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

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

Diritti d’autore.

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

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

Lapparecchiatura é utilizzabile esclusivamente per operazioni di saldatura o di taglio. Non utilizzare questo
apparecchio per caricare batterie, scongelare tubi o avviare motori.

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

Ogni uso difforme da quanto espressamente indicato e attuato con modalita differenti o contrarie a quanto
indicato nella presente pubblicazione, configura lipotesi di uso improprio. Il costruttore declina ogni
responsabilita derivante da un uso improprio che puo essere causa d’incidenti a persone e di eventuali
malfunzionamenti dell’impianto.

Questa esclusione di responsabilita viene riconosciuta alla messa in funzione dell‘impianto da parte dell’'utente.

Sia il rispetto di queste istruzioni, sia le condizioni e i metodi di installazione, funzionamento, utilizzo e
manutenzione dell’apparecchio non possono essere controllati dal produttore.

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

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

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

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

Laresponsabilita in relazione al funzionamento di questo impianto € limitata espressamente alla funzione dell’ impianto.
Qualsiasi responsabilita ulteriore, di qualsiasi tipo, & espressamente esclusa. Questa esclusione di responsabilita
viene riconosciuta alla messa in funzione dell‘impianto da parte dell’utente.

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

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

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

E' responsabilita dell'installatore dell'impianto verificare la completa compatibilita ed il corretto funzionamento
di tutti i componenti utilizzati nell'impianto stesso. Pertanto, Cebora S.p.a declina ogni responsabilita in merito a
malfunzionamenti/danneggiamenti sia dei propri generatori di saldatura/taglio, sia di componenti dell'impianto, per
I'inosservanza di tali verifiche da parte dell'installatore.

Cebora non si assume alcuna responsabilita per errori tipografici, ortografici o di contenuto del presente manuale.
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1 SIMBOLOGIA

é AVVISO Indica una situazione di potenziale pericolo che potrebbe apportare gravi danni alle
persone.
Indica una situazione di potenziale pericolo che se non rispettata potrebbe arrecare
PRUDENZA C : s :
danni lievi a persone e danni materiali alle apparecchiature.

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

AVVERTENZA! danni alle attrezzature

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

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

2 AVVERTENZE

Prima di procedere al movimentazione, disimballo, installazione ed utilizzo del generatore di saldatura &
obbligatorio leggere le AVWERTENZE riportate nel manuale 3301151

3301230/A 9/45



21 Targa delle avvertenze
Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle numerate della targa.

B. | rullini trainafilo possono ferire le mani.
C. Il filo di saldatura ed il gruppo trainafilo sono sotto tensione durante la saldatura. Tenere mani e oggetti metallici a
distanza.

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

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

1.2 Isolarsi dal pezzo da saldare e dal suolo.

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

2. Inalare le esalazioni prodotte dalla saldatura pud essere nocivo alla salute.

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le esalazioni.

3. Le scintille provocate dalla saldatura possono causare esplosioni o incendi.

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

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

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

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

41 Indossare elmetto e occhiali di sicurezza. Utilizzare adeguate protezioni per le orecchie e camici con il colletto

abbottonato. Utilizzare maschere a casco con filtri della corretta gradazione. Indossare una protezione
completa per il corpo.

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

6 Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza
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3 DESCRIZIONI GENERALI

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

3.1 Spiegazione dati targa

No

L P Ty [

MMA
TIG

uo
X

Up
u2
U1
1~ 50/60Hz
3~ 50/60Hz

1max

I1eff

IP23S

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

Adatto per saldatura TIG

Tensione a vuoto secondaria

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

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

Tensione nominale di alimentazione

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

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

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

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

Idonea a lavorare in ambienti con rischio elettrico accresciuto

3.2 Condizioni ambientali

Intervallo della temperatura ambiente dell’aria:

— in condizioni di lavoro: da -10°C a +40°C ( da 14°F a 104°F)

— in condizioni di trasporto o immagazinamento: da -20°C a 55°C (da -4°F a 131 °F)
Umidita relativa dell’aria:

—fino al 50% a 40 °C (104 °F)

—fino al 90% a 20 °C (68 °F)
Altitudine sul livello del mare:

— fino a 1000 m ( 3281 ft.)

