt stt ettt e e sttt s et e st e e e st e e saee e e sabe e e e see e s aaseeesabee e e nteeeaaneeesabeeeeanbeeesaneeesnneeean 328
=TT =Y I o YU TS {8 a1 il o X 24 I SRRSOt 328
AUtOMAtISK PUISTUNKLION (AT) ceiiiiiiiiiiee et et e et e e e e et e e e e e et e e e e e e e eaateeeeaeaabeeeeeesaasssaeeeeeasnseeeeseaansaneeeesansnseeeaseannnrns 328
REGULERING AF SVEJSEPARAMETRENE (FELT R)....uteiiiiiieiiiiiiiiieiie e e e e e e e e s sseeeeeeeeee e e e e e e e s e ssnnsanneeeeneeaees 329
TS [N [ T = N SRR 330
PUISEIINGSTIEKVENS ...ttt e et e e et e s et e e s s e e e e ase e e s Re e e e aa e e e e e R e e e sane e e e ame e e e eaneeesanneeeanreeeennneennnneean 332
TIG AC (KUN MOD. 558 ) ... ittt e e e e et et e e e e e e e e e e et ettt e e e ee s e as s s s eaaeeeaaaaaaeaaeeeeeeeeressssnsnnnnnnnnnnnnnn 332
Regulering af AC-parametre (FELT U).... ..o oot e e e s e me e s e e e e e e e e nn e e s mneeeanr e e e enneesanneenan 332
F @2 o= 1= g T =T ] o T PP 333
O =12 o PSSP 334
O 1 (= | SRR 334
1L SO URP PR 334
VALG AF ELEKTRODE ... oottt ee e e e e e e ettt e e e e e e e e e e s e e e e e e eeeaaeeeesaanannseaeeeeeaaeaeesaaaannsssneeneeeaaaeeesannannns 335
=1y oTo (=1 E= T o [ ] o o [PPSR OPPPRPPRINt 336
MMA DC-SVEUJUSNING ..........oeocccsrsrerrrrrrerersssssnnmsmmmmmsmssssssssssssssssssseeeemememsmnsnsssmmmsmsssssssssssssssssssssessnensennsnnnnnnnnnn 336
PANELETS OVRIGE FUNKTIONER .......ceeiiiiiiiiiiiisssssccmsensnnssessssssssssssmsmssssssssesssssssnsnnmmmmssnsssesessssassnnnnmnnnsnnes 337
WIZ-FUNKTION (FELT 1) et ee e e e e ettt e e e e e e e e e e e s aa e e e eeeaaeeeesaannnnseneeeeeaeaaeesaaaannsssensneeeaaaseesannannns 337
INAStilling af SVEISEPIOCESSEN (AFS. 7.1) . uuiiiiiieiiiiie ittt e e e st e e s be e e e sate e e e st e e sabeeeaanteeesanteesseeeennbeeesnneeesaneeeenn 337
Indstilling af lySBUENS taNAING (AFS. 7.2) ..uii ittt s e e e s e e s be e e e sate e e s st e e sbeeeesnbeeesneeesaneeeean 338
INdstilling af STATUNKEION (7.3) ..eeiiiiiieieiie et e e e st e e s et e e s s be e e e st e e sbe e e e anbeeeeaneeesbeeeeanbeeesaneeesnneeeean 338
Indstilling af pulserende svejsning (JEEVNTAIr @fS. 7.5) ...coiuiiiiiiieieiee ettt e b e e et e e s ne e e e nneeeean 338

3301230/B-DA 311



9.2

9.2.1
9.2.2
9.2.3
9.24
9.2.5
9.2.6
9.2.7

9.3

9.3.1
9.3.2
9.3.3
9.3.4
9.3.5
9.3.6

9.4

10
10.1

11
12

13
13.1
13.2

14
15

T N L A (= I USROS 338
11T a g E= U1 o] T SO 339
RV (e JR= V=T o] (0T PP PRSPPI 339
(= 1o 1 ST o L3 11 g T =Y RPN 339
TEKNISKE INASTIHTINGET ...ttt oottt e e e oottt e e e e e et e e e e e e e nbeeeeeeeanneeeee e e s anseeeeeeansneeeeesannnneeeaeeaannnen 340
Tilbehar (kun for Mod. 555 0g fOr MOA. 557) .....ueeiiiiie ettt et e e e see e s eaee e e s be e e e anteeesaneeesaseeeeanseeesnneeeenneeeean 342
MAIESYSIEM (KUN TOr MO, 558).....ueiitieiieiiieiieestee st e stee et e sseeesseesaeseaseessee e beeasseeseessteeaseessseesseessseessseeseessseeaseesnseenseeenseenseean 342
T 0=3 €S o T g1 (o USSP 342
GEMTE PROGRAMMER (FELT L) .iieiiitieetiee e e e e ettt e e e e e e e e s e e e e e e e e e e e e e eeennnnnnnsnaneeeeeaaaeeeesannnnnnnnnnnees 342
[CT=TaaTaa TSI =1 (o] o TSR 343
4 T (==Y [ o PPN 344
Y17 AL =Y o] o PSRRI 344
00T 01T (Y= ) o PPN 344
Anvendelse af €t JOD Til SVEJSNMING ... .ciii ittt e e e et e e e e e s e ane e e e e e e e nre e e e e e e bnre e e e e e annnreeeeeaannnee 345
FAN I TU T g TaTe N o - I =1 o o USSP 346
LC NS S ) I =1 1) S 346
KOLEENHED TIL MOD. 557 .......cciicciiisissssescceeenrieesessssssssssmsssssssssesessssssssnssmmssssssssessssssssssnnmnmssnsssessssssassnsnnnnnnnsnes 347
L S S 347
FJERNBETJENING OG TILBEH@IR .......ceeiiiiiiiiisissssssssssssnsnssiessssssssssssssmssnssssssssssssssssmnmnmssnsssesssssssssnnnnmnnnnsnns 348
TEKNISKE DATA ... ccccccerimrrrmrmmnsmnmmmmmmmmssssssssssssssssssssssseseemmmsmmmnsssmsmsmsmsssssssssssssssssssssssssessesssnsnnsnsnnmnmnnnnnnnnsnssssnss 349
STROMKILDENS BESKYTTELSESANORDNINGER .......ccccciiirmmmmmmmniiiniessssssssssssssmsssssssssssssssssssmssmsssnsssssssssns 352
TERMISK BESKYTTELSE ... ..ttt e e e e e e e et e e e e e e e e e e e e e e anata e e e e eeeeaeeeaasaannssneeeeeeeeaaneesannannns 352
SPAERREBESKYTTELSE........ecittitiiiieiei i e e e ettt e e e ee e e e e e s saa e eeeeeeeaeeeeseasaaassssaneeeeeeaeeaeeaaaaassssssnneneaeaeeeeeannnanns 353
I (0 0 353
VEDLIGEHOLDELSE........cooooiiiiiiiiiiiiiisssessesssnsissesssssssssssssssssssssssssssssssasssmmsmssssssesssssssssansnmmnnnsnssssessssssssansnnnnnnnnns 353

3301230/B-DA



Denne manualindgéariden samlede dokumentation og er kun geeldende sammen med falgende deldokumenter,
der kan findes i afsnittet Assistenza-Documentazione (assistance-dokumentation) pd hjemmesiden welding.
cebora.it

3301151 Generelle anvisninger

VIGTIGT - Fer man anvender apparatet, skal man omhyggeligt leese og forstd anvisningerne i manualen Generelle
anvisninger kode 3301151 og i denne manual.
Denne manual skal altid opbevares til senere brug pa det sted, hvor apparatet anvendes.

Apparatet ma udelukkende anvendes til svejse- og skeerearbejde. Undlad at anvende dette apparat til opladning af
batterier, optoning af ror eller igangsaetning af motorer.

Dette apparat m& kun installeres, anvendes, vedligeholdes og repareres af erfarne, uddannede medarbejdere. Med
erfarne medarbejdere menes personer, der er i stand til at vurdere den tildelte arbejdsopgave og genkende eventuelle
risici takket veere deres faglige uddannelse, viden og erfaring.

Ansvaret forbundet med driften af dette anlaeg er udtrykkeligt begreenset til anleeggets funktion. Fabrikanten fraskriver
sig udtrykkeligt ethvert andet, yderligere ansvar.

Hvilken som helst anvendelse, der afviger fra disse udtrykkelige anvisninger og som sker pa en anden made eller en
made, der strider mod anvisningerne i denne udgivelse, betragtes som uhensigtsmaessig. Fabrikanten fralaegger sig
hvilket som helst ansvar i tilfaelde af uhensigtsmaessig anvendelse, der kan forarsage personulykker og eventuelle
funktionsforstyrrelser i anlaegget.

Brugeren accepterer denne ansvarsfraskrivelse, ndr anlaegget seettes i drift.

Fabrikanten har hverken mulighed for at kontrollere, om denne instruktionsmanual overholdes, eller apparatets
installations-, drifts-, anvendelses- og vedligeholdelsesforhold og -metoder, der fremgar af instruktionsmanual
3301151.

Overhold de geeldende bestemmelser vedrgrende forebyggelse af ulykker og den gaeldende lovgivning i landet, hvor
apparatet installeres (f.eks. EN IEC 60974-4 og EN IEC 60974-9).

Forkert udferelse af installationen kan medfere materielle skader og dermed personskader. Fabrikanten fralaegger sig
derfor ethvert ansvar for skader, tab og omkostninger, der skyldes eller pa hvilken som helst made kan forbindes med
forkert installation, fejlfunktion eller uhensigtsmaessig anvendelse og vedligeholdelse.

Derfor fralzegger producenten sig ethvert ansvar for funktionsfejl eller skader, bade pa egne svejse-/skeerestromkilder
og pa anlaeggets komponenter, der skyldes forkert installation.

Svejse-/skeerestromkilden er i overensstemmelse med de standarder, der er angivet pa selve stramkildens typeskilt.
Det er tilladt at anvende svejse-/skeerestramkilden indbygget i automatiske eller halvautomatiske anleeg.

Det pahviler anlaeggets installater at undersgge, om alle de komponenter, der anvendes i anleegget, er fuldsteendigt
kompatible og fungerer korrekt.

Parallelforbindelse af to eller flere stramkilder er ikke tilladt uden foregaende skriftlig tilladelse fra producenten, der i
henhold til den gaeldende lovgivning p& produktmateriale- og sikkerhedsomradet vil fastsestte fremgangsmaéaderne og
betingelserne for den anvendelse, der anmodes om.

© CEBORA S.p.A.

Ophavsretten til denne brugsanvisning tilfalder fabrikanten.

Indholdet i dette dokument offentliggoes med forbehold for aendringer.

Det er forbudt at kopiere eller gengive indholdet og illustrationerne i hvilken som helst form og med hvilket som helst
middel.

Deterforbudtatdistribuere og offentliggereindholdetogillustrationerne yderligere udenenskriftligforhdndsgodkendelse
fra producenten.
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1 SYMBOLER

Alt efter feltets farve kan arbejdet indebaere en situation af typen: FARE, BEMARK, PAS PA, ADVARSEL eller
ANVISNING.

A BEMZERK Angiver en situation med potentiel fare, der vil kunne forarsage alvorlige personskader.
Angiver en situation med potentiel fare, der kan forarsage lettere personskader og
PAS PA . . - :
materielle skader pa anleegget, hvis anvisningerne ikke overholdes.

ADVARSEL Giver brugeren vigtige oplysninger, hvis tilsidesaettelse kan forarsage skader pa udstyret

ANVISNING Procedure, der skal falges for at opna en optimal anvendelse af apparatet

1.1 Advarselsskilt

Den folgende nummererede tekst svarer til skiltets nummererede bokse.

B. Tradfremferingens sma ruller kan sére haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremfaringsgruppen er under spaending i lobet af svejsningen. Hold haender og metalting
pa afstand.
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1. Elektriske sted der fremprovokeres fra svejsningens elektrode eller fra kablet kan veere deodelige. Man skal
beskytte sig pa en passende made mod faren for elektriske stad.

11 Veerifortisolerende handsker. Ror ikke ved elektroden med bare haender. Veer ikke ifort fugtige eller beskadigede
handsker.

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

1.3  Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde pa maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

21  Hold hovedet fijernt fra uddunstningen.

2.2 Anvend et anleeg med forceret ventilation eller med lokalt aftraek for at fierne uddunstningen.

2.3 Brug en sugepumpe for at fijerne uddunstningen.

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

3.1 Hold antaendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

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

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens stréler kan breende gjnene og give forbreendinger pa huden.

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

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

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 ADVARSLER

For man pabegynder handtering, udpakning, installation og anvendelse af svejse-/skaerestromkilden, er
det obligatorisk at lz2ese manualen Generelle anvisninger 3301151

21 Leftning og transport

Hvad angar fremgangsmaderne ved lgft og transport, jeevnfer manualen Generelle anvisninger 3301151.

3 INSTALLATION

A BEMZARK

Installation af maskinen skal udferes af kvalificeret personale. Alle tilslutninger skal udferes i overensstemmelse
med de geeldende standarder og ved overholdelse af alle forskrifter til forebyggelse af ulykker (standarderne CEI
EN IEC 60974-9).

3.1 Forbindelse til nettet

A BEMZARK

Tilslutning af apparater med hgj spaending til nettet kan have negative folger for netforsyningens kvalitet. For at
overholde IEC 61000-3-11 og IEC 61000-3-12 kreeves der maske linjeimpedansveerdier, der er lavere end Zmax
opfert pa tabellen med tekniske data. Det pahviler installateren eller brugeren at sikre, at apparatet forbindes til en
linje med korrekt impedans. Det anbefales at rette henvendelse til det lokale energiselskab.
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+ Kontrollér at netspaendingen svarer til maerkespaendingen angivet pa svejse-/skeerestremkildens typeskilt. Forbind
et stik med en ydeevne, der passer til stremforbruget |1, der er angivet pa typeskiltet. Serg for, at den gul-grenne
stromleder er forbundet til stikkets jordkontakt.

¢ Hvis der anvendes netforsyningsforlaeengerledninger, skal forsyningskablerne have et passende tveaersnit. Undlad
at anvende forlaengerledninger, der er lsengere end 30 m.

¢ Det er strengt ngdvendigt kun at anvende apparatet, safremt det er forbundet til et forsyningsnet med en jordleder.

¢ Anvendelse af apparatet, hvis det er forbundet til et net uden jordleder eller et stik, der ikke er forsynet med en
kontakt til denne leder, skal betragtes som meget alvorlig skadesloshed. Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar
for personskader eller materielle skader, der méatte opsta som falge deraf.

¢ Brugeren har pligt til med jeevne mellemrum at lade en faglaert elektriker kontrollere, om anlaeggets og apparatets
jordleder fungerer upaklageligt.

3.2 Forhold i omgivelserne og opbevaringsforhold

Apparatet ma udelukkende installeres og aktiveres pa et egnet, stabilt og plant underlag, og ikke udenders. Brugeren
skal forvisse sig om, at grunden er plan og skridsikker, samt at der er tilstreekkelig belysning pé arbejdsstedet. Det
skal altid sikres, at apparatet anvendes pa sikker vis. Apparatet kan blive beskadiget af szerligt store maengder stov,
syre, gas eller korroderende agenser. Undgd, at apparatet kommer i kontakt med store maengder r@g, damp, olietdge
eller slibestov! Ved utilstraekkelig ventilering reduceres apparatets ydeevne, og der opstar skader pa det:

¢ Overhold de anbefalede forhold i omgivelserne

¢ Sorg for, at ind- og udstremningsébningerne til keleluften er frie

¢ Sorg for, at der er en afstand pa mindst 0,5 m til eventuelle hindringer

Interval for omgivende temperatur under drift fra -10°C til +40°C, under transport og opbevaring fra -20°C til +55°C.
Relativ luftfugtighed: op til 50 % ved 40 °C, op til 90 % ved 20 °C.

3.3 Gasflasker

A BEMARK

Placér gasflaskerne stat pa en plan, fast overflade.

Sikr gasflaskerne mod hzendelige fald: Fastger sikkerhedsbandet overst pa gasflasken. Sikkerhedsbandet ma
under ingen omstaendigheder saettes fast pa flaskens hals.

Overhold sikkerhedsanvisningerne fra gasflaskens fabrikant.

3.4 Generelle oplysninger

ADVARSEL

+ | tilfeelde af teendinger med hgijfrekvenstaendingsanordning skal jordkablet og braenderkablet holdes mindst 30
cm veek for at undga ladning mellem de to kabler.

¢ Kabelbundtets samlede leengde ma ikke overstige 30 m. Placér dig aldrig mellem svejsekablerne. Forbind
jordkablet til arbejdsemnet sé teet som muligt pa svejse- eller skeereomradet.

¢ Ved anvendelser med flere svejse-/skaerestromkilder skal man sgrge for, at hver stremkildes kabelbundt befinder
sig mindst 30 cm fra de andre.

¢ Ved anvendelser med flere stremkilder skal hver stremkilde have en egen forbindelse til svejse-/skaereemnet.
Jordkablerne til flere stremkilder ma aldrig leegges sammen.

¢ Apparatet ma udelukkende installeres og anvendes i overensstemmelse med den beskyttelsesklasse, der er
angivet pa typeskiltet. Under installationen skal man serge for, at der opretholdes 1 meters afstand rundt om
apparatet, s& keleluften kan stramme uhindret ind og ud.

¢ Hvis der anvendes ikke-originalt tilbeheor, saettes stremkildens funktionsdygtighed og méaske hele systemets
intakthed pa spil, hvilket vil medfere bortfald af enhver form for garanti og ansvar for stremkilden fra svejse-/
skeerestromkildeproducentens side.

316 3301230/B-DA



4 GENERELLE BESKRIVELSER

Dette svejseapparat er en stremstremkilde med inverter. Den kan benyttes til TIG-svejsning med teending ved kontakt
og hgj frekvens samt til MMA-svejsning med undtagelse af cellulosebeklaedte elektroder. Den er konstrueret i henhold
til IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11 og IEC 61000-3-12.

4.1 Forklaringer til typeskiltet

N° Serienummeret, der skal opgives ved hver henvendelse forbundet med svejseapparatet.

1 % CDHbH ;;: Statisk omformer for enfaset frekvens transformer-ensretter

3” % COOHH ;;; Statisk omformer for trefaset frekvens transformer-ensretter.

MMA Egnet til svejsning med beklzedte elektroder

TIG Egnet til TIG-svejsning

uo Sekundaer tomgangsspaending

X Procentvis driftsfaktor. Driftsfaktoren star for procentdelen af 10 minutter, hvor svejseapparatet
kan fungere med I2-svejsestrom.

Up Hojfrekvens teendingsspaending til TIG-proces

u2 Sekundeer speending med 12-strgm

U1 Nominel forsyningsspaending

1~ 50/60Hz Enfaset 50 eller 60 Hz-forsyning

3~ 50/60Hz Trefaset 50 eller 60 Hz-forsyning

(. Maks. stremforbrug ved tilsvarende strgm |, og spaending U,
Det er den maksimale veerdi for det faktiske streamforbrug i betragtning af driftsfaktoren. Normalt

| svarer denne veerdi til den sikrings ydeevne (af forsinket type), der skal anvendes til at beskytte
apparatet.

Indkapslingsklasse.

IP23S Klasse 3 som andet ciffer betyder, at dette apparat kan lagres, men ikke anvendes udendgrs
i tilfeelde af nedber, hvis det ikke er beskyttet.

S Egnet til at fungere i omgivelser med forhgjet elektrisk risiko

3301230/B-DA 317



5 BESKRIVELSE AF APPARATET

Mod. 553 - WIN TIG DC 220 M

Mod. 558 - WIN TIG AC-DC 180 M
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Mod. 555 -WINTIGDC 250 T

3301230/B-DA
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A DISPLAY

B DREJEKNAP PA ENCODER
Ved hjeelp af drejeknappen B pé encoderen er det muligt at indstille svejseapparatets adfeerd.
¢ regulere en parameter
Drej encoderens drejeknap.
¢ veelge en parameter eller aktivere et felt.
Tryk og slip (hurtigt) encoderens drejeknap.
¢ Gé tilbage til hovedskaermbilledet
Tryk pa& den i mere end 0,7 s, og slip den, nar hovedskaermbilledet vises

POSITIV UDGANGSKLEMME (+)
NEGATIV UDGANGSKLEMME (-)

E SAMLING
(1/4 GAS) for tilkobling af gasslangen til TIG-svejsebraenderen

F KONNEKTOR M. 10 POLER
Folgende anordninger kan tilsluttes denne konnektor:
¢ pedal
¢ svejsebreender med startknap
¢ svejsebreender med potentiometer
¢ svejsebraender med up/down
Mellem stikben 3-6 pa konnektor F findes der kun for mod. 553,555 og 557 en ren normalt &ben kontakt, der
lukkes, hvis lysbuen er teendt (signalet “ARC ON” aktivt)

G AFBRYDER Teender og slukker for maskinen
H SAMLING gasindigb

AE STIK il tilslutning af keleenheden mod. 1341
Maksimal effekt som dette stik kan levere 360 VA

AF KONNEKTOR
Konnektor med tre poler, hvor ledningen fra kaleenheden skal tilsluttes

OO0

AG INDSATSHOLDER TIL SIKRINGER
ADVARSEL: Anvend kun sikringer, der stemmer overens med typeskiltet (2 A forsinket 250 V)

A BEMARK

Stikket AE benyttes udelukkende til at forbinde koleenheden GR53 mod. 1341 til svejsestromkilden.
Hvis der forbindes andre apparater, risikerer man at saette svejsestromkildens intakthed pa spil eller forarsage
funktionsforstyrrelser. CEBORA fraleegger sig ethvert ansvar, hvis stromkilden eller det dermed forbundne tilbehor
anvendes uhensigtsmaessigt.

A BEMARK
Fare p& grund af forkert anvendelse.

Mulige, alvorlige personskader eller materielle skader.

- Anvend kun de beskrevne funktioner, efter du har leest og forstéet hele denne brugsanvisning.

- Anvend kun de beskrevne funktioner, efter du har laest og forstdet samtlige brugsanvisninger til systemets
komponenter og iseer alle sikkerhedsforskrifterne.
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6 BESKRIVELSE AF DISPLAY

INFORMATION

—
=—===CEBORA
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007
FIRMWARE DATE January29 2020
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007
FIRMWARE DATE DISPLAY January14 2020
& 2%
' ™
s

=100 A 00.0V T

_ﬂ_ il
L Jog —L

0
Q_Pcé—élr’_&lﬁﬁ% mENU —M
IR

o _/

Ved taending viser displayet alle informationer om svejseapparatets
softwareversioner i 5 sekunder.

Herefter vises hovedskaermbilledet med fabriksindstillingerne
pa displayet. Brugeren kan svejse med det samme og regulere
stremstyrken ved hjeelp af drejeknappen B.

Som vist pé figuren er displayet inddelt i to felter, og hvert felt giver
mulighed for at indstille de anskede funktionsmader.

¢+ Man kan vaelge felterne ved at trykke pa og slippe drejeknappen B, sa et felt fremhaves med rodt. Drej
drejeknappen B for at vaelge det gnskede felt, og tryk derefter pa drejeknappen B i kort tid for at komme ind

i indstillingerne i det onskede felt.

¢ Den sidste indstilling vises i gront med red ramme. Hvis man drejer drejeknappen B, flytter den rode ramme

sig til det nye valgte felt.

skeermbillede

: Hvis drejeknappen B presses ned pa dette symbol i kort tid, kommer man tilbage til det forrige

D E F Hvis man veelger og bekraefter dette symbol, indstilles fabriksparametrene for den viste parameter

VIGTIGT

Man kan fra hvilken som helst tilstand ga tilbage til hovedskaermbilledet ved at trykke pa
drejeknappen B i leengere tid (> 0,7 s)

6.1 Statusbjeelke (felt S)

Dette felt befinder sig @verst pa displayet og sammenfatter kort indstillingerne under svejsning og for kaleenheden,

spaerring og andre funktioner.

Kun for mod. 558 Den grenne signallampe (< 48V) lyser for at vise, at kontrollen af tomgangsspasndingen under AC-

svejseprocesser er effektiv.

6.2 WIZ (feltl)
se afsnit 9.1
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7 TIG-SVEJSNING
71 Valg af svejseproces (felt Q)
rf =
TIG DC HF r

100 A 00.0V |4«

[

PULSE OB
OFF
| | I I MENU
~ Veelg og bekraeft feltet Q

Veelg og bekraeft svejseprocessen. N.B. Feltet med den proces,

der er i brug, vises i grant med rod ramme.

Folgende processer er tilgaengelige:

oc

MMA-svejsning med beklaedt elektrode (se kapitel 8)

TIC DC-svejsning (se afsnit 7.7)

TIG DC APC-svejsning (Active Power Control), (se afsnit 7.1.1)
'Eﬁé Denne funktion virker p4 den made, at nar leengden pa lysbuen mindskes, vil stremmen oges, og
omvendt. Derfor kan svejseren kontrollere den termiske effekt og indtraengen alene ved at beveege
— svejsebreaenderen.
Stremintervallet pr. speendingsenhed kan reguleres gennem parameteren APC.
TIG DC XP-svejsning (eXtra Pulse). Hvis man vaelger ikonet PULSE ON-XP, indstilles der en pulserende
,':(’ﬁ strom med meget hgj frekvens for at opna en mere koncentreret lysbue. Med denne type pulserende
strom erindstillingerne faste og definerede. Den angivne svejsestreom er pulseringens gennemsnitsveerdi,
- og den kan reguleres fra 5 til 135 A
Ac kun for mod. 558
MMA AC-svejsning med beklzedt elektrode (se afsnit 7.6) Benyttes til svejsning p4 magnetiserede
2 metalplader. Undgdr magnetisk bleaesning ved svejsning af kasser, benyttes normalt til
vedligeholdelsesarbejde, der ikke kraever svejsning med hgj gennemtraengning.
kun for mod. 558
AC TIG AC+DC-svejsning (MIX) (se afsnit 7.6) Til regulering af parametre, se afsnit 7.6.1. Denne proces
DC gor det muligt at skifte mellem halvperioder med AC-svejsning og halvperioder med DC-svejsning.
— Processens DC-komponent gor det muligt at opna svejsninger med sterre indtreengen og hastighed
og samtidig mindre deformation af arbejdsemnet
kun for mod. 558
AC TIG AC XA-svejsning (eXtra Amplitude) (se afsnit 7.6). Hvad angér reguleringen af parametrene, se
XA afsnit 7.6.1. Denne proces ger det muligt samtidig at regulere intervallerne for den positive halvbolge
— (rensning) og den negative halvbelge (indtreengen). Benyttes til svejsning af tynde, skarpe metalplader,
nar den negative halvbglge stilles pa maksimum.
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kun for mod. 558

TIG AC-svejsning (se afsnit 7.6) Til regulering af parametre, se afsnit 7.6.1. Den firkantede belgeform
giver maksimal indtreengen, hgjere udfgrelseshastighed og maksimal rensning og er derfor egnet til
alle tykkelser.

|

7141 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL).

~

: Veelg og bekreeft svejseprocessen APC.

(se kap. 7)
E 1\
- - | Wiz
m
JOB
n%%d; él i |IAPC
| | 50 A MENLU
| — —— s Veelg og bekreeft reguleringen af APC-stremmen.
- 0\
1 ) 80
APC
DEF
— Indstil og bekreeft strommens variationsinterval. Tryk pa
: drejeknappen B i langere tid (> 0,7 s) for at g& tilbage til
: <y

hovedskaermbilledet.
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7.2 Valg af lysbuens taendingstype (felt P)

1

00.0V|//

00A
ﬁ_l—/_\—\_u ™
DC&

'\__

~

PULSE JoB
| 1 | OFF
MENU

Veelg og bekreeft feltet P for teending af lysbuen

GNITION

Veelg og bekraeft teendingsmade. NB: Den anvendte teendingsmade
er markeret med grant.

Hojfrekvenstaending (HF), taending af lysbuen sker ved hjaelp af en hgjfrekvens/spaendingsladning

Teending ved kontakt, ror ved svejseemnet med elektrodespidsen, tryk pa knappen pé svejsebreenderen,
og loft elektrodespidsen.

EVO LIFT Rer ved svejseemnet med elektrodespidsen, tryk p& knappen pa svejsebreenderen, og loft
elektrodespidsen. S& snart elektroden heeves, genereres der en ladning med hgj frekvens/spaending,
som teender lysbuen. Metoden er specielt egnet til preecisionssvejsning.

EVO START Efter hgjfrekvens/spaendingsladningen, der teender lysbuen, indstilles der nogle parametre,
der fremmer samlingen af kanterne pa det materiale, der skal svejses i den forste svejsefase. De
ovennaevnte parametres varighed kan reguleres via hovedsksermbilledet, hvor man skal veelge
parametren EVO ST. (se afsnit 7.2.4)

Efter taending af lysbuen ved kontakt indstilles der nogle parametre, der letter samlingen af kanterne
pa det materiale, der skal svejses i den forste svejsefase. De ovennasvnte parametres varighed kan
reguleres via hovedskaermbilledet, hvor man skal vaelge parametren EVO ST (se afsnit 7.2.4)

Ror ved svejseemnet med elektrodespidsen, tryk pa knappen pa svejsebreenderen, og loft
elektrodespidsen. Sa snart elektroden haeves, genereres der en hgjfrekvens/spaendingsladning, der
teender lysbuen. Desuden indstilles der nogle parametre, der fremmer samlingen af kanterne pa det
materiale, der skal svejses i den forste svejsefase.

De ovennaevnte parametres varighed kan reguleres via hovedskeermbilledet, hvor man skal veelge
parametren EVO ST (se afsnit 7.2.4).

7.21

Hojfrekvenstaending HF

Lysbuen teendes med en hgjfrekvens/speendingsladning. Ladningen ophgrer, sd snart svejsestrammen begynder
at cirkulere eller efter en timeout (3s). Denne type taending kraever ikke, at arbejdsemnet bergres med elektrodens
spids. Sammenlignet med teending ved kontakt er der med HF-teending ikke risiko for at snavse arbejdsemnet med
wolframelektroden. Prov altid at teende lysbuen hgjst 2-3 mm fra arbejdsemnet.
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A BEMARK

Stremkilderne i linjen CEBORA WinTIG overholder lovgivningen vedrgrende teendingsenheder til svejsning. Udvis
forsigtighed ved arbejde med denne funktion. Under visse omstandigheder kan HF-taeending medfare et elektrisk
stod, der kan meerkes af svejseren, men ikke er skadeligt for ham/hende. For at undga dette skal man anvende
passende vaernemidler og serge for ikke at arbejde i vade eller fugtige omgivelser.

7.2.2 Lift-teending ved kontakt

Denne teendingstype indebeerer, at elektroden kommer i kontakt med arbejdsemnet. Startsekvensen er som folger:

— 1- Bergr arbejdsemnet med elektrodens spids.

- 2-Tryk pé startknappen pa svejsebraenderen, nu begynder der at cirkulere en meget lav strom pé& arbejdsemnet, der
ikke gdeleegger elektroden, nar emnet frigores.

— 3- Heev elektrodens spids fra emnet, nu begynder den gnskede svejsestrom og beskyttelsesgas at cirkulere pa
emnet.

7.2.3 Evo Lift-teending

Denne teendingstype er seerligt velegnet til preecisionssvejsning, og den snavser emnet s lidt som muligt pa

teendingsstedet. Startsekvensen er som folger:

— 1- Beror arbejdsemnet med elektrodens spids

— 2-Tryk p& knappen pa svejsebraenderen

— 3- Heev elektrodens spids. S& snart elektroden haeves genereres en ladning med hgj frekvens/spaending, som
teender elektroden.

7.2.4 EvoStart-teending - Regulering

s ~,
DC PULSE 1 JOB Nar man indstiller en “EVO ST’-teending, vises der pa
é OFF stromflowdiagrammet et ikon, som kan veelges med drejeknappen
MENU B.
\— - Veelg og bekreeft parameteren EVO ST.
- =,
TIG DC HF
VR o— ﬁf
i2s
- E\I"f.'l n w'lz
. D |
Dc PULSE Jos
& f DFF
MENU
J Indstil varigheden og bekreeft
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7.3 Valg af startfunktion (felt O)

. ~
TIG DC HF

100 A 00.0V /7

4 A

JOB

MENU
-

Veelg og bekraeft feltet O vedrgrende startfunktioner.

Py TPy T T ne |
M rrN

. )

/

Veelg og bekraeft startfunktionen.
Man kan veelge mellem fglgende startfunktioner:
BEMARK

Ned-pilen angiver, at trykknappen pa‘svejsebraenderen er trykket ned, op-pilen angiver, at trykknappen pa
svejsebraenderen er sluppet.

7.3.1 Manuel funktion (2T)
1 T
2T |

Ltz e

. ---: .t=ﬁ-

] - Funktion egnet til korttidssvejsning eller automatiseret svejsning

‘-"—-._ u: med rObOt.
| denne position er der mulighed for at tilslutte pedalen mod. 193
7.3.2 Automatisk funktion (4T)

N

ITtzo ar I

e 0
s I 4

|..

Funktion egnet til langtidssvejsning.
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7.3.3  3-niveau-funktion (3L)

1 Ly

|/_\.I

- Tiderne for de tre stremstyrker kontrolleres manuelt ved at genkalde
stramstyrken.

7.3.4  4-niveau-funktion (4L)

i 4

™

-

R gy |

Il 2
J

b
s
I a it )
t+0
Med denne funktion kan brugeren introducere et mellemliggende
. / stremniveau og hente det under svejsningen.

Dette symbol angiver, at knappen pa svejsebranderen skal holdes nede i mere end 0,7 s for at afslutte
svejsningen.

Valget af punktsvejsefunktion og pulsfunktion fgrer til et nyt dialogskeermbillede.
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7.3.5 Manuel punktsvejsning (2T)

ll_/—\l Svejseapparatet indstille sig automatisk til teending pa hgj frekvens.
Ll L1

: Punktsvejsningens varighed aktiveres med rgdt, hvorefter man skal
- J trykke pa drejeknappen B
- 0\
L] o a—
.|¢—o.| | Indstil og bekreeft punktsvejsningens varighed, og tryk derefter i lang
1.00s tid for at ga tilbage til det indledende svejsningsskaermbillede, og
DEF
A regulér strammen.
: Tryk pa knappen pa svejsebraenderen og hold den nede, hvorefter
\_ v} lysbuen vil teende og slukke automatisk efter det indstillede tidsrum.

7.3.6  Automatisk punktsvejsning (4T)

u Indstillingen af varigheden og strommen er den samme som
m for punktsvejsning 2T, men i dette tilfeelde trykker svejseren pa
trykknappen pa svejsebreenderen, og venter, indtil punktet er udfert

7.3.7  Manuel pulsfunktion (2T)

Indstillingen af varigheden og stremmen er den samme som
for punktsvejsning 2T, men i dette tilfeelde trykker svejseren pa
trykknappen pé svejsebreenderen, og venter, indtil punktet er udfort
P ] | denne punktsvejsning skiftes der mellem arbejds- og hviletid.
m Den er meget nyttig hvis der skal udfores eestetisk flotte svejsninger
uden risiko for at deformere arbejdsemnet.

7.3.8  Automatisk pulsfunktion (4T)
m Som i afs.7.3.7, men trykknappen styres i 4T som i afs. 7.3.6
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7.4 Regulering af svejseparametrene (felt R)

.

100 A

00.0V

, wiz
[l_l_/_\ ul

bc % |y [PUsE R
! 1 MENU

=

0.05s
I (]
DC PULSE DEF
&l I | OFF
AT o
A S
<
000 5.0
05s
(] (]
PULSE DEF
OFF

3301230/B-DA

Pa hovedskaermbilledet vaelges og bekreeftes felt R for at fa adgang
til regulering af svejseparametrene, der er sammenfattet pa tabel 2

Som eksempel beskrives proceduren til regulering af tiden for pre-
gas.

Veelg den gnskede parameter.

Bekreeft og indstil den valgte parameter, tryk derefter for at
bekreefte indstillingen og gé automatisk til den naeste parameter,
eller drej drejeknappen B for at vaelge den onskede parameter.
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BEMARK: Maksimalveerdien til regulering af svejsestrammen afhaenger af svejseapparatets model.

Tabel 2 - Regulering af svejseparametre

Beskrivelse Min Def Maks M.E. Oplos.

) | ) Elektrodediameter 0.5 1.6 4.0 mm 0.1
[I_;ﬂ\_ﬂ (kun TIG AC) 0,0197”| 0,0630” 0,1575” inch 0,039”

m Varighed af pre-gas 0.0 0.05 5 S 0,01

m Interval for forste stromniveau 5 25 Iset A 1

f]_’_/_\_\_ﬂ Varighed af forste stramniveau 0.0 0.0 5.0 s 0,1

Strommens stigningstid 0.0 0.0 9.9 S 0,1

I I

E 8 Svejsestrgm. Imax

D I (I set) 5 100 (se A 1
tabel 3)

ﬂ_l—/_b—\_ﬁ Stremsaenkningstid 00 00 9.9 s 0.1
&_A—ﬁ Interval for kraterstrom 5 10 Iset A 1
i f Varighed af kraterstram 0.0 0.0 5.0 s 0.1
D_ﬂ\_ﬂ Varighed af post-gas 0.0 10 30 s 1
Tabel 3
Mod. Imax
553 220 A
555 250 A
557 350 A
558 180 A
7.5 Pulsering (FELT N)
- ~
TiG DC HF m“'
ﬂ_l—/_\—\_ﬁ wiz
DC é é t PULSE JoB
1 OFF
W IJ_\I I | I I MENU Veelg og bekraeft feltet N vedrerende pulsering for at aktivere den
| — _/ pulserende funktion.
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PULSE

U |

1/

\
PULSE
100 A 1.00 Hz
50A | 50%
PULSE |PULSE DEF
OFF | ON
JULITUL - J

3301230/B-DA

Veelg og bekraeft PULSE ON for at f& adgang til indstilling af

pulseringsparametrene.

Parameteren aktiveres og bliver rod.

Bekraeft og indstil den valgte parameter. Bekraeft indstillingen for at
ga videre til den naeste parameter, eller drej drejeknappen B for at
veelge den gnskede parameter.
Med den samme metode kan man veelge: grundstrgmmen,
pulseringsfrekvensen og spidsstremmens procentdel i forhold til

grundstremmen (arbejdscyklus).

Tryk pé drejeknappen B i leengere tid (> 0,7 s) for at ga tilbage til
hovedskaermbilledet.

Tabel 4
Parameter Min Def Maks M.E.. Oplos.
‘ ‘H _ ‘ 0 100 250 A 1
Topstrom
:| H |: 5 50 Iset A 1
Grundstrom
0,16 0,16 2500 Hz 1
Frekvens
10 50 90 % 1
Arbejdscyklus
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7.51 Pulseringsfrekvens

Pulseringsfrekvens

0.1Hz - 10Hz Bred svejsesom med markerede
overlapninger, lysbuen let at
kontrollere
Destinct npple pattem
10Hz - 2,5 kHz Smal svejsesom med  knap TUCURED 3N NICREENES TGS SO0

ang penetration
Narrow bead and HAZ

markerede overlapninger, hgj
stabilitet og svejsehastighed.

