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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI A FILO

IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DEL-
LCAPPARECCHIO LEGGERE IL CONTENUTO DI QUE-
STO MANUALE E CONSERVARLO, PER TUTTA LA VITA
OPERATIVA, IN UN LUOGO NOTO AGLI INTERESSATI.
QUESTO APPARECCHIO DEVE ESSERE UTILIZZATO
ESCLUSIVAMENTE PER OPERAZIONI DI SALDATURA.

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

|!.._| LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO

—— POSSONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER
GLI ALTRI, pertanto I'utilizzatore deve essere istruito
contro i rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle opera-
zioni di saldatura. Per informazioni piu dettagliate richie-
dere il manuale cod.3.300758

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

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
< ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
4 Q asi conduttore produce dei campi elettro-
2. N magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
iﬁ\\ di taglio genera campi elettromagnetici at-
torno ai cavi e ai generatori.
- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono
incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di
apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono
consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni
di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura
a punti.
- L’ esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura
o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla sa-
lute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-
guenti procedure:

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

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

CHE ED ELETTRONICHE.

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

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e re-
lativa attuazione nell’lambito della legislazione nazionale,
le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono
essere raccolte separatamente e conferite ad un impian-
to diriciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle
apparecchiature dovra informarsi presso il nostro rappre-
sentante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando
applicazione a questa Direttiva Europea migliorera la si-
tuazione ambientale e la salute umana!

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

Ef SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

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

B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.




C. Il filo di saldatura ed il gruppo trainafilo sono sotto
tensione durante la saldatura. Tenere mani e oggetti
metallici a distanza.

1. Le scosse elettriche provocate dall’elettrodo di sal-
datura o dal cavo possono essere letali. Proteggersi
adeguatamente dal pericolo di scosse elettriche.

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

1.2 Assicurarsi di essere isolati dal pezzo da saldare e dal
suolo.

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

2. Inalare le esalazioni prodotte dalla saldatura pud es-
sere nocivo alla salute.

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

2.2 Utilizzare un impianto di ventilazione forzata o di sca-
rico locale per eliminare le esalazioni.

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

3. Le scintille provocate dalla saldatura possono causa-
re esplosioni o incendi.

3.1 Tenere i materiali infiammabili lontano dall’area di sal-
datura.

3.2 Le scintille provocate dalla saldatura possono causa-
re incendi. Tenere un estintore nelle immediate vici-
nanze e far si che una persona resti pronta ad utiliz-
zarlo.

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

4. | raggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ustiona-
re la pelle.

4.1 Indossare elmetto e occhiali di sicurezza. Utilizzare
adeguate protezioni per le orecchie e camici con il
colletto abbottonato. Utilizzare maschere a casco
con filtri della corretta gradazione. Indossare una pro-
tezione completa per il corpo.

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

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

2 DESCRIZIONI GENERALI

La saldatrice € un impianto idoneo alla saldatura MIG/
MAG sinergico e MIG/MAG pulsato sinergico, realizzato
con tecnologia inverter.

E equipaggiato con un motoriduttore a 4 rulli.

Questa saldatrice non deve essere usata per sgelare tubi.

2.1 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

L’ apparecchio & costruito secondo le seguenti norme:

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

61000-3-12 (vedi nota 2).

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

Convertitore statico di frequenza trifase
trasformatore raddrizzatore.

[f MIG  Adatto per saldatura MIG-MAG.

uUo. Tensione a vuoto secondaria.

X. Fattore di servizio percentuale.
Il fattore di servizio esprime la percentuale di

10 minuti in cui la saldatrice puo lavorare ad
una determinata corrente senza surriscal-

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

1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz.
1 Max Corrente max. assorbita alla corrispondente
corrente 12 e tensione U2.

E’ il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.
Solitamente, questo valore corrisponde alla
portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-
zare come protezione per I’ apparecchio.
Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio pud essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante
le precipitazioni, se non in condizione pro-
tetta.

Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

1 eff

IP23S

NOTE:

2-L’apparecchio & inoltre stato progettato per lavorare
in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC
60664).

2-Questa attrezzatura e conforme alla norma IEC 61000-
3-12 a condizione che I'impedenza massima Zmax
ammessa dell'impianto sia inferiore o uguale a 0,93
al punto di interfaccia fra I'impianto dell’utilizzatore e
quello pubblico. E’ responsabilita dell”installatore o
dell’'utilizzatore dell’attrezzatura garantire, consultan-
do eventualmente I'operatore della rete di distribuzio-
ne, che l'attrezzatura sia collegata a un’alimentazione
con impedenza massima di sistema ammessa Zmax
inferiore o uguale a 0,93.

2.2 PROTEZIONI

2.2.1 Protezione di blocco

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

2.2.2 Protezione termica

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

2.2.3 Posizionamento su piani inclinati.

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



3 COMANDI POSTI SUL PANNELLO ANTERIORE. 4 COMANDI POSTI SUL PANNELLO POSTERIORE.
A - DISPLAY. E - RACCORDO CON TUBO GAS.

Visualizza sia i parametri di saldatura che tutte le funzioni

di saldatura. F - INTERRUTTORE.

Accende e spegne la macchina
B - MANOPOLA
Seleziona e regola sia le funzioni che i parametri di G- CAVO RETE.
saldatura.
I - PORTA FUSIBILE.
C - ATTACCO CENTRALIZZATO

A cui va collegata la torcia di saldatura. L - PRESA.
Presa a cui va collegato il cavo rete del gruppo di
D - CAVO MASSA O PRESA raffreddamento Art. 1681 (optional).

A cui va collegato il connettore del cavo di massa
M - CONNETTORE PRESSOSTATO.
H - CONNETTORE Connettore a cui va collegato il cavo proveniente dal
Vi si connette il cavo di comando della torcia Push Pull  gruppo di raffreddamento Art. 1681 (optional).
Art. 2003 o Art. 2010.

Vs

4 )




5 MESSA IN OPERA ED INSTALLAZIONE

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

¢ |'installazione della macchina deve essere fatta da per-
sonale qualificato.

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

e Verificare che la tensione d'alimentazione corrisponda
a quella nominale della saldatrice.

e Dimensionare i fusibili di protezione in base ai dati ri-
portati sulla targa dei dati tecnici.

e Posizionare la bombola sul supporto, bloccandola con
le 2 cinghie, & importante che le cinghie siano aderenti
e ben strette alla bombola per evitare pericolosi ribalta-
menti.

e Collegare il tubo gas all’'uscita del riduttore di pressione.

¢ Aprire lo sportello laterale.

¢ Collegare il cavo massa alla presa D e tramite il morset-
to al pezzo da saldare.

e Montare la bobina del filo sul supporto all’interno del
vano. La bobina deve essere montata in modo che il filo
si svolga in senso antiorario.

¢ Controllare che il rullo di traino sia posizionato corretta-
mente in base al diametro e al tipo di filo utilizzato.

e Tagliare il filo di saldatura con un utensile ben affilato,
mantenendo il filo tra le dita in modo che non possa
srotolarsi, infilarlo all’interno del tubetto uscente dal
motoriduttore e aiutandosi con un dito infilarlo all’inter-
no della cannetta di acciaio dell’ adattatore, fino a farlo
fuoriuscire dall’adattatore stesso.

e Montare la torcia di saldatura.

Dopo aver montato la bobina e la torcia, accendere la
macchina,scegliere la curva sinergica adeguata, seguen-
do le istruzioni descritte nel paragrafo “ funzioni di servi-
zio (PROCESS PARAMS). Togliere '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, spes-
sore diverso dal nominale, distanza tra ugello porta cor-
rente e il materiale che si sta saldando e la velocita di
saldatura.

| valori di corrente e tensione, alla fine della saldatu-
ra rimangono memorizzati sul display A dove compare
la lettera H (HOLD), per visualizzare i valori impostati &
necessario ruotare leggermente la manopola B, mentre
spingendo il pulsante torcia senza saldare, sul display A
compare il valore di tensione a vuoto € il valore di corren-
te uguale a 0.

Se durante la saldatura si superano i valori massimi di
corrente e tensione, questi ultimi non rimangono me-
morizzati sul display e la scritta H (HOLD) non viene vi-
sualizzata.

* Per montare il gruppo di raffreddamento Art.1681 (op-
tional) & sufficiente togliere il pannello di chiusura (vedi
disegno) e seguire le istruzioni poste all'interno del vano.

-

)

- J

NB. Se si utilizzano fili di diametro 0,6mm €& consigliato
sostituire la guaina della torcia di saldatura con una di
diametro interno adeguato. Una guaina con un diametro
interno troppo grande non garantisce una corretta scor-
revolezza del filo di saldatura.

6 DESCRIZIONE FUNZIONI VISUALIZZATE SUL DI
SPLAY A.

]All’accensione della macchi-

(Information na il display A per qualche

\l\//lac_hine gg:f istante visualizza: il numero di
ersion . .

Build Feb 10 2015 art|c_olo della maqchlr_wa, la
Table versione, la data di sviluppo

del software, e il numero di
release delle curve sinergiche.




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, la scritta PP2003 o
PP2010 a seconda della torcia scelta, se si sta utilizzando
la torcia Push-pull, 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 & suf-
ficiente regolare tramite la manopola B, i valori cambiano
tutti assieme, in modo sinergico.

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

=

e Process

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

Process SHORT] PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF v

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

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

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

¢ Modo di saldatura (Start Mode).

Per scegliere il modo di inizio saldatura 2T, 4T o 3L se-
lezionare tramite la manopola B uno dei 2 modi e pre-
mere la manopola B per meno di 2 secondi per con-
fermare la scelta, questa operazione ci riporta sempre
alla schermata precedente (PROCESS PARAMS).

Modo 2T, la macchina inizia a saldare quando si pre-
Fe 0.8mm Ar 18002@ Arc Length me il pulsante della torcia e si interrompe quando o si
2T PP 3 MAX rilascia.
100A ‘8" 5.7m/m 0.0V = Modo 4T, per iniziare la saldatura premere e rilasciare
16.8 V 1.4mm : = MIN il pulsante torcia, per terminare la saldatura premere e
\—— _ < = — rilasciare nuovamente.
“ 2 (7 N (F ) (Start Mode
Fe 0.8mm Ar 18CO2 [P G Arc Length Process Params [
oT PP M © A Fe0.8mm  Ar18CO2

= Process SHORT 4T

100A & 70mm 0.0V | ¢ Start Mode o7 JRNED
21.9V 2.4mm = MIN Spot OFF v

Modo 3L, particolarmente consigliato per la saldatura
6.1 FUNZIONI DI SERVIZIO (PROCESS PARAMS) dell’alluminio.

VISUALIZZATE SUL DISPLAY A.

Per accedere a queste funzioni bisogna partire dalla
schermata principale e premere per almeno 2 secondi la
manopola B.
Per entrare dentro la funzione & sufficiente selezionarla
con la manopola B e premere la stessa per meno di 2
secondi. Per ritornare alla schermata principale premere
per almeno 2 secondi la manopola B.
Le funzioni selezionabili sono:
e Curva sinergica (Wire Selection).
Per scegliere la curva sinergica, € necessario, tramite
la manopola B, selezionare e premere sulla curva pro-
posta dal display A, & sufficiente selezionare la curva
che ci interessa e confermare la scelta premendo per
meno di 2 secondi sulla manopola B.
Dopo aver premuto la manopola B si ritorna alla scher-
mata precedente (PROCESS PARAMS).

N - =

(Process Params | (Wire selection |
Fe0.8mm  Ar 18C0O2 Fe0.6mm  Ar18C0O2 A
Process SHORT Fe 0.8mm Ar 18C0O2
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C0O2
Spot OFF v| [Fe 1.0mm Ar18C02 v

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

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

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

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



[Process Params Start Curr (Process Params | {Inductance
Start Mode 3L 3 200 Spot ON A 3 MAX
Start Curr 135% o E Spot Time 1.0s E
Slope Time 0,55 135% —:< Pause Time OFF 0.0 ::‘
Crater Curr 60% v) ( = 10 JIl Inductance \ 3 MIN
e =N e PP Force.
Slope Time Crater Curr La regolazione pud variare da -99 a +99.
— — Montando la torcia Push-Pull si abilita la funzione PPF
4 10.0s 1 200 rere =
0.5 3 60% = (Push Pull Force) che regola la coppia di traino del mo-
98 = 0 = tore del push pull per rendere lineare 'avanzamento
3 0.1s L 4 10 ) del filo. Se si modifica il valore impostato, il display

Tempo di puntatura e intermittenza (Spot).

Se selezioniamo il tempo di spot ON, sul display com-
pare 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 tra-
mite la barra di regolazione il tempo di pausa tra un
punto o un tratto di saldatura e I'altro, il tempo di pau-
sa 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
secondi, una volta confermata la scelta si ritorna sem-
pre alla schermata (PROCESS PARAMS).

Start Mode

Process Params Spot
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 OFF
Process SHORT

<

2T
(Spot  OFFjj

s =Y

Process Params Spot Time

Process SHORT A 3 25.0s
Start Mode 2T =

Spot ON 1.0s| -

Spot Time iy v = 0.3s
Process Params Pause Time

Start Mode 2T A 3 5.0s
Spot ON =

Spot Time 1.0 0.0s | 3

Pause Time OFFR4 = OFF

Induttanza (Inductance).

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

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

visualizza la scritta PPF con accanto il nuovo valore.

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.

HSA (hot start automatico).

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

[Process Params Start Curr
Start C e 3, %%
art Curr. o o E
S.C. Time 0,5s 135%,
Slope Time 0,5s ¥ = 10
S.C Time Slope Time
- 10.0s - 10.0s
0.5s| = 0.5s| =
3 0.1s = 0.1s

> A ~ 4

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

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

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



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

[Process Params Slope Time
Rl ol 2 3 10.0s
Slope Time 0,5s 3
Crater Current 60% 0.5s —:<
C.C. Time 0,55 ¥ 3 0.1s
Crater Curr C.C. Time

3 200 - 10.0s

60% | —« 0.5s| ¢

= 10 = 0.1s

e Burnback AUTO

La regolazione pu0 variare da -9,9 a +9,9. Serve a
regolare la lunghezza del filo uscente dall’'ugello gas
dopo la saldatura. A numero positivo corrisponde una
maggiore bruciatura del filo.

La regolazione del costruttore € in Auto.

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

Process Params Burnback

Pause Time OFF A 3 MAX
Inductance 0.0 =

PP Force 0 0.0 —:‘
Burnback AUTORS = MIN

Soft Start AUTO

La regolazione pu0 variare da 0 a 100%. E’ la veloci-
ta del filo, espressa in percentuale della velocita im-
postata per la saldatura, prima che lo stesso tocchi il
pezzo da saldare.

Questa regolazione € importante per ottenere sempre
buone partenze.

La regolazione del costruttore € in Auto.

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

sempre la manopola B per meno di 2 secondi.

e Post Gas

Process Params PostGas |
Soft Start AUTO A 3 25.0s
PreGas 0.1s =

PostGas 3.0 3.0s =

Water Unit OFF vy 3 0.0s

La regolazione pud variare da 0 a 25 secondi.

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

sempre la manopola B per meno di 2 secondi.

e Water unit.

Process Params Water Unit |
PreGas 0.1s A| | OFF

PostGas 3.0s
Water Unit OF AUTO

LCD Contrast 50% v

<
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Questa funzione consente di impostare I'accensione
del gruppo di raffreddamento. Le scelte sono : OFF -
ON - AUTO, di default & selezionato OFF. Se si selezio-
na “AUTO”, quando si accende la macchina, il gruppo
di raffreddamento si attiva, se il pulsante torcia non &
premuto, dopo 30 secondi il gruppo si spegne. Pre-
mendo il pulsante torcia il gruppo si riattiva e si spegne
dopo 3 minuti da quando si € rilasciato il pulsante.

e LCD Contrast

[Process Params ] [ LCD Contrast ]
PreGas 0.1s A 3 MAX
PostGas 3.0s o E
Water Unit OFF 50% ::4 -

LCD Contrast

| - 4

Process Params (Soft Start |
Inductance 0.0 A 3 MAX
PP Force 0 0 E{
Burnback AUTO 60% =

o 3 MIN
* Pre Gas
Process Params PreGas
Soft Start AUTO A 3 10.0s
PreGas 0.1 B
PostGas 3.0s 0.1s ::
Water Unit OFF vy 3 0.0s

La regolazione puo variare da 0 al 100%.

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

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

Options LOCK

Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla
usando la manopola B e premendola per meno di 2
secondi sul display A compaiono un numero seriale
SN e 8 zeri.



Questa funzione serve per sbloccare tutte le curve si-
nergiche del processo pulsato.

Per sbloccare le curve bisogna inserire al posto de-
gli zeri un codice alfa numerico, questo deve essere
richiesto al proprio rivenditore segnalando il numero
seriale SN.

Una volta ottenuto il codice & sufficiente inserirlo al
posto degli zeri, ogni lettera o numero che si inseri-
sce deve essere confermato premendo brevemente la
manopola B, dopo aver inserito il codice, premendo
sulla manopola B per un tempo maggiore di 2 secondi
si ha lo sblocco del processo Pulsato e sul display A
di fianco alla funzione Options verra scritto UNLOCK
(Sbloccato).

Process Params (Options
PostGas 3.0s A| | SN: 6C66778811223344
Water Unit OFF
LCD Contrast 50%

0000-0000
Options LOCKR4

¢ Factoty OFF

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

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

(Process Params | (Factory
Water Unit OFF

LCD Contrast

Options

< >4

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

Loperazione pud essere eseguita solo quando sul di-
splay A compare la barra di regolazione

e si esegue premendo sulla manopola B per piu di 2 se-
condi.

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

7 MANUTENZIONE

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

7.1 MANUTENZIONE GENERATORE

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

7.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a ri-
ordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della mac-
china. Evitare che i fili possano andare a contatto con
parti in movimento o parti che si riscaldano durante |l
funzionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’ap-
parecchio originale in modo da evitare che, se acciden-
talmente un conduttore si rompe o si scollega, possa av-
venire un contatto tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come
sull’apparecchio originale.



INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

"!!| WELDING AND ARC CUTTING CAN BE

—— HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS. The
user must therefore be educated against the hazards,
summarized below, deriving from welding operations. For
more detailed information, order the manual code
3.300.758

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be danger-
ous.
- Electric current following through any con-
Q ductor causes localized Electric and Mag-
SR netic Fields (EMF). Welding/cutting current
ﬁ\\ creates EMF fields around cables and pow-
er sources.
- The magnetic fields created by high currents may affect
the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic
equipment (pacemakers) shall consult their physician be-
fore beginning any arc welding, cutting, gouging or spot
welding operations.
- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have
other health effects which are now not known.
- All operators should use the followingprocedures in or-
der to minimize exposure to EMF fields from the welding/
cutting circuit:
- Route the electrode and work cables together
- Secure them with tape when possible.
- Never coil the electrode/torch lead around your body.
- Do not place your body between the electrode/torch
lead and work cables. If the electrode/torch lead
cable is on your right side, the work cable should also
be on your right side.
- Connect the work cable to the workpiece as close as
possible to the area being welded/cut.
- Do not work next to welding/cutting power source.

Y
3.
)
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EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under
Apressure, or in the presence of explosive dust, gas-
es or fumes. - All cylinders and pressure regulators
used in welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.

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

EQUIPMENT.

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC
Do not dispose of electrical equipment together

with normal wastelln observance of European Directive
2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic Equip-
ment and its implementation in accordance with national
law, electrical equipment that has reached the end of its
life must be collected separately and returned to an envi-
ronmentally compatible recycling facility. As the owner of
the equipment, you should get information on approved
collection systems from our local representative. By ap-
plying this European Directive you will improve the envi-
ronment and human health!

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.

/ B

B. Drive rolls can injure fingers.

C. Welding wire and drive parts are at welding voltage dur-
ing operation — keep hands and metal objects away.

1 Electric shock from welding electrode or wiring can Kill.

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

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

1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2  Breathing welding fumes can be hazardous to your health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove fumes.




2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3  Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

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

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4  Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

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

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

2 GENERAL DESCRIPTIONS

The welding machine is a system suitable for synergic
MIG/MAG and pulsed synergic MIG/MAG welding, devel-
oped with inverter technology.

It is equipped with a 4-roller gearmotor.

This welding machine must not be used to defrost pipes.

2.1 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

This machine is manufactured according to the following

international standards: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL.

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

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

Three-phase static transformer-rectifier
frequency converter.

[? MIG  Suitable for MIG/MAG welding.

uo. Secondary open-circuit voltage.

X. Duty cycle percentage.
The duty cycle expresses the percentage of
10 minutes during which the welding ma-

chine may run at a certain current without
overheating.

12. Welding current
u2. Secondary voltage with 12 current
uUt. Rated supply voltage.

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

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

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

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

11 eff
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NOTES:

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

2-This equipment complies with a IEC 61000-3-12
standard provided that the allowed maximum imped-

ance Zmax of the unit is lower or equal to 0.93 at
the interface point between the user unit and the
mains. The fitter or the unit user are responsible for
connecting the unit to a power supply with a max-
imum allowed system impedance Zmax) lower or
equal to 0.93.

2.2 PROTECTION DEVICES

2.2.1 Block protection

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

2.2.2 Thermal cutout

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

2.3.3 Positioning on sloping planes.

Since this welding machine is equipped with wheels
without brake, do not position it on sloping planes,
to prevent machine tilting or uncontrolled movement.

3 CONTROLS LOCATED ON FRONT PANEL.

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

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

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

D - EARTH LEAD OR SOCKET
Where you must connect the earth cable connector.

H - CONNECTOR
This is where the control cable of the Push Pull
welding torch Art. 2003 or Art. 2010 is connected.



4 CONTROLS LOCATED ON REAR PANEL.

4 )

E - GAS PIPE CONNECTION.

F - SWITCH.
Starts and stops the machine

G - MAINS CABLE
|- FUSE HOLDER.

L - SOCKET.
Socket which receives the power cord from the cooling
unit Art.1681 (optional).

M - PRESSURE SWITCH CONNECTOR.
Connector which receives the cable from the pressure
switch Art.1681 (optional).

5 INSTALLATION AND START-UP

Position the welding machine so as to allow the free circulation

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

dusts from penetrating.

¢ The machine must be installed by professional personnel.

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

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

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

~

¢ Position the cylinder on the support and fix it with the 2
straps; ensure that the straps are secured tightly to the
cylinder to prevent dangerous tilting.

¢ Connect the gas hose to the outlet of the pressure regulator.

¢ Open the side door.

¢ Connect the power cord to the socket D and through
the clamp to the workpiece.

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

e Fit the wire coil on the support inside the compartment.
The coil must be fitted so that the wire unwinds in an
anticlockwise direction.




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

e Cut the welding wire with a well-sharpened tool, keeping
it between your fingers so that it cannot unwind, insert it
inside the pipe exiting from the gear motor and, with the aid
of a finger, insert it inside the steel tube until it comes out of
the adapter.

e Fit the welding torch.

After fitting the reel and torch, switch on the machine, select
the suitable synergic curve, following the instructions given
in the service functions (PROCESS PARAMS) paragraph.
Remove the gas nozzle and unscrew the current nozzle
of the torch. Press the torch button until the wire comes
out. BE CAREFUL to keep your face away from the end
lance while the wire is coming out, screw up the current
nozzle and fit the gas nozzle.

Open the canister adapter and adjust the gas flow to 8 —
10 I/min.

During welding, the display screen A displays the actual
work current and voltage. The displayed values may
be slightly different to those set. This can depend on
numerous different factors - type of torch, thickness
different to nominal thickness, distance between current
nozzle and the material being welded, and the welding
speed.

After welding, the current and voltage values remain
stored on the display A, where letter H (HOLD) is
displayed. To display the set values, the handle B will
have to be moved slightly, while, by pushing the torch
button without welding, the display screen A shows the
empty voltage value and a current value of 0.

If, while welding the maximum current and voltage values
are exceeded, said values are not stored on the display
and the letter H (HOLD) is not displayed.

¢ In order to mount the cooling unit Art.1681 (optional)
remove the closing panel (see drawing) and follow the
instructions located inside the relevant compartment.

-

- J

NOTE If 0.6mm diameter wires are used the welding torch
sheath should be replaced with one of suitable internal
diameter.

If the internal diameter of the sheath is too big it does not
guarantee smooth wire feeding

6 DESCRIPTION OF FUNCTIONS SHOWN ON THE
DISPLAY SCREEN A.

] When the machine is switched

[Informatlon on, for a few moments the

Machine 324 | display screen A displays: the
Vergon 001 | article number of the machine,
Build Feb 10 2015 .

Table 0 the version and development

date of the software, and the
release number of the synergic curves.

Immediately after switch-on, the display screen A shows:
The synergic curve used, the welding mode 2T, 4T or
3L, SPOT function, if active, the wordings PP2003 or
PP2010 depending on the torch selected, if a push-pull
welding torch is used, the welding process "SHORT or
PULSED", the welding current, the speed of the welding
wire in metres/min, the welding voltage and the recom-
mended thickness.

To increase or decrease the welding parameters, simply
adjust by means of knob B. The 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.

- -

g 0.8mmP£\r 18002@ Arc Length__ -
100A ‘8" 5.7m/m 0.0V :E‘
16.8V 1.4mm E MIN
g'T' 0.8mmPFA)\r 18C02 |\J;|L|I_(L§ Arc Length__ -
100A _8-' 7.0m/m 0.0V :54
21.9V 2.4mm 4 MIN

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

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

The functions which can be selected are:

¢ Synergic curve (Wire Selection).
To choose the synergic curve, by means of the knob
B, it is necessary to select and press on the curve
presented by the display screen A. Simply select the




curve of interest and confirm the choice by pressing
the knob B for less than 2 seconds.
After pressing the knob B return is made to the previous

button is held down. When the torch trigger is pressed
again, the welding current will connect to the crater-
filler current (Crater- Curr) and it will be maintained

display page (PROCESS PARAMS). until the torch button is released.

S ~

(Process Params | [Wire selection « Spot and pause time (Spot).

Fe 0.8mm  Ar 18C02 Fe 0.6mm Ar18CO2 A If we select the spot ON time, the Spot Time function
Process SHORT appears on the display screen. If we select this, we
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02 can adjust it from 0.3 to 25 seconds by means of
Spot OFF v [Fe 1.0mm Ar18C02 v the adjustment bar. Besides this function, the display
= ~ screen also shows Pause Time. If we select this, by
* Process means of the adjustment bar, we can regulate the
= = N pause time between one welding point or section and
Process Params (Process | another. The pause time varies between 0 (OFF) and 5
Fe 0.8mm  Ar 18C02 SHORT seconds.

Process SHORT PULSED To access the Spot Time and Pause Time functions,
Start Mode 2T press the knob B for less than 2 seconds. Adjustment
Spot OFF v is always made by means of the knob B. To confirm,

simply press it for less than 2 seconds. Once the
choice has been confirmed, return is always made to
the display page (PROCESS PARAMS).

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

Short indicates that the short synergic welding modeis . N £ =
selected. Process Params Spot
Pulsed indicates that the pulsed synergic welding mode |Fe 0.8mm  Ar 18CO2 OFF
s selected. Process SHORT
Start Mode 2T
¢ Welding mode (Start Mode). Spot OFFp4
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 [Process Params Spot Time
the choice. This operation always returns us to the |Process SHORT A 3 25.0s
previous display page (PROCESS PARAMS). Start Mode 2T 1.0s | 4
Mode 2T, the machine starts welding when the torch oN ::< 0.3s
button is pressed and stops when this is released. < —
Mode 4T, to start welding, press and release the torch
button. To complete welding, press and release again. [Process Params i’ause Time =
Process fStal‘t Mode Start Mode 2T A - 5.0s
Spot . ON 0.0s | 3
OR Spot Time 1.0s - =
PULSED ‘4T J Pause Time = OFF
3L —
N J

¢ Inductance

Mode 3L Specially well suited to weld aluminium.

3 currents are available that can be used in welding by
means of the weling torch start button. 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, possibility of adjusting from 0.1 to 10
seconds. Defines the connection time between starting
current (Start Curr) and welding current and between

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

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

welding current and crater filler current or crater filling < - N
at the welding end (Crater Curr).Possibility of adjusting fPrOCGSS Params ] Inductance

from 10 to 200% of the set welding current. Spot ON A 3 MAX
Welding starts at the welding torch button pressure. Spot Time 1.0s 0.0 4

The named current will be the starting current Start | Pause Time OFF ’ —

Curr. This current is kept as long as the welding torch  (Lialellet=lgleld | = MIN

button is held down; when the welding torch button is
released the starting current connects to the welding
current, which is kept as long as the welding torch



PP Force.

Adjustment can vary from -99 to +99.

By using Push-Pull torch function PPF (Push Pull For-
ce) is enabled which adjusts the drive torque of the
push-pull motor in order to make the wire feed linear. If
the set value is modified, the display shows the letters
PPF beside the new value.

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

Process Params PP Force

Spot Time 1.0s A 3 MAX
Pause Time OFF 0 24
Inductance 0.0 5

HSA (Automatic Hot Start).

This function is blocked when function 3L is activated.
Once the function has been enabled, the operator may
adjust the starting current (Start Curr) from 10 to 200%
of the welding current (Default 130%). The duration
of this current (S.C. Time) may also be adjusted from
0.1 to 10 seconds (default 0,5 sec.). The switching time
(Slope Time) between the starting current (Start Curr)

nozzle after welding. A positive figure corresponds to
greater wire burning. Default is Auto.

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

Process Params Burnback

Pause Time OFF A 3 MAX
Inductance 0.0 =

PP Force 0 0.0 —:{

Burnback AUTOR/ = MIN )

Soft Start AUTO

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

This adjustment is important to always obtain good
starts.

Default is Auto.

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.

and the welding current may also be adjusted from 0.1 & = =N
to 10 seconds (default 0.5 seconds.). Process Params [ Soft Start
Vs D L = Inductance 0.0 A 3 MAX
[Process Params Start Curr PP Force 0 op | =
60% | ¢
A 3 200 Burnback AUTO 3 MIN
Start Curr. 135% 135%| 2Y) L »
S.C. Time 0,5s o 4
Slope Time 0,5s v = 10 ¢ Pre Gas
= - W - > | Process Params PreGas
S.C Time Slope Time
Soft Start AUTO A 3 10.0s
- 10.0s - 10.0s PreGas 0.1 0.1s E
0.5s| ¢ 0.5s| PostGas 3.0s . = 0o
— — i ] .Us
3 01s 3 01s Water Unit OFF v < )

<
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CRA (crater filler - final crater filling).

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

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

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

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

AUTO burnback
The adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Its purpose
is to adjust the length of the wire coming out of the gas

The adjustment can vary from 0 to 10 seconds.

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

e Post Gas

Process Params PostGas |
Soft Start AUTO A 3 25.0s
PreGas 0.1s =

PostGas 3.0 3.0s =

Water Unit OFF vy 3 0.0s

The adjustment can vary from 0 to 25 seconds.

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



changed and confirmed by pressing the knob B for less
than 2 seconds.

e Water unit.

Process Params Water Unit

PreGas 0.1s A| | OFF

PostGas 3.0s
Water Unit OF AUTO

LCD Contrast 50% v
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This function allows the setting of the cooling unit start-
up. The possible selections are: OFF — ON - AUTO, the
default selection is OFF. If "AUTQO" is selected, when
the machine is switched on, the cooling unit starts,
if the torch trigger is not pressed after 30 seconds,
it shuts off. By pressing the torch trigger the group
starts again and shuts off 3 minutes after releasing
the trigger.

e LCD Contrast

[Process Params ] [ LCD Contrast ]
PreGas 0.1s A 3 MAX
PostGas 3.0s o E
Water Unit OFF 50% ::4 -

LCD Contrast

The adjustment may range from 0 to 100%.

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

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

e Options LOCK
To access this function, simply highlight it using the
knob B and press it for less than 2 seconds. The display
screen A will show a serial number SN and 8 zeros.
The purpose of this function is to unlock all the synergic
curves of the pulsed process.
To unlock the curves, instead of the zeros, an
alphanumeric code must be entered. This must be
requested from your dealer, after indicating the serial
number SN.
Once the code has been obtained, simply enter it in
place of the zeros: each letter or figure entered must be
confirmed by briefly pressing the knob B. After entering
the code, by pressing the knob B for more than 2
seconds, all the Pulsed process curves are unlocked
and the display screen A shows UNLOCK alongside
the Options function.

Process Params (Options
PostGas 3.0s A| [ SN: 6C66778811223344
Water Unit OFF
LCD Contrast 50%

0000-0000
Options LOCKR/

¢ Factory OFF

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

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

Factory |
OFF

Process Params

Water Unit OFF A
LCD Contrast 50%

OEtions LOCK

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

This operation be performed by pressing the knob B
for more than 2 seconds only once the adjustment bar
appears on the display screen A.

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

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

7.1 GENERATOR MAINTENANCE

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

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

7.2 HOW TO PROCEED AFTER MAKING REPAIRS.

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

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



BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich kdénnen

sein:

< - Der elektrische Strom, der durch einen be-

ny 9 liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

{X., tische Felder (EMF). Der SchweiB- oder

;m Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

- Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-
ger von lebenswichtigen elektronischen Gerdten (Herz-
schrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

e Die Aussetzung an die beim SchweiBen oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerln-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

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

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

- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
Schweif3- oder Schneidstelle an das Werkstlck
anschlieBen.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
von Druckbehéltern oder in Umgebungen aus-
—=f{jhren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe
enthalten. Die fir den SchweiB-/Schneiproze3 verwen-
deten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerét wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben
der harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) konstruiert
und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur
in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist ndmlich unter Umstanden mit Schwierigkeiten verbunden
ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats in an-
deren als industriellen Umgebungen zu gewabhrleisten.