Aria ambiente:

— priva di quantita eccessiva di polvere

— priva di acidi

— priva di gas corrosivi
- Inclinazione base di appoggio saldatrice fino al 10%

3301230/A 1/45



3.3 Installazione

A AVVISO

Il collegamento alla rete di apparecchi di potenza elevata potrebbero avere ripercussioni negative sulla qualita
dell’energia della rete. Per la conformita con la IEC 61000-3-12 e la IEC 61000-3-11 potrebbero essere richiesti
valori di impedenza di linea inferiori a Zmax riportato in tabella. E’ responsabilita dell’installatore o dell’utilizzatore
assicurarsi che I'apparecchio sia collegato ad una linea di corretta impedenza. Si raccomanda di consultare il
fornitore locale di energia elettrica.

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

A AWVISO

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

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

A AWVISO

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

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

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

E’ tassativo utilizzare Papparecchio solo collegato ad una rete di alimentazione dotata di conduttore di
terra.

Utilizzare I'apparecchio collegato ad una rete priva di conduttore di terra o ad una presa priva di contatto
per tale conduttore & una forma di gravissima negligenza.

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

Quando il commutatore G viene portato in posizione OFF sul display appare il messaggio: Power Off
Attendere che tale messaggio scompaia dallo schermo per procedere con la riaccensione.
Se il generatore viene acceso con il messaggio Power Off attivo la fase di accensione non avra esito positivo.
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3.4 Collegamento alla rete

Il collegamento alla rete di apparecchi di potenza elevata potrebbero avere ripecussioni negative sulla qualita dell’e-
nergia della rete. Potrebbero presentarsi richieste di impedenza di linea massima Zmax per il collegamento di tali
apparecchi. E’ responsabilita dell’installatore o dell’'utilizzatore assicurarsi che I’ apparecchio sia collegato ad una
linea di corretta impedenza. Si raccomanda di consultare il fornitore locale di energia elettrica.

Controllare che la tensione di rete corrisponda alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici della saldatrice.
Collegare una spina di portata adeguata all’assorbimento di corrente I1 indicato nella targa dati. Assicurarsi che il
conduttore giallo/verde del cavo di alimentazione sia collegato al contatto di terra della spina.

E’ tassativo utilizzare I'apparecchio solo collegato ad una rete di alimentazione dotata di conduttore di terra. Utilizzare
I'apparecchio collegato ad una rete priva di conduttore di terra o ad una presa priva di contatto per tale condutore &
una forma di gravissima negligenza.

Il produttore non si assume alcuna responsabilita per i danni verso persone o cose che si possono creare.

E’ dovere dell’utilizzatore far controllare periodicamente da un elettricista qualificato la perfetta efficienza del condut-
tore di terra dell'impianto e dell’apparecchio in uso.

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

ATTENZIONE!: In caso di uso di prolunghe di alimentazione di rete, la sezione di alimentazione dei cavi della prolunga
non deve essere inferiore a 2.5 mm>.
Non usare prolunghe oltre i 30 m.

Il generatore pud essere alimentato con un motogeneratore.
Per la scelta della potenza del motogeneratore seguire i valori indicati in tabella 1

Tabella 1
Art. Potenza motogeneratore richiesta
553 maggiore o uguale a 10 kVA
558 maggiore o uguale a 8 kVA
555 maggiore o uguale a 10 kVA
557 maggiore o uguale a 18 kVA

3.5 Sollevamento e trasporto

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

3.6 Messa in opera

A AVVISO

Linstallazione della macchina deve essere fatta da personale esperto. Tutti i collegamenti debbono essere eseguiti in
conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto della legge antinfortunistica (norma CEl 26-36 e IEC/EN60974- 9).
Laccensione e lo spegnimento del generatore vengono effettuati tramite il commutatore G.
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3.7 Descrizione dell'apparecchio

Art.553 - WIN TIG DC 220 M

Art.558 - WIN TIG AC-DC 180 M

——=LEBORA
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Art.555 - WINTIGDC 250 T
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A DISPLAY.