7.6 TIG AC (kun mod. 558)

AC-svejsning anvendes til svejsning af aluminium og aluminiumslegeringer. Processen er forbundet med en kontinuerlig
endring af wolframelektrodens polaritet. Der findes to faser (halvbglger): en positiv fase og en negativ fase. Den positive
fase forarsager et brud pa aluminiumsoxidlaget p& materialet (den sakaldte renseeffekt), og samtidig dannes der en
kappe pa wolframelektrodens spids. Denne kappes mal afhaenger af den positive fases la&engde. Man skal tage hejde
for, at en for stor kappe medferer en for stor dor med diffus, ustabil lysbue med reduceret indtraengen. Den negative
fase afkoler pa den ene side wolframelektroden, og p& den anden forarsager den den nedvendige indtreengen. Det er
vigtigt at veelge det korrekte tidsmaessige forhold (balancering) mellem den positive fase (renseeffekt, kappens mal)
og den negative fase (indtreengningsdybden).

7.6.1 Regulering af AC-parametre (FELT U)

Pa grundlag af valget af AC-procestype vises der i felt U pa hovedskeermbilledet nogle ikoner, der giver mulighed for at
regulere de pageeldende svejseparametre. Veelg og bekraeft feltet U for at f& adgang til regulering af svejseparametrene,
der er sammenfattet pa tabel 5

Tabel 5 - REGULERING AF AC-PROCESPARAMETRE
Proces Beskrivelse Min. Def Maks M.E. Oplos.
. EP 8 EP-8
EP(+) AC-balancering EN-8 00 Ens - 1
TIG AC EN 9
f.AC 90 Hz AC-frekvens 50 a0 200 Hz 1
. EP 8 EP-8
AC-balancering EN-8 0.0 EN 8 - 1
# AC+DC Duty Cycle
TIG EP{# q _l I [
AC+DC eno| = [ AC-frekvens 50 90 200 Hz 1
Duty Cycle TAC+DC
0% fAC 90Hz 15.0Hz
Arbejdscyklus 20 50 90 % 1
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Tabel 5 - REGULERING AF AC-PROCESPARAMETRE

Proces Beskrivelse Min. Def Maks | M.E. Oplos.
. EP 8 EP-8
ot , AC-balancering EN-8 0.0 EN 8 - 1
TIG XA
ACxA | | ENO ‘E 0 AC-frekvens 50 90| 200 @ Hz 1
f.AC 90 Hz Regulering EP-1| EP-50| EP-80 % y
AC-interval EN1| EN50| ENS8O °
MM A HOT START-strem 0.0 50 100 % 1
AC HOT START
HOT START-tid 0.0 200 500 ms 10

Veelg den gnskede parameter. Parameteren aktiveres i rgdt.
Bekreeft og indstil den valgte parameter, tryk derefter for at bekraefte indstillingen og ga automatisk videre til den naeste
parameter, eller drej drejeknappen B for at vaelge den gnskede parameter.

7.6.2 AC-balancering

Positiv elektrode Negativ elektrode Oxid Runding
Rensning Indtraengen elektrode
0 33% 67% Fjernet oxid Moderat
gennemsnitligt synlig
+10 | 23% 87% Fjernet oxid knap synlig | Lav
-10 50% 50% Fijernet oxid meget | Hoj
synlig

-
I - | I - |
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7.6.3 AC-frekvens

Frekvens [HZ]
50 Meget stor bredde péa svejsebad, blad og sveert kontrollerbar lysbue
200 Reduceret bredde pa svejsebad, stabil, ngjagtig og handterbar lysbue

7.6.4 AC-interval

Selvstaendig regulering af intervallet for indtreengnings- og rensningshalvbelgen gor det muligt at kontrollere varmen
pa arbejdsemnet

A C
Amplitude Adjust
+80% Sterre indtreengen og varmetilfersel, heje hastigheder ved svejsning, mindre runding af
elektroden, oxidfjernelseszone knap synlig
-80% Mindre varmetilforsel, storre runding af elektroden, oxidfjernelseszone meget synlig.
7.7 TIGDC

Dette svejseapparat er egnet til TIG-svejsning af rustfrit stal, jern og kobber.

+ Tilslut jordledningen til den positive pol (C) pa svejseapparatet og klemmen til emnet i et punkt sa tast pa svejsningen
som muligt, mens man sikrer sig, at der er god elektrisk kontakt.

¢ Tilslut spaendingsledningen til TIG svejsebraenderen til den negative pol (D) p& svejseapparatet.

Tilslut styreledningen til svejsebraenderen til konnektoren F pa svejseapparatet.

Tilslut svejsebraenderens gasslange til maskinens koblingspunkt E og gasslangen fra trykregulatoren pa gasflasken

til gaskoblingen H.

Teend for apparatet.

Indstil svejseparametrene som beskrevet i kapitel 7.4.

Undgé at rgre ved de speendingsfarende dele og udgangsklemmerne, nér der er spaending pa maskinen.

Det inerte gasflow skal reguleres til en vaerdi

((liter/minut) der svarer til ca. 6 gange elektrodediameteren.

Hvis der benyttes gaslinse som tilbehgr kan gasflowet reduceres til ca. 3 gange elektrodediameteren.

Den keramiske dyse skal have en diameter pa 4-6 gange elektrodediameteren.

R R 4

S 6 6 o oo

Normalt er ARGON den mest anvendte gas, da den er billigere end de andre inerte gasser, men der kan ogséa benyttes
blandinger af ARGON med maks. 2 % HYDROGEN til svejsning af rustfrit stdlog HELIUM eller ARGON-HELIUM-
blandinger til svejsning af kobber.

Disse blandinger @ger varmen i buen under svejsningen, men er mere kostbare. Hvis der benyttes HELIUM skal der
oges

liter i minuttet op til 10 gange elektrodediameteren (f.eks. diameter 1,6 x10= 16 | helium/min). Benyt beskyttelsesglas
DIN 10 op til 75A og DIN 11 fra 75A og opefter.
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7.8 Valg af elektrode

Direct Current Electrode Negative
(For Use With Mild Or Stainless Steel)

Tabel 6

Betegnelse Farve Beskrivelse Proces

w Grgn REN WOLFRAM Seerligt velegnet til svejsning af | AC/DC
lette metaller og lette metallegeringer (aluminium)

WT20 Red THORIUM-WOLFRAM 2 %. DC
Fremragende teendingsegenskaber

WT30 Lilla THORIUM-WOLFRAM 3 % Fremragende | DC
teendingsegenskaber, bedre end WT20

WC20 Gra CERIUM-WOLFRAM 2 % Fremragende varighed, | AC/DC
men sveerere teending end med thorium-elektroderne.

WL20 Bla MED 2 % LANTHAN, takket veere deres leengere | DC
varighed ideelle til at erstatte thorium-elektroderne
i automatiserede anlaeg, der svejser pa rustfrit stal
ved jeevnstrgam. Under anvendelsen opretholder den
spidsens renhed, idet dens geometri ikke aendres

Amperage Range - Gas Type 4 - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon

Unbalanced Wave
(For Use With Aluminum)

.010 in. (.25 mm)
.020 in. (.50 mm)
.040in. (1 mm)
1/161in. (1.6 mm)
3/32in. (2.4 mm)
1/8in. (3.2 mm)
5/32in. (4.0 mm)
3/16 in (4.8 mm)
1/4in. (6.4 mm)

2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens

Upto 15
5-20
15-80
70-150
150-250
250-400
400-500
500-750
750-1000

Upto 15
5-20
15-80
70-150
140-235
225-325
300-400
400-500
500-630

3301230/B-DA
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7.8.1 Elektrodeklargoring

1 Grinding Wheel
Grind end of tungsten on fine grit, hard
abrasive wheel before welding. Do not use
wheel for other jobs or tungsten can become
1-1/2 To 4 Times contaminated causing lower weld quality.
Electrode Diameter 2 Tungsten Electrode
A 2% cenated tungsten is recommended.
3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°
I 30 degrees is the recommended elec-
trode grind angle.
4  Straight Ground
Grind lengthwise, not radial.

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

8 MMA DC-SVEJSNING

Dette svejseapparat kan benyttes til svejsning med alle typer elektroder med undtagelse af cellulosebeklaedte
elektroder (AWS 6010).

¢ Sorg for at teendingsknappen G er i positionen 0, og tilslut svejseledningerne i henhold til deres polaritet som angivet
af elektrodeproducenten, og klemmen pa jordledningen i et punkt sa teet pa svejsningen som muligt, mens man
sikrer sig, at der er god elektrisk kontakt.

Undga at rere ved svejsebreenderen eller elektrodeholderen og klemmen pa jordledningen.

Teend for maskinen pé teendingsknappen G.

Veelg, fremgangsmade MMA.

Reguler streammen péa baggrund af elektrodediameter, svejseposition og den type svejsesem, der skal udfores.
Efter endt svejsning slukkes der for apparatet, og elektroden tages ud af elektrodeholderen.

A BEMZERK
Pas p4 elektrisk stad

Nar netafbryderen star pa ON, er elektroden og elektrodeholderens ikke-isolerede del med spaending. Man skal
derfor sikre sig, at elektroden og elektrodeholderens ikke-isolerede del ikke kommer i kontakt med personer eller
stromledende eller jordforbundne komponenter (f.eks. ydersiden af legemet, osv.).

* & O o o

Hvad angar valget af denne proces, se kapitel 7.1

MKA DC G 1.1 OFF

100 A 0.0V

| W2

| JOB

BT S

Drej drejeknappen B for at variere svejsestrgmmen.

Hvis man gnsker at a&endre pa svejseparametrene, ggr som fglger:
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MMA DC

100 A

ar IF OFF

0.0V

Wiz

==

=

Veelg og bekreefte feltet til redigering af svejseparametre.

Bekraeftelsen giver adgang til de felgende svejseparametre:

¢ HOT START-STRGM regulerbar i intervallet fra 0 til 100 % af svejsestrommen (med maetning ved maksimal
stramstyrke). Stramprocentdel, der tilfgjes svejsestrommen for at lette taendingen af lysbuen. Parameteren aktiveres
og bliver rad. Bekraeft og regulér parameteren. Bekraeftelsen giver mulighed for automatisk at ga videre til den naeste
parameter eller dreje drejeknappen B for at vaelge den gnskede parameter.

¢ TID FOR HOT START regulerbar i intervallet fra O til 500 sek.

¢ ARC FORCE kan reguleres regulerbar i intervallet fra 0 til 100 %. (med meaetning ved maksimal stromstyrke). Denne
overstrom fremmer overferslen af det smeltede metal, (kun for mod. 555 og 557).

9 PANELETS OVRIGE FUNKTIONER

9.1

WIZ-funktion (felt I)

WIZ-funktionen (Wizard) giver mulighed for hurtig indstilling af svejseapparatet ved at folge ganske fa trin, der
automatisk kommer til syne pa displayet

9.1.1 Indstilling af svejseprocessen (afs. 7.1)

=

100 A 00.0V| /7

- = | wiz
L N\

DC é é : Pglﬁls:E JoB

> |’_\| MENU

\— ; J-Ll-l- )

3301230/B-DA

Veelg og bekraeft feltet WIZ.
Det efterfolgende valg vises automatisk

Veelg og bekraeft svejseprocessen. Det efterfolgende valg vises
automatisk.

Bemeaerk: AC-processer kun tilgeengelige for mod. 558
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9.1.2 Indstilling af lysbuens tanding (afs. 7.2)
=

-
IGNITION

L : Veelg og bekreeft teendingsmade. Det naeste valg kommer automatisk
til syne.

9.1.3 Indstilling af startfunktion (7.3)

! T I g T

[ A A

a— : Veelg og bekreeft startfunktion. Det neeste valg kommer automatisk
/il syne.

N

9.1.4 Indstilling af pulserende svejsning (jeevnfor afs. 7.5)

~
Wiz
PU PULSE]|
ON r - - .
'ii I I I I | — : Hvis man vaelger PULSE OFF , kommer man til hovedskaermbilledet.
- . 4 Hvis man veelger PULSE ON , jeevnfar afsnit 7.5.
9.2 MENU (FELT M)
- ,_ =
TIG DC HF G
[ 1 | "NIZ
[l_l_/_\_\_[l
nc&{ PULSE o8
é ll'/_l\l OFF
MENU Vis menu

Veelg og bekraeft feltet MENU.
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9.2.1 Informationer

' =
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

Kun for mod. 553
" _/ Veelg og bekraeft valget

- )
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

Kun for mod. 555-557
. / Vzelg og bekraeft valget

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL

EXIT Kun for mod. 558

\ S Veelg og bekreeft valget
9.2.2 Valg af sprog

~

~
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

Veelg det gnskede sprog og bekraeft
9.2.3 Fabriksindstillinger

- N\
FACTORY SETUP

ALL
Veelg og bekraeft valget
EXCLUDING JOBS

ALL: Stiller svejseapparatet tilbage til fabriksindstillingerne, der er
‘é?(ﬁ_s ONLY gemt i hukommelserne (JOBS).

EXCLUDING JOBS : Stiller svejseapparatet tilbage til
fabriksindstillingerne med udelukkelse af hukommelserne

A S/

JOBS ONLY: Sletter kun hukommelserne (JOBS).
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FACTORY SETUP
ALL
EXCL
Are you sure ?
JOBS
EXIT no yes
o

N

/

9.2.4 Tekniske indstillinger
For at undgd at tilgd denne menu ved et tilfaelde, skal man indstille den nedenstdende adgangskode.

1l2)3|4
¢~ =
PASSWORD

[r—

0

00

o

.
= h\
HOO - IH1 120 A
HO1 - IH2 40 A
HO2 - tH2 7 ms
HO3 - SLO 50 ms
HO4 -1 25 A
HOS -t 150 ms
HO6 - LCK FREE
Yo J
= )
TECHNICAL SETTING
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HOE - UDJ 1
HO9 - LIM 100%
H10 -TPH ON
EXIT
N y,
- N
120 A |
DEF
HOO - IH1
§ =)
340

Bekraeft valget ved at trykke pa "YES", og veelg sa "EXIT"

Veelg det forste ciffer, tryk pa og drej knappen B, og indstil 1. Bekreeft

for at komme videre til det naeste ciffer.
Indstil de gvrige cifre paA samme made.

De tekniske indstillinger, der er opfgrt pa de neeste figurer, er

tilgeengelige

Veelg og bekraeft den parameter, man gnsker at eendre.

Parameteren aktiveres i radt, hvorefter man skal trykke pa drejeknappen

B.
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- o Drej knappen B for at indstille den valgte parameter, og tryk
derefter for at bekreefte indstillingen.
O 250
e Pa samme made kan man veelge, andre og bekreefte alle de
svejseparametre, der kommer til syne efter hinanden, og som er
130 A | sammenfattet pa tabel 7.
DEF For at g4 tilbage til den forrige liste skal man veelge og bekreefte
HOO - IH1 : feltet ga tilbage til det forrige skeermbillede For at ga tilbage til
) hovedskaermbilledet, skal man trykke pa drejeknappen B i leengere
\ — tid (> 0,7 s)
Tabel 7
Beskrivelse Min Def Max M.E. | Oplos.
HoO | IH1 Interval for f@rstel stremniveau i hot start 0 120 300 A y
(teending med HF)
HO1 | IH2 Interval for andetl stromniveau i hot start 10 40 100 A y
(teending med HF)
HO2 | tH2 Varighed af ande’F stremniveau i hot start 0 7 250! ms y
(teending med HF)
HO3 | SLO Slope-heeldning i hotstart med forste svejsestreamniveau ’ 5 100! A/ms y
HO4 | IL1 Interval for hot start-strem (teending strygning/lift) 5 25 100 A 1
HO5 | tL1 Varighed af hot start-strom (taending strygning/Ilift) 0 150 200 ms 1
HO06 | LCK Speerring af panelindstilling (fri, total, delvis) PARTIAL | FREE | TOTAL - -
Styring UP/DOWN i JOB
HO8 | UDJ (OFF=ikke aktiveret,1=uden roll, 2=med roll) OFF)  OFF 2 1
HO09 | LIM Udvidelse af stramniveauomraderne til 400 % 100 100 400 % -
H10 | TPH Kontrol af tllstedevaerelsesa;;)aser (kun for mod. 555 og ON ON OFF - }
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9.3 Gemte programmer (FELT L)

9.2.5 Tilbehgr (kun for mod. 555 og for mod. 557)
KOLEENHED
£
AUTO —
Kun for mod. 557 og for mod. 555
Tryk p& drejeknappen B for at veelge keleenhedens funktionsmade, og
COOLING UNIT DEF bekraaft.
: Ga tilbage til den forrige side, eller tryk pa drejeknappen B i leengere tid
\ g, (> 0,7 sek.) for at ga tilbage til hovedskeermbilledet.
9.2.6 Malesystem (kun for mod. 558)
- o)
IMPERIAL
METRIC oEF
. ~/ For mod. 558 er det muligt at veelge malesystemet
9.2.7 Kvalitetskontrol
- ™
V. MIN Denne funktion giver mulighed for at kontrollere, om buens spaending
V. MAX bliver indenfor de fastlagte veerdier.
EXIT Veelg den minimale spzaending (V MIN) eller den maksimale spaending (V.
MAX), og bekreeft derefter valget for at indstille udlgsningsveerdierne.
OFF svarer til den deaktiverede funktion. Hvis der under svejsningen
males en speending udenfor de indstillede vaerdier, teendes teksten
KVALITETSKONTROL. Tryk pa drejeknappen B for at slette fejlen og
\ - gatilbage til svejsningsskeermbilledet.

| omradet JOB er der mulighed for at gemme op til 10 svejseparameterseaet (proces, taending, tilstand osv.).

~ ~

100 A 00.0V /¥

m -
DC [ [PuLsE| JOB
A

Veelg og bekraeft feltet JOB.
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2
3
4

SO M

EXIT

JOB MANAGEMENT
1

JoB S
o,

5

TEGNFORKLARING

-@ gem

‘-:> hent

@ slet

kopiér

9.3.1 Gemme et job

3301230/B-DA

JOB MANAGEMENT
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY
I EXIT
AR
" _/
. a
JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY '
. . EXIT
Dl \ [0~
J

Tryk og veelg det nummer i hukommelsen, hvori man gnsker at
gemme jobbet. | dette eksempel er nr. 1 valgt.
Bekraeft valget, der vil blive fremheaevet med gront.

For at lagre jobbet i hukommelse 1, veelg og bekreeft ikonet gem
og bekraeft derefter.

Tryk pa drejeknappen B i leengere tid (> 0,7 s) for at g4 tilbage til
hovedskeermbilledet.
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9.3.2 /Endreetjob

JOB MANAGEMENT
1 - TG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

R\l

EXIT

JOB :

00.0V !,?

DC PULSE | JOB
é 1 I:IFF
| MENU
\ S— J

100A

9.3.3 Slette et job
Gor som falger:

. n

~

For at aendre eller benytte et arbejdsprogram gares som folger:

¢ Gaind i menuen JOB som beskrevet i afsnit 9.3.

¢ Veelg det JOB der skal endres

¢ Veelg og bekreeft feltet hent

Tryk pa drejeknappen B i leengere tid (> 0,7 s) for at ga tilbage til
hovedskeermbilledet.

Programmet kan benyttes til svejsningen.

Hvis man onsker at aendre pa svejseparametrene, geor som
beskrevet i kapitel 7.4 og efterfglgende.

Hvis man gnsker at gemme programmet igen, gores som beskrevet
i afsnit 9.3.1.

¢ Gaind i menuen JOB som beskrevet i afsnit 9.3.

¢ Veelg det JOB der skal slettes.
¢ Veelg ikonet sletning, og bekreeft valget.

9.3.4 Kopiere et job
Gor som falger:

¢ G&ind i menuen JOB som beskrevet i afsnit 9.3.
¢ ¢ Vaelg det JOB der skal kopieres, og tryk pa feltet kopiér.

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4 - EMPTY

i

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY I
|3 - EMPTY
4 - EMPTY

|-\
A

EXIT

J

EXIT

SO WM ~o

Veelg det nummer i hukommelsen, hvorunder det kopierede JOB skal
gemmes
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JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4- EMPTY
. A EXIT
S REE=
\_ _/
- |
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY |
. T - EXIT
DO M [ = o5
= _

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY

3=-TIG DC HF 120 A

4 - EMPTY

EXIT

el TG

\_ o,
9.3.5

Ga ind i menuen JOB som beskrevet i afsnit 11.1.
-

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

ERD

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY

O W0

e

: ' EXIT

-
_/

EXIT

3301230/B-DA

Bekreeft den valgte hukommelse, der bliver gron

Veelg og bekraeft pa ikonet gem.

Anvendelse af et job til svejsning

Veelg og bekraeft det snskede nummer.

Veelg og bekraeft feltet JOB.
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9.3.6 Afslutning pa et job

i

TIG DC HF 1)
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PULSE
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JOB
1

MENU

2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

JOB MAMAGEMENT
1 - T DE HF 120 A

25

miiial

JOB
=J

9.4 Gastest (FELT T)

]

Programmet er nu tilgaengeligt til svejsningen, og det er ikke muligt
at eendre nogen parameter.

Tryk pa drejeknappen B i leengere tid (> 0,7 s) for at ga tilbage til
hovedskaermbilledet

Veelg og bekraeft feltet JOB1.

Veelg og bekraeft feltet EXIT.
Tryk pa drejeknappen B i leengere tid (> 0,7 s) for at ga tilbage til
hovedskeermbilledet

Denne funktion benyttes til at regulere gasflowet.

Efter aktiveringen vil magnetventilen dbne i 30 sekunder, hvor symbolet blinker ved at sendre farve
hvert sekund. Nar tiden er udlgbet, vil ventilen automatisk lukke igen. | dette tidsrum er det muligt at
lukke ventilen ved at trykke pa drejeknappen pa encoderen.
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10 KOLEENHED TIL MOD. 557
AG Kighul til inspektion af kalevaeskeniveauet
AH Haner med kvikkobling, hvortil svejsebreenderens kalerar skal forbindes (NB: De ma ikke kortsluttes).
Al Tankens prop

10.1 Kolevaeske

Folgende kaleveeske skal anvendes: CEBORA “ITACA GP73190-BIO”.

Denne blanding anvendes ikke kun til at opretholde en lav veesketemperatur. Den bruges ogsé til at forebygge
kalkaflejringer som folge af hardt vand, der vil forkorte systemets levetid og forringe pumpens og svejsebreenderens
funktionsdygtighed. Denne veeske anvendes ogsa til at opretholde en lav ledeevne inde i kredsen for at undga

elektroerosion.

Ved efterfyldning og kontrol

af koleveeske skal man anvende passende vaernemidler, sdsom
beskyttelseshandsker til haenderne og beskyttelsesbriller til gjnene.

3301230/B-DA
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11 FJERNBETJENING OG TILBEHOR

ADVARSEL!

Hvis der anvendes ikke-originalt tilbehor, saettes stremkildens funktionsdygtighed og maske hele systemets
intakthed pa spil, hvilket vil medfare bortfald af enhver form for garanti og ansvar for svejsestremkilden fra CEBORA
S.p.a.'s side.

MOD. 1341 Koleenhed til mod. 555.

Skal anvendes sammen med de vaeskeafkolede svejsebraendere mod. 1256 og mod. 1258.

Vogn mod.1432 skal anvendes til opstilling og transport af svejseapparatet sammen med kgleenheden.

Nar tanken er fyldt med kolevaeske, skal netkablets stik forbindes til svejseapparatets AE-stik, hvorefter hankonnektoren
med poler forbindes til AF-konnektoren.

Mod. 1260 TIG-breender kun trykknap (gaskeolet)

Mod. 1256 TIG-breender kun trykknap (vaeskekgolet)

Mod. 1262 TIG UP/DOWN-braender. (gaskolet)

Mod. 1258 TIG UP/DOWN-braender (vaeskekalet)

Mod. 193 Styrepedal (kun til brug ved TIG-svejsning)

Mod. 1180 Tilslutning til samtidig forbindelse af svejsebraender og styrepedal. Med dette tilbehgr kan mod. 193
benyttes i hvilken som helst TIG-svejsefunktion.

Mod. 187 Fjernbetjening til regulering af svejsestremmen (kun MMA-proces).

Mod. 1192 5 m forleengerledning til fiernbetjening mod. 187

ADVARSEL!

Kommandoerne der inkluderer potentiometeret, regulerer svejsestrommen fra minimum til maksimum stremniveau
som indstillet pa streamkilden.
Kommandoerne med UP/DOWN-logik regulerer svejsestrammen fra minimum til maksimum.
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12 TEKNISKE DATA

Forudsat at det offentlige lavspaengingssystems impedans ved det faelles koblingspunkt (PCC) er lavere end den
Zmax-veerdi, der er angivet pa de nedenstaende tabeller, s& opfylder dette apparat kravene i IEC 61000 3-11 og IEC
61000 3-12, og det kan tilsluttes lavspaendingsanlaeg.
Det pahviler apparatets installater eller bruger at sikre, at systemets impedans er i overensstemmelse med de angivne
impedansbegraensninger, om ngdvendigt ved at rette henvendelse til forsyningsselskabet.
De nedenstdende tabeller indeholder de tekniske data for stromkilder til svejseprocesser, der anvendes i manuel

tilstand (TIG og MMA).

WIN TIG DC 220 M - Mod. 553

TIG MMA
Netspaending (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Netspaendingstolerance (U1) +15% /-20%
Netfrekvens 50/60 Hz
Netsikring (med forsinket virkning) 25A 16 A 25A 16 A
Effektforbrug 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAB0% | 3,8 kVA 60%
2,2kVA100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Tilslutning til nettet Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Effektfaktor (cosd) 0,99
Svejsestrgminterval 5+160 A 5+220A 10+110A 10+ 140A
Svejsestrgm 10 min/40°C (IEC60974-1) 160 A 40% 220 A 30% 110 A35% 140 A 35%
140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Tomgangsspanding (UO) 82V 88V 82V 88V
Bueudlgsningsspaending (Up) 9,5 kV
Anvendelige elektroder @1,5+4,0mm
Maks. gasindstremningstryk 6 bar (87 psi)
Ydeevne 80%
Forbrug i inaktiv tilstand 50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse ‘ A
Overspaendingsklasse 0
Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3
Beskyttelsesgrad IP23S
Afkglingstype AF

Driftstemperatur

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport- og lagringstemperatur

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Varemeerke og certificeringer

CE UKCAEAC S

Mal LxBxH

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettoveegt

16 kg

Pakraevet spaending for motorstramkilde: hgjere end eller lig med 10 kVA
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WIN TIG DC 250 T - Mod. 555

TIG MMA

Netspaending (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Netspaendingstolerance (U1) +10%
Netfrekvens 50/60 Hz
Netsikring (med forsinket virkning) 16 A 10A 16 A 10A
Effektforbrug 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

4,0 kVA 60% 5,0 kVA 60% 4,9 kVA 60% 7,0 kVA 60%

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%
Tilslutning til nettet Zmax 0,154 Q 0,154 Q
Effektfaktor (cosd) 0,99
Svejsestrgminterval 5+230A 5+250A 10+210A 10+210A
Svejsestrgam 10 min/40°C (IEC60974-1) 230 A25% 250 A yy% 210 Ayy%

180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A60%

140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Tomgangsspanding (UO) 55+62V 5562V
Bueudlgsningsspaending (Up) 13,8 kV
Anvendelige elektroder @1,5+4,0mm
Maks. gasindstremningstryk 6 Bar / 87 psi
Ydeevne 85%
Forbrug i inaktiv tilstand 50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse A
Overspaendingsklasse 0l
Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3
Beskyttelsesgrad IP23S
Afkglingstype AF
Driftstemperatur ‘ -10°C + 40°C ‘
Transport- og lagringstemperatur -25°C + 55°C

Varemeerke og certificeringer

CE UKCA EAC S

Mal LxBxH 207x437x411 mm
Nettoveegt 22,7 kg
Pakreevet spaending for motorstremkilde: hgjere end eller lig med 10 kVA
350 3301230/B-DA




WIN TIG DC 350 T - Mod. 557

TIG MMA
Netspaending (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Netspaendingstolerance (U1) +10%
Netfrekvens 50/60 Hz

Netsikring (med forsinket virkning)

16 A

16 A

20A 16 A

Effektforbrug

7,8 KVA 35% 9,6 KVA 40% 9,3 kKVA 35% 11,5 kVA 40%

6,4 KVA 60% 7,8 KVA 60% 7,3 KVA 60% 9,3 kVA 60%

5,4 KVA 100% 6,6 KVA 100% 6,4 KVA 100% 7,8 kVA 100%

Tilslutning til nettet Zmax 0,099 O 0,099 O

Effektfaktor (cosd) 0,99

Svejsestrgminterval 5+280A 5+350A 10+240A 10 +280A

Svejsestrgam 10 min/40°C (IEC60974-1) 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
Forbrug i inaktiv 280 A 60% 200 A 60% 240 A60%

tilstand

220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A 100%

Tomgangsspanding (UO) 54V 63V 54V 63V
Bueudlgsningsspaending (Up) 13,8 kV

Anvendelige elektroder @1,5+4,0mm
Maks. gasindstremningstryk 6 Bar / 87 psi

Ydeevne 85%

Forbrug i inaktiv tilstand 50W

Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse A

Overspaendingsklasse 0l

Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3

Beskyttelsesgrad IP23S

Afkglingstype AF

Driftstemperatur ‘ -10°C + 40°C ‘
Transport- og lagringstemperatur -25°C + 55°C

Varemeerke og certificeringer

CE UKCA EAC S

Mal LxBxH

705x1060x975 mm

Nettoveegt

78 kg

Pakreevet spaending for motorstremkilde: hgjere end eller lig med 18 kVA

3301230/B-DA

351




WIN TIG AC-DC 180 M - Mod. 558

TIG MMA
Netspeending (U1) 1X230V
Netspaendingstolerance (U1) +15% / -20%
Netfrekvens 50/60 Hz
Netsikring (med forsinket virkning) 16 A

Effektforbrug

4,4 KVA 25%

4,4 KVA 40%

2,5 kKVA 60%

3,3 kKVA 60%

2,2 kVA 100%

3 kVA 100%

Tilslutning til nettet Zmax

comp 61000-3-12

Effektfaktor (cos¢) 0,99

Svejsestrominterval 5+180A 10 +130A

Svejsestrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 180 A 25 % 130 A30 %
110 A60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%

Tomgangsspaending (U0) 103V 84V

Bueudlgsningsspaending (Up) 9,5 kV

Anvendelige elektroder @1,5+4,0mm

Maks. gasindstremningstryk 6 bar / 87 psi

Ydeevne 80%

Forbrug i inaktiv tilstand 50W

Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse A

Overspaendingsklasse Il

Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3

Beskyttelsesgrad IP23S

Afkalingstype AF

Driftstemperatur -10°C + 40°C |(‘I 4°F + 104°F)

Transport- og lagringstemperatur

-25°C + 55°C (-13°F = 131°F)

Varemeerke og certificeringer

CE UKCA EAC

S

Mal LxBxH

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettovaegt

17,5 kg

Pakraevet spaending for motorstremekilde: hgjere end eller lig med 8 kVA

13 STROMKILDENS BESKYTTELSESANORDNINGER

13.1 Termisk beskyttelse

Hvis den maksimalt tilladte temperatur for korrekt inverterfunktion overskrides, afbrydes leveringen af strgm fra
svejseapparatet. | denne tilstand vises teksten Err 74 pa displayet.

Ventilatoren bliver i funktion for at afkele inverteren. Nar den korrekte temperatur nas, forsvinder fejlen, og

svejseapparatet er parat til drift.
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13.2 Sparrebeskyttelse
Nar svejseapparatet teendes, foretages der nogle kontroller i forsyningsnettet for at undga, at svejseapparatet tilkobles
i tilfeelde af forstyrrelser i nettet.
De registrerede forstyrrelser er som falger, og deres tilstedevaerelse angives pa displayet med Err. 76.
Trefasede svejseapparater:

- nullederen forbindes i stedet for en faseleder
- der forbindes ikke nogen faseleder.

- forsyningsspeendingsveerdien befinder sig udenfor det tilladte omrade.
Enfasede svejseapparater:
- forsyningsspeendingsveerdien befinder sig udenfor det tilladte omrade.

Svejseapparatets drift hindres, hvis det under svejseapparatets drift sker, at styringslogikkens forsyningsspaending
kommer ud over de tilladte graenser.
Hvis logikkens forsyningsspaending kommer ned under den tilladte greense, vises teksten Err.14-1 pa displayet.
Hvis logikkens forsyningsspaending kommer op over den tilladte greense, vises teksten Err.14-2 pa displayet.
Keleenhed, kun for mod. 555 og 557.
Nar keleenhedens funktion er stillet pd “ON” eller “AUTO”, hindrer aktiveringen af tryksensoren i kelekredsen
svejseapparatets drift efter 30”. P& displayet vises teksten Err. 75 og den blinkende tekst H20.

Aktiveringen af tryksensoren kan skyldes mangel pa kolevaeske.

14 FEJLKODER

Fejl Beskrivelse Afhjaelpning

14-1 Lav IGBT-spaending Sluk for svejseapparatet, og kontroller
forsyningsspandingen. Hvis problemet varer ved, skal der
rettes henvendelse til teknisk assistance.

14-2 Hoj IGBT-spaending Sluk for svejseapparatet, og kontroller
forsyningsspaendingen. Hvis problemet varer ved, skal der
rettes henvendelse til teknisk assistance.

40-1 Farligt sekundeert spaendingsniveau | Sluk og teend for svejseapparatet igen. Hvis problemet
varer ved, skal der rettes henvendelse til teknisk assistance

40-2 * Kun for mod. 558 Sluk og teend for svejseapparatet igen. Hvis problemet

Farligt sekundeert spaendingsniveau | varer ved, skal der rettes henvendelse til teknisk assistance.
Under disse forhold er det kun muligt at anvende maskinen
ved svejsning DC.

53 Start blokeret ved teending af | Friger startknappen

maskinen eller ved tilbagestilling af
en fejl

67 Stremforsyning uden for | Kontroller forsyningsspaendingen. Hvis problemet varer

specifikationer eller en fase mangler | ved, skal der rettes henvendelse til teknisk assistance.
(under teending)

74 Termisk sikkerhedsafbryder aktiveret | Vent p4, at stremkilden keler ned

75 For lavt tryk i kelekredsen Kontrollér veeskeniveauet i tanken samt keoleenhedens
forbindelse og funktion.

84-1 Kvalitetskontrol (lav spaending under | Veelg MENU, og kontrollér  den indstillede

svejsning) aktiveringsspaending.

84-2 Kvalitetskontrol (hgj speending under | Veelg MENU, og kontrollér den indstillede

svejsning) aktiveringsspeending.

NO LINK Kommunikationsfejl mellem panelets | Kontakt teknisk assistance.

kort og styring
15 VEDLIGEHOLDELSE
Jaevnfer vejledningen i manualen Generelle anvisninger ‘ 3301151.
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BDeze handleiding is een onderdeel van de complete documentatie en is uitsluitend geldig in combinatie
met de volgende documenten die geraadpleegd kunnen worden in het deel Assistentie-Documentatie van de
website welding.cebora.it

3301151 Algemene waarschuwingen

De apparatuur mag uitsluitend worden gebruikt voor lassen of snijbranden. Gebruik deze apparatuur niet voor het
opladen van accu’s, het laten ontdooien van leidingen of het starten van motoren.

Uitsluitend ervaren en getraind personeel mag deze apparatuur installeren, gebruiken, onderhouden en repareren.
Ervaren personeel is personeel dat de toegewezen taken kan beoordelen en de mogelijk aanverwante gevaren kan
herkennen op basis van diens professionele scholing, ervaring en kennis.

De aansprakelijkheid verbonden aan de werking van deze installatie is uitsluitend beperkt tot de werking van de
installatie. Elke andere vorm van aansprakelijkheid is uitdrukkelijk uitgesloten.

Elke vorm van gebruik die afwijkt van hetgeen in deze handleiding is beschreven of verricht wordt op wijzen die afwijken
van of in tegenstrijd zijn met de aanwijzingen van deze uitgave, kan als oneigenlijk gebruik worden beschouwd. De
fabrikant acht zich niet aansprakelijk voor de gevolgen van een oneigenlijk gebruik die kunnen resulteren in persoonlijk
letsel of storingen aan de installatie.

Deze aansprakelijkheidsuitsluiting geldt op het moment dat de installatie door de gebruiker in gebruik gesteld wordt.

De fabrikant is niet in staat om de naleving van deze aanwijzingen, de installatiemethoden en -omstandigheden, de
werking, het gebruik en het onderhoud van het apparaat, beschreven in de handleiding Algemene waarschuwingen
art.3301151, te controleren.

Leef de voorschriften voor ongevallenpreventie en de normen die in het land van installatie van toepassing zijn na
(bijvoorbeeld EN IEC 60974-4 en EN IEC 60974-9).

Een verkeerde installatie kan materiéle schade en persoonlijk letsel veroorzaken. De fabrikant acht zich daarom niet
aansprakelijk voor kosten, schade of verlies als gevolg van of die in een bepaalde mate verbonden zijn aan een
verkeerde installatie, een verkeerde werking, of een verkeerd gebruik en onderhoud.

De fabrikant acht zich niet aansprakelijk voor schade/storingen aan de las-/snijbrandgeneratoren of componenten van
de installatie die voortvloeien uit een verkeerde installatie.

De las- of snijbrandgenerator stemt overeen met de normen die op het plaatje met technische gegevens van de
generator zijn vermeld.

De las- of snijbrandgenerator mag worden gebruikt in automatische of semiautomatische installaties.

De installateur van de installatie moet de volledige compatibiliteit en de correcte werking controleren van alle
componenten die in de installatie worden gebruikt.

Voor de eventuele parallelle verbinding van twee of meer generatoren dient schriftelijke toestemming te worden
aangevraagd bij de fabrikant die de methode en de omstandigheden van de vereiste toepassing zal bepalen en
goedkeuren in overeenstemming met de toepasselijke normen betreffende het product en de veiligheid.

© CEBORA S.p.A.

De auteursrechten van deze handleiding zijn eigendom van de fabrikant.

De inhoud van dit document wordt onder voorbehoud van wijzigingen gepubliceerd.

Het kopiéren en verveelvoudigen van de inhoud en de illustraties in een willekeurige vorm en met een willekeurig
middel is verboden.

De verspreiding en publicatie van de inhoud en illustraties zonder schriftelijke toestemming van de fabrikant is verboden.
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1 SYMBOLEN

Afhankelijk van de kleur van het kader kan de handeling een van de volgende situaties veroorzaken: GEVAAR,
OPGELET, VOORZICHTIG, WAARSCHUWING of AANWIJZING.

A OPGELET Geeft een mogelijk gevaar aan dat ernstig persoonlijk letsel kan veroorzaken.

Geeft een mogelijk gevaarlijke situatie aan die matig persoonlijk letsel en materiéle
VOORZICHTIG
schade aan de apparatuur kan veroorzaken als deze wordt veronachtzaamd.

