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IMPORTANTE: PRIMA DELLUTILIZZO DELLAPPARECCHIO LEGGERE CON ATTENZIONE E CAPIRE IL CONTENUTO
DI QUESTO MANUALE.

IMPORTANTE: Prima della lettura del seguente manuale di istruzioni, leggere attentamente e comprendere
le indicazioni contenute nel manuale Avvertenze generali 3301151.

Diritti d’autore.

| diritti d’autore delle presenti istruzioni per I'uso sono di proprieta del produttore. Il testo e le illustrazioni
corrispondono alla dotazione tecnica dell’apparecchio al momento della stampa con riserva di modifiche.
Nessuna parte di questa pubblicazione pu6 essere riprodotta, memorizzata in un sistema di archiviazione
o trasmessa a terzi in qualsiasi forma o qualsiasi mezzo, senza che il Costruttore ne abbia rilasciato una
preventiva autorizzazione scritta. Saremo grati per la segnalazione di eventuali errori e suggerimenti per
migliorare le istruzioni per l'uso.

Conservare sempre questo manuale sul luogo di utilizzo dell’apparecchio per futura consultazione.

Lapparecchiatura é 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 puo installare, utilizzare, manutenere eriparare 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.

Ogni uso difforme da quanto espressamente indicato e attuato con modalita differenti o contrarie a quanto
indicato nella presente pubblicazione, configura lipotesi di uso improprio. Il costruttore declina ogni
responsabilita derivante da un uso improprio che puo 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 non possono essere controllati dal produttore.

Un’esecuzione inappropriata dell’installazione pu6é portare a danni materiali ed eventualmente a danni a
persone. Non si assume pertanto alcuna responsabilita per perdite, danni o costi che derivano o sono in
qualche modo legati a un’installazione scorretta, a un funzionamento errato, nonché a un utilizzo e a una
manutenzione inappropriati.

Non é consentito il collegamento in parallelo di due o piu generatori.

Per un eventuale collegamento in parallelo di piu generatori chiedere autorizzazione scritta a CEBORA la
quale definira ed autorizzera, in ottemperanza alle normative vigenti in materia di prodotto e sicurezza, le
modalita e le condizioni dell’applicazione richiesta.

Linstallazione e gestione dell’apparecchiatura / impianto deve essere conforme alla normativa IEC EN 60974-4.

Laresponsabilita in relazione al funzionamento di questo impianto & limitata espressamente alla funzione dell’ impianto.
Qualsiasi responsabilita ulteriore, di qualsiasi tipo, & espressamente esclusa. 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 3301151 non possono essere controllati dal produttore.

Un’esecuzione inappropriata dell’installazione pud portare a danni materiali e di conseguenza a danni a persone. Non
si assume pertanto alcuna responsabilita per perdite, danni o costi che derivano o sono in qualche modo legati a
un’installazione scorretta, a un funzionamento errato, nonché a un utilizzo e a una manutenzione inappropriati.

Il generatore di saldatura/taglio € conforme alle normative riportate nella targa dati tecnici del generatore stesso. E'
consentito I'utilizzo del generatore di saldatura/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. Pertanto, Cebora S.p.a declina ogni responsabilita in merito a
malfunzionamenti/danneggiamenti sia dei propri generatori di saldatura/taglio, sia di componenti dell'impianto, per
I'inosservanza di tali verifiche da parte dell'installatore.
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1 SIMBOLOGIA

A AWVISO

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

A PRUDENZA

Indica una situazione di potenziale pericolo che se non rispettata potrebbe arrecare
danni lievi a persone e danni materiali alle apparecchiature.

AVVERTENZA!

Fornisce all’'utente informazioni importanti il cui mancato rispetto potrebbe compor-
tare danni alle attrezzature

INDICAZIONE

Procedure da seguire per ottenere un utilizzo ottimale dell’apparecchiatura.

Infunzione del colore del riquadro I'operazione potrarappresentare una situazione di: PERICOLO, AVVISO, PRUDENZA,
AVVERTENZA oppure di INDICAZIONE.

2 AVVERTENZE

Prima di procedere alla movimentazione, disimballo, installazione ed utilizzo del generatore di sal-
datura & obbligatorio leggere le AVWERTENZE riportate nel manuale 3301151.
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2.1

Targa delle avvertenze

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle numerate della targa.

B. | 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.

Le scosse elettriche provocate dall’elettrodo di saldatura o dal cavo possono essere letali. Proteggersi
adeguatamente dal pericolo di scosse elettriche.

Indossare guanti isolanti. Non toccare I'elettrodo a mani nude. Non indossare guanti umidi o danneggiati.
Isolarsi dal pezzo da saldare e dal suolo.

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

Inalare le esalazioni prodotte dalla saldatura pud 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 inflammabili 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
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3 DESCRIZIONE GENERALI

Questa saldatrice & un generatore di corrente ad inverter. |l generatore € costruito secondo le norme IEC 60974-1,,
IEC 60974-5, IEC 60974-10 (CL. A).
Il generatore € idoneo alla saldatura MIG/MAG.

3.1 Spiegazione dati targa

N° Numero di matricola da citare per ogni richiesta relativa alla saldatrice.
1 IR o Convertitore statico di frequenza monofase trasformatore-raddrizzatore.

o=

3_2 n . '—’:: Convertitore statico di frequenza trifase

MIG/MAG Adatto per saldatura MIG/MAG

TIG Adatto per saldatura TIG.

MMA Adatto per la saldatura MMA

uo Tensione a vuoto secondaria.

X Fattore di servizio percentuale. Il fattore di servizio esprime la percentuale
di 10 minuti in cui la saldatrice pu0 lavorare ad una corrente di saldatura I2.

U2 Tensione secondaria con corrente 12

U1 Tensione nominale di alimentazione

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

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

[Tmax Corrente max. assorbita alla corrispondente corrente 12 e tensione U2.

1eff 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.

IP23S Grado di protezione della carcassa.
Grado 3 come seconda cifra significa che questo apparecchio puo essere
immagazzinato, ma non impiegato all’esterno durante le precipitazioni, se
non in condizioni protette

Idonea a lavorare in ambienti con rischio elettrico accresciuto

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

3.3 Protezione termica

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

A AVVISO

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 61000-3-12 e la IEC 61000-3-11 potrebbero essere richiesti
valori di impedenza di linea inferiori a Zmax riportato in tabella. 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.

Controllare che la tensione di rete corrisponda alla tensione indicata sulla targa dati tecnici della saldatrice. Collegare
una spina di portata adeguata all’assorbimento di corrente |1 indicato nella targa dati. Assicurarsi che il conduttore
giallo/verde del cavo di alimentazione sia collegato al contatto di terra della spina

A AWVISO

La portata dell’interruttore magnetotermico o dei fusibili, posti tra la rete di alimentazione e I'apparecchio devono
essere adeguati alla corrente 11 assorbita dalla macchina. Verificare i dati tecnici dell’apparecchio.

ATTENZIONE!: 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.

A AWVISO

Scollegare I'apparecchio dalla rete di alimentazione prima di trasportarlo.

Durante il trasporto dell’apparecchio assicurarsi che vengano rispettate tutte le direttive e le norme antinfortunistiche
locali vigenti.

Per spostare il generatore usare un carrello elevatore e posizionare le sue forche considerando la posizione del
baricentro del generatore.

E’ tassativo utilizzare Papparecchio solo 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.

Il produttore non si assume alcuna responsabilita per i danni verso persone o cose che si possono creare.
E’ dovere dell’utilizzatore far controllare periodicamente da un elettricista qualificato la perfetta efficienza
del conduttore di terra dell’impianto e dell’apparecchio in uso.

Quando il commutatore F viene portato in posizione OFF sul display appare il messaggio: Power Off
Attendere che tale messaggio scompaia dallo schermo per procedere con la riaccensione.
Se il generatore viene acceso con il messaggio Power Off attivo |la fase di accensione non avra esito positivo.
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3.5 Sollevamento e trasporto

Per le modalita di sollevamento e trasporto fare riferimento al Manuale Avvertenze 3301151

3.6 Messa in opera e installazione

A AVVISO

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 (horma CEI 26-36 e IEC/EN60974-
9).

Controllare che latensione direte corrisponda alla tensione indicata sulla targa dati tecnici della generatore.
Collegare una spina di portata adeguata all’assorbimento di corrente |1 indicato nella targa dati.

Assicurarsi che il conduttore giallo/verde del cavo di alimentazione sia collegato al contatto di terra della spina.

La portata dell’interruttore magnetotermico o dei fusibili, posti tra la rete di alimentazione e il generatore, deve
essere adeguata alla corrente |1 assorbita dal generatore.

Laccensione e lo spegnimento del generatore vengono effettuati tramite il commutatore F.

Nel casoin cuisiano presenti degliaccessorinel sistema di saldatura essi devono essere connessi al generatore prima
dell’accensione. Il collegamento/scollegamento degli accessori con generatore acceso comporta malfunzionamenti
del sistema e in caso estremo potrebbe compromettere I'integrita dell’impianto di saldatura. CEBORA S.p.a. non
copre con garanzia utilizzi impropri del sistema saldante.

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.

Posizionare la saldatrice in modo da consentire una libera circolazione d’aria al suo interno ed evitare il piu possibile
che entrino polveri metalliche o di qualsiasi altro genere. Assicurarsi di posizionare la saldatrice in una zona che
assicuri una buona stabilita.ll peso della saldatrice € di circa 102 Kg.Listallazione della macchina deve essere fatta da
personale qualificato.Tutti i collegamenti devono essere eseguiti in conformita delle vigenti norme (IEC/CEI EN 60974-
9) e nel pieno rispetto della legge antinfortunistica. Verificare che la tensione di alimentazione corrisponda a quella
nominale della saldatrice. Dimensionare i fusibili di protezione in base i dati riportati sulla targa dei dati tecnici.Montare
la spina sul cavo di alimentazione facendo particolare attenzione a collegare il conduttore giallo-verde al polo di terra.
Questa saldatrice e stata progettata per poter montare contemporaneamente 3 torce di saldatura e 3 bobine di filo di
diametro MAX 200mm/8".

La macchina non puo saldare con le 3 torce nello stesso momento, la scelta di quale torcia utilizzare viene
fatta premendo e rialsciando per pochi istanti il pulsante della torcia che si vuole utilizzare..

Sul pianale posteriore possono essere posizionate 2 bombole di diametro MAX (180mm - 7.1in) e alte MAX (1000mm
- 39.4in) o 1 sola bombola di diametro MAX (220mm - 8.7in) e alta MAX (1600mm - 63in).

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

La bombola del gas deve essere equipaggiata da un riduttore di pressione e da un flussometro. Solo dopo aver
posizionato la bombola, collegare il tubo gas uscente dal pannello posteriore della macchina al regolatore di pressione.
Aprire il laterale mobile, montare la bobina del filo sull’apposito supporto, infilare il filo uscente dalla bobina del filo
all’interno del motoriduttore, assicurandosi che il tipo e il diametro del filo sia lo stesso del rullo di traino.

Il filo deve essere allineato con la gola del rullo di traino e deve fuoriuscire dall’adattatore C. Chiudere il braccetto di
traino, montare la torcia di saldatura e il cavo massa sulla presa D. Dopo aver montato la bobina e la torcia, accendere
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la macchina, scegliere la curva sinergica adeguata al tipo di filo che si vuole saldare, seguendo le istruzioni descritte
nel paragrafo funzioni di servizio (PROCESS PARAMS). Togliere I'ugello gas e svitare 'ugello portacorrente dalla
torcia. Premere il pulsante della torcia fino alla fuoriuscita del filo, ATTENZIONE tenere il viso lontano dalla lancia
terminale mentre il filo fuoriesce, avvitare I’'ugello portacorrente e infilare 'ugello gas.

Aprire il riduttore della bombola e regolare il flusso del gas a 8 — 10 I/min. Durante la saldatura il display A visualizza la
corrente e la tensione effettiva di lavoro, i valori visualizzati possono essere leggermente diversi dai valori impostati,
questo puo dipendere da molteplici fattori, tipo di torcia, spessore diverso dal nominale, distanza tra ugello porta
corrente e il materiale che si sta saldando e la velocita di saldatura. | valori di corrente e tensione, alla fine della
saldatura rimangono memorizzati sul display A, per visualizzare i valori impostati & necessario muovere leggermente
la manopola B, mentre spingendo il pulsante orcia senza saldare, sul display A compare il valore di ensione a vuoto
e il valore di corrente uguale a 0.

3.7 Descrizione del generatore

N\ 4
A
E H1
C C1
F © H2
D
c2 ‘
J .
A DISPLAY

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

B MANOPOLA
Seleziona e regola sia le funzioni che i parametri di saldatura

C ATTACCO CENTRALIZZATO
A cui va collegata la torcia di saldatura preparata per alluminio o la torcia Push -Pull

C1 ATTACCO CENTRALIZZATO
A cui va collegata la torcia di saldatura preparata per il ferro

C2 ATTACCO CENTRALIZZATO
A cui va collegata la torcia di saldatura preparata per Silicon Bronze

PRESA (-)

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

F INTERRUTTORE
Accende e spegne la saldatrice

G CAVO DI RETE

H RACCORDO TUBO GAS
Per torcia preparata per alluminio

H1 RACCORDO TUBO GAS
Per torcia preparata per ferro

H2 RACCORDO TUBO GAS
Per torcia preparata per Silicon Bronze
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3.8 Descrizione funzioni visualizzate sul display A

(Information \ All'accensione della macchina il display A per qualche istante visualizza: il numero di articolo
- della macchina, la versione, la data di sviluppo del software, e il numero di release delle curve
\'\//le?gir:)'ze ‘3812 sinergiche (questa informazione viene riportata anche all'interno del capitolo 7.1 FUNZIONI DI
Bui SERVIZIO).
uild May 24 2022 . , . - . o
Table 001 Subito dopo I'accensione il display A visualizza:
< =/ La curva sinergica utilizzata, il modo di saldatura 2T, 4T o 3L, la funzione SPOT se

attivata, il processo di saldatura "SHORT o PULSATO", la corrente di saldatura, la velocita in metri al minuto del filo
di saldatura, la tensione di saldatura e lo spessore consigliato.

Per aumentare o diminuire i parametri di saldatura & sufficiente regolare tramite la manopola B, i valori cambiano
tutti assieme, in modo sinergico.

Per modificare la tensione di saldatura V & sufficiente premere per meno di 2 secondi la manopola B, sul display
compare (Arc Length o lunghezza d’arco) una barra di regolazione con lo 0 centrale, il valore pud essere modificato
tramite la manopola B da -9,9 a 9,9 per uscire dalla funzione premere brevemente la manopola B.

Modificando il valore, una volta usciti dal sottomenu, di fianco alla tensione V, comparira una freccia che se rivolta
verso I'alto indichera una correzione maggiore del valore preimpostato mentre la freccia rivolta verso il basso indichera
una correzione minore.

:;ngz.m 1.20m fr m e —s =)
90A 18 | |,.[ 1"
145V )| 1, )

(iZI;HJZ.m 1.Zmn Ar (izl;ﬂ;z .M 1.Zom Ar
101A 18& . [101A 18 ..
20.2V ¥ ) (20.2V ¥ 2

3.9 Funzioni di servizio (PROCESS PARAMS) visualizzate sul display A

Il software potrebbe essere stato aggiornato, pertanto nell’apparecchio in uso possono essere
disponibili funzioni non descritte in queste istruzioni per 'uso o viceversa. Inoltre, le singole
figure possono discostarsi leggermente dagli elementi di comando presenti sull’apparecchio in uso. Il
funzionamento di questi elementi di comando é tuttavia identico.

Per accedere a queste funzioni bisogna partire dalla schermata principale e premere per almeno 2 secondi la mano-
pola B.

Per entrare dentro la funzione & sufficiente selezionarla con la manopola B e premere la stessa per meno di 2 secondi.
Per ritornare alla schermata principale premere per almeno 2 secondi la manopola B.

Le funzioni selezionabili sono:

e Curva sinergica (Wire Selection).
Per scegliere la curva sinergica, € necessario, tramite la manopola B, selezionare e premere sulla curva proposta
dal display A, & sufficiente selezionare la curva che ci interessa e confermare la scelta premendo per meno di 2
secondi sulla manopola B.

10/19 3301278



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

(Prncess Parameters

\ lfU:i.l»e Selection \

CRA
Double Pulse DF|

.M 1.0mm Ar

M 1.2mnn Ar

| H1N U .omm Hr
AlMgS  ©.9mm fir
AlMgs  1.6mm fir
A1Si1Z  ©.6mm Ar
AlSiiz  0.6mm Ar

e Process

Per scegliere o confermare il tipo di saldatura, & necessario, tramite la manopola B, selezionare e premere, per

almeno 2 secondi su Short o Pulsed

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

~ >~

ﬁ’mcsss Parameters Process ]
Pr AlMgZ. M 1.Zmm Ar
PULSED
Start Mode 21
ot OFF
a OFF
CRA DFF
Double Pulse OFF, §

Modo di saldatura (Start Mode).

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

Modo 2T, la macchina inizia a saldare quando si preme il pulsante della torcia e si interrompe quando lo si rilascia.
Modo 4T, per iniziare la saldatura premere e rilasciare il pulsante torcia, per terminare la saldatura premere e rila-
sciare nuovamente.

(Prnl:ess Parameters \ ‘Start Mode ]
Pro AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar _
mgess - SHORT

Start Mode ‘ 3L

Double Pulse

OFE

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

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

Start Curr corrente di partenza, possibilita di regolazione dal 10 al 200% della corrente impostata di saldatura.
Slope time, possibilita di regolazione da 0,1 a 10 secondi. Definisce il tempo di raccordo tra la corrente di partenza
(Start Curr) e la corrente di saldatura e tra la corrente di saldatura e la corrente di crater filler o riempimento del
cratere di fine saldatura (Crater Curr).Possibilita di regolazione da dal 10 al 200% della corrente impostata di sal-
datura.

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

P ~

Process Parameters Start Current
Prog AlMgZ . 7Mn 1.2mm Ar 3 200
Process SHORT E.
135# =
tar rent 7 3
Slope Time 0.5s 3
Crater Current 60 3 e
\Double Pulse 0FF /) Y,
Slope Time Crater Current
10 .0s 200
B8.5s 60x
B.1s 10
. /L J
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e Tempo di puntatura e intermittenza (Spot).
Questa funzione & inibita quando la funzione 3L ¢ attiva. Se selezioniamo il tempo di spot ON, sul display
compare la funzione Spot Time, selezionandola, possiamo regolare tramite la barra di regolazione, da 0,3
a 25 secondi. Oltre a questa funzione sul display compare Pause Time, selezionandola, possiamo regolare
tramite la barra di regolazione il tempo di pausa tra un punto o un tratto di saldatura e I’altro, il tempo di pausa
varia da 0 (OFF) a 5 secondi.
Per accedere alle funzioni Spot Time e Pause Time bisogna premere per meno di 2 secondi la manopola B.
La regolazione si fa sempre tramite la manopola B, per confermare & sufficiente premerla per meno di 2 se-
condi, una volta confermata la scelta si ritorna sempre alla schermata (PROCESS PARAMS).

(Process Parameters Spot
Prog  AlMgZ.7Mn 1.Zmm Ar OFF
Process SHORT | |
Start Mode 2T
CRA OFF
\Double Pulse OFE/ \_ )
Process Parameters Spot Time
Prog  AlMgZ.7M 1.2mm Ar 3 25.0s
Process SHORT
Start Mode 21 1.8s
t ON =
Pause Tine OFF 2 0.3s
\HSA OFF ) \_ J
Process Parameters ) "Pause Time
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar =
Process SHORT 3 5.0
Start Mode 2T 3
Spot ON =
t Time 1.0s 3
M =4 OFF
& Y/ J

e HSA (hot start automatico).
Questa funzione ¢ inibita quando la funzione 3L ¢ attiva. Una volta attivata la funzione, I'operatore potra re-
golare la corrente di partenza (Start Curr) dal 10 al 200% della corrente di saldatura (Default 130%). Potra
regolare la durata di questa corrente (S.C. Time) da 0,1 a 10 secondi (Default 0,5 sec.). Potra regolare anche
il tempo di passaggio (Slope Time) tra la corrente di partenza (Start Curr) e la corrente di saldatura da 0,1 a
10 secondi (Default 0,5 sec.).

Process Parameters Start Current
o 0K
Start Current 135 200
Start Current Time 8.5s 135%
Slope Time 0.5s *
CRA OFF
Double Pulse DFF 10
Jnductance 9.0 ) \_ J
Start Current Time ,shpn Time =
3 10.0s 3 10.0s
3 8.5s
3 9.1s * 0.15
J U J

e CRA (crater filler- riempimento del cratere finale).
Questa funzione ¢ inibita quando la funzione 3L ¢ attiva. Funziona in saldatura 2T, 4T e anche in abbinamento
con la funzione HSA.
Dopo aver attivato la funzione, 'operatore potra regolare il tempo di raccordo (Slope Time) tra la corrente di
saldatura e la corrente di riempimento del cratere (Crater Curr.) da 0,1 a 10 secondi (Default 0,5 sec.).
Potra regolare la corrente di riempimento del cratere (Crater Curr.) dal 10 al 200% della corrente di saldatura
(Default 60%).
Potra regolare il tempo (C.C. Time) della durata della corrente di riempimento del cratere da 0,1 a 10
secondi Default 0,5 sec.).
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Process Parameters Slope Time )
" ‘ 10.0s
ope Time ;
Crater Current 60% 8.5s
Crater Current Time 8.5s
Double Pulse OFF
Inductance 0.0 0.1s
\]hrriﬁu:k ATD ) Y,
(Crater Current ) Crater Current Time
200 3 l0.0s
68z 8.5 E
E! 0.1s
\ s J J

e Doppio livello
Questo tipo di saldatura fa variare I'intensita di corrente tra due livelli. Prima di impostare la saldatura con doppio
livello € necessario eseguire un breve cordone di saldatura cosi da determinare la velocita di filo e di conseguenza
la corrente per ottenere la penetrazione e la larghezza del cordone ottimali per il giunto che volete realizzare.
Si determina cosi il valore della velocita di avanzamento del filo (e quindi della corrispondente corrente) a cui, ver-
ranno alternativamente sommati e sottratti i metri al minuto che verranno impostati.
Prima dell’esecuzione & bene ricordare che in un corretto cordone la sovrapposizione tra una “maglia” e I'altra deve
essere almeno del 50%.

MIN MAX DEF
FREQUENCY | 0,1HZ 5,0HZ 1,5HZ
PULSE STEP | 0,1 M/MIN 3,0 M/MIN 1,0 M/MIN
DUTY CYCLE | 25% 75% 50%
ARC 9,9 9,9 0,0
CORRECTION | ’ ’
Wire Speed
4
== 5%
pulse step :
] :
pulse step : Main_
set point
t
duty
T=1/f

¢ Frequenza del doppio livello
La frequenza, determinata in Hertz, € il numero di periodi al secondo. Per periodo si intende I'alternanza della
velocita alta con quella bassa.
La velocita bassa, che non penetra, serve al saldatore per spostarsi da una maglia alla esecuzione della maglia
successiva; la velocita alta, corrispondente alla massima corrente, € quella che penetra ed esegue la maglia. |l
saldatore, in questo caso, si ferma per eseguire la maglia.

e Differenza di velocita
E la ampiezza della variazione della velocita in m/min.
La variazione determina la somma o la sottrazione di m/min. dalla velocita di riferimento prima descritta. A parita degli
altri parametri aumentando il numero la maglia diverra piu larga e si otterra maggiore penetrazione.

e Duty Cycle

E' il tempo del doppio livello espresso in percentuale, € il tempo della velocita/corrente maggiore rispetto alla
durata del periodo. A parita degli altri parametri determina il diametro della maglia quindi la penetrazione.
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e Correzione d’arco. Regola la lunghezza dell’arco della velocita/corrente maggiore.
Attenzione: una buona regolazione prevede una lunghezza d’arco uguale per entrambe le correnti.

s ~ >~

\

Process Parameters Freguency
3 5.0
Duty Cycle 50 E
firc’ Corr. 0.0 N
Inductance 0.0 3 9.1
\Burnback AUTO / \_ )
Pulse Step Duty Cycle )
3.0 ElNE]
1.0m 1
0.1 25
. J J
N\
J

¢ Induttanza (Inductance).
La regolazione puo variare da -9,9 a +9,9. Lo zero regolazione impostata dal costruttore, se il numero € negativo
I'impedenza diminuisce e I'arco diventa piu duro mentre se aumenta diventa piu dolce.
Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla usando la manopola B e premendola per meno di 2 secondi
sul display A compare la barra di regolazione, possiamo variare il valore e confermare premendo la manopola B per
meno di 2 secondi.

Process Parameters ] Inductance ]
Double Pulse OFF mx

Soft Start AUTO e

PreGas 0.1s

PostGas 3.z MIN

Units MET _

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

s ~

Process Parameters ] Burnback ]

ry

Rolalalodalybolblella
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e Soft Start AUTO
La regolazione puo variare da 0 a 100%. E’ la velocita del filo, espressa in percentuale della velocita impostata per
la saldatura, prima che lo stesso tocchi il pezzo da saldare.
Questa regolazione € importante per ottenere sempre buone partenze.
La regolazione del costruttore € in Auto (funzione preregolata).
Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla usando la manopola B e premendola per meno di 2 secondi sul

display A compare la barra di regolazione, possiamo variare il valore e confermare premendo sempre la manopola
B per meno di 2 secondi

o ~

Process Parameters ] Soft Start ]
Double Pulse OFF 160
Inductance 0.0
Burnback AUTD 48
PreGas 8.1s
PostGas J.es [
\Units HET _

e Pre Gas
La regolazione pud variare da 0 a 10 secondi.
Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla usando la manopola B e premendola per meno di 2 secondi sul

display A compare la barra di regolazione, possiamo variare il valore e confermare premendo sempre la manopola
B per meno di 2 secondi.

Process Parameters ] PreGas ]
Burnback AUTD E
< AUTO . 10 .02
B.1s 3
as 05 E
Units MET 2
Factory OFF = 9.0
(nformation L s

e Post Gas
La regolazione pud variare da 0 a 25 secondi.
Per accedere alla funzione € sufficiente evidenziarla usando la manopola B e premendola per meno di 2 secondi sul

display A compare la barra di regolazione, possiamo variare il valore e confermare premendo sempre la manopola
B per meno di 2 secondi.

Process Parameters ] PostGas ]
Burnback AUTO
Soft Start AUTO SR
PreGas 8.1s 1.8s
0.0s
.
e Units
Scelta tra il sistema metrico e il sistema imperiale (pollici)
Process Parameters ] Units ‘]
Burnback AUTO
Soft Start AUTO P
PreGas 0.1s
i-:r'g [I["
\Unformation L
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e Factory Reset
Lo scopo ¢ riportare la saldatrice alle impostazioni originali di default.
Per accedere alla funzione ¢ sufficiente evidenziarla tramite la manopola B. Premendo questa manopola per meno
di 2 secondi, il display A visualizza le scritte OFF e TUTTO. Evidenziando la scritta ALL e premendo brevemente
la manopola B si effettua il reset e il display A mostra Factory Done. Cio indica che il ripristino € stato eseguito
correttamente. Per tornare alla pagina di visualizzazione precedente € sufficiente premere la manopola B per piu di
2 secondi..

Process Parameters Factory ]
Burnback AUTO &

Soft Start AUTO

PreGas 0.1s

PostGas 3.0s

Units MET

jninr'mt!un \_

¢ Information
Il display visualizza il numero di articolo della macchina, la versione e la data di sviluppo del software e il numero di
versione delle curve sinergiche

Process Parameters ] Information
Burnback AUTD Machine MILTIMIG 525
Soft Start AUTD Version 001
PreGas 0.1s Build Nov 15 2018
PostGas 3.0s Table 001
gnits MET

" J

NOTA. Per tutte le funzioni regolate tramite la barra di regolazione & possibile ripristinare il valore iniziale di default.
Questa operazione pud essere eseguita premendo la manopola B per piu di 2 secondi solo quando sul display A
compare la barra di regolazione.

4 MANUTENZIONE

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

4.1 Manutenzione generatore

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, assicurarsi che l'interruttore F sia in posizione "O" e che il cavo
di alimentazione sia scollegato dalla rete.

Periodicamente, inoltre, € necessario pulire I'interno dell’apparecchio dalla polvere metallica accumulatasi, usando
aria compressa.

4.2 Accorgimenti da usare dopo un intervento di riparazione

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isolamento
tra il lato primario ed il lato secondario della macchina. Evitare che i fili possano andare a contatto con parti in movi-
mento o parti che si riscaldano durante il funzionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’apparecchio originale
in modo da evitare che, se accidentalmente un conduttore si rompe o si scollega, possa avvenire un contatto tra il
primario ed il secondario.

Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come sull’apparecchio originale.
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5 DATI TECNICI

Questa attrezzatura & conforme alla norma IEC 61000-3-12 e IEC61000-3-11 a condizione che I'impedenza della linea
di alimentazione nel PCC sia inferiore a Zmax riportata in tabella. E’ responsabilita dell’installatore o dell’utilizzatore
dell’attrezzatura garantire, consultando eventualmente I’operatore della rete di distribuzione, che I'attrezzatura sia
collegata a un’alimentazione con impedenza massima di sistema inferiore a Zmax.

Nelle tabelle del paragrafo 11 sono riportati i dati tecnici dei generatori di saldatura relativi ai due processi utilizzati nel
campo dell’automazione industriale che sono il processo MIG/MAG. | generatori sono in grado in modalita manuale di
saldare anche con elettrodo rivestito (MMA) e TIG per maggiori dettagli fare riferimento al manuale istruzione.

SYNSTAR TRIPLE 200M (Art. 392)
MIG
Tensione rete (U1) 1x230V
Tolleranza tensione di rete (U1) +15% / -20%
Frequenza di rete 50/60 Hz
Fusibile di rete (ad azione ritardata) 13A
Potenza assorbita 6,3 kVA 20%
3,8 kVA 60%
3,1 kVA 100%
Collegamento alla rete Zmax 33Q
Fattore di potenza (cosd) 0,99
Gamma corrente di saldatura 20-200 A
Corrente di saldatura 10 min/40°C (IEC60974-1) 200 A 20 %
140 A 60%
120 A 100%
Tensione a vuoto (UQ) 96V
Pressione max ingresso gas 6 Bar / 87 psi
Rendimento >85 %
Consumo in stato inattivo <50 W
Classe di compatibilita elettromagnetica A
Classe di sovratensione 01l
Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3
Grado di protezione IP23S
Tipo di raffreddamento AF
Temperatura di funzionamento -10°C = 40°C
Temperatura di trasporto e immagazzinamento -25°C + 55°C
Marchio e Certificazioni CEUKCA S
Dimensioni LxPxH 588 x 950 x 1750 mm
Peso netto 102 kg
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6 CODICI ERRORE

Per quanto riguarda la gestione degli errori si dividono in due categorie:
1) Errori hardware [E] non ripristinabili, a seguito dei quali & necessario riavviare il generatore. Vengono
visualizzati su schermata con sfondo rosso.
2) Allarmi [W], legati ad una condizione esterna che ¢ ripristinabile dall’'utente e che non richiede il riavvio del
generatore.Vengono visualizzati su schermata con sfondo arancio.

Codice | Tipo Descrizione Errore Azione

2 [E] |Errore di scrittura nella memoria | Spegnere e riaccendere il generatore e se I’errore persiste
dei dati utente contattare assistenza tecnica

6 [E] |Errore di comunicazione rilevato |Spegnere e riaccendere il generatore e se I’errore persiste
da scheda pannello contattare assistenza tecnica.

8 [E] |Errore di comunicazione tra Verificare la connessione tra scheda pannello 27 e scheda
scheda master e scheda controllo motore 41. Spegnere e riaccendere il generatore e se
controllo motore I’errore persiste contattare assistenza tecnica.

9 [E] |Errore di comunicazione tra Verificare la connessione tra scheda pannello 27 e scheda
scheda Slave e scheda Master potenza 68. Spegnere e riaccendere il generatore e se I'errore

persiste contattare assistenza tecnica

10 [E] |Potenza di uscita nulla (I=0A, Errore Hardware contattare assistenza tecnica. Probabile
V=0V) rottura scheda potenza 68

42 [E] |Velocita motore fuori controllo. Verificare che non ci siano blocchi meccanici nei rulli del

trainafilo. Se il motore gira a velocita non controllata verificare
cablaggio motore trainafilo. Corretta polarita alimentazione
motore. Se I'errore persiste contattare assistenza tecnica.

53 [E] |Start premuto all’accensione o al |Rilasciare il pulsante di start posto sulla torcia di saldatura.
ripristino per sovratemperatura.

54 [E] |Test generatore corrente non zero | Spegnere e riaccendere il generatore e se I’errore persiste

contattare assistenza tecnica.

56 [E] |Durata eccessiva del corto Spegnere e riaccendere il generatore e se I'errore persiste
circuito all’'uscita contattare assistenza tecnica.

57 [E] |Corrente eccessiva sul motore Verificare che non ci siano blocchi meccanici nei rulli del
del trainafilo trainafilo. Spegnere e riaccendere il generatore e se I’errore

persiste contattare assistenza tecnica.

58 [E] |Errore aggiornamento firmware |Spegnere e riaccendere il generatore e se I’errore persiste

contattare assistenza tecnica.

60 [E] |Corrente media al di sopra del Spegnere e riaccendere il generatore e se 'errore persiste
limite massimo per troppo tempo | contattare assistenza tecnica.

61 [E] |Fase L1 inferiore al minimo Verificare la tensione d’alimentazione della macchina.

Se I'errore persiste contattare assistenza tecnica
62 [E] |Fase L1 superiore al massimo Verificare la tensione d’alimentazione della macchina.
Se I'errore persiste contattare assistenza tecnica.

74 [W] |Intervento termico per Attendere che la macchina si raffreddi. Verificare griglie di
temperatura eccessiva sul ingresso ed uscita aria che non siano ostruite. Se il problema
gruppo diodi secondario TH1 persiste contattare assistenza tecnica.

7 [W] |Intervento termico per Attendere che la macchina si raffreddi. Verificare griglie di
temperatura ecclzessilva sul ingresso ed uscita aria che non siano ostruite. Se il problema
gruppo IGBT primario TH2 persiste contattare assistenza tecnica.

80 [E] |“Open” Carter gruppo trainafilo | Verificare che il coperchio di protezione del gruppo trainafilo
aperto. sia chiuso correttamente, verificare inoltre il cablaggio. Se il

problema persiste contattare assistenza tecnica.

83 [W] | Selezione torcia non corretta. Indica che durante la saldatura € stato azionato il pulsante di

star di una delle torce che non sta lavorando. Se il problema
persiste contattare assistenza tecnica.
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Codice | Tipo Descrizione Errore Azione

99 [E] |La macchina ¢ in fase di Attendere lo spegnimento del generatore, durante questa
spegnimento. fase non riaccendere il generatore ruotando I'interruttore di
rete in quanto il generatore andrebbe in una condizione di

blocco. Spegnere la macchina attendere almeno 30 secondi e
riaccendere.
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IMPORTANT: BEFORE USING THIS DEVICE, READ THIS MANUAL CAREFULLY AND MAKE SURE YOU UNDERSTAND
ITS CONTENTS.

IMPORTANT: Before reading the following instruction manual, read the instructions in General Warnings
manual 3301151 carefully and make sure you understand them.

Copyright

The copyright of these operating instructions is owned by the manufacturer. The text and illustrations
correspond to the technical specifications of the device at the time of printing and are subject to change.
No part of this publication may be reproduced, stored in a filing system or transmitted to third parties in any
form or by any means, without the manufacturer's prior written authorisation. We are always grateful to be
informed of any errors and suggestions for improving the operating instructions.

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.

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 Manufacturer is unable to monitor compliance with these instructions or device installation, operation and
use, and maintenance conditions and methods.

Inappropriate execution of the installation may lead to material damage and possible 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.

It is not permitted to connect two or more power sources in parallel.

If you wish to connect several power sources in parallel, ask for written authorisation from CEBORA which
will determine and authorise procedures and conditions for the required application in compliance with
current product and safety regulations.

The installation and management of this device/system must comply with the IEC EN 60974-4 standard.

Liability regarding system operation is expressly limited to the system’s function. Further liability of any kind is expressly
excluded. 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 the 3301151 manual.

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 welding/cutting power source complies with the regulations set out on the power source technical data plate. Use
of the welding/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. Cebora S.p.A. therefore disclaims all liability for malfunctions/damage to its welding/cutting power
sources and system components due to the installer’s failure to perform these checks.
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1 SYMBOLS

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.

NOTICE!

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

INSTRUCTION

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

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

or INSTRUCTION.

2 WARNINGS

Before handling, unpacking, installing and using the welding power source, it is obligatory to read
the WARNINGS set out in manual 3301151.
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Warning plate

The following numbered text reflects the numbered boxes on the plate.

B. Wire feed rollers can injure the hands.
C. The welding wire and wire feeder unit are live during welding. Keep hands and metal objects well away.

Electric shocks caused by the welding electrode or cable can be fatal. Protect yourself properly against the
danger of electric shocks.

Wear insulated gloves. Never touch the electrode with bare hands. Never wear damp or damaged gloves.
Insulate yourself from the workpiece and the ground.

Disconnect the supply cable plug before working on the machine.

Inhaling fumes produced by welding can be harmful to the health.

Keep your head away from the fumes.

Use a forced ventilation system or local exhaust to remove fumes.

Use a suction fan to remove fumes.

Sparks generated by welding can cause explosions or fires.

Keep flammable materials well away from the welding area.

Sparks caused by welding can cause fires. Keep an extinguisher nearby and ensure that someone is ready to
use it.

Never weld with closed containers.

Arc rays may injure the eyes and burn the skin.

Wear a safety helmet and goggles. Use appropriate ear protectors and overalls with the collar buttoned up.
Use helmet masks with filters of the correct grade. Wear a full-body protection.

Read the instructions before using the machine or carrying out any operation on it.

Do not remove or cover warning labels.
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3 GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is an inverter power source. The power source is built according to IEC 60974-1, IEC 60974-5,

and IEC 60974-10 (CL. A) standards.

The power source is suitable for MIG/MAG welding.

3.1 Explanation of plate data

No.

1—|
oot~

Serial number, to be indicated on any request regarding the welding
machine.

Single-phase static frequency converter transformer-rectifier.

Three-phase static frequency converter

MIG/MAG Suitable for MIG/MAG welding.

TIG Suitable for TIG welding.

MMA Suitable for MMA welding.

uo Secondary open-circuit voltage.

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

u2 Secondary voltage with 12 current.

U1 Rated supply voltage

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

3~ 50/60Hz 50 or 60-Hz three-phase power supply

[Tmax Max. absorbed current at the corresponding 12 current and U2 voltage.

[1eff 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.

IP23S Degree of housing protection.
Grade 3 as the second digit means that this device 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

3.2 Lock protection
If the welding machine malfunctions, a WARNING message may appear on display screen A. This identifies the type
of defect. If the message is still present after turning the machine off and on, contact the assistance service.

3.3 Thermal protection

This device is protected by a thermostat which prevents the machine from operating if the allowable temperatures are
exceeded. In these conditions, the fan continues to operate and the display screen A shows the message WARNING
tH in flashing mode.
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3.4 Installation

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 table may be required for compliance with IEC 61000-
3-12 and IEC 61000-3-11. 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.

Make sure that the mains voltage matches the voltage indicated on the specifications plate of the welding machine.
Connect a plug of adequate capacity for the current consumption 11 indicated on the data plate. Make sure that the
yellow/green conductor of the power cable is connected to the plug’s earth contact.

A WARNING

The capacity of the overload cut-out switch or fuses, positioned between the power supply network and the device,
must
be adequate for current I1 consumed by the machine. Check the device’s technical data.

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

A WARNING

Disconnect the device from the power supply before transporting it.

During transport of the device, ensure that all applicable local accident prevention guidelines and regulations are
observed.

Use a fork lift truck to lift the power source; consider the position of the device’s centre of gravity when positioning
the lift truck forks.

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.

When switch F is set to OFF position, the display screen shows the message: Power Off
Wait for this message to disappear from the screen before turning back on.
If the power source is turned on with the Power Off message active, the power-on stage will be unsuccessful.
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3.5 Lifting and transport

For lifting and transport methods, refer to Warnings Manual 3301151.

3.6 Installation and start up

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 (CEl 26-36 and IEC/EN 60974-9).

Make sure that the mains voltage matches the voltage indicated on the specifications plate of the power
source.

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.

The capacity of the overload cut-out switch or fuses, positioned between the power supply network and the power
source, must be adequate for current 11 consumed by the power source.

The power source is turned on and off using switch F.

If accessories are present in the welding system, they must be connected to the power source before powering
up. Connecting/disconnecting accessories while the power source is switched on leads to system malfunctions
and under extreme circumstances could compromise the integrity of the welding system. CEBORA SpA does not
provide warranty coverage for inappropriate use of the welding system.

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.

Position the welding machine so as to allow the free circulation of air inside and, as much as possible,

prevent metal or other dusts from entering. Position the welding machine in an area that ensures good stability.
The weight of the welding machine is approximately 102 Kg. Only skilled personnel should install the machine.All
connections must be carried out in compliance with current standards (IEC/CEI EN 60974-9) and in full observance
of current safety laws. Make sure that the supply voltage corresponds to the rated voltage of the welding machine.
The protection fuses must be sized according to the details shown on the technical data plate. Mount the plug on the
power cord, being especially carefully to connect the yellow/green conductor to the earth conductor.

This welding machine has been designed to contemporarily mount 3 welding torches and 3 coils of wire having a
diameter of MAX 200 mm/8”.

This machine cannot weld with the 3 torches at the same time. To select the torch to be used, press and
quickly release the relevant torch trigger.

The rear shelf can hold 2 cylinders having diameter MAX (180 mm - 7.1 in) and height MAX (1000 mm

- 39.4 in) or only 1 cylinder having diameter MAX (220 mm - 8.7 in) and height MAX (1600 mm - 63 in).

The cylinders must be firmly fixed to the cylinder support by means of the belts provided.

The gas cylinder must be equipped with a pressure regulator and a gauge. Only after positioning the cylinder, connect
the outgoing gas hose from the rear panel of the machine to the pressure regulator.

Open the mobile lateral side, mount the wire coil on its support, insert the wire coming out of the wire coil into the gear
motor, and make sure that wire type and diameter are the same as drive roller ones.

The wire must be aligned with the roller groove and come out of the adapter C. Close the drive arm, fit the welding
torch and the earth cable on socket D. After fitting the coil and torch, switch on the machine, select the appropriate
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synergic curve for the type of welding wire, following the instructions given in the “Service functions” (PROCESS
PARAMS)” section. Remove the gas nozzle and unscrew the torch contact tip. Press the torch trigger until the wire
emerges. BE CAREFUL to keep your face away from the end lance while the wire is emerging, tighten the
contact tip and fit the gas nozzle.

Open the cylinder adapter and adjust the gas flow to 8 — 10 I/min. During welding, display screen A displays the
actual working current and voltage. The displayed values may be slightly different to those set. This can depend on
numerous different factors - type of torch, non-nominal thickness, distance between contact tip and the material
being welded, and welding speed. After welding, the current and voltage values remain stored on the display screen
A. To display the set values,

the knob B will have to be moved slightly, while, by pushing the torch trigger without welding, the display screen A
shows the empty voltage value and a current value of 0.

3.7 Power source description

N\ 4
A
E H1
C C1
F © H2
D
c2 ‘
J .

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

B KNOB
Selects and adjusts welding functions and parameters

C CENTRAL ADAPTER
This is where the welding torch set up for aluminium or the Push-Pull torch is to be connected

C1 CENTRAL ADAPTER
This is where the welding torch set up for iron is to be connected

C2 CENTRAL ADAPTER
This is where the welding torch set up for silicon bronze is to be connected

SOCKET (-)

E CONNECTOR
Connector for connecting remote controls and the Push-Pull welding torch control cable

F SWITCH
Starts and stops the welding machine.

G MAINS CABLE

H GAS HOSE FITTING
For the welding torch set up for aluminium

H1 GAS HOSE FITTING
For the welding torch set up for iron

H2 GAS HOSE FITTING
For the welding torch set up for Silicon bronze
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3.8 Description of functions shown on the display screen A

(Information \ When the machine is switched on, for a few moments the display screen A shows: the item
- number of the machine, the version and development date of the software, and the release

Machme 392 | umber of the synergic curves (this information is also provided in section 7.1 SERVICE

Version 001

Bui FUNCTIONS).

uild May 24 2022 . . .
Table 001 | Immediately after switch-on, the display screen A shows:
< =/ The synergic curve used, the welding mode 2T, 4T or 3L, the SPOT function, if enabled,

the welding process "SHORT or PULSED", the welding current, the speed of the welding wire in metres/min, the
welding voltage and the recommended thickness.

To increase or decrease the welding parameters, simply adjust by means of knob B. The values all change together
in a synergic way.

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

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

>

AlMgZ.7M 1.2mm Ar m firc Length
21

3 MAX
90A 18& ..
=]
1.2 3
\14'5V * - 4 3 N y,
~ ~ )
AlMgZ.7M 1.2on Ar D{ILI% AlMgZ.7M 1.Zom Ar

101A 1% i |101A 18 &
20.2Vv ¥ ¥ )(20.2V ¥

3.9 Service functions (PROCESS PARAMS) shown on the display screen A

The software could have been updated, therefore the device in use may offer functions not
described in these user instructions, or the opposite may apply. Individual figures may also
deviate slightly from the control elements present on the device in use. The operation of these control
elements is nevertheless identical.

To access these functions, we must start from the main screen and press the knob B for at least 2 seconds.

To enter the function, simply select it by means of the knob B and press it for less than 2 seconds. To return to the
main screen, press the knob B for at least 2 seconds.

The functions which can be selected are:

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

(Prncess Parameters \ lfU:i.l»e Selection \

.M 1.0mm Ar

r1..4_h .7 1.2mn Ar

] U .omm Hr
AlMgS  ©.9m fr

Fl| [AlMgs  1.0mm Ar
CRA OFF| [A1Si12  ©.bmm Ar
Double Pulse oFf) \AlSiiz  0.8mm Ar

* Process
Use knob B to choose or confirm a welding mode by selecting and pressing Short or Pulsed for at least 2 seconds.
Short indicates that the short synergic welding mode is selected.
Pulsed indicates that the pulsed synergic welding mode is selected.

~ >~

Process Parameters Process ]
Pr'ﬁ mﬁ'-lmlﬁ?m 1.Zmm Ar
S i PULSED
f'got OFF

a OFF
CRA OFF
Double Pulse OFF, \

¢ Welding mode (Start Mode).
To choose the welding start mode 2T, 4T or 3L, select one of the 2 modes by means of the knob B and press the
knob B for less than 2 seconds to confirm the choice. This operation always returns us to the previous screen
(PROCESS PARAMS).
Mode 2T, the machine starts welding when the torch trigger is pressed and stops when this is released.
Mode 4T, to start welding, press and release the torch trigger. To complete welding, press and release again.

(Prnl:ess Parameters \ ‘Start Mode ]
Pro AlMg2.7Mn 1.2mm Ar
Poeocs g2 SHORT _
Start Mode y 3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Double Pulse OFE

Mode 3L Particularly recommended for welding aluminium.
Three welding currents can be selected using the torch trigger. The current and the slope time values are set as
follows:
Start Curr Starting current, adjustable from 10 to 200% of set welding current.
Slope time Adjustable from 0.1 to 10 seconds. Defines the connection time between starting current (Start Curr)
and welding current and between welding current and crater filler current or crater filling when welding is complete
(Crater Curr).Adjustable from 10 to 200% of set welding current.
Welding starts at the torch trigger pressure. The current called up will be the starting current Start Curr. This cur-
rent is maintained as long as the welding torch trigger is held down; when the torch trigger is released the starting
current connects to the welding current, which is kept as long as the torch trigger is pressed again. When the torch
trigger is pressed again, the welding current will connect to the crater-filler current (Crater-Curr) and it will be
maintained until the torch trigger is released.

P ~

Process Parameters Start Current
Prog AlMgZ . 7Mn 1.2mm Ar 3 200
Process SHORT E.
tart Current 7 o g
Slope Time 0.5s 3
Crater Current 60 3 e
\Double Pulse 0FF /) Y,
Slope Time Crater Current
10 .0s 200
B8.5s 60x
B.1s 10
. /L J
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e Spot and pause time (Spot).
This function is blocked when function 3L is activated. If we select spot ON time, the Spot Time function
appears on the display screen. If we select this, we can adjust it from 0.3 to 25 seconds by means of the
adjustment bar. Besides this function, the display screen also shows Pause Time. When this is selected, use
the adjustment bar to regulate the pause time between one welding spot or section and another. The pause
time varies between 0 (OFF) and 5 seconds.
To access the Spot Time and Pause Time functions, press the knob B for less than 2 seconds. Adjustment
is always made by means of the knob B. To confirm, simply press it for less than 2 seconds. Once the choice
has been confirmed, return is always made to the screen (PROCESS PARAMS).

(Process Parameters Spot
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar OFF
Process SHORT | |
Start Mode 2T
CRA OFF
\Double Pulse OFE/ \_ )
Process Parameters Spot Time
Prog  AlMgZ.7M 1.2mm Ar 3 25.0s
Process SHORT
Start Mode 21 1.8s
t ON =
Pause Tine OFF 2 0.3s
\HSA OFF ) \_ J
Process Parameters ) "Pause Time
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar =
Process SHORT 3 S
Start Mode 2T 3
Spot ON =
t Time 1.0s 3
M 4 OFF
& Y/ J

e HSA (Automatic Hot Start).
This function is blocked when function 3L is activated. Once the function has been enabled, the operator can
adjust the starting current (Start Curr) from 10 to 200% of the welding current (Default 130%). The duration of
this current (S.C. Time) may be adjusted from 0.1 to 10 seconds (default 0.5 sec.). The switching time (Slope
Time) between the starting current (Start Curr) and the welding current may also be adjusted from 0.1 to 10
seconds (default 0.5 seconds).

Process Parameters Start Current
o 0K
Start Current 135 200
Start Current Time 8.5s 135%
Slope Time 0.5s *
CRA OFF
Double Pulse DFF 10
Jnductance 9.0 ) \_ J
Start Current Time ,shpn Time =
3 10.0s 3 10.0s
E 8.5s
3 9.1s * 0.15
J U J

e CRA (crater filler - final crater filling).
This function is blocked when function 3L is activated. It operates in welding mode 2T, 4T and also in combi-
nation with function HSA.
After activating the function, the operator may adjust the connection time (Slope Time) between the welding
current and the crater filling current (Crater Curr.) from 0.1 to 10 seconds (default 0.5 seconds).
The operator can also adjust the crater filling current (Crater Curr.) from 10 to 200% of the welding current
(Default 60%).
The time (C.C. Time) of the crater filling current duration may be adjusted from 0.1 to 10 seconds (default 0.5
seconds).
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¢ Double level

This type of welding varies the current intensity between two levels. Before setting double-level welding, weld a
short bead to determine the wire speed and thus the current to obtain the optimum bead penetration and width for
the type of weld required.

In this way the wire feed speed (and hence the corresponding current) is determined; the metres per minute that will

Process Parameters

Slope Time

i A 10.0s
Crater Current 607 8.5s
Crater Current Time 8.5s
Double Pulse OFF
Inductance 0.0 0.1=
\]hrriﬁu:k AUTO / \_
(Crater Current ) Crater Current Time
200 3 l0.0s
68z 8.5 E
E! 0.1s
. 8 J

be set will be added to or subtracted from this value.

Before start working you should not forget that for a correct bead, the minimum overlap between one mesh and
another must be 50%.

e Double level frequency
The frequency in Hertz is the number of periods per second. Period means the alternation between high and low

speeds.

The welder uses the low speed, which does not penetrate, to switch from one mesh to the next; high speed,
corresponding to maximum current, is the speed that penetrates and implements the mesh. The operator will stop
to implement the mesh.

e Speed difference

MIN MAX DEF
FREQUENCY | 0.1 HZ 5.0HZ 1.5 HzZ
PULSE STEP | 0.1 M/MIN 3.0 M/MIN 1.0 M/MIN
DUTY CYCLE | 25% 75% 50%
ARC 9.9 9.9 0.0
CORRECTION | ' '
Wire Speed
4
== 5%
pulse step :
Ise st '
pulse step| ' Main
set point
t
duty

T=1/f

This is the amplitude of the speed change in m/min.

The speed change determines whether the m/min is added to or subtracted from the reference speed described
above. All other parameters being equal, when the number increases the mesh becomes wider and penetration is

deeper.

e Duty Cycle

This is double-level time expressed as a percentage: the highest speed/current time for the period duration. All
other parameters being equal, it determines the mesh diameter and therefore the penetration.
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e Arc correction. Sets higher speed/current arc length.
Caution: when properly adjusted, the arc length is the same for both currents.

o ~ ~

Process Parameters Freguency
3 5.0
Duty Cycle 50 E
firc’ Corr. 0.0 N
Inductance 0.0 3 8.1
\Burnback AUTO / \_ ’ )
Pulse Step Duty Cycle )
3.0 75
1.0m 1
0.1 25
. J J
N\
J

¢ Inductance.
The adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Factory setting is zero. If the figure is negative, the impedance drops
and the arc becomes harder, while if it increases, the arc is softer.
To access this function, simply highlight it using the knob B and press it for less than 2 seconds. The display screen
A shows the adjustment bar. The figure can be changed and confirmed by pressing the knob B for less than 2 sec-
onds.

Process Parameters ] Inductance ]
Double Pulse OFF mx

Soft Start AUTO e

PreGas 0.1s

PostGas 3.z MIN

Units MET _

e Burnback AUTO
The adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Its purpose is to adjust the length of the wire coming out of the gas
nozzle after welding. A positive figure corresponds to more wire burnt.
The manufacturer adjustment is Auto (Default function)
To access this function, simply highlight it using the knob B and press it for less than 2 seconds. The display screen
A shows the adjustment bar. The figure can be changed and confirmed by pressing the knob B for less than 2 sec-
onds.

s ~

Process Parameters ] Burnback ]

=

=
Rolalalodalybolblella

Y
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e Soft Start AUTO

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

This adjustment is important to always obtain good starts.

The manufacturer adjustment is Auto (Default function)

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

o ~

Process Parameters ] Soft Start ]
Double Pulse OFF 160

Inductance 0.0

Burnback AUTD 48

Soft Start 0

PreGas 8.1s

PostGas 3.0s ]

\Units HET _

Pre-Flow

Adjustment ranges from 0 to 10 seconds.

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

Process Parameters ] PreGas ]
Burnback AUTD E

< AUTO . 10 .02

B.1s

as 8
Units MET 3
Factory OFF = 9.0
(nformation L s

Post-Flow

Adjustment ranges from 0 to 25 seconds.

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

Process Parameters ] PostGas ]
Burnback AUTO

Soft Start AUTO i

PreGas 0.1s 1.8s

Factor OFF
(Information L 9.0s

Units
Choosing between metric and imperial systems.

Process Parameters ] Units ‘]
Burnback AUTO

Soft Start AUTO iﬂ

PreGas 8.1s

i-:r'g [I["

\Unformation _
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e Factory Reset
The purpose is to restore the welding machine to the original default settings.
The function can be accessed simply by highlighting it by means of the knob B. When this knob is pressed for less
than 2 seconds, the display screen A displays the captions OFF and ALL. By highlighting the caption ALL and briefly
pressing the knob B the device is reset and the display screen A displays Factory Done. This confirms that reset has
been performed properly. To return to the previous display page, simply press the knob B for longer than 2 seconds.

Process Parameters Factory ]
Burnback AUTO &

Soft Start AUTO

PreGas 0.1s

PostGas 3.0s

Units MET

jninr'mt!un \_

¢ [nformation
The display screen shows machine item number, firmware version, firmware development date and release number
of synergic curves.

Process Parameters ] Information
Burnback AUTD Machine MILTIMIG 525
Soft Start AUTD Version 001
PreGas 0.1s Build Nov 15 2018
PostGas 3.0s Table 001
gnits MET

" J

NOTE: For all the functions adjusted by means of the adjustment bar, the initial default value can be reset.
This operation be performed by pressing the knob B for more than 2 seconds only once the adjustment bar appears
on the display screen A.

4 MAINTENANCE

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

41 Power source maintenance

In case of maintenance inside the device, make sure the switch F is in "O" position and that the power supply cable
is disconnected from the mains.
Periodically, also clean the inside of the device and remove any metal dust using compressed air.

4.2 Things to do after any repair.

After a repair, be careful to arrange the wiring to ensure secure insulation between the primary side and the secondary
side of the machine. Do not allow wires to come into contact with moving parts or parts that heat up during operation.
Refit all the clamps as they were on the original device so as to avoid any contact between the primary and secondary
side in case of accidental wire breakage or disconnection.

Also, fit the screws back on with the notched washers as on the original device.
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5 TECHNICAL SPECIFICATIONS

This equipment complies with standards IEC 61000-3-12 and IEC 61000-3-11 provided that impedance of the

supply line in the PCC is less than Zmax shown in the table. The fitter or the unit user are responsible for ensuring,
consulting the distribution network operator if necessary, that the equipment is connected to a power supply with a
maximum system impedance lower than Zmax.

The tables in section 11 show the technical data of welding power sources for the two processes used in the field of
industrial automation, which are the MIG/MAG processes. When in manual mode, the power sources are able to weld
using also coated (MMA) and TIG electrodes. For more details, refer to the instruction manual.

SYNSTAR TRIPLE 200M (Item No 392)
MIG
Mains voltage (U1) 1x230 V
Mains voltage tolerance (U1) +15% / -20%
Mains frequency 50/60 Hz
Mains fuse (delayed action) 13A
Power consumed 6.3 kVA 20%
3.8 kVA 60%
3.1 kVA 100%
Mains connection Zmax 33Q
Power factor (cos¢) 0.99
Welding current range 20-200A
Welding current 10 min/40°C (IEC 60974-1) 200 A 20%
140 A 60%
120 A 100%
Open-circuit voltage (U0O) 96V
Max. gas inlet pressure 6 bar / 87 psi
Performance > 85%
Consumption in an inactive state <50 W
Electromagnetic compatibility class A
Overvoltage class 11
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 S
Dimensions (WxDxH) 588 x 950 x 1750 mm
Net weight 102 kg
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6 ERROR CODES

Error management is divided into two categories:

1)

Hardware errors [E]. These cannot be reset and require the power source to be restarted. They are displayed
on the screen with a red background.