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

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

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

G INTERRUTTORE Accende e spegne la macchina
H RACCORDO ingresso gas

AE PRESA a cui collegare il gruppo di raffreddamento Art.1341
Potenza massima erogabile da questa presa 360 VA
AF CONNETTORE
Connettore a tre poli a cui va collegato il cavetto proveniente dal gruppo di raffredamento

@)

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

A AWVISO

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

A AWVISO

Pericolo dovuto a uso errato.

Possibili gravi lesioni personali e danni materiali.

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

INFORMATION

===CEBORA

—_

MACHINE 558 Alla accensione il display visualizza per 5 secondi tutte le

FIRWARE VERSION 007 informazioni riguardanti le versioni del software della saldatrice.

FIRMWARE DATE January29 2020 Successivamente sul display viene visualizzata la schermata
principale rispondente all’impostazione di fabbrica. Loperatore

E::::UV:EE :i::lg;::i:l'm 007 puo saldare immediatamente e regolare la corrente ruotando la

! January 14 202‘0) manopola B.

' N\

S

"—1100A __ 00.0V| 7 T
m il
JOB
q__loc + |PULSE
é élﬁnfﬁpﬁmsuu—m o I - . L . ,
—_T : | Come visualizzato in figura, il display € suddiviso in settori, ogni
P o] U

settore permette di impostare le modalita di funzionamento
- ~/ desiderate.

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

¢ In verde e riquadrato in rosso, viene evidenziata I'ultima impostazione. Ruotando la manopola B
il riquadro rosso si sposta sul nuovo settore selezionato.

: Premendo brevemente la manopola B su questo simbolo si tornera alla schermata precedente a
quella in uso
DE F Selezionando e confermando questo simbolo saranno impostati i parametri di fabbrica del

parametro visualizzato

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

IMPORTANTE

4.1 Barra di stato (settore S)

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

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

di saldatura AC.

4.2 WIZ (Settore 1)
vedi paragrafo 7.1
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5 SALDATURA TIG

5.1 Scelta del processo di saldatura (settore Q)

]

Gl
100 A 00.0V

L N\

~ Selezionare e confermare il settore Q

Selezionare e confermare il processo di saldatura. N.B. la casella
del processo in uso € evidenziata in verde e riquadrata in rosso.

| processi disponibili sono i seguenti:
Dc
E Saldatura MMA con elettrodo rivestito (vedi paragrafo 6)

DC
'é Saldatura TIG DC (vedi paragrafo 5.7)

Saldatura TIG DC APC (Active Power Control), ( vedi paragrafo. 5.1.1)

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

— movimento della torcia.

Lampiezza della variazione di corrente per unita di tensione & regolabile tramite il parametro APC.

Saldatura TIG DC XP (eXtra Pulse). Selezionando I'icona PULSE ON-XP si imposta una corrente pulsata

,':("P: ad altissima frequenza per ottenere un arco piu concentrato.Con questo tipo di pulsato, le impostazioni
sono fisse e definite. La corrente di saldatura indicata ¢ il valore medio della pulsazione ed € regolabile
dab5ai135A

AL solo per art.558

Saldatura MMA AC con elettrodo rivestito (vedi paragrafo 5.6) Adatto per la saldatura su lamiere
magnetizzate. Evita il soffio magnetico della saldatura degli scatolati, € normalmente usato nei lavori di
manutenzione e in tutti i casi dove non si richiede una saldatura con alta penetrazione.

solo per art.558

Saldatura TIG AC+DC (MIX) (vedi paragrafo 5.6) Per la regolazione dei parametri vedi capitolo 8.3.
Questo processo permette di alternare semiperiodi di saldatura AC con semiperiodi di saldatura DC.
La componente DC nel processo, consente di ottenere saldature con maggior penetrazione e velocita,
e contemporaneamente minori deformazioni del pezzo in lavorazione

solo per art.558

Saldatura TIG AC XA (eXtra Amplitude) (vedi paragrafo 5.6). Per la regolazione dei parametri vedi cap.
8.3. Questo processo permette di regolare contemporaneamente le ampiezze della semionda positiva
(pulizia) e negativa (penetrazione). Adatto per la saldatura di lamiere sottili in spigolo, quando si regola
al massimo la semionda negativa.