Voorziet de gebruiker van belangrijke informatie die schade aan de apparatuur zou
kunnen veroorzaken als ze veronachtzaamd wordt

WAARSCHUWING

Procedures die opgevolgd moeten worden voor een optimaal gebruik van de

AANWIJZING
apparatuur

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

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

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

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vloer geisoleerd bent.
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1.3
2.

21
2.2
2.3
3.
3.1
3.2

3.3
4.
41

5.

Haal de stekker van de voedingskabel uit het stopcontact alvorens u werkzaamheden aan de machine verricht.
De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen geproduceerd worden, kan schadelijk voor de gezondheid
zijn.

Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.

Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen te verwijderen.

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

Houd brandbare materialen buiten het bereik van de laszone.

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.

Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

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

Draag een veiligheidshelm en -bril. 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.
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

WAARSCHUWINGEN

Lees de handleiding Algemene waarschuwingen art. 3301151 voordat de las- en/of snijbrandgenerator
wordt verplaatst, uitgepakt, geinstalleerd en gebruikt.

21

Ophijsen en transport

Raadpleeg de handleiding Algemene waarschuwingen art. 33011511 voor het ophijsen en het transport.

3

INSTALLATIE

A OPGELET

Uitsluitend ervaren personeel mag de machine installeren. De aansluitingen moeten worden verricht in
overeenstemming met de van kracht zijnde normen en veiligheidswet (norm CEI EN IEC 60974-9).

3.1

Aansluiting op het elektriciteitsnet

A OPGELET

Door de aansluiting van apparaten met een hoog vermogen op het elektriciteitsnet kan de kwaliteit van het energie
van het elektriciteitsnet worden benadeeld. Voor de overeenstemming met de voorschriften van IEC 61000-3-11
en IEC 61000-3-12 kunnen impedantiewaarden voor de lijn vereist zijn die lager zijn dan de Zmax-waarde die in de
tabel technische gegevens is gegeven . De installateur of gebruiker moet zich ervan verzekeren dat het apparaat is
aangesloten op een lijn met correcte impedantie. Informeer bij het plaatselijke nutsbedrijf.
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¢ Controleer of de netspanning overeenstemt met de spanning die op het plaatje met technische gegevens van
de las- en/of snijbrandgenerator is vermeld. Sluit een stekker aan die geschikt is voor het stroomverbruik 11 dat
op het typeplaatje is vermeld. Controleer of de geel/groene geleider van de voedingskabel aangesloten is op het
aardingscontact van de stekker.

¢ Als verlengsnoeren gebruikt worden, moeten de kabels een geschikte doorsnede hebben. Maak geen gebruik van
verlengsnoeren die meer dan 30 m lang zijn.

¢ Gebruik het apparaat uitsluitend als het is aangesloten op een elektriciteitsnet met aardingsgeleider.

¢ Het gebruik van het apparaat dat is aangesloten op een elektriciteitsnet zonder aardingsgeleider of een stopcontact
zonder aardingscontact is een ernstige vorm van nalatigheid. De fabrikant acht zich niet aansprakelijk voor
persoonlijk letsel of materiéle schade die hieruit kan voortvloeien.

¢ De gebruiker moet regelmatig de perfecte werking van de aardingsgeleider van de installatie en het gebruikte
apparaat laten controleren.

3.2 Omgevings- en opslagvoorwaarden

Het apparaat mag uitsluitend op een geschikte, stevige en vlakke ondergrond in een gesloten ruimte worden
geinstalleerd en bediend. De gebruiker moet nagaan of de vloer viak en niet glad is en de werkplek voldoende is
verlicht. Het apparaat moet altijd veilig kunnen worden gebruikt. Het apparaat kan schade oplopen door bijzonder
grote hoeveelheden stof, zuren, gassen of bijtende stoffen. Vermijd de aanraking van het apparaat met grote
hoeveelheden rook, dampen, olienevel of slijpstof! Door onvoldoende ventilatie nemen de prestaties af en kan schade
aan het apparaat worden berokkend:

¢ Leef de aanbevolen omgevingsvoorwaarden na

¢ Houd de in- en uitstroomopeningen van de koellucht open

¢ Bewaar een minimumafstand van 0,5 m tot eventuele obstakels

Temperatuurbereik onder werkomstandigheden -10°C tot +40°C, onder transport- en opslagomstandigheden -20°C
en +55°C. Relatieve luchtvochtigheid: tot 50% bij 40 °C, tot 90% bij 20 °C

3.3 Gasflessen

A OPGELET

Plaats de gasflessen stabiel op een stevige en vlakke ondergrond.

Borg de gasflessen tegen ongewenst omvallen: zet de veiligheidsriem aan de bovenkant van de gasfles vast.
Bevestig de veiligheidsriem nooit aan de hals van de gasfles.

Leef de veiligheidsnormen van de fabrikant van de gasfles na.

3.4 Algemene informatie

WAARSCHUWING

¢ Bewaar bij de inschakeling met een hoogfrequent ontstekingssysteem een afstand van minstens 30 cm tussen de
massakabel en de toortskabel, om ontladingen tussen de twee kabels te vermijden.

¢ De kabelbundel mag niet langer zijn dan 30 m. Begeef u nooit tussen de laskabels. Sluit de massakabel aan op
het stuk in bewerking dat zich het dichtst in de buurt van de las- of snijbrandzone bevindt.

¢ Zorg er bij toepassingen met meerdere las-/snijbrandbronnen voor dat tussen de kabelbundels van de verschillende
bronnen een afstand van minstens 30 cm wordt behouden.

¢ Bij toepassingen met meerdere lasbronnen, moet elke generator over een eigen aansluiting op het te lassen/
snijden stuk beschikken. De massa’s van meerdere generatoren mogen nooit op elkaar worden aangesloten.

¢ Installeer en gebruik het apparaat uitsluitend in overeenstemming met de beveiligingsklasse die op het typeplaatje
is vermeld. Zorg er tijdens de installatie voor dat rondom het apparaat een ruimte van 1 m vrijgehouden wordt,
zodat de koellucht vrijuit kan aan- en afstromen.

¢ Het gebruik van niet-originele accessoires kan de correcte werking van de generator en eventueel de staat van het
systeem in gevaar brengen waarbij elke vorm van garantie en aansprakelijkheid van de fabrikant met betrekking
tot de las- en/of snijbrandgenerator vervalt.
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4 ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroomgenerator met inverter. Het is geschikt voor het TIG-lassen met contactontsteking en
hoge frequentie en MMA-assen, met uitzondering van cellulose-elektroden. Het is gebouwd overeenkomstig de
normen IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11 en IEC 61000-3-12.

41 Verklaring van de gegevens van het plaatje

Nr.

MMA
TIG

uo
X

Up
u2
U1
1~ 50/60Hz
3~ 50/60Hz

1max

I1eff

IP23S

3301230/B-NL

Serienummer dat u in het geval van informatie of andere zaken moet doorgeven.
Statische eenfasige frequentieomzetter transformator-gelijkrichter

Statische driefasige frequentieomzetter transformator-gelijkrichter.

Geschikt voor lassen met beklede elektroden

Geschikt voor TIG lassen

Secundaire nullastspanning

Percentage bedrijfsfactor. De bedrijfsfactor drukt het percentage uit van 10 minuten waarin
het lasapparaat kan werken bij een lasstroom [2.

Hoogfrequente ontstekingsspanning voor TIG-proces
Secundaire spanning met stroom 12

Nominale voedingsspanning

Eenfasige voeding 50 of 60 Hz

Driefasige voeding 50 of 60 Hz

Max. opgenomen stroom bij de stroom |, en de spanning U,

De maximumwaarde van het daadwerkelijke stroomverbruik 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 toestel opgeslagen kan worden, maar dat het niet
buiten gebruikt mag worden in het geval van neerslag, tenzij het toestel wordt beschermd.

Geschikt voor gebruik in ruimtes met groter elektrisch gevaar
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5 BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT

Art.553 - WIN TIG DC 220 M

Art.558 - WIN TIG AC-DC 180 M
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Art.555-WINTIGDC 250 T
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A DISPLAY.

B ENCODER-KNOP

Met de encoder-knop B kan het gedrag van het lasapparaat worden ingesteld.

¢ een parameter afstellen
Draai aan de encoder-knop.

¢ een parameter selecteren of een deel activeren.
De encoder-knop (snel) indrukken en loslaten.

¢ Naar het hoofdscherm terugkeren
De encoder-knop langer dan 0,7 s indrukken en loslaten wanneer het hoofdscherm wordt
weergegeven

C POSITIEVE AANSLUITKLEM (+)
D NEGATIEVE AANSLUITKLEM (-)

E AANSLUITING
(1/4 GAS) Hier wordt de gasleiding van de TIG-lastoorts op aangesloten

F 10-POLIGE CONNECTOR
De volgende systemen moeten op deze connector worden aangesloten:
¢ pedaal
¢ lastoorts met startknop
¢ lastoorts met potentiometer
¢ lastoorts met up/down
Tussen de pennen 3-6 van de connector F is een potentiaalvrij maakcontact aangebracht, dat uitsluitend kan
worden gebruikt voor Art.553,555 en 557, dat sluit als een ontstoken boog aanwezig is (signaal “ARC ON”
geactiveerd)

SCHAKELAAR Schakelt de machine in en uit
H AANSLUITING gastoevoer
AE CONTACT waar de koelunit Art.1341 op moet worden aangesloten
Maximaal vermogen dat door dit contact kan worden afgegeven 360 VA
AF CONNECTOR
3-polige connector waar de kabel van de koelunit op moet worden aangesloten

AG ZEKERINGHOUDER
OPGELET: gebruik uitsluitend de zekeringen die zijn vermeld op het plaatje (2 A vertraagd 250 V)

A OPGELET

De AE-aansluiting kan uitsluitend worden gebruikt voor het aansluiten van de koelunit GR53 Art.1341 op de
lasgenerator. Door de aansluiting van andere apparatuur zou de intacte staat van de lasgenerator benadeeld kunnen
worden of zouden storingen in de werking kunnen worden veroorzaken. CEBORA acht zich niet aansprakelijk voor de
gevolgen van een oneigenlijk gebruik van de generator en de daarop aangesloten accessoires.

(0]

A OPGELET
Gevaren als gevolg van een verkeerd gebruik.
Mogelijk ernstig persoonlijk letsel en materiéle schade.
- Gebruik de beschreven functies uitsluitend na deze gebruiksaanwijzingen te hebben gelezen en begrepen.
- Gebruik de beschreven functies uitsluitend na alle gebruiksaanwijzingen van de componenten van het
systeem en met name de veiligheidsnormen te hebben gelezen en begrepen.
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6

BESCHRIJVING VAN HET DISPLAY

INFORMATION

—

=—===CEBORA
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007
FIRMWARE DATE January29 2020
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007
FIRMWARE DATE DISPLAY January14 2020
& 2%
' ™

s

100 A 00.0V /7 7
0~ Nl
Q_Pcé_élr’_lﬁﬁfﬁpﬁ MENU —M
e y

o _/

Bij de inschakeling toont het display 5 seconden alle informatie
over de softwareversies van het lasapparaat.

Vervolgens wordt op het display het hoofdscherm behorende bij de
fabrieksinstelling weergegeven. De operator kan onmiddellijk met
het lassen aanvangen en de stroom regelen door aan de knop B

te draaien.

Zoals in de afbeelding is getoond, is het display opgedeeld in
sectoren. Elke sector kan gebruikt worden om de beschreven

werkwijzen in te stellen.

¢ Selecteer de sectoren door de knop B in te drukken en los te laten zodat een sector rood wordt aangegeven.
Selecteer de gewenste sector door aan de knop B te draaien en druk de knop vervolgens kort in om de

instellingen van de gekozen sector te openen.
¢ De laatst gebruikte instelling wordt groen binnen een rood kader aangegeven. Draai aan de knop B om het

rode kader naar de geselecteerde nieuwe sector te verplaatsen.

' Bevestig dit symbool door de knop B kort in te drukken om naar het vorige scherm terug te keren

D E F te stellen

Selecteer en bevestig dit symbool om de fabrieksparameters van de weergegeven parameter in

BELANGRIJK | Druk de knop B lang (> 0,7 s) in om onder elke omstandigheid naar het hoofdscherm terug te keren

6.1 Statusbalk (sector S)

Deze sector bevindt zich bovenaan op het display. Hier worden op beknopte wijze de instellingen van het lassen en
de koelunit, de blokkering en andere functies weergegeven.Uitsluitend voor Art.558
Het brandende groene lampje (< 48V) geeft aan dat de nullastspanningscontrole tijdens AC-lasprocessen werkt.

6.2 WIZ (Sectorl)
zie paragraaf 9.1

3301230/B-NL
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7 TIG-LASSEN

7.1 Keuze van het lasproces (sector Q)

]

Selecteer en bevestig de sector Q

Selecteer en bevestig het lasproces. N.B. het hokje van het

gebruikte proces wordt groen binnen eenrood kader aangegeven.

De volgende processen zijn beschikbaar:

MMA-lassen met beklede elektrode (zie hoofdstuk 8)

TIG DC-lassen (zie paragraaf 7.7)

TIG DC APC-lassen (Active Power Control), (zie paragraaf 7.1.1)

Deze functie zorgt ervoor dat de stroom toeneemt wanneer de booglengte afneemt, en omgekeerd; de
operator controleert dus de warmte en de penetratie met een eenvoudige beweging van de lastoorts.
De amplitude van de variatie van de stroom voor de spanningsunit kan met de parameter APC worden
ingesteld.

TIG DC XP-lassen (eXtra Pulse). Selecteer het pictogram PULSE ON-XP om een pulsstroom met
zeer hoge frequentie voor een geconcentreerdere boog in te stellen. Deze pulsvorm kent vaste en
gedefinieerde instellingen. De gegeven lasstroom is de gemiddelde pulswaarde en kan worden
ingesteld op een waarde van 5 t/m 135 A

uitsluitend voor art.558
MMA AC-lassen met een beklede elektrode (zie paragraaf 7.6) Geschikt voor het lassen op
gemagnetiseerde staalplaten. Voorkomt de magnetische stroom bij het lassen van gesloten constructies.
Wordt doorgaans gebruikt voor onderhoud en in alle andere gevallen waarin lassen met een grote
penetratie niet nodig is.

uitsluitend voor art.558

TIG AC+DC-lassen (MIX) (zie paragraaf 7.6) Raadpleeg paragraaf 7.6.1 voor het instellen van de
parameters. Dit proces maakt het mogelijk om de AC-lasperiodes met DC-lasperiodes af te wisselen.
De DC-component van het proces kan gebruikt worden voor lassen met een grotere penetratie en
snelheid en zorgt tegelijkertijd voor een geringere vervorming werkstuk in bewerking

uitsluitend voor art.558

TIG AC XA-lassen (eXtra Amplitude) lassen (zie paragraaf 7.6). Raadpleeg paragraaf. 7.6.1 voor het
instellen van de parameters. Met dit proces kunnen tegelijkertijd de amplitudes van de positieve halve
golf (reiniging) en de negatieve halve golf (penetratie) worden geregeld. Geschikt voor het lassen op de
rand van dunne staalplaten wanneer de negatieve halve golf op een maximum wordt afgesteld.
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uitsluitend voor art.558

TIG AC-lassen (zie paragraaf 7.6) Raadpleeg paragraaf 7.6.1 voor het instellen van de parameters. De
vierkante golf biedt een maximale penetratie, maximale snelheid en maximale reiniging en is daarom
geschikt voor elke dikte.

|

714 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

: Selecteer en bevestig het APC-lasproces.

(zie hfst. 7)
<
100 A 00.0V E
. - | wiz
L Nl ™
JoB
n%%d; @ . 1 |APC
s 50 A MENU
— J Selecteer en bevestig de instelling van de APC-stroom.
< N

— Stel de amplitude van de variatie van de stroom in en bevestig deze.
: Druk de knop B lang (> 0,7 s) in om naar het hoofdscherm terug te
: ~/ keren
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7.2 Keuze van het type ontsteking van de boog (sector P)

A

'\__

TIG DC HF nj
100 A O0.0V_E
ﬁ_l—/_\—\_ﬁ ™

~

JOB

PULSE

| 1 | OFF

MENU Selecteer en bevestig de sector P behorende bij de ontsteking van
de boog

GNITION

Selecteer en bevestig het type ontsteking. N.B. het hokje van de
gebruikte ontsteking wordt groen weergegeven.

Ontsteking met hoge frequentie (HF): de boog wordt ontstoken door een ontlading met hoge frequentie/
spanning.

Contactontsteking: raak het werkstuk met de punt van de elektrode aan, druk op de toortsknop en til
de punt van de elektrode op.

EVO LIFT: Raak het werkstuk met de punt van de elektrode aan, druk op de toortsknop en
til de punt van de elektrode op; zodra de elektrode omhoog beweegt, wordt een ontlading
met hoge frequentie/spanning opgewekt die de boog ontsteekt. Bijzonder geschikt
voor precisiepuntlassen.

EVO START: na de ontlading met hoge frequentie/spanning die de boog ontsteekt, zijn parameters
ingesteld die de verbinding van de stroken van het te lassen materiaal tijdens de eerst lasfase bevorderen.
De duur van deze parameters kan worden ingesteld op het hoofdscherm door de parameter EVO ST
te selecteren. (zie paragraaf 7.2.4)

Als de boog met contactontsteking ontstoken is, zijn parameters ingesteld die de verbinding van de
stroken van het te lassen materiaal tijdens de eerst lasfase bevorderen. De duur van deze parameters
kan worden ingesteld op het hoofdscherm door de parameter EVO ST te selecteren (zie paragraaf 7.2.4)

Raak het werkstuk met de punt van de elektrode aan, druk op de toortsknop en til de punt van de
elektrode op. Zodra de elektrode omhoog beweegt, wordt een ontlading met hoge frequentie/spanning
opgewekt die de boog ontsteekt. Bovendien zijn parameters ingesteld die de verbinding van de stroken
van het materiaal tijdens de eerst lasfase bevorderen.

De duur van deze parameters kan worden ingesteld op het hoofdscherm door de parameter EVO ST
te selecteren (zie paragraaf 7.2.4).

7.21 Ontsteking met hoge frequentie HF

De boog wordt ontstoken door een ontlading met hoge frequentie/spanning. De ontlading stopt zodra de lasstroom
begint de circuleren, of na een bepaalde time-out (3s). Voor dit type ontsteking hoeft het te lassen stuk niet met de
punt van de elektrode te worden aangeraakt. In tegenstelling tot contactontsteking, is bij een HF-ontsteking het
gevaar kleiner dat het te bewerken stuk met de wolfraamelektrode bevuild raakt. Probeer de boog altijd te ontsteking
op een maximumafstand van 2-3mm bij het te bewerken stuk vandaan.
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A OPGELET

De generatoren uit het assortiment CEBORA WinTIG voldoen aan de normen betreffende ontstekers binnen de
lassector. Let goed op bij werkzaamheden die in deze werkwijze worden verricht. Onder bepaalde omstandigheden
kan de ontsteking met HF elektrische schok veroorzaken die de operator kan waarnemen, maar die niet voor de
operator gevaarlijk is. Vermijd dit met een geschikte uitrusting en vermijd werkzaamheden in een natte of vochtige

omgeving.

7.2.2 Lift-contactontsteking
Bij dit type ontsteking wordt de elektrode op het te lassen stuk geplaatst. De startsequentie is als volgt:

1- Raak het werkstuk met de punt van de elektrode aan.

2- Druk op de startknop van de toorts. Nu begint een zeer lage stroom te circuleren op het te lassen stuk die de
elektrode niet beschadigt op het moment dat de elektrode van het stuk loskomt.

3- Verwijder de punt van de elektrode van het stuk. Nu beginnen de gewenste lasstroom het beschermende gas

op het stuk te circuleren.

7.2.3 Evo Lift-ontsteking
Dit type ontsteking is bijzonder geschikt voor precisiepuntlassen, omdat het stuk op het ontstekingspunt zo min

mogelijk bevuild raakt. De startsequentie is als volgt:

1- Raak het werkstuk met de punt van de elektrode aan
2- Druk de toortsknop in.
3- Verwijder de punt van de elektrode; zodra de elektrode omhoog beweegt, wordt een ontlading met hoge

frequentie/spanning opgewekt die de boog ontsteekt.

7.2.4 EvoStart-ontsteking - Instelling

100 A 00.0V| &%

]

5
-
E

DC EVO PULSE 1 JOB Wanneer u een or)tsteking “EVO ST~ in§telt, wordt op het
&sr 1 1 | OFF stroomscherm een pictogram weergegeven die met de knop B kan

r/_\'l n_rl MENU worden geselecteerd.

\— - .y Selecteer en bevestig de parameter EVO ST.

e ~,

TIG DC HF

VR — f?

32s

pc EVOD PULSE JoB
émﬁ 1 r/_'\_l OFF
MENLU
| — n.n. ) Stel de duur in en bevestig de keuze
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7.3 Keuze van de startwijze (sector O)

. ~
TIG DC HF

100 A 00.0V /7

4 A

JOB

MENU
-

Kies en bevestig de sector O behorende bij de startwijzen

Py TPy T T ne |
M |

D e
k >

Kies en bevestig de startwijze.

De volgende startwijzen zijn beschikbaar:
N.B.

De pijl omlaag geeft aan dat de lastoortsknop wordt ingedrukt; de pijl omhoog geeft aan dat de lastoortsknop wordt
losgelaten.

7.31 Handbediend (2T)
1 I
2T |
ltzo
— V4 \ ‘H‘-ﬁ_
] - deze wijze is geschikt voor kort lassen of automatisch lassen met
‘-"—-._ u: rObOt.
In deze stand kan het pedaal art. 193 worden aangesloten
7.3.2  Automatisch (4T)
1|1_,_‘{_|
at |l
ITtzo
B 20,
L] .-
.—I_ u:

geschikt voor lang lassen.
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7.3.3  Drie niveaus (3L)

1 Ly

|/_\.I

- De stroomtijden worden met de hand ingesteld en roepen de
stromen op.

7.3.4 \Vier niveaus (4L)

i 4

™

-

R gy |

Il 2
J

b
s
It altltiti |l )
t£0
Met deze modus kan de operator een tussenstroom invoeren en
p- J tijdens het lassen oproepen

Dit symbool betekent dat de lastoortsknop langer dan 0,7 s ingedrukt gehouden moet worden om het
lassen af te ronden.

Wanneer de werkwijzen puntlassen en intermitterend gekozen worden,wordt een nieuw scherm geopend.
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7.3.5 Handbediend puntlassen (2T)

J‘I_/—\I Het lasapparaat bereidt zich automatisch voor op de ontsteking
seee met hoge frequentie

I :J De puntlastijd wordt rood weergegeven. Druk nu op de knop B
- 0\
L] o a—
.|¢—o.| | Stel de puntlastijd in en bevestig deze. Druk vervolgens lang op de
1.00s DEF knop om naar het startscherm van het lassen terug te keren en stel
M de stroom in.
: Houd de lastoortsknop ingedrukt. De boog wordt ontstoken en
\_ o, automatisch gedoofd als de ingestelde tijd is verstreken.

7.3.6  Automatisch puntlassen (4T)

J,T De tijd en stroom worden op dezelfde manier als voor het puntlassen
r:::-l 2T ingesteld. In dit geval moet de operator de toortsknop echter
indrukken en loslaten en het einde van de puntlas afwachten

7.3.7 Handbediend intermitterend (2T)

De tijd en stroom worden op dezelfde manier als voor het
puntlassen 2T ingesteld. In dit geval moet de operator de
toortsknop echter indrukken en loslaten en het einde van
de puntlas afwachten In deze vorm van puntlassen worden

p ! werk- en rusttijden afgewisseld.
oo Deze vorm wordt met name gebruikt wanneer sierlijke lassen

gemaakt moeten worden zonder dat het werkstuk vervormd raakt.

7.3.8 Automatisch intermitterend (4T)
i
JI"_/ﬂT_I Net als in par.7.3.7, maar met het beheer van de knop in 4T, zoals is
beschreven in par.7.3.6
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7.4 Instelling van de lasparameters (sector R)

~
TIG DC HF B

100 A 00.0V

’ wiz
U_l—/_\ ul
pc 1 PULSE o8
&{ ﬁlﬁ OFF
MENU

[ —T

DC él | [PuLsE DEF
2 D
\! g,
<
000150
05s
I i
DC [, [PuLsE DEF
é; &.l OFF
| — _‘.*=-_| ro J'U'l .:J

3301230/B-NL

Selecteer en bevestig de sector R op het hoofdscherm om de
regeling van de lasparameters beschreven in tabel 2 te openen

Als voorbeeld beschrijven we de procedure voor het instellen van
de Pregastijd.

Selecteer de gewenste parameter.

Bevestig de gekozen parameter en stel hem in. Druk vervolgens
om de instelling te bevestigen en automatisch naar de volgende
parameter over te gaan, of selecteer de gewenste parameter door
aan de knop B te draaien.
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N.B. De maximumwaarde voor de instelling van de lasstroom hangt af van de artikelcode van het lasapparaat.

Tabel 2 - Instelling van de lasparameters

Beschrijving Min. Def Max. M.E. Res
| Diameter elektrode 0,5 1,6 4,0 mm 0,1
m (vitsluitend TIG AC) 0,0197”| 0,0630” 0,1575” inch 0,039~
m Pregastijd 0,0 0,05 5 s 0,01
DADQIJ Amplitude eerste stroom 5 25 Iset A 1
m_\_g Tijd eerste stroom 0,0 0,0 5,0 S 0,1
[L_m Tijd stroomtoename 0,0 0,0 9,9 S 0,1
Imax
D i ‘2 I] Lasstroom (I set) 5 100 (zie A 1
tabel 3)
ﬂ_‘_/_b_\_ﬁ Tijd stroomafname 0,0 0,0 9,9 S 0,1
m Amplitude kratervulling 5 10 Iset A 1
1 Tijd kratervulling 0,0 0,0 5,0 S 0,1
I [
ﬂ_,—/_\—\_l] Tijd gasnastroom 0,0 10 30 s 1
Tabel 3
Art. Imax
553 220A
555 250A
557 350A
558 180A

7.5 Pulslassen (SECTOR N)

- ~
- - WIZ
L~ N\
JoB
DC é é ¢ [PULSE
1 OFF
& I'/_\I I | “ MENU Selecteer en bevestig de sector N voor het pulslassen om de
= / pulserende werkwijze te kunnen activeren
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~

PULSE

U |

1/

PULSE |PULSE
ON

100 A 1.00 Hz
S0A | 50%

DEF

U

L/

3301230/B-NL

Selecteer en bevestig PULSE ON om de instelling van de
pulslasparameters te openen.

De parameter wordt rood weergegeven.

Bevestig de gekozen parameter en stel hem in. Bevestig de
instelling om naar de volgende parameter over te gaan, of selecteer

de gewenste parameter door aan de knop B te draaien.

Op dezelfde manier kan het volgende worden geselecteerd: de
basisstroom, de pulsfrequentie en het piekstroompercentage t.o.v.

de basisstroom (duty cycle).

Druk de knop B lang (> 0,7) in om naar het hoofdscherm terug te

keren
Tabel 4

Parameter Min. Def Max. M.E. Res
‘H _ ‘ 0 100 250 A 1
Piekstroom
:| H |: 5 50 Iset A 1
Basisstroom

0,16 0,16 2500 Hz 1
Frequentie

10 50 90 % 1
Duty Cycle
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7.51 Pulsfrequentie

Pulsfrequentie

0,1Hz - 10Hz Breed lasnaad met duidelijke
overlappingen, eenvoudige controle
van de boog

Dvstinct npple pattem

TRUSED SFC WICTEENES Ta0 SO0
and penetration

Narrow bead and HAZ

10Hz - 2,5 kHz Smalle lasnaad met  amper
waarneembare overlappingen, hoge
stabiliteit en hoge lassnelheid.

7.6 TIG AC (uitsluitend art.558)

AC-lassen wordt gebruikt voor het lassen van aluminium en aluminiumlegeringen. Het proces is verbonden
aan een continue wisseling van de polariteit van de wolfraamelektrode. Er bestaan twee fasen (halve
golven): een positieve fase en een negatieve fase. De positieve fase veroorzaakt een breuk van de laag
aluminiumoxide op het oppervlak van het materiaal (de zogenaamde reiniging), terwijl tegelijkertijd een kap wordt
gevormd op de punt van de wolfraamelektrode. De afmeting van deze kap hangt af van de lengte van de positieve
fase. Onthoud dat een te grote kap resulteert in een brede en instabiele boog met een geringe penetratie. De
negatieve fase koelt de wolfraamelektrode en genereert tegelijkertijd de benodigde penetratie. Het is belangrijk dat
de tijdsverhouding (compensatie) tussen de positieve fase (reinigingseffect, afmeting van de kap) en de negatieve fase
(penetratiediepte) correct wordt gekozen.

7.6.1 Instelling AC-parameters (SECTOR U)

Afhankelijk van het gekozen type AC-proces worden in de sector U op het hoofdscherm pictogrammen weergegeven
die gebruikt kunnen worden om de desbetreffende lasparameters in te stellen. Selecteer en bevestig de sector U voor
toegang tot de instelling van de lasparameters die zijn gegeven in Tabel 5

Tabel 5 - INSTELLING VAN DE AC-PROCESPARAMETERS
Proces Beschrijving Min. Def Max. M.E. Res
. EP 8 EP-8
EP(#) Compensatie AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
TIGAC EN 5
f.AC 90 Hz Frequentie AC 50 90 200 Hz 1
. EP 8 EP-8
Compensatie AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
+ AC+DC Duty Cycle+
TIG e [ [7] [
AC+DC ene| = [_| Frequentie AC 50 90 200 Hz 1
Duty Cycle TAC+DC
0% fAC 90Hz 15.0Hz
Duty cycle 20 50 90 % 1
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Tabel 5 - INSTELLING VAN DE AC-PROCESPARAMETERS
Proces Beschrijving Min. Def Max. M.E. Res
. EP 8 EP-8
Compensatie AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
EP(¥) 0 XA
A(T:'_f(A ENG) E 0 Frequentie AC 50 90| 200 Hz 1
. EP-1

f.AC 90 Hz Instelling EN EP-50| EP-80 o y

Amplitude AC 1| EN50| ENB80 °
MMA HOTSTART-stroom 0,0 50 100 % 1

AC HOTSTART

HOTSTART-tijd 0,0 200 500 ms 10

Selecteer de gewenste parameter. De parameter wordt rood weergegeven.
Bevestig de gekozen parameter en stel hem in. Druk vervolgens om de instelling te bevestigen en automatisch naar de
volgende parameter over te gaan, of selecteer de gewenste parameter door aan de knop B te draaien.

7.6.2 Compensatie AC
Positieve Negatieve Oxide Afronding
elektrode elektrode elektrode
Reiniging Penetratie
0|33% 67% Middelmatig  zichtbaar | Matig
verwijderde oxide.
+10 | 23% 87% Amper zichtbaar | Laag
verwijderde oxide.
-10 | 50% 50% Duidelijk zichtbaar | Hoog
verwijderde oxide.

3301230/B-NL
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7.6.3 Frequentie AC

Frequentie [Hz]
50 Laspoel van grote breedte, zachte en slecht controleerbare boog

200 Laspoel van geringe breedte, stabiele, precieze en goed hanteerbare boog

7.6.4 Amplitude AC

Onafhankelijke amplitude-instelling, halve golf voor penetratie en reiniging, kan gebruikt worden om de warmte op
het te lassen stuk te controleren

AC Amplitude Adjust

+80% Grotere penetratie en meer warmte, hoge lassnelheid, geringere afronding van de elektrode,
amper zichtbare zone voor de verwijdering van oxide

-80% Minder warmte, meer afronding van de elektrode, goed zichtbare zone voor de verwijdering
van oxide.

7.7 TIGDC
Dit lasapparaat kan worden gebruikt voor het TIG-lassen van roestvrij staal, ijzer en koper.

¢ Sluit de connector van de aardelektroden aan op de pluspool (C) van het lasapparaat en breng de klem zo dicht
mogelijk op het laspunt aan. Zorg voor een goed elektrisch contact.

¢ Sluit de connector van de TIG-lastoorts aan op de minpool (D) van het lasapparaat.

4 Sluit de connector van de bediening van de lastoorts aan op de connector F van het lasapparaat.

+ Sluit de aansluiting van de gasleiding aan op de aansluiting E van de machine en sluit de gasleiding afkomstig van
afsluiter van de gasfles aan op de aansluiting H.

¢ Schakel de machine in.

¢ Stel de lasparameters in zoals is beschreven in hoofdstuk 7.4

¢+ Raad de onderdelen onder spanning en de uitgangsklemmen niet aan als het toestel op de voeding is aangesloten.

¢ Stel de stroom inert gas af op een waarde

¢ (in liter per minuut) die ongeveer 6 maal de diameter van de elektrode is.

¢ Als u gas-lens accessoires gebruikt kunt het gasdebiet beperken tot ongeveer 3 maal de diameter van de elektrode.

¢ De diameter van het keramische mondstuk moet een diameter hebben die ongeveer 4 tot 6 maal groter is dan de
diameter van de elektrode.

ARGON is het gas dat het meest gebruikt wordt aangezien het minder dan andere inerte gassen kost. Het is echter
ook mogelijk om mengsels van ARGON met maximaal 2% waterstof te gebruiken voor het lassen van roestvrij staal
of HELIUM en mengsels van ARGON en HELIUM voor het lassen van koper.

Deze mengsels verhogen de temperatuur van de boog tijdens het lassen, maar zijn minder duur. Verhoog het aantal
liter per minuut tot 10 maal de diameter van de elektrode als u HELIUM gebruikt (bijv. diameter 1,6 x10= 16 I/min
Helium). Gebruik veiligheidsglas

D.I.N. 10 t/m 75A en D.I.N. 11 voor 75A en hoger.
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7.8 Keuze van de elektrode

Tabel 6

Benaming

Kleur

Beschrijving

Proces

W

Groen

PURE WOLFRAAM Bijzonder geschikt voor het
lassen van lichte metalen en lichte metaallegeringen
(@luminium)

AC/DC

WT20

Rood

THOR WOLFRAAM 2%.
Uitstekende ontstekingseigenschappen

DC

WT30

Lila

THOR WOLFRAAM 3% Uitstekende
ontstekingseigenschappen, beter dan WT20

DC

WC20

Grijs

CERIUM WOLFRAAM 2% Uitstekende
levensduur, maar moeilijkere ontsteking dan
met thor wolfraamelektroden het geval is.

AC/DC

WL20

Blauw

LANTHAAN ALUMINIUM 2% gezien de langere
levensduur ideaal als vervanging van thor
wolfraamelektroden in geautomatiseerde installaties,
waarin roestvrij staal wordt gelast met gelijkstroom.
Houdt tijdens het gebruik de punt beter schoon,
zonder dat de geometrie ervan wordt aangetast

DC

Electrode Diameter

Amperage Range - Gas Type 4 - Polarity

(DCEN) - Argon
Direct Current Electrode Negative
(For Use With Mild Or Stainless Steel)

AC - Argon
Unbalanced Wave
(For Use With Aluminum)

.010 in. (.25 mm)
.020 in. (.50 mm)
.040in. (1 mm)
1/161in. (1.6 mm)
3/32in. (2.4 mm)
1/8in. (3.2 mm)
5/32in. (4.0 mm)
3/16 in (4.8 mm)
1/4in. (6.4 mm)

2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens

Upto 15
5-20
15-80
70-150
150-250
250-400
400-500
500-750
750-1000

Upto 15
5-20
15-80
70-150
140-235
225-325
300-400
400-500
500-630
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7.8.1 Voorbereiding van de elektrode

1 Grinding Wheel
Grind end of tungsten on fine grit, hard
abrasive wheel before welding. Do not use
wheel for other jobs or tungsten can become
1-1/2 To 4 Times contaminated causing lower weld quality.
Electrode Diameter 2 Tungsten Electrode
A 2% cenated tungsten is recommended.
3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°
I 30 degrees is the recommended elec-
trode grind angle.
4  Straight Ground
Grind lengthwise, not radial.

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

8 MMA DC-LASSEN

Dit lasapparaat is geschikt voor het lassen van alle soorten beklede elektroden, m.u.v. cellulose-elektroden (AWS
6010)

¢ Controleer of de schakelaar G op 0 is geplaatst en sluit de laskabels aan volgens de polariteit die door de fabrikant
van de te gebruiken elektroden wordt voorgeschreven; sluit de aansluitklem van de aarddraad zo zicht mogelijk op
het laspunt aan op het werktuig en zorg voor een goed elektrisch contact.

¢ Raak de lastoorts of de elektrodeklem en de aardklem niet tegelijkertijd aan.

¢ Schakel de machine in met de schakelaar G.

¢ Selecteer het MMA-proces.

¢ Stel de stroom af aan de hand van de diameter van de elektrode, de lasstand en het soort verbinding dat u wilt
maken.

¢ Schakel aan het einde van het lassen het apparaat altijd uit en verwijder de elektrode uit de elektrodeklem.

A OPGELET
Elektrocutiegevaar

De elektrode en het niet-geisoleerde deel van de elektrodehouder staan onder spanning als de netschakelaar op
ON staat. Controleer daarom of de elektrode en het niet-geisoleerde deel van de elektrodehouder niet in aanraking
komen met mensen of elektrisch geleidende of geaarde componenten (bijv. uitwendig huis, enz.).

Zie hoofdstuk 7.1 voor de keuze van dit proces

MMA DC a” 1.t OFF

100 A 0.0V

Wiz
| JoB

b =TS

Verricht de volgende procedure als u de lasparameters wilt wijzigen:

Pas de lasstroom aan door aan de knop B te draaien.
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MMA DC ar IF OFF

100 A 0.0V

Wiz

M%E[Pﬁtmm' @ ':::,J

Zodra u de keuze bevestigt kunnen de volgende lasparameters worden geopend:

Selecteer en bevestig de sector behorende bij de lasparameters.

¢ HOTSTART-STROOM, instelbaar tussen 0 en 100% van de lasstroom (met een verzadiging bij de
maximale stroom). Stroompercentage dat aan de lasstroom toegevoegd wordt om de ontsteking
van de boog te bevorderen. De parameter wordt rood weergegeven. Bevestig de parameter en stel
deze in. Zodra u de keuze bevestigt, kunt u automatisch naar de volgende parameter overgaan, of de
gewenste parameter selecteren door aan de knop B te draaien.

¢ HOTSTART TIJD, instelbaar tussen 0 en 500 ms.

¢ ARC FORCE instelbaar tussen 0 en 100%. (met een verzadiging bij de maximale stroom). Deze overstroom bevordert
de overdracht van gesmolten metaal uitsluitend (uitsluitend voor Art.555 en 557).

9 OVERIGE FUNCTIES VAN HET PANEEL
9.1 WIZ-functie (sector I)

Met de WIZ-functie (Wizard) kan het lasapparaat snel worden ingesteld aan de hand van een aantal stappen die
automatisch op het display worden voorgesteld

9.1.1 Instelling van het lasproces (par. 7.1)
[neocwr
100 A 00.0V| &

L~ Nl

DC PULSE Joe
é ¢1 ! | OFF
<& |1 I I I I MENU Selecteer en bevestig de sector WIZ.
\ e De volgende keuze wordt automatisch weergegeven

Selecteer en bevestig het lasproces. De volgende keuze wordt
automatisch weergegeven.