NIKGERATE

E Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit ge-
mmmm ) \vshnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Européischen Richtlinie 2002/96/
EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgeréte und der jewei-
ligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage fur umweltgerechtes Recycling zuzufuhren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Gber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Europaischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

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

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtférderrollen kénnen Verletzungen an den
Hé&nden verursachen.

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

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

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

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

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

2.2 Zum Abfuhren der Dampfe eine lokale Zwangsluf-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.

3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken k&nnen
Explosionen oder Brande ausldsen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.
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3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Brande ausl6sen. Einen Feuerldscher in der unmittelba-
ren N&he bereit halten und sicherstellen, dass eine Per-
son anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behél-
tern ausfuhren.

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

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

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Bei diesem Geréat handelt es sich um eine SchweiBanla-
ge, die folgende SchweiBverfahren ermdéglicht: synerge-
tisches MIG/MAG-SchweiBen und synergetisches MIG/
MAG-Impulslichtbogenschweien, mit Inverter-Techno-
logie.

Zur Ausstattung der SchweiBmaschine gehort ein 4-Rol-
len-Antrieb.

Diese SchweiBmaschine darf nicht zum Auftauen von
Rohren verwendet werden.

2.1 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

Die Konstruktion des Gerats entspricht den folgenden
Normen: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-

3-11 / IEC 61000-3-12 (sieche Anm. 2).
N°. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen
zur SchweiBmaschine angegeben werden.
Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gleichrichter.
[f MIG Das Gert ist zum MIG/MAG-SchweiBen ge-

eignet.
uo. Leerlauf-Sekundérspannung.
X. Relative Einschaltdauer.

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

12. SchweiBstrom.
u2. Sekundarspannung beim Schweil3strom I2.
uUl. Netzspannung

1~ 50/60Hz Netzspannung einphasen 50 bis 60 Hz.

1 Max Maximale Stromaufnahme bei Schwei3-

strom 12 und Spannung U2.

Maximale effektive Stromaufnahme unter

Berlcksichtigung der relativen Einschalt-

dauer.

Normalerweise entspricht dieser Wert dem

Bemessungsstrom der Sicherung (trage), die

zum Schutz des Geréts zu verwenden ist.

Schutzart des Gehé&uses. Die zweite Ziffer 3

gibt an, dass dieses Gerét bei Niederschlagen

zwar im Freien gelagert, jedoch nicht ohne ge-

eigneten Schutz betrieben werden darf.

Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit

erhohter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

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

2- Dieses Gerét ist konform mit der Norm IEC 61000-3-
12 unter der Voraussetzung, dass die maximal zul&s-
sige Impedanz Zmax am VerknUpfungspunkt zwischen
der Abnehmeranlage und dem o&ffentlichen Versor-
gungsnetz kleiner oder gleich 0,93 ist. Es liegt in der
Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers
des Gerats, erforderlichenfalls in Absprache mit dem
offentlichen Energieversorgungsunternehmen sicherzu-
stellen, dass das Gerat ausschlielich an eine Anlage
angeschlossen wird, deren maximal zuldssige Netzim-
pedanz Zmax kleiner oder gleich 0,93 ist.

1 eff

IP23S

2.2 SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.2.1 SICHERHEITSVERRIEGELUNG

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

2.2.2 Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Thermostaten geschiitzt,
der bei Uberschreitung der zuléssigen Temperatur den
Betrieb der Maschine sperrt. In diesem Zustand bleibt der
Lifter eingeschaltet und auf dem Display A erscheint die
blinkende Meldung WARNING Th.



2.2.3 Aufstellen auf geneigter Flache.

Da die Rader der SchweiBmaschine nicht gebremst sind,
darf sie nicht auf einem abfallenden Untergrund aufgestellt
werden, da sie sonst umkippen oder wegrollen kdnnte.

3 BEDIENELEMENTE AUF DER FRONTPLATTE
-

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

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

C - ZENTRALANSCHLUSS
Fir den Anschluss des SchweiBbrenners.

D - MASSEKABEL ODER STECKDOSE
In diese Steckdose muss der Stecker des Massekabels.

H - STECKVERBINDER
Fir den Anschluss des Steuerkabels des Push-Pull-
Brenners Art. 2003 oder Art. 2010.

4 STELLTEILE AUF DEM HINTEREN FELD
E - ANSCHLUSS FUR DEN GASSCHLAUCH.

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

G - NETZKABEL.

| - SICHERUNGSHALTER.

L - STECKDOSE.

Flr den Anschluss des Netzkabels des Kiihlaggregats
Art 1681 (optional).

M - STECKVERBINDER DES DRUCKSCHALTERS.

Flr den Anschluss des Netzkabels des Kiihlaggregats
Art. 1681 (optional).

4 )

5 INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME

Die SchweiBmaschine so aufstellen, dass die frei

Luftzirkulation in ihrem Innern gewéhrleistet ist, und nach

Mdéglichkeit verhindern, dass Metallstaub und sonstige

Verunreinigungen in sie eindringen kénnen.

¢ Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal
erfolgen.

¢ Alle Anschliisse missen nach dengeltenden Bestimmungen
(IEC/CEI EN 60974-9) und unter strikter Beachtung
der Unfallverhltungsvorschriften ausgefiihrt werden.

e Sicherstellen, dass die Netzspannung
Nennspannung der SchweiBmaschine entspricht.

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

der

¢ Die Gasflasche auf den Flaschenhalter stellen und mit
den 2 Gurten sichern. Zur Vermeidung von Unféllen



mussen die Gurte straff anliegen, damit die Gasflasche
nicht umfallen kann.

~

¢ Den Gasschlauch an den Ausgang des Druckminderers
anschlieBen.

¢ Die seitliche Tir 6ffnen.

¢ Das Massekabel an die Steckdose D und mit der Klem-
me an das Werkstlick anschlieBen.

¢ Die Drahtspule auf die Halterung im Spuleneinbauraum
montieren. Die Spule muss so montiert werden, dass
sich der Draht entgegen dem Uhrzeigersinn abwickelt.

¢ Sicherstellen, dass die Vorschubrolle die fir den
verwendeten Drahttyp und  Drahtdurchmesser
geeignete Position hat.

e Den Schweidraht mit einem scharfen Werkzeug
durchtrennen. Hierbei den Draht zwischen den Fingern
halten, damit er sich nicht abwickelt. Dann den Draht
zuerst in das aus dem Getriebemotor austretende
Rohr und dann unter Zuhilfenahme eines Fingers in
die Stahlhlilse des Adapters einflihren, bis er aus dem
Adapter austritt.

e Den Schweibrenner montieren.

Nach der Montage von Spule und Brenner die Maschine

einschalten. Dann die geeignete Synergiekurve nach

den Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen”

(PROCESS PARAMS) wahlen. Die Gasdise entfernen

und die Stromdise vom Brenner schrauben. Den

Brennertaster drlicken, bis der Draht austritt. ACHTUNG!

Den Brennerhals wahrend des Austretens des Drahts

vom Gesicht fernhalten. Dann die Stromdise wieder

anschrauben und die Gasduise einsetzen.

Mit dem Druckminderer der Gasflasche den Gasfluss auf

8 — 10 I/min einstellen.

Wahrend des SchweiBvorgangs zeigt das Display A die

tatsachlichen Werte von Arbeitsstrom und -spannung an.

Die angezeigten weichen moglicherweise geringfiigig von

den eingestellten Werten ab. Dies kann von zahlreichen

Faktoren abhéngen wie beispielsweise vom Brennertyp,

von einer von der Nenndicke abweichenden Dicke, vom

Abstand zwischen der Stromdise und dem Werkstiick

und von der Schwei3geschwindigkeit.

Am Ende der SchweiBung bleiben die Werte von Strom

und Spannung im Display A gespeichert, auf dem der
Buchstabe H (HOLD) erscheint; zum Anzeigen der
eingestellten Werte muss man den Regler B etwas
drehen. Druckt man hingegen den Brennertaster, ohne
zu schwei3en, erscheinen auf der Anzeige A der Wert der
Leerlaufspannung und der Stromwert "0".

Werden wéhrend des Schweiens die Héchstwerte von
Strom und Spannung Uberschritten, bleiben sie nicht im
Display gespeichert und der Buchstabe H (HOLD) wird
nicht angezeigt.

e Zur Montage des Kuhlaggregats Art. 1681 (optional)
muss man lediglich die Abdeckung entfernen (siehe
Zeichnung) und die Anleitung befolgen, die sich im Ein-
bauraum befindet.

-
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HINWEIS: Wenn ein Draht mit Durchmesser 0,6 mm
verwendet wird, sollte man die Drahtflihrungsseele des
Schlauchpakets durch eine Drahtfihrungsseele mit einem
geeigneten Innendurchmesser ersetzen.

Hat die Drahtfihrungsseele einen zu groBen Durchmesser,
ist nicht garantiert, dass der SchweiBdraht richtig gleitet.

6 BESCHREIBUNG DER AUF DEM DISPLAY A ANGE-
ZEIGTEN FUNKTIONEN.

[I'nformation ‘] Beim Einschalten der
Maschine zeigt das Display

\'\//'eargif:)i:e ggi‘ A fir einige Sekunden

Build Feb 10 2015 | -olgendes an:

Table 001 Artikelnummer der

< = Maschine, Version und

Erstellungsdatum der Software und die Versionsnummer
der Synergiekurven.

Unmittelbar nach dem Einschalten zeigt das Display A
Folgendes an:

Die verwendete Synergiekurve; die Betriebsart 2T, 4T
oder 3L; die Funktion SPOT, falls aktiviert; die Buchsta-
ben "PP2003" bzw. "PP2010", je nach Brennerwahl, wenn
der Push-pull-Brenner verwender wird; das Schweil3-
verfahren "Short" bzw. "Pulsed"; der SchweiBstrom;
die Geschwindigkeit in m/min des SchweiBdrahts; die
SchweiB3spannung und die empfohlene Dicke.

Die Werte der SchweiBparameter kdnnen mit dem Regler
B herauf- und herabgesetzt werden; die Werte andern
sich synergisch miteinander.



Zum Andern der SchweiBspannung V den Regler B kiirzer
als 2 Sekunden niederdriicken. Auf dem Display erscheint
ein Einstellbalken (Arc Length oder Lichtbogenlénge) mit
dem Wert 0 in der Mitte. Man kann den Wert mit dem Regler
B im Bereich von -9,9 bis 9,9 &ndern. Zum Verlassen der
Funktion muss man erneut den Regler B kurz driicken.
Wird der Wert geéndert, erscheint nach dem Verlassen
des Untermenis neben der Spannung V ein Pfeil, der
nach oben zeigt, wenn die Korrektur groBer als der
voreingestellte Wert ist, und der nach unten zeigt, wenn
die Korrektur kleiner ist.

g 0. 8mmPFA;r 18002@ Arc Length__ -
100A ‘8" 5.7m/m 0.0V 254
‘1 6.8V 1.4mm E MIN
;$0 8mmP|§\r 18CO2 AP MIG Arc Length__ -
100A _8" 7.0m/m 0.0V :54
21.9V 2.4mm 3 MIN

6.1 AUF DEM DISPLAY A ANGEZEIGTE
DIENSTFUNKTIONEN (PROCESS PARAMS).

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

N & =

(Process Params Wire selection

Fe 0.8mm  Ar 18CO2 Fe0.mm Ar18C0O2 A
Process SHORT Fe 0.8mm Ar 18C02
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02
Spot OFF v ) [Fe 1.0mm Ar18C02 v
e Process

Process Params (Process |
Fe 0.8mm  Ar18C0O2 SHORT

Process SHORT| PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF v

Mit dem Regler B das Schweiverfahren Short oder
Pulsed wéhlen und dann den Regler zum Bestatigen

mindestens 2 Sekunden gedruckt halten.
Short steht fur das Schweiverfahren Synergetisches
KurzlichtbogenschweiBen.
Pulsed steht flr das SchweiBverfahren Synergetisches
ImpulsschweiBen.

e SchweiBmodus (Start Mode).

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

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

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

Process Params [ Start Mode
Fe 0.8mm Ar 18C0O2

Process SHORT 4T

Start Mode 2T 3L

Spot OFF v

Modus 3L, besonders empfehlenswert zum SchweiBen
von Aluminium.

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

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

Slope time (Ubergangszeit): Einstellbereich 0,1 bis 10 s.
Dies ist die Ubergangszeit zwischen dem Anfangsstrom
(Start Curr) und dem SchweiB3strom und zwischen
dem SchweiBstrom und dem Kraterflllstrom (Crater
Curr). Einstellbereich 10 bis 200% des eingestellten
SchweiBstroms.

Der SchweiBprozess beginnt bei Betéatigung des
Brennertasters. Es wird der Strom Start Curr
abgerufen. Dieser Stromwert wird beibehalten, solange
der Brennertaster gedrickt gehalten wird. Beim
Lésen des Brennertasters wird vom Anfangsstrom
zum Schweil3strom (bergegangen, der beibehalten
wird, bis der Brennertaster erneut gedrickt wird.
Bei der nachsten Betdtigung des Brennertasters
wird vom SchweiBstrom zum Kraterflllstrom (Crater
Curr) Ubergegangen, der beibehalten wird, bis der
Brennertaster wieder geldst wird.

[Process Params (Start Curr |
Start Mode 3 200
Start Curr 135% o =
Slope Time 0,55 135% —
Crater Curr 60% v = 10




~ ~

,Slope Time

['Crater Curr |

10.0s 200

0.5s 60%
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-

0.1s
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Punkt- und IntervallschweiBzeit (Spot).

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

Zum Aufrufen der Funktionen Spot Time und Pause
Time muss man den Regler B kiirzer als 2 Sekunden
niederdriicken. Die Einstellung erfolgt stets mit dem
Regler B. Zum Bestatigen den Regler kirzer als 2
Sekunden niederdriicken. Nach der Bestétigung der
Wahl erscheint wieder der Bildschirm (PROCESS
PARAMS).

Spot OFFR{

Process Params Spot

Fe 0.8mm Ar 18C02 OFF

Process SHORT
Start Mode 2T

e PP Force.

Einstellbereich: -99 bis +99.

Wird der Push-Pull-Brenner montiert, aktiviert sich die
Funktion PPF (Push Pull Force), die das Antriebsmo-
ment des Motors des Push-Pull-Brenners regelt, um
die lineare Zufihrung des SchweiBdraht zu gewéhr-
leisten. Andert man den eingestellten Wert, erscheint
auf dem Display die Anzeige PPF mit dem neuen Wert.
Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kirzer als 2
Sekunden niederdriicken. Auf dem Display A erscheint
dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum
Bestdtigen den Regler B mindestens 2 Sekunden
niederdricken.

Process Params (PP Force |
Spot Time 1.0s A 3 MAX
Pause Time OFF 0 =Y

Inductance 0.0 5

| - 4

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 (Fabrikeinstellung 130%). Die Dauer dieses
Stroms (S.C. Time) kann im Bereich von 0,1 bis 10 s
eingestellt werden (Fabrikeinstellung 0,5 s). Auch die
Ubergangszeit (Slope Time) zwischen Anfangsstrom

Process Params Spot Time (Start Curr) und SchweiBstrom kann im Bereich von
Process SHORT A 3 25.0s 0,1 bis 10 s eingestellt werden (Fabrikeinstellung 0,5 s).
Start Mode 2T 1.0s = = D £ =N
Spot ON . - 03 [Process Params Start Curr
: ) —¢ 0.3s _
Spot Time 1.0s4 g S Lo G A 3 200
art Curr. Q) ) =
p - ~ S.C. Time 0,5s 135% —:<
(Process Params Pause Time Slope Time 0,55 ¥ = 10
Start Mode 2T A 3 5.0s ) _ _
Spot ON = r- - =) - =
Spot Time 1.0s 0.0s E S.C Time Slope Time
Pause Time =4 OFF 3 10.0s 3 10.0s
0.5s | ¢ 0.5s | ¢
 Drosselwirkung (Inductance). 3 0.1s 3 0.1s

Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Null ist die werkseitige
Einstellung. Eine negative Zahl verringert die
Drosselwirkung (der Lichtbogen wird hérter) und eine
positive Zahl verstérkt sie (der Lichtbogen wird weicher).
Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kiurzer als 2
Sekunden niederdricken. Auf dem Display A erscheint
dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum
Bestatigen den Regler B mindestens 2 Sekunden
niederdriicken.

< > 4

(Process Params | [Inductance

Spot ON A 3 MAX

Spot Time 1.0s =

Pause Time OFF 0.0 —Z<

Inductance \ = MIN )

e CRA (Crater filler - abschlieBendes Kraterfiillen).

Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L
aktiviert ist. Verfugbar beim SchweiBen 2T und 4T
sowie in Verbindung mit der Funktion HSA.

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

Der Kraterfullstrom (Crater Curr.) kann im Bereich von
10 bis 200% des SchweiBstroms eingestellt werden
(Fabrikeinstellung 60%).

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



& - - > ¢ Pre Gas
[Process Params Slope Time ~ N N
cra - o\ 3 10.0s Process Params PreGas
Slope Time 0,5s = Soft Start AUTO A =
Crater Current 60% 0.5s —:‘ PreGas 0.1 — 10.0s
C.C. Time 0,55 ¥ = 0.1s PosiGas 508 0.1s =
) O ~ | Water Unit OFF v = 00s
Crater Curr C.C. Time h ~
_ = 100 Einstellbereich: 0 bis 10 Sekunden.
= 200 3 oS DieseFunktiondientzumEinstellender Gasvorstromzeit.
60% Z:‘ 0.5s ::‘ Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
3 10 = 0.1s Regler B markieren und dann den Regler kirzer als 2
< 7 Sekunden niederdriicken. Auf gem Display A erscheint
dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum
* Burnback AUTO Bestatigen den Regler B mindestens 2 Sekunden
< S\ A~ = niederdriicken.
(Process Params | (Burnback
Pause Time OFF A 3 MAX e Post Gas
Inductance 0.0 0.0 E< e = ~
PP Force 0 ) = Process Params PostGas |
Burnback 3 MIN _
< = Soft Start AUTO A — 25.0s
) ) ) ) . PreGas 0.1s 3.0 =
Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Zur Einstellen der Lange [Frysrers 3.0 Os | 3
des am Ende des SchweiBvorgangs aus der Gasdise |\Water Unit OFF vy = 0.0s
austretenden Drahts. Je hoher die Zahl, desto groBer S -
ist der Drahtrickbrand. Einstellbereich: 0 bis 25 Sekunden.
Die werkseitige Einstellung ist Auto. Diese  Funktion dient zum  Einstellen  der

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

Soft Start AUTO

Einstellbereich: 0 bis 100%. Dies st die
Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der fir das
SchweiBen eingestellten Geschwindigkeit, bevor der
Draht das Werkstlck beruhrt.

Diese Einstellung ist zur Gewahrleistung eines
optimalen Starts sehr wichtig.

Die werkseitige Einstellung ist Auto.

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

Gasnachstromzeit.

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

e Water unit.

Y

Process Params Water Unit |

PreGas 0.1s A| | OFF

PostGas 3.0
Water Unit OF AUTO

LCD Contrast 50% v

-4 > 4

Diese Funktion gestattet die Einstellung der Einschal-
tung des Kuhlaggregats. Man kann zwischen folgenden
wahlen: OFF — ON — AUTO, die Standardeinstellung ist
OFF. Wahlt man "AUTO", wird das Kiihlaggregat einge-
schaltet. Wenn der Brennertaster nicht gedriickt wird,
schaltet es nach 30 Sekunden aus. Drickt man den

Process Params [ Soft Start | Brennertaster, schaltet sich das Aggregat ein und schal-

Inductance 0.0 A 3 MAX tet sich 3 Minuten nach Ldsen des Tasters wieder aus.

PP Force 0 =

Burnback AUTO 60% | =  LCD Contrast

o = MIN
> - Einstellbereich: 0 bis 100%.

Diese Funktion dient zum Einstellen der Helligkeit des
Displays A.

Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kirzer als 2
Sekunden niederdriicken. Auf dem Display A erscheint



dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum
Bestatigen den Regler B mindestens 2 Sekunden
niederdriicken.

[Process Params ] [ LCD Contrast ]
PreGas 0.1s A 3 MAX
PostGas 3.0s o E
Water Unit OFF 50% ::4 -

v

LCD Contrast

e Options LOCK
Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kurzer
als 2 Sekunden niederdricken. Auf dem Display A
erscheinen eine Seriennummer SN und 8 Nullen.
Diese Funktion dient zum Freigeben der gesperrten
Synergiekurven.
Zum Freigeben der Kurven muss man an Stelle der
Nullen einen alphanumerischen Kode eingeben, der
beim Handler unter Angabe der Seriennummer SN zu
erfragen ist.
Nach Erhalt muss man den Kode lediglich an Stelle
der Nullen eingeben. Jeder Buchstabe und jede Zahl
mussen nach der Eingabe bestéatigt werden, indem man
kurz den Regler B driickt. Nach Eingabe des Kodes
den Regler B langer als 2 Sekunden niederdriicken.
Es wird dann das Impulsverfahren freigegeben und auf
dem Display A erscheint neben der Funktion Options
die Anzeige UNLOCK (Freigegeben).

=

(Options

[Process Params

PostGas
Water Unit

3.0s A
OFF

SN: 6C66778811223344

LCD Contrast

: 0000-0000
Options

LOCKR4

¢ Factory OFF

Sie dient zum Zurlcksetzen der Schwei3maschine auf
die werkseitigen Einstellungen des Herstellers.

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

(Process Params |

Factory

Water Unit
LCD Contrast
Options

OFF

< -4

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

Der Vorgang kann nur ausgefiihrt werden, wenn auf dem

Display A der Einstellbalken angezeigt wird.

Man muss hierzu den Regler B langer als 2 Sekunden
niederdricken.

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

7 WARTUNG

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

7.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

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

7.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF.

Nach Ausfuhrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen Primdr- und Sekundarseite der
Maschine gewahrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich
wéhrend des Betriebs erwédrmen, in Beriihrung kommen
kénnen. Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat
anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen
Primar- und Sekundérkreis kommen kann, wenn sich ein
Leiter 16st oder bricht.

AuBerdem die Schrauben mit den gezahnten
Unterlegscheiben wieder wie beim Originalgerat
anbringen.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A LARC
PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX
AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,
résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure.
Pour des informations plus détaillées, demander le ma-
nuel code.3.300758

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des bruits
supérieurs a 80 dB. Le procédé de découpage au
plasma/soudure peut produire des niveaux de bruit

supérieurs a cette limite; les utilisateurs devront donc mette
en oeuvre les précautions prévues par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-

gereux.

Q. - Le courant électrique traversant n’importe

4 Q quel conducteur produit des champs élec-

3 tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-

;m dure ou de découpe produisent des champs

— électromagnétiques autour des céables ou

des générateurs.

¢ | es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-

mulateurs cardiaques.

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

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

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

e | exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

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

- Ne pas enrouler les cébles de masse et de la pince
porte-électrode ou de la torche autour du corps.

- Nejamais rester entre le cable de masse et le cable de
la pince porte-électrode ou de la torche. Si le cable de
masse se trouve a droite de I'opérateur, le cable de la
pince porte-électrode ou de la torche doit étre égale
ment a droite.

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS

- Ne pas souder a proximité de récipients sous
pression ou en présence de poussiéres, gaz ou
S w—

vapeurs explosifs. Manier avec soin les bouteilles et les
détendeurs de pression utilisés dans les opérations de
soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

ET ELECTRONIQUES

Ne pas éliminer les déchets d’équipements
électriques et électroniques avec les ordures
ménageres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques
et électroniques et a son introduction dans le cadre des
|égislations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent
étre collectés séparément et conférés a une usine de
recyclage. Nous recommandons aux propriétaires des
équipements de s’'informer auprées de notre représentant
local au sujet des systemes de collecte agréés.En vous
conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I'environnement et de la santé!
EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

E ELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numé-

rotées de la plaquette.

B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

C. Le fil de soudure et le groupe entrainement fil sont
sous tension pendant le soudage. Ne pas approcher
les mains ni des objets métalliques.

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

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

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

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

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

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

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

2.3 Utiliser un ventilateur d’aspiration pour éliminer les
exhalations.

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

3.1 Tenir les matieres inflammables a I’écart de la zone
de soudure.

3.2 Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des incendies. Maintenir un extincteur a proxi-




mité et faire en sorte qu’une personne soit toujours
préte a I'utiliser.

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

4.1 Porter un casque et des lunettes de sécurité. Utili-
ser des dispositifs de protection adéquats pour les
oreilles et des blouses avec col boutonné. Utiliser des
masques et casques de soudeur avec filtres de de-
gré approprié. Porter des équipements de protection
complets pour le corps.

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

6. Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes d’avertissement.

2 DESCRIPTIONS GENERALES

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

Le poste a souder est équipé de motoréducteur a 4
rouleaux.

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

2.1 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

La machine est fabriquée d’aprés les normes suivantes :

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

61000-3-12 (voir remarque 2).

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

Convertisseur statique de fréquence triphasé
transformateur-redresseur

Indiqué pour soudage MIG-MAG.

Tension a vide secondaire.

Facteur de service en pourcentage.
Lefacteurdeserviceindique, en pourcentage
sur 10 minutes, pendant combien de temps
le poste peut souder avec un courant
déterminé sans surchauffer.

12. Courant de soudure
u2. Tension secondaire avec courant 12
U1. Tension nominale d’alimentation.

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

1 Max Courant max. absorbé au courant

correspondant 12 et tension U2.

C’est la valeur maximale du courant effectif

absorbé compte tenu du facteur de service.

Généralement, cette valeur correspond a la

capacité du fusible (type retardé) a utiliser

comme protection de la machine.

Degré de protection de la carcasse. Degré

3 en tant que deuxiéme chiffre signifie que

cette machine peut étre entreposée, mais

elle ne peut pas étre utilisée a I'extérieur en

cas de précipitations, a moins qu’elle n’en

soit protégée.

Appropriée pour un usage a haut risque

milieux.

REMARQUES :

1- En outre, la machine est indiquée pour opérer dans
des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).

2- Cette machine est conforme a la norme IEC 61000-3-12
a condition que I'impédance maximale Zmax admise
de I'installation soit inférieure ou égale a 0.93 dans le
point d’interface entre I'installation de I'utilisateur et le
réseau publique. llrevient al'installateur ou a 'utilisateur
de la machine de garantir, aprés avoir éventuellement
consulté I'opérateur du réseau de distribution, que la
machine soit reliée a une alimentation avec impédance
maximale de systeme admise Zmax inférieure ou égale
a 0.93.

1 eff

IP23S

2.3 PROTECTIONS

2.3.1 Protection de verrouillage

En cas de dysfonctionnement du poste a souder, I'écran
A peut afficher un message D'ALERTE identifiant le type
de défaut; si, en éteignant et en rallumant la machine, le
message persiste, contacter le service d'assistance.

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

2.3.3 Positionnement des plans inclinés.

Cette machine étant munie de roues sans

freins, il faut faire attention a ne pas la positionner sur
des surfaces inclinées pour éviter tout renversement ou
mouvement non controélé.



3 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT

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

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

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

D - CABLE DE MASSE OU PRISE
Prise ou il faut brancher le connecteur du cable de masse.

H - CONNECTEUR

On y relie le cable de commande de la torche Push Pull
Art. 2003 ou Art. 2010.

4 COMMANDES SUR PANNEAU ARRIERE.

-

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

G - CABLE DE SECTEUR.
| - PORTE-FUSIBLE.

L - PRISE.
Prise ou il faut brancher le cable de réseau du groupe
de refroidissement Art. 1681 (optionnel).

M - CONNECTEUR PRESSOSTAT.
Connecteur auquel il faut brancher le cable sortant du
groupe de refroidissement Art. 1681 (Optionnel).

4 )

E - RACCORD TUYAU DE GAZ.

5 MISE EN PLACE ET ASSEMBLAGE

Positionner le poste a souder de fagon a permettre une
libre circulation de I'air a l'intérieur et éviter l'introduction



de poudres de métal ou de tout autre type.

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

e Tous les branchements doivent é&tre exécutés
conformément aux normes en vigueur (IEC/CEl 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 d'apres les données
indiquées sur la plaquette des données techniques.

e Positionner la bouteille sur le support, et utiliser les deux
ceintures pour la bloquer. Les ceintures doivent étre
parfaitement adhérentes a la bouteille pour éviter tout
possible renversement.

¢ Relier le tuyau gaz a la sortie du détenteur de pression.

e Quuvrir la porte latérale.

e Connecter le cable de masse D et la borne sur la piéce
a souder.

e Monter la bobine du fil sur le support a l'intérieur
du compartiment. La bobine doit étre montée sur le
support de fagon a ce que le fil se déroule dans le sens
contraire des aiguilles d'une montre.

e Contrbéler que le rouleau d'entrainement est bien
positionné en fonction du diametre et du type de fil
utilisé.

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

e Monter la torche de soudure.
Aprés avoir monter la bobine et la torche, mettre en
marche la machine, choisir la courbe synergique adaptée,
en suivant les instructions décrites dans le paragraphe «
fonctions de service » (PROCESS PARAMS). Retirer la
buse gaz et dévisser le buse porte-courant de la torche.
Appuyer sur le bouton de la torche jusqu'a ce que le fil
sorte, ATTENTION ! Eloigner le visage de la lance
terminale quand le fil sort; visser la buse porte-courant
et enfiler la buse gaz.
Ouvrir le réducteur de la bombonne et régler le débit du
gaz a 8/10 I/min.
Pendant le soudage, l'écran A affiche le courant et
la tension effective de travail. Les valeurs visualisées
peuvent étre légerement différentes des valeurs de
réglage ; ceci peut dépendre de beaucoup de facteurs:
types de torche, épaisseur différente de I'épaisseur
nominale, distance entre la buse porte courant et le
matériel a souder et la vitesse de soudage.

Les valeurs de courant et la tension, a la fin du soudage,

restent en mémoire sur I'écran A ou est visualisée la

lettre H (HOLD); pour visualiser les valeurs réglées, il faut
bouger légerement le bouton B, tandis qu'en appuyant

sur la gachette de la torche sans souder, sur I'écran A

s'affiche la valeur de tension a vide et la valeur de courant

égale a 0.

Si pendant la soudure les valeurs maximales de cou-

rant et de tension sont dépassées, elles ne restent pas

mémorisées sur |'afficheur et l'inscription H (HOLD) n'est
pas affichée.

e Pour monter le groupe de refroidissement Art.1681 (op-
tionnel) il suffit d'enlever le panneau de fermeture (voir
dessin) et suivre les instructions placées a l'intérieur du
compartiment.

-

)

EEE@Q@M

- J

NB. Se si utilizzano fili di diametro 0,6mm & consigliato
sostituire la guaina della torcia di saldatura con una di
diametro interno adeguato. Una guaina con un diametro
interno troppo grande non garantisce una corretta scor-
revolezza del filo di saldatura.

N.B. Si on utilise des fils de 0,6mm de diametre il est
conseillé de remplacer la gaine de la torche de soudure
avec una gaine de diametre interne approprié.
Une gaine avec un diametre interne trop grand n'assure
pas un déroulement correct du fil de soudure.

6 DESCRIPTION DES FONCTIONS AFFICHEES SUR
L'ECRAN A.

]Lors de l'allumage de la

[Information machine, I'écran A affiche

Machine 324 [pendant quelques instants
Version 001 |le numéro de série de la
Build Feb 102015 | yachine, la version, la date
Table 001

de  développement du
logiciel, ainsi que le numéro
de version des courbes synergiques.

Immédiatement apres I'allumage, I'écran A affiche:

La courbe synergique utilisée, le mode de soudage 2T, 4T
ou 3L, la fonction SPOT, si activée, l'inscription PP2003
ou PP2010 selon la torche utilisée, si on est en train d'uti-
liser la torche Push-pull, le procédé de soudure «<SHORT
ou PULSE», le courant de soudure, la vitesse du fil de
soudure exprimée en metres par minute, la tension de
soudure et |I'épaisseur recommandée.

Pour augmenter ou diminuer les parametres de soudage
il suffit de faire le réglage a I'aide du bouton B, les valeurs
changent toutes en méme temps, de fagon synergique.
Pour modifier la tension de soudage V, il suffit d'appuyer
pendant au moins 2 secondes sur le bouton B; I'écran
affiche (Arc Length ou longueur d’arc) une barre de
réglage avec un 0 central, la valeur peut étre modifiée
a l'aide du bouton B, de -9,9 a 9,9 ; pour sortir de la
fonction, appuyer brievement sur le bouton B.




En modifiant la valeur, une fois sortis du sous-menu, ¢ Mode de soudage (Start Mode).

a cOté de la tension V, une fleche apparaitra : tournée Pour choisir dans quel mode commencer le soudage
vers le haut, elle indiquera une correction supérieure a la 2T, 4T ou 3L, sélectionner a l'aide du bouton B
valeur préréglée tandis que si elle est tournée vers le bas, I'un des 2 modes et appuyer sur le B pendant au
elle indiquera une correction inférieure. moins 2 secondes pour confirmer son choix; cette
opération renvoie toujours a la page écran précédente
= (PROCESS PARAMS).
Fe 0.8mm Ar 18002@ Arc Length Mode 2T: La machine commence & souder quand on
2T PP 3 MAX appuie sur le bouton de la torche et s'arréte quand on
1 OOA _8' 5.7m/m 0.0V ::4 la relache. .
16.8 V _I_ - 3 Mode 4T: Pour commencer le soudage, appuyer et relacher
. 1.4mm 3 MIN le bouton de la torche ; pour interrompre le soudage, il faut

appuyer et relacher la touche encore une fois.