2) Alarms [W] linked to an external condition that can be reset by the user and does not require the power
source to be restarted. These are displayed on the screen with an amber background.
Code Type Error Description Action

2 [E] |Write error in user data memory | Switch the power source off and on. If the problem persists,

contact technical assistance

6 [E] |Communication error detected Switch the power source on and off. If the error persists,
by panel board contact technical assistance.

8 [E] |Communication error between Check connection between panel board (27) and motor control
master board and motor control |board (41). Switch the power source on and off. If the error
board persists, contact technical assistance.

9 [E] |Communication error between Check connection between panel board (27) and power board
Slave board and Master board (68). Switch the power source off and on. If the problem

persists, contact technical assistance

10 [E] |Power output nil (I=0A, V=0V) Hardware error, contact technical assistance. Power board 68
failure likely

42 [E] |Motor speed out of control. Check there are no mechanical blockages in the wire feeder
rollers. If the motor turns at an uncontrollable speed, check
the wire feeder wiring. And ensure the motor feed polarity is
correct. If the error persists, contact technical assistance.

53 [E] |Start button pressed at power Release the torch start button.
up or during reset due to
overtemperature.

54 [E] |Current not zero when power Switch the power source on and off. If the error persists,
source tested contact technical assistance.

56 [E] |Excessive duration of short- Switch the power source on and off. If the error persists,
circuit at output contact technical assistance.

57 [E] |Excessive current on wire feeder |Check there are no mechanical blockages in the wire feeder
motor rollers. Switch the power source on and off. If the error

persists, contact technical assistance.

58 [E] |Firmware upgrade error Switch the power source on and off. If the error persists,
contact technical assistance.

60 [E] |Average current above maximum |Switch the power source on and off. If the error persists,

limit for too long contact technical assistance.

61 [E] |Phase L1 lower than the Check the power supply voltage of the machine.
minimum If the error persists, contact technical assistance

62 [E] |Phase L1 higher than the Check the power supply voltage of the machine.
maximum. If the error persists, contact technical assistance.

74 [W] | Thermal protection triggered Wait until the machine cools down. Check that the air intake
due to excessive temperature in | and outlet grilles are not blocked. If the problem persists,
secondary diode assembly TH1 |contact technical assistance.

7 [W] | Thermal protection triggered Wait until the machine cools down. Check that the air intake
dl-!e to excessive temperature in | and outlet grilles are not blocked. If the problem persists,
primary IGBT assembly TH2. contact technical assistance.

80 [E] |“Open” Wire feeder casing open. |Check that the wire feeder assembly protective cover is
properly closed and check the wiring. If the problem persists,
contact technical assistance.

83 [W] |Incorrect welding torch selection. | Indicates that during welding the start button of one of the
torches that is not operating was enabled. If the problem
persists, contact technical assistance.
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Code Type Error Description
99 [E] |Machine is powering down.

Action

Wait for the power source to power down. During this stage, do
not turn the power source back on by turning the mains switch
because the power source would lock. Turn off the machine,
wait for at least 30 seconds and turn back on.
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WICHTIG: DIESE BETRIEBSANLEITUNG MUSS VOR DER VERWENDUNG DES GERATS AUFMERKSAM
DURCHGELESEN WERDEN.

WICHTIG: Vor der Lektiire dieser Betriebsanleitung muss man die Anweisungen im Handbuch ,,Aligemeine
Sicherheitshinweise* 3301151 aufmerksam gelesen und volistédndig verstanden haben.

Urheberrecht

Das Urheberrecht an der vorliegenden Betriebsanleitung verbleibt beim Hersteller. Der Text und die
lllustrationen entsprechen der technischen Ausstattung des Gerats zum Zeitpunkt der Drucklegung.
Anderungen vorbehalten. Kein Teil dieser Veréffentlichung darf ohne vorherige schriftliche Genehmigung
des Herstellers in irgendeiner Form oder mit irgendeinem Mittel reproduziert, archiviert oder an Dritte
weitergegeben werden. Fir Hinweise auf etwaige Fehler und fiir Vorschldge zur Verbesserung der
Betriebsanleitung sind wir dankbar.

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

Das Geréat 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.

Jede vom ausdriicklich angegebenen Verwendungszweck abweichende Verwendung und jede Verwendung,
die von den in dieser Veréffentlichung angegebenen Verfahrensweisen abweicht oder ihnen zuwiderléduft, ist
als zweckwidrige Verwendung anzusehen. Der Hersteller libernimmt im Falle der zweckwidrigen Verwendung,
die zu Unféllen mit Personenschdden und zu Betriebsstérungen der Anlage fiihren kann, keine Haftung.
Dieser Haftungsausschluss wird bei Inbetriebnahme der Anlage durch den Anwender anerkannt.

Der Hersteller hat nicht die Moglichkeit, die Beachtung der vorliegenden Anweisungen sowie die Bedingungen
und Verfahrensweisen fiir die Installation, den Betrieb, die Verwendung und die Wartung des Geréites zu
liberwachen.

Eine unsachgemiaBe Ausfithrung der Installation kann zu Sachschdden und unter Umstdnden auch zu
Personenschaden fiihren. Fiir Verluste, Schaden oder Kosten, die auf fehlerhafte Installation, unsachgeméaBen
Betrieb oder unsachgemaBe Verwendung und Wartung zuriickzufiihren sind oder in irgendeiner Weise damit
zusammenhédngen, wird keine Haftung libernommen.

Es ist nicht erlaubt, zwei oder mehr Stromquellen parallel zu schalten.

Sollte die Parallelschaltung mehrerer Stromquellen erforderlich sein, muss hierfiir bei CEBORA eine
schriftliche Genehmigung eingeholt werden. CEBORA legt dann in Einklang mit den einschlagigen Produkt-
und Sicherheitsvorschriften die Modalitdten und Bedingungen fiir die gewiinschte Anwendung fest.

Installation und Betrieb des Geréts bzw. der Anlage miissen gemaB der Norm IEC EN 60974-4 erfolgen.

Die Haftung in Bezug auf die Funktionsweise dieser Anlage ist ausdricklich auf ihren Betrieb beschrankt. Jede weitere
Haftung jedweder Art wird ausdrlcklich ausgeschlossen. Dieser Haftungsausschluss wird bei Inbetriebnahme der
Anlage durch den Anwender anerkannt.

Der Hersteller hat nicht die Mdglichkeit, die Beachtung der vorliegenden Anweisungen sowie die im Handbuch 3301151
aufgefuhrten Bedingungen und Verfahrensweisen fir die Installation, den Betrieb, die Verwendung und die Wartung
des Gerétes zu Uberwachen.

Eine unsachgemaBe Ausfiihrung der Installation kann zu Sachschaden und infolgedessen zu Personenschéaden fiihren.
Fur Verluste, Schaden oder Kosten, die auf fehlerhafte Installation, unsachgemaBen Betrieb oder unsachgemaBe
Verwendung und Wartung zurlckzufuhren sind oder in irgendeiner Weise damit zusammenhéngen, wird keine Haftung
Ubernommen.

Die SchweiB-/Schneidstromquelle entspricht den auf ihrem Typenschild angegebenen Vorschriften. Der Betrieb der in
automatische oder halbautomatische Anlagen integrierten SchweiB-/Schneidstromquelle ist zulassig.
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Es obliegt dem Installateur der Anlage, die vollstandige Kompatibilitdt und die ordnungsgeméBe Funktionsweise
aller in der Anlage verwendeten Komponenten zu priifen. DemgemaB haftet CEBORA nicht fir Fehlfunktionen/
Beschadigungen ihrer Schwei-/Schneidstromquellen oder von Komponenten der Anlage, die darauf zurlickzufiihren
sind, dass der Installateur diese Prufungen nicht durchgefuhrt hat.

7 SYMBOLE

é WARNUNG H|nwe|s"auf eine mégliche Gefahr, die schwere Personenschaden zur Folge
haben kénnte.

ﬁ VORSICHT Hinweis auf eine mégliche Gefahr, dessen Missachtung leichte Personenschéaden
oder Sachschaden an den Geréaten zur Folge haben kdnnte.

Hinweis auf wichtige Informationen fir den Anwender, deren Missachtung

SICHERHEITSHINWEIS Schéaden an den Geréaten zur Folge haben kdnnte.

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

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

8 SICHERHEITSHINWEISE

Vor der Handhabung, dem Auspacken, der Installation und dem Betrieb der SchweiBstromquelle miissen
zwingend zuerst die SICHERHEITSHINWEISE im Handbuch 3301151 gelesen werden.
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8.1 Sicherheitsschild
Die Nummerierung der Beschreibungen entspricht der Nummerierung der Felder des Schilds.

B. Die Drahtférderrollen kdnnen Verletzungen an den Handen verursachen.
C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgerét stehen wahrend des SchweiBens unter Spannung. Die Hande und
Metallgegenstande fernhalten.

1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verursachte Stromschldge kénnen tédlich sein. Fir einen
angemessenen Schutz gegen Stromschlage sorgen.

11 Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit bloBen Handen berihren. 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 dem Geréat den Stecker seines Netzkabels abziehen.

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

21 Den Kopf von den Dampfen fernhalten.

2.2 Zum Abflhren der Dampfe eine lokale Zwangsliftungs- oder Absauganlage verwenden.
2.3 Zum Beseitigen der Ddmpfe einen Saugllfter verwenden.

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

3.1 Keine brennbaren Materialien im SchweiBbereich aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen Brénde ausldsen. Einen Feuerldscher in der unmittelbaren
Nahe bereithalten 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 SchweiBhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigneten Gehdrschutztragen und bei Hemden den Kragen

zuknopfen. Einen Schweihelm mit einem Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kompletten
Kérperschutz tragen.

5 Vor Ausfliihrung von Arbeiten an oder mit dem Gerét die Betriebsanleitung lesen.

6. Die Sicherheitsschilder nicht abdecken oder entfernen.
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9 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Dieses SchweiBgerat ist eine Inverter-Stromquelle. Die Konstruktion der Stromquelle entspricht den Normen IEC
60974-1, IEC 60974-5 und IEC 60974-10 (CL. A).
Die Stromquelle eignet sich zum MIG/MAG-SchweiBen.

9.1 Erlauterung der Angaben auf dem Typenschild

Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen zum SchweiBBgerét angegeben
werden.
—_— Statischer Einphasen-Frequenzumrichter Transformator-Gleichrichter.
-G
‘ —_— Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter
“A-COM—
MIG/MAG Das Gerat ist zum MIG/MAG-SchweiBen geeignet.
WIG Das Gerat ist zum WIG-SchweiBBen geeignet.
MMA Das Gerat ist zum MMA-SchweiB3en geeignet.
uo Leerlauf-Sekundarspannung.
X Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der auf einen Nutzungszeitraum von

10 Minuten bezogene Prozentsatz der Zeit, die das SchweiBgerat mit dem
SchweiBstrom 12 arbeiten kann.

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

[Tmax Maximale Stromaufnahme bei Schwei3strom 12 und Spannung U2.

[1eff Maximale effektive Stromaufnahme unter Bericksichtigung

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

IP23S Schutzart des Gehéduses.
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerét bei Niederschlagen zwar im

Freien gelagert, jedoch nicht ohne geeigneten Schutz betrieben werden
darf.

Geeignet zum Betrieb in Bereichen mit erhéhter elektrischer Gefahrdung.

9.2 Sicherheitsverriegelung

Im Falle einer Fehlfunktion des SchweiBgerats erscheint auf dem Display A unter Umstanden die Meldung ,WAR-
NING“ mit Angabe des Fehlertyps. Erscheint diese Anzeige nach dem Aus- und Wiedereinschalten des Gerats erneut,
den Kundendienst kontaktieren.

9.3 Thermischer Schutz

Dieses Gerét wird durch einen Thermostaten geschiitzt, der bei Uberschreitung der zuléssigen Temperatur den Be-
trieb des Gerats sperrt. In diesem Zustand bleibt der Lufter eingeschaltet und auf dem Display A erscheint die blin-
kende Meldung ,WARNING tH".
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9.4 Installation

A WARNUNG

Werden Gerate mit hoher Leistung ans Netz angeschlossen, kann sich das nachteilig auf die Qualitdt der vom
Netz kommenden Energie auswirken. Fur die Konformitat mit den Normen IEC 61000-3-12 und IEC 61000-3-11
kénnte eine Netzimpedanz verlangt sein, die unter dem in der Tabelle angegebenen Wert Zmax liegt. Der Installateur
oder der Betreiber ist dafir verantwortlich, sicherzustellen, dass das Geréat an ein Netz mit der richtigen Impedanz
angeschlossen wird. Es wird empfohlen, das 6rtliche Stromversorgungsunternehmen zu Rate zu ziehen.

Sicherstellen, dass die Netzspannung mit der auf dem Typenschild des Schweigerdts angegebenen Nennspannung
Ubereinstimmt. Das Netzkabel mit einem Netzstecker versehen, der fir die auf dem Typenschild angegebene
Stromaufnahme I1 geeignet ist. Sicherstellen, dass der gelb-griine Schutzleiter des Netzkabels an den Schutzkontakt
des Steckers angeschlossen ist.

A WARNUNG

Der Nennstrom des LS-Schalters bzw. der Schmelzsicherungen, die zwischen das Stromnetz und das Gerat
geschaltet sind, muss
der Stromaufnahme I1 des Gerats angemessen sein. Die technischen Daten des Gerats prifen.

ACHTUNG!: BeiVerwendung von Verlangerungen des Netzkabels muss deren Querschnitt angemessen dimensioniert
sein. Keine Verldngerungen mit einer Gesamtlange von mehr als 30 m verwenden.

A WARNUNG

Das Gerat vor dem Transport vom Stromnetz trennen.

Beim Transport des Geréts sicherstellen, dass alle Richtlinien und die geltenden lokalen Unfallverhitungsvorschriften
eingehalten werden.

Zum Transportieren der Stromquelle einen Hubwagen verwenden. Beim Positionieren der Hubgabel die Lage des
Schwerpunkts der Stromquelle bertcksichtigen.

Das Gerat muss fiir den Betrieb zwingend an ein Stromnetz mit Erdleiter angeschlossen werden.

Wird das Geréat fiir den Betrieb an ein Stromnetz ohne Erdleiter oder an eine Steckdose ohne Kontakt fiir
den Erdleiter angeschlossen, gilt dies als grobe Fahrldssigkeit.

Der Hersteller haftet nicht fiir die hieraus entstehenden Personen- und Sachschéaden.

Der Anwender ist verpflichtet, die Wirksamkeit des Erdleiters der Anlage und des verwendeten Geréts
regelméBig von einem qualifizierten Elektriker tiberpriifen zu lassen.

Wird der Schalter F in die Schaltstellung OFF geschaltet, erscheint auf dem Display die Meldung: ,,Power Off*.
Vor dem Wiedereinschalten des Geréats abwarten, bis diese Meldung wieder vom Bildschirm verschwunden ist.
Es ist nicht mdglich, die Stromquelle einzuschalten, wahrend die Meldung ,,Power Off* angezeigt wird.
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9.5 Anheben und Transport

Fir die Verfahrensweisen zum Anheben und Transportieren siehe das Handbuch 3301151 mit den
allgemeinen Sicherheitshinweisen.

9.6 Installation und Inbetriebnahme

A WARNUNG

Die Installation des Gerats muss durch Fachpersonal erfolgen. Alle Anschliisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der Unfallverhiitungsvorschriften ausgefiihrt werden (Normen CEIl 26-
36 und IEC/EN 60974-9).

Sicherstellen, dass die Netzspannung mit der auf dem Typenschild der Stromquelle angegebenen
Nennspannung ilibereinstimmt.

Das Netzkabel mit einem Netzstecker versehen, der fiir die auf dem Typenschild angegebene Stromaufnahme I1
geeignet ist. Sicherstellen, dass der gelb-griine Schutzleiter des Netzkabels an den Schutzkontakt des Steckers
angeschlossen ist. Der Nennstrom des LS-Schalters bzw. der Schmelzsicherungen, die zwischen das Stromnetz
und die Stromquelle geschaltet sind, muss der Stromaufnahme I1 der Stromquelle angemessen sein.

Die Stromquelle wird mit dem Schalter F ein- und ausgeschaltet.

Wenn der Betrieb der SchweiB3anlage mit Zubehéreinrichtungen vorgesehen ist, missen diese vor dem Einschalten
an die Stromquelle angeschlossen werden. Werden Zubehoreinrichtungen bei eingeschalteter Stromquelle
angeschlossen/getrennt, kann dies zu Fehlfunktionen bei der SchweiBanlage und unter Umstanden sogar zu ihrer
Beschadigung fiihren. Die Firma CEBORA S.p.A. Ubernimmt keine Gewahrleistung im Falle des unsachgeméBen
Betriebs der SchweiBanlage.

Bei Verwendung von nicht originalem Zubehdér kann es zum Betriebsstérungen und unter Umstanden zu
Beschadigungen der Stromquelle kommen. In diesem Fall erlischt jedweder Gewéhrleistungsanspruch und wird
CEBORA von der Haftung fir die SchweiBstromquelle entbunden.

Das SchweiB3gerat so aufstellen, dass eine freie Luftzirkulation in seinem Innern gewahrleistet ist, und nach Mdglichkeit
verhindern, dass Metallstaub und sonstige Verunreinigungen in das Gerat eindringen kdnnen. Das SchweiBgeréat in
einem Bereich aufstellen, in dem sein sicherer Stand gewé&hrleistet sind. Das Gewicht des SchweiBgeréts betragt ca.
102 kg. Die Installation des Gerats muss durch Fachpersonal erfolgen.Alle Anschlisse miissen nach den geltenden
Bestimmungen (IEC/CElI EN 60974-9) und unter strikter Beachtung der Unfallverhiitungsvorschriften ausgefuhrt
werden. Sicherstellen, dass die Netzspannung der Nennspannung des Schweigerats entspricht. Die Sicherungen in
Einklang mit den technischen Daten auf dem Typenschild dimensionieren. Den Netzstecker am Netzkabel anbringen.
Hierbei unbedingt darauf achten, den gelb-griinen Schutzleiter an den Schutzkontakt anzuschlieBen.

Dieses SchweiBgerét ist dafiir konzipiert, dass gleichzeitig 3 SchweiBbrenner angeschlossen und 3 Drahtspulen

mit einem maximalen Durchmesser von 200mm/8" montiert werden kénnen.

Es ist bei diesem Gerédt nicht moglich, die 3 Brenner gleichzeitig zu verwenden. Zum Wahlen des zu
verwendenden Brenners muss man den Brennertaster des Brenners, den man verwenden moéchte, kurz
driicken.

Auf dem hinteren Boden kénnen entweder zwei Flaschen mit einem maximalen Durchmesser von 180mm (7,1") und
einer maximalen Hoéhe von 1000mm (39,4") oder nur eine Flasche mit einem maximalen Durchmesser von 220mm
(8,7") und einer maximalen Héhe von 1600mm (63") untergebracht werden.

Die Flaschen missen mit den mitgelieferten Gurten fest an der Flaschenhalterung befestigt werden.

Die Gasflasche muss Uber einen Druckminderer und einen Durchflussmesser verfiigen. Erst nach Positionierung der
Gasflasche den aus der Rickwand des Gerats austretenden Gasschlauch an den Druckregler anschlieBen.

Die abnehmbare Seitenwand 6ffnen, die Drahtspule auf den Spulenhalter montieren und den von der Drahtspule
kommenden Draht in den Getriebemotor einflihren. Hierbei muss man sich vergewissern, dass die Vorschubrolle fiir
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Drahttyp und -durchmesser geeignet ist.

Der Draht muss mit der Rille der Vorschubrolle gefluchtet werden und aus dem Adapter C austreten. Den
Drahtanpressarm schlieBen, den SchweiBbrenner montieren und das Massekabel an die Steckbuchse D anschlieBen.
Nach der Montage von Spule und Brenner das Gerat einschalten. Dann die fur den verwendeten Drahttyp geeignete
Synergiekurve nach den Anweisungen im Abschnitt ,Dienstfunktionen“ (PROCESS PARAMS)) wéhlen. Die Gasduse
entfernen und die Stromduse vom Brenner schrauben. Den Brennertaster driicken, bis der Draht austritt. ACHTUNG!
Den Brennerhals wahrend des Austretens des Drahts vom Gesicht fernhalten. Dann die Stromdiise wieder
anschrauben und die Gasdiise einsetzen.

Dann den Druckminderer der Gasflasche 6ffnen und den Gasfluss auf 8 — 10 I/min einstellen. Wahrend des
SchweiBvorgangs zeigt das Display A die tatsdchlichen Werte von Arbeitsstrom und -spannung an. Die angezeigten
Werte weichen mdglicherweise geringfligig von den eingestellten Werten ab. Dies kann von zahlreichen Faktoren
abhdngen wie beispielsweise vom Brennertyp, von einer von der Nenndicke abweichenden Dicke, vom Abstand
zwischen der Stromdise und dem Werkstiick und von der SchweiBgeschwindigkeit. Die Werte von Strom und
Spannung bleiben nach dem SchweiBen auf dem Display A gespeichert. Zum Anzeigen der eingestellten Werte muss
man den Drehregler B etwas drehen, wahrend man, ohne zu schweien, den Brennertaster driickt. Auf dem Display
A werden die Leerlaufspannung und der Stromwert 0 angezeigt.

9.7 Beschreibung der Stromquelle

N\ 4
A
E H1
c C1
F © H2
D
c2 ‘
J .
A DISPLAY

Es zeigt sowohl die SchweiBparameter als auch alle SchweiBfunktionen an.

B DREHREGLER
Er dient zum Auswéhlen und Einstellen der Funktionen und der SchweiBparameter.

C ZENTRALANSCHLUSS
Zum AnschlieBen des fir Aluminium eingerichteten SchweiBbrenners oder des Push-Pull-Brenners.

C1 ZENTRALANSCHLUSS
Zum AnschlieBen des fir Eisen eingerichteten SchweiBbrenners.

C2 ZENTRALANSCHLUSS
Zum AnschlieBen des fir Siliciumbronze eingerichteten SchweiBbrenners.

BUCHSE (-)

E STECKVORRICHTUNG
Steckvorrichtung fur den Anschluss des Fernreglers und des Steuerkabels des Push-Pull-Brenners.

F EIN-AUS-SCHALTER
Zum Ein- und Ausschalten des Schwei3geréts.

G NETZKABEL

H ANSCHLUSS GASSCHLAUCH
Fur den fur Aluminium eingerichteten Brenner.
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H1 ANSCHLUSS GASSCHLAUCH
Fir den fur Eisen eingerichteten Brenner.

H2 ANSCHLUSS GASSCHLAUCH
Fur den fur Siliciumbronze eingerichteten Brenner.

9.8 Beschreibung der auf dem Display A angezeigten Funktionen.

(Information \ Beim Einschalten des Geréts zeigt das Display A fur kurze Zeit Folgendes an: Artikelnummer
- des Gerats, Version, Entwicklungsdatum der Software und Versionsnummer der
\'\/"e?g'gge 8812 Synergiekurven (diese Angaben finden sich auch in Abschnitt 7.1 DIENSTFUNKTIONEN).
Builcgl May 24 2022 Unmittelbar nach dem Einschalten zeigt das Display A Folgendes an:
Table 001 verwendete Synergiekurve, SchweiBstartmodus 2T, 4T oder 3L, Funktion SPOT, falls
< = aktiviert, SchweiBprozess SHORT (Kurzlichtbogen) oder PULSED (ImpulsschweiBen),

SchweiBstrom, Drahtvorschubgeschwindigkeit in m/min, SchweiBspannung und empfohlene Dicke.

Die Werte der SchweiBparameter kdnnen mit dem Drehregler B herauf- und herabgesetzt werden; die Werte &ndern
sich synergetisch miteinander.

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

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

:;ngz.m 1.20m fr m foc Tangth =)
90A 18 |, [ 1™
145V ) [ 4, )

(;;HJZ.M 1.Zmn Ar (szl.:n;z .M 1.Zom Ar
101A 18& . [101A 18 ..
20.2V ¥ ) (20.2V ¥ 2

9.9 Auf dem Display A angezeigte Dienstfunktionen (PROCESS PARAMS).

Da die Software regelmaBig aktualisiert wird, kdnnen beim vorliegenden Gerat Funktionen zur
Verfligung stehen, die in dieser Betriebsanleitung nicht beschrieben werden und umgekehrt.
AuBerdem weichen die einzelnen Abbildungen mdglicherweise geringfligig von den Steuerelementen
des vorliegenden Gerats ab. Doch ist die Funktionsweise dieser Elemente gleich.

Zum Zugreifen auf diese Funktionen muss man den Regler B mindestens 2 Sekunden gedruckt halten, wahrend der
Hauptbildschirm angezeigt wird.

Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem Regler B wahlen und dann den Regler kirzer als 2 Sekunden dri-
cken. Fir die Riuckkehr zum Hauptbildschirm muss man den Regler B mindestens 2 Sekunden gedriickt halten.

Die folgenden Funktionen kénnen gewéhlt werden:

e Synergiekurve (Wire Selection).
Zum Wéhlen der Synergiekurve muss man mit dem Drehregler B die auf dem Display A vorgeschlagene Syner-
giekurve anwahlen und dann den Drehregler driicken. Es genlgt, die gewlinschte Synergiekurve zu wéhlen und die
Wahl zu bestéatigen, indem man den Drehregler B kiirzer als 2 Sekunden druckt.
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Nach dem Driicken des Drehreglers B erscheint wieder der vorherige Bildschirm (PROCESS PARAMS).

(Prncess Parameters \ lfU:i.l»e Selection \
AlMg2 . 7H 1.9mm fir
P R IMgZ.7M 1.2mm Ar
Start Mode 21| | AIMgS 0.8nm A

d .0mm Hr
Spot OFF |ﬂlr‘q5 0.9mm Ar
HSA OFF| | A1MgS 1.6mm fir
CRA OFF| [A1Si12  ©.6mm Ar
Double Pulse 0F AlSiiz 0.8mm Ar

* Prozess
Zum Wahlen und Bestatigen des Schweiprozesses muss man mit dem Drehregler B den SchweiBprozess SHORT
(Kurzlichtbogen) oder PULSED (ImpulsschweiBen) wahlen und dann den Drehregler zum Bestatigen mindestens 2
Sekunden gedriickt halten.
SHORT zeigt an, dass der SchweiBprozess ,Synergetisches Kurzlichtbogenschweien“ gewahlt wurde.
PULSED zeigt an, dass der SchweiBprozess ,,.Synergetisches Impulsschweien” gewahlt wurde.

~ >~

ﬁ’mcsss Parameters Process ]
I'f'ﬁ mﬁ'-llﬂlﬁ?m 1.Zmm Ar
S i PULSED

ot OFF

a OFF
CRA DFF
Double Pulse OFF, \

e SchweiBstartmodus (Start Mode).
Zum Wahlen des SchweiBstartmodus 2T, 4T oder 3L mit dem Drehregler B einen der 2 Modi wahlen und den Dreh-
regler B kirzer als 2 Sekunden driicken, um die Wahl zu bestétigen. Nach diesem Vorgang erscheint wieder der
vorherige Bildschirm (PROCESS PARAMS).
Modus 2T: Der SchweiBvorgang startet, wenn der Brennertaster gedrickt wird, und wird unterbrochen, wenn der
Brennertaster wieder gel6st wird.
Modus 4T: Zum Starten des SchweiBvorgangs den Brennertaster driicken und wieder 16sen; zum Beenden des
SchweiBvorgangs den Brennertaster erneut kurz driicken und wieder I&sen.

(Prnl:ess Parameters \ ‘Start Mode ]
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2em Ar
Poarais SHORT _
Start Mode y 3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Double Pulse OFE)

Modus 3L: Besonders empfehlenswert zum SchweiBen von Aluminium.
Mit dem Brennertaster kdnnen drei Stréme zum SchweiBen abgerufen werden. Stromwerte und Ubergangszeit
sind wie folgt eingestellt:
Start Curr (Anfangsstrom): Einstellbereich 10 bis 200% des eingestellten SchweiBstroms.
Slope time (Ubergangszeit): Einstellbereich 0,1 bis 10 s. Zum Festlegen der Ubergangszeit zwischen dem An-
fangsstrom (Start Curr) und dem Schweistrom sowie zwischen dem Schweistrom und dem Kraterfllstrom
(Crater Curr).Einstellung im Bereich von 10 bis 200% des eingestellten SchweiBstroms mdglich.
Der SchweiBvorgang beginnt, wenn der Brennertaster gedriickt wird. Es wird der Anfangsstrom Start Curr abgeru-
fen. Dieser Stromwert wird beibehalten, solange der Brennertaster gedriickt gehalten wird. Beim L&sen des Bren-
nertasters wird vom Anfangsstrom zum Schweistrom Ubergegangen, der beibehalten wird, bis der Brennertaster
erneut gedrlickt wird. Bei der ndchsten Betatigung des Brennertasters wird vom SchweiBstrom zum Kraterfullstrom
(Crater Curr) GUbergegangen, der beibehalten wird, bis der Brennertaster wieder geldst wird.

P ~

Process Parameters Start Current
Prog AlMgZ . 7Mn 1.2mm Ar 3 200
Process SHORT E.
tart Current 7 o g
Slope Time 0.5s 3
Crater Current 60 3 e
\Double Pulse 0FF /) Y,
Slope Time Crater Current
10 .0s 200
B8.5s 60x
B.1s 10
. /L J
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e Punkt- und Pausenzeit (Spot).
Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L aktiviert ist. Wahlt man Spot ON, erscheint auf dem Display
die Funktion Spot time (Punktzeit); wenn man sie wahlt, kann man die Zeit mit dem Einstellbalken im Bereich
von 0,3 bis 25 Sekunden einstellen. Neben dieser Funktion erscheint auf dem Display auch die Funktion Pau-
se Time (Pausenzeit); wenn man sie wahlt, kann man mit dem Einstellbalken die Pausenzeit zwischen zwei
SchweiBpunkten oder -abschnitten im Bereich von 0 (OFF) bis 5 Sekunden einstellen.
Zum Aufrufen der Funktionen Spot Time und Pause Time muss man den Drehregler B kirzer als 2 Sekun-
den drlcken. Die Einstellung erfolgt stets mit dem Drehregler B. Zum Bestédtigen den Drehregler kirzer als 2
Sekunden driicken. Nach Bestéatigung der Wahl erscheint wieder der Bildschirm (PROCESS PARAMS).

(Process Parameters Spot
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar OFF
Process SHORT | |
Start Mode 2T
CRA OFF
\Double Pulse OFE/ \_ )
Process Parameters Spot Time
Prog  AlMgZ.7M 1.2mm Ar 3 25.
Process SHORT -
Start Mode 21 1.8s
t ON =
Pause Tine OFF 2 0.3s
\HSA OFF ) \_ J
Process Parameters ) "Pause Time
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar =
Process SHORT 3 S
Start Mode 2T 3
Spot ON =
t Time 1.0s 3
M 4 OFF
& Y/ J

e HSA (automatischer Hot-Start).
Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L aktiviert ist. Nachdem die Funktion aktiviert wurde, kann
man den Anfangsstrom (Start Curr) im Bereich von 10 bis 200% des SchweiBstroms einstellen (Werkseinstel-
lung 130%). Man kann die Dauer dieses Stroms (S.C. Time) im Bereich von 0,1 bis 10 s einstellen (Werksein-
stellung 0,5 s). Auch die Ubergangszeit (Slope Time) zwischen Anfangsstrom (Start Curr) und SchweiBstrom
kann im Bereich von 0,1 bis 10 s eingestellt werden (Werkseinstellung 0,5 s).

Process Parameters Start Current
o 0K
Start Current 135 200
Start Current Time 8.5s 135%
Slope Time 0.5s *
CRA OFF
Double Pulse DFF 10
Jnductance 9.0 ) \_ J
Start Current Time ,shpn Time =
3 10.0s 3 10.0s
E 8.5s
3 9.1s * 0.15
J U J

¢ CRA (Kraterfiillstrom).
Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L aktiviert ist. Verfligbar beim SchweiBen im 2T- und 4T-
Betrieb sowie in Verbindung mit der Funktion HSA.
Wenn die Funktion aktiviert wurde, kann man die Ubergangszeit (Slope Time) zwischen dem SchweiBstrom
und dem Kraterfillstrom (Crater Curr) im Bereich von 0,1 bis a 10 s einstellen (Werkseinstellung 0,5 s).
Der Kraterflllstrom (Crater Curr) kann im Bereich von 10 bis 200% des Schweil3stroms eingestellt werden
(Werkseinstellung 60%).
Man kann die Dauer (C.C. Time) des Kraterfillstroms im Bereich von 0,1 bis 10 s einstellen (Werkseinstellung
0,5 s).
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Process Parameters Slope Time )
i " ‘ 10.0s
Crater Current 60% —
Crater Current Time 8.5¢
Double Pulse OFF
Inductance 0.0 0.1s
\]hrriﬁu:k ATD ) Y,
(Crater Current ) Crater Current Time
200 3 l10.0s
68z 8.5 E
3 8.1z
\ 8 J J

e Zweiwertschaltung
Bei diesem SchweiBmodus variiert die Stromstérke zwischen zwei Werten. Bevor man das SchweiBen mit der
Zweiwertschaltung einstellt, muss man eine kurze Naht schweiBen, um die Drahtvorschubgeschwindigkeit und
folglich den Strom zu bestimmen, die erforderlich sind, um die Einbrandwirkung und die Nahtbreite zu erhalten, die
fur die herzustellende SchweiBverbindung am besten geeignet sind.
So wird der Wert der Drahtvorschubgeschwindigkeit (und folglich des entsprechenden Stroms) bestimmt, zu dem
der eingestellte Wert in m/min addiert oder von dem er subtrahiert wird.
Vor der Ausfilhrung sollte man sich daran erinnern, dass bei einer fachgerechten Naht die Uberlappung der
SchweiBpunkte mindestens 50% betragen muss.

MIN MAX WERKSEINST.
FREQUENZ 0,1 HZ 5,0 HZ 1,5HZ
GESCHWINDIGKEITSDIFFERENZ | 0,1 M/MIN | 3,0 M/ 1,0 M/MIN
MIN
ARBEITSZYKLUS 25% 5% 50%
LICHTBOGEN-
KORREKTUR -9.9 9.9 0.0
Wire Speed
=== -I
pulse step :
Ise st :
pulse step : Main _
set point
t
duty
T=1/f

¢ Frequenz bei Zweiwertschaltung.
Die Frequenz in Hertz ist die Anzahl von Perioden pro Sekunde. Unter ,Periode” ist der Wechsel zwischen der
hohen und der niedrigen Geschwindigkeit zu verstehen.
Die niedrige Geschwindigkeit ohne Einbrand dient dem SchweiBer fiir den Ubergang von einem SchweiBpunkt zum
néchsten; der Einbrand und die Erzeugung des SchweiBpunkts erfolgen bei der hohen Geschwindigkeit, die dem
maximalen Strom entspricht. Der SchweiBer stoppt dann, um den SchweiBpunkt herzustellen.

e Geschwindigkeitsdifferenz
Dies ist der Umfang der Geschwindigkeitsanderung in m/min.
Die Anderung bestimmt die oben beschriebene Addition oder Subtraktion des Werts in m/min zu bzw. von der
Bezugsgeschwindigkeit. Bei sonst gleichen Parameterwerten wird durch die Erhéhung des Werts der SchweiBpunkt
verbreitert und die Einbrandwirkung verstérkt.

¢ Arbeitszyklus
Dies ist die Zeit der héheren Geschwindigkeit bzw. des héheren Stroms in Prozent der Periodendauer fir die
Zweiwertschaltung. Bei sonst gleichen Werten der anderen Parameter bestimmt sie den Durchmesser des
SchweiBpunkts und folglich den Einbrand.
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¢ Lichtbogenkorrektur. Zum Einstellen der Lichtbogenlange bei der héheren Geschwindigkeit bzw. dem hdheren
Strom.
Achtung: In der Regel sollte die Lichtbogenlange bei beiden Strémen gleich sein.

s ~ >~

Process Parameters Freguency )
3 5.0
3 0.1
- J
s N “
Pulse Step
3.0
1.6n
0.1
- J J
N\
J

¢ Drosselwirkung (Inductance).
Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Null ist die werkseitige Einstellung. Eine negative Zahl verringert die Drosselwirkung
(der Lichtbogen wird harter) und eine positive Zahl verstarkt sie (der Lichtbogen wird weicher).
Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem Drehregler B wahlen und dann den Drehregler kirzer als 2
Sekunden driicken. Auf dem Display A erscheint dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum Bestétigen
den Drehregler B kirzer als 2 Sekunden driicken.

Process Parameters ] Inductance ]
Double Pulse OFF mx

Soft Start AUTO e

PreGas 0.1s

PostGas 3.z MIN

Units MET _

e Burnback AUTO (Drahtriickbrand)
Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Zum Einstellen der Lange des am Ende des SchweiBvorgangs aus der Gasdlse au-
stretenden Drahts. Je héher die Zahl, desto gréBer ist der Drahtrickbrand.
Die werkseitige Einstellung ist Auto (voreingestellte Funktion).
Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem Drehregler B wahlen und dann den Drehregler kirzer als 2
Sekunden driicken. Auf dem Display A erscheint dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum Bestétigen
den Drehregler B kirzer als 2 Sekunden driicken.

s ~

Process Parameters ] Burnback

L

Double Pulse OFF

[Burnback Al - 8.8

Rolalalodalybolblella
Y
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e Soft-Start AUTO

Einstellbereich: 0 bis 100%. Dies ist die Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der fliir das SchweiBen einge-
stellten Geschwindigkeit, bevor der Draht das Werksttick berihrt.

Diese Einstellung ist zur Gew&hrleistung eines optimalen Starts sehr wichtig.

Die werkseitige Einstellung ist Auto (voreingestellte Funktion).

Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem Drehregler B wahlen und dann den Drehregler kirzer als 2
Sekunden driicken. Auf dem Display A erscheint dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum Bestétigen

den Drehregler B kirzer als 2 Sekunden driicken.

o ~

Soft Start ]

Process Parameters ]
Double Pulse OFF
Inductance 0.0
Burnback AUTO
Soft Start UTO
PreGas 8.1s
PostGas 3.0s
\Units MET

108

0

¢ Pre Gas (Gasvorstromzeit)
Einstellbereich: 0 bis 10 Sekunden.

Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem Drehregler B wahlen und dann den Drehregler kirzer als 2
Sekunden driicken. Auf dem Display A erscheint dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum Bestétigen

den Drehregler B kirzer als 2 Sekunden driicken.

PreGas ]

Process Parameters ]
Burnback AUTD
Soft Start AUTD

as 8
Units MET
Factory OFF
(Information

10.0s

B.1s

Ll Ll babadalalalal

0.0s

e Post Gas (Gasnachstromzeit)
Einstellbereich: 0 bis 25 Sekunden.

Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem Drehregler B wahlen und dann den Drehregler kirzer als 2
Sekunden driicken. Auf dem Display A erscheint dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum Bestétigen

den Drehregler B kirzer als 2 Sekunden driicken.

P ~

~
PostGas ]

Process Paraneters ]

Burnback AUTD

Soft Start AUTO

PreGas s

Factor OFF
\Unformation

25.0s

e Units (MaBeinheit)

Wahl zwischen dem metrischen und dem britischen (Zoll) MaBsystem.

Process Parameters ]
Burnback AUTO
Soft Start AUTO
PreGas 8.1s
i-:r'g [I["
\Unformation

Units ‘]

P
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e Factory Reset (Wiederherstellen der Werkseinstellungen)

Diese Funktion dient zum Zurlicksetzen des SchweiBgerats auf die Werkseinstellungen.

Zum Aufrufen der Funktion muss man sie lediglich mit dem Drehregler B wahlen. Drickt man den Drehregler kiirzer als
2 Sekunden, erscheinen auf dem Display A die Optionen OFF (AUS) und ALL (ALLE). Wahlt man die Option ALL und
drickt kurz den Drehregler B , erfolgt die Wiederherstellung der Werkseinstellungen und auf dem Display A erscheint
die Meldung Factory Done (Werkseinstellungen wiederhergestellt). Dies bedeutet, dass die Wiederherstellung der
Werkseinstellungen ordnungsgeméaB ausgefihrt wurde. Um zur vorherigen Bildschirmseite zurlickzukehren, muss
man lediglich den Drehregler B langer als 2 Sekunden gedriickt halten..

-

Process Parameters Factory ]
Burnback AUTO &

Soft Start AUTO

PreGas 0.1s

PostGas 3.0s

Units MET

ininrmt!un
. o

¢ [nformation
Auf dem Display werden die Artikelnummer des Geréts, die Version und das Erstellungsdatum der Software sowie
die Versionsnummer der Synergiekurven angezeigt.

Process Parameters ] Information
Burnback AUTD Machine MILTIMIG 525
Soft Start AUTD Version 001
PreGas 0.1s Build Nov 15 2018
PostGas 3.0s Table 001
gnits MET

" J

HINWEIS: Bei allen Funktionen, die mit dem Einstellbalken eingestellt werden, kdnnen die anfanglichen Defaultwerte
wiederhergestellt werden.

Um dies zu tun, muss man den Drehregler B langer als 2 Sekunden gedriickt halten, wenn auf dem Display A der
Einstellbalken erscheint.

10 WARTUNG

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

10.1 Wartung der Stromquelle

Fur Wartungseingriffe innerhalb des Geréts sicherstellen, dass sich der Schalter F in der Schaltstellung ,,0“ befindet
und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.

Darliber hinaus muss der Metallstaub, der sich im Gerat angesammelt hat, in regelméaBigen Zeitabstdnden mit Druc-
kluft entfernt werden.

10.2 Sicherheitsvorkehrungen nach einem Reparatureingriff

Nach Ausflhrung einer Reparatur darauf achten, die Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Isolierung
zwischen Primér- und Sekundérseite des Gerats gewahrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte nicht mit bewegli-
chen Teilen oder mit Teilen, die sich wahrend des Betriebs erwdrmen, in Beriihrung kommen kénnen. Alle Kabelbinder
wieder wie beim Originalger&t anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen Priméar- und Sekundérkreis kom-
men kann, wenn sich ein Leiter |6st oder bricht.

AuBerdem die Schrauben mit den Zahnscheiben wieder wie beim Originalgerat anbringen.
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11 TECHNISCHE DATEN

Dieses Gerat ist konform mit den Normen IEC 61000-3-12 und IEC 61000-3-11 unter der Voraussetzung, dass die
Netzimpedanz am Verknupfungspunkt mit dem 6ffentlichen Versorgungsnetz (PCC, Point of Common Coupling)
kleiner als der in der Tabelle angegebene Wert von Zmax ist. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs bzw. des
Anwenders des Geréts, sicherzustellen, dass das Gerat an eine Stromversorgung mit einer maximalen Netzimpedanz
unter Zmax angeschlossen wird. Hierzu muss er ggf. das Energieversorgungsunternehmen zu Rate ziehen.

Die Tabellen in Abs. 11 enthalten die technischen Daten der Schwei3stromquellen in Bezug auf die zwei Verfahren, die im
Bereich der industriellen Automation zur Anwendung kommen, namlich MIG- und MAG-SchweiBen. Die Stromquellen
kénnen zum HandschweiBen auch mit umhdllten Elektroden (MMA) sowie zum WIG-Schwei3en eingesetzt werden. Fur
Einzelheiten siehe die Betriebsanleitung.

SYNSTAR TRIPLE 200M (Art. 392)

MIG
Netzspannung (U1) 1x230V
Toleranz der Netzspannung (U1) +15% / -20%
Netzfrequenz 50/60 Hz
Sicherung (trage) 13A
Leistungsaufnahme 6,3 kVA 20%

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

Zmax Netzanschluss 330
Leistungsfaktor (cosa) 0,99
SchweiB3strombereich 20-200A
SchweiBstrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 200 A 20%
140 A 60%
120 A 100%
Leerlaufspannung (UO) 96V
Max. Eingangsdruck Gas 6 bar / 87 psi
Wirkungsgrad >85%
Verbrauch im inaktiven Zustand <50 W
EMV Klasse A
Uberspannungskategorie 1]
Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3
Schutzart IP23S
Klhlung AF
Betriebstemperatur -10°C - 40°C
Transport- und Lagertemperatur -25°C - 55°C
Kennzeichnung und Zertifizierungen CE UKCA S

Abmessungen (BxLxH)

588 x 950 x 1750 mm

Nettogewicht

102 kg
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12

FEHLERCODES

Was die Fehlerbehandlung angeht, sind zwei Kategorien zu unterscheiden:

1) Hardware-Fehler [E], die nicht zurlickgesetzt werden kénnen und den Neustart der Stromquelle erfordern. Sie
werden auf einer Bildschirmseite mit rotem Hintergrund angezeigt.

2) Alarme [W], die eine externe Bedingung betreffen, die vom Anwender behoben werden kann. Ein Neustart
der Stromquelle ist nicht erforderlich. Sie werden auf einer Bildschirmseite mit orangefarbenem Hintergrund
angezeigt.

Code Art Fehlerbeschreibung MaBnahme

2 [E] |Fehler beim Schreiben der Die Stromquelle aus- und wieder einschalten. Tritt der Fehler
Nutzerdaten in den Speicher. erneut auf, den technischen Kundendienst kontaktieren.

6 [E] |Von der Steuertafelkarte Die Stromquelle aus- und wieder einschalten. Tritt der Fehler
detektierter erneut auf, den technischen Kundendienst kontaktieren.
Kommunikationsfehler.

8 [E] |Kommunikationsfehler Die Verbindung zwischen der Steuertafelkarte 27 und der
zwischen Master-Karte und Motorsteuerungskarte 41 Uberpriifen. Die Stromquelle aus- und
Motorsteuerungskarte. wieder einschalten. Tritt der Fehler erneut auf, den technischen

Kundendienst kontaktieren.

9 [E] |Kommunikationsfehler zwischen |Die Verbindung zwischen der Steuertafelkarte 27 und der

Slave-Karte und Master-Karte. Leistungskarte 68 Uberpriifen. Die Stromquelle aus- und
wieder einschalten. Tritt der Fehler erneut auf, den technischen
Kundendienst kontaktieren.

10 [E] |Keine Leistung am Ausgang Hardware-Fehler. Technischen Kundendienst kontaktieren.
(I=0A, V=0V) Leistungskarte 68 moglicherweise defekt.

42 [E] |Motorgeschwindigkeit auBer Kontrollieren, dass bei den Rollen des Drahtvorschubgeréats
Kontrolle keine mechanische Blockierung vorliegt. Wenn die

Motordrehzahl auBer Kontrolle ist, die interne Verdrahtung
des Motors des Drahtvorschubgeréats kontrollieren. Richtige
Polaritédt der Stromversorgung des Motors. Wenn sich der
Fehler nicht beheben Idsst, den technischen Kundendienst
kontaktieren.

53 [E] |Starttaster beim Einschalten Den Starttaster des SchweiBBbrenners I6sen.
oder beim Zuriicksetzen nach
Uberhitzung gedriickt.

54 [E] |Test Stromquelle, Strom nicht Die Stromquelle aus- und wieder einschalten. Tritt der Fehler
Null. erneut auf, den technischen Kundendienst kontaktieren.

56 [E] |Zulange Dauer des Die Stromquelle aus- und wieder einschalten. Tritt der Fehler
Kurzschlusses am Ausgang. erneut auf, den technischen Kundendienst kontaktieren.

57 [E] |Strom des Motors des Kontrollieren, dass bei den Rollen des Drahtvorschubgeréats
Drahtvorschubgeréts zu hoch. keine mechanische Blockierung vorliegt. Die Stromquelle

aus- und wieder einschalten. Tritt der Fehler erneut auf, den
technischen Kundendienst kontaktieren.

58 [E] |Fehler Firmware-Aktualisierung. |Die Stromquelle aus- und wieder einschalten. Tritt der Fehler

erneut auf, den technischen Kundendienst kontaktieren.

60 [E] |Mittlerer Strom flir zu lange Zeit | Die Stromquelle aus- und wieder einschalten. Tritt der Fehler
Uber Obergrenze. erneut auf, den technischen Kundendienst kontaktieren.

61 [E] |Phase L1 unter Mindestwert. Die Versorgungsspannung des Gerats kontrollieren.

Wenn sich der Fehler nicht beheben lasst, den technischen
Kundendienst kontaktieren.

62 [E] |Phase L1 Uber Hochstwert. Die Versorgungsspannung des Geréts kontrollieren.

Wenn sich der Fehler nicht beheben lasst, den technischen
Kundendienst kontaktieren.

74 [W] | Auslésung des thermischen Abwarten, bis sich das Gerat abgekihlt hat. Kontrollieren, dass
Schutzschalters wegen die Zu- und Abluftgitter nicht verdeckt sind. Wenn das Problem
Ubertemperatur der weiterhin vorliegt, den technischen Kundendienst kontaktieren.
sekundarseitigen Diodengruppe
THA1.
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Code Art Fehlerbeschreibung MaBnahme
77 [W] |Auslésung des thermischen Abwarten, bis sich das Gerat abgekihlt hat. Kontrollieren, dass
Schutzschalters wegen die Zu- und Abluftgitter nicht verdeckt sind. Wenn das Problem

Ubertemperatur der
primarseitigen IGBT-Gruppe TH2.
80 [E] |,Open®: Schutzverkleidung des | Sicherstellen, dass die Schutzabdeckung des
Drahtvorschubgeréts ged6ffnet. Drahtvorschubgeréts ordnungsgemaB geschlossen ist.
AuBerdem die Verdrahtung Uberprifen. Wenn das Problem
weiterhin vorliegt, den technischen Kundendienst kontaktieren.
83 [W] |Falscher Brenner gewahilt. Beim SchweiBen wurde der Brennertaster eines der Brenner
betatigt, die nicht verwendet werden. Wenn das Problem
weiterhin vorliegt, den technischen Kundendienst kontaktieren.
99 [E] |Das Gerét wird heruntergefahren. | Abwarten, bis die Stromquelle ausgeschaltet wurde. In dieser
Phase darf sie nicht mit dem Netzschalter wieder eingeschaltet
werden, da sie sonst in den Sperrzustand schalten kénnte.
Das Gerét ausschalten und vor dem erneuten Einschalten
mindestens 30 Sekunden abwarten.

weiterhin vorliegt, den technischen Kundendienst kontaktieren.
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IMPORTANT : AVANT D’UTILISER LAPPAREIL, LIRE ATTENTIVEMENT CE MANUEL ET VEILLER A BIEN
COMPRENDRE TOUTES LES INSTRUCTIONS QU’IL CONTIENT.

IMPORTANT : Avant la lecture de ce manuel d’instructions, lire attentivement et veiller a bien comprendre les
«Mises en garde générales» réf. 3301151.

Droits d'auteur.

Les droits d'auteur de ce mode d'emploi appartiennent au fabricant. Le texte et les figures correspondent a
I'équipement technique de I'appareil au moment de I'impression sous réserve de modifications. Aucun extrait
de cette publication ne peut étre reproduit, stocké dans un systéme d'archivage ou transmis a des tiers sous
quelque forme ou par quelque moyen que ce soit, sans l'autorisation écrite préalable du fabricant. Nous vous
saurions gré de nous signaler des erreurs et des suggestions éventuelles afin d'améliorer le mode d'emploi.

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.

Toute utilisation divergeant de ce qui est expressément indiqué et mise en ceuvre difféeremment 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 l'installation.

Cette exonération de responsabilité est prévue dés la mise en service de l'installation par I'utilisateur.

Le respect de ces instructions comme les conditions et méthodes de mise en service, de fonctionnement,
d'utilisation et de maintenance de I'appareil ne peuvent pas étre vérifiés par le fabricant.

Une mise en service inappropriée peut entrainer des dommages matériels et éventuellement corporels. Par
conséquent, le fabricant décline toute responsabilité en cas de pertes, dommages ou frais découlant ou liés
de quelque maniére que ce soit a une mauvaise mise en service, a un mauvais fonctionnement ou a un usage
et une maintenance impropres.

Le raccordement en paralléle de deux ou plusieurs générateurs n'est pas autorisé.

Pour tout raccordement en paralléle de plusieurs générateurs, demander a CEBORA une autorisation écrite.
Celle-ci définira et autorisera, conformément aux réglementations en vigueur en matiére de produits et de
sécurité, les modalités et les conditions de l'utilisation demandée.

La mise en service et la gestion de I'équipement/I'installation doivent étre conformes a la norme IEC/CEI EN 60974-4.

La responsabilité concernant le fonctionnement de cette installation est expressément limitée a la fonction de
I'installation. Toute autre responsabilité, de quelque type que ce soit, est expressément exclue. Cette exonération de
responsabilité est prévue deés la mise en service de l'installation par I'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 3301151 ne peuvent pas étre vérifiés par le
fabricant.

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.

Le générateur de soudage/découpe est conforme aux réglementations mentionnées sur la plaque signalétique du
générateur. Le générateur de soudage/découpe peut étre intégré dans des installations automatiques ou semi-
automatiques.

C’estalinstallateur qu’ilincombe de vérifier la parfaite compatibilité et le fonctionnement correct de tous les composants
utilisés dans l'installation. Par conséquent, Cebora S.p.a. décline toute responsabilité en cas de fonctionnement
défectueux ou de dommages causés, aussi bien a ses générateurs de soudage/découpe qu’aux composants de
I'installation, par le défaut de vérification de la part de 'installateur.
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13 SYMBOLES

ﬁ AVERTISSEMENT ;nr:i?el;e une situation de danger potentiel qui pourrait entrainer des blessures

PRUDENCE d'entrainer des blessures corporelles mineures et des dommages matériels aux

f Indique une situation de danger potentiel qui, en cas de non-respect, est susceptible
équipements.

Fournit a l'utilisateur des informations importantes dont le non-respect est

MISE EN GARDE ! susceptible d'endommager les équipements.

INDICATIONS Procédures a suivre pour utiliser de maniére optimale I'équipement.

Selon la couleur de I'encadré, I'opération peut représenter une situation de : DANGER, AVERTISSEMENT, PRUDENCE,
MISE EN GARDE ou INDICATION.

14 MISES EN GARDE

Avant de manutentionner, déballer, installer et utiliser le générateur de soudage, il faut impérativement lire les
MISES EN GARDE contenues dans le manuel 3301151.
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141 Plaquette des mises en garde
Le texte numéroté suivant correspond aux cases numérotées de la plaquette.

B. Les galets du dévidoir peuvent blesser les mains.
C. Le fil de soudage et le groupe dévidoir sont sous tension pendant le soudage. Garder a distance les mains et les
objets en métal.

Les décharges électriques provoquées par I'électrode de soudage ou le cable peuvent étre mortelles. Se
protéger de maniére adéquate contre les décharges électriques.

Porter des gants isolants. Ne pas toucher I'électrode a mains nues. Ne jamais porter des gants humides ou
endommagés.

S'assurer d'étre isolés de la piéce a souder et du sol.

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

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

Tenir la téte a I'écart des exhalations.

Utiliser un systéme de ventilation forcée ou de déchargement des locaux pour éliminer toute exhalation.
Utiliser un ventilateur d'aspiration pour éliminer les exhalations.

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

Tenir les matiéres inflammables a I’écart de la zone de soudage.

Les étincelles provoquées par la soudure peuvent causer des incendies. Garder un extincteur a proximité et
faire en sorte qu'une personne soit toujours préte a l'utiliser.

Ne jamais souder des récipients fermés.

Les rayons de I'arc peuvent irriter les yeux et brdler la peau.

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.

Lire les instructions avant d'utiliser la machine ou avant d'effectuer toute opération.

Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes de mise en garde.
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15 DESCRIPTION GENERALE

Ce poste a souder est un générateur de courant a technologie onduleur (inverter). Le générateur est construit
conformément aux normes CEI 60974-1, CEl 60974-5, CEl 60974-10 (cl. A).
Le générateur est adapté au soudage MIG/MAG.

15.1 Explication des données de la plaque signalétique

NO

1—|

oot~

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

MIG/MAG Indiqué pour soudage MIG/MAG.

TIG Indiqué pour soudage TIG.

MMA Indiqué pour soudage MMA.

uo Tension a vide secondaire.

X 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 2.

U2 Tension secondaire avec courant 12

U1 Tension nominale d'alimentation

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

3~ 50/60 Hz Alimentation triphasée 50 ou 60 Hz.

[Tmax Courant maximal absorbé au courant 12 correspondant et a la tension U2.

1eff 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 I'appareil.

IP23S Degré de protection du carter.

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

Peut fonctionner dans des environnements présentant un risque électrique
accru.

15.2 Protection de verrouillage

En cas de défaillance du poste a souder, I’écran A peut afficher un message WARNING d’avertissement qui identifie
le type de défaut. Eteindre puis rallumer la machine : si le message s’affiche encore, il faut contacter le service aprés-
vente.

15.3 Protection thermique

Cette machine est protégée par un thermostat qui empéche le fonctionnement de la machine en cas de dépassement
des températures admissibles. Dans ces conditions, le ventilateur continue de fonctionner et sur I’écran A s'affiche le
sigle d'alerte WARNING tH clignotant.
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15.4 Mise en service

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
pourraient étre requises pour la conformité aux normes CEI 61000-3-12 et CEI 61000-3-11. |l 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.

Contréler que la tension d’alimentation correspond a la tension indiquée sur la plaque signalétique du poste a
souder. Brancher une prise électrique appropriée a I'absorption de courant 11 indiquée sur la plaque signalétique.
S'assurer que le conducteur jaune-vert du cable de I'alimentation est branché au bornier de masse.

A AVERTISSEMENT

Le calibre du disjoncteur magnéto-thermique ou des fusibles, placés entre le réseau d'alimentation et I'appareil, doit
correspondre au courant |1 absorbé par la machine. Vérifier les données techniques de I'appareil.

ATTENTION! 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 metres.

A AVERTISSEMENT

Mettre I'appareil hors tension avant de le transporter.

Lors du transport de I'appareil, s'assurer que les directives et réglementations locales en vigueur en matiére de
prévention des accidents du travail sont respectées.

Pour déplacer le générateur, utiliser un chariot élévateur et positionner ses fourches en tenant compte de la position
du centre de gravité du générateur.