o.>
|n"‘n

=
|
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solo per art.558

Saldatura TIG AC (vedi paragrafo 5.6) Per la regolazione dei parametri vedi capitolo 8.3. La forma
d’onda quadrata fornisce la massima penetrazione, maggiore velocita di esecuzione , la massima
pulizia, quindi adatto per tutti gli spessori.

|

5.1.1 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

:) Selezionare e confermare il processo di saldatura APC.
(vedi cap. 5)
-

= JOB
pcd; % . 1 |APC
. 50 A MENU
R— -~ Selezionare e confermare la regolazione della corrente APC.
- 2\

DEF
— Impostare e confermare I'ampiezza della variazione della corrente.
: Per tornare alla schermata principale premere la manopola B per
: / un tempo lungo (> 0,7 s)
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5.2 Scelta del tipo di accensione dell’arco (settore P)

100 A

~

00.0V

D_l—/_\—\_']mz

PULSE
| 1 | OFF

| J'Ln I'.!ENU/]

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

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

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

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

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

EVO START Dopo la scarica di alta frequenza/ tensione, che accende I'arco, sono impostati dei
parametri che favoriscono I'unione dei lembi del materiale da saldare nella prima fase di saldatura. La
durata dei suddetti parametri € regolabile dalla schermata principale selezionando il parametro EVO
ST. (( vedi paragrafo 5.2.4)

Dopo avere acceso 'arco a contatto sono impostati dei parametri che favoriscono I'unione dei lembi del
materiale nella prima fase di saldatura. La durata dei suddetti parametri & regolabile dalla schermata
principale selezionando il parametro EVO ST (vedi paragrafo 5.2.4)

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

La durata dei suddetti parametri € regolabile dalla schermata principale selezionando il parametro EVO
ST (vedi paragrafo 5.2.4).

5.21 Accensione con alta frequenza HF

’accensione
circolare corr

dell’arco avviene tramite una scarica di alta frequenza/ tensione, la scarica si ferma appena inizia a
ente di saldatura oppure dopo un timeout (3s). Questo tipo di innesco non necessita di toccare con la

punta dell’elettrodo il pezzo di saldatura. Rispetto all'accensione a contatto, nel caso dell'accensione HF viene meno
il rischio di sporcare con l'elettrodo al tungsteno il pezzo da lavorare. Cercare di innescare I'arco sempre ad una

distanza mas

sima di 2-3mm dal pezzo da lavorare.

16/45
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A AWVISO

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

5.2.2 Accensione Lift a contatto
Questo tipo di accensione prevede il contatto dell’elettrodo con il pezzo da saldare. La sequenza di partenza € la se-

guente:

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

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

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

desiderata ed il gas di protezione.

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

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

che accende I'arco.

5.2.4 Accensione EvoStart - Regolazione

- ~,
100 A 00.0V
= EVO "
nc E.,I, |FULSE 1 JOB Quando siimpostaunaaccensione “EVO ST” compare nello schema
OFF ' del flusso di corrente una icona che pud essere selezionabile
MENU tramite la manopola B.
'k_ - Selezionare e confermare il parametro EVO ST.
- >,
TIG DC HF
(RY  — ] ﬁf
i2s
= EVO -
D“ 1|l
oc [PULSE]| e
GFF '
MENU
| — — g, Impostare la durata e confermare
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5.3 Scelta del modo di partenza (settore O)

c ~
TIG DC HF

100A ___ 00.0V /7

m w.E

Dc ‘ . PULSE JoB
é OFF

\__ L

MENU

- Scegliere e confermare il settore O relativo ai modi di partenza

|"‘1_r""‘|1|"‘15 r"“*l

'n

Scegliere e confermare il modo di partenza.

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

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

5.3.1 Modo manuale (2T)

t£0
- modalita adatta ad eseguire saldature di breve durata o saldature
s automatizzate con robot.