=

Fe 0.8mm Ar 18002 MIG Arc Length Process Params (Start Mode

2T PP
MAX Fe 0.8mm Ar 18C02
Process SHORT 4T
Start Mode 2T 3L
MIN
Spot OFF v

100A 3 7.0m/m 0.0V
6.1 FONCTIONS DE SERVICE (PROCESS PARAMS) Mode 3L, particulierement indiqué pour souder

I|I|III|I|I
-

21.9V ¥ 24mm

AFFICHEES SUR L'ECRAN A. Faluminium. o
Au moyen du bouton de la torche sont disponibles 3
Pour accéder a ces fonctions, il faut partir de la page courants rappelables en soudure. L'enreg|.strerr1ent
écran principale et appuyer pendant au moins 2 secondes des courants et du temps de slope est le suivant:
sur le bouton B. courant de démarrage, possibilité de réglage de 10 a
Pour entrer & l'intérieur de la fonction, il suffit de la 200% du courant enregistre de soudure. .
sélectionner avec le bouton B et appuyer dessus Slope time possibilité de réglage de 0,1 a 10
pendant au moins 2 secondes. Pour retourner & la page secondes. Définit le temps de raccord entre le courant
écran principale, il suffit d'appuyer pendant 2 secondes de démarrage (Start Curr) et le courant de soudure
minimum sur le bouton B. et entre le courant de soudure et le courant de crater
Les fonctions pouvant étre sélectionnées sont: filler ou remplissage du cratére de fin soudure (Crater
 Courbe synergique (Wire Selection). Curr).Possibilité de réglage de 10 a 200% du courant
Pour choisir la courbe synergique, il faut sélectionner enregistreé de soudure.
et appuyer sur la courbe proposée sur I'écran A, a La soudure commence quand le bouton torche
I'aide du bouton B ; il suffit de sélectionner la courbe est enfonce. Le courant rappelé sera le courant de
désirée et confirmer son choix en appuyant pendant demarrage Start Curr. Ce courant est maintenu
au moins 2 secondes sur le bouton B. jusqu'a quand le bouton torche est enfoncé; quand
Aprés avoir appuyé sur le bouton B, on retourne le bouton est relaché, le courant de démarrage se
a la page écran précédente (PROCESS PARAMS). raccorde au courant de soudure et il est maintenu
P - jusqu'a quand le bouton torche est enfoncé. Quand
(Process Params (Wire selection | le bouton torche est enfoncé encore, le courant
A de soudure se raccorde au courant de crater-filler
Fe 0.8mm Ar 18C02 Fe 0.6mm Ar 18C0O2

Process POTTIMWYGESe | (CaterOum et sst mainteny jusqua quand e
Start Mode Fe 0.9mm Ar 18CQO2 ’

Spot OFF v ) [Fe 1.0mm Ar18C0O2 v = > =
< 7 < > [Process Params Start Curr
. Procédé Start Mode 3L = 200
Start Curr 135% =
c > : 135%|
Process Params (Process | [Slope Time 0,55 E
Crater Curr 60% v 3 10
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 SHORT /
Process SHORT]| PULSED P ~ -~
Start Mode 2T Slope Time Crater Curr
Spot OFF v - -
< ~ 3 10.0s 3 200
Pour choisir ou confirmer le type de soudage avec le 0.5s :E‘ 60% ZE‘
bouton B sélectionner et appuyer, pendant 2 secondes 3 0.1s = 10
minimum sur Short ou Pulsed. /
Short indique que le type de soudage choisi est short ¢ |nductance.
synergiqlue.' o Le réglage peut varier de - 9,9 a +9,9. Zéro est la valeur
Pulsed indique que le type de soudage choisi est enregistrée par le fabricant ; si le nombre est négatif,
pulsé synergique. I'impédance diminue et l'arc devient plus dur, tandis



que si elle augmente, I'arc est plus souple.

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

(Process Params | [Inductance
Spot ON A 3 MAX
Spot Time 1.0s E
Pause Time OFF 0.0 —:‘

0.0 = MIN

PP Force.

Le réglage peut varier de - 99 a +99.

Avec la torche Push-Pull est activée la fonction PPF
(Push Pull Force) qui régle le couple d'entrainement
du moteur push pull pour rendre linéaire I'alimentation
du fil. Si la valeur réglée est modifiée, I'afficheur visua-
lise I' inscription PPF avec la nouvelle valeur a c6té.
Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
en utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes, l'écran A affiche la barre de
réglage ; on peut changer la valeur et la confirmer en
appuyant sur le bouton B pendant moins de 2 secondes.

Y

Process Params (PP Force |
Spot Time 1.0s A 3 MAX
Pause Time OFF 0 =Y

Inductance 0.0 =

| -

HSA (hot start automatique).

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

[Process Params Start Curr
Start C 135% ' 3 2%
a urr. o o E
S.C. Time 0,5s 135% —:‘
Slope Time 0,5s v = 10
S.C Time Slope Time
3 10.0s = 10.0s
0.5s | ¢ 0.5s| ¢
= 0.1s = 0.1s

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

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

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

[Process Params Slope Time
MA 3 10.0s
ope Time ,5s =
Crater Current 60% 0.5s —:<
C.C. Time 0,55 ¥ = 0.1s
Crater Curr C.C. Time
3 200 - 10.0s
60% | ¢ 0.5s |
3 10 3 0.1s
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 gaz apres la soudure.
A un nombre positif correspond une br(lure de fil plus
importante.

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

Process Params Burnback

Pause Time OFF A 3 MAX
Inductance 0.0 =

PP Force 0 0.0 —:{

Burnback AUTOR/ = MIN )

Démarrage progressif (Soft Start) AUTO

Le réglage peut varier de 0 2 100%. C'est la vitesse du
fil, exprimée en pourcentage de la vitesse enregistrée
pour la soudure, avant que le fil touche la piéce a
souder.

Ce réglage est important pour avoir TOUJOURS de
bons démarrages.

Le réglage du fabricant est sur Auto (Automatique).
Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
en utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes, l'écran A affiche la barre de
réglage ; on peut changer la valeur et la confirmer en
appuyant toujours sur le bouton B pendant moins de
2 secondes.



£ D & > ¢ LCD Contrast
Process Params [Soft Start _ . -
Inductance 00 A = MAX Process Params (LCD Contrast |
PP Force 0 60 E< PreGas 0.1s A — MAX
0 B . ]
Burnback AUTO 3 MIN PostGas 3.0s 50% |
2V L ' _)  [Water Unit OFF =
LCD Contrast 50%4 3 MIN
¢ Pre Gas > = o
= = ~. Leréglage peut varier de 0 a 100%.
Process Params PreGas Cette fonction sert a rendre plus ou moins lumineux I'affi-
- heur A.
Soft Start AUTO A = c s o -
e 0.1 3 10.0s Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner en
PostGas 3 0s 0.1s = utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant moins
Water Unit OFF vy —J 0.0s de 2 secondes, I'écran A affiche la barre de réglage; on peut
\ /]

Le réglage peut varier de 0 a 10 secondes.

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

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

e Post Gas

Process Params [PostGas |
Soft Start AUTO A 3 25.0s
PreGas 0.1s =

PostGas 3.0 3.0s =

Water Unit OFF v/ H 0.0s

\ - >4

Le réglage peut varier de 0 a 24 secondes.

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

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

e Water unit.

Process Params Water Unit |
PreGas 0.1s A| | OFF

PostGas 3.0s
Water Unit OF AUTO

LCD Contrast 50% V)

- 4

Cette fonction permet de programmer la mise en
marche du groupe de refroidissement. Les choix sont
: OFF — ON - AUTO ; la configuration par défaut est
OFF. Si on sélectionne "AUTQ", lors de I'allumage de la
machine le groupe de refroidissement est activé ; si le
bouton torche n'est pas enfoncé, aprés 30 secondes
le groupe s'éteint. Si on appuie sur le bouton torche,
le groupe est activé de nouveau et il s'éteint aprés 3
minutes que le bouton est relaché.

changer la valeur et la confirmer en appuyant toujours sur le
bouton B pendant moins de 2 secondes.

Options LOCK

Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
en utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes, I'écran A, affiche un numéro de
série SN et 8 zéros.

Cette fonction sert a déverrouiller toutes les courbes
synergiques du procédé pulsé.

Pour déverrouiller les courbes, il faut insérer un code
alpha-numérique a la place des zéros ; il faut le
demander a son revendeur en indiquant le numéro de
série SN.

Une fois avoir obtenu le code, il suffit de I'insérer a la
place des zéros ; chaque lettre ou chiffre inséré doit
étre confirmé en appuyant brievement sur le bouton
B ; aprés avoir inséré le code, en appuyant sur le
bouton B pendant plus de 2 secondes, on obtient
le déverrouillage du procédé pulsé et sur I'écran A,
a coté de la fonction Options, s'affichera UNLOCK
(déverrouillé)

Process Params (Options |
PostGas 3.0s A| [ SN: 6C66778811223344
Water Unit OFF

LCD Contrast 50% 0000-0000

Options LOCKA/

e Factory OFF

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

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

(Process Params | (Factory |
Water Unit OFF
LCD Contrast
Options




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

(default).

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

et il faut appuyer sur le bouton B pendant plus de 2
secondes pour la réaliser.

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

7 ENTRETIEN

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

7.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

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

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

7.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE
INTERVENTION DE REPARATION.

Aprées toute réparation, veiller a remettre les cables en
ordre, de fagon a assurer une isolation parfaite entre le
coté primaire et le c6té secondaire de la machine. Eviter
que les cables puissent entrer en contact avec des
organes en mouvement ou des pieces qui se réchauffent
pendant le fonctionnement. Remonter tous les colliers
comme sur la machine d'origine, de maniere a éviter
que les c6tés primaire et secondaire puissent entrer en
contact si un conducteur se casse ou se débranche par
inadvertance,

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



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA
OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERE-
SADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO EX-
CLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

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

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

ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
< ’ e | a corriente eléctrica que atraviesa cualquier
4 Q conductor produce campos electromagnéti-
{ SR cos (EMF). La corriente de soldadura o de corte
I*_m genera campos electromagnéticos alrededor
i de los cables y generadores.

¢ L os campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electrénicos vitales (pace-

makers) debn consultar al médico antes de aproximarse

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

desbaste o soldadura por puntos.

e La exposicion a los campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconoci-

dos sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

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

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

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

sién utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

hi¢

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

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

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

El texto numerado que sigue corresponde a los aparta-
dos numerados de la placa.

/ B

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




manos y objetos metalicos.

1. Las sacudidas eléctricas provocadas por el electro-
do de soldadura o el cable pueden ser letales. Prote-
gerse adecuadamente contra el riesgo de sacudidas
eléctricas.

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

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

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

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

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

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

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

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

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

41 Llevar cascoy gafas de seguridad. Usar protecciones
adecuadas para orejas y batas con el cuello abotona-
do. Usar mascaras con casco con filtros de gradacion
correcta. Llevar una proteccién completa para el cuer-
po.

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES

El aparato MULTIMIG 511 es un sistema idéneo para la
soldadura MIG/MAG sinérgico y MIG/MAG pulsado si-
nérgico, realizado con tecnologia inverter.

La soldadora se entrega con moto reductor de 4 rodillos.
Esta soldadora no debe ser utilizada para deshelar los
tubos.

2.1 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las

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

IEC 61000-3-11 / IEC 6100-3-12 (ver Nota 2).

N°. Numero de matricula que se citara en cual-
quier peticiéon correspondiente a la soldadora.

Convertidor estatico de frecuencia trifasica
transformador - rectificador.

lf MIG Adapto a la soldadura MIG/MAG.

uo. Tension en vacio secundaria.

X. Factor de servicio porcentaje.
El factor de servicio expresa el porcentaje
de 10 minutos en el que la soldadora puede

trabajar a una determinada corriente sin re-
calentarse.

12. Corriente de soldadura
u2. Tensién secundaria con corriente 12
u1. Tensidn nominal de alimentacion.

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

1 Max Corriente max. absorbida a la correspon-
diente corriente 12 y tension U2.

Es el valor maximo de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de servicio.
Usualmente, este valor corresponde al ca-
libre del fusible (de tipo retardado) que se
utilizara como proteccién para el aparato.
Grado de proteccién de la carcasa. Grado
3 como segunda cifra significa que este
aparato puede ser almacenado, pero no es
previsto para trabajar en el exterior bajo pre-
cipitaciones, si no esta protegido.

doéneo para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado.

1 eff

IP23S

NOTAS:

1- El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en am-
bientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC 60664).

2- Este equipo cumple con lo establecido por la norma IEC
61000-3-12 a condicién de que la impedancia maxima
Zmax admitida en el sistema sea inferior o igual a 0,93
en el punto de interfaz entre el sistema del utilizador y el
publico. Es deber del instalador o del utilizador del equi-
po garantizar, consultando eventualmente el operador
de la red de distribucion, que el equipo esté conectado
con una alimentacién con impedancia maxima de siste-
ma admitida Zmax inferior o igual a 0,93.

2.2 PROTECCIONES

2.2.1 - PROTECCION DE BLOQUE

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

2.2.2 Proteccion térmica

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

2.2.3 Colocacion en planos inclinados.

Ya que esta soldadora esta provista de ruedas sin
freno, asegurarse de que la maquina no esté colocada
sobre superficies inclinadas, para evitar el vuelco o el
movimiento incontrolado de la misma.

3 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO ANTERIOR.

A - DISPLAY.
Visualiza tanto los parametros de soldadura como todas
las funciones de soldadura.

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



C - EMPALME CENTRALIZADO M - CONECTOR PRESOSTATO.

al que se conecta el soplete de soldadura. Conector al que se conecta el cable proveniente del
grupo de enfriamiento Art.1681 (opcional).

D - CABLE MASA O TOMA

toma a la que se conecta el conector del cable de masa.

4 )

H - CONECTOR
Se le conecta el cable de mando del soplete Push Pull
Art.2003 o Art. 2010.

s

~N

5 COLOCACION E INSTALACION

Colocar la soldadora de manera que se permita una libre

circulacién del aire en su interior y posiblemente evitar

que entren polvos metalicos o de cualquier otro tipo.

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

4 I
. J
4 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO POSTERIOR.
E - RACOR CON TUBO GAS.
F - INTERRUPTOR. .
Enciende y apaga la maquina \_ /)
G - CABLE DE RED. ¢ Todas las conexiones deberanrealizarse de conformidad

con las normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) y en el

| - PORTA FUSIBLE. pleno respeto de la ley de prevencion de accidentes.

e \erificar que la tensién de alimentacién corresponda a
L - TOMA. la nominal de la soldadora.
Toma a la que se conecta el cable red del grupo de en- ¢ Dimensionar los fusibles de proteccio’n en base a los
friamiento Art.1681 (opcional). datos citados en la placa de los datos técnicos.



e Colocar la bombona en el soporte, bloqueandola con
las 2 correas. Es importante que las correas adhieren
y estén apretadas a la bombona para evitar vuelcos
peligrosos.

e Conectar el tubo gas a la salida del reductor de presion.

e Abrir la portezuela lateral.

e Conectar el cable de masa alatoma Dy, por medio del
borne, ala pieza por soldar.

e Montar la bobina del hilo en el soporte dentro de su
hueco. La bobina debe ser montada de forma que el
hilo se desenrolla en el sentido antihorario.

e Verificar que el rodillo de arrastre esté colocado
correctamente segun el didametro y el tipo de hilo
utilizado.

e Cortar el hilo de soldadura con un utensilio muy afilado,
manteniendo el hilo entre los dedos de forma que no
pueda desenrollarse, introducirlo en el interior del
tubito que sale del moto reductor y ayudandose con un
dedo introducirlo también en el interior de la boquilla
en acero del adaptador, hasta que salga del adaptador
mismo.

e Montar el soplete de soldadura.

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

Abrir el reductor de la bombona y regular el flujo del gas
a8-101/min.

Durante la soldadura el display A visualiza la corrientey la
tensién efectivade trabajo, los valores visualizados pueden
ser ligeramente diferentes de los valores programados,
lo que puede depender de muchos factores, como: tipo
de soplete, espesor diferente del nominal, distancia entre
tobera porta corriente y el material que se esta soldando
y velocidad de soldadura.

Los valores de corriente y tensién, al final de la solda-
dura permanecen memorizados en el display A donde
aparece la letra H (HOLD). Para visualizar los valores pro-
gramados es necesario mover ligeramente la manecilla
B, mientras presionando el pulsador soplete sin soldar,
en el display A aparecen el valor de tension en vacio y el
valor de corriente igual a 0.

Si durante la soldadura se superan los valores maximos
de corriente y tension, estos Ultimos no permanecen me-
morizados en el display y la letra H (HOLD) no viene vi-
sualizzada.

e Para montar el grupo de refrigeraciéon Art.1681 (opcio-
nal) es suficiente quitar el panel de cierre (ver dibujo) y se-
guir las instrucciones colocadas en el interior del hueco.

EEE@@B@ A
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NOTA: Si se utilizan hilos de diametro 0,6 mm se acon-
seja sustituir la envoltura del soplete de soldadura con
una de diametro interno adecuado. Una envoltura con un
diametro interno demasiado grande no garantiza que el
hilo de soldadura deslice correctamente.

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

]AI encender la maquina el

[Information display A por unos instantes

\l\//lac_hine gg:f visualiza: el numero de

ersion . . .

Build Feb 10 2015 art|c_ullo de la maquina, la

Table version y la fecha de
desarrollo del software,

ademas del niUmero de release de las curvas sinérgicas.
Inmediatamente después del encendido el display A vi-
sualiza:

La curva sinérgica utilizada, el modo de soldadura 2T
4T, o 3L, la funcidon SPOT, si activada, las letras PP2003
o PP2010, segun la antorcha escogida, si se utiliza la
antorcha Push-Pull, el proceso de soldadura "SHORT o
PULSADO", la corriente de soldadura, la velocidad en
metros al minuto del hilo de soldadura, la tensién de sol-
dadura y el espesor aconsejado.

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

Para modificar la tensién de soldadura V es suficiente
presionar por menos de 2 segundos la manecilla B, en
el display aparece (Arc Length o longitud del arco) una
barra de regulacion con el 0 central, el valor puede ser
modificado mediante la manecilla B de -9,9 a 9,9. Para
salir de la funcion presionar brevemente la manecilla B.
Modificando el valor, una vez que se ha salido del
submenu, al lado de la tension V, aparece una flecha que,
si dirigida hacia arriba, indica una correccién mayor del
valor programado mientras, si hacia abajo, indica una
correcciéon menor.
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Fe 0.8mm Ar 18002@ Arc Length
2T PP 3 MAX
16.8V ¥  1.4mm 3 MIN
Fe 0.8mm Ar 18002 Arc Length
2T PP MIG .

— MAX
100A 3 7.0m/m 0.0V =Y
21.9V ¥  24mm ERVN

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

Para acceder a estas funciones es necesario partir
de la pantalla principal y presionar durante al menos 2
segundos la manecilla B.
Para entrar en la funcién es suficiente seleccionarla con
la manecilla B y presionar la misma por menos de 2
segundos. Para volver a la pantalla principal es suficiente
presionar durante al menos 2 segundos la manecilla B.
Las funciones seleccionables son:
e Curva sinérgica (Wire Selection).
Para elegir la curva sinérgica, es necesario, por medio
de la manecilla B, seleccionar y presionar la curva
propuesta por el display A, es suficiente seleccionar la
curvaque interesay confirmar la seleccion presionando
por menos de 2 segundos la manecilla B.
Después de presionado la manecilla B volver a la
pantalla precedente (PROCESS PARAMS).

(Process Params | [Wire selection

Fe 0.8mm  Ar 18C0O2 Fe 0.6mm  Ar18C0O2 A
Process SHORT Fe 0.8mm Ar 18C0O2
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02
Spot OFF v/ [Fe 1.0mm Ar18C02 v
* Process

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

Process SHORT] PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF v

| - > 4

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

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

Modo de soldadura (Start Mode).
Para elegir el modo de inicio soldadura 2T,4T o 3L
seleccionar por medio de la manecilla B uno de los
2 modos y presionar la manecilla B por menos de 2
segundos para conformare la seleccion, esta operacion

nos hace volver a la pantalla precedente (PROCESS
PARAMS).

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

Process Params [ Start Mode
Fe 0.8mm Ar 18C02

Process SHORT 4T

Start Mode 2T 3L

Spot OFF v

Modo 3L, particularmente aconsejado para la
soldadura del aluminio.

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

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

La soldadurainicia con la presion del pulsador antorcha.
La corriente llamada sera la corriente de partida Start
Curr. Esta corriente se mantendra mientras que el
pulsador antorcha esté pulsado; al soltarlo la corriente
de partida se unira a la corriente de soldadura que se
mantendra hasta que se vuelva a pulsar el pulsador de
la antorcha. Al volver a presionar el pulsador antorcha
la corriente de soldadura se unird a la corriente de
crater-filler (Crater-filler) y se mantendra hasta que se
suelte el pulsador antorcha.

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

e Tiempo de soldadura por puntos e intermitencia
(Spot).
Si se selecciona el tiempo de spot ON, en el display
aparece la funcidén Spot time, seleccionandola, se
puede regular, mediante la barra de regulacion, de 0,3
a 25 segundos. Ademas de esta funcion en el display
aparece Pause time, seleccionandola, se puede
regular mediante la barra de regulacion el tiempo de



pausa entre un punto o un trecho de soldadura y el
otro, el tiempo de pausa varia de 0 (OFF) a 5 segundos.
Para volver a las funciones Spot Time y Pause Time
es necesario presionar durante menos de 2 segundos
la manecilla B. La regulacién se obtiene siempre
mediante la manecilla B, para confirmare es suficiente
presionarla por menos de 2 segundos, una vez
confirmada la seleccion se vuelve siempre a la pantalla
(PROCESS PARAMS).

Process Params Spot
Fe 0.8mm Ar 18C02 OFF
Process SHORT
Start Mode 2T
Spot OFFR4
(Process Params Spot Time
Process SHORT A 3 25.0s
Start Mode 2T =
ON 1.0s =
— 0.3s
([Process Params Pause Time
Start Mode 2T A 3 5.0s
Spot ON =
Spot Time 1.0s 0.0s =
Pause Time = OFF

>4

Inductancia (Inductance).

El ajuste puede variar desde -9,9 a +9,9. El cero es
el ajuste programado por el constructor, si el numero
fuese negativo la impedancia disminuiria y el arco se
volveria mas duro mientras que si se aumentase, se
volveria mas suave.

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

-

(Process Params Inductance
Spot ON A —
Spot Time - MAX
Pause Time 0.0 ::4
Inductance — MIN
\, /

[Process Params Slope Time
[T 4 3 10.0s
Slope Time 0,5s E<
Crater Current 60% 0.5s =
C.C. Time 0,55 ¥ 5 0.1s
Crater Curr C.C. Time

- 200 = 10.0s

60% | ¢ 0.5s|
= 10 = 0.1s

PP Force.

El ajuste puede variar desde -99 a +99.

Montando la antorcha Push-Pull se habilita la funcién
PPF (Push Pull Force) que regula el par de arrastre del
motor del push pull para hacer linear el avance del
hilo. Si se modifica el valor programado, el display vi-
sualiza las letras PPF con al lado el nuevo valor.

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

presionando la manecilla B por menos de 2 segundos.

Process Params PP Force |
Spot Time 1.0s A 3 MAX
Pause Time OFF 0 =

Inductance 0.0 5

| - 4

HSA (hot start automatico).

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

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

<

> A ~ 4

CRA (crater filler- llenado del crater final).

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

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

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

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



Burnback AUTO

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

La regulacién del constructor es en automatico.

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

[Process Params | (Burnback

Pause Time 3 MAX
Inductance —

PP Force 0.0 :Z<
Burnback = MIN

Soft Start AUTO

El ajuste puede variar desde el 0 al 100%. Es la
velocidad del hilo, expresada en porcentaje de la
velocidad programada para la soldadura, antes de que
el mismo toque la pieza que hay que soldar.

Este ajuste es importante para obtener siempre
buenas partidas.

La regulacién del constructor es en automatico.

El ajuste puede variar desde 0 a 25 segundos.

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

e Water unit.

Process Params Water Unit

PreGas 0.1s A| | OFF

PostGas 3.0s
Water Unit OF AUTO

LCD Contrast 50% v

> A > 4

Esta funcién permite programar el encendido del gru-
po de refrigeracién. Se puede seleccionar entre: OFF
— ON - AUTO, de default es seleccionado OFF. Si se
selecciona "AUTO", cuando se enciende la maquina,
se activa el grupo de refrigeracion, si no se pulsase el
pulsador antorcha, pasados 30 segundos se apagaria.
Con la presioén del pulsador antorcha el grupo inicia
a funcionar y se apaga pasados 3 minutos desde la
suelta del pulsador.

LCD Contrast

Para acceder a la funcion es suficiente evidenciarla & > & 2
usando la manecilla B y presionandola por menos Process Params LCD Contrast ]
de 2 segundos, en el display A aparece la barra de PreGas 0.1s A 3 MAX
regulacion, se puede modificar el valor y confirmarlo | PostGas 3.0s 50%|
presionando la manecilla B por menos de 2 segundos.  [Water Unit OFF 3 MIN
, iy : :
Process Params (Soft Start | = 7S 7
Inductance 0.0 A 3 MAX El ajuste puede variar de's:de el 0 aI.1'OO%. . .
PP Eorce 0 60% ::4 Para acceder a la funcion es suficiente evidenciarla
Burnback AUTO o] 4 usando la manecilla B y presionandola por menos
Ok = MIN de 2 segundos, en el display A aparece la barra de
S o regulacién, se puede modificar el valor y confirmarlo
e Pre Gas presionando la manecilla B por menos de 2 segundos.
Process Params PreGas e Options LOCK
Soft Start AUTO A = 10.0s Para acceder a la funcion es suficiente evidenciarla
PreGas K 5 usando la manecilla B y presionéndola por menos de
PostGas 3.0s 0.1s = 2 segundos, en el display A aparecen un nimero serial
Water Unit OFF v = 0.0s SN y8 ceros.

El ajuste puede variar desde 0 a 10 segundos.

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

Process Params PostGas

Soft Start AUTO A 3 25.0s
PreGas 0.1s =
PostGas 3.0 3.0s =

Water Unit OFF vy 3 0.0s

Esta funcién sirve para desbloquear todas las curvas
sinérgicas del proceso pulsado.

Para desbloquear las curvas hay que introducir en
lugar de los ceros un codigo alfa numérico, que debe
ser solicitado al propio revendedor indicando el
numero serial SN.

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



“ = = el aparato original para evitar que, si accidentalmente un
[Process Params [°pt'°ns ] conductor se rompe o se desconecta, se produzca un
PostGas 3.0s A| | SN: 6C66778811223344 contacto entre el primario y el secundario.
Water Unit OFF Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas
LCD Contrast 0000-0000 dentelladas como en el aparato original.
Options LOCKR4

¢ Factory OFF

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

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

(Process Params | ,Factory -

Water Unit OFF

LCD Contrast

Options

< -4

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

La operacién puede ser efectuada solo cuando en el
display A aparece la barra de regulaciéon

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

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

7 MANTENIMIENTO

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

7.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

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

7.2 MEDIDAS A TOMAR DESPUES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION.
Después de haber realizado una reparacién, hay que
tener cuidado de reordenar el cablaje de forma que
exista un aislamiento seguro entre el lado primario vy
el lado secundario de la maquina. Evitar que los hilos
puedan entrar en contacto con partes en movimiento o
con partes que se recalientan durante el funcionamiento.
Volver a montar todas las abrazaderas como estaban en



MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

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

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

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

|.. A soldadura e o cisalhamento a arco podem

ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir
listados, derivantes das operagbes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informagdes mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3.300.758

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< ’ - A corrente eléctrica que atravessa qual-
4 Q quer condutor produz campos electromag-
3? QN néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
;ﬂ'\\ de corte, gera campos electromagnéticos
o em redor dos cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os
portadores de aparelhos electronicos vitais (pacemakers)
devem consultar o médico antes de se aproximarem de
operacodes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou
de soldadura por pontos.

A exposicdo aos campos electromagnéticos da soldadu-
ra, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a
saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-
posicao aos campos electromagnéticos, deve respeitar
0s seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinca de
suporte do eléctrodo, ou do macgarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- N&o enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no proprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e 0 da pinca
de suporte do eléctrodo, ou do macgarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, também
o da pinca de suporte do eléctrodo, ou do macari-
co, devera estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais proéxi-
ma possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a
Apresséo ou na presencga de pods, gases ou vapo-
res explosivos. Manejar com cuidado as bombas
e os reguladores de presséo utilizados nas operacdes de
soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicacdes
contidas na norma IEC 60974-10 (CI. A) e deve ser usa-
do somente para fins profissionais em ambiente in-
dustrial. De facto, podem verificar-se algumas difi-
culdades de compatibilidade electromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.

)54

ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS
E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directi-
va Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execucao no ambi-
to da legislacao nacional, as aparelhagens eléctricas que
tenham terminado a sua vida Util devem ser separadas e
entregues a um empresa de reciclagem eco-compativel.
Na qualidade de proprietario das aparelhagens, devera
informar-se junto do nosso representante no local sobre
os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dando
aplicacao desta Directiva Europeia, melhorara a situacao
ambiental e a saide humanal

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

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-

radas da chapa.

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

C. O fio de soldadura e o grupo de tracgcao do fio estao
sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as méos e




os objectos metalicos afastados dos mesmos.

1. Os choques eléctricos provocados pelo eléctrodo de
soldadura ou pelo cabo podem ser mortais. Proteja-
-se devidamente contra o perigo de choques eléctri-
COs.

1.1 Use luvas isolantes. Nao toque no eléctrodo com as
maos nuas. Nao use luvas humidas ou estragadas.
1.2 Certifique-se de estar isolado da peca a soldar e do

chéo

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentacao antes de tra-
balhar na maquina.

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilacdo forgcada ou de
exaustdo local para eliminar as exalagdes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacoes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

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

3.3Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢bes adequadas das orelhas e camisas com o cola-
rinho abotoado. Utilize mascaras com capacete, com
filtros de graduacdo correcta. Use uma proteccao
completa para o corpo.

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

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICOES GERAIS

A soldadora é um equipamento adequado para a solda-
dura MIG/MAG sinérgica e MIG/MAG pulsada sinérgica,
realizado com a tecnologia inverter. Esta equipada com
um motorredutor de 4 rolos. Esta soldadora ndo deve ser
usada para descongelar tubos.

2.1 EXPLICAGAO DOS DADOS TECNICOS

O aparelho é construido de acordo com as seguintes

normas:

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

61000-3-12 (ver nota 2).

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

Conversor estatico de frequéncia trifasica
transformador rectificador.

& miG

uo. Tensé&o a vazio secundaria.
X. Factor de servico percentual.
O factor de servico exprime a percentagem

Adequada para a soldadura MIG-MAG.

de 10 minutos nos quais a maquina de sol-
dar pode trabalhar com uma determinada
corrente sem aquecer demasiado.
2. Corrente de soldadura
u2. Tensao secundaria com corrente 12
uUl. Tensdo nominal de alimentacéo.
1~ 50/60Hz Alimentagao monofasica 50 ou 60 Hz.
1 Max Corrente max. consumida na respectiva
corrente 12 e tensdo U2.
E o valor maximo da corrente efectiva con-
sumida considerando o factor de servigo.
Normalmente, este valor corresponde & ca-
pacidade do fusivel (do tipo retardado) a uti-
lizar como proteccédo para o aparelho.
Grau de proteccédo da carcaca. Grau 3 como
segunda cifra significa que este aparelho
pode ser armazenado, mas nao utilizado no
exterior durante as precipitagcdes de chuva,
a ndo ser que esteja devidamente protegida.
Idénea para trabalhar em ambientes com
risco acrescido.

1 ef
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NOTAS:

1- O aparelho também foi concebido para trabalhar em
ambientes com grau de poluigcédo 3. (Ver IEC 60664).
2- Este equipamento esta em conformidade com a nor-
ma IEC 61000-3-12 na condicdo que a impedancia
maxima Zmax admitida do equipamento seja inferior
ou igual a 0,93 no ponto de interface entre o equipa-
mento do utilizador e o publico. E da responsabilidade
do instalador ou do utilizador do equipamento garan-
tir, consultando eventualmente o operador da rede de
distribuicdo, que o equipamento seja ligado a uma ali-
mentagdo com impedancia maxima de sistema admi-

tida Zmax inferior ou igual a 0,93.

2.2 PROTECCOES

2.2.1 PROTECGAO DE BLOQUEIO

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

2.2.2 Proteccgao térmica

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

2.2.3 Colocacao em superficies inclinadas.

Como esta soldadora tem rodas sem travdes, certificar-
-se que a maquina nao seja colocada em superficies in-
clinadas, para evitar a queda ou a movimentacgao incon-
trolada da mesma.

3 COMANDOS SITUADOS NO PAINEL FRONTAL.
A - VISOR.

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



B - MANIPULO Tomada para o cabo de rede do grupo de arrefecimento
Selecciona e regula as funcdes e os parametros de sol-  Art. 1681 (opcional).
dadura.