Il 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 trés 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 I'appareil utilisé sont parfaitement efficaces.

Lorsque le commutateur F est positionné sur OFF, le message suivant s’affiche sur I'’écran : Power Off

Attendre que ce message disparaisse de I'écran avant de rallumer I'appareil.

Si le générateur est rallumé alors que le message Power Off est encore affiché, la phase de démarrage n’aboutira
pas.
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15.5 Levage et transport

Pour les modalités de levage et de transport, consulter les Mises en garde, manuel 3301151.

15.6 Mise en place et installation

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 26-36 et CEI/EN 60974-9).

Contréler que la tension d’alimentation correspond a la tension indiquée sur la plaque signalétique du
générateur.

Brancher une prise électrique appropriée a I'absorption de courant |1 indiquée sur la plaque signalétique.
S'assurer que le conducteur jaune-vert du cable de I'alimentation est branché au bornier de masse.

Le calibre du disjoncteur magnéto-thermique ou des fusibles, placés entre le réseau d'alimentation et le générateur,
doit correspondre au courant |1 absorbé par le générateur.

Le générateur s’allume et s’éteint a I'aide du commutateur F.

Si des accessoires sont présents dans I'installation de soudage, ils doivent étre raccordés au générateur avant
la mise sous tension. Le raccordement et le retrait des accessoires avec le générateur allumé provoquent des
probléemes de fonctionnement du systeme et peuvent méme, dans des cas extrémes, compromettre I'intégrité
de l'installation de soudage. CEBORA S.p.a. ne fournit aucune garantie en cas d’utilisations inappropriées de
I'installation de soudage.

Lutilisation d’accessoires qui ne sont pas d’origine peut compromettre le bon fonctionnement du générateur et
éventuellement I'intégrité du systeme. Cela entrainerait, le cas échéant, la déchéance de toute garantie sur le
générateur de soudage et dégagerait CEBORA S.p.a. de toute responsabilité.

Positionner le poste a souder de facon a permettre une libre circulation de I'air a I'intérieur et éviter le plus possible
I'introduction de poussiéres métalliques ou de tout autre type. Assurez-vous de positionner le poste a souder sur
une surface garantissant une bonne stabilité. Le poids du poste a souder est environ 102 kg. Linstallation de cette
machine doit étre faite par du personnel expert.Tous les branchements doivent étre exécutés conformément aux
normes en vigueur (IEC/CEI EN 60974-9), et dans le respect total des lois en matiere de prévention des accidents.
Vérifier que la tension d’alimentation correspond bien a la tension nominale du poste a souder. Dimensionner les
fusibles de protection en fonction des données indiquées sur la plaguette des données techniques. Raccorder la fiche
au cable d’alimentation en veillant & connecter le conducteur jaune-vert au péle de terre.

Ce poste a souder a été concu pour pouvoir monter en méme temps trois torches de soudage et trois bobines de fil de
200 mm/8" de diamétre max.

La machine ne peut pas souder simultanément avec les 3 torches : le choix de la torche s’effectue en pressant
et relachant pendant un bref instant le bouton de la torche que I'opérateur veut utiliser.

La tablette arriere peut loger 2 bouteilles de 180 mm (7,1 pouces) de diamétre max. et 1000 mm

(39,4 pouces) de hauteur max. ou 1 seule bouteille de 220 mm (8,7 pouces) de diamétre max. et de 1600 mm
(63 pouces) de hauteur max.

Les bouteilles doivent étre solidement fixées a leur support grace aux sangles fournies.

La bouteille du gaz doit étre équipée d’'un détendeur de pression et d’'un débitmetre. Ne raccorder le tuyau du gaz
sortant du panneau arriére de la machine au détendeur de pression qu’aprés avoir positionné la bouteille.
Ouvrir le c6té mobile, monter la bobine du fil sur son support, enfiler le fil sortant de la bobine du fil a I'intérieur du
motoréducteur, en s’assurant que le type et le diameétre du fil correspondent a celui du rouleau d’entrainement.

Lefil doit étre aligné surlagorge durouleau d’entrainement et doit sortir de 'adaptateur C. Fermer le bras d’entrainement,
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monter la torche de soudage et le cable de masse sur la prise D. Aprés avoir monté la bobine et la torche, mettre en
marche la machine, choisir la courbe synergique adaptée au type de fil a souder en suivant les instructions fournies
dans le paragraphe relatif aux fonctions de service (PROCESS PARAMS). Retirer la buse de gaz et dévisser le buse
porte-courant de la torche. Appuyer sur la gachette de la torche jusqu'a ce que le fil sorte, ATTENTION ! Eloigner le
visage de la lance terminale quand le fil sort ; visser la buse porte-courant et enfiler la buse de gaz.

Ouvrir le réeducteur de la bouteille et régler le débit du gaz a 8-10 I/min. Pendant le soudage, I'écran A affiche le courant
et la tension effective de travail. Les valeurs visualisées peuvent étre [égérement différentes des valeurs de réglage ;
ceci peut dépendre de beaucoup de facteurs : types de torche, épaisseur différente de I'épaisseur nominale, distance
entre la buse porte courant et le matériel a souder et la vitesse de soudage. Les valeurs de courant et de tension, a la
fin du soudage, restent en mémoire sur I'écran A ; pour visualiser les valeurs réglées, il faut tourner légerement

le bouton rotatif B, tandis qu'en appuyant sur la gachette de la torche sans souder, sur I'écran A s'affiche la valeur de
tension a vide et la valeur de courant égale a 0.

15.7 Description du générateur

N\ 4
A
E H1
C C1
F © H2
D
c2 ‘
J .
A ECRAN

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

B BOUTON ROTATIF
Permet de sélectionner et régler aussi bien les fonctions que les paramétres de soudage.

C RACCORD CENTRALISE
Raccord auquel doit étre raccordée la torche de soudage préparée pour I'aluminium ou la torche Push-Pull.

C1 RACCORD CENTRALISE
Raccord auquel doit étre raccordée la torche de soudage préparée pour le fer.

C2 RACCORD CENTRALISE
Raccord auquel doit étre raccordée la torche de soudage préparée pour le silicone bronze.

PRISE (-)

E CONNECTEUR
Pour brancher les commandes a distance et le cable de commande de la torche Push-Pull.

F INTERRUPTEUR
Allume et éteint le poste a souder.

G CABLE DE SECTEUR

H RACCORD TUYAU GAZ
Pour la torche préparée pour I'aluminium

H1 RACCORD TUYAU GAZ
Pour la torche préparée pour le fer

H2 RACCORD TUYAU GAZ
Pour la torche préparée pour le silicone bronze
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15.8 Description des fonctions qui s’affichent sur I’écran A.

(Information \ Al'amorcage de la machine, I'écran A affiche pendant quelques instants : le numéro de série
- de lamachine, la version, la date de développement du logiciel et le numéro de la version des

\'\//le?gir:)'ze ‘3812 courbes synergiques (cette information est également indiquée dans le chapitre 7.1

Build May 24 2022 FONCTIONS DE SERVICE).

Table 001 Tout de suite apres I'allumage, I’écran A affiche :

< = La courbe synergique utilisée, le mode de soudage 2T, 4T ou 3L, la fonction SPOT si

elle est activée, le procédé de soudage « SHORT ou PULSE », le courant de soudage, la vitesse en meétres par minute
du fil de soudage, la tension de soudage et I'’épaisseur conseillée.

Pour augmenter ou diminuer les parametres de soudage, il suffit d’agir sur le bouton rotatif B : les valeurs changent
toutes en méme temps, de maniére synergique.

Pour modifier la tension de soudage V, il suffit d’appuyer pendant moins de 2 secondes sur le bouton rotatif B; I’écran
affiche (Arc Length ou longueur d’arc) une barre de réglage avec le 0 central; la valeur peut étre modifiée a I'aide du
bouton B, de -9,9 a 9,9; pour sortir de la fonction, appuyer brievement sur le bouton rotatif B.

Quand la valeur est modifiée, aprés étre sorti du sous-menu, une fleche s’affiche a c6té de la tension V : orientée vers
le haut, elle indique une correction supérieure a la valeur prédéfinie; orientée vers le bas, une correction inférieure.

s a
:;nyzmh 1.2mm fAir m rc Leng
3 MAX
90A 18& ..
=]
1.2 3
\14'5V * - . 3 N Y,
~ ~ )
AlMgZ.7M 1.20n Ar D{ILI% AlMgZ.7M 1.Zom Ar

101A 1% i |101A 18 &
20.2Vv ¥ ¥ )(20.2V ¥

15.9 Fonctions de service (PROCESS PARAMS) affichées sur I’écran A

Il est possible que le logiciel ait été mis a jour : des fonctions qui ne sont pas décrites dans ces
instructions d’utilisation pourraient étre disponibles dans ’appareil utilisé et vice versa. Par ailleurs, les
figures peuvent Iégérement différer des éléments de commande présents sur I'appareil utilisé. Le fonctionnement
de ces éléments de commande est toutefois identique.

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

Pour entrer dans la fonction, il suffit de la sélectionner avec le bouton rotatif B et d’appuyer sur ce bouton rotatif
pendant moins de 2 secondes. Pour revenir a la page-écran principale, appuyer pendant au moins 2 secondes sur le
bouton rotatif B.

Les fonctions qui peuvent étre sélectionnées sont les suivantes :

e Courbe synergique (Wire Selection).
Pour choisir la courbe synergique, il faut sélectionner et appuyer sur la courbe affichée sur I'écran A a l'aide du
bouton rotatif B; il suffit de sélectionner la courbe qui nous intéresse et de confirmer son choix en appuyant
pendant moins de 2 secondes sur le bouton rotatif B.
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La pression du bouton rotatif B permet de revenir a la page-écran précédente (PROCESS PARAMS,).

(Prncess Parameters \ lfU:i.l»e Selection \
T 1.9mm fir

r1..4_h .7 1.2mn Ar

] U .omm Hr
AlMgS  ©.9m fr

Fl| [AlMgs  1.0mm Ar
CRA OFF| [A1Si12  ©.bmm Ar
Double Pulse oFf) \AlSiiz  0.8mm Ar

* Process (Procédé)
Pour choisir ou confirmer le type de soudage, avec le bouton rotatif B, sélectionner et appuyer, pendant au moins
2 secondes sur Short ou Pulsed.
Short indique que le type de soudage choisi est short synergique.
Pulsed indique que le type de soudage choisi est pulsé synergique.

ﬁ’mcsss Parameters 'p,-ncgss ‘]
Pr'ﬁ mﬁ'-lmlﬁ?m 1.Zmm Ar
Start Mode |l
ot OFF
a OFF
CRA DFF
Double Pulse OFF, §

e Mode de soudage (Start Mode).
Pour choisir le mode de démarrage du soudage 2T, 4T ou 3L, sélectionner a I'aide du bouton rotatif B un des
2 modes et appuyer sur le bouton rotatif B pendant moins de 2 secondes pour confirmer son choix; cette opération
permet toujours de revenir a la page-écran précédente (PROCESS PARAMS).
Mode 2T : la machine commence a souder lorsque I'on appuie sur la gachette de la torche et elle s'arréte dés qu’elle
est relachée.
Mode 4T : pour commencer le soudage, appuyer et relacher la gachette de la torche ; pour terminer le soudage, il
faut appuyer a nouveau appuyer dessus et la relacher.

(Prnl:ess Parameters \ ‘Start Mode ]
Pro AlMg2.7Mn 1.2mm Ar
Poeocs g2 SHORT _
Start Mode y 3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Double Pulse OFE

Mode 3L : ce mode est particulierement conseillé pour le soudage de I'aluminium.
La gachette de la torche offre la possibilité de rappeler 3 courants de soudage. Le réglage des courants et du
temps de Slope est le suivant :
Start Curr courant de démarrage, possibilité de réglage de 10 a 200 % du courant de soudage réglé.
Slope time, possibilité de réglage de 0,1 a 10 secondes. Définit le temps de raccord entre le courant de démarrage
(Start Curr) et le courant de soudage et entre le courant de soudage et le courant de crater filler ou remplissage
du cratere de fin de soudage (Crater Curr).Possibilité de réglage de 10 a 200 % du courant de soudage réglé.
Le soudage commence lorsque I'on commence a appuyer sur la gachette de la torche. Le courant rappelé sera le
courant de démarrage Start Curr. Ce courant est maintenu tant que I'on appuie sur la gachette de la torche ; en
relachant la gachette, le courant de démarrage se raccorde au courant de soudage et celui-ci est maintenu jusqu’a
ce que l'on appuie a nouveau sur la gachette de la torche. En appuyant a nouveau sur la gachette de la torche,
le courant de soudage se raccorde au courant de crater-filler (Crater-Curr) et il est maintenu jusqu’a ce que la
gachette de la torche soit relachée.

P ~

Process Parameters Start Current
Prog AlMgZ . 7Mn 1.2mm Ar 3 200
Process SHORT E.
tart Current 7 o g
Slope Time 0.5s 3
Crater Current 60 3 e
\Double Pulse 0FF /) Y,
Slope Time Crater Current
10 .0s 200
B8.5s 60x
B.1s 10
. /L J
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e Temps di pointage et intermittence (Spot).
Cette fonction est inhibée lorsque la fonction 3L est activée. Quand le temps de spot ON est sélectionné,
I’écran affiche la fonction Spot Time; elle permet, quand elle est sélectionnée, de régler un temps compris
entre 0,3 et 25 secondes grace a la barre de réglage. En plus de cette fonction, I'écran affiche Pause Time;
elle permet, quand elle est sélectionnée, de régler, grace a la barre de réglage, le temps de pause entre deux
points ou deux traits de soudage; le temps de pause peut varier de 0 (OFF) a 5 secondes.
Pour accéder aux fonctions Spot Time et Pause Time, il faut appuyer pendant moins de 2 secondes sur le
bouton rotatif B. Le réglage se fait toujours a I'aide du bouton rotatif B; pour confirmer, il suffit d’appuyer sur
le bouton rotatif pendant moins de 2 secondes, ce qui permet de toujours revenir a la page-écran (PROCESS
PARAMS).

(Process Parameters Spot
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2Zmm Ar OFF
Process SHORT | |
Start Mode 2T
CRA DFF
\Double Pulse OFE/ \_ )
Process Parameters Spot Time
Prog  AlMgZ.7M 1.2mm Ar 3 25.0s
Process SHORT b
Start Mode 21 1.8s
t [ 3
Pause Tine OFF % 9.3s
0FF ) \_ J
Process Parameters ) "Pause Time
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar =
Process SHORT 3 S
Start Mode 2T 0 3
Spot ON - =
t Time 1.0s 3
M =4 OFF
& Y\ J

¢ HSA (Hot start automatique).
Cette fonction est inhibée lorsque la fonction 3L est activée. Une fois la fonction activée, 'opérateur peut
régler le courant de démarrage Start Curr entre 10 et 200 % du courant de soudage (par défaut 130 %).
Il pourra régler la durée de ce courant (S.C. Time) entre 0,1 et 10 secondes (par défaut 0,5 s). Il pourra
également régler le temps de raccord (Slope Time) entre le courant de démarrage (Start Curr) et le courant
de soudage, entre 0,1 et 10 secondes (par défaut 0,5 s).

Process Parameters Start Current
| |
Start Current 135 200
Start Current Time 8.5s 135%
Slope Time 0.5s *
CRA OFF
Double Pulse DFF 10
Jnductance 9.0 ) \_ J
Start Current Time ,shpn Time =
3 10.0s 3 10.0s
E 8.5s
3 9.1s * 0.15
J U J

¢ CRA (crater filler - Remplissage du crateére final).
Cette fonction est inhibée lorsque la fonction 3L est activée. Fonctionne en soudage 2T, 4T et en association
avec la fonction HSA.
Apres avoir activé la fonction, 'opérateur pourra régler le temps de raccord (Slope Time) entre le courant de
soudage et le courant de remplissage du cratere (Crater Curr.), entre 0,1 et 10 secondes (par défaut 0,5 s).
Il pourra régler le courant de remplissage du cratere (Crater Curr.) entre 10 et 200 % du courant de soudage
(par défaut 60 %).
Il pourra régler la durée (C.C. Time) du courant de remplissage du cratére entre 0,1 et 10 secondes (par défaut
0,5 s).
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Process Parameters Slope Time )
i " ‘ 10.0s
Crater Current 60% —
Crater Current Time 8.5¢
Double Pulse OFF
Inductance 0.0 0.1s
\]hrriﬁu:k ATD ) Y,
(Crater Current ) Crater Current Time
200 3 l10.0s
68z 8.5 E
3 8.1z
\ 8 J J

¢ Double niveau
Ce type de soudure fait varier l'intensité de courant entre les deux niveaux. Avant de programmer la soudure a
double niveau, il est nécessaire d'effectuer une soudure courte pour déterminer la vitesse du fil et par conséquent
le courant, afin d'obtenir la pénétration et la largeur du cordon optimales pour le joint que I'on désire réaliser.
Ceci détermine la valeur de la vitesse d'avance du fil (et donc du courant correspondant) a laquelle les métres par
minute réglés seront alternativement additionnés et soustraits.
Avant I'exécution, il est important de se rappeler que dans un cordon correct, le chevauchement entre une « maille »
et l'autre doit étre d'au moins 50 %.

MIN MAX DEF
FREQUENCE |01 HZ 5,0HZ 1,5 HZ
PULSE STEP | 0,1 M/MIN 3,0 M/MIN 1,0 M/MIN
FACTEURDE |25 % 75 % 50 %
MARCHE
CORRECTION 99 99 00
D'ARC e ’ ’
Wire Speed
----I
pulse step :
Ise st '
pulse step : Main_
set point
t
duty
T=/f

¢ Fréquence du double niveau.
La fréquence, exprimée en Hertz, est le nombre de périodes par seconde. La période se réfere a I'alternance de
haute et de faible vitesse.
La faible vitesse, qui ne pénétre pas, est utilisée par I'opérateur pour se déplacer d'une maille a l'autre ; la haute
vitesse, correspondant au courant maximal, est celle qui pénétre et réalise la maille de soudure. Dans ce cas, le
soudeur s'arréte pour réaliser la maille.

e Différence de vitesse
C'est I'amplitude de la variation de vitesse en m/min.
La variation détermine la somme ou la soustraction de m/min. de la vitesse de référence décrite ci-dessus. Si les
autres parametres sont égaux, en augmentant le nombre, la maille sera plus large ou I'on obtiendra une pénétration
plus importante.

¢ Facteur de marche
C'est le temps du double niveau exprimé en pourcentage, c'est le temps de la vitesse/courant plus important par
rapport a la durée de la période. Si les autres paramétres sont égaux, il détermine le diamétre de la maille et donc
la pénétration.
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e Correction d’arc. Regle la longueur de I'arc de la vitesse/courant plus important.
Attention : un bon réglage prévoit une méme longueur d'arc pour les deux courants.

o ~ ~
\

Process Parameters Freguency
3 5.0
Duty Cycle 50 E
firc’ Corr. 0.0 N
Inductance 0.0 3 9.1
\Burnback AUTO / \_ )
Pulse Step Duty Cycle )
3.0 ElNE]
1.0m 1
0.1 25
. J J
N\
J

¢ Inductance.
Le réglage peut varier de - 9,9 a + 9,9. Zéro est |le réglage défini par le fabricant. Sile nombre est négatif, I'impédance
diminue et I'arc devient plus dur tandis que si elle augmente, il devient plus souple.
Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner en utilisant le bouton rotatif B et en appuyant sur le bouton
rotatif pendant moins de 2 secondes; I'’écran A affiche la barre de réglage; il est alors possible de modifier la valeur
et de confirmer en appuyant sur le bouton rotatif B pendant moins de 2 secondes.

>

Process Parameters ] Inductance ]
Double Pulse OFF mx

Soft Start AUTO e

PreGas 0.1s

PostGas 3.z MIN

Units MET _

e Burnback AUTO
Le réglage peut varier de - 9,9 a + 9,9. Il sert a régler la longueur du fil sortant de la buse de gaz aprés la soudure.
Un nombre positif correspond a une plus grande bralure du fil.
Le réglage du fabricant est sur Auto (fonction pré-réglée)
Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner en utilisant le bouton rotatif B et en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes; I’écran A affiche la barre de réglage; il est alors possible de modifier la valeur et de confirmer
en rappuyant sur le bouton rotatif B pendant moins de 2 secondes.

s ~

Process Parameters ] Burnback ]

=

=
Rolalalodalybolblella

Y
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e Soft Start (Démarrage Progressif) AUTO

Le réglage peut varier de 0 a 100 %. Il s'agit de la vitesse du fil, exprimée en pourcentage de la vitesse réglée pour
le soudage, avant que le fil ne touche la piéce.

Ce réglage est important pour avoir toujours de bons démarrages.

Le réglage du fabricant est sur Auto (fonction pré-réglée)

Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner en utilisant le bouton rotatif B et en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes; I’écran A affiche la barre de réglage; il est alors possible de modifier la valeur et de confirmer
en rappuyant sur le bouton rotatif B pendant moins de 2 secondes.

o ~

Process Parameters ] Soft Start ]
Double Pulse OFF 160

Inductance 0.0

Burnback AUTD 48

Soft Start 0

PreGas 8.1s

PostGas 3.0s ]

\Units HET _

Pré-gaz

Le réglage peut varier de 0 a 10 a secondes.

Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner en utilisant le bouton rotatif B et en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes; I’écran A affiche la barre de réglage; il est alors possible de modifier la valeur et de confirmer
en rappuyant sur le bouton rotatif B pendant moins de 2 secondes.

~ ~

Process Parameters ] PreGas ]
Burnback AUTD E

< AUTO . 10 .02

B.1s

as 8
Units MET 3
Factory OFF = 9.0
(nformation L s

Post-gaz

Le réglage peut varier de 0 a 25 a secondes.

Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner en utilisant le bouton rotatif B et en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes; I’écran A affiche la barre de réglage; il est alors possible de modifier la valeur et de confirmer
en rappuyant sur le bouton rotatif B pendant moins de 2 secondes.

P ~

Process Parameters ] PostGas ]
Burnback AUTO

Soft Start AUTO S

PreGas s 1.8s

Factor OFF

(Information L 9.0s

Units
Choix entre le systéme métrique et le systeme impérial (pouces).

Process Parameters ] Units ‘]
Burnback AUTO

Soft Start AUTO iﬂ

PreGas 8.1s

i-:r'g [I["

\Unformation _
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e Factory Reset
Permet de restaurer les réglages par défaut du poste a souder.
Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner au moyen du bouton rotatif B. En cas de pression sur ce bouton
rotatif pendant moins de 2 secondes, I’écran A affiche OFF et ALL. Sélectionner ALL et appuyer brievement sur le
bouton rotatif B pour effectuer la réinitialisation ; I’écran A affiche Factory Done. Cela indique que la restauration des
réglages par défaut a été correctement exécutée. Pour revenir a la page d’affichage précédente, il suffit d’appuyer
pendant plus de 2 secondes sur le bouton B.

Process Parameters Factory ]
Burnback AUTO &

Soft Start AUTO

PreGas 0.1s

PostGas 3.0s

Units MET

jninr'mt!un \_

¢ Information
L'écran affiche le numéro de série de la machine, la version et la date de développement du logiciel, ainsi que le
numéro de version des courbes synergiques.

Process Parameters ] Information
Burnback AUTD Machine MILTIMIG 525
Soft Start AUTD Version 001
PreGas 0.1s Build Nov 15 2018
PostGas 3.0s Table 001
gnits MET

g J

NOTE. Pour toutes les fonctions réglées au moyen de la barre de réglage, il est possible de restaurer la valeur par
défaut.

Cette opération ne peut s’effectuer en appuyant sur le bouton B pendant plus de 2 secondes que lorsque I'écran A
affiche la barre de réglage.

16 MAINTENANCE

Chaque intervention de maintenance doit étre réalisée par du personnel qualifié conformément a la norme
CEI 26-29 (IEC 60974-4).

16.1 Maintenance générateur

En cas de maintenance a l'intérieur de I'appareil, veiller a ce que I'interrupteur F soit sur « O » et que le cable
d’alimentation ne soit pas branché sur le secteur.

De plus, il est nécessaire de nettoyer périodiquement I'intérieur de I'appareil a I'air comprimé pour retirer la poussiéere
métallique qui s’est accumulée.

16.2 Mesures a adopter aprés une intervention de réparation

Apres avoir effectué une réparation, il faut veiller a commander un nouveau céblage de maniére a ce qu’il y ait une
parfaite isolation entre les cotés primaire et secondaire de la machine. Ne pas laisser les fils entrer en contact avec
les organes en mouvement ou avec ceux qui chauffent pendant le fonctionnement. Remonter tous les colliers comme
sur la machine d'origine, de maniére a éviter que les cotés primaire et secondaire puissent entrer en contact si un
conducteur se casse ou se débranche par inadvertance.

Remonter également les vis et les rondelles dentelées comme sur I'appareil original.
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17 DONNEES TECHNIQUES

Cet équipement est conforme aux normes CEl 61000-3-12 et CEI 61000-3-11 & condition que I'impédance de la

ligne électrique dans le PCC soit inférieure a la valeur Zmax indiquée dans le tableau. Il incombe a I'installateur ou a
I'utilisateur de I’équipement de s’assurer, apres avoir éventuellement consulté I'opérateur du réseau de distribution,
que la machine est raccordée a un réseau d’alimentation dont 'impédance maximale de systéme est inférieure a
Zmax.

Les tableaux du paragraphe 11 indiquent les caractéristiques techniques des générateurs de soudage relatives aux
deux procédés utilisés dans le domaine de I’automation industrielle, a savoir le procédé MIG/MAG. En mode manuel,
les générateurs permettent également de souder avec une électrode enrobée (MMA) et TIG ; pour plus de détails, se
référer au manuel d’instruction.

SYNSTAR TRIPLE 200M (Art. 392)
MIG

Tension de réseau (U1) 1x230 V
Tolérance tension de réseau (U1) +15 % /-20 %
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Fusible de secteur (temporisé) 13A
Puissance absorbée 6,3 kVA 20 %

3,8 kVA 60 %

3,1 kVA 100 %
Raccordement au réseau Zmax 33Q
Facteur de puissance (cosd) 0,99
Gamme du courant de soudage 20-200A
Courant de soudage 10 min/40 °C (IEC60974-1) 200A 20 %

140 A60 %

120 A 100 %
Tension a vide (U0) 96V
Pression maximale d’entrée de gaz 6 bar / 87 psi
Rendement >85%
Consommation a I'état inactif <50W
Classe de compatibilité électromagnétique A
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 S
Dimensions (LxPxH) 588 x 950 x 1750 mm
Poids net 102 kg
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18 CODES D’ERREUR
Concernant le traitement des erreurs, elles sont divisées en deux catégories :
1) Erreurs matérielles [E] non réinitialisables, a la suite desquelles il est nécessaire de redémarrer le générateur.
Sur I'écran, elles s'affichent sur un fond rouge.
2) Alarmes [W] liées a une condition extérieure que I'utilisateur peut acquitter et qui ne nécessite pas de
redémarrage du générateur. Sur I’écran, elles s’affichent sur un fond orange.

Code Type Description de I'erreur Action
2 [E] |Erreur d’écriture dans la mémoire | Eteindre et rallumer le générateur ; si l'erreur persiste,
des données utilisateur contacter |'assistance technique.
6 [E] |Erreur de communication Eteindre et rallumer le générateur; si I'erreur persiste, contacter
détectée par une carte du I’assistance technique.
panneau
8 [E] |Erreur de communication entre | Vérifier la connexion entre la carte du panneau 27 et la carte de
la carte maitre et la carte de commande du moteur 41. Eteindre et rallumer le générateur; si
commande du moteur I’erreur persiste, contacter 'assistance technique.
9 [E] |Erreur de communication entre la | Vérifier la connexion entre la carte du panneau 27 et la carte
carte esclave et la carte maitre de puissance 68. Eteindre et rallumer le générateur ; si I'erreur
persiste, contacter |'assistance technique.
10 [E] |Puissance de sortie nulle (I = 0 A, | Erreur matérielle : contacter I’'assistance technique. Probable
V=0V) défaillance de la carte de puissance 68
42 [E] |Vitesse du moteur hors de Vérifier I'absence de blocages mécaniques dans les galets
controle. d’entrainement du dévidoir. Si le moteur tourne a une vitesse
non contrélée, vérifier le cablage du moteur d’entrainement
du fil. S’assurer que la polarité de I'alimentation moteur est
correcte. Sil’erreur persiste, contacter I'assistance technique.
53 [E] |Bouton de marche (START) Relacher le bouton START situé sur la torche de soudage.
enfoncé a I’'amorgage ou a la
réinitialisation pour surchauffe.
54 [E] |Test générateur courant non nul |Eteindre et rallumer le générateur; si I’erreur persiste, contacter
I’assistance technique.
56 [E] |Durée excessive de court-circuit |Eteindre et rallumer le générateur; si I'erreur persiste, contacter
a la sortie I’assistance technique.
57 [E] |Surintensité sur le moteur du Vérifier I'absence de blocages mécaniques dans les galets
dévidoir. d’entrainement du dévidoir. Eteindre et rallumer le générateur;
si I’erreur persiste, contacter I’assistance technique.
58 [E] |Erreur de mise a jour du Eteindre et rallumer le générateur; si I'erreur persiste, contacter
micrologiciel I’assistance technique.
60 [E] |Courant moyen supérieur a la Eteindre et rallumer le générateur; si I'erreur persiste, contacter
limite maximale pendant un laps |I’assistance technique.
de temps trop long
61 [E] |Phase L1 inférieure au minimum | Vérifier la tension d’alimentation de la machine.
Si I'erreur persiste, contacter I'assistance technique.
62 [E] |Phase L1 supérieure au Vérifier la tension d’alimentation de la machine.
maximum Si I'erreur persiste, contacter I'assistance technique.
74 [W] |Intervention du relais thermique | Attendre que la machine refroidisse. Vérifier que les grilles
due a une température trop d'entrée et de sortie de I'air ne sont pas obstruées. Sile
élevée sur le groupe des diodes | probleme persiste, contacter I'assistance technique.
secondaire TH1
77 [W] |Intervention du relais thermique | Attendre que la machine refroidisse. Vérifier que les grilles
due a une température trop d'entrée et de sortie de I'air ne sont pas obstruées. Si le
élevee sur le groupe IGBT probléme persiste, contacter I'assistance technique.
primaire TH2
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Code Type Description de I'erreur Action
80 [E] |«Open» Carter du groupe Vérifier que le couvercle de protection du groupe dévidoir
dévidoir ouvert. est correctement fermé; vérifier également le cablage. Si le
probléme persiste, contacter |'assistance technique.
83 [W] | Sélection de la torche incorrecte. | Indique que, durant le soudage, le bouton de marche (START)

d’une des torches qui n’est pas en fonction a été actionné. Si
le probleme persiste, contacter I'assistance technique.

99 [E] |La machine est en train de Attendre que le générateur soit éteint ; durant cette phase, ne
s'éteindre. pas rallumer le générateur en actionnant I'interrupteur principal,
car le générateur se bloquerait. Eteindre la machine, attendre
au moins 30 secondes puis la rallumer.
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IMPORTANTE: ANTES DE USAR EL APARATO LEER ATENTAMENTE Y COMPRENDER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL.

IMPORTANTE: Antes de leer este manual de instrucciones, leer atentamente y comprender el contenido del
manual Advertencias generales 3301151.

Derechos de autor.

Los derechos de autor de estas instrucciones de uso son de propiedad del fabricante. El texto y las figuras
corresponden al equipamiento técnico del aparato hasta la fecha de impresiéon del manual, con reserva de
modificaciones. No esta permitida la reproducciéon, memorizacion en sistemas de memoria ni la transmision
a terceros de ninguna parte de esta publicacion, bajo cualquier forma y cualquier medio, sin la previa
autorizacion escrita del Fabricante. Agradeceremos la indicacion de eventuales errores o sugerencias para
mejorar las instrucciones de uso.

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 instalaciéon, 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.

Todo uso no conforme con las expresas indicaciones de esta publicacion 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 exclusion de responsabilidad es aceptada por el usuario a la puesta en funcionamiento de Ila instalacion.

El fabricante no puede controlar que se observen estas instrucciones asi como las condiciones y los
procedimientos de instalacion, funcionamiento, uso y mantenimiento del aparato.

Un procedimiento de instalacién inadecuado puede comportar dainos materiales y eventualmente danos
personales. Por tanto, el fabricante no se asume alguna responsabilidad por pérdidas, danos o costes
derivados, o de alguna manera relacionados, a una incorrecta instalaciéon, a un mal funcionamiento, asi como
a operaciones de uso y mantenimiento inadecuadas.

No se permite la conexion paralela de dos o mas generadores.

Para la eventual conexion paralela de varios generadores, solicitar autorizaciéon escrita a CEBORA para que
esta pueda definir y autorizar las operaciones y condiciones de la aplicacion necesaria de conformidad con
las normativas vigentes en materia de producto y seguridad.

La instalacion y gestion del equipo / instalacién debe ser conforme con la normativa IEC EN 60974-4.

La responsabilidad sobre el funcionamiento de esta instalacion esté limitada expresamente a las funciones de la
misma. Queda excluido expresamente cualquier otro tipo de responsabilidad. Tal exclusion de responsabilidad es
aceptada por el usuario a la puesta en funcionamiento de la instalacion.

El fabricante no puede controlar que se observen estas instrucciones asi como las condiciones y los procedimientos
de instalacion, funcionamiento, uso y mantenimiento del aparato contenidas en el manual 3301151.

Un procedimiento de instalacién inadecuado puede comportar dafios materiales y, por ende, también personales. Por
tanto, el fabricante no se asume alguna responsabilidad por pérdidas, dafos 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.

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 semiautomaticas.

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. Por tanto, en caso de inobservancia de tales controles por
parte del instalador, Cebora S.p.A. declina toda responsabilidad ante cualquier mal funcionamiento o dafno del propio
generador y de componentes de la instalacion.
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1 SIMBOLOGIA

ﬁ 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 dafnos materiales a los aparatos.

Proporciona al usuario informacion importante cuya inobservancia podria comportar

ADVERTENCIA! dafios materiales a los aparatos.

INDICACION Procedimientos a seguir para un uso 6ptimo del aparato.

Segun el color del recuadro, la operacion puede representar una situacion de: PELIGRO, AVISO, PRUDENCIA,
ADVERTENCIA o INDICACION.

2 ADVERTENCIAS

Antes de proceder con la manipulacién, el desembalaje, la instalacion y el uso del generador de soldadura
es obligatorio leer las ADVERTENCIAS indicadas en el manual 3301151.
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21

Placa de las advertencias

El texto numerado que sigue corresponde a los recuadros numerados de la placa.

B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.
C. El hilo de soldadura y la unidad arrastrahilo estan bajo tension durante la soldadura. Mantener lejos las manos y
los objetos metalicos.

Los choques eléctricos provocados por el electrodo de soldadura o el cable pueden ser letales. Protegerse
adecuadamente contra el riesgo de choques eléctricos.

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

Aislarse de la pieza por soldar y del suelo.

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

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

Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

Usar un sistema de ventilacién forzada o de descarga local para evacuar las exhalaciones.

Usar un ventilador de aspiracion para evacuar las exhalaciones.

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

Mantener los materiales inflamables lejos del area de soldadura.

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

Nunca soldar contenedores cerrados.

Los rayos del arco pueden herir los ojos y quemar la piel.

Llevar casco y gafas de seguridad. Usar protecciones adecuadas para las orejas y batas con el cuello
abotonado. Usar mascaras con casco con filtros de gradacioén correcta. Llevar una protecciéon completa para
el cuerpo.

Leer las instrucciones antes de usar la maquina o de ejecutar cualquiera operacion con la misma.

No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia
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3 DESCRIPCIONES GENERALES

Esta es una soldadora inverter generadora de corriente. El generador responde a las normas IEC 60974-1, IEC 60974-
5, IEC 60974-10 (CL. A).
El generador es idéneo a la soldadura MIG/MAG.

3.1 Explicacion datos de placa

N° Numero de matricula que se citara en cualquier peticidon correspondiente

a la soldadora.
1 [n o Convertidor estatico de frecuencia monofasica transformador -

—‘ rectificador.

3_2 D . '—’:: Convertidor estatico de frecuencia trifasica

MIG/MAG Apto para soldadura MIG/MAG

TIG Apto para la soldadura TIG.

MMA Apto para la soldadura MMA

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 funcionar a una corriente de
soldadura 12.

U2 Tensién secundaria con corriente 12

U1 Tension nominal de alimentacion

1 ~ 50/60 Hz Alimentacion monofasica 50 o 60 Hz

3~ 50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz.

[Tmax Corriente max. absorbida a la corriente 12 y tensién U2 correspondientes.

1eff 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.

IP23S Grado de proteccién de la carcasa.
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.

Idéneo para funcionar en ambientes con riesgo eléctrico aumentado.

3.2 Proteccion mediante bloqueo
En caso de que la soldadora non funcione bien, en el display A puede aparecer el mensaje WARNING que indica el
tipo de defecto; si al apagar y encender la maquina el mensaje persiste, contactar con el servicio de asistencia.

3.3 Proteccion térmica

Este equipo estd protegido mediante un termostato que, al superarse las temperaturas admitidas, impide el
funcionamiento de la maquina. En estas condiciones el ventilador sigue funcionando y el display A visualiza, de forma
intermitente, el mensaje WARNING tH.
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3.4 Instalacion

A AVISO

La conexidn 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 61000-3-12 y la IEC 61000-3-11 podrian requerirse valores de impedancia de linea inferiores
al valor de Zmax indicado en la tabla. 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.

Controlar que la tension de red corresponda a la tension indicada en la placa de datos técnicos de la soldadora.
Conectar un enchufe de capacidad adecuada a la absorcién de corriente |1 indicada en la placa de datos técnicos
de la maquina. Cerciorarse de que el conductor amarillo-verde del cable de alimentacioén esté conectado al terminal
de masa del enchufe

A AVISO

La capacidad del interruptor termomagnético o de los fusibles, instalados entre la red de alimentacién y el aparato,
debe
ser adecuada a la corriente |1 absorbida por la maquina. Controlar los datos técnicos del aparato.

/ATENCION!: En caso de usar cables de prolongacién para la alimentacion de red, la seccién de alimentacion de los
cables debe tener la dimensién adecuada. No usar cables de prolongacion que superen los 30 m.

A AVISO

Desconectar el aparato de la red de alimentacion antes de transportarlo.

Durante el transporte del aparato, cerciorarse de que se respeten todas las directivas y normas de prevenciéon de
accidentes vigentes a nivel local.

Mover el generador mediante carretilla elevadora; posicionar las horquillas de la carretilla considerando el centro
de gravedad del generador.

Es imperativo utilizar el aparato solo si esta conectado a una red de alimentacion dotada de conductor de
tierra.

El uso del aparato conectado a unared 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 dafos personales o materiales.

El usuario tiene la obligacion de hacer controlar periédicamente la eficiencia del conductor de tierra de la
instalacion y del aparato en uso por parte de un electricista cualificado.

ADVERTENCIA

Cuando el conmutador F se pone en OFF, en el display se visualiza el mensaje: Power Off
Esperar que el mensaje desaparezca de la pantalla para proceder con el reencendido.
No sera posible encender el generador mientras se visualiza el mensaje Power Off.
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3.5 Elevacion y transporte

Para la modalidad de elevacion y transporte rogamos remitirse al Manual de Advertencias 3301151

3.6 Colocacion e instalacion

A AVISO

La instalacién 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 prevenciéon de accidentes (CEl 26-36 e IEC/EN
60974-9).

Controlar que la tension de red corresponda a la tensién indicada en la placa de datos técnicos del generador.
Conectar un enchufe de capacidad adecuada a la absorcidon de corriente |1 indicada en la placa de datos técnicos de la
maquina.

Cerciorarse de que el conductor amarillo-verde del cable de alimentacidn esté conectado al terminal de masa del enchufe.
La capacidad del interruptor termomagnético o de los fusibles, instalados entre la red de alimentacion y el generador,
debe ser adecuada a la corriente 1 absorbida por el generador.

El encendido y apagado del generador se realiza mediante el conmutador F.

ADVERTENCIA

Si el equipo de soldadura consta de accesorios, estos deben estar conectados al generador antes del encendido.
La conexion/desconexion de los accesorios con el generador encendido comporta fallos del equipo y en casos
extremos podria afectar la integridad de la instalacién de soldadura. La garantia CEBORA S.p.A. no cubre el uso
impropio del equipo de soldadura.

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.

Colocar la soldadora de manera que se permita una libre circulacion del aire en su interior y posiblemente evitar que
entre polvo metalico o de cualquier otro tipo.

Colocar la soldadora en un lugar que garantice una buena estabilidad.El peso de la soldadora es de aproximadamente
102 Kg.La instalacién de la maquina debe ser ejecutada por personal cualificado.Todas las conexiones deberan
realizarse de conformidad con las normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) y en pleno respeto de la ley de prevencién
de accidentes. Verificar que la tension de alimentacién corresponda a la nominal de la soldadora. Dimensionar los
fusibles de proteccién en base a los datos citados en la placa de los datos técnicos. Montar el enchufe en el cable de
alimentacién prestando atencién en conectar el conductor amarillo-verde al polo de tierra.

Esta soldadora ha sido disefiada para el montaje simultaneo de 3 antorchas de soldadura y 3 bobinas de hilo de
diametro MAX. 200 mm/8".

La maquina no puede soldar con las 3 antorchas a la vez, la elecciéon de la antorcha para utilizar se realiza
presionando y soltando unos instantes el pulsador de la antorcha deseada.

En la superficie de soporte posterior pueden colocarse 2 bombonas de diametro MAX. 180 mm (7.1 in) y altura MAX.
1000 mm (39.4 in) o 1 sola bombona de diametro MAX. 220 mm (8.7 in) y altura MAX. 1600 mm (63 in).

Las bombonas deben anclarse de manera firme en el soporte correspondiente mediante las correas incluidas en el
equipamiento.

La bombona del gas debe dotarse de un reductor de presién y un flujdmetro. Previa colocaciéon de la bombona,
conectar el tubo del gas que sale del tablero trasero de la maquina al regulador de presion.

Abrir el lateral mévil, montar la bobina del hilo en el soporte a tal efecto e introducir el hilo que sale de la bobina dentro
del moto reductor, cerciorandose de que el tipo y diametro del hilo coincida con el del rodillo de arrastre.

El hilo debe alinearse a la ranura del rodillo de arrastre y salir por el adaptador C. Cerrar el brazo de arrastre, montar la
antorcha de soldadura y el cable masa en la toma D. Después de montar la bobina y la antorcha, encender la maquina
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y seleccionar la curva sinérgica adecuada segun el tipo de hilo por soldar, siguiendo las instrucciones descritas en el
apartado Funciones de servicio (PROCESS PARAMS). Quitar la tobera gas y desenroscar de la antorcha la tobera
portacorriente. Presionar el pulsador de la antorcha hasta que salga el hilo, jATENCION! tener el rostro alejado de
la lanza terminal durante la salida del hilo, enroscar la boquilla portacorriente e introducir la tobera gas.
Abrir el reductor de la bombona y regular el flujo del gas a 8 — 10 I/min. Durante la soldadura el display A visualiza la
corriente y la tensién efectiva de trabajo; los valores visualizados pueden ser ligeramente diferentes de los valores
programados, lo cual depende de muchos factores, como: tipo de antorcha, espesor diferente del nominal, distancia
entre tobera portacorriente y material bajo soldadura, velocidad de soldadura. Al término de la soldadura, los valores
de corriente y tension permanecen memorizados en el display A. Para visualizar los valores programados es necesario
girar ligeramente el mando B, mientras que al presionar el pulsador antorcha sin soldar, en el display A aparecen el
valor de tension en vacio y el valor de corriente igual a 0.

3.7 Descripcion del generador

E
C
H2
c2 ‘
A DISPLAY
Visualiza tanto los parametros de soldadura como todas las funciones de soldadura
B MANDO

Selecciona y regula tanto las funciones como los parametros de soldadura

C EMPALME CENTRALIZADO
Al que se conecta la antorcha de soldadura preparada para aluminio o la antorcha Push-Pull

C1 EMPALME CENTRALIZADO
Al que se conecta la antorcha de soldadura preparada para el hierro

C2 EMPALME CENTRALIZADO
Al que se conecta la antorcha de soldadura preparada para Silicon Bronze

TOMA (-)
E CONECTOR

Para la conexién de los mandos a distancia, del cable de mando de la antorcha Push-Pull

F INTERRUPTOR
Enciende y apaga la soldadora

G CABLE DE RED

H RACOR TUBO GAS
Para antorcha preparada para aluminio

H1 RACOR TUBO GAS
Para antorcha preparada para hierro

H2 RACOR TUBO GAS
Para antorcha preparada para Silicon Bronze
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3.8 Descripcion de las funciones visualizadas en el display A

(Information \ Alencenderla maquina, por algunos instantes en el display A aparece: el nimero de articulo
- de la maquina, la version, la fecha de desarrollo del software y el nimero de edicién de las

\'\//le?gir:)'ze ‘3812 curvas sinérgicas (datos indicados también en el capitulo 7.1 FUNCIONES DE SERVICIO).

Build May 24 2022 Inmediatamente después del encendido, en el display A se visualiza:

Table 001 la curva sinérgica utilizada, el modo de soldadura 2T, 4T o 3L, la funcién SPOT (si esta

< =~/ activada), el proceso de soldadura "SHORT o PULSED", la corriente de soldadura, la

velocidad del hilo de soldadura en metros por minuto, la tensién de soldadura y el espesor aconsejado.

Para aumentar o disminuir el valor de los parametros de soldadura es suficiente ajustarlos mediante el mando B: los
valores cambiaran todos juntos, de manera sinérgica.

Para modificar la tensién de soldadura V es suficiente pulsar menos de 2 segundos el mando B: en el display aparece
Arc Length o longitud del arco y una barra de regulacién con el 0 central. El valor puede modificarse de -9,9 a 9,9
mediante el mando By, para salir de la funcién, es necesario pulsar una vez el mando B.

Modificando el valor, al salir del submenu aparecera una flecha al lado de la tensién V: si esta hacia arriba indica una
correccion mayor del valor predefinido, mientras que si esta hacia abajo indica una correccién menor.

AlMgZ.7M 1.2mm Ar m firc Length
21

>

3 MAX
90A 1& ..
=]
132 3
145V + =) | 1, )
~ ( )
;}ngz .M 1.2on Ar D{ILI% AlMgZ.7M 1.Zom Ar

101A 1% i |101A 18 &
20.2Vv ¥ ¥ )(20.2V ¥ i

18.1 Funciones de servicio (PROCESS PARAMS) visualizadas en el display A

ADVERTENCIA

El software podria haberse actualizado; en ese caso, el aparato en uso puede presentar
funciones que no estan descritas en estas instrucciones o viceversa. Asimismo, alguna figura
puede presentar ligeras diferencias respecto de los mandos presentes en el aparato en uso. De todos
modos, tales mandos funcionan exactamente de la misma manera.

Para acceder a estas funciones es necesario estar en la pantalla principal y pulsar al menos 2 segundos el mando B.
Para ingresar en la funcién es suficiente seleccionarla pulsando menos de 2 segundos el mando B. Para volver a la
pantalla principal pulsar al menos 2 segundos el mando B.

Estas son las funciones que pueden seleccionarse:

e Curva sinérgica (Wire Selection).

Para seleccionar curva sinérgica es necesario utilizar el mando B: seleccionar con una pulsacién la curva deseada
entre las visualizadas en el display A y confirmar la eleccion volviendo a pulsar menos de 2 segundos el mando B.
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Tras haber pulsado el mando B se vuelve a la pantalla anterior PROCESS PARAMS).

(Prncess Parameters \ lfU:i.l»e Selection \

.M 1.0mm Ar

1MyZ . 7Mn 1.2mn Ar
| 7 ®.6mm Ar
AlMgS 0.9mm Ar
AlMgS 1.6mm fAr

CRA AlSi1Z 0 .brm Ar
Double Pulse OF| AlSi1z 0.8mm fAr

¢ Process
Para seleccionar o confirmar el tipo de soldadura es necesario utilizar el mando B: seleccionar las opciones Short
o Pulsed pulsandolo al menos 2 segundos.
Short sefala que el tipo de soldadura seleccionado es short sinérgico.
Pulsed sefala que el tipo de soldadura seleccionado es pulsado sinérgico.

~ >~

ﬁ’mcsss Parameters Process ]
I'f'ﬁ mﬁ'-llﬂlﬁ?m 1.Zmm Ar
S i PULSED

ot OFF

a OFF
CRA DFF
Double Pulse OFF, \

¢ Modo de soldadura (Start Mode).
Para seleccionar el modo de inicio soldadura 2T , 4T o 3L seleccionar uno de los modos mediante el mando B
y volver a pulsarlo menos de 2 segundos para confirmar la seleccién. Esta operacion lleva siempre a la pantalla
anterior (PROCESS PARAMS).
Modo 2T, la maquina comienza a soldar al presionar el pulsador de la antorcha y se interrumpe al soltarlo.
Modo 4T, para iniciar la soldadura presionar y soltar el pulsador antorcha y, para concluirla, presionar y soltar
nuevamente.

(Prnl:ess Parameters \ ‘Start Mode ]

Pro AlMg2.7Mn 1.2mm Ar
mgess g2 SHORT _

Start Hode . 3L

Double Pulse OFE

Modo 3L, particularmente aconsejado para la soldadura del aluminio.
Mediante el pulsador de la antorcha quedan disponibles 3 corrientes utilizables para la soldadura. La programacién
de las corrientes y del tiempo de slope es la siguiente:
Start Curr corriente de inicio, posibilidad de regulacién entre el 10 y el 200 % de la corriente configurada de
soldadura.
Slope time, posibilidad de regulacion entre 0,1 y 10 segundos. Se refiere al tiempo de enlace entre la corriente
de inicio (Start Curr) y la corriente de soldadura y entre la corriente de soldadura y la corriente de crater filler o
llenado del crater de fin de soldadura (Crater Curr).Posibilidad de regulacién entre el 10 y el 200 % de la corriente
configurada de soldadura.
La soldadura comienza al presionar el pulsador de la antorcha. La corriente activada sera la corriente de inicio
Start Curr. Esta corriente se mantiene mientras el pulsador de la antorcha permanezca presionado; al soltar el
pulsador, la corriente de inicio se enlaza con la corriente de soldadura y esta se mantiene hasta que se presione
nuevamente el pulsador de la antorcha. Al presionar nuevamente el pulsador antorcha, la corriente de soldadura
se enlaza con la corriente de crater filler (Crater-Curr) y se mantiene hasta que se suelte el pulsador antorcha.

P ~

Process Parameters Start Current
Prog AlMgZ . 7Mn 1.2mm Ar 3 200
Process SHORT =
tart Current : e
Slope Time 0.5s 3
Crater Current 60 3 e
\Double Pulse 0FF /) Y,
Slope Time Crater Current
10 .0s 200
B8.5s 60x
B.1s 10
. /L J
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e Tiempo de punteado e intermitencia (Spot).

Esta funcién esta inhabilitada cuando estd activada la funcién 3L. Si se selecciona el tiempo de spot
ON, en el display aparece la funcién Spot Time: al seleccionarla es posible regular el tiempo de 0,3 a 25
segundos mediante la barra de regulacion. Ademas de esta funcion, en el display aparece también Pause
Time: seleccionandola es posible regular el tiempo de pausa entre un punto o un tramo de soldadura y otro
mediante la barra de regulacion; el tiempo de pausa varia.Para acceder a las funciones Spot Time y Pause
time es necesario pulsar menos de 2 segundos el mando B. La regulacién se hace mediante el mando B y
para confirmarla es necesario volver a pulsarlo menos de 2 segundos. Con esta operacion se retorna siempre
a la pantalla PROCESS PARAMS.

(Process Parameters Spot
Prog  AlMgZ.7Mn 1.Zmm Ar OFF
Process SHORT | |
Start Mode 2T
CRA OFF
\Double Pulse OFE/ \_ )
Process Parameters Spot Time
Prog  AlMgZ.7M 1.2mm Ar 3 25.0s
Process SHORT
Start Mode 21 1.8s
t ON =
Pause Tine OFF 2 0.3s
\HSA OFF ) \_ J
Process Parameters ) "Pause Time
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar =
Process SHORT 3 5.0
Start Mode 2T 3
Spot ON =
t Time 1.0s 3
M =4 OFF
& Y/ J

e HSA (hot start automatico).
Esta funcién esta inhabilitada cuando esté activada la funcién 3L. Una vez activada la funcién, el operador
podraregular la corriente de inicio (Start Curr) entre el 10 y el 200% de la corriente de soldadura (predefinido
130%). Podra regular la duracion de esta corriente (S.C. Time) de 0,1 a 10 segundos (predefinido 0,5 seg.).
Asimismo, podra regular entre 0,1 y 10 segundos el tiempo de transicién (Slope Time) entre la corriente de
inicio (Start Curr) y la corriente de soldadura (predefinido 0,5 seg.).

Process Parameters Start Current
o 0K
Start Current 135 200
Start Current Time 8.5s 135%
Slope Time 0.5s *
CRA OFF
Double Pulse DFF 10
Jnductance 9.0 ) \_ J
Start Current Time ,shpn Time =
3 10.0s 3 10.0s
E 8.5s
3 9.1s * 0.15
J U J

e CRA (Crater filler - LIenado del crater final).
Esta funcion esta inhabilitada cuando esta activada la funcién 3L. Funciona en soldadura 2T, 4T, asi como
junto con la funcién HSA.
Una vez activada la funcion, el operador podra regular entre 0,1 y 10 segundos el tiempo de enlace (Slope
Time) entre la corriente de soldadura y la corriente de llenado del crater (Crater Curr. (predefinido 0,5 seg.).
Podra regular la corriente de llenado del crater (Crater Curr) entre el 10y el 200% de la corriente de soldadura
(predefinido 60%).
Podra regular de 0,1 a 10 segundos el tiempo de duracién de la corriente de llenado del crater (C.C. Time)
(predefinido 0,5 seg.).
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Process Parameters Slope Time
i " ‘ 10.0s
Crater Current 60% —
Crater Current Time 8.5s
Double Pulse OFF
Inductance 0.0 0.1s
\]hrriﬁu:k ATD ) Y,
(Crater Current ) Crater Current Time
200 3 l10.0s
68z 8.5 E
E! 0.1s
\ s J J

¢ Doble nivel
Este tipo de soldadura hace variar la intensidad de corriente entre dos niveles. Antes de programar la soldadura
con doble nivel es necesario realizar un breve cordén de soldadura para determinar la velocidad de hilo y, con ello,
la corriente para obtener la penetracion y la anchura del cordén mas adecuadas para la soldadura que se desea
realizar.
Se determina asi el valor de la velocidad de avance del hilo (y por tanto de la respectiva corriente) al cual seran,
alternativamente, sumados y sustraidos los metros por minuto que se van a programar.
Antes de la ejecucién conviene recordar que, en un cordon correcto, la superposicién minima entre una “malla” y
otra debe ser del 50%.

MIN MAX DEF
FREQUENCY | 0,1 HZ 5,0HZ 1,5 HZ
PULSE STEP | 0,1 M/MIN 3,0 M/MIN 1,0 M/MIN
DUTY CYCLE | 25% 75% 50%
ARC 9,9 9,9 0,0
CORRECTION | ’ ’
Wire Speed
i |
pulse step :
I i
pulse step : Main_
set point
t
duty
T=U/f

¢ Frecuencia del doble nivel
La frecuencia es el numero de periodos por segundo y se expresa en hercios (Hertz). Por periodo se entiende la

alternancia de la velocidad alta con la baja.
La velocidad baja, que no penetra, sirve al soldador para desplazarse desde una malla a la ejecucién de la malla
sucesiva; la velocidad alta, correspondiente a la maxima corriente, es aquella que penetra y ejecuta la malla. El

soldador, en este caso, se detiene para ejecutar la malla.

e Diferencia de velocidad
Es la amplitud de la variacion de velocidad en m/min.
La variacion determina la suma o la sustraccion de m/min a la velocidad de referencia indicada anteriormente.

Manteniéndose invariados los demas parametros, al aumentar el nimero la malla se hara mas espaciada y se
obtendra mayor penetracion.

e Duty Cycle
Es el tiempo del doble nivel expresado en porcentaje y corresponde al tiempo de la velocidad/corriente mayor
respecto de la duracién del periodo. Manteniendo invariados los otros parametros determina el diametro y por

consiguiente la penetracion.
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e Correccion de arco. Regula la longitud del arco de la velocidad/corriente mayor.
Atencién: Una buena soldadura prevé que la longitud del arco sea la misma para ambas corrientes.

o ~

Process Parameters Freguency )
5.8
=
3 0.1
J
Pulse Step Duty Cycle )
3 3.0 ERE
1.0m é‘
E 3
3 01 = 25
G J J
N\
3 MaX
!
3 M y,

¢ Inductancia (Inductance).

La regulacion puede variar entre -9,9 y +9,9. El cero es la regulacion programada por el fabricante; si el nimero
asume valor negativo, la impedancia disminuye y el arco se hace mas duro, mientras que si aumenta, se hace mas
suave.

Para acceder a la funcién es suficiente usar el mando B: pulsandolo menos de 2 segundos, en el display A aparece
la barra de regulacién donde es posible variar el valor y luego confirmarlo pulsando otra vez el mando B menos de

2 segundos.
Process Parameters ] Inductance ]
Double Pulse OFF mx
Soft Start AUTO “n
PreGas 0.1s
PostGas 3.es MIN
Units MET U

e Burnback AUTO
La regulacion puede variar entre -9,9 y +9,9. Sirve para regular la longitud del hilo que sale de la tobera gas
después de la soldadura. A un nimero positivo corresponde un mayor quemado del hilo.
La regulacién de fabrica es Auto (funcién preconfigurada).
Para acceder a la funcion es suficiente usar el mando B: pulsandolo menos de 2 segundos, en el display A aparece

la barra de regulacion donde es posible variar el valor y luego confirmarlo pulsando otra vez el mando B menos de
2 segundos.

s ~

Process Parameters ] Burnback ]

ry

Relalalodolybolobleloly

MIN
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e Soft Start AUTO

La regulacion puede variar entre 0 y 100%. Es la velocidad del hilo, expresada en porcentaje de la velocidad
programada para la soldadura, antes de que el mismo toque la pieza que se ha de soldar.