Opmerking: de AC-processen zijn uitsluitend beschikbaar op
\ ~/ Art.558
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9.1.2 Instelling van de ontsteking van de boog (par. 7.2)
=

-
IGNITION

L : Selecteer en bevestig het type ontsteking. De volgende keuze wordt
automatisch weergegeven.

9.1.3 Instelling van de startwijze (par. 7.3)

! T I g T

[ A A

a— : Selecteer en bevestig de startwijze. De volgende keuze wordt
—/  automatisch weergegeven.

N

9.1.4 Instelling pulslassen (zie par. 7.5)

p
Wiz
JU PULSE]|
ON [ T 1 : Het hoofdscherm wordt weergegeven wanneer u PULSE OFF
I I I I I I dun | == : selecteert. Als voor PULSE ON wordt gekozen, raadpleeg paragraaf
o ' . 7.5.
9.2 MENU (SECTOR M)
- ,_ 2
TIG DC HF B
[ 1 | "NIZ
U_:—/_\—\_U
pc PULSE JoB
éll/ﬂll OFF
MENU Geef het menu weer

Selecteer en bevestig de sector MENU
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9.2.1 Informatie

' =
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP

TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL

EXIT
Uitsluitend voor Art.553
p _/ Selecteer en bevestig de keuze
- 0
INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

Uitsluitend voor Art.555-557
~ / Selecteer en bevestig de keuze

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL

EXIT Uitsluitend voor Art.558

\ S Selecteer en bevestig de keuze
9.2.2 Taalkeuze

~

~
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

Selecteer en bevestig de gewenste taal

9.2.3 Fabrieksinstellingen

- -\

ALL .

el e Selecteer en beveshg de .keuze_ . .
ALL: Herstelt de fabrieksinstellingen van het lasapparaat in, m.i.v.

‘é?(ﬁ_s ONLY de geheugens (JOBS).

EXCLUDING JOBS: Herstelt de fabrieksinstellingen van het
lasapparaat in, m.u.v. de geheugens.

\ ~ JOBS ONLY: Wist uitsluitend de geheugens (JOBS).
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A N

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Bevestig de keuze met een druk op “YES” en kies “EXIT”

9.2.4 Technische instellingen
Stel het onderstaande wachtwoord in om te voorkomen dat dit menu ongewenst kan worden geopend.

1l2)3|4
¢~ =
PASSWORD

[r—

olo oo

Selecteer het eerste cijfer, druk op de knop B en draai er aan en

stel 1 in. Bevestig om naar het volgende cijfer te kunnen overgaan.

. Stel op dezelfde manier de andere cijfers in.

: De technische instellingen die in de volgende afbeeldingen
-

. genomen worden, zijn beschikbaar
(o 0\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO3 - SLO 5 ms

HO4 - It 25 A

HO5 -tl1 150 ms

HO6 - LCK FREE
\- J Selecteer en bevestig de te wijzigen parameter.
- o

HO5 - tHL 150 ms

HO6 - LCK FREE

HO8 - UDJ 1

HOg - LIM 100%

H10 -TPH ON

EXIT
- /

./

s
TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

\ :/
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DEF

De parameter wordt rood weergegeven. Druk nu op de knop B.




-

=\ Stel de gekozen parameter in door aan de knop B te draaien en
TECHNICAL SETTING

druk op de knop om de instelling te bevestigen.

i —

e Opdezelfdemanierkunnenallelasparametersdie achtereenvolgens
weergegeven worden en in de onderstaande tabel 7 genoemd zijn
worden geselecteerd, gewijzigd en bevestigd.

130 A |
DEF Keer terug
HOO - IH1 . naar de vorige lijst door de sector naar het vorige scherm
) terugkeren te selecteren en bevestigen Druk de knop Blang (> 0,7 s)
. . v in om naar het hoofdscherm terug te keren
Tabel 7
Beschrijving Min. Def Max. | M.E. Res
HOO | IH1 Amplitude eers_te hotstart-stroom 0 120 300/ A y
(ontsteking met HF)
HO1 | IH2 Amplitude twee_de hotstart-stroom 10 40 100 A y
(ontsteking met HF)
Duur tweede hotstart-stroom
HO2 | tH2 (ontsteking met HF) 0 / 250\ ms 1
HO3 | SLO Verloop hotstart-verbinding met eerste y 5 100! A/ms y
lasstroom
HO4 | IL1 Amplitude hotstart-stroom (lift-/contactontsteking) 5 25 100 A 1
HO5 | tL1 Duur hotstart-stroom (lift-/contactontsteking) 0 150 200 ms 1
HO06 | LCK Blokkering paneelinstelling (vrij, totaal, gedeeltelijk) PARTIAL | FREE | TOTAL - -
Beheer UP/DOWN in JOB
HO8 | UDJ (OFF=niet geactiveerd,1=zonder roll, 2=met roll) OFF)  OFF 2 ) 1
HO9 | LIM Uitbreiding bereik stroomniveaus tot 400% 100 100 400 % -
Fasen aanwezigheidscontrole
H10 | TPH (uitsluitend voor Art.555 en 557) ON|  ON OFF - )
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Uitsluitend voor Art.555 en Art. 555
Kies en bevestig de werking van de koelunit door op de knop B te

Keer naar de vorige pagina terug of keer naar het hoofdscherm terug
door de knop B lang (> 0,7 sec) in te drukken.

Voor Art.558 kan het meetsysteem worden geselecteerd

Met deze functie kan gecontroleerd worden of de boogspanning tussen
de vastgestelde waarden blijft.

Selecteer de minimumspanning (V MIN.) of de maximumspanning (V
MAX.) en stel de activeringswaarden in door de keuze te bevestigen.
Met OFF is de functie uitgeschakeld. De tekst KWALITEITSCONTROLE
wordt weergegeven als tijJdens het lassen een spanning wordt
waargenomen die buiten de ingestelde waarden ligt. Wis de fout en
keer naar het lasscherm terug door de knop B in te drukken.

9.2.5 Accessoires (uitsluitend voor Art.555 en Art. 557)
KOELUNIT
£
AUTO -
COOLING UNIT DEF | rukken.
e A
9.2.6 Meetsysteem (uitsluitend voor Art.558)
< )
IMPERIAL
METRIC DEE
L pm)
9.2.7 Kwaliteitscontrole
[ )
V. MIN
V. MAX
EXIT
N J

9.3 Opgeslagen programma’s (SECTOR L)

Binnen de sector JOB kunnen tot 10 sets lasparameters (proces, inschakeling, modus, enz.) worden opgeslagen.

~ ~

100 A 00.0V /¥

m -
DC [ [PuLsE| JOB
é %ﬁrr’_\] J'Ll'l HIEM..IJ

\‘—_

Selecteer en bevestig de sector JOB.
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1
2
3
p |
. : EXIT
> *O\IE“_D o2 |+
\_ J
LEGENDA SYMBOLEN

-@ opslaan
‘-:> oproepen

@ elimineren
kopiéren

9.3.1 Een job opslaan

JOB MANAGEMENT

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4- EMPTY

I EXIT
AR

" _/
)

JOB MANAGEMENT N

1-TIG DC HF 100 A

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4- EMPTY '

Slo/m [ = =

-
— _/

3301230/B-NL

Druk op de knop en selecteer het nummer van het geheugen waar
u de job wilt opslaan. In dit voorbeeld gebruiken we nr.1.
Bevestig de keuze die groen weergegeven wordt.

Sla de job op in het geheugen 1 door het pictogram opslaan te
kiezen en te bevestigen.

Druk de knop B lang (> 0,7) in om naar het hoofdscherm terug te
keren
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9.3.2 Een job wijzigen

JOB MANAGEMENT
1 - TG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

R\l

EXIT

JOB :

00.0V !,?

DC PULSE | JOB
é 1 I:IFF
| MENU
\ S— J

100A

9.3.3 Een job wissen
Verricht de volgende procedure:

¢ Open het menu JOB zoals is beschreven in 9.3

¢ Selecteer de te wissen JOB

. n

~

Pas de volgende procedure toe om een programma te wijzigen of
gebruiken:

¢ Open het menu JOB zoals is beschreven in 9.3

¢ Selecteer de te wijzigen JOB

¢ Selecteer en bevestig de sector oproepen

Druk de knop B lang (> 0,7 s) in om naar het hoofdscherm terug
te keren.

Het programma kan voor het lassen worden gebruikt.

verricht de procedure beschreven in hoofdstuk 7.4 en verder als u
de lasparameters wilt wijzigen.

verricht de procedure beschreven in paragraaf 9.3.1 als u opnieuw
wilt opslaan.

¢ Selecteer het pictogram elimineren en bevestig de keuze

9.3.4 Een job kopiéren
Verricht de volgende procedure:

¢ Open het menu JOB zoals is beschreven in 9.3

¢ Selecteer de te kopiéren JOB en selecteer de sector kopiéren.

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4 - EMPTY

i

-
JOB MANAGEMENT

|-\
A

EXIT

J

1-TIG DCHF 120 A

2 - EMPTY —
|3 - EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

SOWMM ==
\ J
388

Selecteer het nummer van het geheugen waar u de gekopieerde JOB
in wilt invoeren
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

EEXEG

1 EXIT

-
_/

-

1-TiG DC HF 120 A
Z - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

~
JOB MANAGEMENT

Slom

1 EXIT

JoB -:
S

JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A
2 - EMPTY

3-TIG DC HF 120 A
4 - EMPTY

BGIEE)

EXIT

9.3.5 Lassen met een job

Open het menu JOB zoals is
-

beschreven in 11.1

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

~

ERD

: ' EXIT

-
_/

-

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

JOB MANAGEMENT 1)

S < i M

e

EXIT

JOB

_/

3301230/B-NL

Bevestig het gekozen geheugen. Het geheugen wordt groen
weergegeven

Kies en bevestig het pictogram opslaan.

Selecteer en bevestig de het gewenste nummer.

Selecteer en bevestig de sector JOB.
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-
TG DC HF

100 A 00.0V /¥

L~ N\

JOB
Dc PULSE 1
& % DFF
| MENU
_J
9.3.6 Een job afsluiten
i
TG DC HF 1)

100 A 00.0V /7

L~ N\

JOB
1

oc PULSE
& % 1 CIFF

JOB MANAGEMENT
1- T DE HF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

DO WD

9.4 Gastest (SECTORT)

MENU

JOB
=J

Het programma kan voor het lassen worden gebruikt en geen
enkele parameter kan worden gewijzigd.

Druk de knop B lang (> 0,7 s) in om naar het hoofdscherm terug te
keren

Selecteer en bevestig de sector JOB1.

Selecteer en bevestig de sector EXIT.
Druk de knop B lang (> 0,7 s)

Deze functie kan gebruikt worden om de gasstroom te regelen.

gedrukt.

seconde de kleur van het pictogram. Aan het einde van de tijd wordt de magneetklep automatisch

E Na de activering wordt de magneetklep 30 seconden geopend, knippert het pictogram en wijzigt elke
gesloten. De magneetklep wordt gesloten als gedurende deze tijd op de encoder-knop wordt
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10 KOELUNIT VOOR ART. 557
AG Sleuf voor koelvloeistofpeilcontrole
AH Snelafsluiters waar de koelvloeistofleidingen van de lastoorts op moeten worden aangesloten. (N.B.: ze
mogen niet worden kortgesloten).
Al Reservoirdop

10.1 Koelvloeistof

De volgende koelvloeistof moet gebruikt worden: CEBORA “ITACA GP73190-BIO”.

Dit middel wordt niet alleen gebruikt om de vloeistof op een lage temperatuur te houden, maar ook om te vermijden
dat kalkaanslag kan worden gevormd door het gebruik van hard water, omdat hierdoor de levensduur van het systeem
en de correcte werking van de pomp en de lastoorts kunnen worden benadeeld. Deze vloeistof wordt ook gebruikt
om een geringe elektrische geleiding in het circuit te behouden, zodat elektro-erosie kan worden vermeden.

Gebruik geschikte hulpmiddelen, zoals handschoenen ter bescherming van de handen en een veiligheidsbril
ter bescherming van de ogen, voor het bijvullen of controleren van de koelvloeistof.

391
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11  AFSTANDSBEDIENINGEN EN ACCESSOIRES

WAARSCHUWING!

Het gebruik van niet-originele accessoires kan de correcte werking van de generator en eventueel de staat van
het systeem in gevaar brengen, waarbij elke vorm van garantie en aansprakelijkheid van CEBORA S.p.a. met
betrekking tot de lasgenerator vervalt.

ART. 1341 Koelunit voor art. 555.

Moet worden gebruikt in combinatie met de vloeistofgekoelde lastoortsen Art. 1256 en Art. 1258.

Gebruik de wagen Art.1432 voor de plaatsing en het transport van het lasapparaat met koelunit.

Vul het reservoir met koelvloeistof. Sluit de stekker van de netwerkkabel aan op het contact AE van het lasapparaat en sluit
de 3-polige mannelijke zwevende connector aan op de connector AF.

Art. 1260 TIG-lastoorts met één knop (gasgekoeld)

Art. 1256 TIG-lastoorts met één knop (vloeistofgekoeld)

Art. 1262 TIG UP/DOWN-lastoorts. (gasgekoeld)

Art. 1258 TIG UP/DOWN?-lastoorts (vloeistofgekoeld)

Art. 193 Voetpedaal (uitsluitend gebruikt bij TIG-lassen)

Art. 1180 Verbinding voor de tijdelijke aansluiting van de lastoorts en het voetpedaal. Met dit accessoire kan het
Art.193 voor iedere TIG-lasmethode worden gebruikt.

Art. 187 Afstandsbediening voor de instelling van de lasstroom (uitsluitend MMA-proces).

Art. 1192 Verlengsnoer 5 m voor afstandsbediening Art. 187

WAARSCHUWING!

Bedieningen met een potentiometer regelen de lasstroom van een minimum- tot een maximumwaarde die op de
generator is ingesteld.
Bedieningen met UP/DOWN-logica regelen de lasstroom van een minimum- tot een maximumwaarde.
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12 TECHNISCHE GEGEVENS

Deze apparatuur stemt overeen met IEC 61000 3-11 en IEC 61000 3-12 en kan op laagspanningsinstallaties worden
aangesloten, mits de impedantie van het openbare laagspanningssysteem op het gemeenschappelijke aansluitpunt
lager is dan de waarde Zmax die in de volgende tabellen is gegeven. De installateur of gebruiker van de apparatuur
moet waarborgen dat de impedantie van het systeem aan de gespecificeerde beperkingen van de impedantie voldoet
door eventueel bij het nutsbedrijf advies in te winnen. De volgende tabellen bevatten de technische gegevens van de
generatoren met betrekking tot de lasprocessen die in de handbediende wijze (TIG en MMA) gebruikt kunnen worden.

WIN TIG DC 220 M - Art. 553

TIG MMA
Netspanning (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Tolerantie netspanning (U1) +15% / -20%
Netfrequentie 50/60 Hz
Netzekering (vertraagd) 25 A 16 A 25A 16 A
Stroomverbruik 3,8 kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8kVA60% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Aansluiting op netwerk Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Vermogensfactor (cos¢) 0,99
Gamma lasstroom 5+ 160 A 5+220A 10+110A 10+140A
Lasstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 160 A 40% 220 A 30% 110 A 35% 140 A 35%
140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Nullastspanning (U0O) 82V 88V 82V 88V
Ontstekingsspanning elektrische boog (Up) 9,5 kV
Bruikbare elektroden @1,5+4,0mm
Max. gastoevoerdruk 6 bar (87 psi)
Rendement 80%
Verbruik in inactieve staat 50W
Elektromagnetische ‘ A
compatibiliteitsklasse
Overspanningsklasse I
Verontreinigingsklasse (IEC 60664-1) 3
Beschermingsgraad IP23S
Type koeling AF

Werkingstemperatuur

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport- en opslagtemperatuur

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Merk en certificaties

CE UKCAEAC S

Afmetingen LxBxH

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettogewicht

16 kg

Vereist vermogen motor-generator: groter dan of gelijk aan 10 kVA

3301230/B-NL
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WIN TIG DC 250 T - Art.555

TIG MMA

Netspanning (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolerantie netspanning (U1) +10%
Netfrequentie 50/60 Hz
Netzekering (vertraagd) 16 A 10A 16 A 10A
Stroomverbruik 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

4,0 kVA 60% 5,0 kVA 60% 4,9 kVA 60% 7,0 kVA 60%

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%
Aansluiting op netwerk Zmax 0,154 O 0,154 Q
Vermogensfactor (cos¢) 0,99
Gamma lasstroom 5+230A 5+250A 10+ 210A 10+210A
Lasstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 230 A 25% 250 Ayy% 210 Ayy%

180 A 60% 210 A60% 150 A 60% 210 A60%

140 A 100% 180 A 100% 120 A100% 150 A 100%
Nullastspanning (UQ) 5562V 5562V
Ontstekingsspanning elektrische boog 13,8 kV
(Up)
Bruikbare elektroden @1,5+4,0mm
Max. gastoevoerdruk 6 Bar / 87 psi
Rendement 85%
Verbruik in inactieve staat 50W
Elektromagnetische A
compatibiliteitsklasse
Overspanningsklasse 0
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

CE UKCA EAC S

Afmetingen LxBxH

207x437x411 mm

Nettogewicht

22,7 kg

Vereist vermogen motor-generator: groter dan of gelijk aan 10 kVA
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WIN TIG DC 350 T - Art.557

TIG MMA
Netspanning (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolerantie netspanning (U1) +10%
Netfrequentie 50/60 Hz
Netzekering (vertraagd) 16 A 16 A 20A 16 A
Stroomverbruik 7,8 kVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 kKVA 60% 7,8 kVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 kKVA 100% 6,4 kKVA 100% 7,8 kVA 100%
Aansluiting op netwerk Zmax 0,099 0,099
Vermogensfactor (cos¢) 0,99
Gamma lasstroom 5+280A 5+350A 10+ 240A 10+ 280 A
Lasstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A100%
Nullastspanning (UQ) 54V 63V 54V 63V
Ontstekingsspanning elektrische boog 13,8 kV
(Up)
Bruikbare elektroden @1,5+4,0mm
Max. gastoevoerdruk 6 Bar / 87 psi
Rendement 85%
Verbruik in inactieve staat 50W
Elektromagnetische A
compatibiliteitsklasse
Overspanningsklasse 0
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

CE UKCA EAC S

Afmetingen LxBxH

705x1060x975 mm

Nettogewicht

78 kg

Vereist vermogen motor-generator: groter dan of gelijk aan 18 kVA

3301230/B-NL
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558

TIG MMA
Netspanning (U1) 1 X230V
Tolerantie netspanning (U1) +15% / -20%
Netfrequentie 50/60 Hz
Netzekering (vertraagd) 16 A

Stroomverbruik

4,4 KVA 25% 4,4 KVA 40%

2,5 KVA 60% 3,3 kVA 60%

2,2 kKVA 100% 3 kVA 100%

Aansluiting op netwerk Zmax

comp 61000-3-12

Vermogensfactor (cos¢) 0,99

Gamma lasstroom 5+180A 10+ 130 A

Lasstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 180 A25 % 130 A30 %
110 A 60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%

Nullastspanning (UQ) 103V 84V

Ontstekingsspanning elektrische boog (Up) 9,5 kV

Bruikbare elektroden 21,5+4,0mm

Max. gastoevoerdruk 6 bar / 87 psi

Rendement 80%

Verbruik in inactieve staat 50W

Elektromagnetische compatibiliteitsklasse A

Overspanningsklasse I

Verontreinigingsklasse (IEC 60664-1) 3

Beschermingsgraad IP23S

Type koeling AF

Werkingstemperatuur

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport- en opslagtemperatuur

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Merk en certificaties

CE UKCA EAC S

Afmetingen LxBxH

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettogewicht

17,5 kg

Vereist vermogen motor-generator:

groter dan of gelijk aan 8 kVA
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13 BEVEILIGINGEN VAN DE GENERATOR

13.1 Thermische beveiliging

De stroomafgifte aan de uitgang van het lasapparaat wordt onderbroken als de maximumtemperatuur, die voor de
correcte werking van de inverter toegestaan is, wordt overschreden. In dit geval wordt de foutmelding Err 74 op het
display weergegeven.

De ventilator blijft echter werken om de inverter te koelen. De foutmelding verdwijnt en het lasapparaat kan weer
worden gebruikt zodra de juiste temperatuur is bereikt.

13.2 Blokkeringsbeveiliging

Bij de inschakeling van het lasapparaat worden een reeks controles verricht op het elektriciteitsnet, zodat kan worden
vermeden dat het lasapparaat wordt ingeschakeld als het elektriciteitsnet storingen vertoont.

De volgende storingen worden gecontroleerd. De foutmelding Err 76 wordt op het display weergegeven als dergelijke
storingen worden vastgesteld.

driefasig lasapparaat:

- de nulgeleider wordt aangesloten in plaats van een fasegeleider

- er wordt geen fasegeleider aangesloten.

- de waarde van de voedingsspanning ligt buiten het bereik van toegestane waarden.

eenfasig lasapparaat:

- de waarde van de voedingsspanning ligt buiten het bereik van toegestane waarden.

De werking van het lasapparaat wordt onderbroken als de voedingsspanning van de controlelogica tijdens de werking
van het lasapparaat een waarde aanneemt die buiten de toegestane limieten ligt.

De foutmelding Err.14-1 wordt op het display weergegeven als de voedingsspanning van de logica lager is dan de
toegestane limiet.

De foutmelding Err.14-2 wordt op het display weergegeven als de voedingsspanning van de logica hoger is dan de
toegestane limiet.

Koelunit, uitsluitend voor Art.555 en 557.

De druksensor in het koelcircuit blokkeert na 30” de werking van het lasapparaat als de werkwijze “ON” of “AUTO”
van de koelunit is geselecteerd. Op het display wordt de foutmelding Err.75 weergegeven en knippert het bericht H20.
De druksensor kan geactiveerd worden als weinig koelvloeistof aanwezig is.
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14 FOUTCODES

Err. Beschrijving Oplossing

14-1 IGBT-stuurspanning laag Schakel het lasapparaat uit en controleer de
voedingsspanning. Neem contact op met het
servicecentrum als het probleem aanhoudt.

14-2 IGBT-stuurspanning hoog Schakel het lasapparaat uit en controleer de
voedingsspanning. Neem contact op met het
servicecentrum als het probleem aanhoudt.

40-1 Gevaarlijke secundaire spanning Schakel het lasapparaat uit en weer in. Neem contact op
met het servicecentrum als het probleem aanhoudt

40-2 * Uitsluitend voor Art.558 Schakel het lasapparaat uit en weer in. Neem contact op

Gevaarlijke secundaire spanning met het servicecentrum als het probleem aanhoudt.
Onder deze omstandigheden kan de machine uitsluitend
door DC-lassen worden gebruikt.

53 Start gesloten bij de inschakeling van | Laat de startknop los

de machine of het herstellen van een
storing

67 Voeding buiten gespecificeerde | Controleer de voedingsspanning. Neem contact op met

waarden of geen fase (tijdens de | het servicecentrum als het probleem aanhoudt.
ontsteking)

74 Thermische beveiliging geactiveerd | Laat de generator afkoelen

75 Te lage druk in het koelcircuit Controleer het vloeistofpeil in het reservoir, de aansluiting
en de werking van de koelunit.

84-1 Kwaliteitscontrole (lage spanning | Selecteer MENU en controleer de ingestelde

tijdens lassen) activeringsspanning.

84-2 Kwaliteitscontrole (hoge spanning | Selecteer MENU en controleer de ingestelde

tijdens lassen) activeringsspanning.

NO LINK Communicatiefout tussen de kaart | Neem contact op met het servicecentrum.

van het paneel en de controle

15 ONDERHOUD
Raadpleeg de aanwijzingen van de handleiding ‘Algemene waarschuwingen’ 3301151.
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Denna manual utgér en del av den samlade dokumentationen och géller endast i kombination med féljande
deldokument som aterfinns i avsnitt Service, Dokumentation pa webbplatsen welding.cebora.it

3301151 Allméanna sakerhetsanvisningar

VIKTIGT - L&s noggrant igenom manualen Allmanna sékerhetsanvisningar art.nr 3301151 och denna manual sa att du
forstar deras innehall innan du anvander apparaten.
Forvara alltid denna manual pa apparatens anvandningsplats for framtida konsultation.

Apparaten kan endast anvandas for svets- och skararbeten. Anvand inte apparaten for att ladda batterier, tina ror eller
starta motorer.

Endast kvalificerad och utbildad personal fér installera, anvanda, utféra underhall pa samt reparera denna apparat.
Med kvalificerad personal avses en person som kan bedéma det arbete som han eller hon har tilldelats och identifiera
eventuella risker utifran sin yrkesutbildning, kunskap och erfarenhet.

Ansvaret i samband med driften av denna anlaggning ar uttryckligen begransat till anlaggningens funktion. Allt ansvar
darutdver, oavsett slag, ar uttryckligen uteslutet.

All anvandning som avviker frdn vad som uttryckligen anges i och som sker pa annat satt an eller i strid med
anvisningarna i detta dokument anses som felaktig anvandning. Tillverkaren fransager sig allt ansvar till f6ljd av felaktig
anvandning som kan orsaka personskador och eventuella driftsstérningar pa anlaggningen.

Denna ansvarsfriskrivning géller om anlaggningen idriftsatts av anvandaren.

Tillverkaren kan varken kontrollera att dessa instruktioner respekteras eller att de villkor och metoder for installation,
drift, anvandning och underhall av apparaten som anges i manualen Allménna sakerhetsanvisningar art.nr 3301151
iakttas.

Folj de olycksforebyggande bestdmmelserna och gallande standarderna i installationslandet (t.ex. EN IEC 60974-4
och EN IEC 60974-9).

En felaktigt utford installation kan leda till materialskador och darmed &ven personskador. Tillverkaren pétar sig
darfor inget ansvar for forluster, skador eller kostnader som f6ljer av eller p& nagot sétt ar forbundna med en felaktig
installation, drift och anvandning samt ett felaktigt underhaill.

Tillverkaren fransager sig darfor allt ansvar for driftsstorningar/skador bade pa svets-/skargeneratorerna i sig och pa
anlaggningens delar som pé nagot satt ar férbundna med en felaktig installation.

Svets-/skargeneratorn uppfyller kraven i de standarder som anges pa generatorns typskylt.

Det &r tillatet att anvanda svets-/skargeneratorn i automatiska eller halvautomatiska anlaggningar.

Det aligger installatéren av anlaggningen att kontrollera att samtliga delar som anvénds i anlaggningen ar kompatibla
och fungerar korrekt.

Det ar inte tillatet att parallellkoppla tva eller flera generatorer utan skriftligt godkdnnande fran tillverkaren. Tillverkaren
faststaller och godkanner pé vilket s&tt den begérda tillampningen far ske samt villkoren darfor i enlighet med gallande
produkt- och sédkerhetsstandarder.

CEBORA S.p.A.

Tillverkaren &ger upphovsrétten till denna manual.

Innehallet i detta dokument publiceras med férbehdll fér dndringar.

Det &r foérbjudet att kopiera och reproducera innehdllet och illustrationerna, oavsett form eller medium.

Det &r férbjudet att publicera och dela med sig av innehdllet och illustrationerna utan skriftligt godkédnnande fran
tillverkaren.
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1 SYMBOLER

Beroende pa fargen pa ramen kan arbetsmomentet utgéra en situation férenad med: FARA, VARNING, FORSIKTIGHET,
OBSERVERA eller ANVISNING.

A VARNING Indikerar en situation med potentiell fara som kan leda till allvarliga personskador

FORSIKTIGHET Indlke_rar en situation med_ potentiell fara_ som kan Ie_da t.|II smarre personskador och
materialskador pa utrustningen, om anvisningarna inte iakttas.

Ger anvandaren viktig information om situationer dar bristande iakttagande av
denna information kan leda till skador pa utrustningen.

OBSERVERA

ANVISNING Procedur som ska féljas for att uppna en optimal anvadndning av utrustningen

1.1 Varningsskylt

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade rutor pa skylten.

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstraden och trddmataren ar spanningssatta under svetsningen. Hall hander och metallféremal pa behorigt
avstand.

1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln kan vara dédliga. Skydda dig mot faran for elstotar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Rér inte vid elektroden med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

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

1.3 Dra ut nitkabelns stickkontakt fére arbeten pa apparaten.

2. Det kan vara halsovadligt att inandas utslappen som alstras vid svetsningen.
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3.1
3.2

3.3

41

Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

Anvand ett system med forcerad ventilation eller punktutsug fér att avlagsna utsldppen.

Anvand en sugflakt for att avlidgsna utslappen.

Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion eller brand.

Forvara brandfarligt material pa behérigt avstand frdn svetsomréadet.

Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se till att det finns en brandslackare i narheten och en person
som &r beredd att anvédnda den.

Svetsa aldrig pé slutna behallare.

Béagens stralning kan orsaka égonskador samt brannskador pd huden.

Anvand skyddshjédlm och skyddsglasdgon. Anvand lampliga hérselskydd och skyddsplagg med kn&ppta knappar
anda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett skyddsutrustning
fér kroppen.

Lé&s instruktionsmanualen fore anvandning av eller arbeten pa apparaten.

Avlagsna inte eller ddlj varningsetiketterna.

SAKERHETSANVISNINGAR

Det ar obligatoriskt att ldsa manualen Allmdnna sakerhetsanvisningar art.nr 3301151 innan svets-/
skargeneratorn flyttas, packas upp, installeras och anvands.

21

Lyft och transport

Se anvisningarna om lyft och transport i manualen Allméanna sdkerhetsanvisningar art.nr 3301151.

3

INSTALLATION

A VARNING

Apparaten ska endast installeras av kvalificerad personal. Alla anslutningar méaste utféras i enlighet med gallande
standarder och med full respekt fér olycksférebyggande lagar (CEI EN IEC 60974-9).

3.1

Anslutning till natet

A VARNING

Anslutningen till natet av apparater med hog effekt kan ha negativ inverkan pa kvalitén p& natets effekt. For att
uppfylla kraven i IEC 61000-3-11 och IEC 61000-3-12 kan det kravas linjeimpedansvarden som ar lagre an Zmax i
tabellen for tekniska data. Det aligger installatéren eller anvandaren att kontrollera att apparaten ar ansluten till en
linje med korrekt impedans. Det rekommenderas att radfraga det lokala elbolaget.
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¢ Kontrollera att ndtspanningen éverensstammer med spanningen som anges pa svets-/skargeneratorns typskylt.
Anslut en stickkontakt av 1amplig dimension for stromférbrukning vid stréom 11 som anges pa typskylten.
Kontrollera att elkabelns gul/gréna ledare &r ansluten till stickkontaktens jordkontakt.

¢ Om forlangningskablar anvands foér natanslutningen ska de ha ett tvarsnitt med I1dmplig dimension. Anvénd inte
férlangningskablar som &r langre an 30 m.

¢ Apparaten far endast anslutas till ett elnat med jordledare.

¢ Att anvdnda apparaten ansluten till ett elndt utan jordledare eller till ett icke jordat eluttag ar en mycket allvarlig
forsummelse. Tillverkaren patar sig inget ansvar for person- eller materialskador som kan uppsta déarav.

¢ Anvéndaren ar skyldig att se till att en behérig elektriker regelbundet kontrollerar att anldggningens och den
anvanda apparatens jordledare fungerar effektivt.

3.2 Omgivnings- och férvaringsférhallanden

Apparaten ska endast installeras och startas pa en lamplig, stabil och plan yta och aldrig utomhus. Anvandaren ska
forsékra sig om att golvet &r plant och halkfritt samt att det finns tillracklig belysning pa arbetsplatsen. Det ska alltid
sakerstéllas att apparaten anvands pa ett sékert satt. Apparaten kan skadas vid forekomst av betydande mangder
damm, syror, gas eller fratande amnen. Undvik kontakt med apparaten vid férekomst av stora mangder rok, anga,
oljiedimma eller bearbetningsdamm! En otillrdcklig ventilation sanker prestandan samt skadar apparaten:

¢ Respektera de rekommenderade omgivningsférhallandena

¢ Lamna kylluftens intags- och utbldséppningar fria

¢ Hall ett avstand pa minst 0,5 m fran eventuella hinder

Omgivningstemperaturintervall fran -10 °C till +40 °C vid driftsférhallanden och fran -20 °C till +55 °C vid transport-
och férvaringsforhallanden. Relativ luftfuktighet: upp till 50 % vid 40 °C, upp till 90 % vid 20 °C.

3.3 Gasflaskor

A VARNING

Placera gasflaskorna stabilt pa ett plant och stadigt underlag.

Se till att gasflaskorna inte kan raka ramla omkull. Fast sdkerhetsbandet upptill pd gasflaskan. Fast aldrig
sakerhetsbandet om gasflaskans hals.

Folj sakerhetsforeskrifterna fran gasflaskans tillverkare.

3.4 Allman information

OBSERVERA

¢ Vid tandning med hog frekvens ska ett avstand pa minst 30 cm bibehallas mellan jordkabeln och slangpaketets
kabel for att undvika att det uppstéar urladdningar mellan dem.

¢ Kabelbuntens sammanlagda langd far inte dverstiga 30 m. St& aldrig mellan svetskablarna. Anslut jordkabeln
till arbetsstycket s& néra svets- eller skarzonen som mojligt.

¢ Vid anvandning med flera svets-/skarkallor ska avstdndet mellan varje kéllas kabelbunt vara minst 30 cm.

¢ Vid anvandning med flera kallor ska varje generator ha en egen anslutning till arbetsstycket under svetsning/
skarning. Anslut aldrig flera generatorers jordledare till samma jordningspunkt.

¢ Installera och anvand apparaten endast i enlighet med den kapslingsklass som anges pa typskylten. Lamna ett
fritt utrymme pa 1 m runt apparaten under installationen s& att kylluften kan cirkulera obehindrat.

¢ Anvéandning av piratreservdelar kan dventyra generatorns korrekta funktion och eventuellt hela systemet och
medfoéra att tillverkarens garanti och ansvar, oavsett slag, for svets-/skargeneratorn bortfaller.
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4 ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en strémgenerator med inverter. Den ar avsedd for TIG-svetsning med kontakttdndning och med hog
frekvens och fér MMA-svetsning med undantag for elektroder av cellulosatyp. Den &r konstruerad enligt standarderna
IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (KL. A), IEC 61000-3-11 och IEC 61000-3-12.

4.1 Forklaring av typskyltens data

.

MMA
TIG

uo
X

Up
u2
U1
1~ 50/60Hz
3~ 50/60Hz

1max

I1eff

IP23S
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Serienummer som alltid ska uppges vid alla slags férfragningar angéende svetsen.
Statisk enfas frekvensomvandlare — transformator - likriktare.

Statisk trefas frekvensomvandlare — transformator — likriktare.

Lampar sig for svetsning med belagda elektroder.

Lampar sig for TIG-svetsning.

Sekundar tomgangsspénning.

Procentuell kapacitetsfaktor. Kapacitetsfaktorn anger hur stor andel i procent av 10 minuter
som svetsstrédm 12 kan anvandas for svetsen.

Spanning for start med hog frekvens for TIG-svetsning
Sekundér spanning med strom 2.

Nominell matningsspanning.

Enfasmatning 50 eller 60 Hz.

Trefasmatning 50 eller 60 Hz.

Max. stromforbrukning vid strém 1, och spanning U,.

Max. verklig stromférbrukning med hansyn till kapacitetsfaktorn. Detta varde motsvarar normalt
kapaciteten hos apparatens troga sékring.

Holjets kapslingsklass.
Klass 3 som andra siffra innebar att denna apparat kan férvaras utomhus, men att den inte ar
avsedd att anvdndas utomhus vid nederbérd savida den inte anvands under tak.

Lampar sig for arbete i utrymmen med férhdjd elektrisk risk
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5 BESKRIVNING AV APPARAT

Art.nr 553 - WIN TIG DC 220 M

Art.nr 558 - WIN TIG AC-DC 180 M
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Art.nr 555 -WIN TIG DC 250 T

Art.nr 557 -WINTIGDC 350 T

3301230/B-SV
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A DISPLAY

B ENCODERNS VRED
Det géar att stélla in svetsens funktion med vredet fér encodern B.
¢ stéll in en parameter
Vrid encoderns vred.
¢ valj en parameter eller aktivera en sektor.
Tryck ned och slapp upp (snabbt) encoderns vred.
¢ Gatillbaka till huvudskarmbilden
Tryck pa vredet i minst 0,7 sekunder och slapp upp det nar huvudskarmbilden visas.

POSITIV UTGANGSKLAMMA (+)
NEGATIV UTGANGSKLAMMA (-)

E KOPPLING
(1/4 GAS) Till denna ska TIG-slangpaketets gasslang anslutas.

F 10-POLIGT KONTAKTDON
Till detta kontaktdon ska féljande anordningar anslutas:
¢ pedal
¢ slangpaket med startknapp
¢ slangpaket med potentiometer
¢ slangpaket med UP/DOWN
Mellan stift 3 och 6 i kontaktdonet F (endast pa art.nr 553, art.nr 555 och art.nr 557) finns en ren normalt
Oppen kontakt som sluter nar bagens tands (signal ARC ON aktiverad).

G STROMBRYTARE Startar och stinger av apparaten.
H KOPPLING for gasinlopp

AE UTTAG Till detta ska kylaggregatet art.nr 1341 anslutas.
Max. effekt fran detta uttag 360 VA

AF KONTAKTDON
3-poligt kontaktdon till vilket kylaggregatets kabel ska anslutas.

OO0

AG SAKRINGSHALLARE
OBSERVERA! Anvand endast sakringar enligt anvisningarna pa typskylten (tréga 2 A, 250 V).

A VARNING

Uttaget AE anvands enbart for att ansluta kylaggregatet GR53 art.nr 1341 till svetsgeneratorn. Anslutning till annan
apparatur kan &ventyra hela svetsgeneratorn eller medféra driftsstorningar. Cebora frdnsager sig allt ansvar for
felaktig anvéndning av generatorn och till denna anslutna tillbehér.

A VARNING
Fara pa grund av felaktig anvandning.

Risk for allvarliga person- och materialskador.

- Anvéand de beskrivna funktionerna forst efter att du har last igenom och forstatt hela instruktionsmanualen.
- Anvéand de beskrivna funktionerna forst efter att du har Iast igenom och forstéatt alla anvisningar for anvandning
av systemets delar och i synnerhet forst efter att du har last igenom och forstatt alla sdkerhetsanvisningar.
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6 BESKRIVNING AV DISPLAY

INFORMATION

—
=—===CEBORA
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007
FIRMWARE DATE January29 2020
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007
FIRMWARE DATE DISPLAY January14 2020
& 2%
' ™
s

=100 A 00.0V 7 T
0~ Nl
Q_Pcé—élr’_&lﬁﬁ% MENU—M
ol ;

o _/

Nar displayen slas till visar den informationen om svetsens
mjukvaruversion i 5 sekunder.