M - CONECTOR DO PRESSOSTATO.
C - TOMADA CENTRALIZADA Conector para o cabo proveniente do grupo de arrefeci-
Na qual se liga o0 macarico de soldadura. mento Art. 1681 (opcional).

4 N\

D - CABO DE MASSA OU TOMADA
Tomada na qual é ligado o conector do cabo de massa.

H - CONECTOR
Serve para ligar o cabo de comando do macarico Push
Pull Art. 2003 ou Art. 2010 .

s

~N

4 COMANDOS SITUADOS NO PAINEL TRASEIRO.

E - BUCIM COM TUBO DO GAS. Colocar a maquina de soldar de modo a permitir a circulagdo
livre do ar no seu interior e evitar o mais possivel que entrem
F - INTERRUPTOR. pos metalicos ou de qualquer outro género.
Liga e desliga a maquina ¢ A instalacdo da maquina deve ser efectuada por pessoal
qualificado.
G - CABO DE REDE. ¢ As ligacOes devem ser todas efectuadas em conformidade
| - PORTA-FUSIVEIS. com as normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) e respeitan-

do as leis de seguranca no trabalho.
L - TOMADA.



e \erificar se a tensdo de alimentagéo corresponde a nomi-
nal da maquina de soldar.

e Dimensionar os fusiveis de proteccdo em funcéo dos da-
dos indicados na chapa dos dados técnicos.

e Colocar a botija no suporte, fixando-a com as 2 correias, é
importante que as correias figuem aderentes e bem aper-
tadas na botija para evitar quedas perigosas.

e |igar o tubo do gas na saida do redutor de pressao.

e Abrir a porta lateral.

e Ligar o cabo de massa na tomada D e aplicar a pinca
na peca a soldar.

e Montar a bobina do fio no suporte do interior do aloja-
mento. A bobina deve ser montada de modo que o fio se
desenrole no sentido anti-horario.

e \Verificar se o rolo de traccao esta bem colocado, em fun-
¢ao do didmetro e do tipo de fio utilizado.

e Cortar o fio de soldadura com uma ferramenta bem afia-
da, mantendo o fio entre os dedos de modo que néo pos-
sa desenrolar-se, enfia-lo no interior do tubo que sai do
motorredutor e, com o auxilio de um dedo, enfia-lo mo in-
terior do tubo de aco do adaptador, até que saia por esse
mesmo adaptador.

e Montar o macarico de soldadura.

Depois de ter montado a bobina e o macarico, ligar a
maquina, escolher a curva sinérgica adequada, seguindo
as instrucbes descritas no paragrafo “funcdes de servico
(PROCESS PARAMS). Retirar a agulheta do gas e desa-
pertar o bico porta-corrente do macarico. Premir o botéo
do magarico até que saia o fio, ATENGAO mantenha o
rosto afastado da lanca terminal enquanto sai o fio,
aparafusar o bico porta-corrente e enfiar a agulheta do
gas. Abrir o redutor da botija e regular o fluxo do gas para
8 a 10 I/min.

Durante a soldadura, o visor A mostra a corrente e a ten-
séo efectiva de trabalho, os valores visualizados podem
ser ligeiramente diferentes dos valores programados, isso
pode depender de muitos factores, do tipo de macarico,
de uma espessura diferente da nominal, da distancia en-
tre o bico porta-corrente e o material que se esta a soldar
e da velocidade de soldadura.

No final da soldadura, os valores de corrente e de ten-
sdo sdao memorizados no visor A onde aparece a letra H
(HOLD), para visualizar os valores definidos é necessa-
rio rodar ligeiramente o manipulo B, enquanto premindo
0 botdo do macgarico sem soldar, aparece no visor A 0
valor de tensdo a vazio e o valor de corrente igual a 0.
Se, durante a soldadura, forem superados os valores
maximos de corrente e de tenséo, estes ndo ficam me-
morizados no visor e ndo aparece a indicacao H (HOLD).
e Para montar o grupo de arrefecimento Art.1681 (opcio-
nal) basta retirar o painel (ver o desenho) e seguir as ins-
trucdes indicadas no interior do véo.

iy, |

- J

NB. Utilizando fios de 0,6mm de didmetro aconselha-se
substituir a bainha do macgarico de soldadura por uma de
diametro interno adequado.

Uma bainha de diametro interno demasiado grande nao
garante um deslizamento correcto do fio de soldadura.

6 DESCRICAO DAS FUNGOES VISUALIZADAS NO
VISOR A.

]Quando se liga a maquina, o

(Information .
visor A mostra por alguns mo-

Machine 324 | mentos: o ndmero de artigo
Version 001 | ga maquina, a versdo e a data
Build Feb 10 2015 de d Vi to d it
Teble 001 | de desenvolvimento do soft-
< >/ ware, e 0 nimero de versio

das curvas sinérgicas.

Logo apds o acionamento, o visor A mostra:

A curva sinérgica utilizada, o modo de soldadura 2T, 4T
ou 3L, a funcao SPOT, se ativa, a palavra PP2003 ou
PP2010 dependendo do macarico escolhido, se esta a
ser utilizado o magarico Push-pull, o processo de solda-
dura "SHORT ou PULSADO", a corrente de soldadura, a
velocidade em metros por minuto do fio de soldadura, a
tensado de soldadura e a espessura aconselhada.

Para aumentar ou diminuir os parametros de soldadura
basta regular no manipulo B, os valores mudam todos ao
mesmo tempo, de modo sinérgico.

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

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

=~

Fe 0.8mm Ar 18C0O2 Arc Length
Gy OO pr 1800 e

100A &
16.8V

MAX
5.7m/m

1.4mm

0.0v

annnn
-

MIN

4




Fe 0.8mm Ar 18002 MG Arc Length Process Params [Start Mode
oT PP = MAX Fe 0.8mm Ar 18C02
100A 3 7.0m/m = P Process SHORT 4T
v ' o0.0v| 3 Start Mode 2T 3L
219V « 2.4mm = MIN Spot OFF vy

6.1 FUNCOES DE SERVIGO (PROCESS PARAMS) VI-
SUALIZADAS NO VISOR A.

Para ter acesso a estas fungdes é preciso partir da janela
principal e premir durante pelo menos 2 segundos 0 ma-
nipulo B.
Para entrar dentro da funcdo basta selecciona-la com
0 manipulo B e premir o mesmo menos de 2 segundos.
Para regressar a janela principal, premir o manipulo B du-
rante pelo menos 2 segundos.
As funcbes que podem ser seleccionadas sao:
e Curva sinérgica (Wire Selection).
Para escolher a curva sinérgica, é necessario, por meio
do manipulo B, seleccionar e premir a curva proposta
pelo visor A, basta seleccionar a curva que interessa
e confirmar a escolha premindo o manipulo B durante
menos de 2 segundos.
Depois de ter premido o manipulo B regressa-se a ja-
nela anterior PROCESS PARAMS).

—

‘] [Wire selection |

(Process Params

Fe 0.8mm  Ar 18CO2 Fe0.6mm  Ar18C0O2 A
Process SHORT Fe 0.8mm Ar 18C0O2
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02
Spot OFF v | [Fe 1.0mm Ar18C0O2 v
e Processamento

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

Process SHORT| PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF v

Para seleccionar ou confirmar o tipo de soldadura, é
necessario, por meio do botédo B, seleccionar e premir,
durante pelo menos 2 segundos, em Short ou Pulsed.
Short identifica que o tipo de soldadura seleccionado
é short sinérgico.

Pulsed identifica que o tipo de soldadura selecciona-
do € pulsado sinérgico.

¢ Modo de soldadura (Start Mode).
Para escolher o modo de inicio da soldadura, 2T, 4T ou
3L, seleccionar um dos 2 modos no manipulo B e premi-
-lo por menos de 2 segundos para confirmar a escolha,
esta operacao traz-nos sempre a janela anterior (PRO-
CESS PARAMS).
Modo 2T, a maquina comeca a soldar quando se prime o
botdo do magarico e interrompe-se quando se larga.
Modo 4T, para comecar a soldadura premir € largar o bo-
tdo do magarico, para acabar a soldadura premir e largar
novamente o botéo.

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

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

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

A soldadura inicia premindo o botdo da tocha. A corren-
te emitida sera a corrente de arranque Start Curr. Esta
corrente é mantida enquanto o botao a tocha estiver pre-
mido; ao largar o botéo, a corrente de arranque une-se a
corrente de soldadura e esta € mantida até que seja nova-
mente premido o bot&o a tocha. Quando se carrega nova-
mente no botao a tocha, a corrente de soldadura une-se a
corrente de crater-filler (Crater-Curr) e mantém-se até se
largar o botdo da tocha.

[Process Params Start Curr
Start Mode 3L 3 200
Start Curr 135% o E
Slope Time 0,55 135% —:‘
Crater Curr 60% V) | = 10 )
Slope Time Crater Curr
3 10.0s 3 200
0.5s| =t 60% | ¢
= 0.1s 3 10
\ /

e Tempo de pontuacao e intermiténcia (Spot).

Se seleccionamos o tempo de spot ON, aparece no
visor a fungcé@o Spot Time, seleccionando-a podemos
regular na barra de regulagéo, de 0,3 a 25 segundos.
Para além desta fungéo, aparece no visor Pause Time,
seleccionando-a podemos regular na barra de regula-
¢ao o tempo de pausa entre dois pontos ou dois trogos
de soldadura e, o tempo de pausa varia de 0 (OFF) a5
segundos.

Para o acesso as fungdes Spot Time e Pause Time é
preciso premir o manipulo B por menos de 2 segun-
dos. A regulacdo efectua-se sempre no manipulo B,
para confirmar basta premi-lo por menos de 2 segun-
dos, depois de confirmada a escolha regressa-se sem-
pre a janela (PROCESS PARAMS).



de 2 segundos.

-

(Process Params

| [Inductance

Spot ON A 3 MAX
Spot Time 1.0s =
Pause Time OFF 0.0 —Z4
Inductance = MIN

PP Force.

A regulac&o pode variar de -99 a +99.

Montando o macarico Push-Pull habilita-se a funcéo
PPF (Push Pull Force) que regula a forca de traccao do
motor do push pull para tornar linear o avangamento
do fio. Modificando o valor definido, o visor mostra a
palavra PPF com o valor novo ao lado

Process Params Spot Process Params (PP Force |
Fe 0.8mm Ar 18C02 OFF Spot Time 1.0s A 3 MAX
Process SHORT Pause Time OFF 0 =)
Start Mode 2T Inductance 0.0 —
Spot OFFR PP Force OR = MIN
(Process Params Spot Time * HSA (hot start automatico).
_ Esta funcéo € inibida quando esta ativa a funcéo 3L.
Process SHORT A 3 25.0s D . ) ~ . ~
Start Mode oT = epois de ativada a funcdo, o operador podera regu
ON 1.0s 3 lar a corrente de arranque (Start Curr) de 10 a 200%
¢ 0.3s da corrente de soldadura (Por defeito 130%). Podera
< =~ regular a duragdo desta corrente (S.C. Time) de 0,1
P - a 10 segundos (Por defeito 0,5 seg.). Podera regular
[Process Params Pause Time também o tempo de passagem (Slope Time) entre a
corrente de arranque (Start Curr) e a corrente de sol-
gt)aor: Mode 02,-\5 A = 5.0s dadura de 0,1 a 10 segundos (Por defeito 0,5 seg.).
Spot Time 1.0s 0.0s E < - =
oioE T = OFF [Process Params Start Curr
h ~ . A 3 200
o |nduténci~a (Inductaljce). ’ ggﬂ%:]rer %55/; 135% :Ei
Aregulagdo pode variarde -9,9 2 +9,9. O zero éaregu-  |gjope Time 0,55 ¥ = 10
lacao definida pelo fabricante, se o numero for nega- < - /
tivo a impedéancia diminui e o arco torna-se mais duro & - == - >
enguanto se aumenta se torna mais suave. S.C Time Slope Time
Para o acesso a funcéo basta selecciona-la usando o 3 10.0s 3 10.0s
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos, 0.5s =Y 0.5s ="
aparece a barra de regulacdo no visor A, podemos va- ’ = 0.1s = 045
riar o valor e confirmar premindo o manipulo B menos - -

<

-4 >4

CRA (crater filler- enchimento da cratera final).

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

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

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

Process Params PP Force |Process Params Slope Time
. - A 3
Spot Time 1.0s A 3 MAX E_IJ 4 10.0s
; — Slope Time 0,5s E
Pause Time OFF = ’ —
Inductance 0.0 0 _:‘ Crater Current 60% 0.5s E<
Para o acesso a funcdo basta selecciona-la usando o | Crater Curr C.C.Time
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos, 3 200 3 10.0s
aparece a barra de regulacdo no visor A, podemos va- 60% =p 0.5s =h
riar o valor e confirmar premindo o manipulo B menos ° = : = 01
de 2 segundos. J 10 = U.1S




Burnback AUTO

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

A regulacao do fabricante é Auto.

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

e Post Gas

Process Params PostGas

Soft Start AUTO A 3 25.0s
PreGas 0.1s =
PostGas 3.0 3.0s =

Water Unit OFF y 3 0.0s

A regulagao pode variar de 0 a 25 segundos.
Esta funcao serve para tornar mais ou menos lumino-

so o visor A

(Process Params | [Burnback
Pause Time OFF A 3 MAX
Inductance 0.0 =
PP Force 0 0.0 —:‘
= MIN
\

e Soft Start AUTO

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

e Water unit.

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

Esta regulacdo é importante para se obter sempre
bons arranques.

A regulacao do fabricante é Auto.

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

Process Params Water Unit

PreGas 0.1s A| | OFF

PostGas 3.0s
Water Unit OF AUTO

LCD Contrast 50% v

< 4

Esta fungao permite programar a ligagcéo do grppo de
arrefecimento. As op¢des sdo: OFF — ON - AUTO, por
defeito esta selecionado OFF. Selecionando “AUTO”,
quando se liga a maquina, o grupo de arrefecimento
ativa-se, se o botdo do magarico nao estiver premi-
do, apds 30 segundos o grupo apaga-se. Premindo o

p= = = botdo do macarico, o grupo reativa-se e desliga-se 3
Process Params [Soft Start minutos depois de se ter largado o bot&o.
Inductance 0.04A = MAX
PP Force 0 o =" e LCD Contrast
Burnback AUTO 60% = p - ~
v = MIN Process Params LCD Contrast |
Pre G PreGas 0.1s A 3 MAX
* Pre Gas PostGas 3.0s o =Y
p = S | Water Unit OFF 50% =
(Process Params PreGas LCD Contrast 50% R4 - MIN
Soft Start AUTO A 3 10.0s h ~
PreGas 0.1 E A regulagao pode variar de 0 a 100%.
0.1s | — - . .
PostGas 3.0s = Esta fungdo serve para tornar mais ou menos lumino-
Water Unit OFF v/ ( 2 0.0s s0 0 visor A

A regulacédo pode variar de 0 a 10 segundos.

Esta funcao serve para tornar mais ou menos lumino-
SO o visor A

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

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

Options LOCK

Para o acesso a funcao basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
aparece no visor A um numero de série SN e 8 zeros.
Esta funcédo serve para desbloquear todas as curvas
sinérgicas do processo pulsado.

Para desbloquear as curvas é preciso inserir um c6-
digo alfanumérico em vez dos zeros, isso deve ser re-
querido ao seu revendedor assinalando o numero de
série SN.



Depois de obtido o cédigo basta introduzi-lo em vez
dos zeros, cada letra ou nimero que se introduz deve
ser confirmada premindo por pouco no manipulo B,
depois de ter introduzido o codigo, premindo o mani-
pulo B por um tempo superior a 2 segundos, desblo-
queia-se o processo Pulsado e aparece no visor A, ao
lado da fungéo Options, UNLOCK (Desbloqueado).

N

Process Params (Options

PostGas 3.0s A| | SN: 6C66778811223344
Water Unit OFF

LCD Contrast 50% 0000-0000
Options LOCKR

¢ Factory OFF

O objectivo é o de restabelecer as programacdes origi-
nais da maquina de soldar.

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

(Process Params | Factory

Water Unit OFF

LCD Contrast
Options

< -4

N.B.: Em todas as funcdes que necessitam da barra de
regulacao é possivel regressar ao valor inicial (default).
A operacdo s6 pode ser executada quando aparece a
barra de regulacdo no visor A e executa-se premindo o
manipulo B por mais de 2 segundos.

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

7 MANUTENCAO

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

7.1 MANUTENGAO DO GERADOR

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

Também & necessario limpar periodicamente o interior do
aparelho do p6é metalico acumulado, usando ar compri-
mido.

7.2 CUIDADOS A TER APOS UMA REPARAGAO.
Depois de ter executado uma reparacao, prestar atencao

para arrumar os cabos de modo que haja um isolamen-
to seguro entre o lado primario e o lado secundario da

maquina. Evitar que os fios possam entrar em contacto
com partes em movimento, ou com partes que aquegam
durante o funcionamento. Montar todas as bracadeiras,
como no aparelho original, para evitar que, em caso de
ruptura ou desligacdo acidental, possa haver um contac-
to entre o primario e o secundario.

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



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

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

1 TURVAOHJEET

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

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
APIasmaIeikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhte-
ydessé voi kuitenkin syntyd tatdkin korkeampia
meluarvoja. Laitteen kayttajdn on suojauduttava melua
vastaan lain maarittamia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

< - Aina kun sahkd kulkee johtimen l&api muo-
) dostuu johtimen ympaérille paikallinen séh-
ko- ja

) Q

AN

=rT '\h.\\ magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-

o ta synnyttdd EMF -kentan kaapelien ja vir-

taldhteen ympérille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat

aiheuttaa hairiditéd syddmentahdistimen toimintaan. Elin-

toimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) kayt-
tajien tulee ottaa yhteytta 1aékariin ennen hitsauskoneen
kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

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

tat voivat myods aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaapeli
niin, etta ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos mahdollis-
ta kiinnittamalla ne toisiinsa teipilla.

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita
kehosi ymparille.

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

- Liitd aina maajohto niin lahelle hitsaus / leikkaus
kohtaa kuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus -virtalahteen
valittdmassa laheisyydessa.

RAJAHDYKSET
- Al4 hitsaa paineistettujen séilididen tai rajahdys-
Aalttiiden jauheiden, kaasujen tai héyryjen lahei-
syydessa.

- Kéasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seké paineen saatimié varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssad normissa IEC
60974-10 (CI. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytt6on teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sahkdmagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.
Ef Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
) normaalin jatteen sekaan
EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvéak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella 1ahimman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat ymparis-
ton tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

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

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia
numeroituja kuvia.
B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa kasia.




C. Hitsauslanka ja langansy6ttdyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida kadet ja metalliesineet etaal-
18 niisté.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat sahkoiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
séhkdiskuvaaralta.

11 Kéyt4 eristavia késineita. Ala koske hitsauspuikkoa pal-
jain kasin. Ala kdyta kosteita tai vaurioituneita kisineita.

1.2 Eristd itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappa-
leesta ja maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteité
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisddnhengitys saattaa olla tervey-
delle haitallista.

2.1 Pida paasi etdélld hitsaussavuista.

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

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa ra-
j@hdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa tu-
lipalon. Pida palonsammutinta laitteen valittéméassé
l&heisyydessaé ja varmista, ettd paikalla on aina hen-
kil6, joka on valmis kayttdmaan sita.

3.3 Al4 koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

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

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttd4a tai siihen suoritet-
tavia toimenpiteita.

6. Ala poista tai peité varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS

SYNSTAR -hitsauskone on invertteriteknologian avulla
valmistettu jarjestelmd, joka soveltuu synergiseen MIG/
MAG-hitsaukseen ja synergiseen pulssi-MIG/MAG-
hitsaukseen.

Siind on 4-rullainen hammaspyéramoottori.
Hitsauskonetta ei saa kayttaa putkien sulatukseen.

2.1 MERKKIEN SELITYKSET

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan:

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

IEC 61000-3-12 (kts. huomautus 2).

N°. Sarjanumero, jokatuleeilmoittaaainakaikissa
hitsauskonetta koskevissa kyselyissa

Kolmivaiheinen staattinen taajuusmuunnin
muuntaja-tasasuuntaaja

F MIG  Soveltuu MIG-MAG-hitsaukseen.

uo. Toisiotyhjakayntijannite

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

ylikuumenematta.

. Hitsausvirta
u2. Toisiojannite virralla 12
ui. Nimellisliitantajannite

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

11 Max Suurin sallittu liitAntavirta, joka vastaa virtaa
12 ja jannitetta U2

11 eff Kayttdsuhteen mukainen suurin ottoteho
Yleensétadma arvo vastaa laitteen suojaukseen
kaytettavan viivesulakkeen tehoa.

IP23S Suojausluokka Numero 3 toisena lukuna

tarkoittaa, ettd laite soveltuu varastoitavaksi

mutta ei kaytettavéksi ulkona sateella, ellei

sité ole suojattu asianmukaisesti.

Soveltuu tiloihin, joissa on kohonnut riski.

HUOMAUTUKSIA:

1-Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tyoskentelyyn (kts. IEC 60664).

2-Tama laite on IEC 61000-3-12-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttdjan laitteiston ja julkisen verkon
lityntépisteen sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhta suuri kuin 0,93. Laitteen asentajan/
kayttdjan vastuulla on varmistaa tarvittaessa
sahkolaitokselta kysymalla, ettd laite on liitetty
sahkoverkkoon, jonka sallittu maksimi-impedanssi
Zmax on pienempi tai yhta suuri kuin 0,93.

2.2 SUOJAT

2.2.1 KESKEYTYSSUOJA

Jos hitsauskoneessa on toimintahairio, ndytdlle A saattaa
ilmaantua kirjoitus WARNING, joka ilmoittaa vian tyypin.
Sammuta kone ja kaynnistd se uudelleen. Jos Kkirjoitus
pysyy naytélla, ota yhteys huoltopalveluun.

2.2.2 Lampoésuoja

Kone on suojattu lampdsuojalla, joka pyséayttda koneen
sallittujen lampétilojen ylittyessa. Tuuletin jaa kayntiin téssa
tilassa ja naytolle A syttyy vilkkuva tunnus WARNING tH.

2.3.3 Sijoitus kaltevalle tasolle
Hitsauskoneessa on jarruttomat pyorét, joten ala sijoita
sité kaltevalle alustalle, ettei se kaadu tai liiku tahattomasti.

3 ETUPANEELIIN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET

A - NAYTTO
Hitsausparametrien ja kaikkien hitsaustoimintojen naytto

B - SAATONUPPI
Toimintojen ja hitsausparametrien valinta ja sdat6

C - KESKUSLIITIN
Hitsauspolttimen liitdntaan

D - MAADOITUSKAAPELI - LIITIN
Maadoituskaapelin liittimen liitantaan.

H - LIITIN
Push-pull-polttimen ohjauskaapelin (Art. 2003 tai Art.
2010) liitdntaan



SYNSTAR!

4 TAKALEVYYN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET

s

E - KAASULETKUN LIITIN

F - VIRTAKYTKIN
Koneen kaynnistys ja sammutus

G - VIRTAKAAPELI
| - SULAKKEEN PIDIN

L - PISTORASIA
Pistorasia, johon liitetdan jaahdytysyksikon (tuote 1681;
valinnainen) virtakaapeli.

M - PAINEKYTKIMEN LIITIN
Liitin, johon liitetd&an jaahdytysyksikosté (tuote 1681; va-
linnainen) tuleva kaapeli.

5 KAYTTOONOTTO JA ASENNUS MIG-HITSAUK-
SEEN KAASULLA

Sijoita hitsauskone, niin ettd ilma pa&see kiertdmain

esteettomasti sen sisdlla ja niin ettei sisdan paase

metallipdlya tms.

e Ainoastaan ammattitaitoinen henkilé saa asentaa
koneen.

~

o KaikkiliitAnnat tulee tehdd voimassa olevien standardien
(SFS-EN 60974-9) ja taysin tydsuojelulain mukaisesti.

e Tarkista, ettad liitantajannite vastaa hitsauskoneen
nimellisjannitetta.

e Kaytd konekilvessd annettuja arvoja vastaavia
suojasulakkeita.

e Aseta kaasupullo telineeseen ja kiinnitd se kahdella
hihnalla. Hihnat tulee kiristda kaasupulloon kiinni, jotta
vaarallinen kaatuminen valtetdan.

e Liitd kaasuletku paineenalentimen ulostuloon.

e Avaa sivuluukku.

e Liitd maadoituskaapeli liittimeen D ja hitsattavaan kap-
paleeseen puristimella.

e Asenna lankakela tilan sisalla olevaan pitimeen. Kela
tulee asentaa, niin etta lanka kelautuu auki vastapaivaan.

e Tarkista, ettd syottdrulla on asetettu oikein kaytetyn




langan halkaisijan ja tyypin mukaan.

e Katkaise hitsauslanka hyvin teroitetulla ty6kalulla.
Pida lankaa sormien vélissd, niin ettei se paase
kelautumaan auki, pujota se hammaspydrédmoottorista
tulevan putken sisélle ja sormella auttamalla sovittimen
teréksiseen lankaputkeen, kunnes se tyontyy ulos
sovittimesta.

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

Avaa kaasupullon paineensaédin ja sddda kaasun virtaus

8 - 10 litraan minuutissa.

Hitsauksen aikana ndyt6ll& A nakyy todellinen toimintavirta
ja -jannite. Naytetyt arvot saattavat poiketa hieman
asetetuista arvoista. Tdma on seurausta useista tekijoista
(polttimen  tyyppi, nimellispaksuudesta poikkeava
paksuus, virtasuuttimen ja hitsattavan materiaalin vélinen
etaisyys ja hitsausnopeus).

Virta- ja jannitearvot jaavét hitsauksen lopussa naytélle
A, jolle ilmaantuu kirjain H (HOLD). Jos haluat nayttaa
asetetut arvot, kdanna hieman s&éténuppia B. Jos pai-
nat polttimen kytkinta hitsaamatta, naytélle A ilmaantuu
tyhjakayntijannite ja virta-arvo, joka on yhta suuri kuin 0.
Jos virran ja jannitteen maksimiarvot ylittyvat hitsauk-
sen aikana, ne eivat jaé naytdlle eika kirjoitusta H (HOLD)
nayteta.

e Asenna jadhdytysyksikko (tuote 1681; valinnainen) pois-
tamalla sulkulevy (katso kuva) ja noudattamalla tilan si-
sélle kiinnitettyja ohjeita.

.

HUOM. Jos kéytdsséd on halkaisijaltaan 0,6 mm:n
lanka, vaihda hitsauspolttimen langanjohdin toiseen
sisadhalkaisijaltaan sopivaan osaan.

Jos langanjohtimen sisdhalkaisija on
hitsauslanka ei kulje asianmukaisesti.

liian  suuri,

6 NAYTOLLA A NAYTETTYJEN TOIMINTOJEN KU-

VAUS
< - =\ Kun  kéynnistat koneen,
(Information | B .

- naytélle A  ilmaantuvat
\'\//'ac_h'“e 324 | hetkeksi seuraavat tiedot:
ersion
Build Feb 10 2015 kﬁ.n?er.' . tuotenumero,
Tabl oot Johieimiston _ versioja
< ~/ valmistuspaivamaara ja

synergisten kayrien julkaisunumero.
Koneen kaynnistyttyd ndytdélla A ndkyvat seuraavat tie-
dot:

kaytetty synerginen kayra, hitsaustila 2T,4T tai 3L ,SPOT-
toiminto (jos kaytdssa), kirjoitus PP2003 tai PP2010
valitusta polttimesta riippuen (jos kaytdssd on push-
pull-poltin), hitsausprosessi LYHYTKAARI tai PULSSI,
hitsausvirta, hitsauslangan nopeus (m/min), hitsausjanni-
te ja suositeltu paksuus.

Kasvata tai vdhennd hitsausparametreja saatdénupilla B:
kaikki arvot muuttuvat yhdessé synergisesti.

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

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

—

g O.8mmP£\r 18002@ Arc Length_: -
100A & s57m/m 0.0V | —«
16.8V 1.4mm E MIN
g_ei O.8mmpsr 18C0O2 I\% Arc Length__ -
100A _8" 7.0m/m 0.0V :54
21.9V T 24mm 4 MIN

6.1 NAYTOLLA A NAYTETYT KAYTTOTOIMINNOT
(PROCESS PARAMS)

Nama toiminnot avataan painamalla saatonuppia B
vahintdan 2 sekuntia paanaytolta.
Avaa toiminto valitsemalla se sdaténupilla B ja painamalla
sdatdénuppia enintddn 2 sekuntia. Palaa p&anaytolle
painamalla saaténuppia B vahintdan 2 sekuntia.
Valittavat toiminnot:
e Synerginen kayra (Wire Selection)
Synerginen kayra valitaan saatdnupilla B naytoltd A.
Valitse haluamasi kdyra ja vahvista valinta painamalla
saaténuppia B enintdan 2 sekuntia.
Painettuasi sdaténuppia B palaat
(PROCESS PARAMS).

paanaytolle




(Process Params (Wire selection [Process Params Start Curr
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 Fe 0.6mm Ar18C0O2 A Start Mode 3L 3 200
Process SHORT Fe 0.8mm Ar 18C0O2 Start Curr 135% 135% =)
Start Mode 2T Fe 0.9mm  Ar18CO2 Slope Time 0,55 o
Spot OFF v| [Fe 1.0mm Ar18C02 v Crater Curr 60% v \ 3 10 )
* Process Slope Time Crater Curr
Process Params (Process = 10.0s = 200
- o —
Fe 0.8mm __ Ar 18C02 SHORT 0.5s | 60% | ¢
Process SHORT PULSED = 0.1s = 10
Start Mode 2T /
Spot OFF v) |_ _) ¢ Piste- ja katkoaika (Spot)
) . ) ) o Jos valitset spot ON -ajan, naytélle ilmaantuu Spot
Valitse tai vahvista hitsaustyyppi saaténupilla B. Time -toiminto. Kun valitset sen, voit s&atda ajaksi

Valitse Short tai Pulsed ja pida painettuna vahintaan 2
sekuntia.
Short

valintaa.
Pulsed osoittaa synergisen pulssihitsauksen valintaa.

osoittaa synergisen lyhytkaarihitsauksen

¢ Hitsaustila (Start Mode)

Valitse hitsauksen kaynnistystila 2T tai 4T tai

saatdpalkilla 0,3 - 25 sekuntia. Tdm&n toiminnon
lisdksi naytdlle ilmaantuu Pause Time. Kun valitset
sen, voit sdataa hitsauspisteiden tai -saumojen vélisen
taukoajan, joka voi olla 0 (OFF) - 5 sekuntia.

Voit kayttdd Spot Time ja Pause Time -toimintoja
painamalla sdaténuppia B enintddn 2 sekuntia. S&at6
suoritetaan aina sdatdnupilla B. Vahvista painamalla
sitd enintddn 2 sekuntia, minka jalkeen palaat aina

3L saatbnupilla B ja vahvista valinta painamalla
saaténuppia B enintddn 2 sekuntia. Toimenpiteen

paanaytolle (PROCESS PARAMS).

jalkeen palaat aina paénaytslle (PROCESS PARAMS).  (Process Params Spot -
poltimen kylkintd Ja Keakeytih sen vapautettaeea | oC0Sm™ 18002 | loFE
. Process SHORT
kytkin. Start Mode o1
Tilassa 4T hitsaus aloitetaan painamalla polttimen  [Ef%eQ OFFRZ
kytkintd ja vapauttamalla se. Hitsaus keskeytetddn < = /
painamalla ja vapauttamalla kytkin uudelleen. < =N ~N
P ‘ [Process Params Spot Time
Process Params (Start Mode Process SHORT A 3 25.0s
Fe0.8mm  Ar18CO2 Start Mode 2T 1.0s | 3
Process SHORT ON =
Start Mode oT =+ 03s
Spot OFF v ~ o
\ = P =
Tila 3L, suositellaan erityisesti alumiinin hitsaukseen. [Process Params Pause Time
Kaytdsséd on 3 hitsausvirtaa, jotka otetaan kayttédén |[Start Mode 2T A 3 5.0s
polttimen painikkeella. Virtojen ja virrannousuajan |Spot ON 0.0s 3
asetus on seuraava: Spot Time 1.0s ) =
Start Curr (kdynnistysvirta). Saatdalue asetetusta \CESSRLMG 2 OFF

hitsausvirrasta on 10-200 %.

Slope time, saatdalue on 1-10 sekuntia. Maarittaa
kaynnistysvirran (Start Curr) ja hitsausvirran seka
hitsausvirran ja kraatterintayttdvirran (Crater Curr)

¢ Induktanssi (Inductance)
+9,9. Valmistajan asetuksena on

Saatoalue on -9,9 -

litintdajan. Saatdalue asetetusta hitsausvirrasta on
10-200 %.

Hitsaus aloitetaan painamalla polttimen painiketta.
Kaytossa on kaynnistysvirta (Start Curr). Virtaa
pidetdaan ylla niin kauan kuin polttimen painike on
painettuna. Vapautettaessa painike kaynnistysvirta
littyy hitsausvirtaan, joka pidetdan vylla polttimen
painikkeen uuteen painamiseen asti. Painettaessa
polttimen painiketta seuraavan kerran hitsausvirta
littyy kraatterintdyttovirtaan (Crater Curr). Virtaa
pidetaan ylla polttimen painikkeen vapautukseen asti

nolla. Numeroa vahennettdessd impedanssi vahenee
ja kaari muuttuu kovemmaksi. Lisédttdessd numeroa se
muuttuu pehmeammaksi.