Esta regulacién es importante para obtener siempre buenos arranques.

La regulacién de fabrica es Auto (funcién preconfigurada).

Para acceder a la funcion es suficiente usar el mando B: pulsandolo menos de 2 segundos, en el display A aparece

la barra de regulacion donde es posible variar el valor y luego confirmarlo pulsando otra vez el mando B menos de
2 segundos.

o ~

Process Parameters ] Soft Start ]
Double Pulse OFF 160
Inductance 0.0
Burnback AUTD 48
PreGas 8.1s
PostGas J.es [
\Units HET _

e Pre Gas

La regulacién puede variar entre 0 y 10 segundos.
Para acceder a la funcién es suficiente usar el mando B: pulsandolo menos de 2 segundos, en el display A aparece

la barra de regulacién donde es posible variar el valor y luego confirmarlo pulsando otra vez el mando B menos de
2 segundos.

Process Parameters ] PreGas ]
Burnback AUTD E
< AUTO . 10 .02
B.1s 3
as 05 E
Units MET 2
Factory OFF = 9.0
(nformation L s

e Post Gas

La regulacién puede variar entre 0 y 25 segundos.
Para acceder a la funcién es suficiente usar el mando B: pulsandolo menos de 2 segundos, en el display A aparece

la barra de regulacion donde es posible variar el valor y luego confirmarlo pulsando otra vez el mando B menos
de 2 segundos.

P ~

Process Parameters ] PostGas ]
Burnback AUTO
Soft Start AUTO A,
PreGas 0.1s 1.8s
0.0s
\
e Units
Eleccion del sistema métrico o del sistema anglosajén (pulgadas)
Process Parameters ] Units ‘]
Burnback AUTO
Soft Start AUTO P
PreGas 0.1z
i-:r'g [I["
\Unformation L
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e Factory Reset
Su funcién consiste en llevar la soldadora a la configuracion predefinida originariamente.
Para acceder a la funcién es suficiente seleccionarla mediante el mando B. Pulsando este mando menos de 2
segundos, en el display A se visualiza OFF y TODO. Seleccionando la palabra ALL y pulsando rapidamente el
mando B se obtiene el reset y el display A visualiza Factory Done. Esto indica que el restablecimiento se ha
completado correctamente. Para volver a la pagina de visualizacion anterior es suficiente pulsar el mando B
durante mas de 2 segundos.

Process Parameters Factory ]
Burnback AUTO &

Soft Start AUTO

PreGas 0.1s

PostGas 3.0s

Units MET

ininrmt!un

. o

¢ Informacién
El display visualiza el nimero de serie de la maquina, la version y fecha de emisién del software, asi como el
numero de version de las curvas sinérgicas.

Process Parameters ] Information
Burnback AUTD Machine MILTIMIG 525
Soft Start AUTD Version 001
PreGas 0.1s Build Nov 15 2018
PostGas 3.0s Table 001
gnits MET

g J

NOTA. Es posible restablecer el valor predefinido para todas las funciones configuradas mediante la barra de regulacion.
Esta operacion se realiza pulsando el mando B durante mas de 2 segundos cuando aparece la barra de regulacion en
el display A.

4 MANTENIMIENTO

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

41 Mantenimiento del generador

Antes de efectuar mantenimiento en el interior del aparato se debera controlar que el interruptor F esté en posicién
"O" y que el cable de alimentacion esté desconectado de la red.

Periédicamente sera necesario limpiar el interior del aparato, usando aire comprimido para eliminar el polvo metalico
acumulado.

4.2 Medidas a adoptar después de una intervencién de reparacion

Después de haber realizado una reparacién, hay que tener cuidado de reordenar el cableado de modo que se
mantenga un aislamiento seguro entre el lado primario y el lado secundario de la maquina. Evitar que los hilos puedan
entrar en contacto con piezas moviles o piezas que se calientan durante el funcionamiento. Volver a montar todas las
abrazaderas como estaban en el aparato original para evitar que, en caso de que un conductor llegara a romperse o
desconectarse, pueda producirse un contacto entre el primario y el secundario.

Colocar asimismo los tornillos con las arandelas dentadas, dejandolos tal como se encontraban originariamente.
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5 DATOS TECNICOS

Este equipo es conforme con las normas IEC 61000-3-12 y IEC61000-3-11, a condicion de que la impedancia de la
linea de alimentacion en el PCC sea inferior al valor de Zmax indicado en la tabla. Es responsabilidad del instalador
o del usuario del equipo garantizar, consultando eventualmente al operador de la red de distribucion, que el equipo
esté conectado a una red de alimentacion con impedancia maxima de sistema inferior al valor de Zmax.

Las tablas del apartado 11 presentan los datos técnicos de los generadores de soldadura por lo que respecta los
dos procesos empleados en el sector de la automatizacién industrial: MIG/MAG. Los generadores permiten soldar
en modalidad manual también con electrodo recubierto (MMA) y TIG; para mas detalles remitirse al manual de
instrucciones.

SYNSTAR TRIPLE 200M (Art. 392)

MIG
Tension de red (U1) 1x230V
Tolerancia tension de red (U1) +15% / -20%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red (accién retardada) 13A

Potencia absorbida

6,3 kVA 20%

3,8 kVA 60%

3,1 KVA 100%

Conexion a la red Zmax 330
Factor de potencia (cosd) 0,99
Gama corriente de soldadura 20-200 A
Corriente de soldadura 10 min/40 °C (IEC60974-1) 200 A 20%
140 A 60%
120 A 100%
Tension en vacio (U0) 96V
Presion max. de entrada gas 6 bar / 87 psi
Rendimiento >85 %
Consumo en estado inactivo <50 W
Clase de compatibilidad electromagnética A
Clase de sobretensién 1
Grado de contaminacion (IEC 60664-1) 3
Grado de proteccién IP23S
Tipo de refrigeracién AF

Temperatura de funcionamiento

de-10°Ca40°C

Temperatura de transporte y almacenamiento

de -25°C a55°C

Marcas y Homologaciones

CE UKCA. S

Dimensiones (A x P x H)

588 x 950 x 1750 mm

Peso neto

102 kg

3301278 89/91




6 CODIGOS DE ERROR

Por lo que concierne la gestién de los errores, estos se clasifican en dos categorias:
1) Errores hardware [E] que no pueden reponerse y, por tanto, es necesario reencender el generador. Se
visualizan en pantalla con fondo rojo.
2) Alarmas [W], relacionadas a una condicién externa que el usuario puede restablecer, por tanto no es
necesario reencender el generador. Se visualizan en pantalla con fondo anaranjado.

Codigo | Tipo Descripcidon Error Accion

2 [E] |Error de escritura en la memoria |Apagar y reencender el generador; si el error persiste contactar
de los datos usuario con la Asistencia Técnica

6 [E] |Error de comunicacién detectado | Apagar y reencender el generador; si el error persiste contactar
por tarjeta panel con la Asistencia Técnica.

8 [E] |Error de comunicacion entre Verificar conexién entre tarjeta panel 27 y tarjeta control motor
tarjeta master y tarjeta control 41. Apagar y reencender el generador; si el error persiste
motor contactar con la Asistencia Técnica.

9 [E] |Error de comunicacién entre Verificar conexion entre tarjeta panel 27 y tarjeta de potencia
tarjeta Slave y tarjeta Master 68. Apagar y reencender el generador; si el error persiste

contactar con la Asistencia Técnica

10 [E] |Potencia de salida nula (I=0A, Error Hardware, contactar con la Asistencia Técnica. Probable
V=0V) rotura tarjeta de potencia 68

42 [E] |Velocidad motor fuera de control. | Comprobar que no haya obstaculos mecanicos en los rodillos

del arrastrahilo. Si el motor gira a velocidad descontrolada,
controlar el cableado del motor arrastrahilo. Correcta polaridad
alimentacién motor. Si el error persiste contactar con la
Asistencia Técnica.

53 [E] |Pulsador de arranque presionado | Soltar el pulsador de arranque colocado en la antorcha.
al encendido o a la reanudacion
por exceso de temperatura.

54 [E] |Test generador corriente no cero |Apagar y reencender el generador; si el error persiste contactar

con la Asistencia Técnica.

56 [E] |Duracioén excesiva del Apagar y reencender el generador; si el error persiste contactar
cortocircuito en la salida con la Asistencia Técnica.

57 [E] |Corriente excesiva en el motor Comprobar que no haya obstaculos mecanicos en los rodillos
del arrastrahilo del arrastrahilo. Apagar y reencender el generador; si el error

persiste contactar con la Asistencia Técnica.

58 [E] |Error actualizacién firmware Apagar y reencender el generador; si el error persiste contactar

con la Asistencia Técnica.

60 [E] |Corriente media por encima Apagar y reencender el generador; si el error persiste contactar
del limite maximo durante con la Asistencia Técnica.
demasiado tiempo

61 [E] |Fase L1 inferior al minimo Comprobar las tensiones de alimentacion de la maquina.

Si el error persiste contactar con la Asistencia Técnica

62 [E] |Fase L1 superior al maximo Comprobar las tensiones de alimentacién de la maquina.

Si el error persiste contactar con la Asistencia Técnica.

74 [W] | Disparo térmico por exceso de Esperar que la maquina se enfrie. Comprobar que las rejillas
temperatura en grupo diodos de entrada y salida aire no estén obstruidas. Si el problema
secundario TH1 persiste contactar con la Asistencia Técnica.

77 [W] | Disparo térmico por exceso Esperar que la maquina se enfrie. Comprobar que las rejillas
de temperatura en grupo IGBT | de entrada y salida aire no estén obstruidas. Si el problema
primario TH2 persiste contactar con la Asistencia Técnica.

80 [E] |"Open" Carter unidad arrastrahilo | Controlar que esté bien cerrada la tapa de proteccion del
abierto. grupo arrastrahilo y controlar también el cableado. Si el

problema persiste contactar con la Asistencia Técnica.
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Codigo | Tipo Descripcion Error Accion

83 [W] |Seleccién antorcha incorrecta. Indica que durante la soldadura se ha accionado el pulsador
de start de una de las antorchas que no esta funcionando. Si el
problema persiste contactar con la Asistencia Técnica.

99 [E] |La maquina esta en fase de Esperar que se apague el generador; durante esta fase no
apagado. reencenderlo girando el interruptor de red, porque en ese

caso el generador se pone en condicion de bloqueo. Apagar

la maquina y esperar por lo menos 30 segundos antes de
reencenderla.
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IMPORTANTE: ANTES DE USAR O APARELHO, LEIA COM ATENGAO E COMPREENDA O CONTEUDO DESTE
MANUAL.

IMPORTANTE: Antes de ler este manual de instrucoes, leia atentamente e compreenda as indicagoes contidas
no manual de Adverténcias Gerais 3301151.

Direitos autorais.

Os direitos autorais destas instruc6es de uso sao de propriedade do fabricante. O texto e as ilustracoes
correspondem ao fornecimento técnico do equipamento, no momento da impressao com reserva de
alteracoes. Nenhuma parte desta publicacao pode ser reproduzida, memorizada em sistema de arquivacao
ou transmitida a terceiros em qualquer forma ou por qualquer meio, sem que o Fabricante tenha emitido uma
autorizacao prévia por escrito. Agradecemos a assinalacao de possiveis erros e sugestées para melhorar as
instrucdes de uso.

Conserve sempre este manual no local de utilizacdo do equipamento para futura consulta.

O equipamento deve ser usado exclusivamente para operacoes 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 manutencoes 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 preparacao profissional, seu conhecimento e experiéncia.

Todo e qualquer uso diverso do indicado expressamente e realizado de forma diferente ou contraria da indicada
nesta publicacao, caracteriza-se por uso improprio. O fabricante exime-se de toda responsabilidade derivada
de uso improprio, que cause acidentes a pessoas e possivel mau funcionamento a instalacéo.

Tal exclusao de responsabilidade é reconhecida no momento da colocacdo em funcionamento da instalacdo
por parte do utilizador.

Quer o respeito destas instrucées bem como as condicées e os métodos de instalacao, funcionamento, uso e
manutenco do equipamento ndo podem ser controlados pelo fabricante.

Uma execucao da instalacao de forma inadequada pode causar danos materiais e possiveis danos a pessoas.
Nao se assume portanto qualquer responsabilidade por perdas, danos ou custos derivados ou relacionados
a uma instalacao incorreta, a um funcionamento errado, além de uma utilizacdo e uma manutencéao
inadequadas.

Nao é permitido ligar em paralelo dois ou mais geradores.

Para uma eventual ligacdo em paralelo de varios geradores, peca autorizacao por escrito a CEBORA, a qual
definira e autorizara as modalidades e a condi¢cdes de aplicacédo da solicitacao, de acordo com as normas
vigentes em termos de produto e seguranca.

A instalagcéo e gestao do equipamento / instalagio deve respeitar as normas IEC EN 60974-4.

A responsabilidade acerca do funcionamento desta instalagdo é limitada expressamente a fungdo da instalagao.
Qualquer outra responsabilidade, de qualquer tipo, é expressamente excluida. Tal exclusdo de responsabilidade é
reconhecida no momento da colocagao em funcionamento da instalacdo por parte do utilizador.

Quer o respeito destas instrugcdes bem como as condicdes e os métodos de instalagdo, funcionamento, uso e
manutencdo do equipamento indicados no manual 3301151, ndo podem ser controlados pelo fabricante.

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 instalacao incorreta, a um funcionamento errado, além de uma utilizagdo e uma manutencéo inadequadas.

O gerador de soldagem/corte respeita as normas indicadas na plaqueta de dados técnicos do préprio gerador. E
permitido o uso do gerador de soldagem/corte que faz parte das instalagdes automaticas ou semi-automaticas.

E responsabilidade do instalador da instalago a verificagdo completa da compatibilidade e do funcionamento correto
de todos os componentes usados na instalagao. Portanto, Cebora S.p.a exime-se de toda e qualquer responsabilidade
em relacdo a mau funcionamento/danos, tanto dos préprios geradores de soldagem/corte, quanto dos componentes
da instalacao, devido a inobservancia das verificagOes necessarias por parte do instalador.
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1 SIMBOLOGIA

Z”S AVISO Indica uma situacéo de potencial perigo que pode acarretar graves danos a pessoas.
- Indica uma situacédo de potencial perigo, que se ndo observada pode causar danos
PRUDENCIA . ;
leves a pessoas e danos materiais aos equipamentos.

Fornece ao utilizador as informagdes importantes, cujo desrespeito pode acarretar

ADVERTENCIA! danos aos equipamentos

INDICAQAO Procedimento a ser seguido para obter uma utilizacdo otimal do equipamento.

Em funcgé@o da cor do enquadramento, a operagéo podera representar uma situagéo de: PERIGO, AVISO, PRUDENCIA,
ADVERTENCIA ou INDICACAO.

2  ADVERTENCIAS

Antes de continuar a movimentacao, a desembalagem, a instala¢ao e o uso do gerador de soldagem é obri-
gatorio ler as ADVERTENCIAS descritas no manual 3301151.
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21 Placa de adverténcias
O texto numerado seguinte corresponde aos campos numerados na placa.

B. Os rolos de tragdo do fio podem ferir as méos.
C. O fio de soldagem e o grupo de tragédo do fio encontram-se sob tensdo durante a soldagem. Mantenha distante
maos e objetos em metal.

1. Descargas elétricas provocadas por elétrodo de soldagem ou por cabo podem ser mortais. Proteja-se
adequadamente do risco de descargas elétricas.

1.1 Use luvas isolantes. Nao toque o elétrodo com maos nuas. Nao use luvas molhadas ou danificadas.

1.2 Mantenha-se isolado da parte a ser soldada e do chéao.

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentagao antes de usar a maquina.

2 .Inalar exalagdes produzidas pela soldagem pode causar danos a saude.

241 Mantenha-se longe das exalagdes de soldagem.

2.2 Utilize um sistema de ventilacdo forcada ou de descarga local para eliminar tais exalacoes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as exalagoes.

3. As faiscas criadas pela soldagem podem causar explosdes ou incéndios.

3.1 Mantenha materiais inflamaveis longe da area de soldagem.

3.2 As faiscas criadas pela soldagem podem causar incéndios. Mantenha um extintor por perto, uma pessoa
disponivel deve estar pronta a utiliza-lo.

3.3 Nao solde jamais contentores fechados.

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

41 Use capacete e 6culos de protecdo. Utilize protecdes adequadas para os ouvidos e camisas com colarinho
abotoado. Utilize mascaras com capacete e filtros de gradacéo correta. Use uma protecdo completa para o
corpo.

5 Leia as instrugbes antes de usar a maquina ou executar qualquer operagao na mesma.

6 Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia.
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3 DESCRICOES GERAIS

Esta soldadora € um gerador de corrente com inverter. O gerador é fabricado de acordo com as normas IEC 60974-1,
IEC 60974-5, IEC 60974-10 (CL. A).
O gerador ¢é indicado para a soldagem MIG/MAG.

3.1 Descricao dos dados da placa

N° Numero de matricula a ser indicado para toda solicitagdo relativa a

soldadora.
—— Conversor estatico de frequéncia monofasico transformador-
1 ]i
. GO ~ redirecionador.
‘ — Conversor estatico de frequéncia trifasica

2 -CoM—

MIG/MAG Indicado para soldagem MIG/MAG

TIG Indicado para soldagem TIG.

MMA Indicado para soldagem MMA.

uo Tensao vacuo secundaria.

X 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 I2.

U2 Tensao secundaria com corrente 12

U1 Tensdo nominal de alimentacéo

1~ 50/60Hz Alimentacédo monofésica 50 ou 60 Hz

3~ 50/60Hz Alimentacéo trifasica 50 ou 60 Hz.

[Tmax Corrente max. absorvida em relacéo a corrente 12 e tensdo U2.

1eff E o valor maximo da corrente efetiva absorvida considerando o fator de

servico. Geralmente, este valor corresponde a capacidade do fusivel (de
tipo atrasado) a ser usado como proteg¢ao para o equipamento.

IP23S 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

Apropriado para trabalhar em ambientes com risco elétrico adicional

3.2 Protecéao de bloco
Em caso de mal funcionamento da soldadora, no display A pode aparecer uma escrita de WARNING que identifica o
tipo de defeito, se ao apagar e acender de novo a maquina, a escrita permanecer, contate o servigco de assisténcia.

3.3 Protecao térmica

Este equipamento esta protegido por um termostato que, quando as temperaturas admitidas séo superadas, impede
o funcionamento da maquina. Nestas condigdes o ventilador continua a funcionar e o display A apresenta, de forma
intermitente, a escrita WARNING tH.
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3.4 Instalacao

A AVISO

A ligacao de equipamentos de poténcia elevada a rede pode ter repercussoes prejudiciais na qualidade da energia
de tal rede. Para a conformidade com a IEC 61000-3-12 e a IEC 61000-3-11 podem ser necessarios valores de
impedancia de rede inferiores a Zmax apresentado na tabela. E de responsabilidade do instalador ou do utilizador
averiguar que o equipamento esteja ligado a uma rede de impedéancia correta. Recomenda-se consultar o
fornecimento local de energia elétrica.

Verifique se a tensdo de rede corresponde a tensao indicada na placa dos dados técnicos da soldadora. Ligue a
ficha com capacidade adequada para a absorcédo de corrente |1 indicada na placa de dados. Certifique-se que o
condutor amarelo/verde do cabo de alimentagao esteja ligado a terra da ficha.

A AVISO

A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos fusiveis, situados entre a rede de alimentacéo e o equipamento
deve
ser adequada a corrente |1 consumida pelo gerador. Verifique os dados técnicos do equipamento.

ATENCAO!: Em caso de uso de extensdes de alimentagdo de rede, a bitola de alimentacdo dos cabos deve ser
dimensionada de forma apropriada. Nao use extensées maiores do que 30 m.

A AVISO

Desligue o equipamento da rede de alimentac&o antes de desloca-lo.

Durante o transporte do equipamento certifique-se que sejam respeitadas todas as diretrizes e as normas de
protecdo contra acidentes de trabalho vigentes.

Para deslocar o gerador use uma empilhadeira e coloque as suas forquilhas de acordo com o baricentro do gerador.

E obrigatério usar o equipamento somente se ligado a uma rede de alimentacdo que possua condutor de
ligacéo terra.

O uso de equipamento ligado a uma rede sem condutor de ligacao terra ou a uma tomada sem contacto
para este condutor, € uma forma de negligéncia gravissima.

O fabricante nao assume qualquer responsabilidade por danos a pessoas ou coisas que possam ocorrer.
E dever do utilizador fazer com que um eletricista especializado controle regularmente a eficiéncia perfeita
do condutor de ligacao terra da instalacao e do equipamento em uso.

ADVERTENCIA

Quando o comutador F € colocado na posicdo OFF no display, apresenta-se a mensagem: Power Off
Aguarde que esta mensagem seja apagada para ligar novamente.
Se o gerador for aceso com a mensagem Power Off presente, tal acendimento ndo tera um resultado positivo.

3301278 97/109



3.5 Icamento e transporte

Para o tipo de icamento e transporte, consulte o Manual de Adverténcias 3301151

3.6 Colocacao em funcionamento e instalacao

A AVISO

A instalacdo da maquina deve ser efetuada por pessoal especializado. As ligacdes devem ser todas efetuadas de
acordo com as normas em vigor e respeitando inteiramente as leis de prevencéo de acidentes (norma CEIl 26-36
e IEC/EN60974- 9).

Verificar se a tensao de rede corresponde a tensao indicada na placa dos dados técnicos do gerador.
Ligue a ficha com capacidade adequada para a absorcdo de corrente I1 indicada na placa de dados.
Certifique-se que o condutor amarelo/verde do cabo de alimentacédo esteja ligado a terra da ficha.

A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos fusiveis, situados entre a rede de alimentagcao e o gerador,
deve ser igual a corrente 11 consumida pelo gerador.

O ato de ligar e desligar o gerador deve ser feito através do comutador F.

ADVERTENCIA

Caso existam acessérios no sistema de soldagem, os mesmos devem estar ligados ao gerador antes da ignicdo.
O ato de ligar/desligar os acessoérios com gerador aceso implica mau funcionamento do sistema e potencialmente
pode prejudicar a integridade da instalacao de soldagem. CEBORA S.p.a. Nao cobre com garantia o uso improprios
do sistema de soldagem.

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 relacao ao gerador de soldagem.

Coloque a maquina de soldar de modo a consentir a circulacao livre do ar no seu interior e evitar ao maximo

que entrem poeiras metalicas ou de qualquer outro tipo. Certifique-se de colocar a soldadora em uma area que
garanta boa estabilidade. O peso da soldadora € de cerca 102 Kg. A instalacdo da maquina deve ser feita por pessoal
qualificado.As ligagdes devem ser todas efetuadas em conformidade com as normas em vigor (IEC/CEI EN 60974-9)
e respeitando inteiramente as normas de protecao de acidentes. Verifique se a tensdo de alimentacéo corresponde a
nominal da soldadora. Predisponha fusiveis de protecao dimensionados de acordo com os dados indicados na placa
de dados técnicos. Monte a ficha no cabo de alimentagao com atengao especial na ligagao do condutor amarelo/
verde no polo terra.

Esta soldadora foi projetada para montar simultaneamente 3 tochas de soldagem e 3 bobinas de fio

diametro MAX 200mm/8".

A maquina nao pode soldar com as 3 tochas ao mesmo tempo, a escolha da tocha a ser usada se faz
pressionando e realinhando por alguns momentos o botao da tocha desejada.

Na parte traseira pode ser colocados 2 botijas de diametro MAX (180mm - 7.1in), com altura MAX (1000mm

- 39.4in) ou apenas 1 botija de diametro MAX (220mm - 8.7in) e altura MAX (1600mm - 63in).

As botijas devem estar firmemente presas ao suporte, utilizando as correias fornecidas.

A botija de gas deve estar equipada com um redutor de pressao e com um fluxémetro. Somente depois de colocar a
botija, ligue entédo o tubo de gas de saida do painel traseiro da maquina ao regulador de pressao.

Abra a lateral mével, monte a bobina do fio no seu suporte, introduza o fio que sai da bobina dentro do motorredutor,
certifique-se que o tipo e o didmetro do fio seja 0 mesmo do rolo de tracéo.

O fio deve ser alinhado com a garganta do rolo de tragédo e deve sair do adaptador C. Feche o braco de tracdo, monte
a tocha de solda e o cabo de aterramento na tomada D. Ap6s a montagem da bobina e da tocha, ligue a maquina,
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escolha a curva de sinergia adequada para o tipo de fio que deseja-se soldar, seguindo as instru¢cdes descritas no
paragrafo funcdes de servico (PROCESS PARAMS). Retire o bocal do gas e desenrosque o bocal porta-corrente
da tocha. Pressione o botdo da tocha até que saia o fio, ATENCAO mantenha o rosto afastado da lanca terminal
enquanto o fio sai, atarraxe o bocal porta-corrente e introduza o bocal do gas.

Abra o redutor da botija e regule o fluxo do gas em 8 — 10 I/min. Durante a soldagem, o display A mostra a corrente
e a tenséo efetiva de trabalho, os valores visualizados podem ser ligeiramente diferentes dos valores definidos, isso
pode depender de numerosos fatores, tipo de tocha, espessura diferente da nominal, distancia entre o bocal porta-
corrente e o material que se esta a soldar, ou ainda a velocidade de soldagem. Os valores de corrente e tensdo no
final da solda permanecem memorizados no display A, para exibir os valores definidos é preciso mover ligeiramente
o puxador B, enquanto pressionando o botdo da tocha sem soldar no display A o valor vazio tensdo em vazio e o
valor atual igual a 0.

3.7 Descricao do gerador

N\ 4
A
E H1
C C1
F © H2
D
c2 ‘
J .
A DISPLAY

Visualiza os parametros de soldagem bem como todas as funcdes de soldagem

B MANIPULO
Seleciona e regula as funcdes e os parametros de soldagem

C CONEXAO CENTRALIZADA
Onde deve ser ligada a tocha de soldagem preparada para o aluminio ou a tocha Push -Pull

C1 CONEXAO CENTRALIZADA
Onde deve ser ligada a tocha de soldagem preparada para o ferro

C2 CONEXAO CENTRALIZADA
Onde deve ser ligada a tocha de soldagem preparada para Silicon Bronze

TOMADA (-)

E CONETOR
Para a ligacdo dos comandos a distancia e do cabo de comando da tocha Push-Pull

F INTERRUPTOR
Liga e desliga a maquina de soldar

G CABO DE REDE

H CONEXAO TUBO DO GAS
Para tocha preparada para aluminio

H1 CONEXAO TUBO DO GAS
Para tocha preparada para ferro

H2 CONEXAO TUBO DO GAS
Para tocha preparada para Silicon Bronze
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3.8 Descricao das funcoes apresentadas no display A

(Information \ Quando a maquina é ligada, o display A mostra por alguns instantes: o niumero do item da
- maquina, a versao, a data de desenvolvimento do software e o nimero de langamento das

\'\//le?gir:)'ze ‘3812 curvas sinérgicas (esta informagdo também é indicada no capitulo 71 FUNCOES DE

Build May 24 2022 SERVIC’O,)' . ~ .

Table 001 | Logo apds a ligagao, o display A apresenta:

< =/ A curva sinérgica usada, o modo de soldagem 2T, 4T ou 3L, a funcdo SPOT se ativa, o

processo de soldagem "SHORT ou PULSADO", a corrente de soldagem, a velocidade em metros por minuto do fio
de soldagem, a tensdo de soldagem e a espessura recomendada .

Para aumentar o reduzir os parametros de soldagem basta ajustar por meio do manipulo B, os valores ao mesmo
tempo e forma sinérgica.

Para altera a tensdo de soldagem V basta pressionar por 2 segundos o manipulo B, no display, aparece (Arc Length
ou comprimento do arco) uma linha de regulagdo com 0 central, o valor pode ser modificado com o manipulo B de
-9,9 a 9,9 para sair da fungao, pressione um pouco o manipulo B.

Modificando o valor depois de sair do submenu, ao lado da tensdo V, aparecera uma seta a qual para cima indicara
uma corregdo maior do valor predefinido, se virada para baixo, indicara uma corregdo menor.

:;ngz.m 1.20m fr m e —s =)
90A 18 | |,.[ 1"
145V )| 1, )

(iZI;HJZ.m 1.Zmn Ar (izl;ﬂ;z .M 1.Zom Ar
101A 18& . [101A 18 ..
20.2V ¥ ) (20.2V ¥ 2

3.9 Funcoes de servico (PROCESS PARAMS) visualizada no display A

ADVERTENCIA

O software pode ter sido atualizado, portanto no equipamento em uso podem estar disponivel fungcées nao descritas
nestas instrucdes para uso ou vice-versa. Além disso, as figuras podem ndo corresponder totalmente aos elementos de
comando existentes no equipamento em uso. Mesmo assim, o funcionamento destes elementos de comando € idéntico.

Para ter acesso a estas funcdes é preciso iniciar na pagina principal e pressionar por 2 segundos o manipulo B.
Para entrar na funcao basta seleciona-la com o manipulo B e pressiona-la por 2 segundos no minimo. Para voltar
para a pagina principal pressione por 2 segundos o manipulo B.

As funcdes que podem ser escolhidas sao:

e Curva sinérgica (Wire Selection).
Para escolher a curva sinérgica, € necessario, através do manipulo B, selecionar e pressionar na curva proposta
do display A, basta selecionar a curva deseja e confirmar a escolha com a presséo de 2 segundos no minimo no
manipulo B.
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Depois de pressionar o manipulo B volta-se para a pagina anterior PROCESS PARAMS).

(Prncess Parameters \ lfU:i.l»e Selection \

.M 1.0mm Ar

r1..4_h .7 1.2mn Ar

] U .omm Hr
AlMgS  ©.9m fr

Fl| [AlMgs  1.0mm Ar
CRA OFF| [A1Si12  ©.bmm Ar
Double Pulse oFf) \AlSiiz  0.8mm Ar

¢ Processo
Para escolher ou confirmar o tipo de soldagem, € preciso, através do manipulo B, escolher e pressionar por 2 se-
gundo no minimo Short ou Pulsed
Short identifica que o tipo de soldagem escolhido é short sinérgico.
Pulsed identifica que o tipo de soldagem escolhido é pulsado sinérgico.

ﬁ’mcsss Parameters 'p,-ncgss ‘]
Pr'ﬁ mﬁ'-lmlﬁ?m 1.Zmm Ar
Start Mode |l
ot OFF
a OFF
CRA DFF
Double Pulse OFF, §

¢ Modo de soldagem (Start Mode).

Para escolher o modo de inicio soldagem 2T, 4T o 3L escolha através do manipulo B um dos 2 modos e pressione
o manipulo B por dois segundos para confirmar, esta operacéo leva sempre a pagina anterior (PROCESS PA-
RAMS).

Modo 2T, a maquina comeca a soldar quando o botédo da tocha é pressionado e interrompe-se quando se solta o
mesmo.

Modo 4T, para iniciar a soldagem, pressione e solte o botdo da tocha, para acabar a soldagem pressione e solte
novamente.

(Prnl:ess Parameters \ ‘Start Mode ]
Pro AlMg2.7Mn 1.2mm Ar
Poeocs g2 SHORT _
Start Mode y 3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Double Pulse OFE

Modo 3L, especialmente aconselhado para a soldagem de aluminio.
No botdo da tocha estéo disponiveis 3 correntes que podem ser usadas para a soldagem. A configuragéo das
correntes e do tempo de slope é a seguinte:
Start Curr possibilidade de regulagédo de 10 a 200% da corrente definida de soldagem.
Slope time, possibilidade de regulagéo de 0,1 a 10 segundos. Define o tempo de rampa entre a corrente inicial
(Start Curr) e a corrente de soldagem e entre a corrente de soldagem e a corrente de crater filler ou preenchimento
da cratera de final da soldagem (Crater Curr).Possibilidade de regulacao de 10 a 200% da corrente definida de
soldagem.
A soldagem inicia com a pressao do botdo da tocha A corrente requerida sera a corrente de inicio Start Curr. Esta
corrente é mantida enquanto estiver premido o botédo da tocha; Quando se solta o botéo, esta corrente une-se a
corrente de soldagem e esta mantém-se até que o botdo da tocha seja novamente premido. Quando se pressiona
novamente o botdo da tocha, a corrente de soldagem une-se a corrente de crater filler (Crater-Curr) e mantém-se
até soltar o botao da tocha.

P ~

Process Parameters Start Current
Prog AlMgZ . 7Mn 1.2mm Ar 3 200
Process SHORT E.
tart Current 7 o g
Slope Time 0.5s 3
Crater Current 60 3 e
\Double Pulse 0FF /) Y,
Slope Time Crater Current
10 .0s 200
B8.5s 60x
B.1s 10
. /L J
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e Tempo de soldagem a pontos e intermiténcia (Spot).

Esta funcéo é inibida quando a fungao 3L esta ativa. Ao selecionar-se o tempo spot ON, no display aparece
a funcéo Spot Time, selecionando-a, € possivel ajustar a barra de regulagéo, de 0,3 a 25 segundos. Além
desta fungéo, no display aparece Pause Time, selecionando-a, € possivel ajustar através da barra de regu-
lacdo, o tempo de pausa entre um ponto e outro ou um trecho de soldagem e outro, o tempo de pausa varia
de 0 (OFF) a 5 segundos.

Para ter a acesso as fungdes Spot Time e Pause Time é preciso pressionar por 2 segundos o manipulo B.

A regulagao é sempre feita por meio do manipulo B, para confirmar basta premer por 2 segundos, depois de

confirmar, volta-se sempre para a pagina (PROCESS PARAMS).

(Process Parameters Spot
Prog  AlMgZ.7Mn 1.Zmm Ar OFF
Process SHORT | |
Start Mode 2T
CRA OFF
\Double Pulse OFE/ \_ )
Process Parameters Spot Time
Prog  AlMgZ.7M 1.2mm Ar 3 25.0s
Process SHORT
Start Mode 21 1.8s
t ON =
Pause Tine OFF 2 0.3s
\HSA OFF ) \_ J
Process Parameters ) "Pause Time
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar =
Process SHORT 3 5.0
Start Mode 2T 3
Spot ON =
t Time 1.0s 3
M =4 OFF
& Y/ J

e HSA (hot start automatico).
Esta funcéo € inibida quando a fungéo 3L esta ativa. Depois de ativar a fungao, o operador podera ajustar a
corrente inicial (Start Curr) de 10 a 200% da corrente de soldagem (Padréo 130%). Podera ajustar a dura-
céo desta corrente (S.C. Time) de 0,1 a 10 segundos (Padréo 0,5 seg.). Podera ajustar também o tempo de
passagem (Slope Time) entre a corrente inicial (Start Curr) e a corrente de soldagem de 0,1 a 10 segundos
(Padréao 0,5 seg.).

Process Parameters Start Current
o 0K
Start Current 135 200
Start Current Time 8.5s 135%
Slope Time 0.5s *
CRA OFF
Double Pulse DFF 10
Jnductance 9.0 ) \_ J
Start Current Time ,shpn Time =
3 10.0s 3 10.0s
E 8.5s
3 9.1s * 0.15
J U J

¢ CRA (crater filler- preenchimento da cratera final).
Esta funcéo ¢ inibida quando a fungéo 3L estiver ativa. Funciona em soldagem 2T, 4T e também em conjunto
com a fungéo HSA.
Depois de ativar a fungéo, o operador pode ajustar o tempo de passagem (Slope Time) entre a corrente de
soldagem e a corrente de preenchimento da cratera (Crater Curr.) de 0,1 a 10 segundos (Padrao 0,5 seg.).
Podera regular a corrente de preenchimento da cratera (Crater Curr.) de 10 a 200% da corrente de soldagem
(Padréao 60%).
Podera ajustar o tempo (C.C. Time) de duracao da corrente de preenchimento da cratera de 0,1 a 10 segun-
dos Padréo 0,5 seg.).
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Process Parameters Slope Time

. A 4 10.0s
ope ;
Crater Current 60 8.5s
Crater Current Time 0.5s
Double Pulse OFF
Inductance 0.0 0.1=
\Burnback AalTo ) )
(Crater Current ) Crater Current Time
3 200 10.0s
68x% 3 8.5s 3
3 3 9.1s
\ s VRN J

¢ Nivel duplo
Este tipo de soldagem faz com que a intensidade da corrente entre dois niveis varie. Antes de definir a soldagem
com nivel duplo, é necessario executar um cordao de soldagem curto, de modo a determinar a velocidade do fio
e, consequentemente, a corrente, para obter a penetracéo e a largura do cordao ideais para a junta que deseja
realizar.
Determina-se assim o valor da velocidade de avanco do fio (e portanto da respetiva corrente) ao qual serdo em
alternativa somados e subtraidos os metros por minuto que serdo definidos.
Antes da execucéo é importante recordar que, num cordao correto a sobreposicédo entre duas “malhas” deve ser
de pelo menos 50%.

MIN MAX DEF
FREQUENCY | 0,1HZ 5,0HZ 1,5HZ
PULSE STEP | 0,1 M/MIN 3,0 M/MIN 1,0 M/MIN
DUTY CYCLE | 25% 75% 50%
ARC 9,9 9,9 0,0
CORRECTION | ’ ’
Wire Speed
4
== 5%
pulse step :
] :
pulse step : Main_
set point
t
duty
T=1/f

¢ Frequéncia do nivel duplo
A frequéncia, determinada em Hertz, € o nUmero de periodos por segundo. Entende-se por periodo a alternancia
da velocidade alta com a baixa.
A velocidade baixa, que ndo penetra, serve ao soldador para se deslocar de uma malha para a execucao da malha
seguinte; a velocidade alta, correspondente a corrente maxima, é a que penetra e executa a malha. Neste caso, o
soldador para para executar a malha.

¢ Diferenca de velocidade
E a amplitude da variagdo da velocidade em m/min.
A variacao determina a soma, ou a subtracdo, de m/ min. da velocidade de referéncia, acima descrita. Igualmente a
outros parametros, aumentando o numero, a malha ficara mais larga e se terd uma penetracdo maior.

e Duty Cycle

E o tempo do nivel duplo, expresso em percentagem, é o tempo da velocidade/corrente maior do que a duracgéo
do periodo. Igualmente a outros parametros, determina o didmetro da malha e portanto a penetracgéo.
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e Correcédo do arco. Regula o comprimento do arco da velocidade/corrente maior.
Atencao: uma boa regulagéo prevé um comprimento de arco igual para ambas as correntes.

L~

>~

Process Parameters Freguency )
3 5.0
.5Hz 3
Duty Cycle S0y, 3
firc Corr. 0.0 N
Inductance 0.0 3 9.1
\Burnback AUTD / \_ ’ )
Pulse Step Duty Cycle )
3.0 ElG]
1.6n 1
0.1 25
. J J
N\
4

Indutancia (Inductance).

A regulacao pode variar de -9,9 a +9,9. O zero regulagao definida pelo fabricante, se o niUmero for negativo, a im-
pedancia diminui e o arco torna-se mais duro, se aumenta torna-se mais suave.

Para ter acesso a funcao basta destaca-la usando o manipulo B e pressione por 2 segundos no display A aparece
a barra de regulacgao, é possivel alterar o valor e confirmar por meio do manipulo B por 2 segundos.

>~

Process Parameters ] Inductance ]
Double Pulse OFF mx

Soft Start AUTO e

PreGas 0.1s

PostGas 3.z MIN

Units MET _

e Burnback AUTO

A regulacdo pode variar de -9,9 a +9,9. Serve para regular o comprimento do fio em saida do bocal do gas apés a
soldagem. A um numero positivo corresponde uma maior queimadura do fio.

A regulagao do fabricante é Auto (fungcéo predefinida).
Para ter acesso a funcao basta destaca-la usando o manipulo B e pressione por 2 segundos no display A aparece
a barra de regulagao, é possivel alterar o valor e confirmar por meio do manipulo B por 2 segundos.

P

Rolalalodalybolblella

Process Parameters ] Burnback ]
Double Pulse OFF max
[Burnback 5.8 .
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e Soft Start AUTO

A regulagdo pode variar de 0 a 100%. E a velocidade do fio, expressa em percentagem da velocidade definida para

a soldagem, antes que o fio toque na peca a soldar.

Esta regulagéo € importante para obter sempre bons arranques.

A regulagao do fabricante é Auto (funcéo predefinida).

Para ter acesso a fungéo basta destaca-la usando o manipulo B e pressionar por 2 segundos no display A aparece
a barra de regulagao, é possivel alterar o valor e confirmar por meio do manipulo B por 2 segundos.

o ~

Soft Start ]

Process Parameters ]
Double Pulse OFF
Inductance 0.0
Burnback AUTO
PreGas 0.1s
PostGas 3.0s
\Units MET

108

0

e Pré Gas
A regulagao pode variar de 0 a 10 segundos.

Para ter acesso a fungéo basta destaca-la usando o manipulo B e pressionar por 2 segundos no display A aparece
a barra de regulacgao, € possivel alterar o valor e confirmar por meio do manipulo B por 2 segundos.

~

~

PreGas ]

Process Parameters ]
Burnback AUTD
Soft Start AUTD

as 8
Units MET
Factory OFF
(Information

10.0s

B.1s

Ll Ll Lals

0.0s

e Pés Gas
A regulagao pode variar de 0 a 25 segundos.

Para ter acesso a fungéo basta destaca-la usando o manipulo B e pressionar por 2 segundos no display A aparece
a barra de regulacgao, é possivel alterar o valor e confirmar por meio do manipulo B por 2 segundos.

P ~

Process Paraneters ]

~
PostGas ]

Burnback
Soft Start
PreGas

25.0s

e Units

Escolha entre o sistema métrico e o sistema imperial (polegadas)

P

Process Parameters ]
Burnback AUTO
Soft Start AUTO
PreGas 8.1s
i-:r'g [I["
\Unformation

Units

—4’

P
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e Factory Reset
A finalidade é colocar a soldadora nas configuragdes originais.
Para ter acesso a funcao basta destaca-la por meio do manipulo B. Ao pressionar este manipulo por 2 segundos,
o display A apresenta escrito OFF e TUDO. Evidenciando a escrita ALL e ao pressionar o manipulo B efetua-se
o reset e o display A mostra Factory Done. Isto indica que a retomada foi executada corretamente. Para voltar a
pagina de apresentagéo anterior basta pressionar o manipulo B por mais de 2 segundos..

-

Process Parameters Factory ]
Burnback AUTO &

Soft Start AUTO

PreGas 0.1s

PostGas 3.0s

Units MET

jninr'mt!un \_

¢ Information
O display apresenta o numero de artigo da maquina, a versao e a data de desenvolvimento do software e o nUmero
de versao das curvas sinérgicas

Process Parameters ] Information
Burnback AUTD Machine MILTIMIG 525
Soft Start AUTD Version 001
PreGas 0.1s Build Nov 15 2018
PostGas 3.0s Table 001
gnits MET

" J

NOTA. Para todas as fungdes ajustas na barra de regulagéo é possivel retomar o valor inicial padréo.
Esta operacédo pode ser feita através do manipulo B por mais de 2 segundos, somente quando no display A aparecer
a barra de regulacéo.

4 MANUTENCAO

Qualquer trabalho de manutencao deve ser executado por pessoal qualificado, respeitando a norma CEIl 26-
29 (IEC 60974-4).

41 Manutencao do gerador

Em caso de manutencéo no interior do aparelho, assegure-se que o interruptor F esteja na posicédo "O" e que o cabo
de alimentacédo esteja desligado da rede.

Também é necessario limpar periodicamente o interior do aparelho, eliminando o pé metalico acumulado, usando ar
comprimido.

4.2 Cuidados a ter ap6s um trabalho de reparacao.

Depois de uma reparagao, arrume os cabos de modo que haja um isolamento seguro entre o lado primario e o lado
secundario da maquina. Evite que os fios possam entrar em contacto com partes em movimento, ou partes que
aquecam-se durante o funcionamento. Monte todas as abracadeiras, como no equipamento original, de modo a
evitar que, se por acidente se quebre um condutor, ou se desligue, possa ocorrer um contacto entre o primario e o
secundario.

Monte também os parafusos com as anilhas dentadas, como no equipamento original.
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5 DADOS TECNICOS

Este equipamento respeita as normas IEC 61000-3-12 e IEC61000-3-11 desde que a impedancia da linha de
alimentacdo no PCC seja menor que Zmax indicada na tabela. E da responsabilidade do instalador, ou do utilizador
do equipamento, garantir, consultando se necessario o fornecedor da rede de distribuicido elétrica, se o equipamento
esté ligado a uma alimentagcdo com impedancia maxima de sistema inferior a Zmax.

Nas tabelas do paragrafo 11 encontram-se os dados técnicos do gerador de soldagem relativos aos dois processos
usados em automatizacdo industrial, que sdo o processo MIG/MAG. Os geradores na modalidade manual podem
soldar também com elétrodo revestido (MMA) e TIG para outras informacdes, consulte 0 manual de instrucdes.

SYNSTAR TRIPLE 200M (Art. 392)
MIG
Tensao de rede (U1) 1x230V
Tolerancia de tensdo de rede (U1) +15% / -20%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Fusivel de rede (de acéo atrasada) 13A
Poténcia consumida 6,3 kVA 20%
3,8 kVA 60%
3,1 kVA 100%
Ligacado na rede Zmax 33Q
Fator de poténcia (cosd) 0,99
Gama corrente de soldagem 20-200A
Corrente de soldagem 10 min/40°C (IEC60974-1) 200 A 20 %
140 A 60%
120 A 100%
Tenséao vacuo (U0) 96V
Pressao max. de entrada de gas 6 bar / 87 psi
Rendimento >85 %
Consumo em estado inativo <50 W
Classe de compatibilidade eletromagnética A
Classe de sobretenséo 1
Nivel de poluicao (IEC 60664-1) 3
Grau de protecéao IP23S
Tipo de arrefecimento AF
Temperatura de funcionamento -10°C = 40°C
Temperatura de transporte e armazenamento -25°C + 55°C
Marcacgao e Certificacdes CEUKCA S
Dimensoées (CxPxH) 588 x 950 x 1750 mm
Peso liquido 102 kg
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6 CODIGOS DE ERRO

Com relagéo a gestao dos erros, existem duas categorias:
1) Erros de hardware [E] que ndo podem ser restabelecidos, para os quais é preciso reiniciar o gerador. Sao

apresentados na janela com fundo vermelho.

2) Alarmes [W], relacionados a uma situacao externa que pode ser retomada pelo utilizador sem a necessidade
de reiniciar o gerador. Sao apresentados na pagina com fundo alaranjado.

Cédigo | Tipo Descricao do erro Acao

2 [E] |Erro de escritura na memoéria dos | Desligue e ligue o gerador e se o erro continuar, contacte a
dados do utilizador assisténcia técnica

6 [E] |Erro de comunicagéao identificado | Desligue e ligue o gerador e se o erro continuar, contacte a
pela placa do painel assisténcia técnica.

8 [E] |Erro de comunicacéo entre placa |Verifique a conexao entre a placa do painel 27 e a placa de
master e a placa de controle do |controle do motor 41. Desligue e ligue o gerador e se 0 erro
motor continuar, contacte a assisténcia técnica.

9 [E] |Erro de comunicacao entre placa | Verifique a conexao entre a placa do painel 27 e a placa de
slave e a placa master poténcia 68. Desligue e ligue o gerador e se o erro continuar,

contacte a assisténcia técnica

10 [E] |Poténcia de saida nula (I=0A, Erro Hardware contacte a assisténcia técnica. Provavel avaria
V=0V) na placa de poténcia 68

42 [E] |Velocidade do motor fora de Verifique se existem retengcdes mecanicas nos rolos de tracao
controle. do fio. Se o motor girar em velocidade fora de controle,

verifique a fiagcdo do motor da tragdo do fio. Correta polaridade
de alimentacao do motor. Se o erro persistir, contacte a
assisténcia técnica.

53 [E] |Start pressionado na Solte o botéo start situado na tocha de soldagem.
ligacdo ou na retomada por
sobretemperatura.

54 [E] |Teste do gerador corrente ndo a |Desligue e ligue o gerador e se o erro continuar, contacte a
zero assisténcia técnica.

56 [E] |Duragéo demasiada de curto Desligue e ligue o gerador e se o erro continuar, contacte a
circuito na saida assisténcia técnica.

57 [E] |Corrente excessiva no motor de | Verifique se existem retencdes mecanicas nos rolos de
tracdo do fio tracdo do fio. Desligue e ligue o gerador e se o erro continuar,

contacte a assisténcia técnica.

58 [E] |Erro de atualizagéo do firmware |Desligue e ligue o gerador e se o erro continuar, contacte a

assisténcia técnica.

60 [E] |Corrente média acima do limite |Desligue e ligue o gerador e se o erro continuar, contacte a
maximo por tempo demais assisténcia técnica.

61 [E] |Fase L1 inferior ao minimo Verifique as tensdes de alimentacdo da maquina.

Se o erro persistir, contacte a assisténcia técnica

62 [E] |Fase L1 superior ao maximo Verifique as tensdes de alimentacdo da maquina.

Se o erro persistir, contacte a assisténcia técnica.

74 [W] |Intervencéo térmica por Aguarde que o gerador arrefeca. Verifique que as grelhas de
temperatura excessiva no entrada e saida do ar nao estejam obstruidas. Se o problema
circuito de diodos secundario persistir, contacte o servico de assisténcia técnica.

THA1

7 [W] | Intervencg&o térmica por Aguarde que o gerador arrefeca. Verifique que as grelhas de
tempergtur,a-excessiva NO grupo | entrada e saida do ar ndo estejam obstruidas. Se o problema
IGBT primario TH2 persistir, contacte o servigo de assisténcia técnica.

80 [E] |“Open” Carter grupo de tracdo | Verifique se a tampa de protecéo do grupo de tragdo de fio
de fio aperto. esta fechada corretamente, verifique também a fiagdo. Se o

problema persistir, contacte o servigo de assisténcia técnica.
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Cédigo | Tipo Descricao do erro Acao

83 [W] |Selegao da tocha incorreta. Indica que durante a soldagem foi acionado o boté&o start de
uma das tochas que nao esta trabalhando. Se o problema
persistir, contacte o servigo de assisténcia técnica.

99 [E] |A maquina esta na fase de Aguarde que o gerador esteja desligado, durante esta fase nao
desligar. ligue novamente o gerador a girar o interruptor de rede, pois
este entraria em condicao de bloqueio. Desligue a maquina,
aguarde cerca de 30 segundos e ligue-a novamente.
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TARKEAA: LUE JA SISAISTA TAMA KAYTTOOPAS HUOLELLISESTI ENNEN LAITTEEN KAYTTAMISTA.

TARKEAA: Ennen seuraavan kiyttdoppaan lukemista on luettava huolellisesti ja sisdistettiva Yleisvaroitukset
3301151 -oppaan sisaltamat ohjeet

Tekijanoikeudet.

Naiden kayttéohjeiden tekijanoikeudet ovat valmistajan omaisuutta. Teksti ja kuvitus vastaavat laitteen
teknistd varustusta painatushetkelld. Oikeus muutoksiin pidatetdan. Mitadan taman julkaisun osaa ei saa
kopioida, tallentaa arkistointijarjestelmaan tai vélittaa kolmansille osapuolille missaan muodossa tai minkaan
védlineen kautta ilman valmistajan ennalta antamaa kirjallista valtuutusta. Jos havaitset kdytt6ohjeissa virheita
tai sinulla on niihin parannusehdotuksia, ota meihin yhteytta.

Sailyta kayttéopas aina laitteen kayttopaikassa mahdollista tarvetta varten.

Laitteistoa saa kayttda yksinomaan hitsaus- tai leikkaustoimenpiteisiin. Ald kayta tita laitetta akkujen
lataamiseen, putkien sulattamiseen tai moottorien kdynnistamiseen.

Ainoastaan péteva ja koulutettu henkilokunta saa asentaa, kayttaa, huoltaa ja korjata tata laitteistoa. Patevalla
henkil6kunnalla tarkoitetaan henkil6éd, joka pystyy arvioimaan hénelle méaarédtyn tydtehtavan ja kykenee
tunnistamaan mahdolliset vaarat ammattikoulutuksensa, tuntemuksensa ja kokemuksensa perusteella.

Kaikki nimenomaisesti ilmoitetusta poikkeava kéytto ja kdytto, joka on suoritettu toisin tai pdinvastaisesti kuin
tdssd julkaisussa on ilmoitettu, on katsottava véaaréksi kdytoksi. Valmistaja ei ole milldan tavoin vastuussa
vadarédsta kdytosta, joka voi aiheuttaa henkilévahinkoja seké toimintahdirioitd laitteistoon.

Ottaessaan laitteiston kdyttéén kayttdja hyviksyy tdman valmistajan vastuuta koskevan rajoituksen.

Valmistaja ei pysty valvomaan tdman oppaan ohjeiden, kdyttéolosuhteiden eikd asennustapojen noudattamista
eikd mybskaaén laitteiston toimintaa, kdyttéa eikd huoltoa.

Asennuksen virheellinen suorittaminen saattaa johtaa materiaalivahinkoihin sekd mahdollisesti myé6s
henkilévahinkoihin. Valmistaja ei ole mitenkadn vastuussa menetyksistd, vahingoista tai kuluista, jotka
johtuvat tai ovat jotenkin yhteydessd vaarin suoritettuun asennukseen, virheelliseen toimintaan seka
sopimattomaan kaytt66n ja huoltoon.

Ei ole sallittua kytkea rinnakkain kahta tai useampaa generaattoria.

Useamman generaattorin mahdollista rinnakkainkytkentéa varten on pyydettéava kirjallinen lupa CEBORALTA,
jokamaarittelee javaltuuttaakyseisetkadyttotavatja-olosuhteettuotteenjaturvallisuuden osaltasovellettavien
maardysten mukaisesti.

Laitteiston / laitteistokokonaisuuden asennuksen on oltava standardin IEC EN 60974-4 vaatimusten mukainen.

Laitteistokokonaisuuden toimintaa koskeva vastuu on rajoitettu nimenomaisesti laitteistokokonaisuuden
kayttétarkoitukseen. Mikéa tahansa lisdvastuu, olipa se minkatyyppinen tahansa, on nimenomaisesti poissuljettu.
Ottaessaan laitteiston kayttoon kayttéja hyvaksyy tdméan valmistajan vastuuta koskevan rajoituksen.

Valmistaja ei pysty valvomaan tdssd oppaassa sekd oppaassa 3301151 ilmoitettujen kayttdolosuhteiden seka
asennustapojen noudattamista eikd mydskaan laitteiston toimintaa, kdyttda eiké huoltoa.

Asennuksen virheellinen suorittaminen saattaa johtaa materiaalivahinkoihin sekd mahdollisesti niiden seurauksena
henkildévahinkoihin. Valmistaja ei ole mitenkdan vastuussa menetyksistd, vahingoista tai kuluista, jotka johtuvat tai
ovat jotenkin yhteydessa véaarin suoritettuun asennukseen, virheelliseen toimintaan seké sopimattomaan kayttéon ja
huoltoon.

Hitsauksen/leikkauksen virtaldhde on siihen kiinnitetyssé teknisten tietojen arvokilvessa ilmoitettujen standardien
vaatimusten mukainen. Hitsauksen/leikkauksen integroidun virtaldhteen kdyttd automaattisissatai puoliautomaattisissa
laitteistoissa on sallittu.

Laitteiston asentajan vastuulla on varmistaa laitteiston kaikkien komponenttien taysi yhteensopivuus seka
asianmukainen toiminta. Tasta syystéd Cebora S.p.a ei ole millaén tavoin vastuussa omien hitsauksen/leikkauksen
virtaldhteidensé toimintahairidisté/vioista eikd mydskaan laitteiston komponenttien toimintahéiridista/vioista, silla
asentajan velvollisuutena on tarkastaa nama seikat.
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1 SYMBOLIT

A ILMOITUS Tarkoittaa mahdollistavaaratilannetta, jokasaattaisiaiheuttaa vakavia henkildvahinkoja.

Tarkoittaa mahdollista vaaratilannetta, jonka laiminlydminen saattaisi aiheuttaa lievia

Udstenellel henkilévahinkoja seka laitteistoon kohdistuvia materiaalivahinkoja.

Antaa kayttajalle tarkeita tietoja, joiden laiminlydminen saattaisi vahingoittaa varusteita.

VAROITUS!

OHJE Menettelytavat, joita on noudatettava laitteiston optimaalisen toiminnan
aikaansaamiseksi.

Ruudun véristé riippuen toimenpide saattaa koskea jotain seuraavista tilanteista: VAARA, ILMOITUS, VAROTOIMI,
VAROITUS tai OHJE.

2 VAROITUKSET

Ennen hitsauksen virtaldhteen kasittelyyn, pakkauksen purkamiseen, asennukseen seka kaytt6on
ryhtymista on pakollisesti luettava oppaassa 3301151 ilmoitetut VAROITUKSET.
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21

Varoituskyltti

Seuraava numeroitu teksti vastaa kyltin numeroituja ruutuja.

B. Langan vetorullat saattavat vahingoittaa kasia.
C. Hitsauslanka jalangan vetoryhma ovat jannitteen alaisina hitsauksen aikana. Pid& kadet ja metalliesineet etdisyydella.

o O

Hitsauselektrodin tai kaapelin aiheuttamat sahkoiskut saattavat johtaa kuolemaan. Suojaudu séhkdiskuilta
asianmukaisella tavalla.

Kayta eristavia kasineita. Al4 koske elektrodia paljain késin. Ala kéyté kosteita tai vahingoittuneita késineita.
Eristdydy hitsattavasta kappaleesta sekd maasta.

Irrota virtajohdon pistoke ennen kuin suoritat koneelle toimenpiteita.

Hitsauksesta syntyvien hdyryjen hengittdminen saattaa olla terveydelle vahingollista.

Pida paa kaukana hoyryista.

Kayté pakotettua tai paikallista ilmanpoistojarjestelméé hdyryjen poistamiseen.

Kayta imupuhallinta hdyryjen poistamiseen.

Hitsauksen aiheuttamat kipinat saattavat aiheuttaa rajahdyksia tai tulipaloja.

Pidé syttyvat materiaalit kaukana hitsausalueelta.