Darefter visar displayen huvudskdrmbilden som motsvarar
fabriksinstallningen. Operatdren kan svetsa direkt och stélla in
strdmmen genom att vrida pa vredet B.

Som det gar att se i figuren ar displayen uppdelad i sektorer. | varje
sektor gér det att stélla in 6nskad funktion.

¢ Valj sektorer genom att trycka ned och slappa upp vredet B. Den valda sektorn markeras med roétt. Vrid
pa vredet B for att valja 6nskad sektor och tryck sedan kort pa vredet B for att g4 till instéllningarna i den

valda sektorn.

¢ Den senaste instéllningen markeras med grént och omges av en réd ram. Vrid pa vredet B och den réda

ramen flyttas till den nya valda sektorn.

' Nar du snabbt trycker in vredet B pa denna symbol gar du tillbaka till den foregaende skarmbilden.

parametern.

DEF Nar denna symbol valjs och bekréftas stalls de fabriksinstéllda parametrarna in fér den visade

VIKTIGT

forhallande som helst.

Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga tillbaka till huvudskarmbilden fran vilket

6.1 Statusfilt (sektor S)

Denna sektor finns pa displayens 6vre del och ger en kort sammanfattning av svetsinstallningarna, kylaggregatets

installningar, blockeringen och andra funktioner.

Endast for art.nr 558. Den tédnda grona lysdioden (< 48 V) visar effektiviteten hos kontrollen av tomgangsspénningen

vid svetsprocesserna med AC.

6.2 WIZ (Sektorl)
(se avsnitt 9.1).

3301230/B-SV
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7 TIG-SVETSNING

71 Val av

svetsprocess (sektor Q)

-
TIG DC HF

100 A

Cy

-

00.0V |4«

wiz

JOB

MENU
-~ V&lj och bekréfta sektor Q.

Valj och bekrafta svetsprocessen. OBS! Rutan fér den anvanda

processen markeras med grént och omges av en réd ram.

Féljande processer finns:

MMA-svetsning med belagd elektrod (se kapitel 8)

TIG-svetsning DC (se avsnitt 7.7)

TIG-svetsning DC APC (Activ Power Control, se avsnitt 7.1.1)

Denna funktion fungerar pa sa satt att nar svetsbagens langd minskar sker en 6kning av strommen och
tvartom. Operatdren kan darmed kontrollera varmetillférseln och genomsmaltningen genom att endast
flytta slangpaketet.

Omfanget for stromvariation per spanningsenhet kan stallas in med parametern APC.

TIG-svetsning DC XP (eXtra Pulse). Nar symbolen PULSE ON-XP viljs, stélls en pulsstrom med mycket
hog frekvens in for att erhalla en mer koncentrerad bage. Med denna typ av pulsering ar installiningarna
permanenta och faststallda. Den angivna svetsstrommen ar pulsmedelvardet och kan stéllas in pa
mellan 5 och 135 A.

B
(y]

Endast for art.nr 558

MMA-svetsning AC med belagd elektrod (se avsnitt 7.6) Lamplig for svetsning pa magnetplatar. Undviker
den magnetiska blaseffekten vid svetsning av metallprofiler. Anvéands vanligtvis vid underhallsarbeten
och i alla de fall som inte kréver en svetsning med hég genomsmaltning.

o>
In"‘n

Endast for art.nr 558

TIG-svetsning AC+DC (MIX) (se avsnitt 7.6) Se avsnitt 7.6.1 for installningen av parametrarna. Vid denna
process gér det att vaxla mellan halvperioder med svetsning AC och halvperioder med svetsning DC.
Tack vare DC-komponenten i processen erhalls svetsningar med hégre genomsmaltning och hastighet
och samtidigt mindre deformationer av arbetsstycket.

x
Ip%

Endast for art.nr 558

TIG-svetsning AC XA (eXtra Amplitude) (se avsnitt 7.6) Se avsnitt 7.6.1 for instéllningen av parametrarna.
Vid denna process gar det att samtidigt stalla in omfangen for den positiva (rensande) eller negativa
(genomsmaéltande) halvvagen. Lamplig for svetsning av kant pa tunna platar nér den negativa halvvagen
stélls in p& max. varde.
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Endast for art.nr 558

TIG-svetsning AC (se avsnitt 7.6) Se avsnitt 7.6.1 for instéllningen av parametrarna. Den kvadratiska
vagformen ger maximal genomsmaltning, hégre svetshastighet och maximal rensning vilket gor att
den ar lamplig for alla tjocklekar.

|

7141 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

~

: Valj och bekréafta svetsprocessen APC
(se kapitel 7).

= JOB
pcd; é . 1 |APC
50 A MENLU
| — —— J Vilj och bekrafta instaliningen av strommen for APC.
E )

— Stéll in och bekrafta omfanget for stromvariationen.
: Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) fér att g4 tillbaka till
: -~/ huvudskarmbilden.
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7.2 Val av typen av tdndning av bage (sektor P)

A

'\__

TIG DC HF nj
100 A O0.0V_E
ﬁ_l—/_\—\_ﬁ ™

~

JOB

PULSE
| 1 | OFF
MENU

Valj och bekrafta sektor P gallande tdndning av bagen.

GNITION

) Valj och bekrafta typen av tandning. OBS! Rutan fér den anvanda
~/ tandningen markeras med gront.

Tandning med hog frekvens (HF): Bagen tands via en urladdning av hég frekvens/spénning.

Kontakttandning: Roér vid arbetsstycket med elektrodspetsen, tryck pd slangpaketets knapp och lyft
upp elektrodspetsen.

EVO LIFT: Ror vid arbetsstycket med elektrodspetsen, tryck pa slangpaketets knapp och lyft upp
elektrodspetsen. S& fort elektroden lyfts upp bildas en urladdning av hég frekvens/spanning som
tander bagen. Sarskilt lamplig for precisionspunktsvetsning.

EVO START: Efter urladdningen av hdg frekvens/spanning som tander bagen stélls de parametrar in
som gynnar sammanfogningen av kanterna hos materialet som ska svetsas under den férsta svetsfasen.
De ovannamnda parametrarnas varaktighet kan stéllas in pa huvudskarmbilden genom att du valjer
parametern EVO ST (se avsnitt 7.2.4).

Efter kontakttédndningen av bagen stalls de parametrar in som gynnar sammanfogningen av kanterna
hos materialet under den forsta svetsfasen. De ovanndmnda parametrarnas varaktighet kan stéllas in
pa huvudskarmbilden genom att du valjer parametern EVO ST (se avsnitt 7.2.4).

Eig E: |“?ﬁe§ o I’f“ih !

Ror vid arbetsstycket med elektrodspetsen, tryck pa slangpaketets knapp och lyft upp elektrodspetsen.
S4 fort elektroden lyfts upp bildas en urladdning av hoég frekvens/spénning som tander bagen och
de parametrar stélls in som gynnar sammanfogningen av kanterna hos materialet under den férsta
svetsfasen.

De ovannamnda parametrarnas varaktighet kan stéllas in pa huvudskarmbilden genom att du valjer
parametern EVO ST (se avsnitt 7.2.4).

7.21 Tandning med hég frekvens HF.

Bagen tands via en urladdning av hég frekvens/spanning. Urladdningen stannar upp s& snart svetsstrommen borjar
cirkulera eller efter en paus (3 s). Vid denna typ av tdndning &r det inte néddvandigt att vidréra arbetsstycket med
elektrodspetsen. Vid tdndning med hég frekvens ar risken mindre att arbetsstycket smutsas ned av volframelektroden
jamfort med vid kontakttandning. Forsok alltid att tanda bagen pa max. 2-3 mm avstéand fran arbetsstycket.

412
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A VARNING

Generatorerna i serien WiInTIG fran Cebora uppfyller kraven pa tdndare inom omradet svetsning. Var uppmarksam
vid anvandning av denna typ av funktion. Under vissa omstandigheter kan tdndningen med hég frekvens leda till
en for operatéren kdnnbar men ofarlig elstét. Undvik detta genom att bara 1&mplig utrustning och se till att du inte
arbetar i vata eller fuktiga omgivningar.

7.2.2 Kontakttandning Lift
Denna typ av tandning forutséatter att elektroden har kontakt med arbetsstycket. Gor pa foljande satt i angiven
ordningsfoljd:

1- Ror vid arbetsstycket med elektrodspetsen.

2- Tryck pa knappen Start pa slangpaketet. P& arbetsstycket bérjar d& en mycket lag strém att cirkulera som inte
forstor elektroden nar den sldpper kontakten med arbetsstycket.

3- Lyft upp elektrodspetsen fran arbetsstycket. Den dnskade svetsstrommen och skyddsgasen bérjar da att

cirkulera pd arbetsstycket.

7.2.3 Téandning Evo Lift
Denna typ av tdndning ar sarskilt 1amplig for precisionspunktsvetsning och smutsar ned arbetsstycket minimalt i
tédndningspunkten. Gor pa féljande satt i angiven ordningsféljd:

1- Ror vid arbetsstycket med elektrodspetsen.
2- Tryck pa slangpaketets knapp.
3- Lyft upp elektrodspetsen. S& fort elektroden lyfts upp bildas en urladdning av hég frekvens/spé&nning som

tédnder bagen.

7.2.4 Tandning EvoStart - Installning

.~ ~,
DC PULSE [ YO8 . : : ;
é DFF Nar du stéller in en tdndning EVO ST visas en symbol i
MENU stromflédesschemat. Symbolen kan valjas med vredet B.
\— - Valj och bekrafta parametern EVO ST.
.~ ~,
TG DC HF
SN —— ] ﬁy
i2s
L] Evﬂ' L
5T. D WIZ
DC PULSE JoB
& f DFF
MENU
| — J Stéll in varaktigheten och bekrafta.
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7.3 Val av startsitt (sektor O)

rf
TIG DC HF

100 A 00.0V /7
4 AR,

\\__

MENU

4 Valj och bekrafta sektor O gallande startsatt.

Py TPy T T ne |
M |
g Ut

S/ Valj och bekréfta startsattet.

Y

Foljande startsatt ar mojliga:

oBS!
| Pil upp indikerar att slangpaketets knapp ar nedtryckt, medan pil ned indikerar att den ar uppslappt.

7.3.1 Manuell funktion (2T)

1 I

2T 1

Ltz e
: ---: ‘t=ﬁ‘
— Funktion som ar avsedd for kortvariga svetsningsarbeten eller
e I 9 g

]
| ]
e automatiserade svetsningsarbeten med robot.
| detta lage gar det att ansluta pedalen (art.nr 193).

7.3.2 Automatisk funktion (4T)

It It
ITtzo ar 1l
B 120
| i

Funktion som &r avsedd for langvariga svetsningsarbeten.
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7.3.3  Funktion med tre nivaer (3L)

1 Ly

|/_\.I

Tiderna for strom kontrolleras manuellt. Strommarna ska hamtas.

7.3.4  Funktion med fyra nivaer (4L)

i 4

™

-

R gy |

Il 2
J

M
e
It et |l )
t£0
Med denna funktion kan operatéren mata in en medelstrdom och
- 4 hamta den under svetsningen.

Denna symbol betyder att slangpaketets knapp ska hallas nedtryckt i mer dn 0,7 sekunder for att
avsluta svetsningen.

N&r punktsvetsning och intermittenssvetsning véljs kommer du till en ny dialogska&rmbild.
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7.3.5 Manuell punktsvetsning (2T)

1

k p=)
g )
(N e—
V—
1.00s DEF
. p=)
7.3.6  Automatisk punktsvetsning (4T)

I

ool

7.3.7

i 1

ol

7.3.8

N

Svetsen ar automatiskt klar for start med hog frekvens.

Punktsvetsningstiden markeras med rétt. Tryck sedan pa vredet B.

Stall in och bekrafta punktsvetsningstiden. Tryck sedan lange for att
ga tillbaka till huvudskarmbilden for svetsning och stall in strommen.
Tryck pa slangpaketets knapp och hall den nedtryckt. Bagen tands
och — nar den installda tiden har forflutit — slocknar den automatiskt.

Installningen av tiden och strommen arlikadan som fér punktsvetsning
2T, men i detta fall ska operatéren trycka ned och sldppa upp
slangpaketets knapp och vanta tills punkten ar klar.

Manuell intermittenssvetsning (2T)

Instéllningen av tiden och strdmmen &r likadan som for
punktsvetsning 2T, men i detta fall ska operatdren trycka ned och
slappa upp slangpaketets knapp och vénta tills punkten ar klar.
Punktsvetsningen vaxlar mellan arbets- och viloperioder.

Anvands mycket nar man vill utféra svetsningar som ska se snygga
ut och inte vill deformera arbetsstycket.

Automatisk intermittenssvetsning (4T)

Som i avsnitt 7.3.7 men med hantering av knappen i 4T som i avsnitt
7.3.6.
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7.4 Instéallning av svetsparametrar (sektor R)

~
TIG DC HF By

100 A 00.0V IF

o W2
L~ N\
PULSE JOB Valj och bekrafta sektor R pa& huvudskarmbilden for att ga till

OFF installningen av svetsparametrarna som sammanfattas i tabell 2.
MENU

=

Som exempel beskrivs proceduren for installning av tiden for férgas.

0.05s
De él | [PULSE DEF
L /D
pN / Valj 6nskad parameter.
~
00— 150
05s
oc | PULSE DEF B} oy .
é &.1 I | OFF Bekrafta och stall in den valda parametern. Bekrafta sedan
.y | | I I | installningen med ett tryck for att automatiskt ga till nasta parameter
\— _/ eller vrid pa vredet B for att vilja 6nskad parameter.
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OBS! Max. installningsvarde for svetsstrommen beror pa svetsens artikelnummer.

Tabell 2 - Instéllning av svetsparametrar

Beskrivning Min. Def Max. M.e Uppl.
) | ) Elektroddiameter 0,5 1,6 4,0 mm 0,1
[L;ﬂ\_n (endast TIG AC) 0,0197”| 0,0630”|  0,1575 tum|  0,039”
m Tid for forgas 0,0 0,05 5 s 0,01
m Omféng fér startstrém 5 25 Iset A 1
f]_’_/_\_\_ﬂ Tid fér startstrém 0,0 0,0 5,0 s 0,1
[j D Tid for strommens slope up 0,0 0,0 9,9 S 0,1
i Imax
L—/_ K\j S"e(ltzsett';°m 5/ 100 (se A 1
tabell 3)
ﬂ_l_/_b_\_ﬁ Tid fér strdmmens slope down 0,0 0,0 9,9 s 0,1
z . | Omfang for strém for fyllning av 5 10 Iset A y
1 I krater
i (] [Tid for strom for fylining av krater 0,0 0,0 5,0 s 0,1
D_ﬂ\_ﬂ Tid for eftergas 0,0 10 30 s 1
Tabell 3

Art.nr Imax

553 220 A

555 250 A

557 350 A

558 180 A

7.5 Pulsering (SEKTOR N)

- ~
TIG DC HF ar
100 A 00.0V
1~ N\
JoB

DC% él t PglﬁﬁE

AN MENU
\— | — / pulserande funktionen.

Valj och bekréfta sektor N géllande pulsering for att ga till den
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~

PULSE

U |

1/

100 A 1.00 Hz
S0A | 50%
PULSE [PULSE
OFF | ON
JU1

]!

DEF

U

1/

Parametern markeras med rott.

Bekréafta och stéll in den valda parametern. Bekréafta installningen
for att g4 till nasta parameter eller vrid pa vredet B for att valja
onskad parameter.

Med samma metod gar det att valja: basstrém, pulsfrekvens och
procentsatsen toppstrém jAmfért med basstrommen (Duty Cycle).
Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga tilloaka till
huvudskéarmbilden.

Tabell 4

Parameter Min. Def Max. M.e Uppl.
‘H _ ‘ 0 100 250 A 1
Toppstrom
:| H |: 5 50 Iset A 1
Basstrém

0,16 0,16 2500 kHz 1
Frekvens

10 50 90 % 1

Kapacitetsfaktor

3301230/B-SV

Valj och bekrafta PULSE ON for att ga till installningen av
pulsparametrarna.
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7.51 Pulsfrekvens

Pulsfrekvens

0,1 Hz-10 Hz Bred svetsstrdng med tydliga
Overlappningar, latthanterlig bage.

Destinct npple pattem

Narrow bead and HAZ

10 Hz - 2,5 kHz Smal svetsstrdang med mindre
synliga 6verlappningar, hog stabilitet
och svetshastighet.

7.6 TIG AC (endast art.nr 558)

For svetsning i aluminium och aluminiumlegeringar anvands svetsning med AC. Svetsningen &r férbunden med
ett kontinuerligt byte av volframelektrodens polaritet. Det finns tva faser (halvvagor): En positiv fas och en negativ
fas. Den positiva fasen gor att aluminiumoxidskiktet spricker pd materialets yta (den sa kallade rensningseffekten)
samtidigt som det bildas en kalott pa volframelektrodens spets. Storleken pé denna kalott beror pa den positiva
fasens langd. Tank pd att en alltfor stor kalott ger en diffus och instabil bAge med reducerad genomtrangning. Den
negativa fasen kyler volframelektroden och genererar den nddvandiga genomtrangningen. Det &r viktigt att vélja
korrekt tidsforhallande (balansering) mellan den positiva fasen (rensningseffekt, storlek pa kalott) och den negativa
fasen (genomtrangningsdjup).

7.6.1 Instéllning av parametrar fér AC (SEKTOR U)

Beroende pa valet av processen AC i sektor U pa huvudskéarmbilden visas symboler med vilka det géar att stélla in
de motsvarande svetsparametrarna. Valj och bekréafta sektor U for att ga till instéllningen av svetsparametrarna som
sammanfattas i Tabell 5.

Tabell 5 — INSTALLNING AV PROCESSPARAMETRAR FOR AC
Process Beskrivning Min. Def Max. M.e. Uppl.
. EP 8 EP-8
EP(+) Balansering AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
TIG AC EN (=)
fAC 90 Hz Frekvens AC 50 90 200 Hz 1
. EP 8 EP-8
Balansering AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
+AC+DC Duty Cycle
TIG EP(+) =H _| m [
AC+DC EN() :: |_ Frekvens AC 50 90 200 Hz 1
Duty Cycle fAC+DC
0% fAC 90Hz 15.0Hz
Kapacitetsfaktor 20 50 90 % 1
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Tabell 5 — INSTALLNING AV PROCESSPARAMETRAR FOR AC

Process Beskrivning Min. Def Max. M.e. Uppl.
. EP 8 EP-8
ot . Balansering AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
+

TIG o 0 XA
acxa | | E Frekvens AC 50| 90| 200| Hz 1
f.AC 90 Hz Instélining av EP-1| EP-50| EP-80 % 1

omfang AC EN1| EN50| ENB8O °
MMA Strom for HOT START 0,0 50 100 % 1
AC HOT START.

Tid for HOT START 0,0 200 500 | ms. 10

Valj den dnskade parametern. Parametern markeras med rott.
Bekrafta och stall in den valda parametern. Bekrafta sedan installningen med ett tryck for att automatiskt ga till nasta
parameter eller vrid pa vredet B for att valja 6nskad parameter.

7.6.2 Balansering AC

Positiv elektrod Negativ elektrod Oxid Rundning av
Rensning Genomtréngning elektrod
0/33% 67 % Borttagning av oxid, mattligt | Mattlig
synlig
+10 | 283 % 87 % Borttagning av oxid, mindre | Lag
synlig
-10 | 50 % 50 % Borttagning av oxid, mycket | Hog
synlig

+10
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7.6.3 Frekvens AC

Frekvens [HZ]
50 Mycket brett svetsbad, mjuk och svarkontrollerbar bage

200 Smalt svetsbad, stabil, exakt och latthanterlig bage

7.6.4 Omfang AC

Oberoende breddinstalining, genomsmaltande halvvdg och rensning gor att det gar att kontrollera varmen pa
arbetsstycket.

AC Amplitude Adjust

+80 % Stérre genomsmaltning och varmetillférsel, héga svetshastigheter, mindre rundning av
elektrod, omrade fér borttagning av oxid mindre synligt

-80 % Mindre varmetillférsel, mer rundning av elektrod, omrade fér borttagning av oxid mycket
synligt

7.7 TIGDC
Denna svets ar avsedd for TIG-svetsning i rostfritt stal, jarn och koppar.

¢ Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva pol (C). Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket s& néra
svetspunkten som mdjligt och kontrollera att den har bra elektrisk kontakt.

¢ Anslut TIG-slangpaketets effektkontaktdon till svetsens negativa pol (D).

Anslut slangpaketets styrkontaktdon till svetsens kontaktdon F.

Anslut kopplingen pa slangpaketets gasslang till svetsens koppling E. Anslut gasslangen p& gasflaskans

tryckreduceringsventil till kopplingen foér gas H.

Starta svetsen.

Stéll in svetsparametrarna enligt beskrivningen i avsnitt 5.2.

Ror inte vid spénningssatta delar och utgdngsklammorna nar svetsen forsérjs med el.

Skyddsgasflodet ska stéllas in p& ett varde

(L/min) som &r ca 6 ggr elektroddiametern.

Gastillforseln kan reduceras till ca 3 ggr elektroddiametern nar det anvands tillbehdr av typen gaslins.

Det keramiska munstyckets diameter ska vara 4 till 6 ggr storre &n elektroddiametern.

R R 4

S 6 6 o oo

Vanligtvis &r ARGON-gasen den gas som anvands mest eftersom den &r billigare &n andra skyddsgaser. Det gar
&ven att anvanda blandningar av ARGON-gas med max. 2 % VATE fér att svetsa i rostfritt st&l och HELIUM-gas eller
blandningar av ARGON-HELIUM-gas f6r att svetsa i koppar.

Dessa blandningar 6kar bagens varme under svetsningen men ar mycket dyrare. Om du anvander HELIUM-gas ska
du 6ka vardet

L/min upp till 10 ggr elektroddiametern (t.ex.: diameter 1,6 x 10 = 16 L/min av HELIUM-gas). Anvdnd skyddsglas
D.I.N. 10 upp till 75 A och D.I.N. 11 fr.o.m. 75 A.
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7.8 Val av elektrod

Tabell 6

Benamning

Farg

Beskrivning

Process

W

Gron

RENT VOLFRAM Sarskilt 1ampligt for svetsning i
lattmetaller och legeringar av lattmetaller (@aluminium)

AC/DC

WT20

Réd

VOLFRAM MED 2 % TORIUM.
Utmarkt tdndningskvalitet

DC

WT30

Lila

VOLFRAM MED 3 % TORIUM. Utmérkt och béattre
tandningskvalitet &n WT20

DC

WC20

VOLFRAM MED 2 % CERIUM Optimal varaktighet,
men svarare tédndning dn med elektroder med
torium.

AC/DC

WL20

Bla

MED 2 % LANTAN Idealiska att anvdnda i stéllet
for elektroder med torium — och har dessutom
langre livslangd — i automatiserade anlaggningar
som svetsar i rostfritt stdl med likstrom. Rensar
bort belaggningar pa elektrodspetsen under
anvandningen utan att 4ndra dess form.

DC

Electrode Diameter

Amperage Range - Gas Type ¢ - Polarity

(DCEN) - Argon
Direct Current Electrode Negative
(For Use With Mild Or Stainless Steel)

AC - Argon
Unbalanced Wave
(For Use With Aluminum)

.010 in. (.25 mm)
.020 in. (.50 mm)
.040in. (1 mm)
1/16in. (1.6 mm)
3/32in. (2.4 mm)
1/8 in. (3.2 mm)
5/32in. (4.0 mm)
3/16 in (4.8 mm)

1/4in. (6.4 mm)

2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens

Upto 15
5-20
15-80
70-150
150-250
250-400
400-500
500-750
750-1000

Upto 15
5-20
15-80
70-150
140-235
225-325
300-400
400-500
500-630

3301230/B-SV
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7.8.1 Forberedelse av elektrod

1 Grinding Wheel
Grind end of tungsten on fine grit, hard
abrasive wheel bafore welding. Do not use
wheel for other jobs or tungsten can become
1-1/2 To 4 Times contaminated causing lower weld quality.
Blactrode Diameter 2 Tungsten Electrode
A 2% cenated tungsten is recommended.

2 3
\ \l‘—H 3 3 Ideal Grind Angle Range: 15° 10 30°

15°1030° = 30 degrees is the recommended elec-
/ trode grind angle.
“'5"“ 4 Straight Ground
1 Grind lengthwise, not radial.

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

8 MMA-SVETSNING DC

Denna svets ar avsedd for svetsning med samtliga elektrodtyper, med undantag for elektroder av cellulosatyp (AWS

6

¢

* & o o o

010).

Kontrollera att brytaren G &r i ldge 0. Anslut sedan svetskablarna. Ta hansyn till tillverkarens hanvisningar
angaende elektrodernas polaritet. Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket sa nara svetspunkten som mojligt
och kontrollera att den har bra elektrisk kontakt.

Ror inte vid slangpaketet eller elektrodklamman och jordklamman samtidigt.

Starta svetsen med brytaren G.

Vélj MMA-svetsning.

Reglera strommen i férhallande till elektroddiametern, svetspositionen och den typ av svetsfog som ska utféras.
Sténg alltid av svetsen och ta bort elektroden fran elektrodklamman efter avslutad svetsning.

A VARNING
Se upp for elstétar!

Nar strombrytaren &r i I1age ON &r elektroden och den oisolerade delen av elektrodhallaren stromférande. Se darfor
till att elektroden och den oisolerade delen av elektrodhéllaren inte kommer i kontakt med personer eller med
strémledande eller jordade delar (t.ex. ytterstommen o.s.v.).

Se avsnitt 7.1 vid val av denna process.

MKA DC ar 1.1 OFF

100 A 0.0V

| Wz

| JOB

MY =

Vrid pa vredet B for att andra svetsstrommen.

Gor foljande om du 6nskar andra svetsparametrarna:
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MMA DC

100 A

ar IF OFF

0.0V

Wiz

==

=

Valj och bekréafta sektorn gallande svetsparametrarna.

Nar du har bekraftat kommer du at féljande svetsparametrar:

¢ STROM FOR HOT START kan stéllas in p4 mellan 0 och 100 % av svetsstrémmen (med méttnad vid max. strém).
Procentsatsen av strommen som laggs till svetsstrommen for att gynna tandningen av bagen. Parametern
markeras med rott. Bekrafta och stéll in parametern. Bekréfta installningen for att automatiskt ga till nasta
parameter eller vrid p& vredet B for att valja 6nskad parameter.

¢ TID FOR HOT START kan stéllas in p& mellan 0 och 500 ms.

¢ ARC FORCE kan stéllas in pa mellan 0 och 100 %. (med mattnad vid max. strém). Denna &verstrém gynnar
forflyttningen av den smaélta metallen, (endast for art.nr 555 och art.nr 557).

9 ANDRA FUNKTIONER PA PANELEN

Med funktionen WIZ (Wizard) gar det snabbt att stélla in svetsen genom att félja de steg som visas automatiskt pa

9.1 Funktionen WIZ (sektor I)
displayen.
9.1.1 Installning av svetsprocess (avsnitt 7.1)
(m

- = | wiz
D_I_/_\ !

DC PULSE Joe

é é I | OFF

g N1 MENU

J

3301230/B-SV

Valj och bekrafta sektor WIZ.
Nasta val visas automatiskt.

Valj och bekrafta svetsprocessen. Nasta val visas automatiskt.

OBS! processer AC finns endast p4 art.nr 558
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9.1.2 Instillning av tandning av bage (avsnitt 7.2)
=

=
:_/’

-
IGNITION

t

Valj och bekrafta typen av tdndning. Nasta val visas automatiskt.

9.1.3 Installning av startsatt (avsnitt 7.3)

="
-
—_—

I It L

. - D

9.1.4 Instéllning av pulserande svetsning (avsnitt 7.5)
f

Valj och bekrafta startsattet. Nasta val visas automatiskt.

PU PULSE|
ON r - - .
'ii | | || <= | == : Om du viljer PULSE OFF kommer du till huvudskarmbilden. Se
- : J avsnitt 7.5 om du valjer PULSE ON .

9.2 MENY (SEKTOR M)

‘ ,_ -
TiG DC HF G

100 A 00.0V
ﬂ_m -

n_n_ MENU Visa menyn

Valj och bekrafta sektor MENY.
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9.2.1 Information

" o
MENU

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

. vy

- )
MENU

INFORMATION

LANGUAGES

FACTORY SET UP

TECHNICAL SETTINGS

ACCESSORIES

QUALITY CONTROL

EXIT

h. A

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL
EXIT
. /‘
9.2.2 Val av sprak

~

~
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

9.2.3 Fabriksinstéllningar

- N\
FACTORY SETUP

ALL
EXCLUDING JOBS

JOBS ONLY
EXIT

A S/

3301230/B-SV

Endast for art.nr 553
Vélj och bekréfta valet.

Endast for art.nr 555-557
Valj och bekrafta valet.

Endast for art.nr 558
Valj och bekrafta valet.

Valj och bekrafta det dnskade spraket.

Valj och bekrafta valet.

ALL: Aterstaller svetsen till fabriksinstéllningarna, inklusive
minnena (JOBS).

EXCLUDING JOBS: Aterstiller svetsen till fabriksinstallningarna,
exklusive minnena.

JOBS ONLY: Raderar endast minnena (JOBS).
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A N

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Tryck pa YES for att bekrafta valet och valj sedan EXIT.

9.2.4 Tekniska installningar
For att forhindra att denna meny 6ppnas av misstag ar det nédvandigt att stdlla in nedan angivna I6senord.

1l2)3|4
¢~ =
PASSWORD

[r—

olo oo

Valj den forsta siffran, tryck ned och vrid pa vredet B och stall in 1.
Bekrafta for att ga till nasta siffra.
Stall in de dvriga siffrorna pa samma satt.

: Figurerna som féljer visar de tekniska installningar som ar

. - tillgéngliga.
(o 0\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO03 - SLO 5 ms

HO4 - It 25 A

HOS -tl1 150 ms

HO06 - LCK FREE
. S/ Valj och bekrafta parametern som du vill andra.
- o

HO5 - tHL 150 ms

HO6 - LCK FREE

HO8 - UDJ 1

HO9 - LIM 100%

H10 -TPH ON

EXIT
\ J
- ~

120 A |
DEF
HOO - IH1

. :/

Parametern markeras med rétt. Tryck sedan pa vredet B.
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-

TECHMICAL SETTING

~

Vrid p& vredet B for att stalla in den valda parametern. Tryck sedan
for att bekrafta installningen.

O 250
Pa motsvarande sétt gar det att valja, andra och bekrafta alla pa
130 A | varandra féljande svetsparametrar som sammanfattas i tabellen
DEF som féljer.
HOO - IH1 : Vilj och bekrafta sektorn, ga tillbaka till féregaende skarmbild for
) att komma tillbaka till foregdende lista. Tryck lange pa vredet B (i
. : v minst 0,7 sekunder) for att ga tillbaka till huvudskarmbilden.
Tabell 7
Beskrivning Min. Def Max. M.e Uppl.
HOO | IH1 Omfang fo"r startstrom for Hot Start 0 120 300/ A y
(tdndning med HF)
HO1 | IH2 Omfang for den"andtja strémnivan fér Hot Start 10 40 100 A ’
(tdndning med HF)
HO2 | tH2 Varaktighet for de"n anQra strémnivan for Hot Start 0 7 250 ms. y
(tdndning med HF)
Gradient for 6vergangen till Hot Start med
HO3 | SLO startsvetsstréom 1 2 100 | A/ms. 1
HO4 | IL1 Omfang for strom fér Hot Star’_t (tdndning med berdring/ 5 o5 100/ A y
upplyftning)
HO5 | L1 Varaktighet for strf)r.n fér Hot Stgrt (tdndning med 0 150 200! ms. y
beréring/upplyftning)
HO6 | LCK Blockering av mstalImngdaerhpl)iz;)manoverpanel (fri, total, DELVIS | FRI | TOTAL ) _
Hantering UP/DOWN i JOB
Ho8 | UDJ (OFF = ¢j aktiverad,1 = utan roll, 2 = med roll) OFF)  OFF 2 ) 1
HO09 | LIM Utokning av stromnivdomrade upp till 400 % 100 100 400 % -
H10 | TPH Kontroll av narvaro av faser (endast for art.nr 555 och ON ON OFF - }

art.nr 557)

3301230/B-SV
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9.2.5 Tillbehor (endast for art.nr 555 och art.nr 557)

KYLAGGREGAT

—
ACCESSORIES \]

AUTO -
L_ON |

|_OFF |
COOLING UNIT DEF

D

A vy

Endast for art.nr 557 och art.nr 555

Tryck pa vredet B for att valja funktion for kylaggregatet och bekrafta.
G4 tillbaka till féregaende sida eller tryck lange pa vredet B (i minst 0,7
sekunder) for att ga tillbaka till huvudskarmbilden.

9.2.6 Mattsystem (endast for art.nr 558)

r N
IMPERIAL
METRIC -
=)

|

9.2.7 Kvalitetskontroll

~ ~,
V. MIN
V. MAX
EXIT

\ J

9.3 Sparade program (SEKTORL)

Mattsystemet kan véljas for art.nr 558.

Med denna funktion gér det att kontrollera att bdgens spanning ligger
kvar inom de faststéllda véardena.

Valj min. spanning (V MIN) eller max. spanning (V MAX) och bekréfta
sedan valet for att stélla in ingreppsvérdet.

OFF motsvarar avaktiverad funktion. Om det under svetsningen kanns
av att spanningen ligger utanfér de instdllda vardena, visas texten
KVALITETSKONTROLL. Tryck pa vredet B for att radera felet och ga
tillbaka till svetsskarmbilden.

Det gar att spara upp till 10 svetsparameteruppséttningar (process, tdndning, funktion o.s.v.) i sektor JOB..

~ ~

100 A 00.0V /¥

0~ N\

1
DC é £| , [PULSE| JOB
! OFF
MENU
| — —‘-::'—| r/_\.l J-LI-I. J

Valj och bekréafta sektor JOB.
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JOB MANAGEMENT
1

2
3
4

SO M

EXIT

. 5

JoB S
o,

TECKENFORKLARING AV SYMBOLER

-@ spara
‘-O hamta
M radera
kopiera

9.3.1 Spara ett jobb

JOB MANAGEMENT

EEENE

. N
1-TIG DC HF 100 A

2 - EMPTY

3-EMPTY

4- EMPTY '

Slo/m [ = =

-
= _/

3301230/B-SV

Tryck och valj numret pa minnet dar du vill spara jobbet. | detta
exempel nr 1.

Bekrafta valet som markeras med gront.

For att spara jobbet i minne nr 1 ska du véalja och bekrafta symbolen
spara och sedan bekrafta.

Tryck lange pé vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga tillbaka till
huvudskarmbilden.
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9.3.2 Andra ett jobb

JOB MANAGEMENT
1 - TG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

R\l

EXIT

JOB :

00.0V !,?

DC PULSE | JOB
é 1 I:IFF
| MENU
\ S— J

100A

9.3.3 Radera ett jobb
Gor foljande:

. n

~

Gor foljande for att &ndra eller anvénda ett program:

¢ Gatill menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 9.3.

¢ Valj det jobb som ska andras.

¢ Valj och bekrafta sektorn hamta

Tryck lange pé vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga tillbaka till
huvudskarmbilden.

Programmet ar tillgangligt for svetsning.

Om du 6nskar &ndra svetsparametrarna ska du folja beskrivningen
i avsnitt 7.4 och efterfdljande.

Om du 6nskar spara pa nytt ska du félja beskrivningen i avsnitt
9.3.1.

¢ Gatill menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 9.3.

¢ Valj det jobb som ska raderas.
¢ Valj symbolen radera och bekrafta valet.

9.3.4 Kopiera ett jobb
Gor foljande:

¢ Ga till menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 9.3.
¢ Valj det jobb som ska kopieras och vélj symbolen Kopiera.

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

i

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
|3 - EMPTY
4 - EMPTY

|-\
A

EXIT

J

EXIT

SO =

Valj numret pa minnet dar du vill inféra det jobb som har kopierats.
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

EEXEG

1 EXIT

-
_/

-

~
JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A

Z - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

Slom

1 EXIT

JoB -:
S

2 - EMPTY

4 - EMPTY

JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A

3-TIG DC HF 120 A

GRS

p.

EXIT

9.3.5 Svetsa med ett jobb

Bekréafta det valda minnet som markeras med gront.

Valj och bekréfta symbolen spara.

Ga till menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 11.1.

-

2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

~

ERD

: ' EXIT

-
_/

-

2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A

> 9

e

W M

EXIT

JOB

_/
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Valj och bekréafta det 6nskade numret.

Valj och bekréafta sektor JOB.
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. 5
TG DC HF

100 A 00.0V /¥

m

be PULSE "?B E’rogrammet ar tillgangligt for svetsning och inga parametrar kan
& nFF andras.
| MENU Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga tillbaka till

_J huvudskarmbilden.

9.3.6 Ga ur ett jobb

GDCHF ‘\I
100 A 00.0V /7

_m
oc & ﬁr 1 |PULSE

JOB MANAGEMENT
1- T DE HF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

DO WD

9.4 Gastest (SEKTORT)

JOB
1

MENU
J Valj och bekrafta sektor JOB1.

JOB : Valj och bekréafta sektor EXIT.
Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder)

. Funktionen anvands for att stélla in gasfloédet.
Efter aktiveringen 6ppnas magnetventilen i 30 sekunder och symbolen blinkar och byter farg varje
sekund. Nar tiden har forflutit stdngs magnetventilen automatiskt. Magnetventilen stdngs om du
trycker pa encoderns knapp under denna tid.
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10 KYLAGGREGAT FOR ART.NR 557

AG Springa for kontroll av kylvatskenivan.
AH Till dessa snabbkopplingar ska slangpaketets kylslangar anslutas. (OBS! De far inte kortslutas.)
Al Behéllarens plugg.

10.1 Kylvatska

Anvand féljande kylvatska: CEBORA ”ITACA GP73190-BIO”.
Denna blandning bibehaller vatskan flytande vid laga temperaturer och forhindrar dessutom kalkavlagringar fran hart

vatten som kan aventyra systemets livsldngd och i synnerhet pumpens och slangpaketets korrekta funktion. Denna vatska
uppratthaller aven en lag elektrisk ledningsformaga inuti kretsen fér att férhindra elektroerosionseffekter.

Anvand lamplig utrustning sdsom skyddshandskar och skyddsglaségon vid péafylining och kontroll av
kylvatskan.
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11  FJARRKONTROLLER OCH TILLBEHOR

OBSERVERA!

Anvéandning av piratreservdelar kan aventyra generatorns korrekta funktion och eventuellt hela systemet och
medfdra att Ceboras garanti och ansvar, oavsett slag, for svetsgeneratorn bortfaller.

Art.nr 1341 Kylaggregat for art.nr 555

Ska anvéandas tillsammans med de vatskekylda slangpaketen med art.nr 1256 och art.nr 1258.

For placering och transport av svetsen tillsammans med kylaggregatet ar vagnen art.nr 1432 nédvandig.