Avaa toiminto valitsemalla se sdaténupilla B ja painamalla
saatonuppia enintddn 2 sekuntia. Naytdlle A ilmaantuu
saatdpalkki, jonka avulla arvoa voidaan muuttaa. Vahvista

valinta painamalla sd&ténuppia B enintdan 2 sekuntia.

(Process Params | (Inductance

Spot ON A 3 MAX

Spot Time 1.0s E

Pause Time OFF 0.0 :Z<

Inductance = MIN
\




e PP Force.
Séaatdalue on -99 - +99.
Kun asennat push-pull-polttimen, kaytté6n otetaan
PPF-toiminto (Push Pull Force). Toiminto s&ataa push-
pull-polttimen moottorin vetomomentin, niin ettd lan-
gan sy6ttd on lineaarista. Jos asetettua arvoa muute-
taan, naytolla nakyy kirjoitus PPF ja uusi arvo.

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

N

Process Params (PP Force |
Spot Time 1.0s A = MAX
Pause Time OFF 0 =Y

Inductance 0.0 =

¢ HSA (automaattinen kuumakaynnistys).

Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa p&alla. Kun
toiminto on aktivoitu kdyttaja voi sdataa kaynnistysvir-
ran (Start Curr). Sdatdalue hitsausvirrasta on 10-200
% (oletusasetus 130 %). Taméan virran kestoksi (S.C.
Time) voidaan saatédad 0,1-10 sekuntia (oletusasetus
0,5 s). Virrannousuajaksi (Slope Time) kaynnistysvir-
ran (Start Curr) ja hitsausvirran vélille voidaan saataa
0,1-10 sekuntia (oletusasetus 0,5 s).

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

| - > 4

e CRA (crater filler - kraatterin lopputaytté).
Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa paalla.
Toimii hitsaustilassa 2T, 4T ja myds yhdessa toiminnon
HSA kanssa.
Kun toiminto on otettu kayttddn, kayttéja voi saataa hit-
sausvirran ja kraatterintdyttdvirran (Crater Curr) valisek-
si virrannousuajaksi (Slope Time) 0,1-10 sekuntia (ole-
tusasetus 0,5 s).
Kayttéja voi sdataa kraatterintayttovirraksi (Crater Curr)
10-200 % (oletusasetus 60 %) hitsausvirrasta.
Kayttéja voi saatéa kraatterintyttévirran kestoksi (C.C.
Time) 0,1-10 sekuntia (oletusasetus 0,5 s).
(valmiiksi sd&detty toiminto)

[Process Params Slope Time
CRA ONJIY 3 10.0s
Slope Time 0,5s = ’
Crater Current 60% 0.5s ::<
C.C. Time 0,5s v 3 0.1s
Crater Curr C.C.Time
= 200 = 10.0s
60% | —« 0.5s|
3 10 3 0.1s

e Burnback AUTO

Saéatdalue on -9,9 - +9,9. Kaytetdan kaasusuuttimesta
ulostulevan langan pituussaatéon hitsauksen jalkeen.
Mit& suurempi numero, sitd enemman lankaa poltetaan.
Valmistajan asetuksena on Auto.

Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla sdatdnuppia enintddn 2 sekuntia. Naytolle
A ilmaantuu s&atdpalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla s&aténuppia B
enintdan 2 sekuntia.

Process Params Burnback

Pause Time OFF A 3 MAX
Inductance 0.0 =

PP Force 0 0.0 —Z‘
Burnback AUTOR/ — MIN

e Soft Start AUTO
Saatdalue on 0 - 10 sekuntia.
Toiminto lisda tai vahentda naytdn A valaisua.
Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla sdatdénuppia enintddn 2 sekuntia. Naytolle
A ilmaantuu s&atdpalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla s&aténuppia B
enintdan 2 sekuntia.

Process Params Soft Start
Inductance 0.0 A — MAX
PP Force 0 iy =Y
Burnback AUTO 60% =

Soft Start AUTORZ 3 MIN
e Pre Gas

Process Params PreGas

Soft Start AUTO A 3 10.0s
PreGas 0.1 =
PostGas 3.0s 0.1s :Z

Water Unit OFF v 2 0.0s )

Sé&atdalue on 0 - 10 sekuntia.

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



e Post Gas

Process Params PostGas

Soft Start AUTO A 3 25.0s
PreGas 0.1s E
PostGas 3.0 3.0s =

Water Unit OFF vy 2 0.0s

Saatdalue on 0 - 25 sekuntia.

Toiminto lisdé tai vahentaa naytdn A valaisua.

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

e Water unit.

Process Params Water Unit

PreGas 0.1s A| | OFF

PostGas 3.0s
Water Unit OF AUTO

LCD Contrast 50% v

> A >4

Asettaa jadhdytysyksikdn kaynnistyksen. Valittavat
asetukset: OFF — ON - AUTO, oletusasetus on OFF.
Jos valinta on AUTO, jadhdytysyksikkd kaynnistyy yh-
dessa laitteen kanssa. Ellei polttimen kytkint& paineta,
yksikké sammuu 30 sekunnin kuluttua. Yksikkd kayn-
nistyy uudelleen painettaessa polttimen kytkinta. Se
sammuu kolmen minuutin kuluttua kytkimen vapau-
tuksesta.

e LCD Contrast

—

Process Params LCD Contrast
PreGas 0.1s A S MAX
PostGas 3.0s o =
Water Unit OFF 50% ::1 -

LCD Contrast 50%R 4

< > A >4

Saatdalue on 0 - 100 %.

Toiminto lisdé tai vahentaa nayton A valaisua.

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

* Options LOCK
Avaa toiminto valitsemalla se saatonupilla B ja
painamalla saatdnuppia enintdan 2 sekuntia. Naytolle
A ilmaantuu sarjanumero SN ja 8 nollaa.
Talla toiminnolla vapautetaan kaikki pulssihitsauksen
synergiset kayrat.
Vapauta kayrat kirjoittamalla  nollien
aakkosnumeerinen  koodi, jonka voit
jalleenmyyijalta ilmoittamalla sarjanumeron SN.
Kun olet saanut koodin, kirjoita se nollien kohdalle.
Vahvista jokainen kirjain tai numero painamalla lyhyesti
saaténuppia B. Kun olet kirjoittanut koodin, paina
saatdonuppia B vahintaan 2 sekuntia. Pulssihitsaus on

kohdalle
pyytaa

vapautettu ja naytolle A Options-toiminnon viereen
ilmaantuu kirjoitus UNLOCK (Vapautettu).

- —

Process Params (Options
PostGas 3.0s A| [ SN: 6C66778811223344
Water Unit OFF
LCD Contrast 50%
0000-0000

Options LOCKR4
¢ Factory OFF

Talla toiminnolla hitsauskone palautetaan

toimitusasetuksiin.

Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla sdatdénuppia enintddn 2 sekuntia. Naytolle
A ilmaantuu kirjoitus OFF ja ALL. Valitse kirjoitus
ALL ja paina lyhyesti sdatdénuppia B suorittaaksesi
kuittauksen. Naytélle A ilmaantuu kirjoitus Factory
Done!! osoitukseksi kuittauksen onnistumisesta. Voit
palata edelliselle néytdlle painamalla s&aténuppia B
vahintaan 2 sekuntia.

(Process Params | Factory ]
Water Unit OFF

LCD Contrast
Options

<

HUOM. Kaikki toiminnot, jotka sdadetdan saatdpalkilla,
voidaan palauttaa aloitusarvoon (oletusasetus).
Toimenpide voidaan suorittaa ainoastaan, kun naytélle A
ilmaantuu sa&tdpalkki. Paina s&aténuppia B vahintaén 2
sekuntia.

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

7 HUOLTO

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

7.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos koneen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista ettd
kytkin F on O-asennossa ja ettd virtakaapeli on irrotettu
verkosta.

Poista liséksi saanndllisesti koneen sisélle kerdantynyt
metallipbly paineilmalla.

7.2 KORJAUKSEN JALKEEN

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

Asenna lisdksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin
alkuperéisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEM-
MES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFT-
SLEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPER-
SONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SK/ZARING KAN UDG@-

——RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN
OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informe-
res om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risici-
ene er beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas
ved bestilling af manualen art. nr.3.300.758

STaJ
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
masvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger oven-

naevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttel-
sesudstyret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< ’ e Strom, der lober igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
3 N skaerestrom skaber elektromagnetiske fel-
;m ter omkring kabler og stramkilder.
- ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
lzegen, inden de selv udferer eller naermer sig steder,
hvor buesvejsning, skaeresvejsning, flammehgavling eller
punktsvejsning udferes.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gore folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

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

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

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

- Arbejd ikke ved siden af streamkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er un-
der tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov, gas
== cller dampe. Veer forsigtig i forbindelse med

handtering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som an-
vendes i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med
angivelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl.
A) Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i
industriel sammenhang. Der kan vaere vanskelighe-

der forbundet med fastsaettelse af den elektromag-
netiske kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke anven-
des i industriel sammenhang.

NISK UDSTYR

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

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

1.1 ADVARSELSSKILT

Den folgende nummererede tekst svarer til skiltets num-

mererede bokse.

B. Tradfremferingens sma ruller kan sare haenderne.

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

—

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




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

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

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

2. Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

2.2 Anvend et anleeg med forceret ventilation eller med
lokalt aftraek for at fierne uddunstningen.

2.3 Brug en sugepumpe for at fjerne uddunstningen.

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

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

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

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

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

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

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

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 GENEREL BESKRIVELSE

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

Det er udstyret med et reduktionsgear med fire trisser.
Svejseapparatet ma ikke benyttes til optening af vandrer.

2.1 FORKLARING TIL DEN TEKNISKE DATA

Apparatet er bygget efter de felgende standarder:

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

61000-3-12 (se fodnote 2).

Ne. Serienummer der skal oplyses ved hver
henvendelse vedreorende svejseapparatet.

Trefaset statisk frekvensomformer-
transformator-ensretter.

lf MIG  Egnet til MIG-MAG svejsning.

uo. Sekundeer speending uden belastning.

X. Procentvis driftsfaktor.
Driftsfaktoren udtrykker procentdelen af 10

minutter hvor svejseapparatet kan arbejde
ved en bestemt strom uden at overophedes.

12. Svejsestrom
u2. Sekundeer spaending med 12 strom
U1. Nominel forsyningsspaending.

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

11 Max Max. stremforbrug ved den tilsvarende
stream 12 og spaending U2.
11 eff Er den maksimale veerdi af stramforbruget

nar der tages hgjde for driftsfaktoren.
Normalt, svarer denne veerdi til sikringens

kapacitet (af forsinket type) der skal bruges

som beskyttelse til apparatet.

Beklaedningens beskyttelsesgrad. Grad 3

som andet ciffer betyder at apparatet kan

oplagres, men ikke bruges udendgrs under

regn, medmindre det befinder sig under

beskyttede forhold.

Egnet til at arbejde i omgivelser med oget

risiko.

BEMARKNING:

1- Apparatet er derudover bygget til at kunne arbejde i
omgivelser med kontaminationsgrad 3. (Se IEC 60664).

2- Udstyret er i overensstemmelse med normen IEC 61000-
3-12 safremt at den maksimale impedans Zmax der
tillades af anleegget er mindre end eller lig med 0,93 ved
interfacepunktet mellem brugerenheden og nettet. Det er
installaterens eller udstyrets brugers ansvar at garantere,
ved eventuelt at radsperge el-distributionsnettets operater,
at udstyret er tilsluttet en forsyning med en maksimal
impedans der tillades af Zmax systemet der er mindre end
eller lig med 0,93.

IP23S

2.2 BESKYTTELSER

2.2.1 BLOKERINGSBESKYTTELSE

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

2.2.2 Termisk beskyttelse

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

2.3.3 Placering pa skrat underlag.

Svejseapparatet er udstyret med hjul uden bremse, og det er
derfor nadvendigt at kontrollere, at apparatet ikke placeres
pa et skrat underlag. Herved undgés, at apparatet vipper,
eller at der sker en uventet bevaegelse af apparatet.

3 BETJENINGSUDSTYR PA FRONTPANEL
A - DISPLAY

Viser bade
svejsefunktioner.

svejseparametrene og samtlige

B - HANDTAG
Veelger og indstiller
svejseparametrene.

bade svejsefunktionerne og

C - CENTRAL TILSLUTNING
Benyttes til tilslutning af svejseslangen.

D - JORDKABEL ELLER UDTAG hvortil jordkablets
konnektor skal tilsluttes.

H - KONNEKTOR
Benyttes til tilslutning af Push Pull svejseslangens
styrekabel (art. nr. 2003 eller art. nr. 2010).



4 BETJENINGSUDSTYR PA BAGESTE PANEL

4 )

E - KOBLING MED GASSLANGE

F - AFBRYDER
Teaender og slukker apparatet.

G - FORSYNINGSKABEL
| - SIKRINGSHOLDER.

L - STIKKONTAKT.
Stikkontakt til tilslutning af forsyningskablet til keleag-
gregatet art. nr. 1681 (tilbehor).

M - TRYKAFBRYDERENS KONNEKTOR.
Stikkontakt til tilslutning af forsyningskablet fra kaleag-
gregatet art. nr. 1681 (tilbehor).

5 KLARGORING OG INSTALLATION FOR MIG
SVEJSNING MED GAS

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

e Apparatet skal installeres af kvalificeret personale.

~

¢ Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de gaeldende
standarder (IEC/CElI EN 60974-9) og i lovgivningen
vedrgrende forebyggelse af arbejdsulykker.

e Kontrollér, at forsyningsspaendingen
svejseapparatets nominelle spaending.

e Fastleeg beskyttelsessikringernes  storrelse  pa
baggrund af oplysningerne p& dataskiltet.

¢ Anbring gasflasken pa stetten, og fastger den med de
to remme. Det er vigtigt, at remmene er udspaendte og
sidder taet omkring gasflasken for at undgd, at den vipper.

e Slut gasslangen til trykregulatorens udtag.

 Abn sidelagen.

¢ Slut jordkablet til stikkontakten D og til arbejdsemnet
ved hjeelp af klemmen

e Montér spolen med trad pa steotten i spolerummet.
Spolen skal monteres séledes, at trdden rulles ud mod
urets retning.

svarer il



e Kontrollér, at tradfremferingstrissen er anbragt korrekt
ud fra trddens diameter og type.

e Skeer svejsetrdden over med et meget skarpt veerktgj,
og hold traden fast med fingrene, sa den ikke kan rulle
op. Stik den igennem roret p& reduktionsgearet, og stik
den med en finger ind i adapterens skudspole i stél,
indtil traden stikker ud af adapteren.

e Montér svejseslangen.

Efter montering af spolen og svejseslangen taendes
apparatet, og den passende synergikurve veelges. Folg
instruktionerne, der er beskrevet i afsnittet Driftsfunktioner
(PROCESS PARAMS). Fjern gasdysen, og lgsn stromdysen
fra svejseslangen. Tryk pa svejseslangens knap, indtil traden
kommer frem. ADVARSEL: Hold ansigtet i god afstand
fra lansen, mens traden traekkes frem. Fastspaend
stremdysen, og indsast gasdysen pa ny. Abn gasflaskens
trykregulator, og justér gasflowet til 8-10 L/min.

Under svejsningen viser displayet A den effektive
arbejdsstrom og -spaending. De viste veerdier kan veere
en anelse anderledes end de indstillede veerdier. Det
kan afheenge af forskellige faktorer sdsom anvendt
svejseslange, anderledes tykkelse end den nominelle,
afstand mellem stromdysen og svejsematerialet samt
svejsehastighed. Veerdierne for strom og spaending
forbliver lagret pa displayet A efter endt svejsning. For at
vise de indstillede veerdier er det nodvendigt at flytte let
pa handtaget B og trykke pa svejseslangens knap uden
at svejse. Pa displayet A vises vaerdien for spaendingen
uden belastning og stremmen lig med 0.

Veerdierne for stram og spasnding forbliver lagret pa dis-
playet A, hvor bogstavet H (HOLD) vises, efter endt svejs-
ning. For at vise de indstillede vaerdier er det ngdvendigt at
dreje let pa handtaget B og trykke pa svejseslangens knap
uden at svejse. Pa displayet A vises veerdien for speendin-
gen uden belastning og stremmen lig med 0.

Hvis de maksimale veerdier for stram og spaending over-
skrides under svejsningen, forbliver disse ikke lagret pa
displayet, og teksten H (HOLD) vises ikke.

¢ For at montere koleaggregatet art. nr.1681 (tilbehor) er
det tilstreekkeligt at fijerne lukkepanelet (se tegningen) og
folge instruktionerne i rummet.

-

)

NB: Ved brug af trdde med en diameter p& 0,6 mm
anbefales det at udskifte svejseslangens tradleder med
en trddleder med en passende indvendig diameter.

En tradleder med en indvendig diameter, der er for stor,
sikrer ikke en korrekt udrulning af svejsetraden.

6 BESKRIVELSE AF FUNKTIONER SOM VISES PA
DISPLAYET A

Nar apparatet taendes, viser

[Informatlon ]displayet A fglgende i nogle

Machine 324 | gjeblik: Apparatets artikel-

\éer_IS(;OH Feb 10 28?; nummer, softwareversion og
ul e ileli

Table 001 udviklingsdato samt

synergikurvernes
udgavenummer.

Straks efter taending viser displayet A folgende:

Den anvendte synergikurve, 2T eller 4T svejsning, SPOT
funktionen (hvis den er aktiveret), teksten PP2003 eller
PP2010 afhaengigt af den valgte svejseslange (hvis push-
pull svejseslangen er i brug), "SHORT eller PULSE-
RENDE" svejseproces, svejsestrammen, svejsetradens
hastighed i meter pr. minut, svejsespaendingen samt an-
befalet tykkelse.

g eller reducér svejseparametrene ved hjaelp af handtaget
B. Samtlige veerdier skifter samtidig pa synergisk vis.
For at eendre svejsespaendingen V trykker du pa handtaget
B i maks. 2 sekunder, og pé displayet vises (Arc Length
eller lysbuens laengde) en indstillingsskala med 0 péa
midten. Veerdien kan endres mellem -9,9 og +9,9 ved
hjeelp af handtaget B. Tryk kortvarigt pa handtaget B for
at forlade funktionen.

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

- —

; 0.8mmpsr18002m Arc Length__ -
100A ‘8" 5.7m/m 0.0V 254
16.8V T  1.4mm 3 win
Z$ O.8mmpé\r 18C02 I\J;ILII_CLE Arc Length -
100A _8" 7.0m/m 0.0V

21.9V 2.4mm MIN

6.1 DRIFTSFUNKTIONER (PROCESS PARAMS) SOM
VISES PA DISPLAYET A

Start fra hovedskeermbilledet, og hold handtaget B trykket
nede i min. 2 sekunder for at komme til driftsfunktionerne.
Veelg funktionen med handtaget B, og tryk pa det i maks.
2 sekunder for at komme til funktionen. Hold handtaget
B trykket nede i min. 2 sekunder for at komme tilbage til
hovedskaermbilledet.
Der findes folgende funktioner:
e Synergikurve (Wire Selection)
For at veelge synergikurven er det ngdvendigt at veelge
den kurve, der er foreslaet pa displayet A, ved hjelp




af handtaget B. Vaelg den enskede kurve, og bekrasft
valget ved at trykke pa handtaget B i maks. 2 sekunder.

svejseslangens knap holdes trykket nede. Nar knappen
slippes, overgar startstreammen til svejsestroammen.
Efter at have trykket p& handtaget B vendes tilbage til Denne strom opretholdes, indtil der atter trykkes
forrige skaermbillede (PROCESS PARAMS). pa svejseslangens knap. Nar der igen trykkes pa
N svejseslangens knap, overgar svejsestrommen il

(Process Params Wire selection slutstremmen ved kraterfylding (Crater Curr.). Denne
Fe 0.8mm Ar 18C02 Fe 0.6mm Ar18C0O2 A strom opretholdes, mens svejseslangens knap holdes
Process SHORT Fe 0.8mm  Ar 18C0O2 trykket nede.

Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C0O2 e = ~
Spot OFF v| |[Fe1.0mm  Ar18CO2 v| [Process Params Start Curr

Start Mode 3L 3 200
* Process Start Curr 135% o =
P - . 135%| ¢
Slope Time 0,55 =
Process Params (Process Crater Curr 60% v = 10
/
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 SHORT
Process SHORT PULSED P ~. ~

Start Mode 2T Slope Time Crater Curr
Spot OFF v _ -
< 7 S > 3 10.0s = 200

Veelg eller bekraeft svejseprocessen ved hjaelp af 0.5s| 60% =
handtaget B. Veelg Short eller Pulsed, og hold handtaget 3 0.1s 3 10

trykket nede i min. 2 sekunder. %
Short angiver, at den valgte svejseproces er short
synergisvejsning.
Pulsed angiver, at den valgte svejseproces er pulserende
synergisvejsning.

¢ Tidsrum for punktsvejsning og intermittens (Spot)
Hvis du veelger tidsrummet for spot ON, vises
funktionen Spot Time pa displayet. Ved at veelge
funktionen kan tiden indstilles fra 0,3-25 sekunder

* Svejsefunktion (Start Mode) pa indstillingsskalaen. Ud over denne funktion vises

Veelg en af de to svejsefunktioner 2T eller 4T eller
3L ved hjeelp af handtaget B, og hold handtaget B
trykket nede i maks. 2 sekunder for at bekreefte valget.
Ved denne procedure vendes altid tilbage til forrige
skaermbillede (PROCESS PARAMS).

Funktion 2T. Apparatet indleder svejsningen, nar der
trykkes pé svejseslangens knap. Svejsningen afbrydes,
nar knappen slippes.

Funktion 4T. Tryk og giv hurtigt slip pa svejseslangens

Pause Time pa displayet. Ved at vaelge funktionen kan
pauseintervallet mellem to efterfolgende svejsepunkter
eller svejsestrenge indstilles pa indstillingsskalaen.
Pauseintervallet varierer fra 0 (OFF) til 5 sekunder.

For at komme til funktionerne Spot Time og Pause
Time trykker du pa handtaget B i maks. 2 sekunder.
Indstillingen sker altid ved hjeelp af handtaget B. For at
bekreefte trykker du p& handtaget i maks. 2 sekunder.
Nar valget er bekraeftet, vendes der altid tilbage til

knap for at indlede svejsningen. Svejsningen afbrydes

skeermbilledet (PROCESS PARAMS).
ved at trykke og give hurtigt slip pa knappen pa ny.

£ N Process Params Spot
Process Params (Start Mode | [Foosmm  Ar1scos OFF
Fe 0.8mm  Ar18CO2 Process SHORT
Process SHORT 4T Start Mode 2T
Start Mode 2T 3L Spot OFFR4
Spot OFF v S -~ /
Funktion 3L, specielt velegnet i forbindelse med Process Params Spot Time
svejsning af aluminium. _
Det er muligt at indleese tre forskellige veerdier for g{gﬁel\s}lsode SHOI;? 4 = 25.0s
strom ved hjaelp af svejseslangens knap. Vaerdierne for | gnet ON 1.0s =
strom og slope tidsrum indstilles pa felgende made: —¢ 0.3s
Start Curr (startstrom), indstilling fra 10 til 200 % af den < —
indstillede svejsestrgm. P - -
Slope ti_me, indstilling fra 0,1 til 10 sekunder. Fastseetter [Process Params Pause Time
slope tidsrummet mellem startstrommen (Start Curr)
og svejsestrommen og slope tidsrummet mellem [Start Mode 2T A 3 5.0s
svejsestremmen og slutstremmen ved kraterfylding [SP°! _ ON 0.0s |
(Crater Curr), indstilling fra 10 i1 200 % af den indstillede ROk Hme 1.0s 3, oFF
. Pause Time |
svejsestrgm. <
Svejsningen indledes ved at trykke pa svejseslangens
knap. Den aktiverede strom svarer til startstrommen © Induktans (Inductance)
(Start Curr). Denne strem opretholdes, mens Indstillingen  kan variere fra -9,9 til +9,09.



Standardindstillingen er 0. Hvis tallet er negativt,
reduceres impedansen, og lysbuen bliver hardere. Hvis
veerdien gges, bliver lysbuen derimod bladere.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjzelp
af handtaget B. Tryk p& handtaget i maks. 2 sekunder,

og eventuelt ogsd kombineret med funktionen HSA.

Nar funktionen er blevet aktiveret, kan operateren ind-
stille slope tidsrummet (Slope Time) for overgang fra
svejsestrommen til slutstrommen ved kraterfyldning
(Crater Curr.) fra 0,1 til 10 sekunder (standardveerdi

og p& displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg
veerdien, og tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for
at bekreefte.

0,5 sekunder).

Det er muligt at indstille slutstrammen ved kraterfyld-

ning (Crater Curr.) fra 10 til 200 % af svejsestrammen

(Process Params | nductance 3 (standardvasrd: 60 %).
Det er muligt at indstille tidsrummet for slutstrom ved
Spot ON A 3 MAX kraterfyldning (C.C. Time) fra 0,1 til 10 sekunder (stan-
Spot Time 1.0s 0.0 | =« dardveerdi 0,5 sekunder)
Pause Time OFF ' = P - -
0.0R - M (Process Params Slope Time
PP Force. A 3 10.0s
Indstillingen kan variere fra -99 til +99. Slope Time 0,5s 0.5s| X
Ved installation af push-pull svejseslangen aktiveres nga\teTr. Current 60% 3 01s
PPF funktionen (Push Pull Force), som justerer push- \&— ime 0.5s ', ' )
pull motorens traekmoment for at gore fremtraekningen  _ -
af traden lineaer. Hvis den indstillede veerdi aendres, vi- Crater Curr C.C. Time
ser displayet teksten PPF sammen med den nye veerdi. _ _
For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp = 200 = 10.0s
af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder, 60% | ¢ 0.5s | ¢
og pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg = 10 = 0.1s
veerdien, og tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for S —

at bekreaefte.

Process Params (PP Force |
Spot Time 1.0s A — MAX
Pause Time OFF 0 =Y

Inductance 0.0 =

PP Force OR 4 5 MIN

| - > 4

e Burnback AUTO

Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9. Funktionen
benyttes til indstilling af laengden af trdden fra gasdysen
efter svejsningen. Jo hgjere tallet er, desto starre er

breendingen af traden.

Standardindstillingen er sat til Auto.

e HSA (automatisk hot start).
Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er
aktiveret. Nar funktionen er blevet aktiveret, kan ope-

For at komme til funktionen markerer du den ved hjzelp
af handtaget B. Tryk p& handtaget i maks. 2 sekunder,
og p& displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg
veerdien, og tryk pd handtaget B i maks. 2 sekunder for

rateren indstille startstrammen (Start Curr) fra 10 til
200 % af svejsestrammen (standardvaerdi 130 %). Det
er muligt at indstille strammens varighed (S.C. Time)
fra 0,1 til 10 sekunder (standardveerdi 0,5 sekunder).
Det er ogs& muligt at indstille slope tidsrummet (Slope
Time) for overgang fra startstremmen (Start Curr) til
svejsestrommen fra 0,1 til 10 sekunder (standardveerdi
0,5 sekunder).

=

at bekraefte.

[Process Params | (Burnback

Pause Time 3 MAX
Inductance =

PP Force 0.0 —Z4
Burnback = MIN

e Soft Start AUTO

[Process Params Start Curr Indstillingen kan variere fra 0 til 100 %. Dette er tr&dens
A 3 200 hastighed (udtrykt som procent af den indstillede
Start Curr. 135% 135% E P svejsehastighed), inden den bergrer arbejdsemnet.
S.C. Time 0,5s o 3 Denne indstilling er vigtig for altid at sikre en korrekt start.
Slope Time 0,55 ¥ 3 10 Standardindstillingen er sat til Auto.
~ ~ For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
£ - - : > af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder,
S.C Time Slope Time og péa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg
3 10.0s 3 10.0s vaerdien, og tryk p& handtaget B i maks. 2 sekunder for
0.5s =Y 0.5s =Y at bekreefte.
= 0.1s = 0.1s Process Params (Soft Start |
Inductance 0.0 A 3 MAX
* CRA (crater filler - slutkraterfyldning). PP Force 0 60% | —l
Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er  [Burnback AUT(.) v 3 MIN

aktiveret. Funktionen kan veelges i 2T- og 4T-svejsning

>4




e Pre Gas

[Process Params PreGas

Soft Start AUTO A 3 10.0s
PreGas 0.14 =
PostGas 3.0s 0.1s ::

Water Unit OFF vy 3 0.0s

Veerdien kan indstilles fra 0 til 10 sekunder.

Denne funktion benyttes til at oge eller reducere kon-
trasten pa displayet A.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder, og
pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg veerdien, og
tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for at bekreefte.

e Post Gas

Process Params PostGas

Soft Start AUTO A 3 25.0s
PreGas 0.1s =
PostGas 3.0 3.0s 5

Water Unit OFF vy 3 0.0s

Veerdien kan indstilles fra 0 til 25 sekunder.

Denne funktion benyttes til at age eller reducere kon-
trasten pa displayet A.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder, og
pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg veerdien, og
tryk pé handtaget B i maks. 2 sekunder for at bekreefte.

e Water unit.

Process Params Water Unit

PreGas 0.1s A| | OFF

PostGas 3.0
Water Unit OF AUTO

LCD Contrast 50% v

< >4

Denne funktion gor det muligt at indstille taendingen
af koleaggregatet. Det er muligt at veelge folgende:
OFF — ON - AUTO. OFF er valgt som standardveerdi.
Hvis der veelges “AUTO”, aktiveres koleaggregatet, nar
maskinen taendes. Hvis der ikke trykkes péa svejseslan-
gens knap, slukkes aggregatet efter 30 sekunder. Ag-
gregatet genaktiveres ved at trykke pa knappen. Ag-
gregatet slukkes 3 minutter efter tryk pa knappen.

e LCD Contrast

—

Process Params LCD Contrast
PreGas 0.1s A 3 MAX
PostGas 3.0s o =

Water Unit OFF 50% ::1 -

LCD Contrast 50%R4

< > A >4

Veerdien kan indstilles fra 0 til 100 %.

Denne funktion benyttes til at oge eller reducere kon-
trasten pa displayet A.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk p& handtaget i maks. 2 sekunder, og

pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg veerdien, og
tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for at bekreefte.

* Options LOCK

For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp af
handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder, og
pa displayet A vises et serienummer SN og otte nuller.
Denne funktion benyttes til at lase alle de blokerede
synergikurver i den pulserede proces op.

Indtast en alfanumerisk kode i stedet for nullerne for at
Iase kurverne op. Bed forhandleren om koden, og oplys
samtidig serienummeret SN.

Den oplyste kode skal indtastes i stedet for nullerne.
Hvert bogstav eller tal, som indtastes, skal bekraeftes
ved at trykke kortvarigt pa handtaget B. Nar koden
er indtastet, holdes handtaget B trykket nede i min.
2 sekunder, og herefter lases den pulserende proces
op. Pa displayet A vises teksten UNLOCK (oplast) ved
siden af funktionen Options.

Process Params (Options

PostGas 3.0s A| [ SN: 6C66778811223344
Water Unit OFF

LCD Contrast 50% 0000-0000
Options LOCKR

¢ Factory OFF

Funktionen benyttes til at tilbagestille svejseapparatet
til standardindstillingerne fra producenten.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjaelp
af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder,
og pa displayet A vises teksterne OFF og ALL. Ved at
markere teksten ALL og trykke kortvarigt pa handtaget
B udfares tilbagestillingen. P4 displayet A vises teksten
Factory Done!! som viser, at tilbagestillingen er
gennemfort. For at vende tilbage til forrige skaermbillede
holdes handtaget B nede i min. 2 sekunder.

(Process Params | Factory ]
Water Unit OFF

LCD Contrast
Options

< > 4

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

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



7 VEDLIGEHOLDELSE

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

7.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STROMKILDE

| tilfeelde af indvendig vedligeholdelse af apparatet skal
du sikre, at afbryderen F er indstillet i position ”0”, og at
forsyningskablet er taget ud af stramkilden.

Endvidere er det nedvendigt at udfere regelmaessig
rengering ved hjeelp af trykluft for at fierne stov med
metalpartikler, der har samlet sig inde i apparatet.

7.2 ANVISNINGER EFTER UDFQRT REPARATION

Husk at anbringe ledningerne korrekt efter eventuelle
reparationer saledes, at der er en sikker isolering mellem
apparatets primeere og sekundaere side. Serg for, at
ledningerne ikke kan bergre de bevaegelige dele eller
dele, som opvarmes i forbindelse med brug. Montér
stropperne pa samme made som pa det originale apparat
for at undgd, at der kan opsta en forbindelse mellem den
primaere og sekundeaere side, hvis en leder ved et uheld
gér i stykker eller river sig los.

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



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHIN

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING
AANDACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE
VOLLEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN
GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTE

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN

——SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker worden gewezen
op de gevaren, hierna opgesomd, die met
laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer
gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code
3.300.758

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk

zijn.

< ’ e De elektrische stroom die door een

4 Q willekeurige conductor stroomt produceert

§\w elektromagnetische velden (EMF). De las-

i m ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

velden rondom de kabels en de generatoren.

e De magnetische velden veroorzaakt door een hoge

stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op

pacemakers. Personen die elektronische apparatuur

(pacemakers) dragen moeten informatie bij een arts

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

shijwerkzaamheden benaderen.