Hitsauksen aiheuttamat kipindt saattavat aiheuttaa tulipaloja. Pid& lahettyvilla sammutin ja huolehdi siité, etté
paikalla on aina henkil®, joka on valmis kdyttdmaan sita.

Al3 hitsaa koskaan suljettuja séilidita.

Kaaren séteet saattavat polttaa silmié ja aiheuttaa iholle palovammoja.

Kaytad kypérda ja suojalaseja. Kayta riittdvia korvasuojuksia ja tydtakkia, jonka kaulus on napitettu
loppuun asti. Kéytad kyparamaistéd kasvosuojainta, jonka suodatintaso on asianmukainen. Suojaa vartalo
kokonaisuudessaan.

Lue ohjeet ennen koneen kayttamisté tai ennen kuin suoritat sille mitdan toimenpiteita.

Ala poista tai peité varoituskyltteja.

3301278 113/127



3 YLEISKUVAUS

Tama hitsauskone on invertteritekniikkaa kayttava hitsausvirtaldhde. Virtaldhde on rakennettu standardien IEC 60974-
1,, IEC 60974-5, IEC 60974-10 (CL. A) mukaisesti.
Virtalahde soveltuu MIG/MAG-hitsaukseen.

3.1 Kyltin tietojen selitys

N° Sarjanumero, joka on ilmoitettava jokaista hitsauskonetta koskevan

tiedustelun yhteydessa.
—— Staattinen taajuudenmuutin, yksivaiheinen muuntaja-tasasuuntaaja.
-G
‘ —_— Staattinen taajuudenmuutin, kolmivaiheinen

“A-COM—

MIG/MAG Soveltuu MIG/MAG-hitsaukseen

TIG Soveltuu TIG-hitsaukseen.

MMA Soveltuu MMA-hitsaukseen

uo Toissijainen tyhjakayntijannite

X Prosentuaalinen kayttdsuhde. Kayttdsuhde ilmoittaa prosentuaalisesti
ajan, jonka hitsauskone voi toimina 10 minuutissa hitsausvirralla 12.

U2 Toissijainen jannite 12-virralla

U1 Nimellinen syéttéjannite

1~ 50/60Hz Yksivaiheinen sydttétaajuus 50 tai 60 Hz

3~ 50/60Hz Kolmivaiheinen syéttétaajuus 50 tai 60 Hz.

[Tmax Kulutettu maksimivirta, joka vastaa virtaa 12 ja jannitettd U2.

1eff Todella kulutetun virran maksimiarvo, kun otetaan huomioon kayttésuhde.

Yleensd tdma arvo vastaa laitteen suojana kaytettdvan sulakkeen
(viivastetty tyyppi) virtaa.

IP23S Rungon suojausluokitus.
Jos luokituksessa on toisena numerona 3, se tarkoittaa, etta laite voidaan
varastoida, mutta sitd ei voida kayttdd ulkona sateen aikana, paitsi
suojatuissa olosuhteissa

Soveltuu kdytettavaksi olosuhteissa, joissa on kohonnut sdhkdinen vaara.

3.2 Keskeytyssuoja
Jos hitsauskoneessa on jokin toimintah&irio, nayttoon A saattaa tulla teksti WARNING, josta tunnistetaan vian tyyppi;
jos teksti tulee nékyviin kun kone sammutetaan ja kdynnistetddn uudelleen, ota yhteytta huoltopalveluun.

3.3 Lampoédsuojaus
Tama kone on suojattu termostaatilla, joka estdé sen toiminnan sallittujen [Ampdtilojen ylittyessa. Naissa olosuhteissa
puhallin jaa toimimaan ja ndytolla A nakyy vilkkuvana teksti WARNING tH.
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3.4 Asennus

A ILMOITUS

Jos verkkoon kytketdan erittdin suuritehoisia laitteita, verkon energian laatu saattaa kérsia. Standardien IEC 61000-
3-12 ja IEC 61000-3-11 vaatimusten tayttdmiseksi saattaa olla tarpeen saavuttaa linjan impedanssiarvot, jotka ovat
taulukon Zmax-arvojen alapuolella. Asentajan ja kdyttdjan vastuulla on varmistaa, etté laite on kytketty linjaan, jonka
impedanssi on oikea. Taltd osin on suositeltavaa hankkia tiedot paikalliselta séhkdntarjoajalta.

Tarkista, ettd verkkojénnite vastaa hitsauskoneen konekilvessa annettua jannitetta. Kytke konekilvessé ilmoitettuun
virrankulutukseen 1 sopiva pistoke. Varmista, ettd virtajohdon kelta-vihred johdin on yhdistetty pistokkeen
maadoituskontaktiin

A ILMOITUS

Sahkdverkon ja laitteen valiin kytketyn vikavirtasuojakytkimen tai sulakkeiden kuormituksen tulee
olla koneen kuluttaman virran 11 mukainen. Tarkasta laitteen tekniset tiedot.

HUOMIO!: Jos kaytetaan jatkojohtoja, johtimien poikkipinta-alan tulee olla tilanteen vaatima. Al4 kayta yli 30 m:n
jatkojohtoja.

A ILMOITUS

Irrota laite s&dhkdverkosta ennen sen kuljettamista.

Huolehdi laitteen kuljettamisen aikana siita, etta kaikkia sovellettavia direktiiveja ja paikallisia turvallisuusmaarayksia
noudatetaan.

Virtaldhteen siirtdmiseen on kaytettava trukkia, jonka haarukat on sijoitettava sen painopisteen mukaisesti.

Laitetta saa kdyttaa yksinomaan sen ollessa liitettyna maadoitettuun verkkoon.

Laitteen kdyttaminen siten, etta se on liitetty maadoittamattomaan verkkoon tai pistorasiaan, jossa ei ole
maadoituskontaktia, on erittdin vakava laiminly6nti.

Valmistaja ei ole mitenkdan vastuussa mahdollisista henkil6- tai esinevahingoista.

Kayttdjan velvollisuutena on tarkastuttaa laitteiston ja kdytettdvian maadoitusjohtimen kunto sdanndéllisesti
patevilla sahkoteknikolla.

Kun kommutaattori F viedaén asentoon OFF, naytélle tulee viesti: Power Off
Odota kunnes viesti poistuu naytélta ennen kuin suoritat kdynnistyksen uudelleen.
Jos virtalahde kéynnistetddn Power Off -viestin ollessa n&kyvissa, kdynnistysvaihe ei onnistu.
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3.5 Nostaminen ja kuljetus

Nostamisesta ja kuljetuksesta on kerrottu varoitusoppaassa 3301151

3.6 Kayttéonotto ja asennus

A ILMOITUS

Koneen asentaminen on annettava ammattitaitoisen henkiléstdon suoritettavaksi. Kaikki liitdnnét tulee tehda
voimassa olevien standardien ja taysin tydsuojelulain (standardit CEl 26-36 ja IEC/EN60974- 9) mukaisesti.
Tarkista, etta verkkojannite vastaa virtalahteen konekilvessa annettua jannitetta.

Kytke konekilvessa ilmoitettuun virrankulutukseen I1 sopiva pistoke.

Varmista, ettéd virtajohdon kelta-vihrea johdin on yhdistetty pistokkeen maadoituskontaktiin.

Sahkoverkon ja laitteen véliin kytketyn vikavirtasuojakytkimen tai sulakkeiden kuormituksen tulee olla koneen
kuluttaman virran 11 mukainen.

Virtaldhteen kaynnistys ja sammuttaminen suoritetaan kommutaattorista F.

Siindtapauksessa, ettd hitsausjérjestelméssa on lisélaitteita, ne tulee yhdistaa virtalahteeseen ennen kdynnistamista.
Lisalaitteiden yhdistaminen/irrottaminen virtaldhteen ollessa paalld aiheuttaa jarjestelmaan toimintahairidita ja
aaritapauksissa seurauksena saattaisi olla hitsauslaitteiston toimintakunnon vaarantuminen kokonaan. CEBORA
S.p.a. -yhtién takuu ei kata hitsausjarjestelman vaarinkayttoa.

Muiden kuin alkuperéisten lisdvarusteiden kdyttdminen saattaa vaikuttaa haitallisesti virtaldhteen toimintaan ja
mahdollisesti koko jarjestelmaén. Naissa tapauksissa takuu sekd CEBORA S.p.a. -yhtidn vastuu raukeaa hitsauksen
virtaldhteen osalta.

Sijoita hitsauskone niin, ettd ilma paasee kiertdméan esteettdmasti sen sisélld ja niin, ettd sisddn menevalta
metallipdlylta

tai muulta asiankuulumattomalta materiaalilta valtytddn mahdollisimman tarkkaan. Varmista, ettd hitsauskone
on sijoitettu alueelle, jossa se pysyy vakaana. Hitsauskoneen paino on noin 102 kg. Koneen asennus tulee antaa
patevan henkildstén tehtavaksi.Kaikki liitdnnat tulee tehda voimassa olevien standardien (SFS-EN 60974-9) ja taysin
tyOsuojelulain mukaisesti. Tarkista, etta liitdntdjénnite vastaa hitsauskoneen nimellisjannitettd. Kayta konekilvessa
annettuja arvoja vastaavia suojasulakkeita. Asenna pistoke virtajohtoon; huolehdi erityisesti siitd, ettd kelta-vihrea
johdin litetddn maadoitusnapaan.

Tama hitsauskone on suunniteltu siten, etta siihen voidaan asentaa samanaikaisesti 3 poltinta ja 3 lankakelaa, joiden
halkaisija on korkeintaan 200 mm/8".

Kone ei voi hitsata kolmella polttimella yhta aikaa, vaan kaytettavan polttimen valinta tehdaan pitamalla
hetken aikaa painettuna sen polttimen painiketta, jota halutaan kdyttaa ja paastamalla se sitten.

Takatasolle voidaan sijoittaa 2 kaasupulloa, jonka halkaisija on korkeintaan (180 mm - 7.1 in) ja korkeus korkeintaan
(1000 mm

- 39.4 in) tai vain 1 kaasupullo, jonka halkaisija on korkeintaan (220 mm — 8.7 in) ja korkeus korkeintaan (1600 mm
-63in).

Kaasupullot on kiinnitettavéa tukevasti kaasupullojen kannattimeen mukana toimitetuilla hihnoilla.

Kaasupullossa tulee olla paineenalennin seka virtausmittari. Kun olet asettanut kaasupullon paikalleen, kytke koneen
takapaneelista tuleva kaasuputki paineenséatimeen.

Avaa sivupaneeli, asenna lankakela sille tarkoitettuun kannattimeen, pujota lankakelasta tuleva lanka vaihdemoottorin
sisdan ja varmista, etté langan tyyppi ja halkaisija ovat samat kuin vetokelan.

Langan tulee olla kohdistettu vetokelan uran mukaan ja sen tulee tulla ulos sovittimesta C. Sulje vetovarsi, asenna
hitsauspoltin ja maadoituskaapeli pistorasiaan D. Kun olet asentanut kelan ja polttimen, kéynnistd kone ja valitse
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hitsattavalle langalle sopiva synerginen k&yrd noudattaen ohjeita, jotka on annettu hallintatoiminnoista kertovassa
kappaleessa (PROCESS PARAMS). Irrota kaasusuutin ja kierrd virtasuutin polttimesta. Paina polttimen kytkinta,
kunnes lankaa tulee ulos. HUOMIO: pidad kasvosi etailld suuttimen kérjestd langan tullessa ulos. Ruuvaa
virtasuutin kiinni ja aseta kaasusuutin paikalleen.

Avaa kaasupullon alennin ja sdadéa kaasun virtaukseksi 8 — 10 I/min. Hitsauksen aikana naytélla A nakyy todellinen
toimintavirta ja -jénnite. Naytetyt arvot saattavat poiketa hieman asetetuista arvoista. Tdm& on seurausta useista
tekijoista (polttimen tyyppi, nimellispaksuudesta poikkeava paksuus, virtasuuttimen ja hitsattavan materiaalin valinen
etaisyys ja hitsausnopeus). Virran ja jannitteen arvot jaavat hitsauksen lopussa muistiin ndytdlle A, asetettujen arvojen
katselemiseksi on tarpeen liikuttaa hieman

nuppia B, kun taas tydntadmalla polttimen painiketta hitsausta suorittamalla ndyttd6n A tulee ndkyviin tyhjakayntijannite
ja virran arvo, joka on O.

3.7 Virtaldhteen kuvaus

AN
A
E H1
C C1
G
F H2
D
c2 |
J \_
A NAYTTO
Nayttaa seka hitsausparametrit etta kaikki hitsaustoiminnot
B NUPPI

Toimintojen ja hitsausparametrien valinta ja saaté

C KESKILITOSKOHTA
Johon liitetdan hitsauspoltin, joka on valmisteltu alumiinia varten tai Push-Pull-poltin

C1 KESKILITOSKOHTA
Johon liitetdén hitsauspoltin, joka on valmisteltu rautaa varten

C2 KESKILITOSKOHTA
Johon liitetdan hitsauspoltin, joka on valmisteltu Silicon Bronzea varten

PISTORASIA (-)

E LITIN
Kauko-ohjauslaitteiden seka Push-Pull-polttimen ohjauskaapelin liitdnta& varten

F KATKAISIN
Kéynnistaa ja sammuttaa hitsauskoneen

G VERKKOJOHTO

H KAASUPUTKEN LIITOS
Alumiinia varten valmistellulle polttimelle

H1 KAASUPUTKEN LIITOS
Rautaa varten valmistellulle polttimelle

H2 KAASUPUTKEN LIITOS
Silicon Bronzea varten valmistellulle polttimelle
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3.8 Naytolla A ndkyvien toimintojen kuvaus

(Information \ Kun kone kéynnistetddn naytolla A ndkyy hetken ajan: koneen tuotenumero, versio,
ohjelmiston kehityspdivdmaara ja synergisten synergiakayrien julkaisunumero (tdma tieto

Machine 392 | annetaan myds luvussa 7.1 HALLINTATOIMINNOT).
Version 001 Heti kdynnistyksen jalkeen naytolla A ndkyy:
Build May 24 2022 | €U kaynnistyksen | y vy:

Table 001 | Kaytetty synergiakéyrd, hitsaustapa 2T, 4T tai 3L, toiminto SPOT jos aktivoitu,
< = hitsausprosessi "SHORT tai PULSSIPROSESSI", hitsausvirta, hitsauslangan nopeus
metreind minuutissa, hitsausjéannite ja suositeltu paksuus.

Hitsausparametrien nostamiseksi tai laskemiseksi riittdd, ettd suoritetaan sdatd nupista B, arvot muuttuvat kaikki
yhdessa synergisesti.

Hitsausjénnitetta V muutetaan yksinkertaisesti painamalla alle 2 sekunnin ajan nuppia B; jolloin naytdlle tulee (Arc
Length eli valokaaren pituus), sdatopalkki, jonka keskella on 0, arvoa voidaan muokata nupista B valilla -9,9 ... 9,9;
toiminnosta poistutaan painamalla lyhyesti nuppia B.

Arvoa muokattaessa, alivalikosta poistumisen jalkeen, jénnitteen V viereen tulee nuoli; jos se osoittaa yléspain, se
tarkoittaa esiasetettua arvoa korkeampaa korjausarvoa kun taas alaspain osoittava nuoli tarkoittaa, ettéd korjaus on
pienempi.

s a
:;nyzmh 1.2mm fAir m rc Leng
3 MAX
90A 18& ..
=]
1.2 3
\14'5V * - . 3 N Y,
~ ~ )
AlMgZ.7M 1.20n Ar D{ILI% AlMgZ.7M 1.Zom Ar

101A 1% i |101A 18 &
20.2Vv ¥ ¥ )(20.2V ¥

3.9 Hallintatoiminnot (PROCESS PARAMS), jotka nakyvéat naytolla A

Ohjelmistoa on saatettu paivittaa, minka vuoksi kdytetyssa laitteessa saattaa olla toimintoja, joista ei
ole kerrottu nédissa kayttéohjeissa tai painvastoin. Lisaksi yksittdiset kuvat saattavat erota hieman kayt6ssa
olevan laitteen ohjauselementeistd. Naiden ohjauselementtien toiminta on kuitenkin sama.

Naihin toimintoihin p&astdan paénaytosta lahtien painamalla véhintdan 2 sekunnin ajan nuppia B.

Toiminto avataan yksinkertaisesti valitsemalla nupilla B painamalla sitd alle 2 sekunnin ajan. Pdanaytt66n palataan
painamalla véhintdén 2 sekunnin ajan nuppia B.

Valittavissa ovat seuraavat toiminnot:

e Synergiakadyra (Wire Selection).

Synergiakayran valitsemiseksi on valittava ja painettava nupilla B ndytdn A ehdottamaa kayraa, joka yksinkertaises-
ti valitaan ja vahvistetaan painamalla vahintdan 2 sekunnin ajan nuppia B.

118/127 3301278



Nupin B painamisen jalkeen palataan edelliseen nayttéén (PROCESS PARAMS).

(Prncess Parameters \ lfU:i.l»e Selection \

.M 1.0mm Ar

r1..4_h .7 1.2mn Ar

] U .omm Hr
AlMgS  ©.9m fr

Fl| [AlMgs  1.0mm Ar
CRA OFF| [A1Si12  ©.bmm Ar
Double Pulse oFf) \AlSiiz  0.8mm Ar

* Process
Hitsaustyypin valitseminen ja vahvistaminen tehddan painamalla nuppia B véhintdan 2 sekunnin ajan vaihtoehtoa
Short tai Pulsed
Short tarkoittaa, etta hitsaustyyppi on synerginen "short”.
Pulsed tarkoittaa, etté valittu hitsaustyyppi on synerginen pulssiprosessi.

ﬁ’mcsss Parameters 'p,-ncgss ‘]
Pr'ﬁ mﬁ'-lmlﬁ?m 1.Zmm Ar
PULSED
Start Mode 21
ot OFF
A OFF
CRA DFF
Double Pulse OFF, §

¢ Hitsaustapa (Start Mode).
Hitsauksen aloitustapa 2T, 4T tai 3L valitsemalla nupista B jompikumpi tapa ja painamalla nuppia B alle 2 sekunnin
ajan valinnan vahvistamiseksi; tdma toimenpide palauttaa aina edelliselle sivulle (PROCESS PARAMS).
Tavassa 2T kone aloittaa hitsauksen kun polttimen painiketta painetaan ja se keskeyttdd sen kun painike paaste-
taan.
Tavassa 4T hitsaus aloitetaan painamalla polttimen painiketta ja paastamalla se ja hitsaus lopetetaan painamalla ja
paastamalla uudelleen.

(Prnl:ess Parameters \ Start Mode ]

Pro AlMg2.7Mn 1.2mm Ar
mgess g2 SHORT _

Ytart Mode . 3L

Double Pulse OFE

Tapaa 3L suositellaan erityisesti alumiinin hitsaukseen.

Polttimen painikkeella voidaan hitsaukseen valita 3 eri virtaa. Virrat ja siirtymisaika (slope) asetetaan seuraavasti:
Start Curr kaynnistysvirta, sdatdalue asetetusta hitsausvirrasta on 10 — 200 %.

Siirtymisajan Slope time saitdalue on 0,1-10 sekuntia. Maarittad kaynnistysvirran (Start Curr) ja hitsausvirran
seka hitsausvirran ja kraatterintayttovirran (kraatterin tayttdminen hitsauksen lopussa) (Crater Curr) vélisen virran-
nousuajan.Saatdalue asetetusta hitsausvirrasta on 10-200 %.

Hitsaus alkaa polttimen painiketta painettaessa. Kayttdon otetaan kaynnistysvirta Start Curr. Tama virta sailytetaan
niin kauan kuin polttimen painike pysyy painettuna. Kun painike vapautetaan, kéynnistysvirta liittyy hitsausvirtaan.
Virtaa pidetaan ylla polttimen painikkeen uuteen painamiseen asti. Seuraavalla polttimen painikkeen painamisker-
ralla hitsausvirta sopeutuu kraatterintyttovirtaan (Crater-Curr) ja se sailyy polttimen painikkeen paastamiseen
asti.

P ~

Process Parameters Start Current
Prog AlMgZ . 7Mn 1.2mm Ar 3 200
Process SHORT E.
135# =
tar rent 7 3
Slope Time 0.5s 3
Crater Current 60 3 e
\Double Pulse 0FF /) Y,
Slope Time Crater Current
10 .0s 200
B8.5s 60x
B.1s 10
. /L J
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¢ Piste- ja katkohitsausaika (Spot).

Tama toiminto on estettynd kun toiminto 3L on aktiivisena. Jos pisteajaksi valitaan spot ON, ndyttdéon tulee
toiminto Spot Time, kun se valitaan voidaan s&ato suorittaa saatdpalkista alueella 0,3-25 sekuntia. Taman
toiminnon liséksi naytolle tulee Pause Time, kun se valitaan, voidaan saatdpalkista suorittaa taukoajan saaté
jonkin pisteen tai saumausosuuden vélille, taukoaika vaihtelee valilld 0 (OFF) — 5 sekuntia.

Toimintoihin Spot Time ja Pause Time p&astdan painamalla alle 2 sekunnin ajan nuppia B. Saaté tehdaan aina
nupista B, vahvistaminen tehddan painamalla sitd alle 2 sekunnin ajan; kun valinta on vahvistettu, palataan aina
nayttdédn (PROCESS PARAMS).

(Process Parameters ) Spot )
Prog  AlMgZ.7Mn 1.Zmm Ar OFF
Process SHORT | |
Start Mode 2T
CRA OFF
\Double Pulse OFE/ \_ )
Process Parameters Spot Time
Prog  AlMgZ.7M 1.2mm Ar 3 25.0s
Process SHORT 5
Start Mode 21 1.8s
t ON =
Pause Tine OFF 2 0.3s
\HSA OFF ) \_ J
Process Parameters ) "Pause Time
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar =
Process SHORT 3 5.0
Start Mode 2T 3
Spot ON =
t Time 1.0s 3
M =4 OFF
& Y/ J

¢ HSA (automaattinenkuumakaynnistys).

Ta&ma toiminto on estettynad kun toiminto 3L on aktiivisena. Kun toiminto on aktivoitu, kayttja voi saataa kayn-
nistysvirran (Start Curr) arvoon 10-200 % hitsausvirrasta (oletusasetus 130%). Han voi saataa taman virran
kestoa (S.C. Time) 0,1-10 sekuntiin (oletusasetus 0,5 sekuntia). Han voi saatdd myds siirtymisaikaa (Slope
Time) kdynnistysvirran (Start Curr) ja hitsausvirran valilla 0,1-10 sekuntiin (oletusasetus 0,5 sekuntia).

Process Parameters Start Current
| |
Start Current 135 200
Start Current Time 8.5s 135%
Slope Time 0.5s *
CRA OFF
Double Pulse DFF 10
Jnductance 9.0 ) \_ J
Start Current Time ,shpn Time =
3 10.0s 3 10.0s
E 8.5s
3 9.1s * 0.15
J U J

e CRA (crater filler- loppukraatterin taytto).
Tama toiminto on estettynad kun toiminto 3L on aktiivinen. Se toimii hitsauksessa 2T, 4T ja my0s yhdessa toi-
minnon HSA kanssa.
Kun toiminto on aktivoitu, kayttdja voi sdataa virrannousuaikaa (Slope Time) hitsausvirran ja kraatterin tayt-
tévirran (Crater Curr.) valilla 0,1-10 sekuntia (oletusasetus 0,5 sekuntia).
Kayttaja voi sdataa kraatterintayttdvirraksi (Crater Curr.) 10-200 % hitsausvirrasta (oletusasetus 60%).
Kayttaja VOI saataa kraatterintayttéajan kestoksi (C.C. Time) 0,110
sekuntia (oletusasetus 0,5 sekuntia).
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Process Parameters Slope Time

i A 4 10.0s
Crater Current 60% 8.55
Crater Current Time 8.5s
Double Pulse OFF
Inductance 0.0 0.1=
\Burnback AalTo ) )
(Crater Current ) Crater Current Time
200 3 l0.0s
68z 8.5 E
E! 0.1s
\ s VRN Y,

¢ Kaksitasoinen hitsaus

Taman tyyppisessé hitsauksessa virran voimakkuus vaihtelee kahden tason valilla. Ennen kaksitasoisen hitsauksen
asettamista on tehtdva Ilyhyt hitsaussauma, jonka avulla voidaan maarittdd langan nopeus ja tdméan perusteella
virta. Nain pystytaan saavuttamaan hitsaussaumalle optimaalinen tunkeuma ja leveys, halutun liitoksen mukaisesti.
Nain maaritetaan langansyotténopeus (seka vastaava virta), johon (vuorotellen) lisétdan ja josta vahennetaan asete-
tut metrit minuutissa.

Ennen suorittamiseen ryhtymistd on hyva muistaa, ettd asianmukaisessa hitsaussaumassa "palojen” valisen paal-
lekkaisyyden tulee olla véhintaéan 50 %.

MIN MAX DEF
FREQUENCY | 0,1HZ 5,0HZ 1,5HZ
PULSE STEP | 0,1 M/MIN 3,0 M/MIN 1,0 M/MIN
DUTY CYCLE | 25% 75% 50%
ARC 9,9 9,9 0,0
CORRECTION | ’ ’
Wire Speed
A
===5
pulse step :
pulse step i Main
set point
t
duty
T=1/f

e Kaksoistason taajuus
Taajuus (Hz) on jaksojen maéara sekunnissa. Jaksolla tarkoitetaan korkean ja matalan nopeuden vaihtelua.

Matalan nopeuden aikana ei tapahdu tunkeutumista. Hitsaaja tarvitsee sita siirtydkseen palosta seuraavan palon
suoritukseen. Korkea nopeus vastaa maksimivirtaa, saa aikaan tunkeutumisen ja tekee palon. Tassa tapauksessa
hitsaaja pysahtyy tekemé&én palon.

e Nopeusero
Tama tarkoittaa nopeuden vaihtelun laajuutta yksikdlld m/min ilmaistuna.

Vaihtelu m&araa edelld selostetun viitenopeuden lisdyksen tai vdhennyksen (m/ min). Kuten muiden parametrien kohdalla,
maaran lisdys saa aikaan levedmman palon ja suuremman tunkeutumisen.

e Duty Cycle

Talla tarkoitetaan suuremman nopeuden/virran aikaa suhteessa jakson kestoon, prosentuaalisesti ilmaistuna.
Kuten muidenkin parametrien kohdalla, my6s tdméan maaraé palon I&pimitan eli siis tunkeuman.
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e Kaaren korjaus. Saataa kaaren pituuden suuremmalle nopeudelle/virralle.
Huomio: hyvédssad sdddossé kaaren pituus on sama kummallekin virralle.

o ~ ~

Process Parameters Freguency
3 5.0
Duty Cycle 50 E
firc’ Corr. 0.0 N
Inductance 0.0 3 9.1
\Burnback AUTO / \_ ’ )
Pulse Step Duty Cycle )
3.0 ElNE]
1.0m 1
0.1 25
. J J
N\
J

¢ Induktanssi (Inductance).

Saadon vaihtelu -9,9 ...+9,9. Valmistaja on asettanut arvoksi nollan; jos numero on negatiivinen luku, impedanssi va-
henee ja valokaari muuttuu kovemmaksi. Jos numero nousee, valokaari muuttuu pehmedmmaksi.
Toimintoon p&éstaan korostamalla se nupilla B ja painamalla sité alle 2 sekunnin ajan; ndytélle A tulee sdatépalkki,
josta arvoa voidaan muuttaa ja vahvistaa painamalla nuppia B alle 2 sekunnin ajan.

>

Process Parameters ] Inductance ]
Double Pulse OFF mx

Soft Start AUTO e

PreGas 0.1s

PostGas 3.z MIN

Units MET _

e Burnback AUTO

Saadon vaihtelu -9,9 ...+9,9. S4ataa kaasusuuttimesta ulostulevan langan pituuden hitsauksen jélkeen. Positiivista
lukua vastaa langan suurempi palaminen.

Valmistajan saatd on Auto-tilassa (esisdadetty toiminto).

Toimintoon p&astaan korostamalla se nupilla B ja painamalla sita alle 2 sekunnin ajan; ndytélle A tulee sdatdpalkki,
josta arvoa voidaan muuttaa ja vahvistaa painamalla nuppia B alle 2 sekunnin ajan.

s ~

Process Parameters ] Burnback ]
Double Pulse OFF 3 X
[Burnback AUTDO 8.8 i

= MIN
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e Soft Start AUTO

Saadon vaihtelu 0-100 %. Kyseessé on langan nopeus, ilmaistuna prosentuaalisesti suhteessa hitsaukselle asetetus-
ta nopeudesta, ennen kuin lanka koskettaa hitsattavaa kappaletta.

Tama saatd on tarked, jotta saataisiin aina hyvia kdynnistyksié.

Valmistajan saatd on Auto-tilassa (esisdadetty toiminto).

Toimintoon p&astaan korostamalla se nupilla B ja painamalla sita alle 2 sekunnin ajan; ndytélle A tulee sdatdpalkki,
josta arvoa voidaan muuttaa ja vahvistaa painamalla nuppia B alle 2 sekunnin

o ~

Process Parameters ] Soft Start ]
Double Pulse 0FF 100
Inductance 0.0
Burnback AUTO 48
PreGas 0.1s
PostGas J.es [
\Units HET _

e Esikaasu
Sé&atoalue on 0-10 sekuntia.
Toimintoon p&éstaan korostamalla se nupilla B ja painamalla sité alle 2 sekunnin ajan; ndytolle A tulee sdatdpalkki,
josta arvoa voidaan muuttaa ja vahvistaa painamalla nuppia B alle 2 sekunnin ajan.

~ ~

Process Parameters ] PreGas ]
Burnback AUTD E

Soft Start AUTO 3 e

B.1s
as 8

Units MET 3

Factory OFF = 9.0

(nformation L s

e Jalkikaasu

Sé&atoalue on 0-25 sekuntia.
Toimintoon p&éstaan korostamalla se nupilla B ja painamalla sité alle 2 sekunnin ajan; naytolle A tulee sdatdpalkki,
josta arvoa voidaan muuttaa ja vahvistaa painamalla nuppia B alle 2 sekunnin.

Process Paraneters ] PostGas ]
Burnback AUTD

Soft Start AUTO o

PreGas 0.1s 1.8s

Factor OFF
(Information L .

e Yksikot
Metrijarjestelman tai brittildisen (tuumat) yksikkojarjestelmén valinta

Process Parameters ] Units ‘]
Burnback AUTO

Soft Start AUTO iﬂ

PreGas 8.1s

i-:r'g [I["

\Unformation _
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¢ Tehdasasetus
Taman toiminnon tarkoituksena on palauttaa hitsauskone alkuperéisiin oletusasetuksiin.
Toimintoon paastaan korostamalla se nupista B. Kun nuppia painetaan alle 2 sekuntia, nayttédn A tulevat tekstit
OFF ja TUTTO. Valitsemalla teksti ALL ja painamalla nopeasti nuppia B suoritetaan nollaus ja naytolla A nakyy
Factory Done. Tama tarkoittaa, etté palautus on suoritettu oikein. Edelliselle nayttdsivulle palataan yksinkertaisesti
painamalla nuppia B yli 2 sekunnin ajan..

-

Process Parameters Factory ]
Burnback AUTO &

Soft Start AUTO

PreGas 0.1s

PostGas 3.0s

Units MET

jninr'mt!un \_

¢ Tiedot
Naytolla nédkyy koneen tuotenumero, ohjelmiston versio ja kehityspdivamaéra seka synergiakayrien version nume-
ro

Process Parameters ] Information
Burnback AUTD Machine MILTIMIG 525
Soft Start AUTD Version 001
PreGas 0.1s Build Nov 15 2018
PostGas 3.0s Table 001
gnits MET

" J

HUOM.. Kaikille sdatopalkilla saadetyille toiminnoille on mahdollista palauttaa alkuperadinen oletusarvo.
Tama toimenpide voidaan suorittaa painamalla nuppia B yli 2 sekunnin ajan vasta kun naytélle A tulee sdatdpalkki.

4 HUOLTO

Kaikki huoltotoimenpiteet on annettava ammattitaitoisten henkildiden suoritettaviksi standardin CEIl 26-29
mukaisesti (IEC 60974-4).

4.1 Virtaldhteen huolto

Jos koneen sisapuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta katkaisin F on asennossa "O" ja etté virtakaapeli on irrotettu
verkosta.
Poista lisksi koneen sisélle kerdantynyt metallipdly sdanndllisesti paineilmalla.

4.2 Korjauksen jalkeen

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

Asenna liséksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alkuperéisille paikoilleen.
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5 TEKNISET TIEDOT

Tama laite on standardien IEC 61000-3-12 ja IEC61000-3-11 vaatimusten mukainen silla ehdolla, ettd syéttdlinjan
impedanssi PCC-liittdmiskohdassa on pienempi kuin taulukon Zmax-arvo. Koneen asentajan/kayttéjan vastuulla

on varmistaa tarvittaessa sdhkolaitokselta kysymalld, ettéd kone on liitetty sdhkdverkkoon, jonka suurin sallittu
impedanssi on pienempi kuin Zmax.

Kappaleen 11 taulukoissa on ilmoitettu hitsauksen virtaldhteiden tekniset tiedot teollisuusautomaatiossa kaytetyn
kahden prosessin osalta; ndma ovat MIG/MAG. Virtaldhteet pystyvat hitsaamaan manuaalisessa tilassa myos
paéllystetylla elektrodilla (MMA) ja TIG; lisatietoja on oppaassa.

SYNSTAR TRIPLE 200M (tuote 392)
MIG
Verkkojéannite (U1) 1x230V
Verkkojannitteen toleranssi (U1) +15% / -20%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Verkkosulake (viivastetty laukeaminen) 13A
Kulutettu teho 6,3 kVA 20%
3,8 kVA 60%
3,1 kVA 100%
Kytkeminen verkkoon Zmax 33Q
Tehokerroin (cosd) 0,99
Hitsausvirran alue 20 - 200A
Hitsausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) 200 A 20%
140 A 60%
120 A 100%
Tyhjakayntijannite (U0) 96V
Kaasun maks.sy6ttdpaine 6 bar / 87 psi
Hydtykerroin >85 %
Kulutus taukotilassa <50 W
Sahkémagneettinen yhteensopivuusluokka A
Ylijanniteluokka 1]
Saastutusluokka (IEC 60664-1) 3
Suojausluokitus IP23S
Jaahdytystyyppi AF
Kayttélampdtila -10°C + 40 °C
Kuljetus- ja varastointilampétila -25°C +55°C
Merkki ja sertifioinnit CEUKCA S
Mitat PxSxK 588 x 950 x 1750 mm
Nettopaino 102 kg
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6 VIRHEKOODIT
Virheiden hallinnan osalta on olemassa kaksi eri luokkaa:
1) Laitteistovirheet [E], joita ei voida kuitata, vaan joiden jalkeen virtalahde on kaynnistettdva uudelleen. Ne
nakyvat naytolla punaisella taustalla.
2) Halytykset [W], jotka johtuvat jostain ulkoisesta olosuhteesta ja jotka kayttaja voi kuitata virtalahdetta
uudelleen kaynnistamatta. Nakyvat nayttésivulla oranssilla taustalla.

Koodi Tyyppi Virheen kuvaus Toimenpide
2 [E] Kirjoitusvirhe kayttdjan tietojen |Sammuta virtaldhde ja kdynnistd se uudelleen. Jos virhe
muistissa. jatkuu, ota yhteytta tekniseen huoltopalveluun.
6 [E] Paneelin kortin havaitsema Sammuta virtaldhde ja kdynnista se uudelleen. Jos virhe
kommunikointivirhe jatkuu, ota yhteyttd tekniseen huoltopalveluun.
8 [E] Kommunikointivirhe isantdakortin | Tarkasta paneelin kortin 27 ja moottorin ohjauskortin

ja moottorin ohjauskortin valilla |valinen kommunikointi. Sammuta virtalahde ja kdaynnista
se uudelleen. Jos virhe jatkuu, ota yhteytta tekniseen
huoltopalveluun.

9 [E] Kommunikointivirhe ohjakortin ja | Tarkasta paneelin kortin 27 ja tehokortin valinen
isantakortin valilla kommunikointi. Sammuta virtalahde ja kdaynnista se
uudelleen. Jos virhe jatkuu, ota yhteytta tekniseen
huoltopalveluun.

10 [E] Lhtéteho nolla (1=0A, V=0V) Laitteistovirhe, ota yhteyttd tekniseen huoltopalveluun.
Tehokortin 68 mahdollinen rikkoutuminen

42 [E] Moottorin nopeus ei ole Varmista, ettd langansyottorullissa ei ole mekaanisia
hallinnassa. lukkiutumia. Jos moottori pyorii hallitsemattomalla
nopeudella, tarkasta langansyéttdmoottorin kaapelointi.
Koneen virransydtdn oikea napaisuus. Jos virhe ei poistu, ota
yhteytta tekniseen huoltopalveluun.

53 [E] Kaynnistyspainike painettuna Paasta hitsauspolttimessa oleva kdynnistyspainike.
kdynnistyksen yhteydessa tai kun
suoritetaan palautus ylilammon

vuoksi.

54 [E] Virtaldhteen testissa virta ei ole | Sammuta virtaldhde ja kdynnista se uudelleen. Jos virhe
nollassa. jatkuu, ota yhteyttd tekniseen huoltopalveluun.

56 [E] | Oikosulku kestaa liian pitkdan Sammuta virtaldhde ja kdynnistd se uudelleen. Jos virhe
ulostulossa jatkuu, ota yhteytta tekniseen huoltopalveluun.

57 [E] Langansyottomoottorin liika virta | Varmista, ettd langansyéttorullissa ei ole mekaanisia

lukkiutumia. Sammuta virtalahde ja kdynnista se uudelleen.
Jos virhe jatkuu, ota yhteytta tekniseen huoltopalveluun.
58 [E] Laiteohjelmiston paivitysvirhe Sammuta virtaldahde ja kdynnista se uudelleen. Jos virhe
jatkuu, ota yhteytta tekniseen huoltopalveluun.

60 [E] Keskivirta maksimirajan Sammuta virtaldhde ja kdynnista se uudelleen. Jos virhe
ylapuolella lilan kauan jatkuu, ota yhteyttd tekniseen huoltopalveluun.
61 [E] Vaihe L1 minimia pienempi Tarkasta koneen syéttojannite.
Jos virhe ei poistu, ota yhteytta tekniseen huoltopalveluun.
62 [E] | Vaihe L1 maksimia suurempi Tarkasta koneen sydttdjannite.
Jos virhe ei poistu, ota yhteytta tekniseen huoltopalveluun.
74 W] Lampdkatkaisin lauennut Odota kunnes kone jadhtyy. Varmista, ettd ilman tulo- ja
toissijaisen diodiyksikon TH1 poistoritildt eivat ole tukkiutuneet. Jos ongelma ei poistu,
liiallisen [Ammon vuoksi ota yhteytta tekniseen huoltopalveluun.
77 (W] Lampokatkaisin lauennut Odota kunnes kone jadhtyy. Varmista, ettd ilman tulo- ja
ensisijaisen IGBT-yksikon TH2 poistoritildt eivit ole tukkiutuneet. Jos ongelma ei poistu,
liiallisen lammaon vuoksi ota yhteytta tekniseen huoltopalveluun.
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Koodi Tyyppi Virheen kuvaus Toimenpide

80 [E] “Open” Langan vetoryhman Varmista, ettd langan vetoryhman suojus on suljettu oikein
suojus auki. ja tarkasta lisaksi kaapelointi. Jos ongelma ei poistu, ota
yhteytta tekniseen huoltopalveluun.
83 (W] Ei ole valittu oikeaa poltinta. Tarkoittaa, etta hitsauksen aikana on painettu

kdynnistyspainiketta polttimesta, joka ei ole kaytossa. Jos
ongelma ei poistu, ota yhteyttd tekniseen huoltopalveluun.
99 [E] Kone on sammumisvaiheessa. Odota virtaldhteen sammumista. Ald kdynnistd tdman
vaiheen aikana uudelleen virtalahdetta verkkokatkaisinta
kiertamalla, silla virtalahde menisi lukkiutumistilaan.
Sammuta kone, odota vahintdaan 30 sekuntia ja kdynnista
sitten uudelleen.
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VIGTIGT: FOR DU TAGER APPARATET | BRUG, SKAL DU LASE DENNE MANUAL OMHYGGELIGT OG SORGE FOR,
AT DU FORSTAR DEN.

VIGTIGT: For du laeser denne instruktionsmanual, skal du lzese anvisningerne i manualen Generelle anvisninger
3301151 omhyggeligt og serge for, at du forstar dem.

Ophavsret.

Ophavsretten til denne instruktionsmanual tilfalder producenten. Teksten og illustrationerne stemmer
overens med apparatets tekniske udstyr pa trykketidspunktet med forbehold for andringer. Det er ikke
tilladt at gengive nogen dele af denne udgivelse, gemme dem i et lagringssystem eller videreformidle dem
til tredjemand i hvilken som helst form og med hvilket som helst hjeelpemiddel uden forudgdende skriftlig
tilladelse dertil fra fabrikanten. Vi modtager gerne oplysninger om eventuelle fejl og forslag til, hvordan vi kan
forbedre denne instruktionsmanual.

Denne manual skal altid opbevares til senere brug pa det sted, hvor apparatet anvendes.

Apparatet ma udelukkende anvendes til svejse- og skaerearbejde. Undlad at anvende dette apparat til
opladning af batterier, optoning af ror eller igangsatning af motorer.

Dette apparat ma 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 vaere deres faglige uddannelse, viden og erfaring.

Hvilken som helst anvendelse, der afviger fra disse udtrykkelige anvisninger og som sker pa en anden
made eller en mader, der strider mod anvisningerne i denne udgivelse, betragtes som uhensigtsmaessig.
Fabrikanten fralezegger sig hvilket som helst ansvar i tilfaelde af uhensigtsmaessig anvendelse, der kan forarsage
personulykker og eventuelle funktionsforstyrrelser i anleegget.

Brugeren accepterer denne ansvarsfraskrivelse, ndr anlaegget szettes i drift.

Fabrikanten har hverken mulighed for at kontrollere, om denne instruktionsmanual overholdes, eller apparatets
installations-, drifts-, anvendelses- og vedligeholdelsesforhold og -metoder.

Forkert udforelse af installationen kan medfgre materielle skader og eventuelt personskader. Fabrikanten
fraleegger sig ethvert ansvar for tab, skader og omkostninger, der skyldes eller pa hvilken som helst made
kan forbindes med forkert installation, fejlfunktion eller uhensigtsmaessig anvendelse og vedligeholdelse.

Det er ikke tilladt at parallelforbinde to eller flere generatorer.

For parallelforbindelse af flere generatorer skal der indhentes en skriftlig tilladelse fra CEBORA, der i henhold
til den geeldende lovgivning pa produktmateriale- og sikkerhedsomradet vil fastszette fremgangsmaderne og
betingelserne for den anvendelse, der anmodes om.

Installationen og styringen af apparatet/anlaegget skal overholde kravene i IEC EN 60974-4.

Ansvaret forbundet med driften af dette anleeg er udtrykkeligt begreenset til anleeggets funktion. Fabrikanten fraskriver
sig udtrykkeligt ethvert andet, yderligere ansvar. Brugeren accepterer denne ansvarsfraskrivelse, nér anleegget saettes
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.

Forkert udferelse af installationen kan medfare materielle skader og dermed personskader. Fabrikanten fralaegger sig
derfor ethvert ansvar for tab, skader og omkostninger, der skyldes eller pa hvilken som helst made kan forbindes med
forkert installation, fejlfunktion eller uhensigtsmaessig anvendelse og vedligeholdelse.

Svejse-/skeerestromkilden er i overensstemmelse med de standarder, der er angivet pa selve stramkildens typeskilt.
Det er tilladt at anvende svejse-/skaerestremkilden indbygget i automatiske eller halvautomatiske anlaeg.

Det pahviler anleeggets installater at undersgge, om alle de komponenter, der anvendes i anlaegget, er fuldsteendigt
kompatible og fungerer korrekt. Af denne arsag fraleegger Cebora S.p.a sig hvilket som helst ansvar for funktionsfejl/
skader, bade pé sine svejse-/skaerestreamkilder og anleeggets komponenter, der skyldes, at installateren har udeladt
at foretage disse tjek.
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1 SYMBOLER

BEM/ERK Angiver en situation med potentiel fare, der vil kunne forérsage alvorlige personska-

ZAN e
A\

Angiver en situation med potentiel fare, der kan forarsage lettere personskader og

PAS PA materielle skader pa anlaegget, hvis anvisningerne ikke overholdes.

Giver brugeren vigtige oplysninger, hvis tilsideseettelse kan forarsage skader pa
ADVARSEL! udstyret

ANVISNING Procedure, der skal falges for at opné en optimal anvendelse af apparatet.

Alt efter feltets farve kan arbejdet indebzere en situation af typen: FARE, BEM/AERK, PAS PA, ADVARSEL eller
ANVISNING.

2 ADVARSLER

For man pabegynder handtering, udpakning, installation og anvendelse af svejsegeneratoren, er det obliga-
torisk at leese ADVARSLERNE i manualen 3301151.
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21

Advarselsskilt

Den nummererede tekst nedenfor svarer til de nummererede felter pa skiltet.

B. Tradfremferingsrullerne kan sare heenderne.
C. Svejsetraden og tradfremfaringsenheden er under spaending under svejsningen. Hold heenderne og metalgenstande
pa afstand.

Elektriske stod frembragt af svejseelektroden eller kablet kan vaere dodelige. Beskyt dig mod elektrisk sted
pa passende vis.

Anvend isolerende handsker. Undlad at bergre elektroden med bare haender. Undlad at anvende fugtige eller
beskadigede handsker.

Isolér dig selv fra svejseemnet og jorden.

Afbryd elkablets stik, for du arbejder pa maskinen.

Det kan vaere skadeligt for helbredet at indande svejsedampene.

Hold hovedet langt vaek fra dampene.

Anvend tvungen cirkulation eller et lokalt udsugningssystem til at fierne dampene.

Anvend en udsugningsbleaeser til at fierne dampene.

Gnisterne fra svejseprocessen kan forarsage eksplosion eller brand.

Hold braendbare materialer langt veek fra svejseomradet.

Gnisterne fra svejseprocessen kan forarsage brand. Opbevar en ildslukker lige i neerheden, og serg for, at en
person er parat til at anvende den.

Svejs aldrig pa lukkede beholdere.

Buens straler kan braende gjnene og huden.

Beer sikkerhedshjelm og -briller. Anvend passende grevaern og kitler med tilknappet krave. Anvend masker
med hjelm og filtre, der har den rigtige beskyttelsesgrad. Bzer helt deekkende legemsbeskyttelse.

Lees anvisningerne, for du tager maskinen i brug eller foretager hvilket som helst arbejde derpa.

Undlad at fjerne eller tildaekke advarselsmaerkaterne
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3 GENERELLE BESKRIVELSER

Dette svejseapparat er en stremstremkilde med inverter. Stremkilden er konstrueret i henhold til standarderne IEC
60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10 (KL. A).
Stremkilden egner sig til MIG/MAG-svejsning.

3.1 Forklaringer til typeskiltet

N° Serienummeret, der skal opgives ved hver henvendelse forbundet med
svejseapparatet.

1 [F —_— Statisk omformer for enfaset frekvens transformer-ensretter.
-~

3 | —_— Statisk omformer for trefaset frekvens
* QOB

MIG/MAG Egnet til MIG/MAG-svejsning

TIG Egnet til TIG-svejsning.

MMA Egnet til MMA-svejsning

uo Sekundeer tomgangsspaending.

X Procentvis driftsfaktor. Driftsfaktoren star for procentdelen af 10 minutter,
hvor svejseapparatet kan fungere med [2-svejsestrom .

u2 Sekundzer spaending med 12-strgm

U1 Nominel forsyningsspaending

1~ 50/60 Hz Enfaset 50 eller 60 Hz-forsyning

3~ 50/60 Hz Trefaset 50 eller 60 Hz-forsyning.

[Tmax Maks. stramforbrug ved tilsvarende strom 12 og spaending U2.

[1eff Det er den maksimale veerdi for det faktiske stremforbrug i betragtning

af driftsfaktoren. Normalt svarer denne veerdi til den sikrings ydeevne (af
forsinket type), der skal anvendes til at beskytte apparatet.

IP23S Indkapslingsklasse.

Klasse 3 som andet ciffer betyder, at dette apparat kan lagres, men ikke
anvendes udendgrs i tilfaelde af nedbar, hvis det ikke er beskyttet

Egnet til at fungere i omgivelser med forhgjet elektrisk risiko

3.2 Speerrebeskyttelse

| tilfeelde af en funktionsforstyrrelse i svejsemaskinen vises der pé display A muligvis en ADVARSEL, der identificerer
fejlens type. Hvis meldingen ikke forsvinder, ndr man har slukket for maskinen og teendt den igen, s& kontakt venligst
den tekniske assistance.

3.3 Termisk beskyttelse
Dette apparat er beskyttet af en termostat, der i tilfaelde af hgjere temperaturer end de tilladte, hindrer maskinens drift.
Under disse forhold bliver ventilatoren ved med at kere, og display A viser blinkende den forkortede ADVARSEL tH.
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3.4 Installation

A BEM/ERK

Tilslutning af apparater med hgj speending til nettet kan have negative folger for netforsyningens kvalitet. For at
overholde IEC 61000-3-12 og IEC 61000-3-11 kreeves der maske linjeimpedansveerdier, der er lavere end Zmax
opfart pa tabellen. 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.

Kontrollér at netspaendingen svarer til maerkespaendingen angivet pa svejsemaskinens typeskilt. Forbind et stik med
en ydeevne, der passer til streamforbruget 1, der er angivet pa typeskiltet. Serg for, at den gul-grenne stremleder er
forbundet til stikkets jordkontakt

A BEM/ERK

Den termomagnetiske afbryder og sikringerne, der er placeret mellem stremforsyningen og apparatet skal have en
belastningskapacitet,
der svarer til strammen 1 absorberet af maskinen. Tjek maskinens tekniske data.

ADVARSEL! Hvis der anvendes netforsyningsforlaengerledninger, skal forsyningskablerne have et passende tveersnit.
Undlad at anvende forleengerledninger, der er laengere end 30 m.

A BEM/ERK

Adskil apparatet fra forsyningsnettet, for den skal transporteres.

Under transport af apparatet skal man sikre, at alle retningslinjer og normer i den gaeldende lokale lovgivning
vedrerende forebyggelse af ulykker overholdes.

Stromkilden skal flyttes ved hjeelp af en gaffeltruck, og gaflerne skal placeres alt efter placeringen af streamkildens
tyngdepunkt.

Det er strengt nodvendigt kun at anvende apparatet, sdfremt 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 skodesloshed.

Fabrikanten fraleegger sig ethvert ansvar for personskader eller materielle skader, der matte opstad som
folge deraf.

Brugeren har pligt til med jeevne mellemrum at lade en faglaert elektriker kontrollere, om anlaeggets og
apparatets jordleder fungerer upaklageligt.

ADVARSEL

Nar omskifteren F stilles pd OFF, vises denne meddelelse pa displayet: Power Off
Vent med at teende apparatet igen, indtil denne meddelelse forsvinder fra skaermen.
Hvis stramkilden teendes med aktiv meddelelse Power Off, vil teendingsfasen ikke blive gennemfart korrekt.
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3.5 Loftning og transport

Hvad angéar fremgangsmaderne ved loft og transport, jeevnfor Advarselsmanualen 3301151

3.6 Ibrugtagning og installation

A BEMARK

Installation af maskinen skal udferes af kvalificeret personale. Alle tilslutninger skal udferes i overensstemmelse
med de gaeldende standarder og ved overholdelse af alle forskrifter til forebyggelse af ulykker (standarderne CEI
26-36 og IEC/EN 60974-9).

Kontrollér at netspaendingen svarer til maerkespaendingen angivet pa svejsemaskinens typeskilt.

Forbind et stik med en ydeevne, der passer til stramforbruget 1, der er angivet pa typeskiltet.

Sarg for, at den gul-grenne stremleder er forbundet til stikkets jordkontakt.

Den termomagnetiske afbryder eller sikringerne, der er placeret mellem forsyningsnettet og stremkilden, skal passe
til strammen 11 absorberet af streamkilden.

Til teending og slukning af stremkilden benyttes omskifteren F.

ADVARSEL

Hvis der er tilbehor i svejseanlaegget, skal det tilsluttes stramkilden for teending. Hvis der tilsluttes/frakobles tilbehor,
mens stromkilden er teendt, opstar der funktionsforstyrrelser i anlaegget og i veerste fald kan svejseanlaegget blive
beskadiget. CEBORA S.p.a.'s garanti daekker ikke i tilfeelde af uhensigtsmaessig anvendelse af svejseanlaegget.

ADVARSEL

Hvis der anvendes ikke-originalt tiloehgr, saettes stremkildens funktionsdygtighed og maske hele systemets
intakthed pa spil, hvilket vil medfere bortfald af enhver form for garanti og ansvar for svejsestromkilden fra CEBORA
S.p.a.'s side.

Placér svejsemaskinen saledes, at luften kan cirkulere uhindret inde i den, og undga for sa vidt muligt,

at der treenger metalstov og hvilken som helst andet ind. Serg for at placere svejsemaskinen pa er sted, hvor der
sikres god stabilitet. Svejsemaskinen vejer ca. 102 kg. Maskinen skal installeres af kvalificerede medarbejdere.Alle
tilslutninger skal udfgres i overensstemmelse med de gaeldende standarder (IEC/CEI EN 60974-9) og i henhold til de
geeldende bestemmelser til forebyggelse af ulykker. Kontrollér at netspaendingen svarer til svejsemaskinens nominelle
spaending. Sikringerne skal dimensioneres pa grundlag af dataene pa typeskiltet. Saet stikket pa forsyningskablet, og
sorg isaer for, at den gul-grenne ledning forbindes til jordpolen.

Denne svejsemaskine er designet saledes, at der samtidig kan monteres 3 svejsepistoler og 3 trddspoler med en
diameter pad HGJST 200mm/8".

Maskinen kan ikke svejse med 3 pistoler p4 samme tid. Man vaelger, hvilken pistol der skal anvendes ved at
trykke pa knappen pa den pistol, man gnsker at anvende, og holde den nede i kort tid.

Pa det bageste lad kan der placeres 2 flasker med diameter MAKS. (180 mm - 7.1in) og hgjde MAKS. (1000 mm

- 39.4in) eller 1 flaske med diameter MAKS. (220mm - 8.7in) og hgjde MAKS. (1600mm - 63in).

Flaskerne skal veere sikkert faestnet til flaskeholderen ved hjeelp af de medfolgende remme.

Gasflasken skal veere udstyret med en trykreduktionsenhed og en flowmaler. Det er forst efter placering af flasken, at
man kan tilslutte gasslangen, der gar ud fra maskinens bagpanel, til maskinens trykregulator.

Abn sidepanelet, montér traddspolen pa den dertil beregnede holder, for traden fra traddspolen ind i reduktionsenheden,
idet det sikres, at tradens type og diameter er den samme som fremferingsrullens.

Traden skal flugte med rillen i fremferingsrullen, og den skal stikke ud af adapteren C. Luk treskarmen, montér
svejsepistolen og jordledningen pa stikket D. Nar spolen og pistolen er monteret, skal man teende for maskinen, veelge
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sen synergikurve, der passer til den trad, der skal svejses, ifalge vejledningen i afsnittet servicefunktioner (PROCESS
PARAMS). Fjern gasdysen og lasn kontaktdysen pa pistolen. Tryk pa knappen pa pistolen, indtil trdden kommer ud.
ADVARSEL sorg for at holde ansigtet godt veek fra mundstykket, mens trdden kommer ud, kontaktdysen
fastgores og gasdysen seettes i.

Abn gasflaskens reduktionsenhed, og regulér gasflowet til 8 — 10 I/min. Under svejsningen vil displayet A vise den
effektive arbejdsstrom og -spaending og de viste veerdier kan vaere en smule forskellige fra de indstillede veerdier, hvilket
kan afhaenge af flere faktorer, sdsom pistoltype, en tykkelse der adskiller sig fra nominelle, afstand fra kontaktdyse til
svejsematerialet samt svejsehastigheden. Strom- og speendingsveerdier bliver ved med at veere gemt pa display A ved
afslutningen af svejsningen. For at fa vist de indstillede veerdier, skal man beveege

drejeknappen B lidt, mens man presser pd knappen pa svejsepistolen uden at svejse. P& display A vises
tomgangsspandingsveerdien og en stremveerdi svarende til 0.

3.7 Beskrivelse af stromkilden

N\ 4
A
E H1
C C1
F © H2
D
Cc2 ‘
J .
A  DISPLAY

Viser bade svejseparametre og alle de andre svejsefunktioner

B DREJEKNAP
Til valg og regulering af bade funktioner og svejseparametre

C CENTRALISERET TILSLUTNING
Dertil forbindes svejsepistolen klargjort til aluminium eller Push -Pull-pistolen

C1 CENTRALISERET TILSLUTNING
Dertil forbindes svejsepistolen klargjort til jern

C2 CENTRALISERET TILSLUTNING
Dertil forbindes svejsepistolen klargjort til Silicon Bronze

STIK (-)

E KONNEKTOR
Til tilkobling af fiernbetjeningen til Push-Pull-pistolen

F AFBRYDER
Teender og slukker for svejsemaskinen

G NETKABEL

H TILSLUTNINGSPUNKT FOR GASSLANGE
Til pistol klargjort til aluminium

H1 TILSLUTNINGSPUNKT FOR GASSLANGE
Til pistol klargjort til jern

H2 TILSLUTNINGSPUNKT FOR GASSLANGE
Til pistol klargjort til Silicon Bronze
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3.8 Beskrivelse af funktioner, der vises pa display A

(Information \ Ved teending af maskinen vil displayet Ai et kort gjeblik vise: maskinens varenummer, version,
: softwarens udviklingsdato og synergikurvernes release-nr. (denne information kan ogsa

Machine 392 | findes i kapitel 7.1 SERVICEFUNKTIONER).

Version 001 . . . .

Build May 24 2022 Straks efter teending viser display A:

Table 001 Den anvendte synergikurve, svejsefunktion 2T, 4T eller 3L, funktionen SPOT hvis den er

< =~/ aktiveret, svejseprocessen "SHORT eller PULSERENDE", svejsestrom, svejsetradens

hastighed i m/min., svejsespaendingen og den anbefalede tykkelse.