Fyll behallaren med kylvatska. Anslut nitkabelns kontakt till svetsens uttag AE och anslut sedan det I6sa 3-poliga

hankontaktdonet till kontaktdonet AF.

Art.nr 1260  TIG-slangpaket, endast knapp (gaskylt)

Art.nr 1256  TIG-slangpaket, endast knapp (vatskekylt)

Art.nr 1262 TIG-slangpaket, UP/DOWN (gaskylt)

Art.nr 1258  TIG-slangpaket, UP/DOWN (vatskekylt)

Art.nr 193 Pedalreglage (anvands endast vid TIG-svetsning).

Art.nr 1180 Koppling fér samtidig anslutning av slangpaketet och pedalreglaget. Med detta tillbehér kan art.nr 193
anvandas vid all typ av TIG-svetsning.

Art.nr 187 Fjarrkontroll for reglering av svetsstrommen (endast MMA-svetsning).

Art.nr 1192 Forlangningskabel 5 m for fjarrkontroll med art.nr 187

OBSERVERA!

De fjarrkontroller som omfattar en potentiometer reglerar svetsstrommen mellan den min. och max. strém som har
stallts in p& generatorn.
Fjarrkontrollerna med logik UP/DOWN reglerar svetsstrémmen fran min. till max.
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12 TEKNISKA DATA

Apparaten ar i éverensstdmmelse med standarderna IEC 61000 3-11 och IEC 61000 3-12 och kan anslutas till
lagspanningssystem under férutsattning att det allméanna lagspanningssystemets impedans i den gemensamma
anslutningspunkten (PCC) ar lagre &n vardet Zmax i féljande tabeller.

Det dligger apparatens installatdr/anvandare att vid behov radfraga elbolaget och sékerstélla att systemimpedansen
ar i bverensstdmmelse med de specificerade impedansrestriktionerna.

| féljande tabeller anges generatorernas tekniska data for svetsprocesser som kan anvandas i manuell funktion (TIG

och MMA).

WIN TIG DC 220 M - Art. 553

TIG MMA
Nétspanning (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Natspénningstolerans (U1) +15% / -20%
Néatfrekvens 50/60 Hz
Huvudsékring (trog) 25A 16 A 25A 16 A
Effektférbrukning 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAB0% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Anslutning till natet Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Effektfaktor (cosd) 0,99
Svetsstromsintervall 5+160A 5+220A 10+ 110A 10+ 140A
Svetsstréom 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 160 A 40% 220 A 30% 110 A35% 140 A 35%
140 A60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A60%
110 A100% 140 A100% 75 A 100% 115 A 100%
Tomgangsspéanning (U0) 82V 88V 82V 88V
Tandspanning for svetsbage (Up) 9,5 kV
Elektroder som kan anvandas @1,5+4,0mm
Max. ingéngstryck fér gas 6 bar (87 psi)
Verkningsgrad 80%
Férbrukning i standby 50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklass ‘ A
Overspanningsklass 1]
Fororeningsklass (IEC 60664-1) 3
Kapslingsklass IP23S
Typ av kylning AF

Driftstemperatur

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport- och férvaringstemperatur

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Markning och certifieringar

CE UKCAEAC S

Matt (bredd x djup x hojd)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettovikt

16 kg

Begard effekt pa generator med motor: minst 10 kVA
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WIN TIG DC 250 T - Art.555

TIG MMA

Natspanning (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Natspénningstolerans (U1) +10%
Natfrekvens 50/60 Hz
Huvudsakring (trog) 16 A 10A 16 A 10A
Effektférbrukning 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

4,0 kVA 60% 5,0 kVA 60% 4,9 kVA 60% 7,0 kVA 60%

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%
Anslutning till ndtet Zmax 0,154 Q 0,154 Q
Effektfaktor (cosd) 0,99
Svetsstromsintervall 5+230A 5+250A 10+ 210A 10+ 210A
Svetsstrom 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 230 A25% 250 A yy% 210 Ayy%

180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A60%

140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Tomgangsspéanning (U0) 55+62V 5562V
Tandspéanning for svetsbage (Up) 13,8 kV
Elektroder som kan anvandas @1,5+4,0mm
Max. ingangstryck fér gas 6 Bar / 87 psi
Verkningsgrad 85%
Forbrukning i standby 50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklass A
Overspénningsklass 0l
Fororeningsklass (IEC 60664-1) 3
Kapslingsklass IP23S
Typ av kylning AF
Driftstemperatur ‘ -10°C + 40°C
Transport- och férvaringstemperatur -25°C + 55°C

Markning och certifieringar

CE UKCA EAC S

Matt (bredd x djup x hojd)

207x437x411 mm

Nettovikt

22,7 kg

Begard effekt pa generator med motor: minst 10 kVA
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WIN TIG DC 350 T - Art.557

TIG MMA
Natspanning (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Natspénningstolerans (U1) +10%
Natfrekvens 50/60 Hz
Huvudsakring (trég) 16 A 16 A 20A 16 A
Effektférbrukning 7,8 KVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 kVA 60% 7,8 KVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 KVA 100%
Anslutning till ndtet Zmax 0,099 O 0,099 O
Effektfaktor (cosd) 0,99
Svetsstromsintervall 5+280A 5+350A 10+ 240 A 10 + 280 A
Svetsstrom 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A100%
Tomgangsspéanning (U0) 54V 63V 54V 63V
Tandspéanning for svetsbage (Up) 13,8 kV
Elektroder som kan anvéndas @1,5+4,0mm
Max. ingangstryck fér gas 6 Bar / 87 psi
Verkningsgrad 85%
Forbrukning i standby 50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklass A
Overspénningsklass 0l
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 ‘ CE UKCA EAC S
Matt (bredd x djup x hojd) ‘ 705x1060x975 mm
Nettovikt 78 kg
Begard effekt pa generator med motor: minst 18 kVA
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558

TIG MMA
Natspanning (U1) 1X230V
Natspanningstolerans (U1) +15% / -20%
Natfrekvens 50/60 Hz
Huvudsakring (trog) 16 A

Effektférbrukning

4,4 KVA 25%

4,4 KVA 40%

2,5 kKVA 60%

3,3 kKVA 60%

2,2 kVA 100%

3 kVA 100%

Anslutning till ndtet Zmax

comp 61000-3-12

Effektfaktor (cos¢) 0,99

Svetsstromsintervall 5+180A 10 +130A

Svetsstréom 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 180 A 25 % 130 A30 %
110 A60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%

Tomgangsspanning (U0) 103V 84V

Tandspanning for svetsbage (Up) 9,5 kV

Elektroder som kan anvandas @1,5+4,0mm

Max. ingéngstryck foér gas 6 bar / 87 psi

Verkningsgrad 80%

Foérbrukning i standby 50W

Elektromagnetisk kompatibilitetsklass A

Overspanningsklass 1]

Fororeningsklass (IEC 60664-1) 3

Kapslingsklass IP23S

Typ av kylning AF

Driftstemperatur

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport- och férvaringstemperatur

-25°C + 55°C (-13°F = 131°F)

Mérkning och certifieringar

CE UKCAEAC S

Matt (bredd x djup x hojd)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettovikt

17,5 kg

Begard effekt pa generator med motor: minst 8 kVA
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13 GENERATORSKYDD

13.1 Overhettningsskydd

Om max. tillaten temperatur fér korrekt funktion av invertern dverstigs avbryts stromtillférseln till svetsen. | sddant lage
visar displayen texten Err. 74.

Flakten fortsatter att kora for att kyla invertern. Nar korrekt temperatur har uppnatts férsvinner felmeddelandet och
svetsen fungerar igen.

13.2 Sparrfunktion

Nar svetsen slds pa gors vissa kontroller av elnétet for att svetsen inte ska starta om det forekommer driftsstérningar
i elnatet.

Foéljande driftsstdrningar kan forekomma och da visar displayen texten Err. 76.

trefassvetsar

- nolledaren har anslutits till kontakten avsedd fér en fasledare

- en fasledare har inte anslutits

- vardet pa matningsspanningen ligger utanfor tillatet intervall.

enfassvetsar

- vardet pa matningsspanningen ligger utanfor tillatet intervall.

Om matningsspanningen till kontrollogiken ligger utanfér de tilldtna granserna under drift férhindras svetsens funktion.
Om matningsspénningen till kontrollogiken understiger tilldtet varde visar displayen texten Err. 14-1.

Om matningsspénningen till kontrollogiken &verstiger tillatet varde visar displayen texten Err. 14-2.

Kylaggregat, endast fér art.nr 555 och art.nr 557.

Né&r kylaggregatet ar instéllt pd ON eller AUTO lI6ser kylkretsens tryckvakt ut efter 30 s och forhindrar svetsens
funktion. Displayen visar texten Err. 75 och texten H20 blinkar.

Orsaken till att tryckvakten har I6st ut kan vara att kylvatskenivan &r for 18g.
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14 FELKODER

Err. Beskrivning Atgard
14-1 Lag styrspanning hos IGBT Stadng av svetsen och kontrollera matningsspanningen.
Kontakta teknisk service om problemet kvarstar.
14-2 Hog styrspénning hos IGBT Sténg av svetsen och kontrollera matningsspénningen.
Kontakta teknisk service om problemet kvarstar.
40-1 Farlig sekundér spanning Sténg av svetsen och starta den pa nytt. Kontakta teknisk
service om problemet kvarstar.
40-2 * Endast for art.nr 558 Sténg av svetsen och starta den pa nytt. Kontakta teknisk
Farlig sekundar spanning service om problemet kvarstar.
Under dessa forhallanden kan svetsen endast anvandas
fér svetsning DC.
53 Startknapp sparrad vid tdndningen | Sl&pp upp startknappen.
av svetsen eller efter aterstallining av
ett fel
67 Matning uppfyller inte | Kontrollera matningsspanningen. Kontakta teknisk service
specifikationerna eller en fas saknas | om problemet kvarstar.
(vid t&ndning)
74 Overhettningsskyddet har ingripit Véanta till generatorn har svalnat.
75 Otillrackligt tryck i kylkretsen Kontrollera vatskenivan i behallaren, anslutningen och
kylaggregatets funktion.
84-1 Kvalitetskontroll (l&g spanning vid | ValjMENY ochkontrolleradeninstélldaingreppsspanningen.
svetsning)
84-2 Kvalitetskontroll (hég spénning vid | ValjMENY ochkontrolleradeninstalldaingreppsspanningen.
svetsning)
NO LINK Kommunikationsfel mellan panelens | Kontakta teknisk service.
kretskort och styrkortet

15 UNDERHALL
Se anvisningarna i manualen Allménna sékerhetsanvisningar 3301151.
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444 3301230/B-EL



O £€oMALOUOG UITOPEL VA XPNOLUOTIOLELTOL ATIOKAELOTIKA YLO Epyaoieg CUYKOAANGNG N KOTING. MV XpnoLUoToLeite
QUTAV TN CUCKEUN yla GOpTLon Urmataplwy, andPpuén cwANVWoEWV f EKKIVNON KVNTAPWV.

MOVO €UTIELPO KAl EKTIOLOEUEVO TIPOCWTILKO UITOPEL VO EYKOOLOTA, VO XPNOLUOTIOLEL, VOl CUVTNPEL KL va ETLOKEUALEL
QUTOV ToV g€OMALOUO. Q¢ EUTIELPO TIPOCWTILKO VOELTAL £V ATOHO TIOU UTOPEL va Kplvel Thv epyacia mou tou €xel
avatebel kal va avayvwplosl Toug TiBavolg KivdUvoug BAoEL TNG emayyeEAUATIKAG TOU ekmaideuong, yvwong Kat
eumnelploc.

H guBlvn o oxéon pe tn Astoupyla autng tng povadag neplopiletal pntd otn Aettoupyla tng 1dLag tng povasdac.
Onoladnmnote nepattépw euBLVN onoloudnmote eldoug amokAeletal pnta.

Omnoladnmote xprnon amokAivel and 6ca avadEépovtal pntd kot mou epapuoletal pe dAAeg peboddoug 1 e TpOTOUC
TIOU avttiBevtol oe 6o UMOSELKVUOVTAL O QUTHV TNV €kSoon, cuvlotd mepimtwon akatdAAnAng xprnong. O
KOTOAOKEVUAOTAG amormnoleital kabe euBuvn amoppéouca amd okATAAAnAn Xprion Kal mou UIMOoPEL va TPOKAAECEL
atuxnuoTa og ATopa Kol evoexopueveg SUOAEITOUPYLEG TNG Lovadac.

AUTOC 0 amOKAELOUOC eUBUVNC avayvwpiletal étav n povada Tibetal o Aettoupyla and Tov XpHoTn.

H ocuppopdwon pe autég tig odnyleg kabBwg kot ol cuvBnKkeg kot péBodol eykatdaotaong, Aetoupylog, Xprnong Kot
oUVTNPNONG TNG CUCKEUNG IOV avadEpovTal oTo eyXeLpidLo Mevikeég Mpostdomotnoelg kwd. 3301151 Sev umopouv va
eAeyxBoulv amo Tov KATOOKEUAOTH.

Mpémnel va cuppopdwveoTe e TG Slatalelg oe BEpata mPoAnPNG ATUXNUATWY Kol e TOUG LoXUOVTEG KAVOVIOUOUC
oTn Xwpa gykataotaong (yia mapadetypa EN IEC 60974-4 kot EN IEC 60974-9).

H akat@AAnAn vhomoinon Tng eykatdotaong Unopel va odnynoet og UALKEG BAAPEC kot ouvenwe PAGPeg os dtoua.
Aev avalopPavetal, cuveNwe, Kapio euBovn yla BAABEeG, amwAeLeG 1) KOOTOC TTOU TPOKUTITOUV ) oXeTilovTal Kotd
KATIOLO TPOTIO e pLa AavBaopévn eykataotaoh, eobalpévn Asttoupyia, kaBwe Kal Pe Xprion KaL cuvthpnaon mou
£xouv mpaypatonotndel pe akataAAnAo tpono.

EMOMEVWE O KATOOKEUAOTNG amopplntel kdBe guBuvn mou adopd Suchettoupyie¢ i PAAPBeg 1600 TwWV SKWV
TOU YEVVNTPLWV CUYKOAANGONG/KOTING, OCO KAl TWV KATAOKEUOOTIKWY UEPWV TNG Hovadag, Adyw AavBaopévng
EYKATAOTAONG.

H yevvntpla cuykOAANGNG 1 KOTING CUMLOPDWVETAL E TOUG KOWVOVLOOUC TToU avadEPoVTal 0TNV TIVOKLSO TEXVLKWV
dedopévwy tng Ldlag yevvntplag.

ETLTpémeTal n xprion tng YEVVNTPLAG CUYKOAANGONG I KOTING EVOWMOTWHEVNG OE QUTOUATEG N NULAUTOUATEG LOVASEC.
Elval guBuvn tou TeEXVIKOU €yKATAOTAONG TNG povadag va emaAnBelel tnv mARpPn ocupBatotnTa Kol tn owoTh
Aettoupyla OAwv Twv e€apTNUATWY TTOU XpnoLpomnotlovvtal oty idla povada.

Aev grutpémnetal n MopdAAnAn clvdeon 600 1 TEPLOCOTEPWY YEVVNTPLWVY XWwpPLg ypamth e€ouclodotnon amnod tov
KATOAOKEUAOTH, 0 onolog Ba mpoodilopioel kal Ba gykpivel, cUUPwWVA e TOUG LOXVUOVTEG KAVOVLOHOUC YLO TO TIPOLOV
Kal tnv acdaleLa, Tig HeBOS0UC KAl TOUG OPOUC TNE ALTOUUEVNG EDOPUOYNAC.

© CEBORAS.p.A.

Tol TIVEUHOTLKA SLKOULWUOTO. QUTWYV TWV 08NYLWV XProng amoteAoUV LELOKTNOLO TOU KOTOLOKEUAOTH.

To MEPLEXOUEVO TOU APOVTOG Yypadou dnuootevetal Le eTLUAAEN TPOTIOTOLCEWV.

AmoayopeUeTal n avtlypadn Kot N avamnopaywyr] Twy TEPLEXOUEVWY KOL TWV ATIELKOVICEWV e otoLladNTIOTE Lopdn f
péao.

AmayopeUeTal N avadlavopn Kot n €k6oon Twv MEPLEXOUEVWV KaL TWV OTELKOVIOEWV XwpLg Xoprynon mponyouevng
YPOTTHG £€0UCLOSATNONG TOU KATOLOKEUAOTH.
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1 2YMBOAA

Avaloya e To xpwla Tou mAalciou, n Aettoupyia pmopet va umtodnAwaoet pia amnod ti¢ e€ng kataotaoelg: KINAYNOZ,
EIAONOIHZH, 3YNEZH, MPOEIAOMOIHZH | ENAEIZH.

YrodelkvUeL pla kotdotacn mbavou kwwdUvou mou Bo pmopoloe va TIPOKAAECEL

A EIAOTIOIHzH ooBapEg BAABeC og dtoua.

YrodelkvUelL pla kataotoon mbavol kwduvou n omola €dv Sev AndBetl umoyn Ba

A21x propouoe va pokaleoel eEAadpég BAAPEG o€ dTopa kot UALKEG npieg oTov §OMALONO.

MapéxeL oTOV XPHOTN ONUOVTLKEG TTANPOdOPLEG LE TIC OMOLEG N N cuppopdwon Ba
pmopouoe va emiipEpel BAABeC oTov €OMALOUO.

MNPOEIAONOIHZH

ENAEIZEIZ Awadikaoio ou TTPETEL va akoAouBeitat yla tn BEATIOTN Xpron Tou e€omAlopoU.

1.1 Mwoakiba mpostdononcewv
To aplOUNUEVO KELLEVO OVTLOTOLXEL PE TA ApLOUNUEVA TETPAYWVAKLA TNG TILVOKISAC.
B. To poAd ebEAKUGHOU VALOTOG UTTOPOUV VA TIANYWOOUV Ta XEPLA.

C. To vAua GUYKOAANGCNG KOl TO YKPOUTL ebpeAKUCUOU VAUATOG Bplokovtal UTO TACN KATA TV cUyKOAAnon.
Kpatnote ta xépla Kot Ta LETAAALKA QVTLIKELLEVA OE amooTaon.

1. Ot nAektpomAnéila amod to NAeKTpOSLO0 GUYKOAANONG N To KaAwdLo propel va elval Bavatndopeg.
MpootateuBeite kataAAnAa tnv nepiodo nAektpomAnéiog.
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1.1 @Dopéate aVOEKTIKA LOVWTLKA yavTia. Mnv ayyilete To NAEKTPOSLO UE Ta XEPLa akaAuTtta. Mnv popdte uypd
1 KOTECTPOUHUEVA YAVTLAL.

1.2 BeBalwBeite 0Tl eloTe poVWHEVOL OO TO TEUAXLO TIPOG CUYKOAANGN 1 To £dadoc.

1.3 AmnocuvbEaote To ¢dL¢ Tou kaAwdiou tpododoaiag mpLv amo tv Asttoupyia TG LNXavng.

2. H elomvon Twv avaBupLldcewv amo tv cuykoAAnon unopel va sival BAaBepod yla thv vyela.

2.1 Kpatrote 1o KehAAL HOKPLA oo TLG avVaOUULAOELC.

2.2 XPNOLOTOLNOTE £Va CUCTNHA AVOYKOOTLKOU OlEPLOMOU ) TOTILKAG EKKEVWONG YLA TNV KOTAPYNon Twv
avabupLaoewy.

2.3 XPNOLOTIOLNOTE HLa AVEULOTAPA avappodnong yLa TNV KATApynon Twy ovabuuLdoewy.

3. Ol omiBeg mou pokaAouVTAL ATO TNV GUYKOAANGN UTTOPEL va TIPOKOAECOUV EKPNEELC N TIUPKAYLEC.

3.1 Kpatrote ta eUPAEKTA UALKA LOKPLA OO TNV TIEPLOXT] CUYKOAANGNC.

3.2 Ol oTvOr peg Ttou MPOoKaAoUVTAL AtO TNV CUYKOAANGN UMOPEL va TIPOKAAEGOUV TTUpKAYLA. Kpatnote éva
TIUPOCRECTAPA LE TPOTIO WOTE €VA ATOWO VA €lval 0€ ETOLUOTNTA VAL TO XPNOLLOTIOLNOEL.

3.3 Mnv cuykoAAdTe ToTE kKAelota doxeia.

4, Ol OKTLVEG TOU TOEOU UmopoUV va KAPOUV Ta LATLA KOL VO TIPOKOAEGOUV EYKAUATO 0TO SEPAL.

4.1 @opéate KpATOG yuaAld achaleiog. XpnoLLOTIOLOTE KATAANAQ TIPOCTATEVUTIKA YL TAL AUTLA KOL POUTIEG

LE KAELOTO TO €TUAQLHLO. XPNOLUOTIOW|0TE LAOKEG Kpavn He dIATpa cwotou pey£bouc. Qopate £va TANPES
T(POOTATEUTIKO YLO TO CWHAL.

5. AlaBAoTe TIG 08Nyleg MPLV XPNOLUOTOLCETE TNV NXavr) i akoAouBrote onoladnnote Sladikaoia pe auth.
6. Mnv adatpeite Kot pnv KAAUTITETE TIC €TIKETEC Tpoeldomoinong

2 NPOEIAONOIHZEIZ

Mpw amnod tn LETAKIVNON, AIMOCUOKEUAOLN, EYKOTAOTACH KoL XPr o TG YEVVATPLOG OUYKOAANnoNnG/KomKc, sivat
UTIOXPEWTLKO va dLtafaocste Tig Mevikég Npogldomolr ol mou napatifevral oto yxelpidio kwd. 3301151,

2.1 Avuywon Kat petadopd

Mo tig pedddoug avuPpwong kat petadopdg, avatpééte oto Eyxelpidio Npostdomnoirostg kwsd. 3301151.

3 ETKATAZTAZH

A EIAOMNOIHZH

H eykatdotaon Tou HNXAVAUOTOC TIPETEL VA TIPAYUOTOTIOLEITAL ATIO EUTIELPO TPOOWTILKO. Ol GUVOECELG TIPETIEL VAl
TIPOYHOTOTIOLOUVTAL OAEG U WVA UE TOUG LOXUOVTEG KAVOVIOUOUG KAl O€ TIARPN CUUHOpdwaon e Tn vopoBeaia
nPOoAnYng atuxnuatwy (mpotuma CEl EN IEC 60974-9).

3.1 0véeon oto diktuo

A EIAOMNOIHZH

H oUvdeon cuokeuwv VPNANG LoxVoC oto SikTuo Ba PUTopPoUCE Vo €XEL APVNTLKEG CUVETIELEC OTNV TIOLOTNTA TNG
EVEPYELAG TOU SiktUou. Mo tn cuppopdwon pe to mpodtumo IEC 61000-3-11 kot IEC 61000-3-12, evééxetal va
QIALTOUVTAL TLUEG EUTIESNONG VPO G TILO XA UNAEG OTTO TO Zmax Tou apaTtiBetal oTov Iivaka TEXVIKWY S50 UEVWV.
Elval euBlvn Tou TEXVIKOU €yKATAOCTOONG I} TOU XPROTN va BeBaLwVETAL OTL  CUOKEUN lval ouvdedepuévn og pLa
YPOLLUA 0pBNC eUTESNONC. ZUVIOTATAL VA CUUBOUAEUTELTE TOV TOTILKO TIAPOXO NAEKTPLKNG EVEPYELAC.
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¢ EAéy€te OTL n TAON SIKTUOU QVTLOTOLKEL OTNV TAON TOU avaypadeTal 0TNV Tvakida TEXVIKWY Sedouevwv
NG OUOKEUNG ouykOAAnonc/komnc. Tuvdéote éva BUopa emapkoUC LOXVUOC yLlo TNV amoppodnon PsUUATOG
11 mou avaypadetal otnv nwvokida dsdopgévwy. BeBatwdeite dtL 0 kitpvog/mpdoivog aywyog tou kaAwdiou
tpododoaciag eival cuvbedepévog atnv emadr yelwaong tou BUoHATOC.

¢ Eav xpnotpomotlolvtal PoekTtAoelg Tpododooiag peEUUATOC, TO TUAMA TPoPoSoaiag TwV KaAwWSiwyV TPETEL va
£XEL TG KATAAANAEG SLACTACELS. MV XPNOLUOTIOLEITE TIPOEKTATELG AVW TwV 30 HETPWV.

¢ Elval emutakTikg n xprnon tng cuokeung ouvdedbepévng novo os Siktuo tpododooiag epodlacpévo pe aywyo
Velwong.

¢ H xpnon tng cuokeung ouvdedepévng oe SikTuo Xwpic aywyo yeiwong n os mpila xwplic emadn yla autov tov
aywyo amoteAel popdn eatpetikd cofapng apéletog. O KATAOKEVLOOTHG 8ev avalapBavel kapia eubovn ya
BAGBeg og atopa ) mpaypata mou evdExetat va dnuloupynboulv.

¢ Elval kaBrkov tou xprnotn va avaBetel Tov ePLOSIKO EAEyX0 TNG APLOTNG amodoong Tou aywyou yelwaong tng
HovVAdag KAl TNG XPNOLUOTIOLOULEVNG CUCKEUNC Ao eEELOIKEUUEVO NAEKTPOAOYO.

3.2 ZuvOnkeg nepBaiAovtog Kot anobnkeuong

H cuokeun mpemnel va eykaBioTatal Kal va TIOeTal og eKKIvnon LOVO EMAVW O€ Pl KATAAANAN, otaBepr) Kal eminedn
emupaveLla Kal OxL oe e€WTEPLKOUC XWPOUG. O Xpnotng MpEMeL va BePatwveTtal OTL To £6adog elval eminmedo kat oyl
0ALoBnpd Kat OTL 0 XWwPOog epyaciag sival emapkwe GwILoUEVOG. Mpémel mavta va dtacdaliletal n acdpaing xpnon
NG oUOKeUNG. H cuokeun umopel va umooTel {NULEG amo olaitepa auénUEVEG TTOCOTNTEG OKOVNG, 0EEWY, agpiwy N
SLoBpwTKWV ouclwv. Altodelyete TNV emadn TN CUCKEUNG e AUENUEVEG TTOOOTNTEG KATVoU, ATHOU, opixAn AadLou
f okovng Aetavong! O avemapkng agplopodg mpokaAel pelwon tng anodoong kabwe kat BAAPBEC 0TN CUCKEUN:

¢ Na OUUMOPDWVEDTE JLE TIG TIPOTEWVOUEVEC TIEPLBAANOVTIKEG CUVONKEC

¢ Adrvete eAelBepa Ta avolypata eloddou kal e€66ou tou agpa PuEng

¢ Alatnpelte pla eAaxlotn anoctaon 0,5 m amod TuXov eUnodia

EUpog Bepuokpaciog meptBaiAoviog o cuvOnkeg epyaciag and -10°C €wg +40°C, oe ouvOnkeg peTadopAg Kal
anoBrkevong ano -20°C £wg +55°C. IxeTIkn vypaoia agpa: £wg 50% otoug 40 °C, €éwg 90% otoug 20 °C.

3.3 ®ualAeg aspiov

A EIAOMOIHZH

TomoBeteite TI¢ PLAAEG aepiou oTabepd o€ pia emimedn Kol cupmayn Baon.

Aocdaliote TI¢ PLAAEC amo TuXAleG MTWOELG: OTEPEWOTE TNV Tawia achalelog 0To Avw PLEPOC TNG PLAANG aeplou.
Mnv ocuvdéete mote tnv Tawia acdalelog oto Aalpd ™G GLaAng. Tnpeite Toug KavoviopoUG acdaleiag tou
KQTAOKEUAOTNA TNG GLAANG aeplovu.
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3.4 Tlevikég mAnpodopisg

NPOEIAONOIHZH

¢ J& EPLMTWON EVEPYOTIOLNOEWY E CUOKEUN €vauong UNANG cuxvoTNTAG, KPATHOTE TO KAAWSLO SE0UNG KL TO
KaAwSL0 KAUOTHPA O€ ATOOTACH TOUAGXLOTOV 30 EK. WOTE VO OTOTPETETAL N NAEKTPLKA EKPOPTLON AVAUESA OTA
800 kaAwbia.

¢ HmAe€oUba kaAwdiwv dev pémet va urtepBaivel To GUVOALKO UNKOC TwV 30 HETPWVY. MNV OTEKECTE MOTE OVAUECQ
oTA KOAWSLA CUYKOAANGONG. ZUVOEDTE TO KOAWSLO SECUNG OTO TEUAXLO EMeEEPYATiaG 000 TO SuVATOV TILO KOVTA
OTNV MEPLOXH OUYKOAANONG A KOTIAG.

¢ S& ePpOPUOYEC LE TIEPLOCOTEPEG TINYEC OUYKOAANonG/komrg, BeBatwdeite otL n MAeoVda kKaAwdiwv kAOs TtNYAC
anéxel touldaxtotov 30 eKk. amo TV GAAN.

¢ e ehapUOYEG LE TIEPLOOOTEPEG TINYEC, KABE yevvATPLA TIPETEL val €XEL TN SLKN TNG OUVOEDN HE TO TEUAXLO
OUYKOAANGNG/KOTAC. MNV CUYKEVTPWVETE TIOTE TTIOAAEC SEOHEG yeVVNTPLWV pall.

¢ EyKATAOTNOTE KAl XPNOLUOTIOLEITE TN CUOKEUN QTTOKAELOTIKA OE CUUHOPPWON HE TNV KOTNyopla pooTaciog
mou avaypadetal ota dedopéva mivakidag. Kata tn Stapkela tTng eykataoctaong, BeBawwbeite otL Statnpeital
amnootacn 1 HETpou yUupw Ao Tn CUCKEUH, ETOLWOTE 0 aépac PUENC va UMOoPEL va ELOPEEL KOL VA EKPEEL EAEVOEPAQL.

¢ Hxprion un auBevtikwy e€aptnUATWY Ba LMopoUcE Vo EMNPEACEL SUCEVWE T OWOTH AELTOUPYLO TNG YEVVATPLOG
KalL EVOEXOUEVWE TNV OKEPALOTNTA TOU (6LOU TOU CUCTHLOTOG, TIPOKOAWVTAC TNV EKTTTWON OMOLOUSHTIOTE TUTIOU
gyyunong Kat euBUVNG TOU KATAOKEUAOTH YLa TN YEVVATPLA OUYKOAANONC/KOTAC.

3301230/B-EL 449



4 FENIKEZ NEPITPADEZ

Auti n unxavr cuykOAANong elval pLa Yyevvntpla peupatoc Kal inverter. Elval katdAAnAn yia cuykoAAnon TIG pe
avadAeén enadng kat vPnAn cuxvotnta Kal ylo cuykoAAnon MMA pe e€aipeon ta nAekTpodia Kuttapivng. Eivat
KATOAOKEVAOUEVN cUndwva pe ta ipotura IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11 kot IEC

61000-3-12.

4.1 EnefAynon 6edopévwv nivakidog

Ap°

D=

Jelplakog aplBuog ywa avadopd yla omoloSAMOTE aitnua oXeTileTal pe TN UNnxavn
OUYKOAANONG.

MovodaoLKOC LETAOKNUATLOTHG OTATLKOU LETATPOTEN CUXVOTNTAG-0VOPOWTAG

TplPOLKOC LETAOYNUATIOTAG OTATIKOU LETOTPOTIEN CUXVOTNTAG-0VOPOBWTNG.

MMA KatdAAnAo yla cuykOAANon Ue eTUKAAUUEVA NAEKTPOSLO
TIG KatdAAnAo yia cuykoAAnon TIG
uo Agutepevouoa taon xwpig doptio
Mapayovtag Asttoupyiag mooootol. O CUVTEAECTNG CUVTAPNONG eKPPAlel TO TOCOCTO
X Twv 10 AeMTwV OTO OmMoOilo N HNXOVH CUYKOAANONG UTTOPEL vau AElTOupynoEL og éva pevpa
OUYKOAANONG 2.
Up Taon avadAegng vPnAng cuxvotntag yia t Stadikacia TIG
u2 Agutepelouoa Taon pe pevpa l2
U1 OvopaoTtikr taon tpododoaciag
1~ 50/60Hz Movodaoikn tpododooia 50 ) 60 Hz
3~ 50/60Hz Tpwbaoikn tpododoaia 50 1) 60 Hz
I1max MéyloTo pebpa anoppodATal 0To avtioTolxo pevpa 12 kat tdon U2
Elval n péylwotn TN tou mpayuotikol anoppodoUlpevou pelpatog AapBavovtag umoyn
I1eff TOV CUVTEAECTH OUVTPNONC. ZUVNBWC, AUTA N TLUA CVTLOTOLXEL OTNV OVOUAOTIK acdaAsLla
(tUmog kaBuoTéPNong) moU XPNOLUOTIOLEITAL WG TTPOOTAGLO TG CUGKEUNG.
BaBuog npootaciag tou mAalciou
IP23S O Babuog 3 wg devtepo Yndio onuaivel OTL AUTH N CUCKEUN UMOPEL va amoBnkeuTel, aAld
Va 1NV XpnoLpomnolnBel og e€WTePLIKOUG XWPOUG KOTA TN SLAPKELA BPOXOMTWOEWY, EKTOC OO
TPOOTATEUEVEG OUVONKEG.
S KataAAnAo yla epyacia oe meptBailovia pe augnuévo nAeKTpLKO Kivéuvo
450 3301230/B-EL



5 NEPITPADH THZ 2YZKEYHZ

AvT. 553 - WIN TIG DC 220 M

AvT.558 - WIN TIG AC-DC 180 M

=T o 25| |
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AVT.555-WINTIGDC250 T

AVT. 557 - WINTIGDC350 T
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A DISPLAY

B AABH TOY ENCODER
Méow Tou Koupmol Kwbikomotnt B elvatl duvatov va puBulotel n cupmnepldopd TOU LNXOVALOTOG
OUYKOAANGNG.
¢ MpocapUOOTE pla MAPALETPO: UPLOTE TO KOUUTTL TOU KWSELKOTIOLNTH).
¢ ETUAEETE Ll TAPAUETPO N EVEPYOTIOLNOTE HLa €voTnTa.: MNatnote kot adnote (yprnyopa) To Kouumi
KwdLKoToLNTH.
¢ EmotpéPte otnv KUpLa 0Bovn. Matnote yla mepltocotepo and 0,7 s. Kal adrnote To 0tav eUdavIoTEL N
KUpLa 0806VN
C OETIKOZ AKPOAEKTHZ EZOAQY (+)
D  APNHTIKOZ AKPOAEKTHS EZOAQY (-)

E 2YNAETIKO
(1/4 AEPIO) ESw cuvdéeTal o cwAnvag aeplov Tou mupool cuyKOAAnong TIG

F 2YNAETHZ 10 NMOAQN
Ol akGAouBeg cUOKEUEC UmopoUv va cuvdeBoulv og autny Tthv urtodoxn:
¢ Netall
4 TIUPOOC UE KOUUTIL Evapeng
4 TIUPOOG LLE TIOTEVOLOWETPO
4 TIUPOOC He up/down
Metafl twv akibwv 3-6 tou cuvdéopou F StatiBetal pia kabaph, Kavovika avolytr emadn Hovo yla ta
avt.5,55,555 kal 557, n onoia kAeivel mapouaoia evog toEou evepyomolnuévo (evepyo onua "ARC ON")

G AIAKOMTHZ Evepyormolel KoL ameVEPYOTIOLEL TO UNXAVN O
H SYNAETIKO eicobo¢ aepiou
AE MPIZA yia oUvdeon tng povadag Poéng apb. 1341
MéEyLoTn LoxUG Iou A pEXETOL OO AUTAV TV uTtodoxr 360 VA
AF 2YNAETHZ
TputoAk6 BUopa otov omolo TpEmel va elvatl ouvdedepévo To KAAWSLO TIOU TIPOEPYXETAL QMO T Hovada
Yoéng
AG OYPA AZDANEIQN
MPOZOXH: XpNOLUOTIOLNOTE HOVO 0.0PAAELEC OTIWC UTTOSELKVUETOL 0TV Tivakida (2 A pe kaBuotépnon 250

V)
A EIAOMOIHZH

H untodoxn AE mpoopiletal povo yia cuvdeon tng povadag Yuéng GR53 apb. 341 otn yevvnTpLa cuykoAAnong. H
ouvdeon aAllou efomAlopol Ba umopoloe va BEoel o€ KivBuvo TNV aKEPALOTNTA TNG YEVVATPLOG CUYKOAANGONG 1
va odnynoet oe SucAettoupyiec. H CEBORA ameAeuBepwvel kaBe euBUvn og mepimtwaon akatdAAnAng xpnong tng
VEVVATPLAG KOL TWV EEAPTNHATWY TIOU £ival cuvoeSepéva o aUTNV.

A EIAONOIHZH
Kivbuvog Aoyw eodalpévng xpnonge.

MBaveg coPapég owWUATIKEG BAGPBEG KAl UALKEC {NILEC.

- Xpnotpomoleite TIg Aettoupyieg mou meplypadovtal povo adoul xete SLaBACEL TPOOEKTLKA KAL KATAVOICGEL AUTEC
TIC 06nylec Asettoupyliac.

- XpNOLUOTIOLAOTE TIG AelToUpYieg Ttou Teplypadovtal povo adol £xete SlaBdoel MANPWG KAl KATOVONOEL OAEG TIC
oényleg xpnong Twv eapTNUATWY TOU CUCTAUATOC Kal tdlaitepa adol £xete Stafacel MARPWE KL KATAVONOEL
TOUG KavoviopoUg aodaleiag.
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6 NEPITPA®H THZ OOONH2

INFORMATION

]
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007
FIRMWARE DATE January29 2020
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007
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Otav eival evepyormotnuevn, n 08ovn epdaviletyla 5 Seutepoienta
OAeG TIGC TANPODOPLEC OXETIKA UE TI EKOOOCELS AOYLOULKOU TOU
UNXOVAUATOG GUYKOAANGNC.

3TN OUVEXELQ, 0TNV 0080VN epdaviletal n kUpla 086vn oUWV PE
Vv gpyootactakn puBuion. O XELPLOTAC UMOPEL va. GUYKOAAROEL
Kkateubelov Kal vo pubuloel To pevpo TEpLOTPEDOVTAC TO
npoe&éxov koppPio B.

Onw¢ daivetal oto oxnua, n 08ovn xwpiletal os Toueig, kabe
TOUENC OQC ETUTPEMEL VO OPLOETE TOUG E€MIBUUNTOUC TPOTOUC
Aeltoupylac.

¢ o va emIAEEETE TOUG TOUELG, MATAOTE KAl ahrOTE TO KOUWTIL B yLa va eMLONUAVETE £VaV TOUEA LLE KOKKLVO XPWLLOL.
luploTe To KOUUTIL B yla va emiA€€eTe TOV TOUEQ eVOLADEPOVTOG KAL OTN CUVEXELO TTATOTE CUVTOUA TO KOUUTIL B yLa

€(0060 oTIG pUBULOELG TOU EMIAEYUEVOU TOUEQL.
¢ Me TpACIVO Kal KOKKIVO XpWHA, ETLonuaivetal n teAevtaia puBuLon. Ztpédovtag To Kouuni B, To KokKvo Aaiolo

LLETOKLVEITAL OTOV VEO ETULAEYUEVO TOUEQA.