De Dblootsteling aan elektromagnetische velden,

geproduceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de

gezondheid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure

houden om de gevaren geproduceerd door

elektromagnetische velden te beperken:

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

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

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

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

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

VERWIJDERING VAN  ELEKTRISCHE EN
Ef ELEKTRONISCHE UITRUSTING

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

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de

genummerde hokjes op het plaatje.

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

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

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

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

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

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

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen
geproduceerd worden, kan schadelijk voor de
gezondheid zijn.

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatieof
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.



2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen
te verwijderen.

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

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

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

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

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

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

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

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

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Het lasapparaat is een installatie die gebruikt kan worden
voor het synergetisch MIG/MAG-lassen en synergetisch
pulserend MIG/MAG-lassen, aan de hand van inverter-
technologie.

Is voorzien van een reductiemotor met 4 rollen.

Dit lasapparaat mag niet gebruikt worden om leidingen
te laten ontdooien.

2.1 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

Het apparaat is gebouwd aan de hand van de volgende

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

3-11 / IEC 61000-3-12 (zie opmerking 2).

Nr. Serienummer dat u in het geval van informa-
tie of andere zaken moet doorgeven.

Statische driefasige frequentieomzetter
transformator gelijkrichter.

[f MIG  Geschikt voor MIG-MAG lassen.

uo. Secundaire nullastspanning.

X. Percentage bedrijfsfactor.
De bedrijfsfactor drukt het percentage uit
van 10 minuten waarin het lasapparaat bij

een bepaalde stroom kan functioneren zon-
der oververhit te raken.

12. Lasstroom
u2. Secundaire spanning met stroom 12
uUl. Nominale voedingsspanning.

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

1 Max Max. opgenomen stroom bij de stroom 12 en

de spanning U2.

De maximum waarde van de effectief opge-

nomen stroom, rekening houdend met de

bedrijfsfactor.

Doorgaans komt deze waarde overeen met

het vermogen van de zekering (vertraagd

type) die ter beveiliging van het apparaat

wordt gebruikt.

Beschermingsgraad behuizing. Graad 3

als tweede cijfer geeft aan dat dit apparaat

opgeslagen kan worden, maar dat het niet

buiten gebruikt mag worden in het geval

van neerslag, tenzij het apparaat wordt be-

schermd.

Geschikt voor gebruik in ruimtes met groter

gevaar.

OPMERKINGEN:

1- Het apparaat is tevens ontworpen om gebruikt te wor-
den in ruimtes met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC 60664).

2- Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-12,
mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax van
de installatie lager of gelijk is aan 0,93 op het interfa-
cepunt tussen de installatie van de gebruiker en het
lichtnet. De installateur of de gebruiker van de appara-
tuur zijn verantwoordelijk voor en moeten waarborgen
dat de apparatuur aangesloten is op een lichtnet met
een maximum toelaatbare impedantie ZMAX lager of
gelijk aan 0,93.

1 eff

IP23S

2.2 BEVEILIGINGEN

2.2.1 Blokkeringsbeveiliging

Als het lasapparaat een storing vertoont, kan op het display
A een WARNING worden weergegeven die het soort
defect identificeert. Neem contact op met de technische
assistentie als na de uit- en inschakeling van de machine
het bericht nog altijd op het display wordt weergegeven.



2.3.2 Thermische beveiliging H - CONNECTOR

Dit apparaat wordt beveiligd door een thermostaat die, Hier wordt de bedieningskabel van de Push Pull-toorts
als de toegestane temperaturen worden overschreden, (Art. 2003 of Art. 2010) op aangesloten.

de functionering van de machine onmogelijk maakt.

Onder deze omstandigheden blijft de ventilator draaien, |4 BEDIENINGEN OP HET ACHTERPANEEL.

terwijl op het display A knipperend de WARNING tH
wordt weergegeven.

4 )

2.3.3 Plaatsing op hellingen.

Houd er rekening mee dat u de machine niet op hellingen
plaatst om omvallen of een ongecontroleerde beweging
ervan te vermijden, aangezien de wielen niet geremd zijn.

3 BEDIENINGEN OP HET VOORPANEEL.
-

E - VERBINDING MET GASLEIDING.

F - SCHAKELAAR.
Schakelt de machine in en uit

G - NETWERKKABEL.
| - ZEKERINGHOUDER.

L - CONTACT.
Contact waar de voedingskabel van de koelgroep Art.
1681 (optie) op wordt aangesloten.

M - CONNECTOR DRUKREGELAAR.
Connector waar de voedingskabel van de koelgroep Art.
1681 (optie) op wordt aangesloten.

5 INBEDRIJFSTELLING EN INSTALLATIE VOOR MIG
LASSEN MET GAS

Plaats het lasapparaat op dergelijke wijze dat de lucht
vrijuit in het apparaat kan circuleren. Vermijd zoveel

~ g mogelijk dat metaalstof of andere voorwerpen in het

A - DISPLAY. apparaat terechtkomen.

Toont de lasparameters en de lasfuncties. e Uitsluitend gekwalificeerd personeel mag de machine
installeren.

B - DRAAIKNOP e De aansluitingen moeten verricht worden in

Kiest en stelt de lasfuncties en -parameters in. overeenstemming met de van kracht zijnde
normen (IEC EN 60974-9) en de voorschriften voor

C - GECENTRALISEERDE AANSLUITING ongevallenpreventie.

Hier wordt de lastoorts op aangesloten.
D - AARDDRAAD OF CONTACT waar de connector van
de aardkabel wordt aangesloten



e Controleer of de voedingsspanning met de nominale
spanning van het lasapparaat overeenstemt.

e Gebruik voor de beveiliging zekeringen die aan de
gegevens vermeld op het technische plaatje voldoen.

* Plaats de gasfles op een steun door hem met de 2
riemen te blokkeren. Het is belangrijk dat de riemen
goed om de gasfles klemmen om gevaarlijk kantelen
ervan te vermijden.

e Sluit de gasleiding aan op de uitgang van de
drukreductor.

¢ Open het zijklepje.

¢ Sluit de massakabel aan op het contact D een met de
klem op het te lassen werkstuk.

e Breng de spoel met draad aan op de steun in de ruimte.
Monteer de spoel op de steun zodat de draad linksom
wordt afgerold.

e Controleer of de sleeprol correct voor de diameter en
de gebruikte draad is gemonteerd.

¢ Snijd de draad door met een scherp hulpmiddel. Houd
de draad tussen de vingers geklemd zodat deze niet
kan afrollen, en breng hem in het plastic buisje aan dat
uit de reductiemotor steekt. Haal de draad vervolgens
met behulp van uw vinger door het stalen buisje van de
adapter, tot de draad uit de adapter naar buiten komt.

e Monteer de lastoorts.

Monteer de spoel en de toorts. Schakel de machine in

en kies de juiste synergetische curve aan de hand van

de aanwijzingen van de paragraaf “service functies”

(PROCESS PARAMS). Demonteer het gas mondstuk en

draai het stroomgeleidende mondstuk van de toorts los.

Druk de knop van de toorts in tot de draad naar buiten

steekt. LET OP houd uw gezicht buiten het bereik

van de lans als de draad naar buiten komt. Draai
het stroomgeleidende mondstuk los en breng het gas
mondstuk aan.

Open de reductor van de gasfles en stel de gasstroom af

op 8 - 10 I/min.

Tijdens het lassen zal het display A de daadwerkelijke

stroom en spanning van de bewerking weergeven. De

weergegeven waarden kunnen lichtelijk van de ingestelde
waarden afwijken. Dit hangt af van vele factoren, soort
toorts, dikte die afwijkt van de nominale maat, afstand

tussen het stroomgeleidende mondstuk en het te lassen
materiaal, lassnelheid.

De spannings- en stroomwaarden zullen na het lassen
op het display A, waarop de letter H (HOLD) wordt
weergegeven, worden opgeslagen. Draai een beetje
aan de draaiknop B om de ingestelde waarden te laten
weergeven. Druk de knop van de toorts in zonder te
lassen om op het display A de nullastspanning en de
stroomwaarde gelijk aan 0 te laten weergeven.

Als tijdens het lassen de maximale spannings- en
stroomwaarden worden overschreden, worden ze niet op
het display opgeslagen en wordt H (HOLD) niet weerge-
geven.

e Om de koelgroep Art.1681(optie) aan te sluiten moet u
het paneel demonteren (zie de tekening) en de aanwijzin-
gen verrichten die in de ruimte zijn aangebracht.

-

)

- J

NB. We raden u aan om de huls van de lastoorts te ver-
vangen door een huls met passende binnendiameter als
u draad met een diameter van 0,6mm gebruikt.
Een huls met een binnendiameter die te groot is, garan-
deert geen correcte voortgang van de lasdraad.

6 BESCHRIJVING FUNCTIES DIE OP DISPLAY A
WORDEN WEERGEGEVEN.

]Bij de inschakeling van de

[Informatlon machine toont het display A

\'\/Aac.hi”e gg:' een aantal seconden het
ersion .

Build Feb 102015 art'kﬁ!”“m?er van ge
Table 001 |machine, de versie en de

ontwikkelingsdatum van de
software en het release nummer van de synergetische
curven.

Onmiddellijk na de inschakeling toont het display A:

De gebruikte synergetische curve, de 2T- 4T of 3L-las-
modus, de functie SPOT, indien geactiveerd, afhanke-
lijk van de gekozen toorts PP2003 of PP2010 de letters.
of een Push-Pull-toorts wordt gebruikt, het lasproces
"SHORT of PULSEREND", de 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 Lenght of booglengte)
weergegeven. U kunt de waarde van -9,9 tot 9,9 wijzigen
met behulp van de draaiknop B. Druk de draaiknop B
weer kort in om de functie af te sluiten.

Als u de waarde wijzigt, zal na het afsluiten van het submenu
naast de spanning V een pijl worden weergegeven. Een pijl
omhoog geeft aan dat de ingestelde waarde verhoogd is,
terwijl een pijl omlaag aangeeft dat deze waarde verlaagd is.

- ~ -~ ~

Fe 0.8mm Ar 18002@ Arc Length

2T PP 3 MAX

1 OOA _8> 5.7m/m oov :E<

16.8V -X_ 1.4mm E MIN

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

2T PP MIG 2 WAX
100A B8  7.0m/m 0.0v| —«

21.9V 2.4mm = MIN

6.1 SERVICE FUNCTIES (PROCESS PARAMS)

WEERGEGEVEN OP DISPLAY A.

Voortoegang tot deze functies moet u op het hoofdscherm
minstens 2 seconden lang de draaiknop B indrukken.
Selecteer vervolgens de functie met de draaiknop B en
druk deze minstens 2 seconden lang in. Keer naar het
hoofdscherm terug door de draaiknop B minstens 2
seconden lang in te drukken.
U kunt de volgende functies kiezen:
e Synergetische curve (Wire Selection).
Kies de synergetische curve door met de draaiknop
B de curve te selecteren die op het display A wordt
weergegeven. Bevestig vervolgens uw keuze door
minstens 2 seconden lang de draaiknop B in te
drukken.
U keert naar het vorige scherm (PROCESS PARAMS)
terug zodra u op de draaiknop B heeft gedrukt.

\] [Wire selection |

(Process Params

Fe 0.8mm  Ar 18C0O2 Fe 0.6mm  Ar18C0O2 A
Process SHORT Fe 0.8mm Ar 18C0O2
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02
Spot OFF v | [Fe 1.0mm Ar18C02 v
e Process

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

Process PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF v

de draaiknop vervolgens minstens 2 seconden lang in
te drukken.

Short houdt in dat u voor het synergetisch short type
lassen hebt gekozen.

Pulsed houdt in dat u voor het synergetisch pulserend
type lassen hebt gekozen.

e Laswijze (Start Mode)
Selecteer met de draaiknop B een van de twee
laswijzen 2T, 4T of 3L en druk ter bevestiging minstens
2 seconden lang op de draaiknop B. Vervolgens keert
u terug naar het vorige scherm (PROCESS PARAMS).

Wijze 2T, de machine begint te lassen zodra u op
de knop van de toorts drukt. Het lassen wordt
onderbroken zodra u de knop loslaat.

Wijze 4T, om het lassen op te starten moet u de
knop indrukken en weer loslaten. Om het lassen
de onderbreken moet u de knop indrukken en weer
loslaten.

Process Params [ Start Mode
Fe 0.8mm Ar 18C0O2

Process SHORT 4T

Start Mode 2T 3L

Spot OFF v

3L-modus, buitengewoon geschikt voor het lassen
van aluminium.

Met de knop van de lastoorts kunnen tijdens het lassen
3 verschillende lasstromen worden opgeroepen. De
stroom en de slope worden als volgt ingesteld:

Start Curr startstroom, kan worden ingesteld tussen
10 en 200% van de lasstroom.

Slope time, kan worden ingesteld op tussen 0,1 en
10 seconden. Bepaalt de tijd die verstrijkt tussen de
startstroom (Start Curr) en de lasstroom en tussen de
lasstroom en de crater filler-stroom of het vullen van
de krater aan het einde van het lassen (Crater Curr).
Kan worden ingesteld tussen 10 en 2000% van de
ingestelde lasstroom.

Het lassen begint zodra op de knop van de lastoorts
wordt gedrukt. De opgeroepen stroom blijft de
startstroom Start Curr. Deze stroom blijft behouden
zolang de knop van de lastoorts ingedrukt wordt. Als
de knop losgelaten wordt, verbindt de startstroom zich
met de lasstroom. Deze verbinding blijft behouden tot
de knop van de lastoorts opnieuw wordt ingedrukt. De
volgende keer dat op de knop van de lastoorts gedrukt
wordt, vindt de verbinding met de crater filler-stroom
(Crater-Curr) plaats. Deze verbinding blijft behouden
tot de knop van de lastoorts opnieuw wordt ingedrukt.

— s -

[Process Params (Start Curr |
Start Mode - 200
Start Curr 135% o =
Slope Time 0,55 135%|
Crater Curr 60% v = 10

Selecteer of bevestig het type lassen door met behulp
van de draaiknop B Short of Pulsed te selecteren en




Slope Time

(Crater Curr |

10.0s 200

0.5s 60%

I|I|III|I|I
-

IIIIIIIIIII
-~

0.1s

Tijd hechten en intermitterend (Spot).

Als u voor de tijd spot ON kiest, wordt op het display
de functie Spot Time weergegeven. U kunt met
behulp van de balk een tijd van 0,3 tot 25 seconden in
stellen. Naast deze functie wordt op het display Pause
Time weergegeven. Als u voor deze tijd kiest, kunt u
met behulp van de balk een pauze van 0 (OFF) tot 5
seconden tussen laspunten of delen instellen.

Voor toegang tot de functies Spot Time en Pause
Time moet u minstens 2 seconden lang de draaiknop
B indrukken. Met de draaiknop B verricht u de instelling
en kunt u de waarde bevestigen door deze minstens
2 seconden in te drukken. Zodra u de waarde heeft
bevestigd, keert u altijd naar het scherm (PROCESS
PARAMS) terug.

PP Force.

De instelling kan variéren van -99 tot +99 sec.

Door de Push-Pull-lastoorts te monteren, activeert u
de PPF-functie (Push Pull Force) die het sleepkoppel
van de motor van de push pull regelt, zodat de draad
lineair wordt voortbewogen. Het display geeft PPF en
daarnaast de nieuwe waarde weer als de ingestelde
waarde wordt gewijzigd.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

Process Params (PP Force

Spot Time 1.0s A 3 MAX
Pause Time OFF 0 =h
Inductance 0.0 E

- > 4

- =\ A = HSA (automatische hot start).
Process Params Spot Deze functie wordt geinhibiteerd als de 3L-functie
Fe 0.8mm  Ar18C02 OFF geactiveerd is. Als de functie geactiveerd is kan de
Process SHORT operator de startstroom (Start Curr) instellen tussen
a Mode v 10 en 200% van de lasstroom (standaard 130%). De
= > duur van deze stroom (S.C. Time) kan worden inge-
P - steld tussen 0,1 en 10 seconden (standaard 0,5 sec.).
[Process Params Spot Time Ook de tijd voor de overgang (Slope Time) tussen de
Process SHORT A = 2508 gtartstroom (Start Curr) en de lasstroom kan worden
Start Mode oT 1.0s = ingesteld tussen 0,1 en 10 seconden (standaard 0,5
Spot ON . = sec.).
—¢ 0.3s = = =N
S > S > |Process Params Start Curr
> ~ S s 3 200
Process Params Pause Time Start Curr. 135% 135%|
Start Mode 2T A = S.C. Time 0,5s =
5 50s Slope Time 0,55 ¥ 3 10
Spot ON 0.0s | 3 > SV S
Spot Time 1.0s - =
2 ) (ST ) (Siops Time >
¢ Inductiviteit (Inductance). - 10.0s = 10.0s
De instelling kan variéren van -9,9 tot +9,9 sec. De 0.5s ::< 0.5s ::<
fabrikant heeft deze waarde ingesteld op nul. U kunt = 0.1s = 0.1s

de impedantie laten afnemen, waardoor de boog
harder wordt, door een negatieve waarde in te stellen.
U kunt echter ook voor een zachtere boog kiezen door
een positieve waarde in te stellen.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

(Process Params | [Inductance
Spot ON A 3 MAX
Spot Time 1.0s E
Pause Time OFF 0.0 —:‘

0.0R% = MIN

- > 4

CRA (crater filler- vullen van de krater aan het
einde).

Deze functie wordt geinhibiteerd als de 3L-functie ge-
activeerd is. Functioneert bij 2T- en 4T-lassen en ook
met de functie HSA.

Als de functie geactiveerd is, kan de operator de ver-
bindingstijd (Slope Time) tussen de lasstroom en de
crater filler-stroom (Crater Curr.) instellen tussen 0,1
en 10 seconden (standaard 0,5 sec.).

De operator kan de crater filler-stroom (Crater Curr.)
instellen tussen 10 en 200% van de lasstroom (stan-
daard 60%).



De operator kan de duur (C.C. Time) van de crater fil-
ler-stroom instellen tussen 0,1 en 10 seconden (stan-
daard 0,5 sec.).

* Pre Gas

Process Params PreGas

Soft Start AUTO A 3 10.0s
PreGas 0.1 B

PostGas 3.0s 0.1s ::

Water Unit OFF v 2 0.0s )

De instelling kan variéren van 0 tot 10 seconden.

Aan de hand deze functie kunt u helderheid van het
display A aanpassen.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de

[Process Params Slope Time
SR s 3 10.0s
Slope Time 0,5s 3
Crater Current 60% 0.5s —:4
C.C. Time 0,5s v = 0.1s
Crater Curr C.C. Time

3 200 - 10.0s

60% | ¢ 0.5s| ¢
= 10 3 0.1s
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.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de

draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

e Post Gas

Process Params PostGas |
Soft Start AUTO A 3 25.0s
PreGas 0.1s E

PostGas 3.0 3.0s =

Water Unit OFF vy 3 0.0s

De instelling kan variéren van 0 tot 25 seconden.
Aan de hand deze functie kunt u helderheid van het

display A aanpassen.

draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

[Process Params | (Burnback

Pause Time OFF A 3 MAX
Inductance 0.0 3

PP Force 0 0.0 —Z‘
Burnback = MIN

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.

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.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

e Water unit.

Water Unit OF

LCD Contrast 50% v

Process Params Water Unit |
PreGas 0.1s A| | OFF
PostGas 3.0

AUTO

Process Params [ Soft Start
Inductance 0.0 A 3 MAX
PP Force 0 o E‘
Burnback AUTO 60% | 3

o = MIN

Met deze functie kunt u de inschakeling van de koel-
groep instellen. U kunt kiezen voor: OFF — ON - AUTO,
de standaardinstelling is OFF. Door "AUTQO" te selecte-
ren bij de inschakeling van de machine, wordt de koel-
groep ingeschakeld. De koelgroep gaat vervolgens
na 30 seconden uit als niet op de toortstoets wordt
gedrukt. Met een druk op de toortstoets wordt de
koelgroep weer ingeschakeld. De koelgroep wordt 3
seconden na het loslaten van de knop weer uitgescha-
keld.



e LCD Contrast

[Process Params ] [ LCD Contrast ]
PreGas 0.1s A 3 MAX
PostGas 3.0s o E
Water Unit OFF 50% ::4 -

LCD Contrast

| - > 4

De instelling kan variéren van 0 tot 100%.

Aan de hand deze functie kunt u helderheid van het
display A aanpassen.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

e Options LOCK

Selecteer de functie met behulp van de draaiknop B en
bevestig uw keuze door deze minstens 2 seconden in
te drukken. Op het display A worden een serienummer
SN en 8 nullen weergegeven.

Met deze functie kunt u de geblokkeerde synergetische
curven van het pulserende proces deblokkeren.

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

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

Process Params (Options
PostGas 3.0s A| [ SN: 6C66778811223344
Water Unit OFF
LCD Contrast 50%

0000-0000
Options LOCKR4

e Factory OFF
Deze functie herstelt de fabrieksinstellingen van het
lasapparaat.
Selecteer de functie met draaiknop B en druk deze
minstens 2 seconden in. Op het display A worden
OFF en ALL weergegeven. Selecteer ALL en druk
de draaiknop B in. De reset wordt verricht en op het
display A wordt Factory Done!! weergegeven als de
reset is geslaagd. Keer naar het vorige scherm terug
door de draaiknop B minstens 2 seconden lang in te
drukken.

(Process Params | Factory
Water Unit OFF

LCD Contrast

Options

NB. Van de functies die u met een balk kunt instellen,
kunt u de oorspronkelijke waarde (default) herstellen.
Dit is uitsluitend mogelijk als op het display A de balk
wordt weergegeven

en u de draaiknop B minstens 2 seconden lang indrukt.
(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time - Inductance,
Burnback — Soft Start - Pre Gas - 3L - HSA - CRA - Post
Gas - LCD Contrast).

7 ONDERHOUD

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

7.1 ONDERHOUD GENERATOR

In het geval van onderhoud in het apparaat, controleer of
de schakelaar F op “O” is geplaatst en of de voedingskabel
niet langer is aangesloten op het lichtnet.

Verwijder regelmatig metaalstof uit de binnenkant van het
apparaat. Maak daarvoor gebruik van perslucht.

7.2 HANDELINGEN NA EEN REPARATIE.

Controleer na een reparatie of de bekabeling op
dergelijke wijze is aangebracht dat tussen de primaire en
de secundaire zijden isolatie is aangebracht. Vermijd dat
de draden in aanraking kunnen komen met onderdelen in
beweging of die tijdens de functionering warm worden.
Breng de kabelbinders op de oorspronkelijke wijze aan
om te vermijden dat het primaire en het secundaire circuit
met elkaar in aanraking kunnen komen als een draad
breekt of losraakt.

Hermonteer de schroeven en de ringen in de originele
stand.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN AN-
VANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT FOR
PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIVS-
LANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVAN-
DAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN
UTG(")RA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA
PERSONER. Anvandaren maste darfoér informeras om de
risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. Foér mer detaljerad information,
bestall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som dverskri-
Ader 80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan
alstra bullernivéer éver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som féreskrivs
av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
< ’ * Nar elektrisk strdm passerar genom en
4 Q ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
§\w Svets- eller skarstrommen alstrar elektro-
5%\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
- ¢ De magnetfalt som uppstar pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de paborjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gér in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skérning kan ha okanda effekter p& hal-

san.

For att minska risken for exponering for elektromagnetis-

ka falt maste alla operatorer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden &r placerade intill
varandra. Tejpa gdrna samman dem om mojligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- Sta aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
pa operatorens hogra sida ska dven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket s& nara svetseller
skarzonen som mdjligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det férekommer explosiva pulver, gaser eller ang-
or. Hantera de gastuber och tryckregulatorer som
anvénds vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Denna utrustning ar konstruerad i &verensstdmmelse

med féreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-
10 (Cl. A) och far endast anvédndas for professionellt
bruk i en industrimiljé. Det kan i sjdlva verket vara
svart att garantera den elektromagnetiska kompati-
biliteten i en annan miljé &n en industrimiljo.

)54

KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-
NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som ut-
gors av elektriska och elektroniska produkter och dess
tilldmpning i 6verensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en &tervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera dig
om godkanda atervinningssystem via narmaste aterfor-
séljare. Hjalp till att varna om miljén och manniskors hal-
sa genom att tillampa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

Foljande numrerade textrader motsvaras av numrerade

rutor pa skylten.

B. Tradmatarrullarna kan skada hénderna.

C. Svetstrdden och trddmataren &r spanningssatta un-
der svetsningen. Hall héander och metallféremal pa
behorigt avstand.

. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln
kan vara dédliga. Skydda dig mot faran for elstétar.

B

—




1.1 Anvand isolerande handskar. Ror inte vid elektroden
med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

1.2 Sakerstall att du ar isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa appa-
raten.

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

2.1 Hall huvudet péa behorigt avstand fran utslappen.

2.2Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utsl&ppen.

2.3Anvand en sugflakt fér att avlagsna utsléppen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Férvara brandfarligt material pa behorigt avstand fran
svetsomradet.

3.2Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandslackare i narheten och en
person som &r beredd att anvdnda den.

3.3Svetsa aldrig i slutna behallare.

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

41 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvand
lampliga hdrselskydd och skyddsplagg med knapp-
ta knappar dnda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. L&s bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten p& apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

Svetsen &r en apparat avsedd for synergisk MIG/MAG-
svetsning och pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning.
Apparaten har tillverkats med inverterteknik.

Apparaten ar férsedd med fyra rullars tradmatning.
Svetsen far inte anvandas for att tina ror.

2.1 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

Apparaten har byggts i enlighet med féljande standarder:

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

61000-3-12 (se not 2).

Nr. Serienummer som ska uppges vid alla
forfragningar som berér svetsmaskinen.

Statisk trefas frekvensomvandlare
transformator-likriktare.

[f MIG  Lamplig for MIG/MAG-svetsning.

uo. Sekundar tomgangsspénning.

X. Procentuell kapacitetsfaktor.
Kapacitetsfaktorn uttrycker procentsatsen

per 10 minuter som svetsmaskinen kan
arbeta med en bestdmd strém utan att

Overhettas.
12. Svetsstrom
u2. Sekundar spénning med strém 12
uU1l. Nominell matningsspanning.

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

1 Max Max. strémférbrukning vid strém som
motsvarar 12 och spénning U2.

Det maximala vardet foér den verkliga
strémférbrukningen  med  hansyn ill
kapacitetsfaktorn.

Vanligtvis motsvarar detta varde sékringens
kapacitet (av férdréjd typ) som bér anvdndas
som skydd for apparaten.

Hdljets kapslingsklass. Klass 3 som andra
siffra innebar att denna apparat kan férvaras
utomhus men bér inte anvdndas utomhus vid
nederbord ifall den inte ar lampligt skyddad.
Lampar sig for arbete i utrymmen med
férhojdrisk.

I1 Verk.

IP23S

OBS:

1- Apparaten ér tillverkad for arbete i omgivningar med
fororeningsklass 3. (Se IEC 60664).

2- Apparaten ir i 6verensstimmelse med standard IEC
61000-3-12 forutsatt att max. systemimpedans Zmax
ar lagre an eller lika med 0,93 i anslutningspunkten
mellan anvindarens och elbolagets elnit. Det aligger
installatoren eller anviandaren att vid behov radfraga
elbolaget och sikerstilla att apparaten ar ansluten till
ett elndt med max. systemimpedans Zmax som é&r lagre
an eller lika med 0,93.

2.2 SKYDD

2.2.1 Blockeringsskydd

Viddriftstérningarhossvetsenkanettvarningsmeddelande
(WARNING) visas pa displayen A som anger typen av fel.
Kontakta teknisk service om meddelandet fortfarande
visas efter att apparaten har sténgts av och startats igen.

2.2.2 Overhettningsskydd

Apparaten skyddas av en termostat som stoppar
apparaten om max. temperatur 6verskrids. | ett sddant
lage fortsétter flakten att g& och forkortningen WARNING
tH blinkar pa displayen A.

2.3.3 Placering pa lutande ytor

Denna svets ar férsedd med hjul utan broms. Placera
darfor inte apparaten péa lutande ytor dar den kan vélta
eller séttas i rorelse oavsiktligt.

3 KONTROLLER PA FRAMRE PANEL

A - DISPLAY

Visar bade  svetsparametrarna och  samtliga
svetsfunktioner.

B - VRED

Valjer och reglerar bade svetsfunktionerna och
svetsparametrarna.

C - CENTRALADAPTER
Slangpaketet ansluts till denna.

D - JORDKABEL LLER UTTAG som jordningskabelns
kontaktdon ska anslutas



H - KONTAKTDON
Till detta ska kontrollkabeln for slangpaketet Push Pull
(art.nr 2003 eller art.nr 2010) anslutas.

s

-

4 KONTROLLER PA BAKRE PANEL

E - KOPPLINGSDON MED GASSLANG

F - STROMBRYTARE
Startar och stdnger av apparaten.

G - NATKABEL
| - SAKRINGSHALLARE.

L - UTTAG.
Till detta uttag ska kylaggregatets (art.nr. 1681 - tillval)
néatkabel anslutas.

M - TRYCKVAKTENS KONTAKTDON.
Till detta kontaktdon ska kabeln fran kylaggregatet (art.
nr 1681 - tillval) anslutas.

5 IGANGSATTNING OCH INSTALLATION FOR
MIG-SVETSNING MED GAS

Placerasvetsen saatt det medges en friluftcirkulation inuti

svetsen och férhindras att det kommer in metalldamm

eller liknande.

¢ Installationen av apparaten far endast utforas av
kvalificerad personal.

~

¢ Alla anslutningar maste utféras i enlighet med géllande
normer (IEC/CEI EN 60974-9) och med full respekt foér
olycksférebyggande lagar.

e Kontrollera att matningsspanningen 6éverensstdmmer
med svetsens nominella spanning.

e Anvand skyddssédkringarna som &r l&mpliga fér vad
som anges i tekniska data pa markplaten.

¢ Placera gasflaskan pa stddet och s fast den med de
tva remmarna. Det &r viktigt att remmarna &r ordentligt
atdragna runt gasflaskan for att undvika att den valter



och orsakar fara.

® Anslut gasslangen vid
utlopp.

* Oppna sidoluckan.

* Anslut jordkabeln till uttaget D och med hjalp av klam-
man till arbetsstycket.

e Montera tradspolen pd spolhdllaren inuti utrymmet.
Montera tradspolen sa att traden rullas ut moturs.

e Kontrollera att trddmatarrullen ar korrekt placerad
utifran trdddiametern och typen av trad.

e Kapa svetstrdden med ett vasst verktyg. Hall traden
mellan tummen och pekfingret s& att den inte kan rulla
upp sig. Stick in trdden i reducervéxelns ror. Anvand
sedan ett finger for att sticka in trdden i adapterns
stalror tills den kommer ut fran adaptern.

* Montera slangpaketet.

tryckreduceringsventilens

Nar monteringen av traddspolen och slangpaketet &r
avslutad ska du satta p& apparaten och vélja lamplig
synergisk kurva. Féljanvisningarnaiavsnitt Driftfunktioner
(PROCESS PARAMS). Avlagsna gasmunstycket och
skruva ur slangpaketets kontaktmunstycke. Tryck pa
slangpaketets knapp tills trdéden matas ut. VARNING!
Hall inte munstycket intill ansiktet nar trdden matas
ut. Skruva fast kontaktmunstycket och sétt tillbaka
gasmunstycket.

Oppna gasflaskans tryckreduceringsventil och reglera
gasflddet till 8 - 10 L/min.

Under svetsningen visas arbetsstrémmen och
-spanningen pa displayen A. De visade vardena kan skilja
sig enaning fran deinstallda vardena. Det kan bero paflera
olika saker sdsom typen av slangpaket, annan tjocklek an
den nominella, avstandet mellan kontaktmunstycket och
arbetsstycket samt svetshastigheten.

Strom- och spanningsvardena sparas pa displayen A
efter svetsningen. Displayen visar bokstaven H (HOLD).
Visa de installda vardena genom att vrida lite p& vredet
B samtidigt som slangpaketets knapp trycks in utan att
det utfors ndgon svetsning. Displayen A visar tomgangs-
spanningen och strémvardet lika med 0.

Om max. strém- och spanningsvarden &verskrids under
svetsningen sparas inte vardena pa displayen och texten
H (HOLD) visas inte.

e Montera kylaggregatet (art.nr. 1681 - tillval) genom att
ta bort tédckpanelen (se ritning) och félja anvisningarna
inuti utrymmet.

Ry, |

- J

OBS! Det rekommenderas att byta ut slangpaketets hdlje
mot ett med lamplig innerdiameter nar det anvands trad-
diameter 0,6 mm.

Ett holje med for stor innerdiameter garanterar inte att
svetstraden glider korrekt.

6 BESKRIVNING AV FUNKTIONER SOM VISAS PA
DISPLAY A

[Information ]Nar apparaten startas visar

: displayen A féljande:
\’\/"earggze 001 Apparatens artikelnummer,
Build Feb 10 2015 mpkv_arans version och
Table 001 utglvnlpgsdatum samt de

synergiska kurvornas
utgdvenummer.

Direkt efter starten visar displayen A féljande:

Den anvanda synergiska kurvan, svetssattet 2T 4T el-
ler 3L, funktionen SPOT (om den ar aktiverad), texten
PP2003 eller PP2010 beroende péa det valda slangpake-
tet (om slangpaketet Push Pull anvands), svetsprocessen
KORT eller PULSERANDE, svetsstrommen, svetstra-
dens hastighet i m/min, svetsspé&nningen och den rekom-
menderade tjockleken.