Svejseparametrene haeves eller saenkes ved at regulere dem med drejeknappen B, veaerdierne aendres samtidig,
synergisk.

Svejsespaendingen V eendres ved ganske enkelt at trykke pa drejeknappenB i mindre end 2 sekunder, pa displayet
vises (Arc Length eller buelzengde) en reguleringsbjeelke med 0 i midten. Veerdien kan eendres med drejeknappen B
fra -9,9 til 9,9, for at afslutte funktionen trykkes der pa drejeknappen B i kort tid.

Hvis veerdien eendres, vil der nar undermenuen afsluttes blive vist en pil ved siden af speendingen V, der indikerer
en storre korrigering af den forindstillede veerdi, hvis den vender opad, mens en nedadvendt pil indikerer en mindre
korrigering.

s a
:;nyzmh 1.2mm fAir m rc Leng
3 MAX
90A 18& ..
=]
1.2 3
\14'5V * - . 3 N Y,
~ ~ )
AlMgZ.7M 1.20n Ar D{ILI% AlMgZ.7M 1.Zom Ar

101A 1% i |101A 18 &
20.2Vv ¥ ¥ )(20.2V ¥ i

3.9 Servicefunktioner (PROCESS PARAMS) vist pa display A

ADVARSEL

Softwaren er muligvis blevet opdateret, og derfor kan der i det anvendte apparat vaere funktioner,

der ikke er beskrevet i denne vejledning eller omvendt. De enkelte figurer kan desuden afvige lidt fra de
betjeningselementer, som det anvendte apparat er udstyret med. Disse betjeningselementer fungerer dog pa
samme made.

Man kan fa adgang til disse funktioner fra hovedskeermbilledet, ved at trykke pa drejeknap B i mindst 2 sekunder.
For at ga ind i funktionen behgver man blot veelge den med drejeknap B og trykke p& denne i mindst 2 sekunder. Man
kommer tilbage til hovedskaermbilledet ved at trykke pa drejeknap B i 2 sekunder.

Folgende funktioner kan veelges:

e Synergikurve (Wire Selection).
Man kan veelge synergikurven ved hjzelp af drejeknap B, idet man veelger og trykker pa den kurve, der vises pa
display A. Man behgver blot veelge den enskede kurve og bekraefte valget ved at trykke p& drejeknap B i mindst 2
sekunder.
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Efter tryk pa drejeknap B kommer man tilbage til det forrige skeermbillede (PROCESS PARAMS).

(Prncess Parameters \ lfU:i.l»e Selection \
AlMg2 . 7H 1.9mm fir
P R IMgZ.7M 1.2mm Ar
Start Mode 21| | AIMgS 0.8nm A

d .0mm Hr
Spot OFF |ﬂlr‘q5 0.9mm Ar
HSA OFF| | A1MgS 1.6mm fir
CRA OFF| [A1Si12  ©.6mm Ar
Double Pulse 0F AlSiiz 0.8mm Ar

* Process
Man kan veelge eller bekraefte svejsetypen med drejeknap B, veelg og tryk pa Short eller Pulsed i mindst 2 sekun-
der
Short angiver, at den valgte svejsetype er synergisk short.
Pulsed angiver, at den valgte svejsetype er synergisk pulserende.

ﬁ’mcsss Parameters 'p,-ncgss ‘]
Pr'ﬁ mﬁ'-lmlﬁ?m 1.Zmm Ar
Start Mode |l
ot OFF
a OFF
CRA DFF
Double Pulse OFF, §

e Svejsefunktion (Start Mode).
Svejsestartfunktionen 2T, 4T eller 3L veelges ved at indstille en af de 2 funktioner ved hjeelp af drejeknap B og tryk-
ke pa drejeknap B i mindst 2 sekunder for at bekreefte valget. Denne operation bringer os altid tilbage til det forrige
skaermbillede (PROCESS PARAMS).
Funktion 2T, maskinen begynder at svejse nar der trykkes pa knappen pa svejsepistolen, og den stopper nar knap-
pen slippes.
Funktion 4T, for at starte svejsningen trykkes og slippes knappen pa svejsepistolen. For at afslutte svejsningen
trykkes og slippes knappen igen.

(Prnl:ess Parameters \ ‘Start Mode ]
Pro AlMg2.7Mn 1.2mm Ar
Poeocs g2 SHORT _
Start Mode ‘ 3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Double Pulse OFE

Funktion 3L, specielt velegnet til svejsning af aluminium.
Ved hjeelp af knappen pé svejsepistolen er det muligt at indstille 3 forskellige stremstyrker under svejsningen. Ind-
stillingen af svejsestrommen og slope-tidsrummet er som folger:
Start Curr startstrom, mulighed for at regulere niveauet mellem 10 og 200 % af den indstillede svejsestrom.
Slope time, det er muligt at regulere dette tidsrum til mellem 0,1 og 10 sekunder. Definerer slope-tidsrummet mel-
lem startstrom (Start Curr) og svejsestrom og mellem svejsestrem og kraterstrem eller fyldning af krateret ved
afslutningen pa svejsningen (Crater Curr).Mulighed for at regulere niveauet mellem 10 og 200 % af den indstillede
svejsestrom.
Svejsningen begynder med et tryk pa knappen pa svejsepistolen. Den strem, der hentes, er startstremmen Start
Curr. Dette stramniveau vil blive opretholdt frem til der igen trykkes pé knappen pa svejsepistolen. Nar knappen
slippes vil denne strom aendres til svejsestrammen, der opretholdes, indtil der igen trykkes pa knappen pa svejsepi-
stolen. Ved det naeste tryk pa knappen pa svejsepistolen vil svejsestrammen aendres til niveauet for kraterstrom-
men (Crater-Curr), og dette stremniveau opretholdes indtil man slipper knappen pé svejsepistolen.

P ~

Process Parameters Start Current
Prog AlMgZ . 7Mn 1.2mm Ar 3 200
Process SHORT E.
tart Current 7 o g
Slope Time 0.5s 3
Crater Current 60 3 e
\Double Pulse 0FF /) Y,
Slope Time Crater Current
10 .0s 200
B8.5s 60x
B.1s 10
. /L J
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e Punktsvejse- og pulstid (Spot).

Denne funktion er ikke tilgeengelig, nar funktionen 3L er aktiveret. Hvis vi veelger tiden for spot ON, vises
funktionen Spot Time pé displayet, og hvis vi veelger den, kan vi foretage en regulering mellem 0,3 og 25 se-
kunder via reguleringsbjeelken. Udover denne funktion viser displayet Pause Time, og hvis vi veelger den, kan
vi via reguleringsbjaelken regulere pausens varighed mellem de enkelte svejsepunkter eller afsnit. Pausens
varighed varierer mellem 0 (OFF) og 5 sekunder.

Man kan f& adgang til funktionerne Spot Time og Pause Time ved at trykke pa drejeknap B i mindst 2 sekun-

der. Reguleringen foretages ogsé ved hjeelp af drejeknap B. For at bekreefte behever man blot trykke pa den i

under 2 sekunder. Nar valget er bekraeftet, kommer man altid tilbage til skeermbilledet (PROCESS PARAMS).

(Process Parameters Spot
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar OFF
Process SHORT | |
Start Mode 2T
CRA OFF
\Double Pulse OFE/ \_ )
Process Parameters Spot Time
Prog  AlMgZ.7M 1.2mm Ar 3 25.0s
Process SHORT
Start Mode 21 1.8s
t ON =
Pause Tine OFF 2 0.3s
\HSA OFF ) \_ J
Process Parameters ) "Pause Time
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar =
Process SHORT 3 S
Start Mode 2T 3
Spot ON =
t Time 1.0s 3
M 4 OFF
& Y/ J

e HSA, (automatisk Hot start).
Denne funktion er ikke tilgeengelig, nar funktionen 3L er aktiveret. Nar funktionen er aktiveret, kan operato-
ren regulere startstrammen (Start Curr) til mellem 10 og 200 % af svejsestreammen (standard 130 %). Det er
muligt at regulere denne strems varighed (S.C. Time) fra 0,1 til 10 sekunder (standard 0,5 sek.). Det er ogséa
muligt at regulere overgangstiden (Slope Time) mellem startstrem (Start Curr) og svejsestrom til mellem 0,1
og 10 sekunder (standard 0,5 sek.).

Process Parameters Start Current
o 0K
Start Current 135 200
Start Current Time 8.5s 135%
Slope Time 0.5s *
CRA OFF
Double Pulse DFF 10
Jnductance 9.0 ) \_ J
Start Current Time ,shpn Time =
3 10.0s 3 10.0s
E 8.5s
3 9.1s * 0.15
J U J

e CRA (crater filler- endelig kraterfyldning).
Denne funktion hindres, nar funktionen 3L er aktiveret. Funktion under svejsning 2T, 4T samt i kombination
med funktionen HSA.
Nar funktionen er blevet aktiveret, kan operateren regulere overgangstiden (Slope Time) mellem svejsestrom
og kraterfyldningsstrem (Crater Curr.) til mellem 0,1 og 10 sekunder (standard 0,5 sek.).
Det er muligt at regulere kraterfyldningsstremmen (Crater Curr.) til mellem 10 og 200 % af svejsestrammen
(standard 60%).
Det er muligt at regulere varigheden (C.C. Time) af kraterfyldningsstreammen til mellem 0,1 og 10
sekunder (standard 0,5 sec.).
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Process Parameters Slope Time )
i " ‘ 10.0s
Crater Current 60% —
Crater Current Time 8.5s
Double Pulse OFF
Inductance 0.0 0.1s
\]hrriﬁu:k ATD ) Y,
(Crater Current ) Crater Current Time
200 3 10.0s
68z 8.5 E
E! 0.1s
\ s J J

¢ Dobbelt niveau
Denne type svejsning ger det muligt at variere streamstyrken mellem to niveauer. For der indstilles til svejsning pa
dobbelt niveau er det nedvendigt at udfere en kort kantsvejsning til bestemmelse af trddhastighed og dermed
stremstyrken, séledes at man opnar den optimale gennemtraengning og bredde pa svejsesgmmen.
Hermed bestemmes veerdien for trddfremferingshastigheden (og dermed den tilsvarende stramstyrke), hvor de
indstillede meter pr. minut vil blive lagt til eller fra.
For udferelsen er det vigtigt at huske, at i en korrekt svejsesom skal overlappet mellem en ”"spiral” og den naeste
veere mindst 50 %.

MIN MAX DEF
FREQUENCY |0,1 HZ 5,0HZ 1,5 HZ
PULSE STEP | 0,1 M/MIN 3,0 M/MIN 1,0 M/MIN
DUTY CYCLE |25 % 75 % 50%
ARC 9,9 9,9 0,0
CORRECTION | ’ ’
Wire Speed
4
== 5%
pulse step :
Ise st '
pulse step| ' Main
set point
t
duty
T=1/f

¢ Frekvens for dobbelt niveau
Frekvensen angivet i Hertz, er antallet af perioder pr. sekund. Ved periode menes skiftet mellem hgj og lav hastighed.
Den lave hastighed, som ikke treenger igennem, benyttes af svejseoperatoren til at flytte sig fra en spiral til
udfgrelse af den naeste. Den hgje hastighed, som svarer til maksimalt streamniveau, er den der traenger ind og laver
svejsespiralen. Svejseren vil i dette tilfeelde standse for at udfere svejsespiralen.

e Hastighedsforskel
Dette er hastighedsaendringen i m/min.
Andringen bestemmer summen eller differensen i m/min. for den ovenfor naevnte referencehastighed. Hvis de andre
parametre forbliver uaendrede, vil spiralen blive bredere og der vil ske en dybere indtraengen.

e Arbejdscyklus
Dette er tiden for dobbelt niveau udtrykt i procent, dvs. det er tiden for den storre hastighed/stromstyrke i forhold
til periodens varighed. Hvis de andre parametre forbliver uaendrede vil dette forhold bestemme spiralens diameter
og dermed indtreengning.
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e Lysbuekorrektion. Regulerer lysbuelaengden ved den hgje hastighed/streamstyrke.
Giv agt: En god regulering forudsaetter den samme lysbueleengde for begge stremniveauer.

o ~ ~

\

Process Parameters Freguency
3 5.0
Duty Cycle 50 E
firc’ Corr. 0.0 N
Inductance 0.0 3 8.1
\Burnback AUTO / \_ ’ )
Pulse Step Duty Cycle )
3.0 75
1.0m 1
0.1 25
. J J
N\
J

¢ Induktans (Inductance).
Reguleringen kan variere mellem -9,9 og +9,9. Veerdien nul er fabriksindstillingen, og hvis tallet er negativt vil impe-
dansen reduceres og buen blive hardere, mens den bliver blgdere nar impedansen gges.
For at f& adgang til funktionen behaver man blot fremhaeve den ved hjeelp af drejeknappen B og trykke pa den i
mindre end 2 sekunder. P4 display A vises reguleringsbjaelken, og vi kan aendre veerdien og bekreefte ved at trykke
pa den samme drejeknap B i mindre end 2 sekunder.

Process Parameters ] Inductance ]
Double Pulse OFF mx

Soft Start AUTO e

PreGas 0.1s

PostGas 3.z MIN

Units MET _

e Burnback AUTO
Reguleringen kan variere mellem -9,9 og +9,9. Denne regulerer leengden af trdden, der kommer ud af gasdysen
efter svejsningen. Et positivt tal svarer til en storre tradbreending.
Fabriksindstillingen er pa& Auto (forudindstillet funktion).
For at f& adgang til funktionen behaver man blot fremhaeve den ved hjeelp af drejeknappen B og trykke pa den i
mindre end 2 sekunder. P& display A vises reguleringsbjeelken, og vi kan eendre vaerdien og bekraefte ved at trykke
pa den samme drejeknap B i mindre end 2 sekunder.

s ~

Process Parameters ] Burnback ]

=

=
Rolalalodalybolblella

Y
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e Soft Start AUTO
Reguleringen kan variere mellem 0 og 100 %. Dette er trddhastigheden udtrykt som en procentdel af den indstillede
svejsehastighed, for trdden rorer ved svejseemnet.
Denne regulering er vigtig for altid at fa en god start pa svejsningen.
Fabriksindstillingen er pa Auto (forudindstillet funktion).
For at f& adgang til funktionen behaver man blot fremhaesve den ved hjeelp af drejeknappen B og trykke pa den i
mindre end 2 sekunder. P& display A vises reguleringsbjeelken, og vi kan eendre vaerdien og bekraefte ved at trykke
pa den samme drejeknap B i mindre end 2 sekunder

o ~

Process Parameters ] Soft Start ]
Double Pulse OFF 160

Inductance 0.0

Burnback AUTD 48

Soft Start 0

PreGas 8.1s

PostGas 3.0s ]

\Units HET _

e Pregas
Reguleringen kan variere mellem 0 og 10 sekunder.
For at f& adgang til funktionen behaver man blot fremheeve den ved hjeelp af drejeknappenB og trykke pa den i
mindre end 2 sekunder. P4 display A vises reguleringsbjeelken, og vi kan eendre vaerdien og bekraefte ved at trykke
pa den samme drejeknap B i mindre end 2 sekunder.

Process Parameters ] PreGas ]
Burnback AUTD E

< AUTO . 10 .02

B.1s

as 8
Units MET 3
Factory OFF = 9.0
(nformation L s

e Eftergas
Reguleringen kan variere mellem 0 og 25 sekunder.
For at f& adgang til funktionen behaver man blot fremheeve den ved hjeelp af drejeknappenB og trykke pa den i
mindre end 2 sekunder. P& display A vises reguleringsbjeelken, og vi kan eendre vaerdien og bekraefte ved at trykke
pa den samme drejeknap B i mindre end 2 sekunder.

Process Parameters ] PostGas ]
Burnback AUTO

Soft Start AUTO i

PreGas s 1.8s

Factor OFF

(Information L 9.0s

¢ Units
Der kan veelges mellem metersystem og imperialsystem (tommer)

Process Parameters ] Units ‘]
Burnback AUTO

Soft Start AUTO iﬂ

PreGas 8.1s

i-:r'g [I["

\Unformation _
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e Factory Reset
Formalet er at stille svejsemaskinen tilbage til de oprindelige standardindstillinger.
Man far adgang til funktionen ved at fremhaeve den med drejeknap B. Hvis man trykker pa denne drejeknap i mindst
2 sekunder, viser display A teksten OFF og TUTTO. Hvis teksten ALL fremheeves og der trykkes péa drejeknap B i
kort tid, foretages tilbagestillingen, og display A viser Factory Done. Dette angiver, at genopretningen er foretaget
korrekt. Man kommer tilbage til den tidligere viste side ved blot at trykke pa drejeknap B i over 2 sekunder..

Process Parameters Factory ]
Burnback AUTO &

Soft Start AUTO

PreGas 0.1s

PostGas 3.0s

Units MET

jninr'mt!un \_

¢ [nformation
Pa displayet vises maskinens varenummer, version, softwarens version og udviklingsdato samt nummeret pa
synergikurvernes version

Process Parameters ] Information
Burnback AUTD Machine MILTIMIG 525
Soft Start AUTD Version 001
PreGas 0.1s Build Nov 15 2018
PostGas 3.0s Table 001
gnits MET

" J

BEMAERK. For alle funktioner, der reguleres via reguleringsbjeelken er der mulighed for at genoprette den oprindelige
standardveerdi.

Denne operation kan kun udferes ved at trykke pa drejeknap B i over 2 sekunder hvis reguleringsbjaelken vises pa
display A .

4 VEDLIGEHOLDELSE

Alle vedligeholdelsesindgreb skal udferes af kvalificeret personale i henhold til standarden CEIl 26-29 (IEC
60974-4).

4.1 Vedligeholdelse af stromkilde

| tilfeelde af vedligeholdelse internt i apparatet skal man forst sikre sig, at afbryderen F star i positionen "O" og at led-
ningen til netspaendingen er frakoblet.
Maskinen rengares indvendigt med trykluft med regelmaessige mellemrum for at fijerne eventuelt ophobet metalstov.

4.2 Handlinger efter reparation

Efter udfert reparation skal man veere opmeerksom pé at holde orden pa ledningerne, saledes at der er en sikker iso-
lering mellem den primeere side og den sekundeere side p& maskinen. Undgé at ledningerne kommer i kontakt med
bevaegelige dele eller komponenter, der bliver varme under brug. Genmontér alle kabelstrips som de sad oprindeligt
for at undgd, at der kan ske utilsigtet kontakt mellem primzer- og sekundeersiden, hvis en leder utilsigtet gar i stykker
eller frakobles.

Genmontér skruerne med de takkede speendskiver som pa den oprindelige maskinkonfiguration.
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5 TEKNISKE DATA

Dette udstyr er i overensstemmelse med standarderne IEC 61000-3-12 og IEC61000-3-11, safremt forsyningslinjens
impedans i PCC er lavere end Zmax, der fremgar af tabellen. Det pahviler udstyrets installater eller bruger at
garantere, eventuelt efter henvendelse til elforsyningsselskabet, at udstyret er tilsluttet en forsyningskilde med maks.
impedans for systemet, der er lavere end Zmax.

Pa tabellerne i afsnit 11 angives svejsestremkildernes tekniske data for de to processer, der anvendes indenfor industriel
automatisering, dvs. MIG-/MAG-processerne. Stremkilderne kan i manuel tilstand ogsé svejse med beklzedt elektrode
(MMA) og TIG. For yderligere oplysninger se den pagaeldende instruktionsmanual.

SYNSTAR TRIPLE 200M (varenr. 392)
MIG
Netspeending (U1) 1x230V
Netspaendingstolerance (U1) +15% / -20%
Netfrekvens 50/60 Hz
Netsikring (med forsinket virkning) 13A
Effektforbrug 6,2 kVA 20 %
3,8 kKVA 60 %
3,1 KVA 100 %
Tilslutning til nettet Zmax 33Q
Effektfaktor (cosd) 0,99
Svejsestrominterval 20-200 A
Svejsestrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 200 A 20 %
140 A 60%
120 A 100%
Tomgangsspaending (UO) 96V
Maks. gasindstromningstryk 6 bar/87 psi
Ydeevne >85 %
Forbrug i inaktiv tilstand <50 W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse A
Overspandingsklasse I
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 S
Mal LxBxH 588 x 950 x 1750 mm
Nettoveegt 102 kg
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6 FEJLKODER
Hvad angér fejlhdndteringen, sa kan de inddeles i to kategorier:

1) Hardwarefejl [E], der ikke kan genoprettes og som kraever genstart af stremkilden. De vises pa et

skeermbillede med red baggrund.

2) Alarmer [W], der er forbundet med en ekstern tilstand, som brugeren kan genoprette og som ikke kraever

genstart af stremkilden. De vises pa et skeermbillede med orange baggrund.
Kode Type Fejlbeskrivelse Handling

2 [E] |Skrivefejl i Sluk og teend for stremkilden igen, og hvis fejlen vedvarer, sa
brugerdatahukommelsen kontakt venligst den tekniske assistance

6 [E] |Kommunikationsfejl registreret af | Sluk og teend for stremkilden igen, og hvis fejlen vedvarer, sa
panelets printkort kontakt venligst den tekniske assistance.

8 [E] |Fejlkommunikation mellem Undersgg forbindelsen mellem panelets kort 27 og motorens
hovedkort og motorens styrekort | styrekort 41. Sluk og taend for stramkilden igen, og hvis fejlen

vedvarer, sa kontakt venligst den tekniske assistance.

9 [E] |Fejlkommunikation mellem slave- | Undersgg forbindelsen mellem panelets kort 27 og effektkort
og hovedkort 68. Sluk og teend for stremkilden igen, og hvis fejlen vedvarer,

sa kontakt venligst den tekniske assistance

10 [E] | Nul udgangseffekt (I=0A, V=0V) |Hardwarefejl, kontakt de tekniske assistance. Mulig defekt i

effektkort 68

42 [E] |Motorhastighed ikke under Kontrollér, at der ikke er nogen mekaniske speerringer i

kontrol. tradfremfaringsrullerne. Hvis motoren karer ved en ukontrolleret
hastighed, skal man tjekke tradfremfaringsmotorens
ledningsfaring. Korrekte poler i stramforsyning til motor. Hvis
fejlen vedvarer, s& kontakt venligst den tekniske assistance.

53 [E] |Trykket pa start ved teending Slip startknappen pa svejsepistolen.
eller ved genopretning efter
overtemperatur.

54 [E] |Stremkildetest, ikke nul strom Sluk og teend for stremkilden igen, og hvis fejlen vedvarer, sa

kontakt venligst den tekniske assistance.

56 [E] |Kortslutning varer for leenge ved |Sluk og teend for stremkilden igen, og hvis fejlen vedvarer, sa
udgang kontakt venligst den tekniske assistance.

57 [E] |For hgj stram ved Kontrollér, at der ikke er nogen mekaniske spaerringer i
tradfremfaringsmotoren tradfremfaringsrullerne. Sluk og teend for stremkilden igen,

og hvis fejlen vedvarer, s& kontakt venligst den tekniske
assistance.

58 [E] |Fejl i opdatering af firmware Sluk og teend for stremkilden igen, og hvis fejlen vedvarer, sa

kontakt venligst den tekniske assistance.

60 [E] |Gennemsnitsstrom over den Sluk og teend for stremkilden igen, og hvis fejlen vedvarer, sa
maksimale graense i for lang tid | kontakt venligst den tekniske assistance.

61 [E] |Fase L1 lavere end minimum Undersgg maskinens forsyningsspaending.

Hvis fejlen vedvarer, s& kontakt venligst den tekniske
assistance

62 [E] |Fase L1 hgjere end maksimum Undersgg maskinens forsyningsspaending.

Hvis fejlen vedvarer, s& kontakt venligst den tekniske
assistance.

74 [W] | Aktivering af termisk Vent, indtil maskinen keler ned. Tjek, at luftind- og
sikkerhedsafbryder pa grund udstremningsristene ikke er spaerret. Hvis problemet vedvarer,
af for hgj temperatur i den sda kontakt venligst den tekniske assistance.
sekundeere diodeenhed TH1

77 [W] | Aktivering af termisk Vent, indtil maskinen kgler ned. Tjek, at luftind- og
sikkerhedsafbryder pa grund af | ydstrgmningsristene ikke er spaerret. Hvis problemet vedvarer,
for hej temperatur i IGBT-enhed | 53 kontakt venligst den tekniske assistance.
primaer TH2
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Kode Type Fejlbeskrivelse Handling
80 [E] |“Open” Tradfremferingsenhedens | Undersgg om tradfremferingsenhedens daeksel er lukket
afskeermning er aben. korrekt, og undersgg desuden ledningsferingen. Hvis
problemet vedvarer, sa kontakt venligst den tekniske
assistance.
83 [W] | Svejsepistolvalg ikke korrekt. Angiver, at der under svejsningen er blevet trykket pa

startknappen pa en af de svejsepistoler, der ikke er i funktion.
Hvis problemet vedvarer, sa kontakt venligst den tekniske

assistance.
99 [E] |Maskinen befinder sig i Vent, indtil stremkilden er slukket. | denne fase ma man ikke
slukningsfasen. teende for stremkilden igen ved at dreje pa netafbryderen, da

stromkilden eller gar over i speerret tilstand. Sluk for maskinen,
vent mindst 30 sekunder, og teend den igen.
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BELANGRIJK: VOOR HET GEBRUIK VAN HET APPARAAT MOET DEZE HANDLEIDING GELEZEN EN BEGREPEN
ZIJN.

BELANGRIJK: Lees aandachtig de aanwijzingen van de handleiding Algemene waarschuwingen 3301151 en
begrijp ze, voordat deze handleiding wordt geraadpleegd.

Auteursrechten.

De auteursrechten van deze handleiding zijn eigendom van de fabrikant. De tekst en de illustraties stemmen
overeen met de technische uitrusting van het apparaat op het moment dat de handleiding wordt gedrukt.
Onder voorbehoud van wijzigingen. Geen enkel deel van deze uitgave mag in geen enkele vorm en op geen
enkele wijze gekopieerd, in een opslagsysteem opgeslagen of aan bekend gemaakt worden aan derden,
zonder schriftelijke toestemming van de fabrikant. We ontvangen graag eventuele meldingen over fouten en
tips voor het verbeteren van de handleiding.

Bewaar deze handleiding voor naslag op de plaats van gebruik van het apparaat.

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.

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 te controleren.

Een verkeerde installatie kan materiéle schade en mogelijk 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 parallelle verbinding van twee of meer generatoren is verboden.

Voor de eventuele parallelle verbinding van meerdere generatoren dient schriftelijke toestemming te worden
aangevraagd bij CEBORA. De fabrikant zal de methode en de omstandigheden van de vereiste toepassing
bepalen en goedkeuren in overeenstemming met de toepasselijke normen betreffende het product en de
veiligheid.

De apparatuur/installatie moet geinstalleerd en beheerd worden in overeenstemming met de norm IEC EN 60974-4.

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. 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 3301151, te controleren.

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 las-/snijbrandgenerator stemt overeen met de normen die op het plaatje met technische gegevens van de generator
zijn vermeld. De las-/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. Cebora S.p.a acht zich niet aansprakelijk voor schade/storingen
aan de las-/snijbrandgeneratoren of componenten van de installatie die voortvloeien uit de veronachtzaming van deze
controles door de installateur.
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1 SYMBOLEN

A OPGELET Geeft een mogelijk gevaar aan dat ernstig persoonlijk letsel kan veroorzaken.

Geeft een mogelijk gevaarlijke situatie aan die matig persoonlijk letsel en materi€le
VOORZICHTIG
schade aan de apparatuur kan veroorzaken als deze wordt veronachtzaamd.

Voorziet de gebruiker van belangrijke informatie die schade aan de apparatuur zou

WAARSCHUWING! kunnen veroorzaken als ze veronachtzaamd wordt

AANWIJZING Procedures die opgevolgd moeten worden voor een optimaal gebruik van de apparatuur.

Afhankelijk van de kleur van het kader kan de handeling een van de volgende situaties veroorzaken: GEVAAR,
OPGELET, VOORZICHTIG, WAARSCHUWING of AANWIJZING.

2 WAARSCHUWINGEN

De WAARSCHUWINGEN van de handleiding 3301151 moeten gelezen worden, voordat de lasgene-
rator wordt verplaatst, uitgepakt, geinstalleerd en gebruikt.
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21

Plaatje met waarschuwingen

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de genummerde hokjes op het plaatje.

B. De draadtrekrollen kunnen de handen verwonden.
C. De lasdraad en de draadtrekker staan tijdens het lassen onder spanning. Houd uw handen en metalen voorwerpen
op een afstand.

21
2.2
2.3

3.1
3.2

3.3

41

o O

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

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

Isoleer u van het te lassen stuk en de vloer.

Haal de stekker van de voedingskabel uit het stopcontact, voordat 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 brandblusser
binnen handbereik en zorg ervoor dat altijd iemand gereed staat om de brandblusser te gebruiken.

Las nooit 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.
Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze nooit af
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3 ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroomgenerator met inverter. De generator is gebouwd volgens de normen IEC 60974-1, IEC

60974-5, IEC 60974-10 (KL. A).

De generator is geschikt voor MIG/MAG-lassen.

3.1 Verklaring van de gegevens van het plaatje

Nr.

1—|
oot~

Serienummer dat u in het geval van informatie of andere zaken moet
doorgeven.

Statische eenfasige frequentieomzetter transformator-gelijkrichter.

Statische driefasige frequentieomzetter

MIG/MAG Geschikt voor MIG/MAG-lassen

TIG Geschikt voor TIG-lassen.

MMA Geschikt voor MMA-lassen

uo Secundaire nullastspanning.

X Percentage bedrijfsfactor. De bedrijfsfactor drukt het percentage uit van 10
minuten waarin het lasapparaat kan werken bij een lasstroom 12.

u2 Secundaire spanning met stroom 12

U1 Nominale voedingsspanning

1~ 50/60Hz Eenfasige voeding 50 of 60 Hz

3~ 50/60Hz Driefasige voeding 50 of 60 Hz.

[Tmax Max. stroomverbruik bij de stroom 12 en de spanning U2.

[1eff 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.

IP23S Beschermingsgraad behuizing.

Graad 3 als tweede cijfer geeft aan dat dit apparaat opgeslagen kan
worden, maar dat het niet buiten gebruikt mag worden in het geval van
neerslag, tenzij het apparaat wordt beschermd

Geschikt voor gebruik in ruimtes met groter elektrisch gevaar

3.2 Blokkeringsbeveiliging

Als het lasapparaat een storing vertoont, kan op het display A een WARNING worden weergegeven die het soort de-
fect identificeert. Neem contact op met de technische assistentie als na de uit- en inschakeling van de machine het
bericht nog altijd op het display wordt weergegeven.

3.3 Thermische beveiliging

Dit apparaat wordt beveiligd door een thermostaat die, als de toegestane temperaturen worden overschreden, de
functionering van de machine onmogelijk maakt. Onder deze omstandigheden blijft de ventilator draaien, terwijl op
het display A knipperend de WARNING tH wordt weergegeven.
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3.4 Installatie

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 61000-3-12 en
IEC 61000-3-11 kunnen impedantiewaarden voor de lijn vereist zijn die lager zijn dan de Zmax-waarde die in de tabel
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.

Controleer of de netspanning overeenstemt met de spanning die op het plaatje met technische gegevens van het
lasapparaat 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

A OPGELET

De magnetothermische schakelaar of de zekeringen die tussen het elektriciteitsnet en het apparaat aangebracht
zijn, moeten

een vermogen hebben dat gelijk is aan het stroomverbruik 11 van de machine. Controleer de technische gegevens
van het apparaat.

OPGELET!: Als verlengsnoeren gebruikt worden, moeten de kabels een geschikte doorsnede hebben. Maak geen
gebruik van verlengsnoeren die meer dan 30 m lang zijn.

A OPGELET

Koppel het apparaat los van het elektriciteitsnet, voordat u het verplaatst.

Controleer tijdens het transport van het apparaat of de toepasselijke lokale veiligheidsnormen en richtlijnen worden
nageleefd.

Verplaats de generator met een vorkheftruck. Houd bij het aanbrengen van de vorken van de vorkheftruck rekening
met de positie van het zwaartepunt van de generator.

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.

Met de schakelaar F op OFF wordt het volgende bericht op het display weergegeven: Power Off

Wacht tot dit bericht van het display is verdwenen en schakel het apparaat weer in.

De inschakelfase kan niet met een positief resultaat worden afgerond als de generator wordt ingeschakeld terwijl
het bericht Power Off weergegeven wordt.
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3.5 Ophijsen en transport

Raadpleeg de handleiding Waarschuwingen 3301151 voor het ophijsen en het transport

3.6 Inbedrijfstelling en 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 (normen IEC 26-36 en IEC/EN60974-9).
Controleer of de netspanning overeenstemt met de spanning die op het plaatje met technische gegevens
van de generator is vermeld.

Sluit een stekker aan die geschikt is voor het stroomverbruik [1 dat op het typeplaatje is vermeld.

Controleer of de geel/groene geleider van de voedingskabel aangesloten is op het aardingscontact van de stekker.
De magnetothermische schakelaar of de zekeringen die tussen het elektriciteitsnet en de generator aangebracht
zijn, moeten een vermogen hebben dat gelijk is aan het stroomverbruik 11 van de machine.

De generator wordt in- en uitgeschakeld met de schakelaar F.

Eventuele accessoires in het lassysteem moeten voor de inschakeling op de generator worden aangesloten. De in-/
uitschakeling van de accessoires bij ingeschakelde generator veroorzaakt storingen in het systeem en kan in het
ernstigste geval schade aan de lasinstallatie veroorzaken. CEBORA S.p.a. biedt geen garantie als het lassysteem
verkeerd wordt gebruikt.

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.

Plaats het lasapparaat op dergelijke wijze dat de lucht vrijuit in het apparaat kan circuleren. Vermijd zoveel mogelijk
dat metaalstof of andere voorwerpen in het apparaat terechtkomen. Verzeker u ervan dat u het lasapparaat plaatst
op een plek die voldoende stabiliteit waarborgt. Het lasapparaat weegt ongeveer 102 Kg. Uitsluitend gekwalificeerd
personeel mag de machine installeren.De aansluitingen moeten verricht worden in overeenstemming met de van kracht
zijnde normen (IEC EN 60974-9) en de voorschriften voor ongevallenpreventie. Controleer of de voedingsspanning
met de nominale spanning van het lasapparaat overeenstemt. Gebruik voor de beveiliging zekeringen die aan de
gegevens vermeld op het technische plaatje voldoen. Monteer de stekker op de voedingskabel. Sluit de groen-gele
draad aan op de aardpool.

Dit lasapparaat is ontworpen voor de gelijktijdige montage van 3 lastoortsen en 3 draadspoelen met een MAX.
diameter van 200mm/8".

De machine kan niet lassen met de 3 lastoortsen tegelijkertijd. De lastoorts wordt gekozen door de knop van
te gebruiken lastoorts een enkele seconde in te drukken en daarna weer los te laten.

Op het achterste vlak kunnen 2 spoelen met een MAX. diameter van (180mm - 7.1in) en MAX. (1000mm

- 39.4in) hoog of 1 spoel met een MAX. diameter van (220mm - 8.7in) en MAX. (1600mm - 63in) hoog worden
aangebracht.

De spoelen moeten stevig met de geleverde riemen aan de steun worden bevestigd.

De gasfles moet zijn voorzien van een drukreductor en een debietmeter. Sluit de gasleiding afkomstig van het achterste
paneel van de machine pas op de drukregelaar aan als de gasfles is aangebracht.

Open de beweegbare zijkant, monteer de draadspoel op de steun, voer de draad afkomstig van de spoel aan
de reductiemotor in en controleer of het type en de diameter van de draad en die van de sleeprol met elkaar
overeenstemmen.

Lijn de draad uit met de gleuf van de sleeprol en laat hem uit de adapter C naar buiten komen. Sluit de sleeparm,
monteer de lastoorts en sluit de aardkabel aan op de aansluiting D. Monteer de rol en de lastoorts. Schakel de
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machine in en kies de synergetische curve die voor de lassen draad geschikt is aan de hand van de aanwijzingen van
de paragraaf service functies (PROCESS PARAMS). Demonteer het gas mondstuk en draai het stroomgeleidende
mondstuk van de lastoorts los. Druk de knop van de toorts in tot de draad naar buiten steekt. OPGELET houd uw
gezicht buiten het bereik van de lans als de draad naar buiten komt. Draai het stroomgeleidende mondstuk
los en breng het gas mondstuk aan.

Open het reduceerventiel van de gasfles en stel de gasstroom af op 8 — 10 I/min. Tijdens het lassen zal het display
A de daadwerkelijke stroom en spanning van de bewerking weergeven. De weergegeven waarden kunnen lichtelijk
van de ingestelde waarden afwijken. Dit hangt af van diverse factoren, soort toorts, dikte die afwijkt van de nominale
maat, afstand tussen het stroomgeleidende mondstuk en het te lassen materiaal, lassnelheid. Na het lassen blijven
de waarden van de stroom en de spanning op het display A opgeslagen. Geef de ingestelde waarden weer door de
knop B iets te bewegen en tegelijkertijd de knop van de toorts in te drukken, zonder te lassen. Op het display A
worden de waarde van de nullastspanning en de stroom gelijk aan 0 weergegeven.

3.7 Beschrijving van de generator

N\ 4
A
E H1
C C1
F ¢ H2
D
Cc2 ‘
J .
A DISPLAY

Toont de lasparameters en alle lasfuncties

B DRAAIKNOP
Selecteert en stelt de lasfuncties en -parameters in

C GECENTRALISEERDE AANSLUITING
Voor de aansluiting van de lastoorts die voor aluminium is voorbereid of de Push-pull-lastoorts

C1 GECENTRALISEERDE AANSLUITING
Voor de aansluiting van de lastoorts die voor ijzer is voorbereid

C2 GECENTRALISEERDE AANSLUITING
Voor de aansluiting van de lastoorts die voor siliciumbrons is voorbereid

AANSLUITING (+)

E CONNECTOR
Voor de aansluiting van de bedieningen op afstand en van de bedieningskabel van de Push-pull-toorts

F SCHAKELAAR
Schakelt het lasapparaat in en uit

G NETWERKKABEL

H AANSLUITING VOOR GASLEIDING
Voor toorts voorbereid voor aluminium

H1 AANSLUITING VOOR GASLEIDING
Voor toorts voorbereid voor ijzer

H2 AANSLUITING VOOR GASLEIDING
Voor toorts voorbereid voor siliciumbrons
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3.8 Beschrijving functies die op display A worden weergegeven

(Information \ Bijdeinschakeling van de machinetoont het display A een aantal seconden: het artikelnummer
- van de machine, de uitvoering, de ontwikkelingsdatum van de software en het releasenummer

\'\//le?gir:)'ze ‘3812 van de synergetische curve (deze informatie is ook opgenomen in hoofdstuk 7.1 SERVICE

Build May 24 2022 FUNCTIES).

Table 001 | Onmiddellijk na de inschakeling toont het display A:

< =~ De gebruikte synergetische curve, de lasmodus 2T, 4T of 3L, de functie SPOT, indien

geactiveerd, het lasproces "SHORT of PULSED", de juiste lasstroom, de snelheid in meter per minuut van de lasdraad,
de lasspanning en de aanbevolen dikte.

Draai aan de draaiknop B, om de lasparameter toe of af te laten nemen. De waarden wijzigen tegelijkertijd op
synergetische wijze.

Druk minstens 2 seconden lang de draaiknop B in om de lasspanning V te wijzigen. Op het display wordt een balk met
0 in het midden (Arc Length of booglengte) weergegeven. U kunt de waarde van -9,9 tot 9,9 wijzigen met behulp van
de draaiknop B. Druk de draaiknop B weer kort in om de functie af te sluiten.

Als u de waarde wijzigt, zal na het afsluiten van het submenu naast de spanning V een pijl worden weergegeven.
Een pijl omhoog geeft aan dat de ingestelde waarde verhoogd is, terwijl een pijl omlaag aangeeft dat deze waarde
verlaagd is.

:;ngz.m 1.20m fr m e —s =)
90A 18 | |,.[ 1"
145V )| 1, )

(iZI;HJZ.m 1.Zmn Ar (izl;ﬂ;z .M 1.Zom Ar
101A 18& . [101A 18 ..
20.2V ¥ ) (20.2V ¥ 2

3.9 Service functies (PROCESS PARAMS) weergegeven op display A

De software kan gelipdatet zijn. Het is daarom mogelijk dat het gebruikte apparaat beschikt
over functies die niet in deze handleiding worden beschreven, of omgekeerd. De afbeeldingen
kunnen afwijken van de bedieningselementen die op het gebruikte apparaat aanwezig zijn.
Desondanks werken deze bedieningselementen op exact dezelfde wijze.

Voor toegang tot deze functies moet u op het hoofdscherm minstens 2 seconden lang de draaiknop B indrukken.
Selecteer vervolgens de functie met de draaiknop B en druk deze minstens 2 seconden lang in. Keer naar het ho-
ofdscherm terug door de draaiknop B minstens 2 seconden lang in te drukken.

U kunt de volgende functies kiezen:

¢ Synergetische curve (Wire Selection).

Kies de synergetische curve door met de draaiknop B de curve te selecteren die op het display A wordt weergege-
ven. Bevestig vervolgens uw keuze door minstens 2 seconden lang de draaiknop B in te drukken.
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U keert naar het vorige scherm (PROCESS PARAMS) terug zodra u op de draaiknop B heeft gedrukt.

(Prncess Parameters \ lfU:i.l»e Selection \

.M 1.0mm Ar

MyZ .7 1.2mm Ar
| AL Mg 0.8nm Ar
AlMgS 0.9mm Ar

Fl| [AlMgs  1.0mm Ar
CRA OFF| [A1Si12  ©.bmm Ar
Double Pulse oFf) \AlSiiz  0.8mm Ar

* Process

Selecteer of bevestig het type lassen door met behulp van de draaiknop B Short of Pulsed te selecteren en de
draaiknop vervolgens minstens 2 seconden lang in te drukken
Short houdt in dat u voor het synergetisch short type lassen hebt gekozen.
Pulsed houdt in dat u voor het synergetisch pulserend type lassen hebt gekozen.

ﬁ’mcsss Parameters 'p,-ncgss ‘]
Pr'ﬁ mﬁ'-lmlﬁ?m 1.Zmm Ar
Start Mode |l
ot OFF
a OFF
CRA DFF
Double Pulse OFF, §

e Lasmodus (Start Mode).
Selecteer met de draaiknop B een van de lasmodi 2T, 4T of 3L en druk ter bevestiging minstens 2 seconden lang
op de draaiknop B. Vervolgens keert u terug naar het vorige scherm (PROCESS PARAMS).
Modus 2T, de machine begint te lassen zodra u op de knop van de toorts drukt. Het lassen wordt onderbroken
zodra u de knop loslaat.
Modus 4T, om het lassen op te starten moet u de knop indrukken en weer loslaten. Om het lassen de onderbreken
moet u de knop indrukken en weer loslaten.

(Prnl:ess Parameters \ Start Mode ]

Prog  AlMgZ.7Mn 1.2em Ar
Process SHORT _

Start Mode ‘ 3L

Double Pulse OFE

Modus 3L, buitengewoon geschikt voor het lassen van aluminium.
Met de knop van de lastoorts kunnen tijdens het lassen 3 verschillende lasstromen worden opgeroepen. De stroom
en de slope worden als volgt ingesteld:
Start Curr startstroom, kan worden ingesteld tussen 10 en 200% van de lasstroom.
Slope time, kan worden ingesteld op een waarde tussen 0,1 en 10 seconden. Bepaalt de aflooptijd tussen de
startstroom (Start Curr) en de lasstroom en tussen de lasstroom en de crater filler-stroom voor het vullen van de
krater aan het einde van het lassen (Crater Curr).Kan worden ingesteld op een waarde tussen 10 en 200% van de
lasstroom.
Het lassen begint zodra op de knop van de lastoorts wordt gedrukt. De opgeroepen stroom wordt de startstroom
Start Curr. Deze stroom blijft behouden zolang de knop van de lastoorts ingedrukt wordt; als de knop losgelaten
wordt, loopt de startstroom af naar de lasstroom. Deze stroom blijft behouden tot de knop van de lastoorts op-
nieuw wordt ingedrukt. De volgende keer dat op de knop van de lastoorts gedrukt wordt, vindt de verbinding met
de crater filler-stroom (Crater-Curr)) plaats. Deze verbinding blijft behouden tot de knop van de lastoorts wordt
losgelaten.

P ~

Process Parameters Start Current
Prog AlMgZ . 7Mn 1.2mm Ar 3 200
Process SHORT E.
tart Current 7 o g
Slope Time 0.5s 3
Crater Current 60 3 e
\Double Pulse 0FF /) Y,
Slope Time Crater Current
10 .0s 200
B8.5s 60x
B.1s 10
. /L J
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e Spotlastijd en intermitterend (Spot).
Deze functie wordt geinhibiteerd als de 3L-functie geactiveerd is. Als u voor de tijd spot ON kiest, wordt op
het display de functie Spot Time weergegeven. U kunt met behulp van de balk een tijd van 0,3 tot 25 secon-
den in stellen. Naast deze functie wordt op het display Pause Time weergegeven. Als u voor deze tijd kiest,
kunt u met behulp van de balk een pauze van 0 (OFF) tot 5 seconden tussen laspunten of delen instellen.
Houd de knop B minstens 2 seconden ingedrukt om de functies Spot Time en Pause Time te kunnen berei-
ken. Gebruik altijd de knop B voor de instelling. Bevestig de instelling door de knop minstens 2 seconden in-
gedrukt te houden. Zodra de keuze bevestigd is, wordt het scherm (PROCESS PARAMS) weer weergegeven.

(Process Parameters ) Spot
Prog  AlMgZ.7Mn 1.Zmm Ar OFF
Process SHORT | |
Start Mode 2T
CRA OFF
\Double Pulse OFE/ \_ )
Process Parameters Spot Time
Prog  AlMgZ.7M 1.2mm Ar 3 25.0s
Process SHORT
Start Mode 21 1.8s
t ON =
Pause Tine OFF 2 0.3s
\HSA OFF ) \_ J
Process Parameters ) "Pause Time
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar =
Process SHORT 3 5.0
Start Mode 2T 3
Spot ON =
t Time 1.0s 3
M =4 OFF
& Y/ J

e HSA (automatische hot start).

Deze functie wordt geinhibiteerd als de 3L-functie geactiveerd is. Als de functie geactiveerd is kan de operator de
startstroom (Start Curr) instellen tussen 10 en 200% van de lasstroom (standaard 130%). De duur van deze
stroom (S.C. Time) kan worden ingesteld tussen 0,1 en 10 seconden (standaard 0,5 sec.). Ook de tijd voor de
overgang (Slope Time) tussen de startstroom (Start Curr) en de lasstroom kan worden ingesteld tussen 0,1
en 10 seconden (standaard 0,5 sec.).

Process Parameters Start Current
| |
Start Current 135 200
Start Current Time 8.5s 135%
Slope Time 0.5s *
CRA OFF
Double Pulse DFF 10
Jnductance 9.0 ) \_ J
Start Current Time ,shpn Time =
3 10.0s 3 10.0s
E 8.5s
3 9.1s * 0.15
J U J

e CRA (crater filler- vullen van de krater aan het einde).
Deze functie wordt geinhibiteerd als de 3L -functie geactiveerd is. Werkt bij 2T- en 4T -lassen en ook in met
de functie HSA.
Als de functie geactiveerd is, kan de operator de verbindingstijd (Slope Time) tussen de lasstroom en de
crater filler-stroom (Crater Curr.) instellen tussen 0,1 en 10 seconden (standaard 0,5 sec.).
De operator kan de crater filler-stroom (Crater Curr.) instellen tussen 10 en 200% van de lasstroom (stan-
daard 60%).
De operator kan de duur (C.C. Time) van de crater filler-stroom instellen tussen 0,1 en 10
seconden (standaard 0,5 sec.).
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Process Parameters Slope Time )
" ‘ 10.0s
ope Time ;
Crater Current 60% 8.5s
Crater Current Time 8.5s
Double Pulse OFF
Inductance 0.0 0.1s
\]hrriﬁu:k ATD ) Y,
(Crater Current ) Crater Current Time
200 3 l0.0s
68z 8.5 E
E! 0.1s
\ s J J

¢ Dubbele puls
Tijdens dit lasproces varieert de intensiteit van de stroom tussen twee pulsen. Voordat u het lassen met een
dubbele puls instelt, moet u een korte lasnaad maken om de snelheid van de draad en de stroom voor de optimale
penetratie en de breedte van de lasnaad voor de gewenste verbinding te kunnen bepalen.
Op deze manier bepaalt u de waarde van de snelheid voor de voortgang van de draad (en dus de stroom) waar de
in te stellen meters per minuut bij worden opgeteld of van worden afgetrokken.
Houd er rekening mee dat een correcte lasnaad een overlapping van twee "mazen" van minstens 50% vereist.

MIN MAX DEF
FREQUENCY | 0,1 HZ 5,0HZ 1,5 HZ
PULSE STEP | 0,1 M/MIN 3,0 M/MIN 1,0 M/MIN
DUTY CYCLE | 25% 75% 50%
ARC 9.9 9.9 0.0
CORRECTION | ' '
Wire Speed
4
== 5%
pulse step :
] :
pulse step : Main_
set point
t
duty
T=1/f

¢ Frequentie van de dubbele puls
De frequentie in Hertz is het aantal periodes per seconden. Een periode is het moment dat de snelheid van hoog
naar laag en omgekeerd wijzigt.
De lasser gebruikt de lage, niet-penetrerende snelheid om van de uitvoering van de ene naar de andere maas te
springen; de hoge snelheid komt overeen met de maximale stroom; deze penetreert en verricht de maas. In dit
geval komt het lasapparaat tot stilstand en verricht de maas.

¢ Pulshoogte
De amplitude van de snelheidsvariatie in m/min.
De variatie bepaalt de optelling of aftrekking in m/min van de eerder beschreven referentiesnelheid. Net als in het
geval van de andere parameters zal de maas langer worden en neemt de penetratie toe als u het aantal laat toenemen.

e Duty Cycle
Dit is de tijd van de dubbele puls uitgedrukt in percentage. Dit is de tijd van de grootste snelheid/stroom ten
opzichte van de duur van de periode. Net als de andere parameters bepaalt deze de diameter van de maas en dus
de penetratie.
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e Boogcorrectie. Bepaalt de lengte van de boog van de grootste snelheid/stroom.
Opgelet: voor een goede afstelling is de booglengte voor beide stromen gelijk.

o ~ ~

Process Parameters Freguency )
3 5.0
Duty Cycle 50 E
firc Corr. 0.0 N
Inductance 0.0 3 8.1
\Burnback AUTO / \_ ’ )
Pulse Step Duty Cycle )
3.0 75
1.6n 1
0.1 25
. J J
N\
J

¢ Inductantie (Inductance).
De instelling kan variéren van -9,9 tot +9,9 sec. De fabrikant heeft deze waarde ingesteld op nul. U kunt de impe-
dantie laten afnemen, waardoor de boog harder wordt, door een negatieve waarde in te stellen. U kunt echter ook
voor een zachtere boog kiezen door een positieve waarde in te stellen.
Voor toegang tot de functie moet u deze met de draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens minstens
2 seconden in en op het display A zal de balk worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde wijzigen en de
nieuwe instelling bevestigen door de draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

>

Process Parameters ] Inductance ]
Double Pulse OFF mx

Soft Start AUTO e

PreGas 0.1s

PostGas 3.z MIN

Units MET _

e Burnback AUTO
De instelling kan variéren van -9,9 tot +9,9 sec. Voor het afstellen van de lengte van de draad die na het lassen uit
het gas mondstuk loopt. Een positieve waarde komt overeen met een grotere verbranding van de draad.
De fabriek heeft deze functie ingesteld op Auto (vooraf ingestelde functie).
Voor toegang tot de functie moet u deze met de draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens minstens
2 seconden in en op het display A zal de balk worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde wijzigen en de
nieuwe instelling bevestigen door de draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

s ~

Process Parameters ] Burnback

L

Double Pulse OFF

[Burnback Al - 8.8

Rolalalodalybolblella
Y
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e Soft Start AUTO

De instelling kan variéren van 0 tot 100%. Dit is de snelheid van de draad, een percentage van de ingestelde lassnelheid

voor de draad het te lassen werkstuk raakt.

Deze instelling is zeer belangrijk als u altijd een goede start wilt waarborgen.
De fabriek heeft deze functie ingesteld op Auto (vooraf ingestelde functie).
Voor toegang tot de functie moet u deze met de draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens minstens
2 seconden in en op het display A zal de balk worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde wijzigen en de
nieuwe instelling bevestigen door de draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken

o ~

Soft Start ]

Process Parameters ]
Double Pulse OFF
Inductance 0.0
Burnback AUTO
Soft Start UTO
PreGas 8.1s
PostGas 3.0s
\Units MET

108

0

* Pre Gas
De instelling kan variéren van 0 tot 10 seconden.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens minstens
2 seconden in en op het display A zal de balk worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde wijzigen en de
nieuwe instelling bevestigen door de draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

~

>

PreGas ]

Process Parameters ]
Burnback AUTD
Soft Start AUTD

as 8
Units MET
Factory OFF
(Information

10.0s

B.1s

Ll Ll babadalalalal

0.0s

¢ Post Gas
De instelling kan variéren van 0 tot 25 seconden.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens minstens
2 seconden in en op het display A zal de balk worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde wijzigen en de
nieuwe instelling bevestigen door de draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

P ~

Process Paraneters ]

~
PostGas ]

Burnback
Soft Start
PreGas

Factor OFF
\Irﬂ‘nrmtim

25.0s

e Units
Keuze voor metrisch of imperiaal systeem (inch)

Process Parameters ]
Burnback AUTO
Soft Start AUTO
PreGas 8.1s
i-:r'g [I["
\Unformation

—4’

Units
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e Factory Reset
Deze functie herstelt de fabrieksinstellingen van het lasapparaat.
Voor toegang tot de functie moet u deze met de draaiknop B selecteren. Druk de knop vervolgens minstens 2
seconden in. Op het display A worden OFF en ALL weergegeven. Selecteer ALL en druk kort op de knop B om
het resetten te activeren. Op het display A wordt Factory Done weergegeven. Dit betekent dat de reset correct is
verricht. Keer terug naar de vorige weergavepagina door de knop B minstens 2 seconden ingedrukt te houden..

-

Process Parameters Factory ]
Burnback AUTO &

Soft Start AUTO

PreGas 0.1s

PostGas 3.0s

Units MET

jninr'mt!un \_

¢ [nformation
Het display toont een aantal seconden het artikelnummer van de machine, de versie en de ontwikkelingsdatum van
de software en het versienummer van de synergetische curven

Process Parameters ] Information
Burnback AUTD Machine MILTIMIG 525
Soft Start AUTD Version 001
PreGas 0.1s Build Nov 15 2018
PostGas 3.0s Table 001
gnits MET

" J

OPMERKING. Van alle functies die u met een balk kunt instellen, kunt u de oorspronkelijke waarde (default) herstellen.
Deze handeling is mogelijk door de knop B meer dan 2 seconden ingedrukt te houden als op het display A de balk
weergegeven wordt.

4 ONDERHOUD

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

4.1 Onderhoud generator

In het geval van onderhoud in het apparaat, controleer of de schakelaar F op "O" is geplaatst en de voedingskabel niet
langer is aangesloten op het lichtnet.
Verwijder metaalstof regelmatig uit de binnenkant van het apparaat. Maak daarvoor gebruik van perslucht.

4.2 Handelingen na een reparatie

Controleer na een reparatie of de bekabeling op dergelijke wijze is aangebracht dat tussen de primaire en de secun-
daire zijden isolatie is aangebracht. Vermijd dat de draden in aanraking kunnen komen met bewegende onderdelen
of onderdelen die tijdens de functionering warm worden. Breng de kabelbinders op de oorspronkelijke wijze aan om
te vermijden dat het primaire en het secundaire circuit met elkaar in aanraking kunnen komen als een draad breekt of
losraakt.

Hermonteer de schroeven en de ringen in de originele stand.
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5 TECHNISCHE GEGEVENS

Deze apparatuur stemt overeen met de norm IEC 61000-3-12 en IEC61000-3-11 , mits de impedantie van de
voedingslijn in PCC lager is dan de Zmax die in de tabel is gegeven. De installateur of de gebruiker van de apparatuur
zZijn verantwoordelijk voor en moeten waarborgen dat de apparatuur aangesloten is op een stroomvoorziening met
een maximale impedantie lager dan Zmax. Win eventueel informatie in bij het nutsbedrijf.

De tabellen van de paragraaf 11 bevatten de technische gegevens van lasgeneratoren voor de twee processen die
gebruikt worden binnen de industriéle automatisering: het MIG/MAG-proces. In de handbediende wijze kunnen de
generatoren ook lassen met een beklede elektrode (MMA). Raadpleeg de handleiding voor meer informatie.

SYNSTAR TRIPLE 200M (Art. 392)
MIG
Netspanning (U1) 1x230V
Tolerantie netspanning (U1) +15% / -20%
Netfrequentie 50/60Hz
Netzekering (vertraagd) 13A
Stroomverbruik 6,3 kVA 20%
3,8 kVA 60%
3,1 kVA 100%
Aansluiting op netwerk Zmax 33Q
Vermogensfactor (cos¢) 0.99
Gamma lasstroom 20 - 200A
Lasstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 200A 20%
140A 60%
120A 100%
Nullastspanning (U0) 96V
Max. gastoevoerdruk 6 Bar / 87 psi
Rendement >85%
Verbruik in inactieve staat <50W
Elektromagnetische compatibiliteitsklasse A
Overspanningsklasse 1]
Verontreinigingsklasse (IEC 60664-1) 3
Beschermingsgraad IP23S
Type koeling AF
Werkingstemperatuur -10°C + 40°C
Transport- en opslagtemperatuur -25°C + 55°C
Merk en certificaties CEUKCA S
Afmetingen LxBxH 588 x 950 x 1750 mm
Nettogewicht 102 kg
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6 FOUTCODES
Voor het beheer worden de foutcodes in twee categorieén opgedeeld:
1) Hardwarefouten [E] die niet hersteld kunnen worden, waarna de generator opnieuw moet worden gestart.
Deze worden met een rode ondergrond op het scherm weergegeven.
2) Alarmen [W] verbonden aan een externe situatie die de gebruiker kan herstellen, waarna de generator niet
opnieuw moet worden gestart. Deze worden met een oranje ondergrond op het scherm weergegeven.