TIOU XpnoLuomnoteital

: Matwvtag otyplaio to koupri B oe autd to cupBolo Ba emtotpédel otnv 0606vn mpLv and auto

D E F ErtiAéyovrag kat emiBefatwvovtag auto to cUUPBoAo, Ba 0ploToUV OL EPYOCTACLAKEG TTAPAETPOL
™G epdavilopevng MapaAUETPOU

2ZHMANTIKO

ATIO OTIOLOOATIOTE KATACTOON, Yla Vo ETILOTPEPETE 0TNV KUPLOL 084GV, TTATHOTE TO KOUUTL B yia
HUEYAAO XPOVIKO Staotnua (> 0,7 s)

6.1 Tpapun katactoong (topéagS)

AUTO TO TUAMO glval TOMOBETNUEVO OTO EMAVW HEPOG TNG 0006VNC Kal avakeDAAALWVEL GUVOTITIKA TG pUBULOELS OTN
OUYKOAANGN Kal tngopddag Pueng, to umAokdplopa Kal AAAeg Asttoupyiec.
Movo yla to Avt.558 To mpdowvo dwg (<48V) otnv 086vn epdavilel Tnv anddoon tou eAéyxou tdong xwplic doptio

ot Stadikaoieg ouykoAAnong AC.

6.2 WIZ (topéagl)
Aeite mapaypado 9.1.
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7 2YTKOAAHZH TIG

7.1 Emloyn tng Stadikaciog cuykoAAnong (topéag Q)

' _ )
TIG DC HF N
100 A 00.0V
- - | wiz
[l_l_/_\
JOB
MENU
S EruA€€te kot emiBeBalwote To TUAPA Q

EruAé€te katemiBefaiwote to Aladikacia cuykoAAnon. Inueiwon
’ To mAaiolo Tng Sladlkaoiag mou xpnolpomoLeital emonpaivetat

J LE TIPACIVO XPWHA KOL TTAQALOLWVETOL UE KOKKLVO XPWLLA.

O eldkol mAnpeEololoL £xouv we ENG:

1]

f

JuykOAAnon MMA pe emukaAuppévo NAektpodio (BAEme kedbalato 8)

JuykOAAnon TIG DC BAéme mapaypadog 7.7

JuykOAAnon TIG DC APC (Active Power Control), (BAémne mapaypado 7.1.1)
'ﬂcﬁ AUt n Aeltoupyia Spa £TOL WOTE OTAV TO UAKOC TOU TOEoU va UelwBel, To pevpa avfavetal Kal To
avtiotpodo. KATOTLV 0 XELPLOTNG EAEYXEL TO BepUiko dopTio kat TN Sieioduon pe povo tnv Kivnon tou
— nupooU. To mMAATo¢ TN SlaKUAVOoNG TNG EVIAONC TOU NAEKTPLKOU PEUUATOC ava povada €vtoong Tou
pebatog elval pubuLldpevo péow tng mapapétpou APC
JuykOAAnon TIG DC XP (eXtra Pulse). EmtAéyovtag to elkovidio PULSE ON-XP opiletatl £€va oAU TaAULKO
32 pebua UPNANG CUXVOTNTAG YL VO OTIOKTHOETE €VOL TILO CUYKEVTPWHEVO TOE0. Me auTdv Tov TUTO
—_— TaApoU, ol pubuioelg eival otaBepég kot KaBopLlopEveg. To UTTOSEIKVUOLEVO pEUA CUYKOAANONG
glval n péon T Tou maApoU Kat eivat puBbuilopevo amo 5 €wg 135 A
UOvo yla to avt.558
AC JuykOAAnon MMA AC pe emukoAuppévo nAektpodio (BAéme mapaypado 7.6). KataAAnlo yia

OUYKOAANGN oe payvnTopéva ¢UAAa. AmodeUyel TO HAYVNTIKO XTUMNUA TNG OUYKOAANONG ME
dopUOPLOUEVO KOUTL, Xpnotpomoleital cuvBwg o€ epyacieg cuVTHPNONG KL O OAEG TLG TIEPLTTTWOELG
omnou Sev amnaltteital cuykoAAnon vhnAng dieicbuong.

HOVO yla To avt.558

JuykoAAnon AC + DC (MIX) TIG (BAéne mapaypado 7.6) Na puBbuion mapaueétpwy, BAEne napaypado
7.6.1. Autn n Sladikaoia odg eMLTPETEL VA eEVAAAAOCOETE TIG ULOEG TEPLOSOUG OUYKOAANONG AC pE TIG
ULoEC tepLodoug ouykoAAnong DC. To e€daptnua DC otn Stadikaoia enttpénel tn ARYPn cuykoAARoEwY
pe peyalitepn Steioduon kol taxUTNTA Kol Tautoxpova Alyotepn mapapdpdwon tou tepayiou
gpyaoiag
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HOVO yLla To avt.558

AC YuykoAAnon TIG AC XA (eXtra Amplitude) (BAéne mapaypado 7.6). Mo va puBuLCETE TIG TTAPAUETPOUG
XAé Seite to mapaypado 7.6.1. Auth n Stadikaoia odg emitpénel va pubuilete Tavtoxpova ta TAGTN Tou
s— Betikol (koBaplopov) kat Tou apvntikou (Steicduong) plool kUpatog. KatdAAnAo yia cuykOAAnon
Aemtol Aapapiva oTig AKPES, OTOV TO OPVNTLKO ULOO KU puBOuileTal 0To HEYLOTO.

MOVO yla To avt.558

Acé JuykoAAnon TIG AC (BAéme onueio 7.6) Ma va puBuioete Tig mapapétpoug, Seite to mapaypado 7.6.1.
— H tetpaywvikn kupoatopopdn mapéxel péylotn Sieioduon, taxutepn TaxUTNTO eKTEAEONC, HEYLOTN
KaBapoTNnTa, EMOPEVWE KATAAANAN yLa OAa Ta TTaxn.

7.1.1 TIG DC APC (Evepyog €AeyXoG LOXUOG)

~

PROCESS

:) EruAé€te kat emPeBatlwote tn Stadikacia cuykdAAnong APC.

(bette ked. 7)
100 A 00.0V E

R

% Eﬁ? N
APCAL| 1 1 JAPC
|50 A MENU
\m— / EruAé€te kot eTuBePaLwoTe TV TpéXouca ipocapuoyr APC.
f N

[— PuBuiote kat emPeBaiwote To MAATOC TNG SlAKUUAVONG TNG
: €VTOONG TOU PEVMATOC. [ va emLOTPEPETE 0TNV KUpLa 0B06vn,
' ~/ TIATAOTE TO KOUWUTTL B yLa peydAo xpoviko diaotnua (> 0,7 s)

456 3301230/B-EL



7.2 EmAoyn tou tunou avadAeéng tofou (topéag P)

(TiG bC HF ar
100 A 00.0V ;
L~ N\l

~

JOB

nc&.

PULSE
OFF

I'.'IENU/] EruAé€te kat emiBePfalwote Tov Topéa P o€ oxéon pe tnv avadAesn
to¢ou

EruAé€te kot emiPBefalwote to €60¢ avappatog. Inueiwon to
nmAaiolo tng avadpAeéng mou xpnoLUOTOLElTaL EMIONUAiveTaLl UE

m

TPACLVO XpWHA.

AvdadAe€n uPnAng cuxvotntog (HF), To to€o avadAéyetal ano ekpoption vnAng ocuxvotntag / tdong.

AvadAeln Sla emadng, ayyifte to tepdylo mpog enetepyaoia Pe TNV AKpn Tou NAekTtpodiou, matnote
TO MAAKTPO TOU MUPGOU Kol VU WOoTE TNV AKPN Tou NAEKTpoSiou.

EVO LIFT Ayyi€te T0 mpog emefepyacia TELAXLO UE TNV AKPN TOU NAEKTPOoSiou, MATHOTE TO MARKTIPO
TOU TtUpooU Kol aAVUPWOTE TNV AKPN ToU NAEKTPOSIoU: HOALG TO NAeKTPOSLO avuPpwBEel Snuoupyseital
amodoption tng vPnAAg ocuxvotntac/tdong mou avaPel to to€o IStaitepa katdAAnho yia akplBn
OUYKOAANGN UE TTOVTAPLOMA [2.T.U.: ONUELAK CUYKOAANGN].

EVO START Meta tnv ekdoption vPnAng cuxvotntag / taong, n omoia avapetl to t16€o, opilovtal
TIAPAUETPOL TIOU EUVOOUV TN oUVSEECN TWV AKPWV ToU UALKOU Ttou Ba cuykoAAnBel otnv mpwtn daon
OUYKOAANGONG. H SlapKela TwV TAPATIAVW TOPAUETPWY UTopel va pubulotel amo tnv kupla 0Bovn
eTAEyovTag TNV mapdpetpo EVO ST. ( deite mapaypado 7.2.4)

Meta tnv avadbAe€n tou 16€ou enadng, opilovtal TAPAETPOL TTOU EUVOOUV TNV EVWON TWV AKPWVY TOU
UALKOU otnv pwtn ¢acn ocuykOAAnong. H SLApKELO TwV TTAPATIAVW TTAPAUETPWY UTTOPEL va pubuLoTel
amo tnv Kupla 08ovn emAéyovtag tnv mapdpetpo EVO ST (BAéne napaypado 7.2.4)

Ayyite To Mpog emegepyacia TEUAXLO LE TNV AKpn Tou NAeKTpoSiou, MATHOTE TO MTARKTPO TOU TUPCOU
Kol avuPwaoTe TNV akpn tou nAektpodiov: MOALG avuwBel To nAektpddlo, Snuloupyeital ekpopTion
vPnAng cuxvotntag/tdong mou avadpAéyel to To€o, emunAgov, kabopilovtal MTApAUETPOL TTOU EULVOOUV
TNV £€Vwon TwV AKpwvY Tou UALKOU oty ipwtn ¢Aacn cuykOAAnong.

H SLdpkela Twy mopamavw MopapETPWY UMoPEL va puBuLoTel and tnv kKUpLa 08o6vn emAéyovTtag thv
napapetpo EVO ST (BAéme onueio 7.2.4).

7.2.1

AvadAeén pe vPnAn cuxvotnta HF

To 160 avadAéyetal and ekpoption uPnAng ouxvotntag / Taong, N eKPoOPTIoN oTAPATA LOALS apxiosl va KukAodopeil
TO pelUO GUYKOAANGNG N LETA amd £va XPOVLKO OpLo (3s). Autog o tumog okavdaAng dev xpeldletal va ayyifel to
KOUUATL OUYKOAANONG Pe To akpo Ttou nAektpodiou. e clykplon He tnv avadAetn emadng, otV MePLTTWON TNG
avadAe€ng HF umapyel Alyotepog kivbuvog va AepwBel to koppatt epyaciag pe to nAektpodio BoAdbpapiou. Mavia
TipooTaBelte va XTUTINOETE TO TOEO O€ PEYLOTN OMOOTACK 2-3 MM oo TO TEUAXLO Epyaoiag.
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A EIAOMNOIHZH

Ol yevvNTpleg TNG oelpadg CEBORA WinTIG cuppopdwvovTal LUE TOUG KAVOVIOUOUC OXETLKA LE TOUG AVOPAEKTPECS
oTo medio ouykOAAnong. Na eiote mpooekTikol Otav £pyAdlecTe Pe AUTOV Tov TUTO Asltoupylag. YO OpLOMEVEG
ouvlOnkeg, n avadAegn pe HF pumopet va mpokaAéoel alobnTto NAEKTPLKO 00K aAAd OxL eTLBAOPEC yLa TOV XELPLOTH).
Ma va anoduyete T Xprion KatdAAnAou eonmAlopol, BeBalwbOeite 6tL ev epydleote o€ LypO 1 LypPO TEPLBAAOV.

7.2.2 Enadn avadAegng Lift

AUTOG 0 TUToG avadAeEng meptAapBavel Tnv emadr) TOU NAEKTPOSIOU UE TO TTPOG CUYKOAANGCN KoupdTL. H akolouBia
elval n akoloudn:

1- Ayyi€te To TEMA)LO EpYaCiag HE TO AKpo Tou nAekTpodiou.

2- Matnote To Kouuri Evapén Tou mupool o€ auTo TO ONUELD, £va TTOAU XapunAo pevpo Bo apyiosl va kukAodopel oTto
KOUUATL CUYKOAANONG TTou SeV KATOOTPEPEL TO NAEKTPOSLO OTAV AMTOCUVEEETAL ATIO TO KOUUATL.

3- INKWOTE TO AKPO TOU NAEKTPOSIOU ATd TO KOUUATL OE QUTO TO CNUELD TO EMIBUUNTO PEUUO CUYKOAANONG KOl TO
aépLo Bwpakiong Ba apyioel va KUKAOPOpPEL GTO KOUUATL.

7.23 Ekkivnon evo lift

AUTOG 0 TUTIOG avadAeéng ival Ldlaitepa KATAAANAOG yla GUYKOAANGCN UE onueio akplBeiag, EMITPEMEL OTO KOUUATL
va elvat BpwHLKO 000 TO SuvaTOV AlyOTEPO OTO oNnUELo okavdAaAng. H akoAouBia eival n akoAoudn:

1- Ayyi€te To avtikeipevo epyaociag Pe To akpo Tou nAektpodiou

2- MATOTE TO KOUUTIL TOU TTUPGOU.

3- INKWOTE TO AKPO Tou nAektpodiou. HOALC TOo NAekTpodio avupwbeil dnuoupyeital anodpdption tng VPNAAG
ouxvotntag/tdong mou avaBet to to€o

7.2.4 AvadAegn EvoStart - PUBuLoN

r~ N

100 A 00.0V| &%

=

JOB Otav £xel puBuotel pa avadAeén "EVO ST", eudoaviletal €va
pc éﬂn p 1 Pg';EE €LKOVIOLO OTO TpEXOV SLaypappo pong mou umopel va emiAeyel
r/_\] n_rl MENU XPNOLUOTIOLWVTAG TO KOUTL B..
— : s EruAé€te kat emBeBaiwote tnv mapdpetpo EVO ST.
- =,
TIG DC HF
(R — ] ﬁf
3.2s

DC EVO PULSE JoB
ésr 1 1 | OFF
1111 ) R— ,
| — _ - Oplote tn dtapkela kat emBePfalwote
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7.3 EmtAoyn tTou Tpomovu ekkivnong (tuipa O)
I ™
TIG DC HF

100 A 00.0V /7

NN 3

JOB

Dc

MENU

-

PULSE
é OFF
‘LB

it iy Lol Y

ﬁ_mﬁm

'n

v

OL SLaBéatpeg pébodol ekkivnong elval ot €€Ng:
2HM.

ErmuAé€te kot emiPefalwote tov Topéa O mMou OXeTileETAL LE TIG
Aeltoupyleg ekkivnong

EruAé€te kot emPeBalwote ToV TPOTO EVapEnG.

To katw BEAOC Seiyvel OTL N okavSAAN TOU MUPCOU elval matnuévn, To avw BEAog Seixvel Tnv anmeleuBépwon TG
oKavSaAng tou mupoou.

7.3

N Xelpokivntn Asttoupyia (2T)

7.3.

nh

2 Autopartn Asttovpyia (4T)

"

ITtzo ar 1l

e 20,

;

3301230/B-EL

Atadikaoio Kat@dAAnAn yla tnv ektéAeon ouykoAAnoswv Bpaxeiag
SLApPKELAC ) LUTOUOTOTIOLNUEVWVY POUTIOTIKWY CUYKOAANGEWV.
Y& aqutnv TN B€on punopeite va ouvoEoeTe To MevTaA. 193

Atadikaoia Kat@AAnAn ylo TNV EKTEAECN GUYKOAANCEWV UAKPAG
SLapkelag.
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7.3.3 Aettoupyia TpLwv emnédwv (3L)

Z.’»Ll

OLXpOVOLTWVY PEVUATWY EIVOLXELPOKATEUOUVOUEVOL, AvaKaAoUVTaL
TO pEVHATA.

7.3.4 Aettoupyia tecoapwv erunédwv (4L)

a it it
Il

b

(11 sttt

t#0 TLI N\ 2
I I Me autiv tn Sladlkacia o XeLPLOTAC UMOpPel va €L0AyeLl €va
- eVSLAUECO PEVMA KOL VO TO QVAKAAECEL KATA T SLAPKELO TNG

. ~/ ouykOAAnong.

iy

* AUTO Tt0 oUUPOAO GNUAIVEL OTL TO TTANKTPO TTUPOOU TIPETIEL VA SLATNPELTAL TIATNUEVO VLA TIEPLOGOTEPO ATO
0,7 s yLa TNV 0AOKARpwaon tTng GUYKOAANGNC.

H emloyn Twv TPOTWV GNUELOKN GUYKOAANGN elval Katd Staotripata oag petadEépel o pila véa 086vn Staloyou.
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7.3.5 Xelpokivntn otoxsvon (2T)

1

5 D

[

1.00s ' DEF
\ =2
< a
DR ee—
V—
k p=)
7.3.6 Autopoatn otdxevon (4T)

I

ool

7.3.7 Xelpokivntn Stakomn (2T)
p !
7.3.8 Autopartn dtakormtopevn (4T)

Y

3301230/B-EL

H unxovry ouykOAAnong puBuiletoal autopata ywo ovadAeén
vPnAnRc ouxvotnToc.

O xpOvoC spot evepyomoLeiTal PLe KOKKLVO XPWHLOL KaL, GTN CUVEXELQ,
TIATAOTE TO KOUUTTL B

PuBuiote kal emiPefalwote TO XPOVIKO OnNUElO KOl TATAOTE
TAPATETAUEVA Yla €TLOTPOMN OTNV apXLlk 0066vn cuykOAANnong
KOL TTPOCAPUOOTE TO pEL AL

Matnote To MAAKTPO TUPOOU KOL KPATNOTE TO TATNUEVO, TO
00 avaPel kal adou TapéABeL o pubulopévog xpovog, opnvel
outopaTa.

Ol puBuioelg wpag Kal pevpATOC elval (SLeg pe TN CUYKOAANGN
onueiou 2T, aAAQ, otnV TepIMTWON QUTH, 0 XELPLOTNG TILELEL Kall
aneAeuBepwvel TN OKAVSAAN TOU TTUPOOU KoL TIEPLUEVEL TO ONUELO
VoL TEAELWOEL

Ol puBuioelg xpdvou kat pevpatog eivat (SLeg Pe T CUYKOAANGN
onueiou 2T, aAl@, otnv TepimTwon QuTr, O XELPLOTAG TUELEL
Kal arneAeuBepwvel TN OKAVOAAN TOU TUPOOU KO TIEPLUEVEL VA
TEAELWOEL TO OnUelo. AUt N GUYKOAAnon onueiou evaAAdooel
TOUG XPOVOUG epyaciag Kal TOUG XpOVOUG aVATAUGCNG.
Xpnowgomoteitat  TMOAU  amd  auToug TIoU  TIPETEL  va
TPAYLLATOTIOL|00UV GUYKOAANGCELG aoBNnTiknG kol &gv BEAeL va
TAPALOPPWOOUV TO TEPAXLO TIPOC EMeEEpyaTia

Onwg otnv map7.3.7 aAAd pe dtaxeiplon Kouumuwy oto 4T onwg
otnv nap.7.3.6
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74

Npoocappoyn napapéTpwv cuykOAAnong (topéag R)

TIG DC HF

OOA

OOOV

e
Al g N MENU '
\pm— J ToU Xpdvou Pregas.
P
A

000 5.0
05s
I
[, [PuLsE DEF
1 OFF
Ul -

S/ EruAé€te TV emBupunth MopAapeTpo.

w2 ZeKVWVTaG amo tnv Kupla 0Bovn, emAéfTe Kal emPBePfalwote
Tov Topéa R yla mpooBacn oTtnV MPOocapUoyr TwV MAPAUETPWY
OUYKOAANGONG Ttou cuvoyilovtal oTov mivaka 2

Q¢ nmapadeypa yivetat n meplypadn yia tn Stadikacia pubulong

EmBefaiwote kot oplote TNV emAeypévn TAPAUETPO  KAL,
OTNn OUVEXELD, TATAOTE yla emifefaiwon tg puBULONG Kal
LETOKWVNOEITE QUTOUATA OTNV EMOPEVN TTAPALETPO N TTEPLOTPEYTE
TO KOUWUTL 2. yia va eTA€EeTE TNV EMOBUUNTH TTAPAUETPO.
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InW. H péylotn tun pubuiong tou pelpatog cUYKOAANGNG e€aptatal amo to €60 TNg CUOKEUNC OUYKOAANGNC.

Mivakag 2 - Mpoocappoyn TwV TTAPpAUETPWY OUYKOAANONG

U.M.
, . [Z.1.p.: .
Nepwypadn Min Def Max Movada AvdaAuon
pérpnong]
o . AiGpeTpog nAekTpodiou 0.5 1.6 4.0 mm 0.1
[L;”_/—\_\_n (Mévo TIG AC) 0,0197”| 0,0630”| 0,1575" inch|  0,039”
m XpOvog TTPEYKAG 0.0 0,05 5 s 0,01
f f MpwTo peupa eUpoug 5 25 Iset A 1
m_\_ﬂ Qpa TIPIV aTT6 TO TPEXOV 0.0 0.0 5.0 s 0,1.
[L_M TPEXwV XpOVOC auEnong 0.0 0.0 9.9 s 0,1.
, . Imax
4,_/__\_‘_|] Peluua ouykOAAnong 5 100 (B A 1
i (I set) ,
mivakag 3)
D_‘_/_b_\_ﬂ Tpéxwv xpoévog kabddou 0.0 0.0 9.9 s 0.1
ﬂ D Tpéxov TTAGTOG TOU KpaTAPO 5 10 Iset A 1
( f Tpéxouoa wpa KpaTHpa 0.0 0.0 5.0 s 0.1
D_,—/_\—\_ﬂ Qpa petd 10 A€pio 0.0 10 30 s 1
Mivakag 3
Avr. Imax
553 220 A
555 250 A
557 350A
558 180 A
7.5 NaApéc (TOMEAS N)
- ~
TIG DC HF ar
= = | Wiz
D_I_/_\_\_D
DC é é ; IPULSE JoB
1 OFF
& r/_\| I | I I MENU EmuAé€te kalt emPePfalwote tov TOUEQ TaAuwv Ny va
|l — _/ EVEPYOMOLAOETE TN AELTOUpYia TTOAUOU

3301230/B-EL
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- =\
PULSE
PULSE
OFF e —
JU1 - )
- -\
PULSE
100 A 1.00 Hz
50A | 50%
PULSE |PULSE DEF
OFF | ON
JULITUL >

EruAé€te kot emBePfalwote to PULSE ON yia mpocPacn otn
pLBULON TWV MAPAUETPWY TTAAUOU.

H mapaueTpog yiveTal KOKKLVN.

EmBeBawwote kal oplote 1tV e€mAeypévn  TAPAUETPO.
EmBeBawwote tn puBUON yla va petaPBeite otnv emopevn
TIAPAUETPO 1 TEPLOTPEPTE TO KOUUTL B yla va emidéfete tnv
emBLUUNTA TIAPALETPO.

Me tnv 6la péBodo pmnopeite va emidéfete: 1o pevpa Baong, t
oUXVOTNTA TIAAMOU KOL TO TTOGOOTO TOU PEVLATOG ALY OE OXEDN
LLE TO pevpa Baong (kUkAog Aettoupylag).

Ma va enotpéPete otnv KUPLA 0006V, MATACTE TO KOUUTL B yla
LEYAAO XpoVLKO Stactnua (> 0,7 s)

Mivakog 4
MapApUEeTPOC Min Def Max U.M. AvdaAuon
‘ ‘ | ‘ _ ‘ 0 100 250 A 1
Méyloto pevpa
:l H |: 5 50 Iset A 1
Baon pevpatog
0,16. 0,16. 2500 Hz 1
Tuxvotnta
‘ 10 50 90 % 1
Duty Cycle
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7.5.1 Zuyvotnta naApou

Juxvotnta maApou

0,1Hz - 10Hz Eupela  ouykoAAnuévn  xavtpa
pe €vtoveg eTuKaAUYEeLS, €UKOAO
€\eyyo to&ou

Dstinct npple pattem

Narrow bead ang HAJ

10Hz - 2.5kHz 2tevn padn ouykOAANONG UE MLKPN
emukaAuPn, uvdnAn otabepdtnTa
KalL ToxUTNTA CUYKOAANONG.

7.6 TIG AC (u6vo avt 558)

H ouykdAAnon AC xpnoLpomoLeltal yia cUYKOAANGN aAOUMLVIOU KOl KpapATwV adoupwiou. H dtadikacio cuvdéetat
LE Pl ouvexn aAAayn Tng moAlkdtntag tou nAektpodiou BoAdpapiou. Yriapyouv dUo ddoelg (Lod KUpata): BeTikn
daon kat apvntikn ddon. H Betikn ddon mpokaAei tn Stdomacn tng otifadag ofeldiou Tou apytAiou otny emidavela
ToUu UAKOU (to Aeyopevo dawvopevo kabaplopou) tautoxpova oxnpatiletol mwua otnv akpn tou nAektpodiou
BoAdpapiou. To péyebog autol TOU KATAKLOU €€APTATAL AT TO UAKOG TNG BeTIKNG pdong. AdBete umodn OtL oAU
HeYAAo KamakL odnyel og SLAXUTO Kol aoTaBEg TOEo e pelwpevn dleioduon. And tn pia mAeupd, n apvntiky daon
PUxel To NAekTpOSLo BoAdpapiov kal amod thv @AAn dnuloupyel Tnv anapaitntn Sieioduon. Eival onpavtiko va
ETUAEEETE OWOTA TN OXEON XpOvou (Loopportia) LeTall tng BeTikng paong (edé kabBaplopou, peéyebog tou keAUPoUG)
KalL TN apvnTLKAC dpaong (Babog Sieioduonc).

7.6.1 PUOLON mapapétpou AC (TOMEAZ U)

Avaloya pe Tnv emLAoyr Tou TuTou tng dtadikaoiog AC, etkovidia epdavilovtal otov topéa U Tng KUpLag 066vng ou
Ba oag eMITPEPEL VA TIPOCAPUOCETE TIG OXETIKEG TIOPAUETPOUG OUYKOAANONG. ETAEETE Ko emBeBalwoTte T puBULON
U yla mpooBacn otn puBULON TwV MOPAUETPWY CUYKOAANGNG tou cuvoyilovtal otov Mivaka 5

Nivakag 5 - AIAAIKAZIA NAPAMETPEZ PYOMIZH AC

U.M.
Awadkaoia Nepypadr] Min Def Max [2z.p AvaAuo
ppacn ) Movada n
HEtpnong]
. EP 8 EP-8
EPH) YrtoAourto AC EN-S 0.0 EN 8 - 1
TIG AC EN i)
f.AC 90 Hz Zuyvotnta AC 50 90 200 Hz 1
. EP 8 EP-8
YroAouro AC EN-S 0.0 EN 8 - 1
[t ACHDC Duty Cyclo .
TIG EPH)
AC+DC eno| = L] Zuxvotnta AC 50 90 200 Hz 1
Duty Cycle fAC+DC
0% fAC 90Hz 15.0Hz
Duty cycle 20 50 90 % 1
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Nivakag 5 - AIAAIKAZIA NAPAMETPEZ PYOMIZH AC
U.M.
Awadikaoia Nepypadr] Min Def Max [2z.p AvaAuo
ppadn ) Movada n
pétpnong]
, EP 8 EP-8
Yrniohoumo AC EN-S 0.0 EN 8 - 1
TIG i 0 XA| | Zuxvotnta AC 50 90 200 Hz 1
EN () 0
AC-XA EP1
f.AC 90 Hz PUBULON EN | EP-50| EP-80 % 1
EUpoc AC EN50| EN 80 ?
1
PeUpa tou HOT START 0.0 50 100 % 1
MMA
AC HOT START. XPONO3
TOY HOT START 0.0 200 500 ms 10

EruA€€Te TNV emBLUUNTA TAPAUETPO. H MOPAPETPOG YIVETAL KOKKLVN.
EruBeBalwoTte KaL 0ploTe TNV ETUAEYUEVN TTOPALETPO KAL LETA TTATAOTE yLa emLBePaiwon Tng puBULONG Kol peTaBeite
QUTOMOTO OTNV EMOUEVN TIAPAUETPO N TEPLOTPEWTE TO KOUUTL B yLa va eTUAEEETE TNV EMBUUNTI TAPALETPO.

7.6.2 YnoAouto AC
OcTIKO ApvNTIKO NAEKTPOSLO O&eidlo ZtpoyyUAepa
nAektposdLo Aweiobuon nAekTpodilo
KaBaplopog
0 33% 67% To o&eidlo MéETtplog
QTMOMOKPUVETAL KATA
HLECO OPO 0PATO.
+10 23% 87% To oxedov opatod ofeiblo | XaunAo
adalpeOnke.
-10 50% 50% MoAU opato YPnAd
adatpolpevo ofeibdlo.
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7.6.3 Zuyvotnta AC

Juxvotnta [Hz]

50 YPnAS mAATO¢ GUYKOAANCEWC, LAAAKO Kal OXL TIOAU EAEYXOUEVO TOEO

200 MikpO MAATOC GUYKOAANGNG 0TOBEPO Kal aKPLBEC TOEO Kal EUKOAO GTN XProN

7.6.4 Eupog AC

H ave€aptntn puBuULon tou TAATOUG pHlooU KUpatog Sleiobuong kot Kabaplopol oA EMITPEMEL VA EAEYXETE TN
BepuOTNTA OTO KOUUATL GUYKOAANGNG

PUBuLon evpoug AC

+80% MeyaAUtepn Sieloduon kal elcodog Bepuotntag uPnAotepeg TaxUTNTEG CUYKOAANGNG
Alyotepeg otpoyyulomolnoelg nAektpobiwy, Uikpn opatr meploxn adaipeong ofeldiou

-80% Awyotepn eloodocg Bepuotntag, peyaAltepn otpoyyulomoinon nAektpodiwv, TOAU
opatn neploxn adaipeong oetdiou.

7.7 TIGDC

Auth n pnxavn ocuykoAAnong ivat Kat@AAnAn yla cuykoAAnon avoéeidwtou xaAuBa, oldrpou Kal YaAKoU UE Tn
Stadikaoia TIG.

¢ Juvdéote Tov TaXUOUVEEOHO Tou KaAwdiou yelwong otov BeTikd TOAO (+) TNG CUOKEUNRG GUYKOAANONG KO TOV
OKPOGEKTN O€ onuelo 600 To SuvATOV TLO KOVTA 0T oUYKOAANon e€acdalilovtag OTL UTIAPXEL KA NAEKTPLKN
gnodn.

4 JuvbEaTe ToV TaXUOUVSEGO LoXUOoG Tou tupool TIG otov apvnTIKO TIOAO (-) TNG GUCKEUNC GUYKOAANONG.

¢ JuvbéaTte To BUopa EAEYXOU TOU pPyrsody oTov ouVSEeTpa F TOU unXovhiuatog cUyKOAANong.

¢ JUVOEQTE TO CUVOETIKO TOU CWANVA TOU agpiou Tou Mupool 6To GUVEETLKO E TNG pnxavng Kot tov cwAnva agpiou
TIOU TIPOEPXETAL ATIO TOV HELWTN PO TtleaNC TNG PLAANG oTn cuvdeon agpiou H.

¢ ExKlvAoTE TN pnxavn.

¢ PuBuiote TIc mopap€Tpoug TG CUYKOAANGNG 0w oto KepaAalo 7.4.

¢ Mnv ayylleTe TUAMOTA UTIO TAOHN KAl TOUG aKPOJEKTEC e€060U OTAV N CUOKEUN TpododoTeital.

4 H pon tou adpavolcg aepiou mpémnel va puBuileTal o€ pia TN

¢ (o€ Altpa ava Aento) nepimou 6 dopég T SLAUETPO TOU NAekTpodiou.

¢ EGv xpnolpomnololvtal e€aptipata tUmou gas lens [I.T.4.: mMupoog aegplou] n mapoyxn tou aegpiou pmopel va
ehattwOel katd mepimou 3 popeg tn StdpeTpo tou nAektpodiou.

¢ H SLAUETPOG TOU KEPAULKOU UTIEK TIPETEL VA €lval oo 4 £wg 6 dopég T SLAUETPO Tou NAekTpodiou.

JuvnBwg, To A€PLO TIOU XPNOLUOTOLE(TaL TtEPLocOTEPO €lval To APTON yLati €xel XapunAOTEPO KOOTOG avadopLka e
T AAAa adpavr agpla, OUWE UIMoPEL va xpnotponotnBouv kat piypata and APFON to moAU pe2% YAPOTONO yla
ouykOAANnon avoeidwtou xaAuBakat HAIO ) piypata APFTON-HAIO yia th cuykoAAnon xaAKou.

Avtata plypata avéavouvtn Beppokpacio tou TOoU 0Tn GUYKOAANGN OUWCE elvalTtoAU 1o akpLBa Eav xpnoLyomnoleite
aéplo HAIO, auénote

Altpa ava Aentd £wg kat 10 ¢popég tn Stdpetpo tou nAektpodiou (m.y. dtapetpoc 1,6 x10 = 16 It/min tou HAlou).
XpNOLUOTIOLEITE TPOCTATEUTIKA

yuaAia D.I.N. 10 éw¢ 75 A kat D.I.N. 11 amno6 75 A kat mavw.
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7.8 Emloyn nAektpodiov

Mivakag 6

Ovopooia

Xpwua

Nepypadn

AwaSikaotio

W

Mpaotvo

KAGAPO TOYNFKZTENIO IStaitepa katdAAnAo yla
OUYKOAANGON eladpwv HETAAAWYV Kal gladpwv
KpopATwWY (aAoupivio)

AC/DC

WT20

Kokkwo

2% OO0PIKO TOYTKANTON
E€alpeTikég 1ELOTNTEC TOU
gvepyomoinon

DC

WT30

MaoyoAld

3% OOPIKO TOYNIKEITENIO E€alpeTIKEG LOLOTNTEG
avadAe€nc kaAvtepeg amnod to WT20

DC

WC20

Mkpt

2% KEPQMENO TOYTFKITENIO BEAtiotn Slapkela,
oAAA 1o SUCKOAN avApAeEn amo O, Tt e Ta BopLKa
NAEKTPOSLA.

AC/DC

WL20

MrtAe

ME 2% AANGANIO 18aviko yla avtikataotaon, Ue
peyaAuTtepn SLapKeLa, Bwplakwyv NAEKTPodlwv oe
OUTOUOTOTIOLNUEVO CUOTHUOTA TIOU GUYKOAAOUV
avo&eidwto xaAuBa oe cuvexég pevua. Katd tn
xpnon, dlatnpel To akpo kabapd KAAUTEPO XWPIC
va aAAdlel Tn yewpeTpla Tou

DC

Amperage Range - Gas Type ¢ - Polarity

Electrode Diameter

(DCEN) - Argon
Direct Current Electrode Negative
(For Use With Mild Or Stainless Steel)

AC - Argon
Unbalanced Wave
(For Use With Aluminum)

.010in. (.25 mm)
.020 in. (.50 mm)
.040 in. (1 mm)
1/161in. (1.6 mm)
3/32in. (2.4 mm)
1/8 in. (3.2 mm)
5/32in. (4.0 mm)
3/16 in (4.8 mm)

1/4in. (6.4 mm)

Upto 15
5-20
15-80
70-150
150-250
250-400
400-500
500-750
750-1000

2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens

Upto 15
5-20
15-80
70-150
140-235
225-325
300-400
400-500
500-630
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7.8.1 Mpostolpacia tou nAektpodiov

1 Grinding Wheel

Grind end of tungsten on fine grit, hard

abrasive wheel before welding. Do not use

wheel for other jobs or tungsten can become
1-1/2 To 4 Times contaminated causing lower weld quality.

Electrode Diameter 2 Tungsten Electrode

A 2% cenated tungsten is recommended.

3 ldeal Grind Angle Range: 15° 10 30°

I 30 degrees is the recommended elec-
trode grind angle.

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation — Stable Arc

8 2YTKOAAHZH MMA DC

Auth n ouokeunl cUYKOAANoNG eivatl KatadAAnAn yLa cUYKOAANOELG OAwV Twv eldwv NAektpodiwv pe efaipeon to
NAekTPOSLO KUTTApLVoUXou TUTIou (AWS 6010)

¢ EmuBePalwBdeite otL 0 SlakomIng ekkivnong PBploketal otn Béon 0 (OFF), kal katomv cuvdéote ta KoaAwdia
OUYKOAANGNG TNPWVTOC TNV TOALKOTNTA Tou {nteitol amd ToV KATAOKEUAOTH Twv nAektpodiwv mou Ba
XPNOLUOTIOLOETE Kal TOV akKpOoSEKTN Tou KaAwdiou yelwong o onueio 600 YIVETAL TILO KOVTA 0T CUYKOAANON,
efaodaAilovrag OtL uTtApXEL KAANR NAEKTPLKNA Emtadr).

¢ Mnv ayyilete cuyxpoOvwe Tov MUPCO N TNV ToLUTida NAeKTPOSiou Kol ToV akpoSEKTN YElwaoNG.

¢ EvepyomolnoTe To unxavnua XpnoLUonoLwvTag to dtakormntn G.

¢ EmuAé€te, tn Stadikacia MMA.

¢ PuBuiote 10 pevpa avaloya pe tn SLAUETPO Tou nAektpodiou, tTn BEon cuykOAANGNG KAl TOV TUTIO £VWONG TIPOG
EKTEAEON.

¢ MEeTa TN cUYKOAANG, ATIEVEPYOTIOLEITE TTAVTA TH CUCKEUN KoL apaLpeite To NAekTpodLo amo tn Bacn nAektpodiwv.

A EIAOMOIHZH
Awote mpoooyn og nAektponAnéia

Otav o Keviplkog dlakomtng Ppioketal otn Béon ON, to NAEKTPOSLO KAl TO PN HOVWHEVO TUAMA TNS BAong
nAektpodiou givat umd tdon. Emopévwe, Pefatwbdelte OTL TO NAEKTPOSLO KL TO [N LOVWHEVO TUAKA TNG BAong Tou
nAektpodiou Sev épyovtal o€ emadr Ue ATOMO | NAEKTPLKA AYWYLUA I} YELwEVA eEopTAUATA (TT.X. EEWTEPLKO WO
K.ATL).

la tnv emthoyr autng tng dtadikaoiog deite to kepaAato 7.1

MMA DC g 1.1 OFF

100 A 0.0V

| W

oc__lim .M ] i | Joe
0% | | I
E ' MMi!&ﬂj | MENU
I\_ . : ) | _.J

3301230/B-EL 469

lupiote to Kouuni B yia va aAAG€ete To peUpa GUYKOAANGNG.