Andra svetsspanningen V genom att trycka in vredet B
i max. 2 sekunder. Displayen visar (Arc Length eller
svetsbagens langd) en skala med 0 pa mitten. Vardet
kan stéllas in pa mellan -9,9 och +9,9 med vredet B. Tryck
snabbt in vredet B for att ga ur funktionen.

Nar du &ndrar 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.

=~

Fe 0.8mm Ar 18CO2 Arc Length
2T PP m

100A &
16.8V

MAX

5.7m/m o_ov

I|I|III|I|I
-

1.4mm MIN

| - 4




Fe 0.8mm Ar 18CO2[{EPH (Arc Length Process Params Start Mode |
ot PP MIG 9 MAX Fe 0.8mm Ar 18C0O2
= Process SHORT 4T
100A &  7.0m/m 0.0V ::4 Start Mode 2T 3L
_ 4mm = MIN pot y
21.9V 2.4 S o

6.1 DRIFTFUNKTIONER (PROCESS PARAMS) SOM
VISAS PA DISPLAY A

Utga fran huvudskarmbilden och tryck in vredet B i min. 2
sekunder for att komma at driftfunktionerna.
Du kommer &t funktionen genom att vélja den med vredet
B och trycka in vredet i max. 2 sekunder. G4 tillbaka till
huvudskarmbilden genom att trycka in vredet B i min. 2
sekunder.
Det finns féljande funktioner:
¢ Synergisk kurva (Wire Selection)
Valj synergisk kurva genom att vélja en kurva som
foreslads pa displayen A med hjalp av vredet B. VAlj
onskad kurva och bekréfta valet genom att trycka in
vredet B i max. 2 sekunder.
Nar du har tryckt in vredet B kommer du tillbaka till
foregaende skarmbild (PROCESS PARAMS).

Funktionen 3L rekommenderas sarskilt for svetsning i
aluminium.

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

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

Slope time, kan stéllas in pd mellan 0,1 och 10 sekun-
der. Bestammer 6vergangstiden mellan startstrémmen
(Start Curr) och svetsstrommen samt 6vergangstiden
mellan svetsstrémmen och strdmmen for fylining av
andkrater (Crater Curr). Kan stéllas in pa mellan 10
och 200 % av den instéllda svetsstrdommen.
Svetsningen startar nar slangpaketets knapp trycks
ned. Svetsstrommen som anvéands &r startstrémmen
Start Curr. Denna strom upprétthalls sa lange slang-
paketets knapp hélls nedtryckt. Nar knappen slapps
upp Overgar startstrémmen till svetsstrémmen. Svets-

— - > strdmmen uppratthalls sedan tills slangpaketets knapp
[Process Params | [Wire selection | ater trycks ned. Né&sta géng slangpaketets knapp
Fe 0.8mm Ar 18C02 Fe 0.6mm Ar18C02 A trycks ned Overgar svetsstrommen till strommen for
Process SHORT Fe 0.8mm Ar 18C0O2 fyllning av &ndkrater (Crater Curr.). Denna strém upp-
Start Mode 2T Fe0.9mm  Ar18C02 ratthélls s& lange slangpaketets knapp hélls nedtryckt.
Spot OFF v | [Fe 1.0mm Ar18C02 v P - -
P [Process Params Start Curr
[ )
rocess Start Mode 3L 3 200
< = (S = Start Curr 135% o =
Process Params (Process | Slope Time 0.65 135%|
Fe 0.8mm  Ar 18C0O2 SHORT Crater Curr 60% v/ | = 10 )
Process SHORT] PULSED
Start Mode 2T P ~ <
Spot OFF v) |_ ) [Slope Time Crater Curr
Valj eller bekrafta typen av svetsning med hjalp av ZE 10.0s :E 200
vredet B. Vilj Short eller Pulsed och tryck sedan in 0.5s| ¢ 60% | ¢
vredet i min. 2 sekunder. = 0.1s = 10
\ /

Short anger att den valda typen av svetsning &r
kortvarigt synergisk.

Pulsed anger att den valda typen av svetsning ar
pulserande synergisk.

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

¢ Punkt- och pulssvetsningstid (Spot)

Valjer du tiden fér spot ON visas funktionen Spot Time pa
displayen. Genom att vélja denna funktion kan du stalla in
vardet pa mellan 0,3 och 25 sekunder med hjalp av skalan.
Forutom denna funktion visas funktionen Pause Time pa
displayen. Genom att vélja denna funktion kan du stalla
in paustiden mellan tva svetspunkter eller svetsstrackor
med hjélp av skalan. Paustiden kan stéllas in p&d mellan 0
(OFF) och 5 sekunder.

Du kommer &t funktionerna Spot Time och Pause
Time genom att trycka in vredet B i max. 2 sekunder.
Installningen utférs alltid med vredet B. Bekréafta
genom att trycka in vredet i max. 2 sekunder. N&r
du har bekréaftat valet kommer du alltid tillbaka till
skarmbilden (PROCESS PARAMS).



Process Params Spot
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 OFF
Process SHORT
Start Mode 2T
Spot OFFR4
(Process Params Spot Time
Process SHORT A 3 25.0s
Start Mode 2T =
Spot ON 1.0s| 3
—( 0.3s
(Process Params Pause Time
- 5.0s
0.0s | —
—:< OFF

¢ Induktans (Inductance)

Viardet kan stéllas in pa mellan -9,9 och +9,9. Noll
ar tillverkarens instélining. Impedansen minskar om
talet dndras till ett negativt tal och bagen blir hardare.
Impedansen 6kar om talet andras till ett positivt tal
och bagen 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 bekréfta.

(Process Params | [Inductance

Spot ON A 3 MAX
Spot Time 1.0s =
Pause Time OFF 0.0 —Z<
Inductance = MIN

e HSA (automatisk hot start). Denna funktion ar avak-

tiverad nar funktionen 3L &r aktiv. N&r funktionen har
aktiverats kan startstrommen (Start Curr) stéllas in
pa mellan 10 och 200 % av svetsstrommen (fabriksin-
stallning 130 %). Strémmens varaktighet (S.C. Time)
kan stéllas in pa mellan 0,1 och 10 sekunder (fabriks-
instalining 0,5 sekunder). Aven dvergangstiden (Slope
Time) mellan startstrommen (Start Curr) och svets-
strdmmen kan stéllas in pa mellan 0,1 och 10 sekunder
(fabriksinstallning 0,5 sekunder).

[Process Params Start Curr
Start C 135% ‘ 3, %
art Curr. o ° =
S.C. Time 0,5s 135%,
Slope Time 0,5s ¥ = 10
S.C Time Slope Time
- 10.0s - 10.0s
0.5s | —¢ 0.5s | —¢
3 0.1s 3 0.1s

<

> A ~ 4

CRA (crater filler - fyllning av @ndkrater).

Denna funktion ar avaktiverad nar funktionen 3L &r
aktiv. Kan anvandas med svetssatt 2T, 4T och aven i
kombination med funktionen HSA.

Nar funktionen har aktiverats kan 6vergangstiden
(Slope Time) mellan svetsstrommen och strémmen
for fyllning av &ndkrater (Crater Curr.) stéllas in pa
mellan 0,1 och 10 sekunder (fabriksinstallning 0,5 sek-
under).

Stréommen for fylining av andkrater (Crater Curr.) kan
stéllas in p& mellan 10 och 200 % av svetsstrommen
(fabriksinstallning 60 %).

Varaktigheten (C.C. Time) for strommen for fylining av
andkrater stallas in pa mellan 0,1 och 10 sekunder (fa-

briksinstéllning 0,5 sekunder).

PP Force. P .

Vardet kan stéllas in pa mellan -99 och +99. [Process Params Slope Time

Montera slangpaketet PUSH-PULL fér att aktivera Y N

funktionen PPF (PUSH PULL FORCE) som reglerar  [gioccTime 055 3 10.0s

vridmomentet pé slangpaketets PUSH-PULL motor |crater Current 60% 0.5s |

sd att en jAmn trddmatning erhélls. Om det instédllda |c.C. Time 0,55 ¥ = 0.1s

vardet andras, visar displayen texten PPF med detnya < = <

vérdet bredvid. < =N :

Du kommer &t funktionen genom att markera den [Crater Curr C.C. Time

med hjélp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 3 200 3 10.0s

sekunder. Skalan visas péa displayen A. Stall in vardet 60% =Y 0.5s =h

med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for = 10 3 01s

att bekrafta. . N )L - i
Process Params (PP Force

- - e Burnback AUTO

Eggégﬁrie 1022‘ = MAX Vardet kan stillas in pa mellan -9,9 och +9,9. Det
Inductance 0.0 0 ::4 anvands for att reglera langden pé trdden som kommer
PP Force OR = MIN ut ur gasmunstycket efter svetsning. Ett positivt varde

motsvarar en hogre férbranning av traden.
Tillverkarens installning ar Auto.

Du kommer &t funktionen genom att markera den med
hjélp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.



Skalan visas pa displayen A. Stall in vardet med vredet B
och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekréfta.

(Process Params | ,Burnback )
Pause Time 3 MAX
Inductance 0.0 %

Burnback = MIN

e Soft Start AUTO

Vardet kan stéllas in pd mellan 0 och 100 %. Detta
ar tradhastigheten, uttryckt i procent av den installda
svetshastigheten, innan trdden nuddar arbetsstycket.

Denna installning ar viktig for en bra start.
Tillverkarens installning ar Auto.

e Water unit.

Process Params Water Unit

PreGas 0.1s A| | OFF

PostGas 3.0s
Water Unit OF AUTO

LCD Contrast 50% v

> A > 4

Med denna funktion gar det att stélla in starten av
kylaggregatet. Det finns féljande valmdjligheter: OFF
— ON - AUTO. OFF véljs som standard. Om du valjer
AUTO aktiveras kylaggregatet nar apparaten startar.
Om slangpaketets knapp inte &r nedtryckt sténgs ky-
laggregatet av efter 30 sekunder. Om slangpaketets
knapp trycks ned aktiveras kylaggregatet ater och

Du kommer &t funktionen genom att markera den med stdngs av 3 minuter efter det att knappen slapps upp.
hjélp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.

Skalan visas pa displayen A. Stall in vardet med vredet B ¢ LCD Contrast

och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekréfta. = N £ =
- . Process Params LCD Contrast |
Process Params [Soft Start ProGas 01s & =
Inductance 0.0 A 3 MAX PostGas 3.0s 50% | —
PP Force 0 60% :] Water Unit OFF = MIN
Burnback AUTO E v >

OR 4 = MIN < =S —
A ~ Vardet kan stéllas in p& mellan 0 och 100 %.

¢ Pre Gas Funktionen anvands for att gbra displayen A ljusare el-
< N £ =N ler mérkare.
Process Params PreGas Du kommer at funktionen genom att markera den
Soft Start AUTO A 3 10.0s med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2
PreGas 0.1 0.1s | = sekunder. Skalan visas pa displayen A. Stall in vardet
PostGas 3.0s ' — med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for
Water Unit OFF v = 0.0s att bekrafta.

Vardet kan stéllas in pa mellan 0 och 10 sekunder.
Funktionen anvands for att gora displayen A ljusare el-
ler morkare.

Du kommer &t funktionen genom att markera den med
hjéalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.

* Options LOCK

Du kommer at funktionen genom att markera den med
hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Det visas ett seriellt nummer SN och atta nollor pa

displayen A.

Funktionen anvands for att lasa upp de sparrade
synergiska kurvorna for pulserande svetsning.

Las upp kurvorna genom att mata in en alfanumerisk
kod istallet for nollorna. Be aterforséljaren om koden
och uppge i samband med detta serienumret SN.

Skalan visas pa displayen A. Stall in vardet med vredet B
och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekréfta.

e Post Gas

,Process Params = rpostGas - Nar du har fatt koden ska den matas in istallet for

nollorna. Varje bokstav eller siffra som matas in ska
Soft Start AUTO A - 250s bekraftas genom att du snabbt trycker in vredet B. Nar
PreGas 0.1s 3.0s| koden har matats in, trycker du in vredet B i min. 2
::< 0.0s sekunder for att lasa upp den pulserande svetsningen.
< : V) S Displayen A visar texten UNLOCK (Upplast) vid sidan

av funktionen Options.
Vardet kan stéllas in pa mellan 0 och 25 sekunder.

Funktionen anvands for att gora displayen A ljusare el- ,process Params [Options

ler morkare. - . PostGas 3.0s A| [SN: 6C66778811223344
Du kommer at funktionen genom att markera den Water Unit OFF

med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 LCD Contrast 50%

sekunder. Skalan visas pa displayen A. Stéll in vardet ([ LOCKRS 0000-0000

med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for < —
att bekréfta.




e Factory OFF

Funktionen anvands for att aterstélla svetsens
fabriksinstallningar.

Du kommer at funktionen genom att markera den med
hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Texterna OFF och ALL visas pé displayen A. Genom
att markera texten ALL och snabbt trycka in vredet
B utfors en aterstéllning. Texten Factory Done!! visas
pa displayen A vilket betyder att aterstallningen har
lyckats. Ga tillbaka till foregdende skarmbild genom
att trycka in vredet B i min. 2 sekunder.

f= = =
Process Params Factory
Water Unit OFF A| |OFF

LCD Contrast 50%

OEtions LOCK

OBS! Startvardet (default) kan aterstéllas for samtliga
funktioner som har en skala.

Detta kan endast utféras nar skalan visas pa displayen A
och genom att vredet B trycks in i min. 2 sekunder.

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

7 UNDERHALL

Samtliga underhdllsmoment ska utféras av
kvalificerad personal i enlighet med standard CEI 26-
29 (IEC 60974-4).

7.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Séakerstall att strombrytaren F &r i lage "O” och dra ut
natkabeln fore underhéllsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft for att regelbundet aviagsna metalldamm
som kan ha samlats inuti apparaten.

7.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att l&gga alla
kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan
apparatens primara och sekundédra sida. Undvik att
kablarna kommer i kontakt med delar i rorelse eller med
delar som blir varma under driften. Atermontera samtliga
kabelklammor som pa originalapparaten for att undvika
kontakt mellan apparatens priméra och sekundéara sida
om en ledare gar av eller lossnar. Atermontera skruvarna
med de tandade brickorna som pa originalapparaten.



OAHI'O2 XPHZEQ2 T'TA 2Y2ZKEYH 2YT'KOAAHXH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EXETE >E AEITOYPITA THN
2Y2KEYH AIABAXZTE TO ITTAPON EIXEIPTAIO KAI
AIATHPEIXTE TO T'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHVs ZE XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2 TOYs ENAIAPEPOMENOTs.

AYTH H 2Y2KEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEI TAI
ATIOKAEIZTIKA TTA ENEPI'EIEs 2YTKOAAH>Hs.

1 TTPOPYAAZEEls AZPAAEIAS

H 2YTKOAAHXH KAI TO KOVIMO ME

TOZO MIIOPOY'N NA AIIOTEAE2OYN
AITTEs KINAYNOY I'TA 2As KAl T'TA TPI'TOYs, vyt
auTo 0 XPTOTNS TPETEL va €lVal EKTALOEVNEVOS
WSTPOS TOVUS KLVBUVOUS TOU TPOEPXOVTAL ATO TLS €Ve~
‘pYELES TUYKGANNOMS KAl TOU AVAQEPOVTAL CUVOTITLKA
mapakdTw. [ta mo akplBels mAnpodoples (nreloTe TO
eyxeLpldlo pe kwdika 3.300758

©0PYBOs
AvTtn kabBeavTn m ovokevr Sev mapdyel
60pv’Bov§ mou va vmepBalvovy Ta 80 6B. H
dtadikaola kolpaTos MAAOPATOS/CUYKGANNONS
pmopel va mapdyel opws BopuBovs mEpav auvtou TOU

oplov. I't autd oL xprioTes mpemeL va AapBdvovy Ta
mpoBAemopeva amd To NOpO HETPA.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvatr Bia-

Bepd.
-0 To nhexTplkd pevpa Tov diamepvd

<

AT 9 OTOLOVOT|TTOTE AYwYO TapdyeL NAEKTPOHA™

3 N yunTikd medla (EM®). To pevpa

;m OUYKGANNONS T KOTNS TPOKANEL MAEKTPO™

o payvnTikd medla yupw dme T KAAGOLA

KAl TLS YEVUTTPLES.

e Ta payvnTmikd Tmedia TTou TTPOEPXOVTAl ATTO UWNAQ

pelpaTa UTTOPEI va €XOUV QVTIKTUTTO OTNV AgIToupyia

Tou Bnuatodotn. O1 @opeic TEToIou €idoug CWTIKWV

NAEKTPOVIKWYV OCUCKEUWYV, TIPETTEI va OUUBOUAEUTOUV

ylatpd 1 Tov idlo TOV KOATAOKEUQOTH TIpIV OTTO Tnv

TTPOooEyyion OTIg d1adikaaieg OUYKOAANONG TOEOU, KOTTAG

) CUYKOAANONG aKidag .

e H €kbeon oTa niekTpopayvnTikd medla TS

OUYKOANNONS 1 KOTNS WTOPOUV va €XouV dYVwOTES

emdpdoels otny vyela.

KdBe xelplotns, yia va pHeELWoEL TOUS KLWOUVOUS TOU

TPOEPXOVTAL aATo TNV €kBeon oTa NAEKTPORAYINTLIKA

medla, mpemeL va Tnpel TIs akoloubes SLadlkaoles:

- Na ¢povtllel oTe kaAwdlo owpaTos kat Aap(dass
NAEKTPOBIOV 1| TOLUTIdAS VA PEVOUV €EVwUEVA. AV
elvalr duvaTov, oTepewoTe Ta padl pe Tawla.

= Mnv TuNlyeTe TOTE TA KANWOLA CWHATOS Kl
AaB(8as nAekTpodlov 1 TOUT(dAS yUpw aAmd TO
oWpa.

- Mnv p€vete moTE avdpeca 0TO KANWOLO OWHATOS
KAl KaAwoLo AaBldas mAekTpodlov 11 ToLpTldas. Av
To KaAwdLo owpatos PBplokeTal de€ld amd To
XELPLOTY], TO KANWSLO TNs AaP(das mAekTpodlov m
TOWUTIBAS TPETEL va pelvel oTny (Sla mAevpd.

- 2UVOETTE TO KANGOLO OWHATOS OTO KETAANO UTO
KaTepyaold 000 TO duUvATOV TLO KOVTA OTNV TEPLO™
X1 OUYKGAANOMS 1 KOTTS.

- Mnv epydleoTe kovTd OTN YEVVTTPLA.

EKPHEEIs
® Mnv ekTele(Te OUYKONT{OELS KoVTd O€
SOXEL’a vmo mleon 1 o€ Tapouvold EKPNKTLKWY
okovwy, aeplwv 1 aThwV. XelplleoTe [e MPOTO-

X1 Tls dLdAes kal Touvs pubpLoTES mleons Tov
XPNOLLOTOLOUVTAL KATA TLS EVEPYELES TUYKOANNOMS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTr] 1 ouokevr] €lval KATAOKEVAOWREVT OUPbwra [Le
Tis €vdelels TOU TEPLEXOVTAL OTOV €VAPIOVLIOUE VO KA~
voviopd IEX 60974-10 (XA. A) kai mTp€meEL va XpNOLULO-
TOLE(TAL HOVO Yyld ETAYYEALATIKOUS OKOTOUS Kal O€
Bropnxaviko meptBdAov. Oa pmopovoay, mpd ypaTl, va
vrrdpxovy Suokolles oty e€EacddA\lon TNS MAEKTPOUA
YYNTLKNS OupBaToTNTAS 06 TePLRAdANOY SLadopeTLKG ot
ekelvo Tns Bropnxavias.

DY 2 KEYQN

Mnv TTETATE TIGC NAEKTPIKEG OUOKEUEG padi pe Ta

Kavovika atrépAnTall Zupgwva pe Tnv Eupwtraikn
Odnyia 2002/96/CE mdavw oTa amopAnTa  Twv
NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUOKEUWYV KAl TNV OXETIKN
€QApPUOYN TNG MECO OTa TTAQioIa TNG Io0XUoUcag €BVIKAG
vopoBeaiag, ol TPOG TIETAYMA NAEKTPIKEG OUOKEUEG
TTPETTEl VA GUAAEYOVTAl EEXWPIOTA Kal va PETAQEPOVTAI
o€ dia povada avakUKAwong aTroBAATWY  OIKOAOYIKG
atmroteAeopaTik. O I010KTATNG TNG NAEKTPIKNAG GUOKEUNG
TTPETTEI VA EVNPEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPNEVA TUCTHNATA
eTTegepyaciag amToBANTwWY atmd Tov TOTTIKO AVTITIPOCOWTTO
pog. Eg@apudlovrag autr) Tnv Eupwtraikp Odnyia 6a
KaAuTepeUael To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!
SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA” ZHTEIV-
STE TH SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU
PROSWPIKOUV.

EIAAYZH HAEKTPIKQON KAl HAEKTPONIKOQN

1.1 MINAKIAA MNMPOEIAOMOIHZEQN

To apIBUNUEVO KEIPYEVO AVTIOTOIXEI JE TA ApIBuNUEVa
TETPAYWVAKIA TNG TTIVOKiIOAG.

B. To poAd e@eAKUCPOU VAUATOG JTTOPOUV Va
TIANYWOoOouV Ta XEpIa.

C. To vApa cuykOAANGONG Kail TO YKPOUTT EPEAKUCOU
viAuaTog BpiokovTal uttd TAon KaTd TNV
OUYKOAANoN. KpaTAoTe Ta XEPIA Kal TA JETAAAIKG
avTIKEigeEVa o€ atréoTaon.

1. O1nAekTpoTmAngia atrd 1o NAeKTPOOI0 GUYKOAANGONG
] To KaAWSIo UTTOPEi va gival BavaTneopeg.
MpooTaTeuBeite KATAAANAQ TNV TTEPiIOdO
NAEKTPOTTANEIaG.

1.1 ®opéaTe avOekTIKG HOVWTIKG yavTia. Mnv ayyigeTe
TO NAEKTPODIO PE TA XEPIA AKAAUTITA. MNnVv QopdaTE
Uypda 1 KATECTPAUMPEVA YAVTIQL.
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BeBaiwBeite 611 eioTe povwpévol atrd To TeEAXIO
TTPOG OUYKOAANON 1} TO £00(POG.

AtToouVvdEOTE TO QI TOU KaAWdiou Tpopodoaiag
TIpIV aTTO TNV AEIToUpYia TNG NXAVAG.

H eiomrvor Twv avabupidoewy atrdé TNV GUYKOAAnon
MTTOPEI Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

KpatioTe 10 KEQAAI HakpId aTTd TIG avaBUuIdOEIG.
XpNOIPOTTOINOTE £va GUCTNUG AVAYKAOTIKOU
agpiopou r) TOTTIKAG EKKEVWONG YIa TNV KaTdpynaon
TwV avaBupidoewv.

XpNOIYOTTOINOTE YI AVEPIOTHPA avappdpnaong yia
TNV KATGPYNon Twv avaBuuIGoEwV.

O1 oTriBeg TTOU TTpOKaAOUVTAI ATTO TNV OCUYKOAANGCN
MTTOPET VO TTPOKOAECOUV EKPRAEEIS 1) TTUPKAYIEG.
KpatioTe Ta eU@AekTa UAIKG pokpid atrd Tnv
TTEPIOYT) CUYKOAANONG.

O1 omvOniRpeg TTOU TTPOKAAOUVTAI OTTO TNV
OUYKOAANGN PTTOPEi VO TTPOKOAETOUV TTUPKAYIG.
KpatoTe éva TTUPpOORECTAPA UE TPOTTO WOTE £va
dtopo va ival o€ ETOINOTNTA VA TO XPNOIUOTIOINCEL.
Mnv ouykoAAd&Te TTOTE KAEIOTA DOXEia.

O1 akTiveg Tou TOEOU PTTOopOUV Va KAWOUV Ta PATIO
Kal VO TTPOKAAECOUV EYKAUUOTO TO OEPA.
DopéaTe KPATOG YUOAIG 0T@QAAEIQG.
XpNo1uoTToINOTE KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA YA

TA QUTIA KAl POUTTEG PE KAEIOTO TO ETTIAQIYIO.
XpnoiyotroifoTe pdokeg Kpdvn pe QiATpa cwoTou
peyEBouG. DopéaTe Eva TTANPES TTPOOTATEUTIKO YO
TO CWUA.

AlaBaaoTe TIG 00NYiES TTPIV XPNOIUOTIOINCETE TNV
Mnxavr f; akoAouBroTe otroladnTToTe dladikaagia Pe
QauTh.

6. Mnv aQaipeiTe Kal unv KAAUTITETE TIG ETIKETEG
TTpoeIdoTToinong

2 TENIKH NEPIrPA®H

H ouokeurl ouykOAAnong cival éva 16aviké ocuoThua yia
ouykOAAnon MIG/MAG cuvepyikr kal MIG/MAG TTaAuik
OUVEPYIKN, JE TEXVOAOYia inverter.

Eival e€ommAiopévn pe éva poToueiwTApa 4 KUAIVOpWV.
Autl n ouokeul OUYKOAANnong &ev Ba Tpétrel va
XPNOIMOTTOIEITAI VIO TNV ATTOWUEN CWARVWV.

21 ENEZHIHZH TEXNIKQN AEAOMENQN

H ouokeun eival kataokeuaopévn KaTd Toug akdAouBoug

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

3-11/1EC 61000-3-12 (d¢ite onueiwaon 2).

Ap° ApIBPOG ava@opdg PUNTPWwou yia avagopd
yIa OTTOIOOATIOTE QiTNON OXETIKA ME TNV
OUOKEUH OUYKOAANONG.

21aTIKOG METATPOTTEQG TPIPACIKAG
OuxXvOTNTOG UETAOXNUATIOTAG-AVOPOWTAG.

[f MIG  KatdAAnAo yia ocuykoAAnon MIG-MAG.

uo. Agutepelouoa Tdon Kevou.

X. MooooTiaiog TTapdyovTag AsIToupyiag.
O TmapdyovTag Asitoupyiag ek@pdlel 10
T0000TO oTa 10 AeTTTA OTA OTTOia N PNXAVA
OUYKOAANONG pTTopEl va douléwel oe €va
OUYKEKPIYEVO peUNO XWPIGC va TTPOKAAEDE!

uTTEPBEPUOVDN.

12. Pedpa ouykOAAnong

u2. Aeutepelouoa Tdon pe pelua I2

U1. OvopaoTikA Tdon Tpo@odoaiag.

1~ 50/60Hz Movogaaikn Tpo@odoaia 50 ; 60 Hz.

11 max. MéyioTO aTTOPPOPOUNEVO PEUPA AVTIOTOIXOU
pevpatog 12 kal Taong U2.

11 eff Eival n péyiotn Ty TOU TTPOYPATIKOU

aTmoppo@oupevou  pelpaTog AapBdvovTtag
uTTOWn TOV TTaPAyovTa AEIToUpYiag.
2uvnOwg auTA N TIUA AvVTIOTOIXEl OTNV TIUA
NG ao@aAeiag (emBpaduvTikoU TUTTOU) TTOU
Ba TTpéTTEl va XpnoiyoTroinBei wg TTpooTacia
TNG OUOKEUNG.

IP23S BaBuég mpooTaciag tou mTAaiciou. BaBudg
3 wg delTEPO WnYio onuaivel 6T AUTA N
OUOKeur udTropei va atroBnkeubei, aAAd
OxlI Kal va xpnoigotroinBei oTo €EWTEPIKO
Kata tnv didpkela Bpoxng, TTapd Yovo av
TTpooTaTEUETAI.

KaTdAANAN yia epyacia o€ TepIBEGAAOV

augovTog KIVOUVOU.

>HMEIQZH:

1- H ouokeun éxel eTiong oxedlaoTei yia TNV eTTEEEPYATia
oe TmepIBGAAov pe PaBud poAuvong 3. (Acite IEC
60664).

2- Autf n ouokeun eival oupBathi pe tnv diatagn IEC
61000-3 pe TOV O6pO OTI N MEYIOTN ETITPETTOUEVN
EMTTEDNON ZMAX TOU CUCTANATOG gival JIKPOTEPN 1 ion
pe 0,93 oT1o onueio diateng avauyeca oto cUOTNHA
TOU XEIPIOTH Kal €KEivo TOu Kolvou. Eival euBuvn tou



TEXVIKOU €yKATAOTAONG 1) TOU XPHOTN TOU £E0TTAIGHOU
va  eyyunBei, avatpéxoviag evOEXOUEVWG  OTOV
XEIPIOTA TOou OIKTUOU BIaVOMNG, OTI N CUOKEUR gival
ouvoEedEPEVN PUE TPOPODOCIA PEYIOTNG ETTITPETTOPEVNG
EUTTEONONG TOU OUCTAUATOG ZMAX PIKPOTEPNG A iong
pe 0,93.

2.2 TIPOZTATEYTIKA

2.2.1 NPOZTAZIEXZ ®PAIHX

> mePITTTwon SUCAEITOUPYIAg TNG CUOKEURG OUYKOAANONG,
otTnv 0Boévn A umopei va eud@avioTel N emypaen
WARNING 110U TTp00dI0pilel TOV TUTTO TOU TTPORARMATOG,
Qv OTTEVEPYOTTIOIWVTOG KAl ETTAVEVEVEPYOTTOIWVTAG TNV
pMnxavi n Emypa@r TTOPAMEIVEI ETTIKOIVWVACTE PE TNV
UTTNPEDia TEXVIKAG UTTOOTHPIENG.

2.2.2 OgpuIk TpooTaCia

AuT n ouokeuny TTpooTateleTal aTTd €va BePPOOTATN O
OTT0I0G, AV EETTEPAOTOUV Ol ETTITPETTOUEVEG BEPUOKPATIEG,
eUTTOdICel TNV AcIToupyia NG pNXavng. & AUTEG TIG
OUVONKEG O aVveEUIOTAPAG ouvexiCel va AEITOUpyEl Kal n
006vn A TTpoAAAel avaBoofrivovTag, TNV CUVTOUOoYpaQia
WARNING Th.

2.3.3 TotroBéTnon o¢ emriTreda pe KAion.

Aedopévou OTI auT) n OUOKEUR OUYKOAAnong eival
oxedlaopévn yia TPoxXoug Xwpig TEdnaon, Pefaiwbeite OTI
Ocv £XETE TOTTOOETNOEI TN CUCKEUN O€

KEKAIPEVEG ETTIQAVEIEG, YIa va aTTOQEUXOEi N avaTpoTr A n
avegEAEYKTN Kivnon Tou idiag.

3 ENTOAEIZ ZTO EMIMPOZOIO MANEA.

A - OOONH.
MpoBdAel TI¢ TTapAPETPOUG OUYKOAANONG Kal OAeG TIG
AerITroupyieg ouykOAANoNG.

B - EMIAOIEAZ
EmAéyel kal pubpicel TIg AeIToupyieg Kal TIG TTAPAPETPOUG
OUYKOAANONG.

C — KENTPIKOZ ZYNAETHZ
2TOV OTT0i0 OUVOEETAI O TTUPTOG OUYKOAANCNG.

D - KAAQAIO IFEIQZHZ TO NPIZA oTnv otroia ouvdéeTal
1O Biopa Tou KaAwdiou yeiwong oe ouykOAANon.

H - ZYNAETHZ
2uvdéeTal Ye To owAnva gAéyyxou Tou TTupoou Push Pull
(P/N 2003  Tnv P/N 2010).

4 ENTOAEIZ ZTO OIlMIZOIO0 MNMANEA.

4 )




E - ZYNAETHZ ME ZQAHNA AEPIOY.

F — AIAKONTHZ.
AvdBel kal aBrvel TNV pnxavn

G - KAAQAIO PEYMATOZ.
| - OYPA AZOAAEIAZ

L- oIz
@ig €106d0uU Tou KaAwdiou cUVOEDNG TNG povadag Wugng
ART. 1681 (TTpoaIpETIKO).

M - ZYNAEZMOZ ME YAPAYAIKH NIEZH
>UvdeoPOG OTOV OTTOI0 CUVOEETAI TO KOAWDIO TTOU
TTPOEPXETAI ATTO TNV povada wuéng ART. 1681
(TrPOQIPETIKO).

5 EKKINHZH AEITOYPIIAZ KAl ETKATAZTAZH T1A
ZYTKOAAHZH MIG ME AEPIO

TotroBeTACTE TNV OUCKEUN] CUYKOAANONG PE TPATTO TTOU va

EMTPETTETAI PIA EAEUBEPN KUKAOQYOPIO OTO ECWTEPIKO TNG

KAl aTToQUYETE KATA TO SUVATO TNV €10AyWYr KOVIOPTWV

METAAAOU 1} GAAoU €idoug.

* H eykardotaon TG unxavg Oa Tpémel  va
TTPAYHATOTTOINOEI aTTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWTTIKO.

~

* OAeg ol ouvdéoelg Ba TTPETTEI va TTPAYMATOTTOIOUVTAI O€
oup@wvia pe Toug Kavoviopoug oe 1oxu (IEC/CEI EN
60974-9) kal va TNpoUV ToUG VOUOUG OTUXNHATWV.

* EmBefaiwoare 611 N Tdon TPOPOBOCIaG AVTIOTOIXEI OTNV
OVOUAOTIKF TNG OUOKEUNG OUYKOAANGNG.

* MapapeTpoTroioTe TIG AOQAAEIEG TTPOCTACIAG PE BAon
Ta Oedopéva TTou avaypdeovTal oTnv TTivakida Twv
TEXVIKWV OEOONEVWV.