Code Type Omschrijving fout Handeling

2 [E] |Schrijffout in geheugen van de De generator uit- en weer inschakelen. Contact opnemen met
gebruikersgegevens de technische assistentie als de fout niet verholpen kan worden

6 [E] |Communicatiefout gedetecteerd |De generator uit- en weer inschakelen. Contact opnemen
door de kaart van het paneel met de technische assistentie als de fout niet verholpen kan

worden.

8 [E] |Communicatiefout tussen de De verbinding tussen de kaart van het paneel 27 en de kaart
masterkaart en de kaart voor de | voor de controle van de motor 41 controleren. De generator
controle van de motor uit- en weer inschakelen. Contact opnemen met de technische

assistentie als de fout niet verholpen kan worden.

9 [E] |Communicatiefout tussen de De verbinding tussen de kaart van het paneel 27 en de
slavekaart en de masterkaart vermogenskaart 68 controleren. De generator uit- en weer

inschakelen. Contact opnemen met de technische assistentie
als de fout niet verholpen kan worden

10 [E] |Uitgangsvermogen nul (I=0A, Hardwarefout. Contact opnemen met de technische
V=0V) assistentie. Mogelijke breuk vermogenskaart 68

42 [E] |Snelheid motor niet langer onder | Controleren of de rollen van de draadtrekker geen
controle. mechanische blokkeringen vertonen. De bedrading van

de motor van de draadtrekker controleren als de motor op
ongecontroleerde snelheid werkt. Correcte polariteit voeding
motor. Contact opnemen met de technische assistentie als de
fout niet verholpen kan worden.

53 [E] |Start ingedrukt tijdens de De startknop op de lastoorts loslaten.

inschakeling of bij het herstel
wegens een te hoge temperatuur.

54 [E] |Test generator stroom niet nul De generator uit- en weer inschakelen. Contact opnemen
met de technische assistentie als de fout niet verholpen kan
worden.
56 [E] |De kortsluiting aan de uitgang De generator uit- en weer inschakelen. Contact opnemen
duurt te lang met de technische assistentie als de fout niet verholpen kan
worden.
57 [E] |Te hoge stroom motor Controleren of de rollen van de draadtrekker geen
draadtrekker mechanische blokkeringen vertonen. De generator uit- en weer

inschakelen. Contact opnemen met de technische assistentie
als de fout niet verholpen kan worden.

58 [E] |Fout firmware-update De generator uit- en weer inschakelen. Contact opnemen
met de technische assistentie als de fout niet verholpen kan
worden.

60 [E] |Gemiddelde stroom hoger dan De generator uit- en weer inschakelen. Contact opnemen
de maximumlimiet wegens een te | met de technische assistentie als de fout niet verholpen kan
lange tijd worden.

61 [E] |Fase L1 lager dan minimum De voedingsspanning van de machine controleren.

Contact opnemen met de technische assistentie als de fout
niet verholpen kan worden

62 [E] |Fase L1 hoger dan maximum De voedingsspanning van de machine controleren.

Contact opnemen met de technische assistentie als de fout
niet verholpen kan worden.
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Code Type Omschrijving fout Handeling

74 [W] |Activering thermische schakelaar | De machine laten afkoelen. Controleren of de luchtintrede- en
wegens te hoge temperatuur op | luchtuittrederoosters niet verstopt zijn. Contact opnemen met
secundaire diodes TH1 de technische assistentie als het probleem niet verholpen kan

worden.

77 [W] |Activering thermische schakelaar | De machine laten afkoelen. Controleren of de luchtintrede- en
wegens te hoge temperatuur op | juchtuittrederoosters niet verstopt zijn. Contact opnemen met
primaire IGBT TH2 de technische assistentie als het probleem niet verholpen kan

worden.

80 [E] |Open afscherming draadtrekker |Controleren of de beschermkap van de draadtrekker goed
geopend. gesloten is en tevens de bedrading controleren. Contact

opnemen met de technische assistentie als het probleem niet
verholpen kan worden.

83 [W] | Verkeerde lastoorts gekozen. Geeft aan dat tijdens het lassen de startknop van een van de
ongebruikte lastoortsen werd ingedrukt. Contact opnemen met
de technische assistentie als het probleem niet verholpen kan
worden.

99 [E] |De machine wordt uitgeschakeld. | Wachten tot de generator is uitgeschakeld. Tijdens deze
fase de generator niet opnieuw inschakelen door aan de
netschakelaar te draaien, om te vermijden dat de generator
geblokkeerd raakt. De machine uitschakelen. Minstens 30
seconden wachten en weer inschakelen.
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VIKTIGT: LAS NOGGRANT IGENOM MANUALEN SA ATT DU FORSTAR DESS INNEHALL INNAN DU ANVANDER
APPARATEN.

VIKTIGT: Las forst noggrant igenom manualen Allmanna sdkerhetsanvisningar 3301151 sa att du forstar dess
innehall innan du laser igenom denna manual.

Upphovsratt.

Tillverkaren dger upphovsratten till denna bruksanvisning. Texten och illustrationerna motsvarar apparatens
tekniska utrustning vid tidpunkten fér bruksanvisningens tryckning med forbehall for dndringar. Ingen del
av detta dokument far reproduceras, sparas i ett arkiveringssystem eller 6verlamnas till tredje man, oavsett
form eller medium, utan att tillverkaren férst har gett sitt skriftliga godkdnnande dartill. Vi uppskattar om du
uppmarksammar oss pa eventuella fel i bruksanvisningen och ger forslag pa forbattringar.

Foérvara alltid bruksanvisningen pa apparatens anviandningsplats for framtida konsultation.

Apparaten kan endast anvandas for svets- och skararbeten. Anvand inte apparaten fér att ladda batterier,
avfrosta ror eller starta motorer.

Endast kvalificerad och utbildad personal far 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.

All anvdndning som avviker fran vad som uttryckligen anges i och som sker pa annat sétt an eller i strid med
anvisningarna i detta dokument anses som felaktig anvdandning. Tillverkaren franséger sig allt ansvar till foljd
av felaktig anvdndning som kan orsaka personskador och eventuella driftsstérningar pa anldggningen.
Denna ansvarsfriskrivning géller om anldggningen idriftsédtts av anvandaren.

Tillverkaren kan varken kontrollera att dessa instruktioner respekteras eller att villkor och metoder fér
installation, drift, anvdndning och underhall av apparaten iakttas.

En felaktigt utférd installation kan leda till materialskador och eventuellt &ven personskador. Tillverkaren
patar sig darfor inget ansvar for férluster, skador eller kostnader som féljer av eller pa nagot sétt ar férbundna
med en felaktig installation, drift och anvandning samt ett felaktigt underhall.

Det ar inte tillatet att parallellkoppla tva eller flera generatorer.

Begar skriftligt godkannande frdn Cebora om det ar aktuellt att parallellkoppla flera generatorer. Cebora
faststaller och godkanner pa vilket satt den begérda tillampningen far ske samt villkoren déarfér i enlighet
med gallande produkt- och sdkerhetsstandarder.

Installationen och driften av apparaten/anlaggningen ska uppfylla kraven i standard IEC EN 60974-4.

Ansvaret i samband med driften av denna anlaggning &r uttryckligen begrénsat till anlaggningens funktion. Allt ansvar
darutdver, oavsett slag, ar uttryckligen uteslutet. Denna ansvarsfriskrivning géller om anldggningen 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 3301151 iakttas.

En felaktigt utford installation kan leda till materialskador och darmed aven personskador. Tillverkaren pétar sig
darfor inget ansvar for forluster, skador eller kostnader som féljer av eller pa nagot sétt ar férbundna med en felaktig
installation, drift och anvandning samt ett felaktigt underhall.

Svets-/skargeneratorn uppfyller kraven i de standarder som anges pé generatorns typskylt. Det ar tillatet att anvanda
svets-/skdrgeneratorn i automatiska eller halvautomatiska anlaggningar.

Det &ligger installatdren av anlaggningen att kontrollera att samtliga delar som anvénds i anlaggningen &r kompatibla och
fungerar korrekt. Cebora fransager sig darfor allt ansvar for driftsstdrningar/skador bade pé svets-/skargeneratorerna
i sig och pa anlaggningens delar som uppstatt till foljd av att installatéren inte har utfért dessa kontroller.
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1 SYMBOLER

A VARNING Indikerar en situation med potentiell fara som kan leda till allvarliga personskador.
c FORSIKTI- Indikerar en situation med potentiell fara som kan leda till sméarre personskador och
GHET materialskador pa utrustningen, om anvisningarna inte iakttas.

Ger anvandaren viktig information om situationer dar bristande iakttagande av denna

OBSERVERA! information kan leda till skador p& utrustningen.

ANVISNING Procedurer som ska féljas fér att uppné en optimal anvéndning av utrustningen.

Beroende pa fargen pa ramen kan arbetsmomentet utgéra en situation férenad med: FARA, VARNING, FORSIKTIGHET,
OBSERVERA eller ANVISNING.

2 SAKERHETSANVISNINGAR

Det ir obligatoriskt att Iisa SAKERHETSANVISNINGARNA i manualen 3301151 innan svetsgeneratorn flyttas, packas
upp, installeras och anvands.
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21

Varningsskylt

Féljande numrerade textrader motsvaras av numrerade rutor pa skylten.

B. Trddmatarrullarna kan skada handerna.
C. Svetstrdden och trddmataren ar spanningssatta under svetsningen. Hall hdnder och metallféremal p& behorigt
avstand.

Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln kan vara dédliga. Skydda dig mot faran for elstotar.
Anvand isolerande handskar. Ror inte vid elektroden med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

Sé&kerstall att du &r isolerad fran arbetsstycket som ska svetsas och marken.

Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa apparaten.

Det kan vara héalsovadligt att inandas utsldppen som alstras vid svetsningen.

Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

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

Anvand en sugflakt for att avlagsna utsléppen.

Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion eller brand.

Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand fran svetsomradet.

Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se till att det finns en brandslackare i ndrheten och en person
som &r beredd att anvanda den.

Svetsa aldrig pé slutna behallare.

.Bagens stralning kan orsaka ¢gonskador samt bréannskador pa huden.

Anvand skyddshjélm och skyddsglaségon. Anvand lampliga hérselskydd och skyddsplagg med knédppta
knappar anda upp i halsen. Anvand hjélmvisir som har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

Las instruktionsmanualen fére anvandning av eller arbeten pa apparaten.

Avlagsna inte eller ddlj varningsetiketterna.
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3 ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en strémgenerator med inverter. Generatorn ar konstruerad i 6verensstdmmelse med standarderna
IEC 60974-1, IEC 60974-5 och IEC 60974-10 (CL. A).
Generatorn ar avsedd for MIG/MAG-svetsning.

3.1 Forklaring av typskyltens data

N° Serienummer som alltid ska uppges vid alla slags foérfragningar angaende
svetsen.

1 [F —_— Statisk enfas frekvensomvandlare — transformator - likriktare.
— /Dl

3 | —_— Statisk trefas frekvensomvandlare.
— GO —

MIG/MAG Lampar sig for MIG/MAG-svetsning.

TIG Lampar sig for TIG-svetsning.

MMA Lampar sig for MMA-svetsning.

uo Sekundéar tomgangsspénning.

X Procentuell kapacitetsfaktor. Kapacitetsfaktorn anger hur stor andel i
procent av 10 minuter som svetsstrom |2 kan anvéndas for svetsen .

u2 Sekundar spénning med stroém 12.

U1 Nominell matningsspénning.

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

3~ 50/60Hz Trefasmatning 50 eller 60 Hz.

[Tmax Max. stréomférbrukning vid strédm 12 och spanning U2.

[1eff Max. verklig stromférbrukning med hénsyn till kapacitetsfaktorn. Detta
varde motsvarar normalt kapaciteten hos svetsens tréga skyddsséakring.

IP23S Holjets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebar att denna apparat kan férvaras utomhus,
men att den inte ar avsedd att anvandas utomhus vid nederbdrd savida
den inte anvands under tak.

Lampar sig for arbete i utrymmen med férhojd elektrisk risk.

3.2 Spaérrfunktion
Vid driftsstérningar hos svetsen kan ett varningsmeddelande (WARNING) visas pa displayen A som anger typen av
fel. Kontakta teknisk service om meddelandet fortfarande visas efter att apparaten har stdngts av och startats igen.

3.3 Overhettningsskydd
Apparaten skyddas av en termostat som stoppar apparaten om max. temperatur éverskrids. | ett sddant Iage fortsat-
ter flakten att ga och férkortningen WARNING tH blinkar pa displayen A.
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3.4 Installation

A VARNING

Anslutningen till natet av apparater med hdg effekt kan ha negativ inverkan pa kvalitén pa néatets effekt. For att
uppfylla kraven i IEC 61000-3-12 och IEC 61000-3-11 kan det krdvas linjeimpedansvarden som &r l&agre an Zmax i
tabellen. Det &ligger installatoren eller anvandaren att kontrollera att apparaten ar ansluten till en linje med korrekt
impedans. Det rekommenderas att radfrdga det lokala elbolaget.

Kontrollera att natspanningen Gverensstdmmer med spanningen som anges pa svetsens typskylt. Anslut en
stickkontakt av lamplig dimension for stromférbrukning vid strdm 11 som anges pa typskylten. Kontrollera att
elkabelns gul/gréna ledare ar ansluten till stickkontaktens jordkontakt.

A VARNING

Dimensionen pé den termomagnetiska brytaren eller sdkringarna som ar placerade mellan elnatet och apparaten
maste
lampa sig for strommen 11 som férbrukas av apparaten. Kontrollera apparatens tekniska data.

OBSERVERA! Om férl&angningskablar anvands for ndtanslutningen ska de ha ett tvarsnitt med 1&mplig dimension.
Anvand inte férlangningskablar som &r langre &n 30 m.

A VARNING

Frankoppla apparaten fran elnatet innan den transporteras.

Kontrollera att samtliga gallande lokala olycksférebyggande bestdmmelser och foreskrifter respekteras under
transporten av apparaten.

Anvand en gaffeltruck for att flytta apparaten och placera dess gafflar beroende pa var generatorns tyngdpunkt
ligger.

Apparaten far endast anslutas till ett elndt med jordledare.

Att anvanda 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 dérav.

Anvandaren ar skyldig att se till att en behorig elektriker regelbundet kontrollerar att anlaggningens och
den anvanda apparatens jordledare fungerar effektivt.

OBSERVERA

Nar omkopplaren F placeras i lage OFF visar displayen féljande meddelande: Power Off
Vanta tills detta meddelande férsvinner fran skdrmen innan apparaten startas om.
Om generatorn slas p& nar displayen visar meddelandet Power Off startar den inte.
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3.5 Lyft och transport

Se anvisningarna om lyft och transport i manualen Sakerhetsanvisningar 3301151.

3.6 lgangséattning och installation.

A VARNING

Apparaten ska endast installeras av kvalificerad personal. Alla anslutningar méaste utféras i enlighet med gallande
standarder och med full respekt for olycksférebyggande lagar (CEI 26-36 och IEC/EN 60974-9).

Kontrollera att ndtspanningen éverensstammer med spanningen som anges pa generatorns typskylt.
Anslut en stickkontakt av lamplig dimension for stromférbrukning vid strom 11 som anges pé typskylten.
Kontrollera att elkabelns gul/gréna ledare ar ansluten till stickkontaktens jordkontakt.

Dimensionen pa den termomagnetiska brytaren eller sdkringarna som ar placerade mellan eln4tet och generatorn
maste lampa sig for strommen 11 som férbrukas av generatorn.

Generatorn slés pa och stangs av med omkopplaren F.

OBSERVERA

Om det finns tillbehor i svetsanlaggningen ska de anslutas till generatorn innan den startas. Om tillbehéren ansluts
eller frankopplas nar generatorn har startats orsakar det en driftsstérning hos systemet och i varsta fall kan
svetsanldggningen ga sonder. Ceboras garanti tacker inte felaktig anvandning av svetsanlaggningen.

OBSERVERA

Anvandning av piratreservdelar kan &ventyra generatorns korrekta funktion och eventuellt hela systemet och
medféra att Ceboras garanti och ansvar, oavsett slag, fér svetsgeneratorn bortfaller.

Placera svetsen s att det medges en fri luftcirkulation inuti svetsen och férhindras

att det kommer in metalldamm eller liknande. Placera svetsen pa en plats dar den star stadigt. Svetsen vager ca 102
kg. Installationen av apparaten far endast utféras av kvalificerad personal.Alla anslutningar maste utféras i enlighet
med gallande standarder (IEC/CEI EN 60974-9) och med full respekt fér olycksforebyggande lagar. Kontrollera att
matningsspanningen dverensstdmmer med svetsens nominella spanning. Anvand skyddssékringar som &r lampliga
for vad som anges i tekniska data p& markplaten. Montera stickkontakten pa elkabeln. Var noga med att ansluta den
gul/gréna ledaren till jord.

Denna svets &r konstruerad sa att det samtidigt gar att montera tre slangpaket och tre tradspolar med MAX. 200 mm

Apparaten kan inte svetsa med de tre slangpaketen pad samma gang. Vilj vilket av slangpaketen som ska
anvandas genom att snabbt trycka in och slappa upp knappen pa aktuellt slangpaket.

Det kan placeras tva gasflaskor med MAX. 180 mm diameter och MAX. 1 000 mm hdjd

eller en gasflaska med MAX. 220 mm diameter och MAX. 1 600 mm hojd pa den bakre stédplattan.

Spann fast gasflaskorna ordentligt vid gasflaskehallaren med de medféljande fastremmarna.

Gasflaskan ska vara férsedd med en tryckreduceringsventil och en flodesmatare. Satt gasflaskan pa plats innan
gasslangen som kommer ut fran apparatens bakre panel ansluts till tryckreduceringsventilen.

Oppna den rérliga sidopanelen, montera trddspolen pé spolhé&llaren och stick in trd&den som kommer ut fran tradspolen
i reducervaxeln. Kontrollera att tradtypen och trdddiametern éverensstammer med tradmatarrullen.

Traden ska vara i linje med tradmatarrullens spar och komma ut fran adaptern C. Stang tradmatararmen. Anslut
slangpaketet och jordkabeln till uttaget D. Nar monteringen av tradspolen och slangpaketet &r avslutad ska du starta
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apparaten och valja lamplig synergisk kurva for tradtypen som ska svetsas. Folj anvisningarna i avsnitt Driftfunktioner
(PROCESS PARAMS). Avlagsna gasmunstycket och skruva ur slangpaketets kontaktmunstycke. Tryck pa
slangpaketets knapp tills trdden matas ut. OBSERVERA! Hall inte munstycket intill ansiktet nar traden matas ut.
Skruva fast kontaktmunstycket och satt tillbaka gasmunstycket.

Oppna gasflaskans tryckreduceringsventil och reglera gasflédet till 8-10 L/min. Under svetsningen visas
arbetsstrommen och -spénningen pa displayen A. De visade vardena kan skilja sig en aning fran de installda vardena.
Det kan bero pa flera olika saker sdsom typen av slangpaket, annan tjocklek &n den nominella, avstandet mellan
kontaktmunstycket och arbetsstycket samt svetshastigheten. Strom- och spénningsvardena lagras pa displayen A
efter svetsningen. Visa de installda vardena genom att vrida lite p&

vredet B samtidigt som slangpaketets knapp trycks in utan att det utférs ndgon svetsning. Displayen A visar
tomgéngsspénningen och strémvardet lika med 0.

3.7 Beskrivning av generator

AN
A
E H1
C C1
G
F H2
D
c2 |
J g
A DISPLAY
Visar bade svetsparametrarna och samtliga svetsfunktioner.
B VRED

Valjer och reglerar bade svetsfunktionerna och svetsparametrarna.

C CENTRALADAPTER
Till denna ska slangpaketet f6r aluminium eller slangpaketet Push Pull anslutas.

C1 CENTRALADAPTER
Till denna ska slangpaketet for jarn anslutas.

C2 CENTRALADAPTER
Till denna ska slangpaketet for silikonbrons anslutas.

UTTAG (-)

E KONTAKTDON
For anslutning av fjarrkontroller och kontrollkabel fér slangpaketet Push Pull.

F OMKOPPLARE
Startar och sténger av svetsen.

G NATKABEL

H KOPPLINGSDON FOR GASSLANG
For slangpaket for aluminium.

H1 KOPPLINGSDON FOR GASSLANG
For slangpaket for jarn.

H2 KOPPLINGSDON FOR GASSLANG
For slangpaket for silikonbrons.
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3.8 Beskrivning av funktioner som visas pa display A

(Information \ Nar apparaten startas visar displayen A en kort stund féljande: Apparatens artikelnummer,
mijukvarans version och utgivningsdatum samt de synergiska kurvornas utgavenummer

Machine 392 | (denna information visas aven i kapitel 7.1 DRIFTFUNKTIONER).
Version 001 Direkt efter starten visar displayen A féljande:
Build May 24 2022 | 2'"® piay jande:

Table 001 Den anvanda synergiska kurvan, svetssattet 2T, 4T eller 3L, funktionen SPOT (om
< =~ den &r aktiverad), svetsprocessen "KORT” eller "PULSERANDE", svetsstrommen,
svetstradens hastighet i m/min, svetsspanningen och den rekommenderade tjockleken.

Oka eller minska svetsparametrarna genom att vrida pa vredet B. Virdena dndras alla tillsammans synergiskt.
Andra svetsspénningen V genom att trycka in vredet B i max. 2 sekunder. Displayen visar (Arc Length eller
svetsbagens ldngd) en skala med 0 pa mitten. Vardet kan stéllas in pa mellan -9,9 och +9,9 med vredet B. Tryck
snabbt in vredet B for att ga ur funktionen.

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

AlMgZ.7M 1.2mm Ar m firc Length
21

>

90A 18 . "
145V @) (L1, y

(iZI;HJZ.m 1.Zmn Ar (izl;ﬂ;z .M 1.Zom Ar
101A 18& . [101A 18 ..
20.2V ¥ ) (20.2V ¥ 2

3.9 Driftfunktioner (PROCESS PARAMS) som visas pa display A

OBSERVERA

Mjukvaran kan ha uppdaterats och den aktuella apparaten kan darfoér ha funktioner som inte beskrivs i
denna instruktionsmanual och tvartom. Enskilda figurer kan dven visa styrreglage som skiljer sig latt frdn dem
som finns pa den aktuella apparaten. Dessa styrreglage har dock exakt samma funktion.

Utga fran huvudskarmbilden och tryck in vredet B i min. 2 sekunder for att komma at driftfunktionerna.

Du kommer at funktionen genom att vélja den med vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder. G4 tillbaka till
huvudskérmbilden genom att trycka in vredet B i min. 2 sekunder.

Det finns féljande funktioner:

e Synergisk kurva (Wire Selection).

Valj synergisk kurva genom att vélja en kurva som féreslas pa displayen A med hjalp av vredet B. Valj 6nskad kurva
och bekréfta valet genom att trycka in vredet B i max. 2 sekunder.
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Nar du har tryckt in vredet B kommer du tillbaka till féregdende skarmbild (PROCESS PARAMS).

(Prncess Parameters \ lfU:i.l»e Selection \

.M 1.0mm Ar

r1..4_h .7 1.2mn Ar

] U .omm Hr
AlMgS  ©.9m fr

Fl| [AlMgs  1.0mm Ar
CRA OFF| [A1Si12  ©.bmm Ar
Double Pulse oFf) \AlSiiz  0.8mm Ar

* Process
Valj eller bekrafta typen av svetsning genom att valja den med vredet B och trycka in Short eller Pulsed i min. 2
sekunder.
Short anger att den valda typen av svetsning &r kort synergisk.
Pulsed anger att den valda typen av svetsning &r pulserande synergisk.

ﬁ’mcsss Parameters 'p,-ncgss ‘]
Pr'ﬁ mﬁ'-lmlﬁ?m 1.Zmm Ar
Start Mode |l
ot OFF
a OFF
CRA DFF
Double Pulse OFF, §

e Svetsfunktion (Start Mode).

Valj en av funktionerna for svetsstart 2T, 4T eller 3L med hjélp av vredet B. Tryck sedan in vredet B i max. 2 sekunder
for att bekrafta valet. Du kommer da alltid tillbaka till féregdende skarmbild (PROCESS PARAMS).
Funktion 2T. Apparaten bérjar att svetsa nar slangpaketets knapp trycks in och avbryter svetsningen nédr knappen
slapps upp.
Funktion 4T. Apparaten bdrjar att svetsa nér slangpaketets knapp trycks in och slapps upp. Apparaten slutar att
svetsa nar knappen ater trycks in och slépps upp.

(Prnl:ess Parameters \ Start Mode ]

Pro AlMg2.7Mn 1.2mm Ar
mgess g2 SHORT _

Start Mode ‘ 3L

Double Pulse OFE

Funktionen 3L rekommenderas séarskilt for svetsning i aluminium.

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

Start Curr (startstrom), kan stéllas in pa mellan 10 och 200 % av den instéllda svetsstrommen.

Slope time, kan stéllas in p& mellan 0,1 och 10 sekunder. Anger évergéngstiden mellan startstrommen (Start Curr)
och svetsstrdmmen samt mellan svetsstrommen och strémmen for fylining av krater eller fylining av andkrater (Cra-
ter Curr).Vardet kan stéllas in pa mellan 10 och 200 % av den instéllda svetsstrommen.

Svetsningen startar nar slangpaketets knapp trycks ned. Svetsstrommen som anvands &r startstrémmen Start Curr.
Denna strom upprétthélls s lange slangpaketets knapp hélls nedtryckt. Nar knappen slapps upp 6vergar start-
strommen till svetsstrommen. Denna strom uppréatthalls sedan tills slangpaketets knapp ater trycks in. Nasta gang
slangpaketets knapp trycks in dvergar svetsstrommen till strommen for fylining av andkrater (Crater Curr). Denna
strom uppréatthalls sa lange slangpaketets knapp halls intryckt.

P ~

Process Parameters Start Current
Prog AlMgZ . 7Mn 1.2mm Ar 3 200
Process SH EE‘
tart Current 7 o g
Slope Time 0.5s 3
Crater Current 60 3 e
\Double Pulse 0FF /) Y,
Slope Time Crater Current
10 .0s 200
B8.5s 60x
B.1s 10
. /L J
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¢ Punkt- och pulssvetsningstid (Spot).
Denna funktion ar avaktiverad nér funktionen 3L ar aktiv. Valjer du tiden for spot ON visas funktionen Spot
Time pa displayen. Genom att vélja denna funktion kan du stélla in vardet p& mellan 0,3 och 25 sekunder med
hjélp av skalan. Férutom denna funktion visas funktionen Pause Time pa displayen. Genom att valja denna
funktion kan du stéalla in paustiden mellan tva svetspunkter eller svetsstrackor med hjélp av skalan. Paustiden
kan stallas in pa mellan 0 (OFF) och 5 sekunder.
Du kommer at funktionerna Spot Time och Pause Time genom att trycka in vredet B i max. 2 sekunder.
Installiningen utfors alltid med vredet B. Bekrafta genom att trycka in vredet i max. 2 sekunder. Nar du har
bekraftat valet kommer du alltid tillbaka till skarmbilden (PROCESS PARAMS).

(Process Parameters Spot
Prog  AlMgZ.7Mn 1.Zmm Ar OFF
Process SHORT | |
Start Mode 2T
CRA OFF
\Double Pulse OFE/ \_ )
Process Parameters Spot Time
Prog  AlMgZ.7M 1.2mm Ar 3 25.0s
Process SHORT
Start Mode 21 1.8s
t ON =
Pause Tine OFF 2 0.3s
\HSA OFF ) \_ J
Process Parameters ) "Pause Time
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar =
Process SHORT 3 5.0
Start Mode 2T 3
Spot ON =
t Time 1.0s 3
M =4 OFF
& Y/ J

e HSA (automatisk hot start).

Denna funktion ar avaktiverad nér funktionen 3L &r aktiv. Nar funktionen har aktiverats kan startstrdmmen
(Start Curr) stallas in pad mellan 10 och 200 % av svetsstrommen (fabriksinstéllning 130 %). Det gar att stalla
in strémmens varaktighet (S.C. Time) p& mellan 0,1 och 10 sekunder (fabriksinstéllning 0,5 sekunder). Aven
overgangstiden (Slope Time) mellan startstrommen (Start Curr) och svetsstrommen kan stéllas in pa mellan
0,1 och 10 sekunder (fabriksinstéllning 0,5 sekunder).

Process Parameters Start Current
o 0K
Start Current 135 200
Start Current Time 8.5s 135%
Slope Time 0.5s *
CRA OFF
Double Pulse DFF 10
Jnductance 9.0 ) \_ J
Start Current Time ,shpn Time =
3 10.0s 3 10.0s
E 8.5s
3 9.1s * 0.15
J U J

e CRA (crater filler - fylining av andkrater).
Denna funktion ar avaktiverad nar funktionen 3L ar aktiv. Den kan anvdndas med svetssatt 2T, 4T och aven i
kombination med funktionen HSA.
Nar funktionen har aktiverats kan évergangstiden (Slope Time) mellan svetsstrémmen och strémmen for
fylining av andkrater (Crater Curr.) stallas in pa mellan 0,1 och 10 sekunder (fabriksinstéllning 0,5 sekunder).
Strémmen for fylining av andkrater (Crater Curr.) kan stallas in p& mellan 10 och 200 % av svetsstrémmen
(fabriksinstallning 60 %).
Varaktigheten (C.C. Time) for strdmmen for fyllning av &ndkrater kan stéllas in pa mellan 0,1 och 10 sekunder
(fabriksinstallning 0,5 sekunder).
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Process Parameters Slope Time )
i " ‘ 10.0s
Crater Current 60% —
Crater Current Time 8.5s
Double Pulse OFF
Inductance 0.0 0.1s
\]hrriﬁu:k ATD ) Y,
(Crater Current ) Crater Current Time
200 3 10.0s
68z 8.5 E
E! 0.1s
\ s J J

¢ Tva stromnivaer
Denna typ av svetsning andrar strémintensiteten mellan tva nivaer. Innan svetsningen med tva stromnivaer stélls in
ar det noédvandigt att goéra en kort svetsstrang for att faststalla tradhastigheten och darmed strémmen for att uppna
optimal genomsmaltning och bredd pa svetsstrangen for den svetsfog som ska utforas.

Pa detta satt faststalls vardet for tradmatningshastigheten (och darmed motsvarande strom) till vilket installt antal
meter per minut 1aggs till eller dras ifran.

| en korrekt svetsstrédng ska dverlappningen mellan en “svetspunkt” och n&sta vara minst 50 %.

MIN MAX DEF
FREQUENCY |0,1 HZ 5,0HZ 1,5 HZ
PULSE STEP | 0,1 M/MIN 3,0 M/MIN 1,0 M/MIN
DUTY CYCLE |25 % 75 % 50 %
ARC 9,9 9,9 0,0
CORRECTION | ’ ’
Wire Speed
4
== 5%
pulse step :
Ise st '
pulse step| ' Main
set point
t
duty
T=1/f

¢ Frekvens for tva strémnivaer.
Frekvensen uttryckt i Hertz &r antal perioder/sekund. Med period avses vaxlingen mellan hdg och Iag hastighet.
Den laga hastigheten utan genomsmaltning anvands av svetsaren for att flytta sig fran en svetspunkt till nasta. Den
hdga hastigheten motsvarar max. strdm med genomsmaltning och utférande av svetspunkten. Svetsaren stannar i
detta fall upp for att utféra svetspunkten.

¢ Hastighetsskillnad
Den beskriver hur mycket hastigheten i m/min varierar.

Variationen faststaller hur manga m/min som ska laggas till eller dras ifran den tidigare beskrivna referenshastigheten. |
likhet med 6vriga parametrar blir svetspunkten och genomsmaltningen stérre nar siffran 6kas.

e Kapacitetsfaktor
Det ar tiden med tva stromnivaer uttryckt i procent. Det ar tiden med den hégsta hastigheten/strommen i férhallande
till periodens varaktighet. Om 6vriga parametrar inte andras faststaller den svetspunktens diameter och darmed
genomsmaltningen.
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e Korrigering av svetsbagens langd. Staller in svetsbagens langd med den hégsta hastigheten/strommen.
Observera! En bra instéllning gor att svetsbagens langd blir samma fér bada strémnivéerna.

s ~ >~

Process Parameters Freguency )
3 5.0
Duty Cycle 50 E
firc Corr. 0.0 N
Inductance 0.0 3 8.1
\Burnback AUTO / \_ ’ )
Pulse Step Duty Cycle )
3.0 75
1.6n 1
0.1 25
. J J
N\
J

¢ Induktans (Inductance).
Vardet kan stéllas in p& mellan -9,9 och +9,9. Noll &r tillverkarens instéllning. Impedansen minskar om talet &ndras
till ett negativt tal och svetsbagen blir hardare. Impedansen 6kar om talet andras till ett positivt tal och svetsbagen
blir mjukare.
Du kommer at funktionen genom att markera den med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pé displayen A. Stall in vardet med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekréafta.

>~

Process Parameters ] Inductance ]
Double Pulse OFF mx

Soft Start AUTO e

PreGas 0.1s

PostGas 3.z MIN

Units MET _

e Burnback AUTO

Vardet kan stéllas in pa mellan -9,9 och +9,9. Funktionen anvands for att stalla in langden pa traden som kommer ut
ur gasmunstycket efter svetsning. Ett positivt virde motsvarar en hogre férbranning av traden.
Tillverkarens installning &r Auto (forinstalld funktion).
Du kommer at funktionen genom att markera den med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pé displayen A. Stall in vardet med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekréafta.

s ~

Process Parameters ] Burnback ]

=

=
Rolalalodalybolblella

Y
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e Soft Start AUTO

Vardet kan stéllas in pd mellan 0 och 100 %. Detta ar trddhastigheten, uttryckt i procent av den instéllda svetshastig-

heten, innan trdden nuddar arbetsstycket.
Denna installning &r viktig fér en bra start.
Tillverkarens installning &r Auto (forinstalld funktion).

Du kommer &t funktionen genom att markera den med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder. Skalan
visas pé displayen A. Stall in vardet med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekréfta.

o ~

Soft Start ]

Process Parameters ]
Double Pulse OFF
Inductance 0.0
Burnback AUTO
PreGas 0.1s
PostGas 3.0s
\Units MET

108

0

e Forgas
Vardet kan stéllas in p& mellan 0 och 10 sekunder.

Du kommer at funktionen genom att markera den med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pé displayen A. Stall in vardet med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekréafta.

~

>

PreGas ]

Process Parameters ]
Burnback AUTD
Soft Start AUTD

as 8
Units MET
Factory OFF
(Information

10.06s
B.1s

IAAARRNAAANAN

0.0s

e Eftergas
Vardet kan stéllas in p& mellan 0 och 25 sekunder.

Du kommer at funktionen genom att markera den med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pé displayen A. Stall in vardet med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekréafta.

P ~

~
PostGas ]

Process Paraneters ]
Burnback AUTD
Soft Start AUTO
PreGas s

Factor OFF
\Irﬂ‘nrmtim

25.0s

e Units

Valj mellan metriska enheter och imperiella enheter (tum).

P

~
Process Parameters ]

Burnback AUTD
Soft Start AUTD
PreGas 0.1z
i-:r'g [I["
\Unformation

Units

—4’

P
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e Factory Reset
Funktionen anvands for att aterstalla svetsens fabriksinstallningar.
Du kommer &t funktionen genom att markera den med hjalp av vredet B. Nar du trycker p& detta vred i max. 2
sekunder visar displayen A texterna OFF och ALL. Genom att markera texten ALL och snabbt trycka in vredet B
utfér du aterstéllningen. Displayen A visar texten Factory Done. Det anger att aterstéllningen har utforts korrekt. Ga
tillbaka till féregdende skarmbild genom att trycka in vredet B i min. 2 sekunder..

-

Process Parameters Factory ]
Burnback AUTO &

Soft Start AUTO

PreGas 0.1s

PostGas 3.0s

Units MET

jninr'mt!un \_

¢ Information
Displayen visar apparatens artikelnummer, mjukvarans version och utgivningsdatum samt de synergiska kurvornas
utgdvenummer.

Process Parameters ] Information
Burnback AUTD Machine MILTIMIG 525
Soft Start AUTD Version 001
PreGas 0.1s Build Nov 15 2018
PostGas 3.0s Table 001
gnits MET

" J

OBS! Det fabriksinstallda vardet kan &terstallas for samtliga funktioner som har en skala.
Detta kan endast utféras nar skalan visas pa displayen A och utférs genom att vredet B trycks in i min. 2 sekunder.

4  UNDERHALL

Samtliga underhdllsmoment ska utforas av kvalificerad personal i enlighet med standard CEIl 26-29 (IEC
60974-4).

41 Underhéll av generator

Sé&kerstall att omkopplaren F &r i lage "O” och dra ut natkabeln fére underhallsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft for att regelbundet avldgsna metalldamm som kan ha samlats inuti apparaten.

4.2 Anvisningar efter utférd reparation

Efter en reparation ska du vara noga med att I1&gga alla kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan apparatens
primdra och sekundéra sida. Undvik att kablarna kommer i kontakt med delar i rérelse eller med delar som blir varma
under driften. Atermontera samtliga kabelklammor som pé originalsvetsen foér att undvika kontakt mellan svetsens
priméra och sekundéra sida om en ledare gar av eller lossnar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som pa originalsvetsen.
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5 TEKNISKA DATA

Apparaten &r i dverensstdmmelse med standarderna IEC 61000-3-12 och IEC 61000-3-11 under férutsattning att
matningslinjens impedans i PCC ar lagre &n Zmax i tabellen. Det aligger installatéren/anvandaren att vid behov
radfrdga elbolaget och sakerstélla att apparaten ar ansluten till ett elndt med max. systemimpedans som &r lagre an
Zmax.

| tabellerna i avsnitt 11 anges svetsgeneratorernas tekniska data for MIG/MAG-svetsning som ar de bada processer
som anvands inom omradet industriell automation. | manuell funktion kan generatorerna svetsa dven med belagd
elektrod (MMA) och TIG. Se instruktionsmanualen f6r mer information.

SYNSTAR TRIPLE 200M (Art.nr 392)
MIG
Néatspénning (U1) 1x230V
Natspanningstolerans (U1) +15 %/-20 %
Natfrekvens 50/60 Hz
Huvudsékring (trég) 13A
Effektforbrukning 6,3 kVA 20%
3,8 kVA 60 %
3,1 kVA 100 %
Anslutning till natet Zmax 33Q
Effektfaktor (cosd) 0,99
Svetsstromsintervall 20-200 A
Svetsstrém 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 200 A 20 %
140 A60 %
120 A 100 %
Tomgéangsspénning (U0) 96V
Max. ingangstryck fér gas 6 bar/87 psi
Verkningsgrad >85 %
Foérbrukning i standby <50 W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklass A
Overspanningsklass 1]
Fororeningsklass (IEC 60664-1) 3
Kapslingsklass IP23S
Typ av kylning AF
Driftstemperatur -10 °C-40 °C
Transport- och férvaringstemperatur -25°C-55 °C
Markning och certifieringar CE UKCA S
Matt (bredd x djup x hojd) 588 x 950 x 1 750 mm
Nettovikt 102 kg
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6 FELKODER
Nar det galler hanteringen av fel, delas dessa in i féljande tva kategorier:
1) Hardvarufel [E] som inte kan aterstallas och efter vilka det &r nédvandigt att starta om generatorn. De visas
pa skarmbilden med réd bakgrund.
2) Larm [W] som &r férknippade med ett externt tillstdnd som kan aterstéllas av anvandaren och inte kraver att
generatorn startas om. De visas pa skarmbilden med orange bakgrund.

Kod Typ Beskrivning av fel Atgéird

2 [E] |Skrivfel i minnet med Sténg av och starta om generatorn. Kontakta teknisk service
anvandardata om felet kvarstar.

6 [E] |Kommunikationsfel avkant fran Sténg av och starta om generatorn. Kontakta teknisk service
panelens kretskort. om felet kvarstar.

8 [E] |Kommunikationsfel mellan Kontrollera anslutningen mellan panelens kretskort 27 och
kretskortet Master och motorns | motorns styrkort 41. Sténg av och starta om generatorn.
styrkort. Kontakta teknisk service om felet kvarstar.

9 [E] |Kommunikationsfel mellan Kontrollera anslutningen mellan panelens kretskort 27 och
kretskortet Slave och kretskortet |effektkretskortet 68. Stang av och starta om generatorn.
Master. Kontakta teknisk service om felet kvarstar.

10 [E] |Noll uteffekt (I=0A,V=0V) Hardvarufel. Kontakta teknisk service. Effektkretskortet 68 ar

férmodligen sénder.

42 [E] |Motorhastighet utom kontroll. Kontrollera att det inte férekommer mekaniska blockeringar

i trdédmatarrullarna. Kontrollera trddmatarens motorkablage
om motorn gar med okontrollerbar hastighet. Korrekt polaritet
for eltillforsel till motorn. Kontakta teknisk service om felet
kvarstar.

53 [E] |Startknapp intryckt vid Slapp upp startknappen pa slangpaketet.
igangsattning eller vid
aterstallning p.g.a. dverhettning.

54 [E] |Strédmgeneratortest inte noll. Stang av och starta om generatorn. Kontakta teknisk service

om felet kvarstar.

56 [E] |Langvarig kortslutning vid Stang av och starta om generatorn. Kontakta teknisk service
utgéngen. om felet kvarstar.

57 [E] |For mycket strom pa Kontrollera att det inte férekommer mekaniska blockeringar
trddmatarens motor. i trdédmatarrullarna. Stang av och starta om generatorn.

Kontakta teknisk service om felet kvarstar.

58 [E] |Fel vid uppdatering av Stang av och starta om generatorn. Kontakta teknisk service
programvara. om felet kvarstar.

60 [E] |Strdmmedelvarde dver max. Stang av och starta om generatorn. Kontakta teknisk service
gransen for lang tid. om felet kvarstar.

61 [E] |Fas L1 under min. Kontrollera apparatens matningsspanning.

Kontakta teknisk service om felet kvarstar.

62 [E] |Fas L1 6ver max. Kontrollera apparatens matningsspanning.

Kontakta teknisk service om felet kvarstar.

74 [W] |Utlést 6verhettningsskydd p.g.a. | Vanta tills apparaten har svalnat. Kontrollera att till- och
Overhettning hos den sekundara | franluftsgallren inte &r tilltdppta. Kontakta teknisk service om
diodenheten TH1. problemet kvarstar.

77 [W] |Utlést Gverhettningsskydd p.g.a. |Vinta tills apparaten har svalnat. Kontrollera att till- och
6verhettning hos den primara franluftsgallren inte &r tilltdppta. Kontakta teknisk service om
IGBT-enheten TH2. problemet kvarstar.

80 [E] |”Open” Tramatarens holje ar Kontrollera att trédmatarens skyddsholje ar korrekt stéangt.
Oppet. Kontrollera &ven kablaget. Kontakta teknisk service om

problemet kvarstar.
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Kod Typ Beskrivning av fel Atgéird

83 [W] |Fel val av slangpaket. Anger att startknappen har tryckts in pa ett overksamt
slangpaket under svetsningen. Kontakta teknisk service om
problemet kvarstar.

99 [E] |Apparaten &ri Vanta tills generatorn har sténgts av. Vrid inte pa strémbrytaren
avstangningsfasen. for att starta om generatorn under denna fas eftersom
generatorn d& blockeras. Stang av apparaten, vanta i minst 30
sekunder och starta om.
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I ——
ErXEIPIAIO OAHTION MNA MHXANE2 2YTKOAAHZHZ 2YPMATO2

ZHMANTIKO: MPIN AMO TH XPHZH THZ ZYZKEYHZ AIABAZTE MPOZEKTIKA KAl KATANOHZITE TO MEPIEXOMENO AYTOY TOY
ErXEIPIAIOY.

ZHMANTIKO: Mpwv and tnv avayvwon autol Tou gyXeLpLldiou 08nylwv, SLoBACTE MPOCEKTIKA KOl KOLTAVONOTE TLG EVOELEELG
TLOU TEPLEXOVTOL OTO EYXELPLOLO MEVIKEG TposLldonotoslg 3301151,

MVEUHATIKA StKalwpoTo

Ta MVEUHATIKA SIKOLWUATA OUTWV TwV odnylwv Xpnong amoteAolv L8loktnoia Tou Kataokevaoth. To KEIPeEVO Kot ot
OLTIELKOVIOELG QVTLOTOLXOUV OTOV TEXVIKO €EOMALOMO TNG OUCKEUNG KOTA TN OTLYMN TNG EKTUNMWONG, UE TtV emipuAadn
tpomnonotoswv. Kavéva pépog autou Tou evtUmou v pnopei va aviypadei, va anodnkeutel o cuoTnpa apxeloB£tnong
n va StaBiBactel os Tpitoug o onoladnnote popdn 1| LE OMOLOSHTIOTE HECO, XWPLE O KATOOKEUAOTIG VO £XEL XOPNYIOEL
nponyoUpevn ypanth e§ouolodotnon. Oa fUacToV EUYVWHOVEG yla TV avadopd TuXOV oHaARATWY KoL TPOTAGEWYV yLa TN
BeAtiwon Twv odnyLwv xprong.

Na pUAAooETE TAVTA AUTO TO EYXELPLSLO OTO ONLELO XPRONG TG CUOKEUNG yLa ieAAovTiki avadopd.

0 £§0MALOMOG XPNOLLOTIOLEITOL ATIOKAELOTLKA YLa EPYACiEG OUYKOAANGNG ) KOTHG. MnV XPNOLILOTIOLEITE AUTAV T GUOKEUN yLa
$option pnatapiwv, anoPuén cwWANVWoewV 1) EKKivnon Kvnthpwv.

MGVO £UMELPO KOl EKTTALEEVUEVO TIPOOWTILKO UMOPEL va EYKAOLOTA, VOl XPNOLHOTIOLEL, VOL GUVTNPEL KL VAL EMLOKEUATEL QLUTOV
ToV £OTALOMO. QG EUMELPO MPOCWIILKO VOELTOL TO ATONO EKEIVO TTIOU UMOPEL VAL KPIVEL TNV Epyacia o Tou £xeL avateOeil Kat
va avayvwpilel toug mibavoig KivdUvoug BACEL TNG EMAYYEARATLKIAG TOU EKTTAISEUONG, YVWONG KAl EUMELPLAG.

Onowadnmnote xpron Sev cUVASEL UE QUTHV TTOU QVOQEPETAL PNTA, KAl ) omoic EQAPUOIETAL UE SLOPOPETIKOUG TPOTTOUG 1
avTideTa e QUTA TOU aVaPEPOVTOL OE QUTAV TNV €kS00N, amOTEAEL nepintwon akataAAnAng xprong. O KOTHOKEVAOTHG
anoppinteL kKade eudUvn Mou anoppEéct and akataAAnAn xprion n onoia UMOPEL va AIOTEAECEL aUTIAL yLa ATUXHUOTO OE ATOUO
Kall YL Tuxov SUCGAELTOUpPYIEG TOU OUCTHUATOG.

Auth n anonoinon eudovn¢ avayvwpiletal 6tav to cuothua Tidstal o€ Asttoupyia amnd tov xpAotn.

T600 n CUUUOPPWON UE AUTES TLG 00NYieS, 000 Ka 0L oUVINKES Kl UET0SO0L EYKATATTAONG, AELTOUPYIOG, XPHONG KoL GUVTHPNONG
TNG OUOKEUNG €V UITOPOUV va EAEYXOVTAL ATTIO TOV KATAOKEUAOTH.

H akatdAAnAn ekTéAean ThE EyKATACTAONG UTTOPEL Vo 08NyHoEL o€ UALKEG nuies ko eveexouévwe BAaBeg os atoua. Emouévwg,
v avadauBavetal kapio euduvn yia Tuxov anwAeLa, {nUieg ) KOOTOG TTOU MPOKUMTEL I} CXETIJETAL JUE OTOLOVSNTIOTE TPOMO UE
akatdAAnAn eykataotaon, eo@aAucvn Asttovpyia, kadwe kat akatadAAnAn xprion kat cuvtipnon..

Aev eTutpénetal n mapdAAnAn cuvdeon §U0 | MEPLOCOTEPWV YEVVNTPLWV.

Ma evéexopevn napdAAnAn cOvdeon MePLOCOTEPWVY YEVVNTPLWY, {NTHOTE ypanth e§ouclodotnon ano thv CEBORA n omnoia
Oa kabopiosl Kal Oa eykpivel, cUpdPWVA PE TOUG LOXUOVTEG KAVOVLOUOUG TTOU SLEMOUV TO MPOIOV Kot Thv acdaAela, TLg
HeBOS0UG KoL TOUG GpOUG TNG AULTOUEVNG EDAPHOYNG.

H eykatdotaon Kat n dtaxeiplon tou e€0MALOUOU / CUCTAMATOG TIPETEL VA CUMHOpdwVovTaL Le To TipotuTo IEC EN 60974-4.

H euBuvn oe oxéon pe T Asltoupyla autol TOU CUCTHHATOG TiEplopileTal pnTd ot Aeltoupyia Tou cuothuatog. Onoladnmote
nepaltépw gubUvn omoloudnmote eldoug amokAeietal pntd. Auth n amomnoinon euBuvNg avayvwpiletal otav To clOTNUA
tiBetal o Aettoupyla amnod Tov xpAotn.

H tipnon autwv twv odnywwv kabwg Kot oL opol kal ol péBodol eykatdotaong, AEtoupylag, Xprong Kol cuvinpnong tng
OUOKEUNG Tou avadEpovtal oTo eyxelpidlo 3301151 Sev umopouv va eAeyxBouv amd Tov KATACKEUAOTH.

H akatdAAnAn eKTEAEON TNG EYKATAOTAONG UTOPEL va 08nynoeL oe UAKEG TNULEG Kal ouveTwe PAABeg o dtopa. Emopévwg,
Sev avahappavetal kapia euBLVN yLa TUXOV amMwAELA, TNULA 1) KOOTOC TTOU TIPOKUTITEL 1| OXETL(ETAL |LE OTIOLOVONTIOTE TPOTO UE
akataAAnAn eykataotacn, eopaApuévn Aettoupyia, KaBwg kal akat@AAnAn xpron KoL cuvtipnaon.

H yevvntpla cUYKOAANGNG/KOTING CUUMOPDWVETAL LE TOUG KAVOVIOHOUG TIOU avadEpovTal oTnV mvakiba TexVikwy dedopévwy
TNG YEVVATPLOG. ETUTPEMETAL N XPAON TNG YEVVATPLOC GUYKOAANGNG/KOTIG EVOWUATWUEVNG O QUTOMATA N NULOUTOMOTA
ouoTnuata.

Elval guBlvn TOU TEXVIKOU EYKOTAOTAONG TOU CUOTAUATOC va €AEYXEL TNV MANPN CUUPBATOTNTA KAl TN OwoTH Asltoupyia
OAwv Twv €apTNUATWY TOU XpnoLuomolovvTal oto i8lo to clotnua. Emopuévwg, n Cebora S.p.a. amomoleital kaBs guBUVN
yla SucAettoupyieg/BAABeG TOOO OTIC YEVVATPLEG GUYKOAANGNG/KOTNG SLKMG TNG KOTOOKEUNG, 000 Kal oTa ££QPTHUOTA TOU
OUOTNOTOC, O€ TEPIMTWON TIOU 0 TEXVLKOG eykatdotacong 6ev cupupopdwOel e autolg Toug EAEYXOUC.
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1 2YMBOAA

EIAOTOIHSH Yrodelkvuel pLa kataotoon mlavou kwwduvou mou Ba PUmopoUce va TPOKAAECEL COPBAPES

A BAGBec oe atopa.

YrobelkvUeL pla katdotaon mbavou kivduvou n omola eav 6ev AndBel unodn Ba unopovoe

A1) va tpokalécel eEhadpég BAAPEG o€ dTopa Kot UALKEG NG oTOV ESOMALOO.

MapExEL OTOV XPrOTN ONUOAVTLKES TTANPODOPLEG LE TIG OTIOLEG N N CUMMOPdwWaon Ba umopouoe

NPOEIAONOIHZH! va TPOKAAEDEeL {nieg oTov EEOMALOO

ENAEIZEIZ AlaSLKaoleg TTou TIPETEL va akohouBouvTal ya tn BEATLOTN XpHon Tou e€0MALGUOU.

Avaloya U To Xpwia Tou AaLciou, n Aeltoupyia propet va umodnAwoel pia oo tig e€ng kataotaoelg: KINAYNOZ, EIAOMNOIHZH,
SYNEZH, MPOEIAOMNOIHZH f} ENAEIZH.

2 NPOEIAONOIHZEIZ

Mpwv amod tn YeTaKivnon, amocuoKkevaoia, EYKATAoTAon Kol XpRon ThG YEVVATPLOG GUYKOAANGNG, £lval UTTOXPEWTLKO va
StaBdaoete tic MPOEIAONOIHZEIZ mou mapatiBevtal oto eyxelpidio 3301151,
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2.1

Mwokida npostdonotcewv

To akoAouBo aplBunuévo Keipevo avtiotolyel ota aplBunuéva nedia tng mvakidag.

B. Ot kKUAWEpoL TP0d086TNONC CUPUATOC UITOPOUV VO TPAULATICOUV TA XEPLAL.
C. To agUppa cuykOAANnong Kat n povada tpododociag cUpUATOC lval UTIO TAoN KATA Tn cuykOAAnan. Kpatrnote xépla Kot
HLETAAALKA QVTIKElPEVA O€ amoaTaon.

H nAektponAnéia mou mpokaAeitat anod to nAektpodlo cuykOAAnongG f and to kaAwdlo pmopei va eival Bavatndpopa.
Mpootateveote eMapkwg arnod tov kivbuvo nAektpomAnéiag.

Dopdte povwTIKA yavTtia. Mnv ayyilete to nAektpddio pe yuuva xépta. Mnv dopdte uypa 1 KOTECTPOUUEVA YAVTLA.
MovwBeite amo 1o KOUUATL Yla GUYKOAANGN Kal amnod to €5adog.

Amnoouvdeote to BUopa Tou kalwdiou Tpododoaciag mpiv va epyacTeite 0To HnXavnua.

H eLomvon twv avaBuuLdoewy ou apdyovTat e T cUyKOAAnon pmopel va eivat emBAapng yLa tnv vyeia.

Kpatrote to kepdaAL pLakpLd amo TG avaBuuLdoELg.

Xpnolpomnoleite €va cUOTNO UTIOXPEWTLIKOU AEPLOKOU 1) TOTUKAG e§ATULONG YLa TNV €§dAebn Twv avaBupldoswy.
Xpnolpomnoleite évav aveplotipa avappodnong yia tnv e§aAeldn twv avabupldoswv.

Ol omvBrpeg ou pokaAouvTal amnod Tn CUYKOAANGCN UItopoUV va TTPOKOAECOUV EKPAEELG I} TTUPKAYLEG.

Kpatrote ta eUPAEKTA UALKA LOKPLE OTIO TNV TIEPLOXH CUYKOAANONG.

OL omwvBripeg mou mpokaAouvtal amd Tn CUYKOAANON WUImopoUvV va TIPOKAAEOOUV TUPKAYLEG. Alatnpeite €vav
TupooPeotrpa o€ AUEON YELTVIAON KOl GpovTioTE OTL Eva ATOUO BPlOKETAL O€ ETOLUATNTA YL VO TOV XPNOLULOTIOLHOEL.
Mnv ouykoAAdte oTté KAELOTA Soxela.

Ol aKTIveG TOU TOEOU UmopoUV va KAYOUV Ta HATLA KOL VA TIPOKAAECOUV EYKAULATA 0TO SEPUAL.

Qopdte kpdvog kot yuaAld achoadeiog. XpnoLpomoleite KATAAANAQ TTPOOTATEUTIKA yla TA QUTLA KAl TIOOLEG ME
KOUMMWTO YLOKA. XpnoLUOToLEite HAOKEC-KPAvOG pe diltpa otn owotr StaBdabduion. Qopdte pouXLOUO TIANPOUG
T(POOTACLAG CWHATOG.

AlaBdaote TIg 06nyleg MPLV va XpNOLLOTIOLAOETE T LNXavn N va ekteAéoete onoladrnmote Aettoupyia o€ auth.

Mnv adatpeite kot LNV KOAUTITETE TLG TTPOELSOTIOLNTIKEG ETIKETEG.

3301278 185/200



3 TENIKEZ NEPITPADEZ

AuTA n tnxovn cuykoAANnong sival pla yevvntpla peUPATOG Kal inverter. H yevvrtpla elval KATAOKEVOOUEV CUUGWVA UE T
npétuna IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10 (CL. A).
H yevvntpla eivat katdAAnAn yia cuykoAAnon MIG/MAG.

3.1 Enefnynon dedouévwv mvakidog

ApL. JELPLAKOG OpLlOUOG TToU TPETEL VA VA DEPETAL OE OAQ TAL ALTALATA TTOU adpopolV
TN Unxavn cuykdéAAnong.
1 - JTATIKOG LETOTPOTENC LOVODAGLKNG CUXVOTNTOC LETATPOTEAG-AVOPBWTAC
_. b~
3 | —_— JTOTIKOC LETATPOTIENS TPLPAOIKAG GUXVOTNTAG
/-G~
MIG/MAG KatdAAnAo yia cuykoAAnon MIG/MAG.
TIG KatdAAnlAo yia cuykoAAnon TIG.
MMA KatdAAnAo yLa cuykoAAnon MMA.
uo AeguTEpPEUOUOA TAON EV KEVW.
X MNocootd cuvteheotr Aettoupyiag. O ouvteleotng Aewtoupylog ekdpalel To

T0000TO 10 AETTTWV KATA TO OTOL0 N nXav GUYKOAANGNG Utopel val AettoupynoeL
o€ pelpa oUYKOAAnong 2.

u2 Agutepevouoa Tdon Le pevpa 12

Ul OvopooTikn Tdon Tpododoaciog

1~ 50/60Hz Movodaotkn tpodpodocia 50 i 60 Hz

3~ 50/60Hz Tpipaoikn tpodpodoaia 50 A 60 Hz.