EGv emiBupeite vo TPOMOMOLAOETE TIG MAPAUETPOUC TNG GUYKOAANGNC, EVEPYNOTE WG OKOAOUBWC:

MKA DC Gl I OFF
Wiz
oc mt JoB
E [P mm.| lml MENU EruAéfte kol emPefalwoTe TO OXETIKO ME TIC TAPAUETPOUG
ks ! -" OUYKOAANONG TUAMAL.

H emiBeBaiwon emtpémnel TNV MpooPaocn oTig akoAouBeg mapapETPOUC CUYKOAANONG:

¢ PEYMA HOT START puBpilopevo ano 0 éwg 100% tou pelUATOG CUYKOAANGNG (e KOPESUO OTO HEYLOTO pELUQ).
MoooOoTO PEVUATOC TIOU TPOCTIBETAL 0TO PeUA GUYKOAANONG yla va Eekvoel To T0€o. H mapdueTpog yivetatl
KOKKLN. ETBeBalwaote Kal MTPOCAPUOOTE TV MAPAUETPO. H emiBePaiwon odg emTpEmnel va peTaBelte avtopata
OTNV EMOUEVN TIAPAUETPO 1 VA TIEPLOTPEWETE TO KOUUTL B yla va emAé€eTe TNV emBUUNTH TTOPAUETPO.

¢ XPONOZ HOT START puBuilopevog and 0 €wg 500 sec.

4 ARC FORCE puButlopevo amo 0 £éwg to 100%. (e KOPECHO OTO HEYLOTO PEUA). AUTO TO UTIEPBOALKO peUpa powBel
N petadopd Alwpévou PeT@AAou, (LOVo yLa Ta avt.555 kat 557).

9 ANNEZ AEITOYPTIEZ NINAKA
9.1 Aswroupyia WIZ (topéag 1)

H Aewtoupyla WIZ (Wizard) emitpémneL tn ypriyopn EYKATACTAGCH TOU HNXAVALATOG GUYKOAANGNG aKOAOUBWVTOC LEPLKA
BrAuata mou spdavilovial avtdépata otny 08ovn

9.1.1 PUOULON TG Sradikaciog cuykoAAnong (map.7.1)
[neocwr
100 A 00.0V ¥

L~ Nl

DC PULSE Joe
é ¢1 I | OFF
<& | | I I I I MENU EruAé€te kat emiBeBatlwoTte tov Topga WIZ.
I | A , . A
\ / H emopevn emhoyn epdaviletol autopata

EruAé€te kat emuBeBatwote to Atadikaoio ouykOAANnon. H emopevn
emloyn epdaviletal autopata.

Ynueiwon: Ot Stepyaoieg AC SiatiBevtal povo oto avt. 555
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9.1.2 PUOULON avadAeing toou (nap.7.2)
=

EEl
=

-
IGNITION

EruAé€te kal emPefaiwote 10 €idog avAPpATOG. H emdpevn
emloyn epdaviletal autopata.

9.1.3 PUOuULoN TG Asttoupyiag ekkivnong (7.3)

="
-
—_—

I It L

[ [

N

— : EruAé€te Kat emBeBaLWOTE TOV TPOTIO €vapénc. H emdpevn oy
_/ spdaviletal autopata.

9.1.4 PUOLoN cuykOAAnong maApwv (BA. Nap.7.5)
<

PU PULSE|
ON r - - .
'ii I I ” dun | == : Eav 1o emiAé€ete PULSE OFF petaPeite otnv kUpla 0Bovn. Eav
' >

p emAé€ete PULSE ON BAEme mapaypado 7.5.

9.2 MENOY (TOMEAZ M)

E ; =
TIG DC HF -
100 A 00.0V
1 | wiz
[|_l_/_\_\_[|
JoB
o él 1 |PoFe
| s | e 1 n_n_ MENU Eudavilel to pevol

EruAé€te kat emiBefatlwote to Tunua MENOY.

3301230/B-EL 471



9.2.1 MAnpodopieg

-

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

e

-

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

p. A

~ =\
INFORMATION

LANGUAGES

FACTORY SETUP

TECHNICAL SETTINGS

MEASUREMENT SYSTEM

QUALITY CONTROL

EXIT

\ J

9.2.2
-

~
LINGUE-LANGUAGES -SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

ErtAé€te TRV YAwWooa oo

.

9.2.3 EpyooTtacLoKEG pUOHioELS

- N\
FACTORY SETUP

ALL

EXCLUDING JOBS
JOBS ONLY
EXIT

MENU

~

_/

~
MENU

Movo yla to avt. 533
EruAé€te kat emiPBeBalwoTe TIg ETMAOYEG

Movo yla to Avt. 555-557
EruAé€te kat emiBeBalwoTe TIC ETUAOYEG

Movo yla to Avt. 558
EruAé€te kat emiBeBatwoTe TIC EMAOYEG

EruAégte kat emuPeBalwaote TV yA\wooa

EruAé€te kot emBeBalwoTe TIG ETUAOYEG
ALL: Emavadépete tov 0fUYOVOKOAANTH OTL{ €PYOOTOCLOKEG
puBuioelc cupmneplAappavopévwy Twv avapuvrioswy (JOBS)

MEPINAAMBANONTAITIZEPTAZIES : EmloTp€PTETOVOEUYOVOKOAANTH
OTLC EPYOOTOOLOKEG PUBLLOELG EKTOC TWV OVOUVICEWV.

MONO EPTAZIA: Ataypadn povo avapvioswy (JOBS).
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(- 2
ALL
L Are you sure 7
JOBS
EXIT no yes
ErmBeBatwaote tnv emihoyn oog matwvtog "YES" Kol otn cuvéxela
- </ gmulé€te "EXIT"

9.2.4 Texvikég puBpiosig

Mo va anodUyete Katd AdBog mpooBacn o AUTO TO LEVOU, TIPETIEL VA OPLOETE TOV KwOLKO pOaBacng mou epudaviletal
TOPAKATW.

1]l2|3]|4a
- =,
0 0 0 0 EmAé€te To mpwTto Pndlo, matRoTe KAl TEPLOTPEYTE TO KOUUTIL B
Kol opiote to 1. EmBeBaiwoTteyla petaBaocn oto emopevo Pnodio.
Me Tov (810 TpoTo opiote Ta AAAa Yndia.
P— OL TeXVLIKEG puBpuioelg Tou avadEPovTal OTa MOPAKATW OXNUATA
L :,,: elval SlaBeatpeg
(o 2
HOO - IH1 120 A
HO1 - IH2 40 A
HO2 - tH2 7 ms
HO03 - SLO 5 ms
HO4 - I1 25 A
HOS -tl1 150 ms
HO6 - LCK FREE EmAé€te kot emiPefalwote TNV MOPAUETPO TIou BéAete va
. S/ alAdéete.
(= o\
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO8 - UDJ 1
HO9 - LIM 100%
H10 -TPH ON
EXIT
- J
~ ~
120 A |
DEF
HOO - IH1
: H TOpAUETPOG EVEPYOTIOLEITAL HE KOKKIVO XPWHO KOL HETA
\ / TOTAOTE TO KOU T B.
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luploTe TO KOUUTIL B yla va oploeTe TNV €MIAEYUEVN TTAPAUETPO

I/' 3 ’ I I
vt erdTaoTe v emBeBatuon e poouens
N —TT] Napopoiwg, eivat Suvat n  emAoyrf, Tpomomoinon Kot
emiBefaiwon OAwV TWV TAPAMETPWYV OGUYKOAANONC TOU
eudavitovral Stadoxika kat cuvoilovtal otov akoAoubo Tivaka
130 A | oEr 7.
HOO - 1H1 , _ Ma va emotpéPete otnv Tponyoupevn Alota, emiAéfte Kot
':. emBefalwote TNV €MLOTPOPH TOU TOMEA OTNV TIPONYOULEVN
e : v, 0006vn MNa va emotpéPete TNV KUPLO 000V, MATAOCTE TO KOUWTTL
B yla peyalo xpoviko dtaotnua (> 0,7 s)
Mivakag 7
UM. [Zrp.:
Meprypaen Min Def Max Movéda Avdhuon
pétpnong]
HOO | IH1 |-|)\G:I'0§ TPpWwTOoU pelpaTog Hot Start 0 120 300 A 1
(ekkivnon ue HF)
HOL | IH2 |-|)\G:I'0§ deuTepou peupatog Hot Start 10 40 100 A 1
(ekkivnon pe HF)
HO2 | tH2 A|09K5|a OeuTepou pelpaTog Hot Start 0 7 250 ms 1
(ekkivnon ue HF)
Hotstart @IAéTo KAion pe TTPWTO
HO3 | SLO |peUpa Tou 1 2 100 A/ms 1
ouykOAAnon
MAGTOG pevpaTog Bepung ekkivno
HO4 | IL1 | Qo6 PEUHATOS BEPMIS eKKIVONG 5 25 100 A 1
(avagAegn / avapAegn aviywang)
Tpéxouoa dl1dpkela €KKivnong
HO5 | tL1 (QVAQAEEN / QVAQAEEN avOWWoC) 0 150 200 ms 1
Hoe | Lck |KAEidwha pUBpiong Trivaka (BWPEAY, | \epikos | EAEYOEPOS | SYNOAO ] ]
OAIKO, JEPIKO)
Alaxeipion UP / DOWN og EPTAZIA
HO8 | UDJ | (OFF = un evepyomoinuévo,l = xwpig OFF OFF 2 - 1
POAG, 2 = e poAd)
HO9 | LIM ET[EK’TGOI’]’ eUpoug TPEXOVTWV 100 100 400 % )
eTUTIED WV €wG Kal 400%
‘EAgyXx0g Tmapouaiag @dong (uévo yia . . ) )
HI0 | TPH Ta avT1.555 kai 557) ON: ON: OFF
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9.2.5 Ageooudp (Hovo yla ta avt. 555 kot 557)

rKPOYN WY=zHz

TAUTO | Movo yLa ta avt.555 kat 555
ON Matnote to Kouuri B yia va emilé€ste Tov TPOMO AeLtoupylog Tng
povadag PuEng kat emuPefatworte.
COOLING UNIT DEF EmotpéPte otnv mponyolpevn oeAida | mMATAOTE TO Kouuni B yia
: peyaAo xpoviko dtaoctnua (> 0,7 Seut.) Ma va entotpéPete atnv KUpLA
Y ') oBovn.

9.2.6 Z0otnpa pEtpnong (Lovo yia To avt. 558)

f N

MEASUREMENT SYSTEM

IMPERIAL
METRIC

DEF

pen)

- lMa 1o Av1.558 eival duvaTto va eTTIAEEETE TO OUCTNUA PETPNONG

9.2.7  'EAeyxog moiwotntag

P ~,
Autr n Aewtoupyla cog €TITPEMEL va €AEyEeTe OTL N TAon tOfoUu
: :lrx TIOPAUPEVEL EVTOC TWV TIPOKABOPLOUEVWY TLHWV.
=T ErmAé€te tnv ehaxiotn (V MIN) | tn péylotn taon (V. MAX) kat otn
OUVEXELX ETUREPRALWOTE TNV ETILAOYH VO OPLOETE TIG TLUEG TapEUPaonc.
To OFF avtiotolyel otnv amevepyomolnuévn Asttoupyia. EQv katd t
OUYKOAANGN EVTIOTMLOTEL TAON EKTOG TWV KOBOPLOUEVWVY TLHWY, aVAPEL
n Aé€n QUALITY CONTROL Matrote to KoupTi B yla va kaBapicete To
\ </ odpaApa kol va enioTtpePete otnv 000vn cuykOAAnong.

9.3 AnoOnkeuvpéva npoypappata (SECTOR L)

Evtog tng evotntag JOB pmopouv va amoBnkeutoUv otn pvAPn UHEXPL Kot 10 0T MAPOUETPWY CUYKOAANONG
(dradkaotia, evepyomoinon, nEBodog k.ATt.)

~ ~

100 A 00.0V /¥

ﬂ_u
"+ EARR

OFF
\‘— _

JOB

MENU
< EruAé€te kot emiPBefatwote to Tunua JOB.
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. 5

JOB MANAGEMENT
1

SO - o

ENEZHIHMATIKH ZHMEIQZH ZYMBOAQN

-@ anoBrkeuon
'1-:> avakAnon

@ Slaypadn
avtypadn

9.3.1 AnoBnkevote uLa epyacia

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY
| EXIT
I Matriote kot emAé€te tov aplOpud pvAUng oOmou B€Aete va
@ O‘ @ ‘ |E JoB : amoOnKeVOETE TO TTPOYPAUMA 2€ UTO TO Ttapadelypa n.l..
e J ErmBeBalwarte TNV emtAoyn mou toviletal MNpaaoiva.
3 =\
1 - TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4-EMPTY _ EXIT Ma va anoBnkevoete to Job otn pvAun 1, emA&€te kot emPepBalwote
I TO €LKOVISLO amoBrikeuon Kal KATOTLYV eMLBERALWOTE.
-:.> @‘ @ ‘ |E JoB :J Ma va emotpéPete otnv KLPLA 006V, TATAOTE TO KOUUTL B yla

HUEYAAO XPOVLIKO Staotnua (> 0,7 s)
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9.3.2 Encéepyaoia epyaciog

-
JOB MANAGEMENT

1 - TiG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4- EMPTY

EXIT

SRlEn

s

100 A 00.0V| &

PN

-,

! JOB

DC PULSE
d g 1 DFF
\_— |

MENU

-

9.3.3 Awaypadn epyaoiag

Evepynote wg €€Ne:

lla vo TPOTIOTIOLNCETE ) VO XPNOLLOTOLNOTE €va TPOYPOALUA
EVEPYNOTE LLE TOV €N G TPOTIO:

¢ ELoéNBete oTo pevol JOB onwg meplypadetal oto 9.3

¢ EmA£€te To JOB mpog tpomomnoinon

¢ EmA£€te kal emPeBalwaoTe TO TUAKA AVAKANON

Ma va emotpéPete oTnV KUpLa 0806V, MATAOCTE TO KOUWUTIL B yla
HEYAAo xpoviko Staoctnua (> 0,7 s).

To mpoypappa ival ETOLUO yla GUYKOAANON.

€AV ETUOUEITE VO TPOTIOTIOLNOETE TLG MOPAUETPOUG CUYKOAANONG
EVEPYNOTE OMWG MeplypadeTal oto kedbalalo 7.4 kot akoAouba.

€av emiBupeite va KAvete véa amoBnKeuon evepynote OMwG
neplypadetal otnv napaypado 9.3.1

¢ ELoéNBete oTo pevol JOB onwe meplypddetal 0to 9.3

¢ EmuAé€te To JOB mpog Slaypadrn

¢ EmuA£STe To elkoviblo «Slaypadn» Kat eMAEETE TNV emLAoyn).

9.3.4 Avtiypayte pa epyooia

Evepynote wg €ne:

¢ ELoéNBete oTo pevol JOB onwg meplypddetal 0to 9.3
¢ EmuAé€te To JOB mpog avtiypadn kot eTUAEETE TO TUNUA avTypadn).

1-TIG DC HF 120 A

-
JOB MANAGEMENT

ry

2 - EMPTY

3 - EMPTY
4 - EMPTY

oW

JOB

EXIT

Ju

1-TIG DC HF 120 A

-
JOB MANAGEMENT

2 - EMPTY —
|3 - EMPTY

4 - EMPTY Bt

SO S
\ J

3301230/B-EL

EuAé€te TOV QplOUO MVAUNG Omou B€Aete va €lOAYETE TO
avtypoppévo JOB.
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY
. A EXIT
S REE=
\_ _/
)

1-TiG DC HF 120 A
Z - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

Slom

1 EXIT

~
JOB MANAGEMENT

EmBepaiwoTe TNV TTIAEYUEVN VAN, N OTTOIA YiveTal TTPACIVN

JoB -:
S

JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3=-TIG DC HF 120 A
4-EMPTY
EXIT
D [ o= =
\_ W,

9.3.5 ZuykoAAnon ue job

EmAEETE Kal eTIRERAILLOTE TO €1KOViIOIO ATTOBAKEUOT.

EloéABeTe oTo pevou JOB onwg meplypddetat oto 11.1

-

JOB MANAGEMENT 1)

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

-

JOB MANAGEMENT 1)
1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

EEE

. ' EXIT

-5
_/

M

> oW 0[=5

EXIT

EmAEETE Kal eTIRBERAIIOTE TOV APIOUS TTOU ETTIOUYEITE.

EmA&ETe kal emBeBaiwaTe TO THAMA JOB.
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TI'S-U‘CHF 1\|
100 A 00.0V /¥

L~ N\

JOB To mpoypappa ival £ToLo yla cuykoAAnon kal ev sival Suvatodv
Dc i % PULSE 1

uFF va TporonolnBel oudepia mMOPAUETPOG.

MENU Ma va emotpéPete atnv KUpLa 066vn, MATACTE TO KOUUTIL B yla
_J HEeYAAo Xpoviko diactnua (> 0,7 s)

9.3.6 E€ob00 amno eva job

-
TIG DC HF 1)

100 A 00.0V| if

|15

JOB
DC PULSE 1
é 1 I:IFF
| MENU
J EruAé€te kat emiBepatlwote Tov Topéa JOBL.
JOB MANAGEMENT
1-TG DC HF 120 A
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4 - EMPTY —_— , ’ ’
1 EruAé€te kat emPBePalwoTte Tov Topéa EXIT.
-@ 4-> .IEI r[l JOB : Mo va enotpéPete otnv kKupLa 006V, MOTAOTE TO KOUUTL B yla
\_ |

peyalo xpoviko diaotnua (> 0,7 s)

9.4 Aokipn agpiov (TOMEAZ T)

H Aettoupyla xpnoLUEVEL yLaL VOl ETUTPATIEL N pUBLLLON TNG pONG Tou aEepiou.
' Me evepyomotnuévn tn Aettoupyia n nAektpoBaABida avoliyel, yia 30 deutepolenta, To cUUBoAO
ﬁf avapBoofrivel aAAdalovtag xpwpa Kabe dgutepOlento. ITo TEAOG Tou XpoOvou n nAektpoBaABida

kAeilvel autopata. Edv matioete To mpoegexov kKoppilo Tou encoder [ZTU: kKwdlkomolnth] o€ Auto To
dtaotnua n nAektpoBaABida kAelvel.
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10 WYKTIKH MONAAATIA EPTA TEXNHzZ. 557

AG Omr yla tov €AeyXo TNG oTABUNG Tou PUKTLKOU LypoU.

JTpOdLYYEC TaxELaG TomoBETNONG OTLG omoleg elval cuvdedeévol ol cwAnveg PUENC Tou TUPCOUL Sev MPETEL

AH va lval BpaxUKUKAWUEVO).

Al Kamakt 6e€apevig

10.1 WuKTLKO Uypo

To PUKTIKO UypO TIOU TIPETIEL VAL XpNoLpomoleital eivat: CEBORA «ITACA GP73190-BIO».

AUTO TO oUOTATIKO dev g€umnpetel povo otn dlatrpnon TG PEVCTOTNTAG TOU UYPOU OE XOUNAEG Bepuokpaaoieg
oAAG elval XproLUO WOTE va PNV CUYKEVTIpwvOVTAl acBeotolya npata AOyw tng oKAnpOTNTOG TOU VEPOU TOU
Ba ennpéalav TN SLAPKELO TOU CUCTALOTOC KOl CUYKEKPLUEVA TNV KaAr A€lToupyia TNG avTAlag Kal Tou KouoThpa
OUYKOAANGNG. AUuTO To UYpO efumnpete emiong ot dlatnpnon KLOG XOUNANG NAEKTPLKAG AyWYLULOTNTAG EVIOG TOU
KUKAWUATOG, ATIOTPETOVTAC EMUMTWOELG NAEKTPLKAC SLABpwaong.

Mo vo GUPMANPWOETE 1 va EAEYEETE TO PUKTLKG, XPNOLUOTIOLOTE KATAAANAEG GUOKEVEG, OTIWG MTPOCTATEUTLKA
YAVTLOL VLA TO XEPLOL KOLL TTPOOTOTEUTIKA YUAALA yLOL TAL LATLAL.

480 3301230/B-EL



11 ANOKAEIZTIKOI EAEFXOIl KAl AZEZOYAP

NMPOEIAONOIHZH!

H xprion pn yvhowwv afscoudp Ba pmopouoe va BEoel og kivbuvo Tn owaoTr A£lToupyla tng yeEvvATPLAG Kal
eVOEXOUEVWC TNV AKEPALOTNTA TOU (HLOU TOU CUCTAUATOG, TPOKOAWVTAG TNV ANMwAELa omoloudnmnote eidoug
gyyunong kot eubuvng tng CEBORA Spa o1n yevvAtpla cuykOAAnong.

Avt. 1341 WukTikn povada yla avt. 555.

la xprion og cuvbuaopo He mupooUg Avt.1256 kat Avt. 1258.

lta tomoBétnon kot petadopd TNG UNXovhAG oUYKOAAnong pali pe tn povada Yuéng, lval amapaitnto va

XPNOLUOTIOLNOETE TO KApOTol Avt.1432.

AdoU yeuioete tn detapevn pe PukTIKO, ouvdéate to Buopa tou KaAwdiou tpododoaciag otnv umodoyxn AE tou

UNXOVANUATOG GUYKOAANGNC KOL, OTN CUVEXELX, CUVOECTE TOV OPOEVIKO OUVSETNpa 3 MOAwV otov cuvdeopo AF.

oavt. 1260 Mupaodg TIG povol mAnktpou (Puén agpiou)

avt. 1256 Mupadg TIG povol mAnktpou (vypn Yuén)

AvT. 1262 Mupodg TIG UP/DOWN. (Puén pe aépro)

Avt. 1258 MMupodg TIG UP/DOWN ( g pe uypo)

Avt. 193  Xelplopog pe eVTAA(xpnoLUoTOoLELTAL 0T oUYKOAANnon Atadikaaoia TIG)

Avt. 1180 Zuvappoyr va cUVOECEL TOUTOXPOVATOV TUPCO KOL TOV XELPLOWMO LLE MEVTAA Me auTO To €ApTNUO TO AVT.
193 umnopet va xpnotpomnolnOei pe olovénmote Aettoupyia otn cuykOAAnon TIG

Avt. 187  TnAexelplothplo ylo pUBULON ToU PEUUATOC GUYKOAANGNC (LOvo Stadikacia MMA).

Avt. 1192 KaAwdlo eméktaong 5 m yla tnAexelplotriplo apb. 187

MPOEIAONOIHZH!

Ol xeipiopoi Tou TTepIAapBavouy £vav pubuIoTh 10XU0G puBuifouv To pedpa TNG CUYKOAANONG atrd TO EAAXIOTO PEXPI TO
MEYIoTO peUpa TTOU €XEl pUBUIOTEI OTN YEVVATPIA.
O1 yeipiopoi pe Aoyikry UP/DOWN puBui¢touv atré 10 EAGXIOTO WG TO PEYIOTO TO peUPA TNG OUYKOAANGONG.
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12 TEXNIKA AEAOMENA

Y16 tnv npoimdBeon OtL N epunédnon Tou SNUOCLOU CUCTNUATOG XaUnANg Taong oto onpeio kowng Levéng (PCC (Point
of Common Coupling/ Znueio Kowng Zebéng) eival xapunAotepn oo TV TR Zmax mou avad£pPETaL 6TOUG MIVAKEC TTOU
akoAouBouv, autog o e€omALopO¢ cuppopdwvetal e to IEC 61000 3-11 kat IEC 61000 3-12 kot pnopet va cuvbéstal
o€ povadeg xaunAng taonc. Eival euBuvn Tou TEXVLKOU EYKATAOTACNG I XPNOTN Tou €0MALOLOU va yyuatal, adou
OUMPBOUAEUTEL TOV XELPLOTH TOU SIKTUOU SLavounG Ay elvat amapaitnto, OTL N EUNESNON TOU CUCTAUOTOC CUVASEL LE

TOUC TPOCOLOPLOUEVOUC TEPLOPLOUOUG EUTTESNONG.

JToug Tivakeg mou akoAouBoUv avadépovtal ta TeXVIKA Sedopéva Twv yevvnTplwy 6co adopd tig Stadlkaoleg

OUYKOAANGNG TTOU XPNOLUOTIOLOUVTAL UE XELPOKIVNTO TpOmo Asttoupyiag (TIG kat MMA).

WIN TIG DC 220 M - AvT. 553

(kaBuotepnuévng Spdong)

MMA
Tdaon Siktuou (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Avoyxn taong diktuou (U1) +15% / -20%
Juxvotnta Stktuou 50/60 Hz
HAektpikn aodpalela Siktuou 25 A 16 A 25 A 16 A

AmnoppodoUpevn LoxUG

3,8 kVA 40%

5,3 kVA 30%

3,6 kVA 35%

4,5 kVA 35%

3,1 kVA 60%

3,2 kVA 60%

2,8 kVA 60%

3,8 kVA 60%

2,2 kVA 100%

2,7 kVA 100%

2,3 kVA 100%

3,4 kVA 100%

YUvbeon oto SikTtuo Zmax

comp
61000-3-12

comp
61000-3-12

JuvteAeotng Loxvog (cosd)

0,99

EUpog pelpatog cUYKOAANGNG

5+160A

5+220A

10+ 110A

10+ 140A

Pebpa ouykoAAnong 10 Aemta/40°C
(IEC60974-1)

160 A 40%

220 A 30%

110 A 35%

140 A 35%

140 A 60%

160 A 60%

90 A60%

125 A 60%

110 A 100%

140 A 100%

75 A 100%

115 A 100%

Taon ev kevw (UO)

82V

88V

82V

88V

Taon évauvong toou (Up)

9,5 kV

Xpnotlpomnotiotpa nAektpddia

@1,5+4,0mm

Méylotn mieon eloddou aepiou

6 bar (87 psi)

Amnodoon

80%

KatavaAwon og avevepyr KAtaotaon

50W

Katnyopia nAektpopayvntikic
cuppatotnrag

A

Katnyopla unéptaong

Babuog punavong (IEC 60664-1)

3

Babuog mpootaoiag

IP23S

Tunog Yuéng

AF

Oepuokpacio Asttoupyiag

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Oepuokpacia petadopdg Kot
amnoBnkevong

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Enwvupla kat Miotonolnoelg

CE UKCA EACS

Awaotaoelg (M--Y)

207 mm x 500 mm x 411 mm

KaBapo Bapog

16 kg

Attolpevn LoxUG YEVVATPLOC KvnTrpa: peyaAltepn amo f ton pe 10 kVA
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WIN TIG DC 250 T - Art.555

TIG MMA
Té&on Siktuou (U1) 3x208/220/230 V ‘ 3x 400/440 V | 3x208/220/230V ‘ 3x 400/440 V
Avoyxn taong Sdiktuou (U1) +10%
Juxvétnta Stktuou 50/60 Hz

HAeKkTpLKA aodaiela Siktuou

(kaBuoTtepnuévng Spdong)

16 A

10A

16 A

10A

AmtoppodoUpevn LoxUg

5,7 kVA 25%

6,2 kVA 35%

7,5 kVA 30%

4,0 kVA 60%

5,0 kVA 60%

4,9 kVA 60%

7,0 kVA 60%

2,8 kVA 100%

4,0 kVA 100%

3,7 kVA 100%

4,5 kVA 100%

JUvbeon oto Siktuo Zmax 0,154 Q 0,154 Q
JUVTEAEOTNC LoXUOC (cosd) 0,99

EUpog pelipatog cUYKOAANGNG 5+230A 5+250A 10+ 210A 10+ 210A
Pebua ouykoAAnong 10 Aemtd/40°C 230 A 25% 250 A yy% 210 Ayy%

(IEC60974-1) 180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A 60%

140 A 100%

180 A 100%

120 A 100%

150 A 100%

Taon ev kevw (U0)

55+62V

55+62V

Taon évavong tofou (Up)

13,8 kV

Xpnotpormotnotpo NAeKTPoSLa

@1,5+4,0mm

Méylotn mieon eloddou aepiou

6 Bar / 87 psi

Amnodoon

85%

Katavalwon os avevepyn KATAotoon

50W

Katnyopia nAekTpopayvnTLKAG
cuppartotnrag

A

Katnyopia unéptaong

BaBuoc pumaveong (IEC 60664-1)

3

BaBuoc npootaciag

IP23S

Tomog Yuéng

AF

Oepuokpaocia Aettoupyiag

-10°C + 40°C

Oepuokpaocia petadopag Kall

amnobnkevong

-25°C +55°C

Enwvupia kal MoTtonot)oslg

CE UKCA EACS

Awaotaoelg (M-N-Y) Alaotaocelg (M-1-Y)

207x437x411 mm

KaBapod Bapog

22,7 kg

AttoUpevn LoxUG YEVVATPLOC KvnTrpa: peyaAltepn amo f ton pe 10 kVA
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WINTIG DC350T - Art.557

TIG MMA
Tdon dwktuou (U1) 3x 208/220/230 V ‘ 3x 400/440 V | 3x208/220/230V ‘ 3x 400/440 V
Avoyxn taong diktuou (U1) +10%
Juyvotnta Siktuou 50/60 Hz

HAektpikn achaAela SikTUou 16 A 16 A 20A 16 A

(kaBuotepnpévng Spdonc)

Amnoppodoulpevn Loxug

7,8 kVA 35%

9,6 kVA 40%

9,3 kVA 35%

11,5 kVA 40%

6,4 kVA 60%

7,8 kVA 60%

7,3 kVA 60%

9,3 kVA 60%

5,4 kVA 100%

6,6 kVA 100%

6,4 kVA 100%

7,8 kVA 100%

YUvdeon oto Siktuo Zmax

0,099 O

0,099 Q

JUVTEAEOTHG LoXUOG (cosd)

0,99

EUpog pebpatog cuykOAANGNg

5+280A

5+350A 10+240A

10+280A

(IEC60974-1)

Pebpa ouykoAAnong 10 Aerttd/40°C

280 A 35%

350 A 40% 240 A 35%

280 A 40%

245 A 60%

280 A 60% 200 A 60%

240 A60%

220 A 100%

250 A 100% 180 A 100%

210 A 100%

Taon ev kevw (UO)

54V

63V 54V

63V

Tdon évavaong tééou (Up)

13,8 kV

Xpnolpomnotiotpa NAekTpodia

@1,5+4,0mm

Méylotn mtieon elo68ou aspilou

6 Bar / 87 psi

Anodoon

85%

KatavaAwon os avevepyn
KATAOTAON

50W

Katnyopia NAEKTPOUOYVNTIKAG
cuppatotnTag

A

Katnyopia unéptaong

BaBuog pumavong (IEC 60664-1)

3

BaBuog npootaociag

IP23S

TOmog Yuéng

AF

Oepuokpacia Asltoupyiag

-10°C +40°C

Oepuokpaoia petadopdg Kat
amobnkeuong

-25°C +55°C

Enwvupia kot Miotomnotioelg

CE UKCA EACS

Awootaosig (M-N-Y)

705x1060x975 mm

KaBapo Bapoc

78 kg

AltoUpevn LoXUG YEVVATPLOC KLVNTHPO: LEyOAUTEPN amo f ton pe 18 kVA
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558

TIG MMA
Taon Siktuou (U1) 1X230V
Avoyxn taong diktvou (U1) +15% / -20%
Juxvéotnta Siktvou 50/60 Hz
HAektpikn aodalela Siktuou (kabBuotepnuévng Spaong) 16 A

Amnoppodoupevn Loxug 4,4 kVA 25% 4,4 kKVA 40%
2,5 kVA 60% 3,3 kVA 60%
2,2 kVA 100% 3 kVA 100%

JUvbeon oto Siktuo Zmax comp 61000-3-12

JuvteAeoTn¢ Loxvoc (cosd) 0,99

EUpoG pevipatog CUYKOAANGNG 5+180A 10+ 130 A

PeUpa ouykOoAAnong 10 Aemtd/40°C (IEC60974-1) 180A25% 130A30%

110 A60% 100 A 60%

100 A 100% 90 A 100%

Taon ev kevw (UO) 103V 84V

Taon évavong toou (Up) 9,5 kV

Xpnotpomnotnotpa NAektpodia @1,5+4,0mm

Méylotn miieon elod6dou aepiou 6 bar / 87 psi

Amnobdoon 80%

KatavaAwaon o€ avevepyn Kataotaon 50W

Katnyopla nAekTpopayvntikng cupBatotntag A

Katnyopla unéptaong I

BaBudg punavong (IEC 60664-1) 3

BaBuog npootaciag IP23S

Tomoc Puéng AF

Oepuokpacia Asttoupylag

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Oepuokpaocio petadopdg Kol armobnkeuong

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Enwvupia kat MotonoLoeLg

CE UKCA EACS

Awootaoelg (M--Y)

207 mm x 500 mm x 411 mm

KaBapo Bapocg

17,5 kg

ALToUpEevn LoXUG YEVVATPLOG KlvnTRpa: LeyaAltepn amnd ) ton pe 8 kVA
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13 TMPOZTAZIEZ TENNHTPIAZ

13.1 OspukA mpooTacia

Eav Eemepaotel n péylotn entpenopevn Beppokpacia yla T cwoTr) AETOUpyia TOU PETATPOMEN, SLAKOTITETAL N
€€060¢ TN¢ TPEYOoUCAC €060V OTO UNXAVNUA CUYKOAANCNG. Z€ AUTHV TNV KATAOTAGN, TO Unvupa Err 74 epdaviletal
otnv oBovn.

O aveplotnpag Asttoupyel yia tnv Puén tou petatpomnéa. MOALG emiteuxBel n ocwotn Bepuokpacia, to opaiua
e€adaviletal kaL To pnxavnua cuykoAAnong eival €ToLo va AeToupynoEL.

13.2 Mpootacio pnAok

Otav to pnxAvnuo ouykOAAnonG eival €VEPYOTOLNUEVO, TPOYHOTOTOLOUVTAL OpPLopEVOL €Aeyxol oto &ikTuo
tpododoaciag yla va unv eival Suvatn n Aettoupyla tNg UNXavhnG cUYKOAANGCNG O€ EPIMTWON avwraAlwy SIKTUOU.
Ot avwpalieg mou emaAnBevovtal eivat ot akOAouBEeg, n Tapousia TETOLWY AVWHAALWY CNUELWVETAL 0TNV 000vN e
Err. 76.

TPLDACIKEG UNXOVEG CUYKOAANONG:

- 0 0UBETEPOG aywyo¢ eival cuvdedepévog avti evog aywyol daong

- évag aywyog daong dev eivat ouvdedepévoc.

- N TLUA TNG Tdong tpododoaciag ival EKTOC TOU ETITPEMOUEVOU EVPOUC TLUWV.

povodaoLkol CUYKOAANTEG:

- N TLUA TNG Tdong tpododoaciag ival EKTOC TOU ETILTPEMOUEVOU EVPOUC TLUWV.

Katd tn Asttoupyla TG pnxovng ouykOAAnong, eav n tacn tpododooiag tTNG AOYLKNG EAEYXOU KLVEITAL EKTOG TWV
ETUTPEMOUEVWV 0pLwV, N Aeltoupyla TNG LNXovng cUYKOAANGNG avacTEAAETOL.

la AoyLkEg Taoelg Tpododooiag XapunAoTepPEC Ao TO EMITPENOUEVO 0pLo, 0TNV 0006vn eudaviletal To pvupa Err.14-
1.

la taoelg Aoyikng tpododoaiog uPnAOTEPEC ATIO TO ETUTPEMOUEVO OpLo, 0TNV 080vVN epdaviletal to pnvupa Err.14-2.
Ouada Puéng, povo yLa ta avt.555 kat 557.

Me tn Aettoupyla povadag Puéng oe "ON" i "AUTO", n eméuBaon tou aloBntrpa nmieong péoa oto KUKAwUa PoEng
oVaOoTEAAEL TN ALToupyla TOU UNXAVAUATOC CUYKOAANONG HeTa amd 30 ". Ztnv 08ovn eudaviletal to pnvupa Err.75
Kall To uAvupa H20 mou avaBooPrvel.

H mapéupaon tou atobntrpa nieong pnopet va mpokAnBet and EAAewdn PukTLKoU.
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14 KQAIKOI ZOAANMATOZ

2. Nepypadn AvTlueTwion
14-1 Taon odnynong IGBT xapnAn IBnoTE TN OUOKeUR CUYKOAANONG Kal eAEyEte TNV TAON
tpod0odoTnong. EGv to mpOBANUA ETILUEVEL, EMILKOWWVIOTE
e to ypadeio TexVIKAC utooTAPLENG.
14-2 Taon odnynong IGBT ubnAn IBNOTE TN OUOKEUN OUYKOAANONG kot eAéyEte tnv
taon Ttpododotnong. EAv TO TPOPANUA  EMLUEVEL
ETUKOWVWVNOTE Ue TO ypadelo TEXVIKAC UMOoTAPLENG.
40-1 Emwkivbuvn Seutepelovoa Taon YBAOTE KAl EMAVEKKLVIOTE TN OUOKEUN GUYKOAANGNG. Eav
TO TPOPANUO ETILUEVEL, ETUKOWWVAOTE UE TO Yypadeio
TEXVLKAG UTIOOTAPLENG.
40-2 * Movo yLa To avt. 558 JBnote Kol ETOVEKKIVAOTE ™ OUOKEUN
Emukivbuvn Seutepelovoa Taon OUYKOAANGONG. Eav TO nPORAnua ETILUEVEL
ETLKOWWVNAOTE HE TO ypadelo TEXVIKAG UTIOOTHPLENG.
e QUTEG TIC ouvbnkeg eilval duvat n xpnon Ttou
pUnxavnuatog povo o cuykoAAnon DC.
53 Start KAELOTO KATA TNV ekKkivnon tng | ArmteAeuBepwoTte To MANKTPO ToU start
HUNXAVAC 1 KOTA TNV AMOKOTAOTHOoN
odaApatog
67 Tpododotnon ektdg mpodlaypadwy | EAEyEte tnv  TAON m¢  tpododooiag. Eav
N amnoucia evog otadiou (katd tnv | To nPSoBANUA ETULUEVEL ETULKOLVWVHNOTE
ekkivnon) uE TO vypadeio TEXVLKNG uTooTNPLENG.
74 EnéuBaon Bepuikng mpootaoiag MePLUEVETE VO KPUWOEL N YEVVATPLA
75 Avemapkng Tieon oto KUKAwpa | EAéyEte tn otdBun vypol oto Soxelo, Tn cuvdeon kal tn
Yuéng Aettoupyia tng povadag Pueng.
84-1 ‘EAgyX0G TnG moLoTNTag (XaunAn taon | EmAééte  MENU kat eléyéte tn pubulopévn Tdon
KQTA T oUYKOAANGON) gvepyormnoinonc.
84-2 ‘EAeyxoc tng molotntag (uPnAn téon | EmAééte MENU kot e€Aéyéte tn puBulopévn taon
KOLTA TN OUYKOAANGN) gvepyomnoinong.
NO LINK SpaApa enikovwviag HeTall mivaka | EMIKOWWVNGOTE UE TO KEVTPO TEXVLKNG UTIOOTNPLENG

Tiivaka Kol EAEyxou

15 Z2YNTHPHZH

Acite T1g 08nyieg mou mepLéxovtal oto eyXeLpidlo «evikég mpoeldomnolioelg» 3301151.
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