* TomroBetriOoTE TN QIAAN OTO OTNPIKTIKG, UTTAOKAPOVTAG
TNV ME 2 INAVTEG, €ival OnNUavTIKO OTI Ol INAVTEG Ba TTPETTEI
va gival o@ixToi Kal TTPooKOAANuUEVOl aTn @IAAN yia va
aTro@elyovTal ETTIKIVOUVEG AVATPOTTEG.

* JuvdEoTe TO OCWAAVa aépiou OTnV €6000 TOU WEIWTAPA
TTieong.

* Avoi€te Tn TTAgUpIKr| Bupida.

e JuvdéoTe TO KOAWwdIO Yyeiwong otnv TipiCa D kai
TOV OQ@IYKTAPA Tou KoAwdiou OTO QVTIKEIYEVO YIa
OUyKOAANnonN.

° ZUVAPMOAOYAOTE TNV WTTOPTTiVO TOU KoAwdiou oTO
EOWTEPIKO TOU Ywpou. H ptmouTtriva Ba Trpémmel va
TOTT00eTNBEl €101 WOTE TO KOAWDOIO va EeTUAiyeTal
apIoTEPOOTPOPA.

* Beaiwbeite 611 0 KUAIVOPOG £AENG €ival TOTTOBETNUEVOG
owoTd avaloya pe TN OIGUETPO KAl TO €iBOG TwV
KaAwdiwv TTou XpNnoIYoTToIoUVTal.

« Koyte 10 KOAWSIO OUYKOAANONG ME €va  aixunpod
epyahieio, dloTnpwvtag T0 KOAWdIO avdueca oTa
OdxTUAQ, €101 WOTE va pnv EETUANIXOED, TOTTOBETAOTE TO
MEOQ OTO CWAAVA TTOU £EEPXETAI ATTO TOV JOTOPEIWTAPA
Kal BonBouuevol pe €va dAXTUAO TOTTOBETACTE TO OTO
E0WTEPIKO TNG XAAURSIVNG pABdou Tou TTPOCApHOVEQ,
MEXP!I va apyxioel va egépxeTal amd Tov idlo TOV
TIPOCOaPUOYEQ.

e YJuvdppoAoynoTe TOV TTUPOO GUYKOAANONG,

Metd amd tnv ouvapuoAdynon TngG PITOUTTIVOG KAl TOU
TTUpooU, avayTe Tnv pnxavr €mAEETE TNV KATAAANAN
KOUTTUAN ouvepyiag, akoAouBwvtag TIG 008nyieg TTou
TEPIYPAPOVTAl OTAV TTAPAYPAPO “ TTAPAPETPOI AsITOUPYiag
(PROCESS PARAMS). ApaipéoTe To akpo@Uaolo agpiou
Kal EEPIBWOTE TO AKPOPUGIO PEUPATOG aTTO TOV OAUAS.
MatoTte 10 TAAKTPO Tou dauAou pEXpl TNV €£0do0 Tou
kaAwdiou, NMPOZOXH kKpaTAOTE TO TTPOCWITO MOKPIA
amré TO TEPMATIKO TNG AdyXNng Katd tnv £§0do0 TOU
KaAwdiou, BIBWOTE TO AKPOQPUOIO Qopéa PEUPATOS Kal
€1I0AYETE TO OKPOYUOIO agpiou.

Avoigte TOoV peiwTthpa TG QIGANG Kal pubuicate Tnv pon
agpiou o€ 8 — 10 I/min.

Katd mnv didpkeia TG ouykOAAnong n o8oévn A 1TpofdaAel
TO TIPAYUATIKO peUpa Kal TAON €pyaciag, oI TIUEG TTou
TTpoaAAovTal uTTopEi va gival eEAa@pd SI0QOPETIKES ATTO TIG
puBpIlOuEvEG, auTO uTTopEi va eCapTdTal atrd TTOAAATTAOUG
TTApAyovTeG, Tov TUTIO TTUPOOU, TO OIOQOPETIKO TOU
OVOMAOTIKOU TTAX0G, TNV ammooTacn otmd T0 aKpo@ualo
Qopéa peUPATOG KAl TO UAIKO OUYKOAANGNG Kail TRV TaxUTnTa
OUyKOAANONG.

O1 Tigég pedpaTog Kal Taong, 0To TEAOG TNG OUYKOAANONG
Tapapévouv atmmoBnkeupévol kai oto display A étrou
egpavitetal 1o ypdupa H (HOLD), yia tpoBoAn Twv
TIHWV pUBPIONG gival avaykaia n eAa@pd TTEPICTPOPI) TOU
AEBIE B, vy OTTpWXVOVTOG TO TTARKTPO TTUPOOU XWPIg
OUYKOAANonN, oto display A epgavifetal n Tiy 1dong o€
KevO Kal n TIPA peupaTog ion pe 0.

Edav katd 1n &i1dpkeia TnG OUYKOAANONG &emmepacTouv
Ol PEYIOTEG TINEG TAOEWG Kal PeUPATOG, aUuTEG dev Ba
TTapapeivouv otnv 0Bdévn oute Ba euyavioTei N €voeign
H (HOLD).

e Na 10 povrtapiopa TG evotnTag Wwugng ART. 1681
(TrpoCIpETIKO) apkei va agaipedei To TTavEN KAEIGipaTog
(BAETTE aTTEIKOVION) KAl va akoAouBnBouv ol odnyieg oTo
EOWTEPIKO TOU BIAPEPIOPATOG.
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2HM. Ed&v xpnoigoTtroigite kaAwdia Oiapétpou 0,6
XIAIOOTWY, GUVIOTATAI VO QVTIKATACTACETE TO TTEPIBANUA
TOU TTUPOOU OUYKOAANONG PE €va PE KAOTAAANAN ECWTEPIKN
OIAUETPO.

‘Eva mepiAnua pe eowTePIKA DIAPETPO TTOAU PEYAAN, dev
eCao@ahiel Tnv oAioBnon Tou kaAwdiou cuykOAANGNG.

6 MEPIFPA®H AEITOYPTIQN
NMPOBAANONTAI ZTHN OOONH A.

noy

‘] Kard Ttnv ekkivnon NG

(Information . ,
MNXavAg n o8dévn A yia

Machine HEPIKEC OTIYUEG TIPORBAAAEL: O
Version 001 | 6p1BpGC Tou avTIKEIEVOU TNE
Build Feb 10 2015 . .

Table 001 |HNXavig, n éxdoon kai n
< =~/ nUeEpounvia avamTuéng Tou

AoyiopikoUu kal o aplBudg TTEPATWONG TWV KAPTTUAWYV
ouvepyiag.

Apéowg PeTd TNV ekkivnon, n 0Bévn A gugavide:

Tnv xpnoigotroloUPevn KAUTTUAN ouvepyiag, To €id0g
ouykOAAnong 2T, 4T ) 3L tnv Aeitoupyia SPOT (eav éxel
emdexOei), Tnv €vdeitn PP2003 n PP2010 oxeTikd pe
ToV TTUPCO (eav £xel eMIAeXOei TTUpadg TUTTOU push pull),
TNV WéBodo ouykoAAnong “Short” n “Pulsato” (kovth
n TTaAPIKA), TO pelpa ouykOAAnong, Tnv TaxuTnTa Tou
KOAwdioU OUYKOAANONG o€ PETPA avda AETTTO, Tnv Tdon
OUYKOAANONG, KOl TO TIPOTEIVOUEVO TTAXOG.

Ma TNV at¢non n peiwon Twv TAapaPETpwY GUYKOAANCONG
apkei N pubuion diapéoou TNG AaBng B, ol TInEG aANdlouv
OAeg padi o€ ouvepyia.

MNa Tnv petaTpot TNG TAoNG ouykOAAnong V apkei va
TIOTACETE yIa TOUAAYXIOTOV 2 OeUTEPOAETTTA TOV AEBIE B,
otnv 086vn gpgpavicetal (Arc Length q pRkog 16§ou) pia
MTTdpa puBuiong pe 10 0 oTO KEVTPO, N TIMA WTTOPEl va
petarparrei dlapéoou Tou Aefi€ B ammd -9,9 €wg 9,9, yia
€¢0d0 atrd TNV Asitoupyia TTATACTE yia Aiyo Tov AeBi€ B.
MeTaTpéTTovTag TNV TIPA, META aTTO TNV ££000 aTTO TO PEVOU,
oT1o TTAAI TNG TAong V, Ba ep@avioTei éva BEAOG TTou Seiy Vel
TTPOG TA ETTAVW KAl UTTOBEIKVUEI pia eyaAUuTePN S16pBwan
TNG TTPOPUBNIoPEVNG TIMAG VW TO BEAOG TTOU BEiXVEl TTPOG
Ta KATW Ba UTTOdEIEEl PIa PIKPOTEPN O16pBwanN.

-~ ~ -~ ~

Fe 0.8mm Ar 18002@ Arc Length
2T PP = MAX
1 OOA _8> 5.7m/m 0.0V ::‘
16.8V 1.4mm = MIN
Fe 0.8mm Ar 18002 Arc Length
2T PP MIG -

- MAX
100A &  7.0m/m o.ov| —«
21.9V s S = MIN

6.1 MAPAMETPOI AEITOYPTIAZ (PROCESS PARAMS)
NOY NMPOBAAAONTAI ZTHN OOONH A.

MNa mpoéoPBacn oe autég TIG Aeimoupyieg Ba TTpéTTel va
EekviioeTe aTTO TNV KUPIa 006VN TTATWVTOG YIa TOUAGXIOTOV
2 OEUTEPOAETTTA TOV OXAG B.
MNa €i00d0 o€ AQUTEG TIG AEITOUPYIEG OPKED va TNV €TTIAECETE
Me Tov AeBi€é B kal va Tnv TTATACETE yia TOUAdXIoTOV 2
OeutepdAeTTTa. MO €mMOTPOP OTNV KUpIa 0Bévn TTaTACTE
Yl TOUAGXIOTOV 2 OeUTEPOAETITA TOV AEfIE B.
O| eMAEEIUEG AeITOUpYiEG €ival:
Kap1ruAn ouvepyiag (Wire Selection).
MNa emAoyh TG KapTUANG ouvepyiag, eival avaykaio,
olapéoou Tou AeBI€ B, va eMAEEETE KAl va TTATAOETE TNV
TTPOTEIVOUEVN KAPTTUAN atrd Tnv 06dvn A, €ival avaykaio
va €TIAEEETE TNV KOUTTUAN TTOU 0aG eVOIOQEPEI Kal va
eMPBERBAIOETE TNV ETTIAOYI TTATWVTOG YIA TOUAGXIOTOV
2 deuTepOAETTTa OTOV AEBIE B.
ApoUu Tratioete TO AP B cmoTtpépete otnv
Tponyoupevn 086vn (PROCESS PARAMS).

—

(Process Params (Wire selection |
Fe 0.8mm  Ar 18CO2 Fe 0.6mm  Ar18C0O2 A
Process SHORT Fe 0.8mm Ar 18C02
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02
Spot OFF v | [Fe 1.0mm Ar18C02 v
* Aiadikaoia (Process)

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

Start Mode 2T

Spot OFF v

MNa emAoyn R empBeaiwon Tou TUTTOU CUYKOAANONG
gival avaykaio, dlauéoou Tou OI0KOTITN B, va emmAEEETE
KAl VO TTATACETE, YIa TOUAGXIOTOV 2 EUTEPOAETITA OTO
Short ] Pulsed.

To Short avayvwpiel Tov €TTIAEYPEVO TUTTO GUYKOAAN-
ongG Kal cuvepyikou short.

To Pulsed avayvwpiCel Tov €TTIAEYPEVO TUTTO GUYKOA-
ANong Kai TTOAPIKO OUVEPYIKO.



* Tpétmrog ouyk6AAnong (Start Mode)
MNa va emAEEETE TOV TPOTTO £KKivnONG CUYKOAANoNG 2T,
4T | 3L emAégaTe diapéoou Tou Aefi€ B évav atrd Toug
duo TpOTTOUG Kal TTaTAoTE ToV ABIE B yia AiydTepo atrd 2
OeUTEPOAETTTA yIa TNV eMIRERAiWON TNG ETTIAOYAG, AUTH
n Sladikacia emava@épel TTAVIA OTNV TTPONYoUUEVN
086vn (PROCESS PARAMS).
Tpotmog 2T, n pnxavr apxiel va ouykoAAdel otav
TTaTNOEi TO TTAAKTPO TOU TTUPCOU Kal SIAKOTITETAI OTAV
atreAeuBepwveTal.
Tpomog 4T, yia Tnv évapgn Tng OuykOAAnong
TTATAOTE Kal ATTEAEUBEPWOTE TO TTANKTPO TTUpooU,
yla TNV OAOKANpwON TNG OUYKOAANONG TTATACTE Kal
ATTEAEUBEPWOTE KAl TTAAL.

-

Process Params

N
(Start Mode
Fe 0.8mm Ar 18C0O2
Process SHORT

' 4T
3L
Spot OFF ‘

Start Mode 2T

Neitoupyia 3L €10IKA TTPOTEIVOUEVN YIa OUYKOAANGN
aAoupiviou.

Méow Tou TAAKTpou ToIuTTidag yivovTtal dlabBéoipya 3
peluaTa TTOU PTTOPOUV va avakAnBoUv OTn GUYKOA-
Anon. H puBuion Twv peupdTwy Kal Tou Xpoévou slope
gival o1 akdAouBoir:

Slope Time

(Crater Curr |

10.0s 200

0.5s 60%

I|I|III|I|I
-~

I|I|III|I|I
P

0.1s 10

* Xpovog ouykO6AAnong kai diaAgitTroucag AsiToupyiag

(Spot).

Av emmAéCoupe TO Xpovo Tou spot ON, otnv 066vn
edoaviCetar n  Aeitoupyia Spot Time, emAéyovTag
TNV PTTOpoUuE va pubuicoupe diapécou Tng PTTApag
puBuiong avaueoa oe 0,3 kar 25 deutepdAetTa. Mépa
a1ré auTh TNV Agitoupyia oTnv 0Bdévn eu@avifeTal TO
Pause Time, emAéyovtag, pytmmopoUue va pubuicoupe
dlapéoou TNG MUTIApag pubuiong Tov Xpovo Tradong
avdapeoa o€ €va onueio i KOPPATI CUYKOAANONG Kal éva
AGAAO, 0 xpovog TTauong petaBaAAeral ammo 0 (OFF) éwg
5 deutepdAeTTTa.

MNa mpooBaon oTig Aeimtoupyieg Spot Ime kal Pause Ime
Ba TTPETTEI VO TTOTACETE YIa TOUAGYXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA
Tov NéoBie B. H pUBuion mpayuatotroigital Tavta
Olapéoou Tou poxAou B, yia emBeBaiwon apkei va
TIOTACETE yIA TOUAAXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA , OTAV
eMPBePaiwBei N €mAOY TTPAYUOTOTIOIEITAI ETTIOTPOPN
otnv 066vn (PROCESSA PARAMI).

N ~

Process Params

Start Curr peUpa ekkivnong, duvarétnta pubuiong Spot

a6 10 10 éwg 1o 200% TOoU PUBUIoPéVOU peUpatog  |Fe0.8mm  Ar18CO2 OFF

OUYKOAANONG. Process SHORT
Slope time, duvatotnTa puBuiong atmoé 0,1 £éwg 10 deu-

TEPOAETTTA. [1pOOdIoPIlel TOV XpOvo oUVOEONG avAE- po v, /
oa o010 pevpa ekkivnong (Start Curr) kal 010 pelpa P -
OUYKOAANONG Kal avaueoa oTo pedpa ouykdAAnong  [Process Params Spot Time

Kal oTo peupa crater filler | yéuiopa Tou KpaTrpa Tou -

TéAoUG ouyKOAAnong (Crater Curr). AuvaTtétnta puBI- gigftel\s;lide SHOIE 4 = 25.0s

ong ato 10 10 éwg 10 200% TOU PUBUICUEVOU PEUPO- | Spot ON 1.0s =

TO0¢ GUYKOAANGNG. = 0.3s

H ouykOAAnon apxilel e 1O TTieOPa TOU TTARKTPOU TOI- S 7S Z
pTTidag. To avakaAoupevo pelpa Ba gival To pelpa k- - -
kivnong Start Curr. Process Params Pause Time

AuTté 1O pelpa diatnpeital YEXPI 600 TO TTAAKTPO TOI- Start Mode oT A =2 50s
pTTidag diatnpeital TECPEVoT YE TV ATTEAEUBEPWON Spot ON =

TOU TTAAKTPOU, TO PeUpa EKKIVNONG OUVOUALETAl UE  |Spot Time 1.0s 0.0s =

70 peUpa OUYKOAANGNG Kal auTtd dlatnpeital Péxpl To = OFF

TANKTPO TOIPTTIdAG va {avatmieoTel. Katd Tnv eTéuevn
TTieon Tou TTAAKTPOU TOIPTTIOAG TO peUA OUYKOAANONG
ouvduddeTal e To peupa crater-filler (Crater-Curr) kai
dlatnpeital éwg TNV EAeUBEPWON TOU TTANKTPOU TOIUTTI-
dag.

* Autemaywyn (Inductance).
H puBuion ptropei va petaBaAAetal amd -9,9 og +9,9. To
pNdév TG pUBUIONG TOU KOTOOKEUOOTH, av 0 aplBuog
gival apvnTIKOG N EUTTEDNCN MEIWVETAI KOI TO TOEO yiveTal

- =) M0 OKANPO evw OTavV auédveTal yiveral TTIo JOAAKO.
[Process Params [Start Curr ] MNa TpécBacn oTIG AEITOUPYiEG XPNOIUOTIOINOTE TOV AEBIE
Start Mode - 200 B Kkal TTatwvTag yia TOUAGXIOTOV 2 SeUTEPOAETITA OTNV
g;‘a” CTL!” 13(’)52/2 135%| 0086vn A gu@aviletal yia PTTapa pUBUIONG, UTTOPOUUE
ope Time , 3 . . ,
Crater Curr 60% v = 10 va PeTaBAAAOUPE TNV TIUA KAl va €TTIRERAILUCOUNE TOV

AeBIE B yia TOUAAXIGTOV 2 QEUTEPOAETTTAL.




(Process Params | [Inductance
Spot ON A 3 MAX
Spot Time 1.0s E
Pause Time OFF 0.0 —:‘

0.0 = MIN

e PP Force.

CRA (crater filler — TeAIKO YéUIOUO TOU KPATHPA).
AuTi n Asitoupyia avaoTéAeTal 6Tav n Asiroupyia 3L €i-
val evepyn. Acitoupyei o€ cuykoAAnon 2T, 4T kai €TTiong
o€ guvOuacouo Pe TN Aeiroupyia HSA.

A@oU gvepyoTroinoel TN AIToupyia, o XEIPIOTAG Ba uTTo-
pei va pubpuioel Tov xpovo ouvdeong (Slope Time)
AVAPECQ OTO PEUPA OUYKOAANONG Kal OTO PEUUA YEUI-
opatog Tou kpatrpa (Crater Curr.) ammé 0,1 £€wg 10 deu-

H pUBuion ptmopei va petafdAAetar amd -99 oe +99.
>uvapuoloywvTag Tov Tupod Push-Pull evepyoTrolgital
n Aeitoupyia PPF (Push Pull Force) tmou puBpicel
TN POTIH METAQOPAS TOu KivnTApa Tou push pull yia
TNV TIpaydaTotroinon TG YPOUMIKAG Kivhong Tou
ouppatog. Av petatpatrei n puBuigéuevn TiunA, 10 di-
splay 8a mpoBdAel Tnv emypaer PPF éxovtag ditrha
NV VEQ TIUA.

MNapdoBacn oTiG AeIToupyieg XPNOINOTIOINOTE TOV AEPIE
B kal TTatwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTA OTNV
006vn A epgavifetal pia umrapa puBIoNg, YTTOPOUUE
va JETABAAANoOUUE TNV TIUA Kal va €TTIRERAIWCOUNE TOV
AeBI€ B yia TOuAGxIoTOV 2 SEUTEPOAETTTA.

TepoOAettTa (MpoemmAoyn 0,5 deuT.).
Oa uTropei va pubpioel To peUPa TOU YEUIGUATOG KPOTA-
pa (Crater Curr.) ammo 10 10 éwg 10 200% TOU PEUPATOG
ouykoAAnong (MpogtmAoyr 60%).
Oa pTropei va pubuicel Tov xpdévo (C.C. Time) Tng diI-
APKEIAg TOU PEUUATOG YEUIOPOTOG TOu KpaTrpa ato 0,1
€wg 10 deutepdAettTa (MpoetiAoyn 0,5 deuT.).
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[Process Params

Slope Time

CRA Ol A

Slope Time 0,5s
Crater Current 60%

C.C. Time 0,5s v

0.5s
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10.0s

0.1s

<

* Burnback AUTO
H puBuion ptopei va

MeTaBANBEi

atd
+9,9. Xpeidletar yia TNV pUBPICN TOU MAKOUG

99 o¢
ToU

eCepXOPEVOU CGUPHATOG ATTO TO AKPOPUTIO agPiou PETA
atrd TNV CUYKOAANGT). 210 BETIKO apIiBud avTioToIXEl Yia
MeEYaAUTEPN Kauon TOU CUPHOTOG.
H puBuion Tou KaTaokeuaaTr gival o€ AuTéuaTo.

Process Params (PP Force |
Spot Time 1.0s A = MAX
Pause Time OFF 0 =

Inductance 0.0 =

PP Force OR 4 3 MIN

HSA (hot start autéparto)

AuTti n Asitoupyia avacTéAeTal 6tav n Asitoupyia 3L
gival evepyn. Apou evepyoTtroinBei n Aeiroupyia, o xeipi-

MNapooacn aTig AeITOUpPYieG XPNOIKMOTIOINCTE TOV AEPIE
B kal TatwvTag yia TOUAAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA OTNV
0086vn A epgavileTal pia umapa puBuIoNg, YTTOPOUUE
va JETABAAAOUNE TNV TIPNA KOl va ETTIRERAILLCOUNE TOV

O0TAG Ba ptropei va puBpioel To pelpa ekkivnong (Start
Curr) a6 10 10 éwg 10 200% TOU PEUPATOG TNG OU-
YKOAANnong (MpoetiAoyr 130%). Oa uTropei va pubpilel
TN diIdpkela autou Tou pevparog (S.C. Time) amd 0,1
€wg 10 deutepoAettta (Mpoetmidoyn 0,5 deut.). Oa utro-
pei eriong va puBuicel Tov Xpdvo avodou (Slope Time)
METOEU TOu pelpaTtog ekkivnong (Start Curr) kai Tou
peupaTog TNG ouykKOAAnong atrd 0,1 €wg 10 deutepOAe-
mrTa (MpoetAoyn 0,5 &euT.).

—

AeBIE B yia TOUAGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTAL.

Process Params Burnback

Pause Time OFF A — MAX
Inductance 0.0 =

PP Force 0 0.0 —:{

Burnback AUTOR/ ~ MIN )

« Soft Start AUTO

[Process Params

Start Curr

A
135%
0,5s
0,5s v

Start Curr.
S.C. Time
Slope Time

135%

-~

200

10

-

,S.C Time

,SIope Time

10.0s
0.5s

0.5s

10.0s

H puBuion ptopei va petaBAnBei amd 0 €wg 100%.
Eival n taxutnTa Tou oUppaTtog, eEkppalOuevn O ETTI TOIG
€KATO TNG PUBUICOEVNG TaXUTNTOG YIG TNV GUYKOAANGN,
TTPIV auTd ayyi€el To TEPAXIO TTPOG GUYKOAANGN.

AuTH n pUBUIoN gival GNUAVTIKN YIQ TNV AVAKTNON KAAARS
€KKivnong.

H puBuion Tou KaTaokeuaaTr gival o€ AuTéuaTo.
MNaTpooacn aTiG AeITOUpPYieG XPNOIKMOTIOINCTE TOV AEPIE
B kal TatwvTag yia TOUAAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA OTNV
0086vn A epgavileTal pia urapa puBPIoNg, YTTOPOUUE
va JETABAAAOUNE TNV TIPNA KOl va ETTIRERAILLCOUNE TOV

I|I|III|I|I
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0.1s 0.1s

AeBI€ B yia TOUAGXIGTOV 2 SEUTEPOAETTTAL.
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Process Params

(Soft Start

]

Inductance 0.0 A
PP Force 0
Burnback AUTO

O

60%

I|I|III|I|I
-

MAX

MIN




Pre Gas

e LCD Contrast

H pUBuion ptmopei va petapAnBei atrd 0 €éwg 10 deuTe-
POAETTTA.

AuTh n Asitoupyia ptropei va kataoTrioel AiyoTEPO 1
TEPICTOTEPO QWTEIVO TO display A.

MNapdoBacn aTig AeITOUpYieg XPNOIKMOTIOINOTE TOV AESIE
B kai TTatwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTA OTNV
0086vn A ep@avifeTal pia umrapa puBIoNG, PTTOPOUUE
va JETABAAAOUNE TNV TIPN KAl va ETTIBERAILLCOUNE TOV
AeBIE B yia TOUAGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTAL.

e Post Gas

Process Params PostGas

Soft Start AUTO A 3 25.0s
PreGas 0.1s =
PostGas 3.0 3.0s =

Water Unit OFF v 3 0.0s

H pUBuion ptmopei va petaBAnBei amd 0 €wg 25 deuTe-
POAETTTA.

AuTh n Agitoupyia ptropei va kataoTrioel AiyoTEPO 1
TEPICTOTEPO QWTEIVO TO display A.

MNapdoBacn aTig AeITOUpYieg XPNOIKMOTIOINOTE TOV AESIE
B kai TTatwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTA OTNV
006vn A ep@avifeTal pia umrapa puUBPIoNG, YTTOPOUUE
va JETaBAAAOUNE TNV TIPNA KAl va ETTIBERAILLCOUNE TOV
AeBIE B yia TOUANGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTAL.

Movdda vepou (water unit).

Process Params PreGas Process Params (LCD Contrast |
Soft Start AUTO A 3 10.0s PreGas 01s A = MAX
PreGas 0.1 0.1 E ' =
As | PostGas 3.0s o =
PostGas 3.0s = Water Unit OFF 50% | -
Water Unit OFF v =4 0.0s S - 3 MIN
LCD Contrast 50% 4 =

< > 4

H puBuion ptropei va petapAndei ammoé 0 éwg 100%.
AuTA n AsiToupyia PTTOPEl va KATAOTACEI AIYyOTEPO N
TEPIOOOTEPO YWTEIVO TO display A.

MNa TpécBacn oTIG AEITOUPYIEG XPNOIUOTIOINCTE TOV AEBIE
B kal TTatwvTag yia TOUAGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTA OTNV
006vn A epgaviCeTal pia Pmapa pubuiong, HTTOPoUlE
va JETABAAAOUUE TNV TIMA Kal va ETTIRERAILOOUNE TOV
AeBI€ B yia TOUAAXIGTOV 2 QEUTEPOAETTITAL.

Options LOCK

MNa mpdoBacn oTnv AsiToupyia apkei va xpnoiuoTroinBei
o emAoyéag B kai Tratwvtag 10 yia TouAdyiotov 2
OeUTEPOAETTTA OTNV 000vn A eu@avideTal €va OEIpIako
voupePo SN pe 8 undevika.

AuTtr) n Aeimoupyia  xpeldZeTal yia TV ATTEPTTAOKA
MTTAOKAPIOHEVWY KAUTTUAWY CUVEPYIOG.

Ma TNV aTTeUTTAOKN TNG KAUTTUANG Ba TTpETTEl va EI0AYETE
otnv 8éon Twv PNdEVIKWV Eva aAPaPIBUNTIKO KWOIKO,
auTd Ba Tpétrel auitnOei atmd Tov PETATTWANTH divovTag
TOV O€IPIOKO apIOuo.

Otav avaktnBei o KwOIKOG apkei va eioaxBei oTnv
Béon Twv Pndevikwy, KABe ypdupa 1 apiBudg TTou
gloayete Ba TTpETTEl va emMBePaiwbei TTATWVTAG YIa
MIKPO XPOVIKO didoTnua Tov Aefi€ B, petd amd Tnv
EI0aywyr Tou KwdIKoU, TTaTwvTag oTov Aefi€ B yia
XPOVIKO Ol1aoTnua PeyaAUTePO aTTd 2 deuTePOAETTTA Ba
EXETE TNV ATTEUTTAOKA TWV KAPTTUAWY Kal aTnv 086vn A
OiTmAa oTnv Acitoupyia Options Ba deite TNV €mypagn
UNLOCK (ATTeUTTAOKQPICUEVO).

- —

P - . |Process Params (Options
Process Params Water Unit PostGas 3.0s A| [SN: 6C66778811223344
PreGas 0.1s A| | OFF Water Unit OIZF
PostGas 3.0s LCD Contrast 50% 0000-0000
Water Unit OF AUTO Options LOCKR4 g 3
LCD Contrast 50% v

= =+ Factory OFF

AuTtl n Aegitoupyia pog emTpéTel T pUBUION TNG
€KKivnong tng povadag wuéng. O1 Tipég eivar OFF — ON
—AUTO, pe apxikf Tnv OFF (default). EGv emmiAéCeTE TNV
AUTO katd Tnv €kKivnon TNG uNXavig, n Jovada yugng
gvepyoTrolgiTal autopaTa. Edv 1o TARKTPO Tou dauAou
O¢ev gival TTatnuévo, n povada Gfrvel autouaTta ETTEITA
amé 30 deutepoAertTa. lMaTtwvrag 1o TTAAKTPO Tou
TTUPGOU N JovAdA EVEPYOTTOIEITAI KO ATTEVEPYOTTOIEITAI
auTtépaTa POAIG TTEpAooUV 3 AeTTTA OTTO TO TEAEUTAIO
TTATNUA TOU TTARKTPOU.

O oOKomog €ival va  ETTAVAQEPETE TNV CGUOKEUN
OUYKOAANCNG OTIG EPYOCTACIOKEG PUBUICEIG

MNa mpooBaon oTnv Aeimoupyia opkei va emAeXOei
xpnoigotmoiwvtag Tov AeBi€ B kol moTwvTag yia
TOUAGXIOTOV 2 BeUTEPOAETTTA 0TV 086vN A gpgavifovTal
o emypagés OFF kar ALL umroypaupidoviag tnv
emypagny ALL kar matwvtag yia Aiyo Tov Aefi€ B
ekTeAeiTal €va reset kal otnv 086vn A gugavifeTal n
emypa@r Factory Done!! n otroia utrod€ikvUel TNV KAAN
eKTENEDN TOU reset. [a €MOTPOPR OTNV TTPONYOUNEVN
086vn apkei va TTATACETE yia TTEPICOOTEPO OTTO 2
OeuTepOAETTTa TOV AEBIE B.



(Process Params |

Water Unit
LCD Contrast

ZHM. Z¢ OAeg TIG AcITOUPYiEG Kal yIa TNV pUBUIoN UTTAPXEI
n MImapa TNG puBuIoNg PECW TNG OTIoIO UTTOPEITE va
ETTAVAQEPETE TNV apyIKr Tiun (default).

H diadikaoia ptropei va Trpayuartotroindei pévo étav atnv
006vn A gpgavieTal N uTrapa puduiong

Kal TTpaydaToTrolEiTal  TmaTwvtag otov Aefi€ B yia
TTEPICOOTEPA OTTO 2 BEUTEPOAETTTAL.

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

7 ZYNTHPHZH

KdaBe Trapéupaon ouvripnong 0Oa Tpémel  va
TTPOAYHOTOTIOIEITAI OATTO TTPOCOVTOUXO TIPOCWTITIKO
TNPWVTAG TOUug Kavoviopoug CEl 26-29 (IEC 60974-4).

7.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

> TEPITITWON CUVTHPNONG OTO ECWTEPIKO TNG CUTKEUNG,
BePaiwbeite 611 0 dlakOTITNG F Bpioketal atnv 6€on “O” kai
OTI TO KOAWDIO TPOYPOdOGiag gival ATTOOUVOEUEVO ATTO TO
OikTUO.

Mepiodikd, emriong, eivar avaykaio va kaBopilete TO
E0WTEPIKO TNG GUOKEUNG aTTO TOUG HETAAAIKOUG KOVIOPTOUG,
ME TNV XPrOoN TTETTIECPEVOU A€PQl.

7.2 MEOOAOAOrIA NMPOZ XPHZH META AMNO MIA
NMAPEMBAZH ENMIAIOPOQZHZ.

Metd ammdé Tnv TTpayuarotroinon oG €mdidpbwong,
dwoTe TTPOCOoXA WOTE va LavaBdAeTe ag TAgN Ta KAAWDIA
ME TPOTTO WOTE VA UPicTATAl PId A0PAAAG JOVWON OTnV
Tpwrelouoa Kal dguTepelouca TTAEUpd TNG UNXAVHG.
AtroQuUyeTe TNV €TTA@N Twv KoAwdiwv pe MPEPN O
Kivnon f pépn Tou Beppaivovtal KaTd TNV AgIToupyia.
EtravatommoBetAoTe Ta KAITT OTTWG OTN YVIOIO CUOKEUN UE
TPOTTIO WOTE VA ATTOQUYETE TNV ATUXN ETTAPN AvAUECO OE
éva TTpwTelov Kal deutepelov aywyo katd tnv Bpadon A
ouvdeaon evog aywyou.

EtmravacuvappoloynoTe TiG BideG PE TIG 000VTWTEG PODEAES
OTTWG OTNV YVAOIO CUOKEUN.
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