[Imax Mey. anoppodoleVO pela 0TO avTioTolo pevpa |2 kat taon U2.

I1eff Elvaln HEYLOTN TLUN TOU payATLKOU ammoppodoUEVOU PEUUATOGAQUBAVOVTAG

umoyn Tov ouvteleotr Asttoupylag. ZuvnBwg, auth n TIUA OVTLOTOLXEL
oTNV oYU tTNC NAEKTPLKNAG aodaAelag (tumou kabBuotepnuévng Spacng) mou
XPNOoLlpoToLE(TAL WG TPOOTAGLO TG CUCKEUNG.

IP23S BaBudg npootaciog tou mAaiciov.
O Babuog 3 wg deltepo Ynodio onuaivel OTL aUTA N CUCKEUN WUTOpPel va
amoBnkeutel, aAAd OxL va xpnoiuomolnBel oe e€wTeEPIKOUC XWPOUCG KATA TN
SLapKela BpoXOMTWOEWY, Ttapd LOVo UTtd cUVONKEC TpoaTaaiag.

KatdAAnAo yLa Asttoupyia og Xwpoug pe auénpuévo NAEKTPLKO Kivouvo

3.2 [Mpootacia acdaiiong

Ye mepintwon SuoAettoupylog TNG UNXAVNG OUYKOAANGNG, otnv 080vn A umopet va epdaviotel dpdon warning mou e€nyel Tov
TUTIO TOU €AOTTWHATOGC. EAv N dpdon UETA TNV ATEVEPYOTIOINGN KAl ETMAVEKKIVNGN TNG LNXOVAG TIAPAUEVEL ETILKOWVWVAOTE UE
TNV TEXVLKN UTtooTAPLEN.

3.3 Oepuki) npootacia

AUt n cuokeun mpooTtateUetal and Beppootdtn o omolog, o MepinTwaon UMEPPRAONG TWV ETUTPENMOUEVWVY BEpUOKPACLWY,
eumodilel tn Aswtoupyia NG UNXOVAG. YMO QUTEG TIG CUVONKEG O AVEULOTHPAG ouvexilel va Asltoupyel kal otnv oBovn A
npoPaiAetat avaBooBrivovtag n dpdon WARNING tH.
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3.4 Eykatdotoon

A EIAOMOIHZH

H ouvbeon cuokeuwv LPNANG LoXVOG 0To SikTUO Ba UMoPOUCE VA EXEL APVNTIKEG CUVETIELEG GTNV TTOLOTNTA TNE EVEPYELAG TOU
Siktuou. Na tn cuppdpdwon pe to mpotumo IEC 61000-3-12 kat IEC 61000-3-11, evOEXETAL VO ATIOLTOUVTAL TLUEG EUTESNONG
YPOUUNAG TILO XaNAEG amd to Zmax (BA. mivaka). Eival eubuvn Tou TEXVLKOU EYKATACTAGCNG I) TOU XPproTn va BEBaLwVETAL OTLN
OUOKEUN elval cuvoedeévn O ULa VPO 0pBNG EUMESNONG. ZUVLOTATOL VO CUMBOUAEUTELTE TOV TOTILKO TTAPOXO NAEKTPLKAG
EVEPYELOG.

EAEyEte OTL N TAon SIKTUOU AVTLOTOLXEL OTNV TAGCN TOU avaypAadetal otnV Tmwvakida TEXVIKWY S€SOUEVWVY TNG UNXOVAG
OUYKOAANGNG. ZUVOEDTE éva BUCUA LOXUOG EVEESELYEVNG VLA TNV KATAVAAWGN peVUATOC |1 Tou avaypadeTal otV mvokida
Sedopévwy. BeBatwBeite OtL 0 kitpvog/mpdovog aywyog tou kalwdiou tpododooiag sival cuvbedeuévog otnv enadn
yelwong tou Buoparoc.

A EIAOMOIHSH

H 1ox0¢ Tou payvnToBepuikol SLakOmTN 1) TwV NAEKTPLKWV aopaAeLwy Tou Bplokovtal avapecsa oto diktuo tpododoaciag kat
Tn CUOKEUN

TPETEL VA ElVAL EMOPKAG YLa TO peVa |1 o anoppoddtat amno tn unxovr. EAEyEte Ta TeXVika SeSopéva TG CUOKEUNG.

MPOZOXH: EAv xpnOLLOTIOLOUVTOL TIPOEKTACELG TPOPOS00LaG PEVUATOC, TO TUNHA TPOd0S0siag TWV KAAWSIWY TIPEMEL va EXEL
TG KATAAANAEG SLACTACELG. MNV XPNOLLOTIOLEITE TIPOEKTACELG AVW TWV 30 LETPWV.

A EIAOMOIHSH

Anocuvééate Tn cuokeun amno to Siktuo tpododoaoiag mpv va Tn HETADEPETE.

Katd tn petadopd tng cuokeung, BeBatwbeite dtL tnpolvTal OAEG oL LoXUoUoeg 08nyLeG KAl OL TOTILKOL LOXUOVTEG KOVOVLOLOL
TPOANYNG ATUXNUATWV.

Ma tn peTakivnon TG YEVVATPLAG XPNOLLOTIOLNOTE £Va AVUPWTLKO KAPOTOL Kal TOMOBETAOTE TA TLPOoUVLA TOU AapBavovTtag
umoyn tn B€con tou KEvIpou BAPOUG TNG YEVVATPLAG.

Eival EMTAKTIKO N OUCKEUN va Xpnotpomnoleital povo edpoocov eivalr ocuvdedepévn oe Siktuo tpododociag pe aywyo
yeiwong.

H xprion th¢ cuoKeURG oUVEESENEVNG O SikTuo XWPic aywyo yeiwong i o BOopa Xwpig emadn yla autév Tov aywyo
anoteAel Baputatn apéleia.

O Kataokev oot 6ev avalapBavel Kopia eudBUvn yia BAGBEG 0 ATOMA 1) TTPAYLOATA TTOU UITOPOUV Vo TtPOKARBoUv.

O XPAROTNG £XEL UTOXPEWON VO OVOOETEL OE £EELBLKEVEVO NAEKTPOAOYO TEPLOSLKOUG EAEYXOUG yLa TNV TEAELa anddoon
TOU aywyoU YELWGNG TOU CUOTHLOTOG KOLL THG CUCGKEUNG TTOU XPNOLLOTIOLELTOL.

MPOEIAONOIHZH!

Otav o dtakomtng F petatomnotel otn 6€on OFF, atnv 0806vn epdaviletal to akoAovBo pnvupa: Power Off
Meplpévete va e€opavioTel TO HAVUA AUTO Ao TV 080vN yla va TIPOXWPINOETE OTNV EMAVEKKIVnON.
Edv n yevvntpLa evepyomolnBel pe To unvupa anevepyomnoinong (Power Off) evepyo, n ddon ekkivnong dev Ba sival emituyng.
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3.5 Avuywon kat petadopd

Ma tig peBddoug aviPwong kat petadopdg, avatpéfte oto Eyxelpidio Npostdonotiosig 3301151,

3.6 EDAPMOIH KAI ETKATAXTAZH

A EIAONOIHSH

H eykatdotoon TG UNXAVAGTIPETIELVA TIPOYLOTOTIOLEITAL ATIO EUMELPO TIPOCWTILKO. OLOUVEECEIGTIPEMELVA TIPAYLATOTOLOUVTAL
OAeg oL WVA LE TOUG LOXVUOVTEG KOVOVLOUOUG Kol 0 AR PN cUUUOpdwaon He tn vopoBeoia mpdAndng atuxnudatwy (mpdtuma
CEl 26-36 kat IEC/EN60974-9).

EA£YXETE OTLN TAON SLKTUOU QVTLOTOLYEL OTNV TALOHN TTOU UTOSELKVUETOL GTNV TILVAKIO O TEXVLIKWV SE60UEVWV TNG YEVVATPLOS.
Juvbéate éva BUopa Loxvog evdedelyévng yla TV Katavalwaon pevpatog 11 mou avaypddetal otny nmivokida SeSopévwv.
BeBalwOeite 0Tl 0 Kitpwvog/mpdovog aywyog tou kaAwdiou tpododoaciag sival cuvdedepévog otnv enadn yeiwong tou
Buoparog.

H 1ox0¢ Tou payvntoBepuikol SLakomTn 1 Twv NAEKTPIKWY achalelwy, mou Bpiokovtal avdapeca oto diktuo tpododooiog
KOl TN YEVVATPLA, TIPETIEL VA €ival EMAPKAC yLa To pelua 11 mou amoppodatal and Tn LnXovh.

H yevvrTpLa EVEPYOTIOLELTOL KOL OTTEVEPYOTIOLELTAL XPNOLUOTIOLWVTOC TOoV Stakomtn F.

MPOEIAONOIHZH!

Y€ MEPLMTWON MOV UTIAPXOULV EEAPTALATA OTO CUOTAUA CUYKOAANONG, QUTA TIPETEL VAL CUVEEOVTOL OTN YEVVATPLA TIPLV OTtO
Vv evepyornoinon. H cuvbeon/amoclvdeon twv e€0PTNUATWY LE TN YEVVATPLO EVEPYOTIOLNUEVN eTLdEPEL SUCAELTOUPYIEC
TOU OUOTAMATOC KL O OKPALEC TTEPLMTTWOELS Ba Urmopovoe akopa va B£0el o KivBuVo TNV AKEPOLOTNTA TOU CUOTAUATOC
oUYKOAANnonG. H CEBORA S.p.a. 8ev KaAUTTTEL Pe eyyUNnon aKAaTtdAANAEG XPHOELG TOU CUCTAUATOG CUYKOAANONG.

MNPOEIAOMNOIHZH!

H xpnon un auBevtikwyv e€optnuatwy Ba pmopolos va EMNPEACEL TN CWOTH AELTOUPYLA TNG YEVVNTPLOC KAl EVOEXOUEVWG
TNV OKEPALOTNTO TOU (5LOU TOU CUCTAMATOC, TPOKAAWVTAC TNV anwAsla onoloudnmote eldoug eyyunong kot eubuvng Tng
CEBORA S.p.a. ylLa tn yEVVNTPLO CUYKOAANGNC.

TomoBeTNOTE TN UNXAVI CUYKOAANGCNG E TPOTIO TTIOU VO ETUTPETIEL TNV EAeVBEPN KUKAODOPLA AEPA OTO ECWTEPLKO TNG UNXAVAG
Kol amodelyete 000 TO SuvaTo yivetal

NV el0aywyn HETAAALKWY okovwy N @AAou €idoug. BeBalwveote OTL N pnxovr cuykOAAnong eival tomoBetnuévn os onueio
mou e€aodalilel kalr otabepotnta. To fAPOC TNG UNXOVHG CUYKOAANGNC lval tepimou 102 KIAd. H eykatdotoon Tng UNXavAg
TIPETIEL VAL YIVETOL ATIO ELOLKEUPEVO TIPOOWTTILKO.OL GUVEECELC TIPETIEL VA TIPAYUATOTOLOUVTAL OAEC CUUPWVO UE TOUG LOXUOVTEG
kavoviopoUg (IEC/CEI EN 60974-9) kat os TIARPN CUUMOPIWON HE TOV VOUO TPOANYPNG atuxnudtwy. EAEyxete OtTL n tdon
tpododociag avTloToLXEL OTNV OVOUOOTLKA TAON TNG CUCKEUNG GUYKOAANONG. NMPOCAPUOCTE TIC SLAOTACELS TWV NAEKTPLKWV
aopalewwv npootaoiog cupdwva pe Ta dedopéva mou avaypadovtol TNV MVAKIS O TEXVIKWY SE60UEVWV. ZUVAPUOAOYNOTE TO
Buopa oto kaAwdlo tpododoaiag eplotwvtag Ldlaitepn MPoooxr otn cUVSECH TOU KITPLVOU-TIPACLVOU aywyou OTn YELWHEVN
mapoxn.

AuTN n unxavn cUYKOAANGNC OXESLACTNKE yLa VO CUVAPUOAOYEL CUYXPOVWE 3 KAUGTAPEC CUYKOAANONG KaL 3 Ttnvia cUPUATOC
péylotng Stapétpou 200xAot./8".

Hunxavn 8gvunopeivacuykoAAfoeLLETOUG3 KAUOTAPEGTNV iSLaoTy . HEMLAOYH TOU KOWWGTHPAYLOLXPHON TP QLY LLOLTOTIOLETOL
TLOTWVTOG KOl PHVOVTOG YLOL LEPLKAL SEUTEPOAETTA TO KOUUTTL TOU KAWOTHPA IOV BEAETE VAL XPNOLLOTIOL | OETE.

Jtnvniow mAatdopua urmopouv va tornoBetnBouv 2 pLaAeg péylotng Stapétpou (180xAaT. - 7.1w.) kat péytotou Uoug (1000xAoT.
-39.4w.) R uovo 1 dpLain péylotng Stapetpou (220xAot. — 8.7w.) kot péylotou UPoug (1600xAoT. — 63w.).

Ot pLaAeg mpénel va otnpilovtal yepd otn Bacn GpLaAwyv PE TOUC MOPEXOUEVOUC LLAVTEG.

H dLaAn aepiou mpémel va eival e€OMALOUEVN HUE LELWTHPA TILEGNG KAl pOOUETPO. Mbvo adol TonoBetioste Tn GpLaAn, cuvdEate
TOV CWANVa e€EPXOUEVOU OLEPLOU OTTO TO TLOW MAVEA TNG UNXAVAG 0ToV pubuLoTh Tiieonc.
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Avol€te T0O KvNTO MAAVO HEPOG, GUVAPHUOAOYHOTE TO INVLO TOU GUPUATOC 0TV LSLKH BAGCT, ELOXWPNOTE TO CUPA TTOU EEEPXETAL
Qo TO MNVIO LECA OTOV HELWTAPA KWVNTAPQ, Kal BeBalwbelte 6TL 0 TUTOG KAl N SLAUETPOC TOU CUPHOTOG AVTLOTOLXOUV aKPLBWG
oTOoV TUTIO Kal SLAUETPO Tou poAol €AENC.

To oUppa mpénel va euBuypappiletal pe to Aatpd tou pohol EAENG Kal pémel va Pyaivel €€w amo tov mpooappoyéa C. KAeiote
Tov Bpayiova £AENG, cUVOPLOAOYAOTE TOV KAUGTAPA GUYKOAANGONG Kal To KaAwSLo S€oung otnv mpila D. Metd mou Ba €xete
OUVAPHUOAOYHOELTO TINVLO KOL TOV KAUGTHPA, EVEPYOTIOLNGTE TN UNXAVT], EMUAEETE TN GUVEPYLKN KAUTTUAN KATAAANAN yLa ToV TUTIO
oUpPUATOC Ylot CUYKOAANGH, akoAouBwvTag T 0dnyieg mou meplypddovtal otnv mapaypado emithoyég Asttoupyiag (PROCESS
PARAMS). Adalpéate To akpodUaolo aepiou kat EEBLEWOTE TO AKPOPUGLO TOU aywyoU PEUHATOG Ao ToV Kauotnpa. MNatnote
TO MARKTPO TOU KauoTpa UExpL TNV €€080 Tou cupuatog, edplotwvtag MPOZOXH to MPOocwNo cag va BploKETAL LOKPLA OO
TOV TEPHATLKO EKTOEEUTHPA KATA TNV £§060 TOU CUPUATOG, BLEWOTE TO AKPOGPUGCLO TOU aywyoU PEUHOATOG KoL ELOAYETE TO
akpodUaoLo aspiou.

Avol€te tov pewwthpa ™G dLaAng kat pubuiote t pon agpiouv oe 8 — 10 I/min. Katd tn Sldpkela TNG cuyKOAANGNG n 0Bovn
A TpoBAAAeL TO evepyo pelpa Kol TAon epyoociag. Ot TIHEG Tou mpofdAlovtal pumopouv va dtadépouv eAadpws amod Tig
TIPOKABOPLOUEVEG TIMEG KAl AUTO Mmopel va eéaptatal and Slddopoug Mapdyovieg, OMwG to €ld0¢ Tou KaUOTAPA, UL
SLapeTpoc SladopeTKA Ao TNV OVOUAOTLKA, TNV andotacn HeTall tou akpoduaciou Tou aywyou PeVUUOTOC Kol TOU UALKOU
TIOU GUYKOAAQTAL KAl TNV TaxUTNTA TNG oUYKOAANGoNG. Ot TIHEG PEUATOG KAl TAONG, 0TO TEAOG TNG CUYKOAANONG MAPAEVOUV
amoBnkeupéveg atnv 086vn A. MNa tv PoPoAn Twv MPoKABOPLOUEVWY TLUWV TIPETEL VA KLVAOETE eAadpd

TO KOUWTIL B, evw mLETOVTOC TO TANKTPO KAUGTIPA XWPLG OUYKOAANGN, oTnV 000VNA eudavileTal n TLUA TACNE EV KEVW KAL N TLUA
PEVOTOC OTO UN&EV.

3.7 Nepwypadn Tng yevvATpLag

N\ 4
A
E H1
C C1
G
F H2
D
Cc2
\
J o
A OOONH
MpoBAaAAeL TIC MapAUETPOUC GUYKOAANONG KaBwG Kal OAEG TIG AElToupyieg cUYKOAANONG.
B Koymnmni

EruAéyel kot puBuilet Tig Aettoupyieg KaBWE KOl TLG MOPAPETPOUG CUYKOAANGNG.

C KENTPIKH ZYNAEZ
ESw yivetal n cUvSeon Tou KAUVOTHPA GUYKOAANGNC TTOU TIPOETOLUAOTNKE yla aAOUIVLO A 0 kavathpag Push-Pull.

C1 KENTPIKH ZYNAEZ
ESw yivetal n cUvdeon Tou KAVoTHpa cUYKOAANGNC TTOU TTPOETOLUACTNKE YL To 6ibnpo

C2 KENTPIKH ZYNAEZ
ESw ylvetal n ouvSeon TOU KAUGTAPAC CUYKOAANGNC TTOU TIPOETOLUAOCTNKE yLa To Silicon Bronze

nPIZA (-)

E :IYNAETHPA:
la tn cuVEeon TWV TNAEXELPLOUWY Kal Tou KaAwdiou Xelpltopol Tou kavaotipa Push-Pull

F  AIAKONTH:
Evepyomolel kal anevepyomolel Tn pnxavn cuykoAANong.

G KAAQAIO AIKTYOY
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H ArQroz YNAPMOTHZ ZQAHNA AEPIOY
Mo KAUoTAPA TIOU TIPOETOLUACTNKE YLa AAOUIVLIO

H1 ArQro:z :YNAPMOIHZ :QAHNA AEPIOY
Ma KAUoTHPA TIOU TIPOETOLUACTNKE yla aldnpo

H2 ArQroz zYNAPMOTIHZ ZQAHNA AEPIOY
Ma Ko THPA TIOU TIPOETOLUACTNKE yia Silicon Bronze

3.8 MNepwypadn twv AsttoupyLwv tou tpofdAAovtot otnv 006vn A

(Information \ Kata tnv evepyonoinon tng unxavng n o6ovn A yia pepikd SeutepoAemnta npoBalAeL: tov aplOuo
€160UC TN UNXAVAC, TNV £KSOCN, TNV NUEPOUNVIA AVATTTUENG TOU AOYLOULKOU, Kol ToV aplBuo release

\'\//le?gir:)ize ‘3812 TWV CUVEPYLKWY KaumuAwv (autr n mAnpodopia mapatibetal kat oto kepaAaio 7.1 EMIAOTEL
Build May 24 2022 | NEITOYPFIAZ). , , ,

Table 001 | AHEOWE petd Ty evepyormoinon oty 0066vn A mpoBaiAetal:

< =~/ H ouvepylk KaumUAn mou XpNOLUOTIOLE(TAL, O TPOTIOG OUYKOAANONG2T, 4T 1 3L, n Asttoupyia

SPOT eav eival evepyomnotlnuévn, n Stadikacia cuykoAAnong «ZYNTOMH ) TAAMIKH», to pebua cuykOAAnong, n Taxutnto o
METPO OVA AETITO TOU CUPUATOG CUYKOAANGNG, N TAGN CUYKOAANGNG KOl TO CUVIOTWLEVO TIAXOC.

Ma tnv avénon N Helwon TwV MOPAUETPWY CUYKOAANGNG pubuiote pe to kouuri B. Ot Tipég aAAalouv OAeg pall Le Katd TPOTO
OUVEPYLKO.

la TNV Tpomomnoinon tnNg Taong cuykOAANonG V MaTHoTE YL TOUAAXLOTOV 2 SEUTEPOAENTA TO KOUUTL B. 2TV 0006vn eudaviletat
(Arc Length 1 pAkog to&ov), pa ypapp pubuong Le to pndév oto KEvtpo. H Tiun pumopel va tpomonotndei pe to kouvuni B and
-9,9 €w¢ 9,9. MNa tnVv £€0860 Ao tn Aettoupyia MOTACTE GUVTOUA TO KOUUTTL B.

TpomomolwvTtag tnv TLun, adou Byeite anod 1o enpEépoug Pevou, dimAa otny taon V, Ba epdaviotel €va BEAOC MOV €AV KOLTAEL
TIPOC TA MAVW UTIOSELKVUEL pLa SLopBwaon peyaAlTepn amo tnv MPokaBopLlopévn LU eVw To BENOG TTOU KOLTAEL TTPOG TO KATW
UTOSEIKVUEL pLa ULkpOTEPN SLOpBwaon.

s a
:;nyz.m 1.2mm Ar m rc Leng
3 MAX

90A 18& .. s

1.2 5
\14'5V * - \ 3 MIN J
f f )
;}ngz .M 1.2on Ar D{ILI% AlMgZ.7M 1.Zom Ar

101A 1% i |101A 18 &
20.2Vv ¥ ¥ )(20.2V ¥

3.9 Emloyéc Asttoupyiacg (PROCESS PARAMS) tou ipoBdAAovtal otnv 006vn A

MNPOEIAONOIHZH!

To Aoylopikd Ba pnopolos va £XeL eMLKALPOTOLNOEL, yLoL OUTO OTN CUCKEUK TOU XPNOLHOTOLEITAL UIopouv va ivat
SLaBéoueg Asttoupyieg mou Sev mepypdadovtal o autég tig odnyieg xprnong R avtiotpoda. Emiong, oL emipépoug
elkdveg (owg amokAivouv eladpd amod ta oTolxeia Xelplopol mou BplokovTtal mMAvw oTn XPNOoLUOToloUUEVN cuoKeun. H
AELTOUPYLKOTNTO QUTWY TWV OTOLXELWV XELPLOKOU elval evtoUTolg n (SLa.

MampooBacn o€ AUTEG TIG AELTOUPYLEG EEKLVAOTE ATIO TNV KUPLA 006VN KALTIAT O TE YL TOUAAXLOTOV 2 SEUTEPOAETTA TO KOUUTTLB.
Ma petdBaocn otn Aswtoupyla eTAEETE TNV LE TO KOUUTIB KOl MATAOTE TNV €mAoyn yla TouAdyxlotov 2 dsutepoAenta. Na
emLoTPOdr oTnV KUpLa 006VN TATACTE YL TOUAAXLOTOV 2 SEUTEPOAETITA TO KOUMTIL B.

OL eTuA€€Leg Aettoupylieg eivat:

e Juvepyikn kaumUAn (Wire Selection).
Ma tnv emAoyn TNG CUVEPYLKAG KAUTTUANG TIPETIEL UE TO KOUUTIL B va eTUAEEETE KAl VO TATACETE TNV KAUTTUAN Tou epdaviletal

otnv 086vn A Kkat, adol KAVETE TNV eMAOYN TIOU XpeLlAleTal, eMPERALWOTE MATWVTAG YL TOUAAXLOTOV 2 SEUTEPOAENTA TO
KouuTti B.
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AdoU natroete To KOUUTL B emiotpédete otnV mponyouevn 08ovn (PROCESS PARAMS).

(Process Parameters \ lflal:i.re Selection \

©.6nm fAr
8.8mm Ar

CRA
Double Pulse DFE

e Atadikaoia
Ma tnv emdoyn f emBePailwon Tou TUTIOU GUYKOAANGNG TIPETIEL UE TO KOUUTTL B va eTILAEEETE KAl VO TIATAOETE yLa TOUAQXLOTOV
2 SeutepoOAemnta to Short i Pulsed

H emloyn Short avtiotolyel oTov TUMO GUYKOAANGNG TTOU lval GUVTONOG GUVEPYLKOC.

H emloyn Pulsed avtiotolxel otov TUTIO GUYKOAANGNG TTOU Elval TTAAULKOG CUVEPYLKOC.

ﬁ'WCBSS Paraneters Process ]
Pr AlMgZ . 7Mn 1.2mm Ar
PULSED
Start Mode 21
it OFF
a OFF
CRA OFF
Double Pulse OFF)

e Tpomog cuykOAAnong (Start Mode).

la tnv emhoyn Tou TpOmou évapéng ocuykoAAnong 2T, 4T 1) 3L emAé€Te e To KouuTti B évav amo Toug 2 TPOMOoUG Kal TOTHOTE
TO KouuTil B yla TouldyLotov 2 SeutepOAemra yla va emiBeBalwaoete TNV emtAoyr] mou Ba cag hEPEL TAVTA OTNV TPONYOUEVN
086vn (PROCESS PARAMS).

Tpomog 2T: n unxavn apxilel Tn cUYKOAANGCN TATWVTOG TO TTARKTPO TOU KOAUGTAPA KAl SLOKOTTETOL alpVOVTAG TO.

Tpomog 4T: yla tnv €vapén TG CUYKOAANGNG AT OTE Kol AMeAeUOEPWOTE TO MARKTPO KOUGTAPA, EVW VLA TOV TEPUATIOUO TNG
OUYKOAANGNG TTATAOTE TO Kal adroTE TO €K VEOU.

rPrnl:ess Parameters \ ‘Start Mode

|
T B ——

Prog
Process

Start Mode ; 3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Double Pulse OFF

Tpomog 3L: cuviotdtal tdlaitepa yla Tn 6UYKOAANGn aloupviou.

Me to MARKTPO MARKTPOU TOU KauoThpa sival Sltabéoipa 3 pelaTa TOU UIOPOUV va avaktnBoulv otn cuykOAAnon. H puBuion
TWV PEVUATWYV KaL ToUu Xpovou slope €xel wg e€NG:

Start Curr peUpa ekkivnong, Suvatotnta puBbuLong amd to 10 éwg to 200% Tou MPokaBopLOUEVOU PEUUATOG CUYKOAANGNG.
Slope time, duvatotnta puBulong amo 0,1 éwg 10 Ssutepolenta. KabBopilel Tov xpOvo cuvappoyng HETAEU TOU PEUUATOC
ekkivnong Start Curr) kal Tou peVPATOC CUYKOAANONG Kal HETAED TOU PeUIATOG CUYKOAANONG Kol Tou pevupatog crater filler
YEULoPATOC KpaTrpa tou TéAoug cuykOAAnong (Crater Curr).Auvatotnta puBuLong amnod to 10 £wg to 200% tou mpokaboplopévou
PEVATOG CUYKOAANGONG.

H ouykdAAnon apxilet e To MATNUA TOU TTANKTPOU TOU Kauothpa. To pevpa mou avaktatal Oa eival to pevpa ekkivnong Start
Curr. AuTo to pelpa Statnpeital yla 660 To TTARKTPO TOU KAUOTHPA MOPAUEVEL TTOTNLEVO. MOALG TO TANKTPO aneAeuBepwOel, To
pelpa eKKivnong cuvSEeTal e TO peUA CUYKOAANGNG KoL aUTO Slatnpeital LEXPL VO TTATAOETE K VEOU TO TTANKTPO KAUGTHAPA.
3TO EMOUEVO MATNA TOU TTARKTPOU KAUGTHPA TO PeUA CUYKOAANONG CUVSEETAL e To peVa Tou crater filler (Crater-Curr) kat
Slatnpeitat péxplL TNV aneAeuBépwan Tou MANKTPOU TOU KAUGTHPA.

P ~

Process Parameters Start Current
Prog  AlMg2.7Mn 1.Z2om Ar 3 200
Process SH _::.
tart Current ? sheE| 3
Slope Time 8.5s =
Crater Current 60 3 10
\Double Pulse 0FF /) Y,
Slope Time 'Grater Current )
10 .0s 200
A.5s 60
0.1s 10
. /O J
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¢ XpOvog povtapiopatog Kot evéLapeon kataotaon (Spot).

Autn n Aewtoupyia mapepmnodiletal étav n Asttoupyia3l sival evepyn. Edv emlé€ete Tov xpovo spot ON, otnv 066vn
eudaviletal n Aettoupyia Spot Time. EMIAEYOVTAG Ty, UMOPEITE va pUBUIOETE XPNOLUOTIOLWVTAG TN VPO puBuLong,
amnod 0,3 éwg 25 SeutepoAenta. EKTOC amo auth th Asttoupyia, otnv 00ovn epdaviletal to Pause Time, kal eTMIAEYOVTAG TO
umopeite va puBuioete pe tn ypappn puBuLong Tov xpovo malong HETay onUelwy A TUNUATWY oUYKOAAnong. O xpovog
navong kupaivetal amno 0 (OFF) éwg 5 Seutepodemta.

Ma npdoPaocn otig Aettoupyieg Spot Time kal Pause Time MPETEL VA TTATAOETE YLA TOUAGXLOTOV 2 SEUTEPOAETTA TO KOUUTTL
B. H pUuBuion yivetat mavta pe to koupni B. MNa va emiPeBalwoete MATAOTE yLo TOUAAXLOTOV 2 SEUTEPOAETTA KAL AUECWG
LETA TNV emLAoyr emLoTpEdeTE atnv 006vn (PROCESS PARAMS).

(Process Parameters ) Spot )
Prog  AlMgZ.7M 1.2Zmm Ar OFF
Process SHORT | | T
Start Mode 2T
CRA OFF
\Double Pulse OFF /) \_ )
Process Parameters Spot Time
Prog  AlMg2.7Mn 1.2mm Ar 3 25.0s
Process SHORT 3
Start Mode 21 1.@s 3
t ON 3
Pause Time OFF 2 03¢
\H5A OFF /) )
Process Parameters Pause Time )
Prog  AlMgZ.7Mn 1.2mm Ar
Process SHORT Bk
Start Mode 2T @
Spot ON -
t Time 1.0s
M OFF
U Y\ J

¢ HSA (autoparto hot start).

Autn n Aettoupyia apepmnobdiletal 6tav n Asttoupyia 3L eivat evepyn. Adol evepyomolnBel n Aettoupyia, o xelplotrg Ba
umnopel va puBuioel to pebpa ekkivnong (Start Curr) amo 10 €wg 200% tou pevpaTog cuykoAAnong (Default 130%). Oa
uropel va puBuioel tn Sldpkela autol tou pevpatog (S.C. Time) and 0,1 £éwg 10 deutepolemta (Default 0,5 deut.). Oa
umopel va puBuioel emiong tov xpovo Stélevang (Slope Time) avaueca oto pela ekkivnong (Start Curr) kal to pevpa
OUYKOAAnGong amo 0,1 éwg 10 Seutepodemnta (Default 0,5 deut.).

~

Process Parameters ) Start Current
,
Start Current 1357 0
Start Current Time 8.5s 135%
Slope Time 8.5s *
CRA OFF
Double Pulse OFF 10
(Inductance 8.0 ) J
(Start Current Time \ (Stope Time 2
10.6s 10.0s
a.s5 8.5s
0.1
\§ 0.1s J U 3 y

* CRA (crater filler - yépiopa touv tTeAkoU Kpatipa).

Auth n Asttoupyla mapepnodiletal 6tav n Aettoupyla 3L eival evepyr. Aeltoupyel Katd tn ocuykoAAnon 2T, 4T kal o€
ouvbuaouo e T Aettoupyia HSA.
Adou evepyomolnBel n Aettoupylia, o xelplotng Ba punopel va pubuicet tov xpovo cuvappoyrs (Slope Time) avaueoa oto
peLO CUYKOAANONG KOl TO peUA YeEUiopaTog Tou Kpathpa (Crater Curr.) amo 0,1 £wg 10 Seutepodenta (Default 0,5 Sgut.).
Qa umopet va pubuloel to pelpa yepiopatog tou kpatrpa (Crater Curr.) and 10 éwg 200% tou peUUATOG CUYKOAANGNG
(Default 60%).

Qa umopel va pubuiocel Tov xpdvo (C.C. Time) tng SLAPKELAC TOU PEVUATOC YEULOUATOC Tou Kpathpa amo 0,1 éwg 10
Sdeutepolemnta Default 0,5 Seut).
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Process Parameters Slope Time

i A 4 10.0s
Crater Current 60% 8.55
Crater Current Time 8.5s
Double Pulse OFF
Inductance 0.0 0.1=
\Burnback AalTo ) )
(Crater Current ) Crater Current Time
200 3 l0.0s
68z 8.5 E
E! 0.1s
\ s VRN Y,

o AuitAG eninedo

AUTO TO €160¢ OUYKOAANONG LETABAAAEL TNV €VTOON TOU PEUUATOG avapeco ota dvo emineda. Mpwv tn puBULON TNG
OUYKOAANGONG o€ SLMAG emtimedo eival amopaitnTto va eKTEAECETE pLla cUVTOUN padr) CUYKOAANONG €TOL WOTE va KaBopLoTEL N
ToXUTNTA CUPHOTOC KOL KOTA CUVETIELA TO PEUHO WOTE va emituyxavetal n ditelioduon kat to dpapdog tng padrng otov BEATIOTO
BaBuo yla to emBupuNTO anotéAeoua.
KaBopiletal £ToL n TLun TG TaXUTNTAG TPOoWBNoNG Tou cUPUATOC (KAl KATA GUVETIELN TOU OVTLOTOLXOU PEVATOG) OTNV onoia Ba
aBpototouv kat Ba adatpebolv Stadoxika Ta HETPA ava AemTO mou Ba kaBopLotouv.
MpLv amo TNV eKTEAECH TIPETEL VO ONUELWOEL OTL 0€ pLla cwoTth padn n emkaAun avapeoa oe U0 «TITAEYUOTOY TIPETEL VA EVOL
ToUAAxLoTOoV 0T0 50%.

MIN MAX DEF
FREQUENCY | 0,1HZ 5,0HZ 1,5HZ
PULSE STEP | 0,1 M/MIN 3,0 M/MIN 1,0 M/MIN
DUTY CYCLE | 25% 75% 50%
ARC 9,9 9,9 0,0
CORRECTION | ’ ’
Wire Speed
== 5
pulse step :
l :
pulse step| ' Main
set point
t
duty
T=U/f

® JuXvVOTNTA TOU SLITAOU eTUMESOU

H ouxvotnta, kaBoplopévn oe Hertz, eival o aplBuog meplddwv ava deutepolemnto. Q¢ mepiodog voeital n evaillayr tng
Taxvutntag and uPnAr og xapnAn.

H xapnAn taxvtnta, mou &ev SLELGSUEL, XpNOLUEVEL OTOV TEXVLKO GUYKOAANGNG 0TNV LETOKIVNON amd éva MAEyua 0TNV EKTEAEDN
TOU €MOUEVOU TIAEYHATOG. H uPnAn TaxUTNTA, TOU QVTLOTOLXEL OTO UEYLOTO pela, elval autr) mou SlelodUel Kal eKTeAEL TO
TIAéypa. O TEXVLKOG CUYKOAANGNG, OE QUTAV TNV MEPIMTTWON, OTAMOTA YLO VO EKTEAECEL TO TTAEY AL

e Atadopd tayvtntog

Elval to mAdtog tng Stakvpaveng tng taxutntag oe m/min.

H 8takVupaven kabopilel to aBpotopa n tnv adaipecn m/min. amo thv taxvTnTa avadopdg mou neplypadnke. Me ioeg T AANEG
mapapéTpouc, auédvovtag tov aplBuo to mAéypa Ba yivel o dapdu kat Ba emiteuyBel peyaAltepn Sieicduon.

e Duty Cycle

Elval o xpovog tou Sumhol emunmédou mou ekdpAleTal O TTOGOOTO, 0 XPOVOC TG TAXUTNTAC/PEVUATOC O UEYAAUTEPEG TLUEG
o€ oUyKplon e tn Stdpkela tng meplddou. Me (oeg TIg AAAEC MapapETpouc, kaBopilel Tn SLAUETPO TOU TAEYLOTOG KAl Apal TN
Sielobuon.
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* AL6pOwon téfou. PubpileL To pKoG TOu TOE0U TNG LeyaAUTEPNG TAXUTNTOG/PEUHATOC.
Npocoxn: uila kaAn puBuLon mpoPAEmeL To (6Lo punkog Tdfou kat yia ta SUo pevpata.

s ~

Process Parameters Frequency
ouble Pulse A 3 5.0
requency z 3
Pulse Step 1.0m 3
Duty Cycle 502 3
firc Corr. 0.0 3
Inductance 0.0 3 a1
\Burnback o/ ) Y,
Pulse Step Duty Cycle
3.0 ERNG]
1.0 3 58 £
3 0.1 25
\_ J - J
( N\
Arc Corr.
MAX
8.8
. MIN 4

¢ Enaywyn (Inductance)

H pUBuLon pmopel va kupaivetat and -9,9 éwg +9,9. H puBULon oTo KUNSEV elval mpokaBopLoUEVN Ao TOV KATAOKEUAOTH. EGv 0
apLOUOG elval apvnTIKOG, N EUMESNON EAATTWVETAL KAl TO TOEO yiveTal Lo okAnpo evw €dv auéavetal yivetal o paAako.

Ma npocBacn otn AELTOUPYLO ECTIACTE TNV UE TO KOUUTL B KA, TTATWVTAC TNV yla TOUAGXLOTOV 2 SeUTEPOAENTA GTNV 000VN A,
eudaviletal n ypapun pubuiong. Mnopeite Twpa va 5LadpopomoLoETE TNV TLUN KAl va eTIBEBALWOETE MATWVTOC TO KOUUTL B
yla TouAdxLlotov 2 SeutepOAemTa.

P > ~

Process Parameters ] Inductance ]
Double Pulse OFF 3 M

Soft Start AUTO . N

PreGas 0.1s 3

PostGas 3.0s 3 MIN

Units MET U

e Burnback AUTO

H pUBuLon pumopel va Kupaivetal amo -9,9 £éwg +9,9. XpnoteveL yia T pUBULON TOU UAKOUG TOU CUPOTOC TTOU eEEPXETAL OO TO
aKpodUOLO aEPLOV HETA TN GUYKOAANGN. O BeTIKOC aplBUOC onpalvel peyaAUTepn KaUon Tou cUPUATOG.

H pUBuLon tou KatackevaoTh eival 0To Auto (mpoemiAeypévn Asttoupyla).

Ma npdéoPacn otn Aeltoupyia €0TIACTE TNV UE TO KOUUTL B Kal, MOTWVTAG TNV yLa TOUAdxLotov 2 SeutepOAenta otnv 00dvn
A gpdaviletal n ypapun pubuiong. Mnopeite twpa va SladopomoLCETE TNV TLUN Kol Vo eMIPBERALWOETE MATWVTAC MAVTA TO
KouuTti B yla TouAdxLotov 2 SeutepOAemTa.

- -
Process Parameters ] Burnback ]

INARANANT

=
=
-
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¢ Soft Start AUTO

H pUBuLon pnopet va kupaivetat anod 0 €éwg 100%. Eivat n taxUtnTa Tou cUPUATOG oV eKGPATETAL WE TTOCOOTO TN TAXUTNTAG
Tou TpokaBoploTnKe yLa TN GUYKOAANGN, TtpLy va £pBeL To cUpUA o€ emadh LLE TO TEUAXLO yLa CUYKOAANGN.

AuTA N pUBULON ElvaL GNUOVTLKI TIPOKELUEVOU VA ETLTUYXAVOVTAL TAVTO KOAEG EKKLVAOELG.

H pUBuLon Tou KatackevaoTh eival 0to Auto (mpoemiAeypévn Asttoupyla).

Ma npdoPacn otn Aeltoupyia €0TIACTE TNV KE TO KOUUTL B Kal, MOTWVTAG TNV yLa TOUAAxLoTov 2 SeutepOAenta otnv 00dvn
A gudaviletal n ypapun pubuiong. Mnopeite twpa va SLadopomoLCETE TNV TLUN Kol Vo eMIPBERALWOETE MATWVTAC MAVTA TO
KOuuTIL B yLa TouAGxLoTov 2 SeutepOAETTA.

- N ~
Process Parameters ] Soft Start ]
Double Pulse OFF 3 100
Inductance 0.0 :
48: =
E
£
-

® Pre Gas

H pUBuLon pumopei va kupaivetat amo 0 éwg 10 SeutepdAemra.

Ma npdéoPacn otn Aeltoupyia €0TIACTE TNV UE TO KOUUTL B Kal, MOTWVTAG TNV yLa TOUAdxLotov 2 SeutepOAenta otnv 00dvn
A gpdaviletal n ypapun pubuiong. Mnopeite twpa va SLadopomoLCETE TNV TLUN Kol Vo eMIPBERALWOETE MATWVTAC MAVTA TO
KouuTti B yla TouAdxLotov 2 SeutepOAemTa.

Process Parameters ] PreGas ]
Burnback AUTO -

S E 10.0s

0.1s 3

as 05 3
Units HET 3
Factory OFF =4 9.0s
Information J

e Post Gas

H pUBuLon umopel va kupaivetat amnod 0 €wg 25 SeutepdAemra.

Ma npdéoPacn otn Aeltoupyia €0TIACTE TNV UE TO KOUUTL B Kal, MOTWVTAG TNV yLa TOUAdxLotov 2 SeutepOAenta otnv 00dvn
A gpdaviletal n ypapun pubuiong. Mnopeite twpa va SladopomoLoETE TNV TLUN Kol Vo eMIPBERALWOETE MATWVTAC MAVTA TO
KouuTti B yla TouAdxLotov 2 SeutepOAeTTa.

Process Parameters ] PostGas ]
Burnback AUTO

Soft Start AUTO .

PreGas 0.1s 1.8

Un . HE

Factory OFF
(Information L 8.6s

® Movadeg
Ertloyn peTagl Tou PeTPLKOU Kol ToU BPETAVIKOU CUOTHMATOC ((vToEeg)

Process Parameters ] Unite \]
Burnback AUTO

Soft Start AUTO iﬂ

PreGas 0.1s

Fa:r'g OFF

\Unformation L
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e Factory Reset

O okomog eivat n emavadopd TG LNXAVIG CUYKOAANGNG OTLG OPXLKEG TipokaBoplopéveg pubuioel.

Ma nmpocBacn otn Asltoupyia €0TLACTE TV UE TO KOUMTL B. MaTwvtag autd To KOUUTL yla TOUAAXLoTOV 2 SeUTEPOAETTA, N
0006vn A mpoBaAel tig Aé€elg OFF kat OAA. Eotidlovtag tn Aé€n ALL kol matwvtag cUVTOUa To KOUWTL B mpayuatomnoteital n
enavadopd kot n oBdévn A Seiyvel Factory Done. Auto onuaivel 6tLn emavadopd mpaypatonolndnke cwotd. Ma emiotpodr otn
oeAiba NG MponyoUEeVNG MPOBOANG MATACTE TO KOUWTIL B yla mavw amnod 2 deutepOAemta.

- - ~

Process Parameters Factory ]
Burnback AUTO 4 P
Soft Start AUTO
PreGas 0.1z
PostGas i.0s
Uni ts MET
il’li nr'lut!un
. o

¢ Information
H 086vn mpoBaAAeL Tov aplBuo eidoug tng LNXaVAG, TNV €KSoan Kal TNV NUEPOUNVIA AVATITUENG TOU AOYLOULKOU KoL ToV aplOpd
€K600NC TWV CUVEPYLKWV KOUTIUAWY

- N\
Process Parameters ] Information
Burnback AUTO Machine MILTIMIG 525
Soft Start AUTD Version 0801
PreGas 8.1s Build Nov 15 2018
PostGas 3.0s Table 001
gnits MET

§ J

SHMEIQZH. Na OAeg TIg Astoupyleg mou puBuifovtal pe TN ypappurn pubulong sival edikt n emavoadopd TG ApPXLKAC
TPoKaBOoPLOUEVNG TLUAG.

AUTA n eVEPYELO EKTEAELTAL TTATWVTAC TO KOUUTTIB yLa mAvw amo 2 §euTtepOAEMTA LOVO OTAV 6 TNV 0006vn A gpdaviletal n ypopun
puBuLong.

4 2YNTHPH3H

OL epyaocieg ouvtnpnong MPENEeL va eKTeEAoUVTOL OAEG OO ELSLKEVEVO TPOOWTILKO cUpdwva pe to mpdtumno CEl 26-29 (IEC
60974-4).

4.1 Zuvtrpnon YEVVATPLAC

Ye MeplnTwon ouvtPNong eVtog TG oUoKeuns, BeBalwBeite otL o Stakdmtng F Bploketal otn B€on «O» kot OTL TO KAAWSLO
tpodobdoaoiag éxel amoouvdebel amnd to diktuo.

Emiong, elvat amapaitnto va kabapilletal mePLOSLKA TO ECWTEPLKO LEPOG TNG CUCKEUNG A0 T CUCCWPEUUEVN LETAAALKN OKOVN
LLE TN XPNON TIEMLECUEVOU AEPQL.

4.2 Métpa npog edbapuoyn HETA and pyacio EMLOKEVNAG

MeTa tnv emiokeur, mpooéfte wote N kahwdiwon va emavadepBel oTNV ap)Lk TG BECH WOTE val ETLTUYXAVETAL pLo aodaing
HOVWON aVAUESA OTNV TPWTAPXLKN TAeupd Kal tn Seutepelouca MAEUPA TNG HNXovAG. AmoduUyete To evdexOUEVO T
oupuata va £épBouv oe emadn pe Ta e€apTipata o Kivnon n Ue oTolxela ou Beppaivovtal katd th StdpKela Thg Aettoupylac.
Emavacuvappoloynote 0Aa Ta Aoupld cUodLEng OMweg oTNV apXLK CUCKEUN yla va armodpUYETE TO EVOEXOEVO, OE TIEpIMTWON
TIOU €vag aywyog katd Adabog omdoel 1) anocuvdebel, va eméABel emadn avapeoa oTov MPWTEVOVTA Kal ToV deutepevovTa
aywyo.

EmavacuvappoloynoTe emiong TG PLOEG e TIG 080VTWTEG pOSENEC OTWE TNV APXLKH CUCKEUT).
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5 TEXNIKA AEAOMENA

AUTOC 0 e€omMALOMOG cuppopdwveTal Ue To mpotumo IEC 61000-3-12 kat IEC 61000-3-11 eddoov n gumednon NG YPAUUAG
tpodobdoaoiag oto PCC (Point of Common Coupling/Znueio Kowng Zevéng) eivat o xaunAn amnd to Zmax (BA. mivaka). Eival
€uBulvn Tou TEXVIKOU €yKOTAOTAONG N TOU Xpnotn tou g€omAlopol va e€aodalilel, adol cupBouleutel evOEXOUEVWG TOV
TAapoxo tou SLKTUOU SLaVOoUnG, OTL 0 €EOMALOUOG eival cuvbebepuévog o TPOoPOSOTIKO UE LEYLOTN EUMESNON CUGTNUATOC TILO
XOUNAR arnd to Zmax.

YToug mtivakeg tng mopaypdadou 11 mapatiBevral ta TeXVIKA SeSopéva Twv YEVVNTPLWY GUYKOAANGNG Ttou oXeTilovtal Ye Tig Suo
SLadLkacieg mou XPNOLUOTIOLOUVTAL OTOV TOMEN TNG BLOUNXAVIKAG auTopatomnoinong dnA. MIG/MAG. OLyevvATpLeG eivat og Béon
o€ Xelpokivntn Asttoupyia va cuykoAAoUV eTtiong pe emKAAUUUEVO NAekTpOSLo (MMA) Kot TIG. MNa epLocOTEPEG AEMTOUEPELEC
QVATPEETE OTO EYXELPLOLO 0ONYLWV.

SYNSTAR TRIPLE 200M (Mpoiov 392)
MIG
Tdaon Siktuou (U1) 1x230V
Avoxn tdong Siktuou (U1) +15% /-20%
Juxvotnta Siktvou 50/60 Hz
HAektpikn acddaela Siktvou (kabBuotepnuévng dpaong) 13A
Amoppodoluevn LoxUg 6,3 kVA 20%
3,8 kVA 60%
3,1 kVA 100%
JUvbeon oto SikTuo Zmax 330
JUVTEAEGTNG LoXUOC (cosd) 0,99
EUpoC pelaTOg CUYKOAANONG 20-200 A
PeUpa cuykdAAnong 10 Aemtd/40°C (IEC 60974-1) 200A20%
140 A60%
120 A100%
Tdon ev kevw (UO) 96V
Méylotn mieon elc66ou agpiou 6 Bar / 87 psi
Amodoon >85 %
KatavaAwaon o€ aVevepPyr KOTAOTAON <50 W
Katnyopla nAektpopayvntikig cupBatdtnrag A
Katnyopla unéptaong [
BaBuéc pumaveng (IEC 60664-1) 3
BaBuog npootaciog IP23S
Tumog Yuéng AF
Oepuokpacia Aettoupyiag -10°C = 40°C
Oeppokpacio petadopdg kat anobAKeuong -25°C =+ 55°C
Epmoptkd orjpa kot Miotonoltioelg CE UKCAS
Awaotaoelg (M-I1-Y) 588 x 950 x 1750 yAoT.
KaBapo Bapog 102 kA&
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6 KQAIKOI 3OAAMATOZ

‘Ocov adopd ToV XELPLOUO TwV 0DOAUATWY YiveTal SLaxwpLopog o SU0 KOTNYopPLeg:
1) ZIdaApata VAOpKOU [E] pn emavopBwaotpa, HeTA Ta omola eival avaykaia n EMAVEKKIVNGN TNG YEVVITPLAG.
MpoBaAAovtal og 086vn e KOKKWVO dovTo.
2) Zuvayeppol [W]: Zuvdéovtal pe e§wTePLKEG CUVONKEG EMAVOPBWOLEG ATIO TOV XPHOTN oL oTmoieg §gv amattouv TV
€MAVEKKIVNON TNG YEVWNTPLOG. MpoPBdaAlovtal oe 000vn pe optokall ¢povro.

Kwdwog | Tomog Nepwypadn obaipatog Evépyela
2 [E] Sdaipa ypadng otn HVAUN Twv | ATIEVEPYOTIOLNOTE KL EVEPYOTIOLNOTE VA TN YEVVATPLA KOL EQV TO
bedopévwy xpriotn odAApA TAPOAUEVEL ETUKOWVWVAOTE LE TNV TEXVLKN UTTOOTAPLEN.
6 [E] Shaipa EMLKOLVWVIAC TIOU | ATLEVEPYOTIOLAOTE KAl EVEPYOTIOLNOTE EQVA TN YEVVITPLA KOL EQV TO
avixvelBnke amod tnv KApTa Avel | oDAAUA TTOPAUEVEL ETUKOWWVACTE LE TNV TEXVLKI UTTOOTHPLEN.
8 [E] IdaApa emkovwviog avapeoa otnv | EAéyEte tn ouvdeon avAapeoa otnv KAPTA MAVEN 27 KAl KAPTO
KAapta master kol KApto €A€yxou | eAéyxou kwvntipa 41. ATLEVEPYOTIOLNOTE KAL EVEPYOTIOLROTE VA
Kwnthpa TN YEVVATPLA KAl EQV TO ODAALA TIOPAREVEL ETILKOWWVIOTE UE TNV
TEXVLKN uTtooTHPLEN.
9 [E] IdaApa emkovwviog avapeoa otnv | EAEyEte Tn olVOEON AVAUESA OTNV KAPTA TIAVEA 27 KAl KAPTA LoXVOG
kapta Slave kat kapta Master 68. ATIEVEPYOTIOLIOTE KAL EVEPYOTIOLOTE EQVA TN YEVVATPLA KAL EQV
TO OAALA TTAPAUEVEL ETILKOWVWVIOTE LE TNV TEXVLKI UTOOTAPLEN.
10 [E] loxug €€660u undév (I=0A, V=0V) SPAAPA UALOMLKOU: ETILKOWWVAOTE HE TNV TEXVLKA UTOOTAPLEN
MBavn Bpalvon kaptag Loxvog 68
42 [E] Tax0tnTa KWNTRpa KTOG eAéyxou. | EAEyEte OTL Sev UTIAPYOUV UNnXavikoi ¢ppayuol otoug KUAivépoug
¢ tpododdtnong cupuatog. Edv o kwntApag Asttoupyel oe
un eleyxopevn taxvtnta eléyéte tnv KaAwdiwon tou Kvnthpa
tpododotnong oUpuatoc. OpBr moAwkotnta tpododoaiag
Kwntipa. Eav to odaApa mapapéVEL EMLKOWVWVHOTE UE TNV TEXVLKN
umooTtnpLen.
53 [E] MNatnénke start Kata v |Adnote 10 TARKTpPO start mou PBploketal oOTOV  KAUOTAPA
evepyoroinon N tnv enavadopd | cuyYKOAANoNG.
AOYWw umepBEpuavong.
54 [E] AOKLUN YEVVATPLOG PeUMA OXL OTO | ATIEVEPYOTIOLNOTE KAl EVEPYOTIOLNOTE £QVA TN YEVVITPLA KOL EQV TO
pUN&év oAU TTOPAUEVEL ETUKOWWVAOTE LE TNV TEXVLKI UTTOOTHPLEN.
56 [E] YriepBoALkn Slapkela TOU | ATIEVEPYOTIOLHOTE KL EVEPYOTIOLHOTE E0VA TN YEVVATPLA KAL €AV TO
BpayukukAwuatog otnv £€060 opAAUQ TTOPAUEVEL ETILKOWVWVHOTE LLE TNV TEXVLKN UTIOOTHPLEN.
57 [E] YriepBoAlkd pelpa otov Kwntnpa | EAéyEte 6TL Sev umdpyxouv unxavikoi ppayuol 6toug KUAivEpoug tng
¢ tpododoTnong cUPUATOG TP0od0doTNoNg cUPUATOG. ATIEVEPYOTIOLNOTE KAl EVEPYOTIOLNOTE
Eava TN yevvNTpla Kal €AV T0 oPAAA TTIUPAUEVEL ETILKOWWVIOTE
LLE TNV TEXVLKN UTtooTAPLEN.
58 [E] YdaApa emikalpomnoinong firmware | ATtevepyomoLoTe Kal EVEPYOTIOLNOTE £QVA TN YEVVITPLA KOL EQV TO
oAU TTOPOAUEVEL ETUKOWVWVAOTE LE TNV TEXVLKI UTTOOTHPLEN.
60 [E] Méoo pelpa MAVW OO TO UEYLOTO | ATIEVEPYOTIOLNOTE KOL EVEPYOTIOLNOTE VA TN YEVVATPLA KAL €AV TO
oplo  ya  umepBoAkd  Xpovikd | ohAAUA TTOPAUEVEL ETUKOWWVHAOTE PE TNV TEXVIKA UTIOOTAPLEN.
Sdlaotnua
61 [E] @®don L1 katw amno to eAdxLoto 0pLo | EAéyEte TNV Tdon tpododooiag tng LNXAVAG.
EGv 10 OQAApO TIOPAUEVEL ETUKOWWVNOTE WUE TNV TEXVLKNA
UTIoOoTNPLEN
62 [E] ®don L navw and to péyloto dplo | EAEyEte tnv tdon tpododoaciag tng unxavig.
EQv T0 OpAApa TAPOUEVEL EMIKOWWVHACTE HE TNV TEXVLKA
umooTtnpLen.
74 (W] OepuLkn Stepyaoia AOyw | MepL€VeTe va KPUWOEL N yevvnTpla. EAEyEte OTL oL oxApeg elodSou
unepBoAlkic Bepuokpaciag oto | kal e€66ou agpa Sev eival ppayuéveg. Eav to obaApa mapapével
Seutepeliov oUvolo Slodiwv TH1 ETLKOLWVWVHOTE E TNV TEXVLKA UTIOOTAPLEN.
77 [wW] OepuLkn Slepyaoia AOyw | MepL€VeTe va KPUWOEL N yevvnTpla. EAEyETe OTLOL oxApeG elodSou
unepBoAlkic Bepuokpaciag oto | kal e€66ou agpa dev eival dpayuéveg. Eav to obaApa mapapével
TPWTAPXLKO cUVOAO IGBT TH2 ETLKOLVWVHOTE E TNV TEXVLKA UTIOOTAPLEN.
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Kwdwog | Tomog Nepwypadn odpdApatog Evépyela

80 [E] “Open” Carter ouvolo | EAéyEte OTL TO KAAUp A TtpooTtaciag Tou cuvolou Tpododdtnaong
TPod0d0TNONG CUPUATOC AVOLXTO. | CUPHATOG EVAL CWOTA KAELOTO Kl ETioNG EAEYETE TNV KAAwSlwan.
Eav 10 OdPAAUa TAPOAUEVEL ETULKOWWVACTE HE TNV TEXVLKNA
umooTtnpLen.

83 [wW] AavBaopévn emhoyn kauatnpa. Ynodelkviel OTL KatA TN OLAPKELD TNG OUYKOAANONG EXEL
evepyomnolnBel To MANKTPO star eVOG Ao TOUG KAUGTAPEG IOV SeV
SouAeUeL. EQv To 0pAAMA TTOPAUEVEL ETUKOLWVWVAOTE [LE TNV TEXVLKN

umooTtnpLen.
99 [E] H unxavi elvat oe O&wadikaoia | Nepiuévete TNV amevepyomoinon tng YyevvAtplag. Katd 1tn
amevepyomnoinong. SLapkeLa TG pAong AUTAG LNV EVEPYOTIOLRCETE avVA TN YEVVATPLA

neplotpedpoviag tov Slakomtn  SKTUOU  ylaTl N yevvAtpLa
Ba  pmAokaplotel. ATEVEPYOMOLAOTE TN UNXAVH, TEPLUEVETE
TouAdylotov 30 SgUTEPOAETTA KOl EVEPYOTIOLHOTE §ava.
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