In questa posizione si pud collegare il pedale art. 193

5.3.2 Modo automatico (4T)

It it
N
ITtzo ar_ |
B 120
| i

adatta a realizzare saldature di lunga durata.
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5.3.3 Modo tre livelli (3L)

1 Ly

IJ_\.I

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

5.3.4 Modo quattro livelli (4L)

i e

™

-~

alt i

] N

b vy
-
It altltir i} 4
t£0 | t£0
] —_— —_— I
Con questa modalita I'operatore pud introdurre una corrente
p e intermedia e richiamarla durante la saldatura

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

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

|

1.00 S ' DEF
k p=)
< A\
DGR —
N—
k pem)
5.3.6 Puntatura automatica (4T)

I

™

5.3.7 Intermittenza manuale (2T)

i 1

(PN

5.3.8 Intermittenza automatica (4T)

[

La saldatrice si predispone automaticamente per I'accensione con
alta frequenza (par. 6)

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

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

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

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

L'impostazione del tempo e della corrente sono uguali alla puntatura
2T ma, in questo caso, I'operatore schiaccia e rilascia il pulsante tor-
cia e attende la fine del punto Questa saldatura a punti alterna tempi
di lavoro e tempi di riposo.

Molto usata per chi deve realizzare saldature estetiche e non vuole
deformare il pezzo in lavorazione.

Come in par.5.3.7 ma con gestione del pulsante in 4T come in
par.5.3.6
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5.4 Regolazione dei parametri di saldatura (settore R)

100A ___ 00.0V 7

= wiz Partendo dalla schermata principale selezionare e confermare il
[| D settore R per accedere alla regolazione dei parametri di saldatura

Fe PULSE JOB riassunti in tabella 2

él ! | OFF

& r/_\] MENU Come esempio € descritta la procedeura per la regolazione del
NS | / tempo di Pregas.

—
[ —T

DC PULSE DEF
é 1 1 | OFF
L2rann /D
\ - Selezionare il parametro desiderato.

D "PULSE| DEF Confermare e impostare il parametro scelto, quindi premere
ﬁ éh 1 | OFF — per confermare l'impostazione e passare automaticamente al
o | [ | | I I | ) parametro successivo oppure ruotare la manopola B per scegliere

\— _/ il parametro desiderato.
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N.B Il valore massimo di regolazione della corrente di saldatura dipende dall’articolo della saldatrice.

Tabella 2 - Regolazione parametri di saldatura
Descrizione Min Def Max U.M. Ris

) | ) Diametro elettrodo 0.5 1.6 4.0 mm 0.1
m (solo TIG AC) 0,0197” | 0,0630” 0,1575” inch 0,039”
m Tempo pregas 0.0 0.05 5 S 0,01
m Ampiezza prima corrente 5 25 Iset A 1

f]_’_/_\_\_ﬂ Tempo prima corrente 0.0 0.0 5.0 S 0,1

Tempo salita corrente 0.0 0.0 9.9 S 0,1

f i
. Imax
DA,_/_M Corrent?I (:e%aldatura 5 100 (vedi A y
tabella 3)

Tempo discesa corrente 0.0 0.0 9.9 S 0.1

ﬂ_l—/_b—\_D
&_A—ﬁ Ampiezza corrente di cratere 5 10 Iset A 1

i f Tempo corrente di cratere 0.0 0.0 5.0 s 0.1
D_ﬂ\_ﬂ Tempo postgas 0.0 10 30 s 1
Tabella 3
Art. Imax
553 220 A
555 250 A
557 350 A
558 180 A

5.5 Pulsazione (SETTORE N)

- ~
TIG DC HF Gl
1~ N\
JOB

Dc % é 1 |PULSE

1 OFF

W r/_\l I | I I MENU Selezionare e confermare il settore N relativo alla pulsazione per

T — _/ attivare la modalita pulsato
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PULSE

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

Il parametro si attiva in rosso.

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

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

Con lo stesso metodo si possono selezionare: la corrente di base,

PULSE |PULSE DEF la frequenza di pulsazione e la percentuale della corrente di picco
OFF | ON rispetto alla corrente di base (duty cycle).
| | | I I I | | : Per tornare alla schermata principale premere la manopola B per
\ - un tempo lungo (> 0,7 s)
Tabella 4
Parametro Min Def Max U.M. Ris
‘ ‘ ‘ 0 100 250 A 1

Corrente di picco

:| H |: 5 50 Iset A 1

Corrente di base

0,16 0,16 2500 Hz 1

=

Frequenza

10 50 90 % 1

Duty Cycle
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5.5.1 Frequenza Pulsazione

Frequenza pulsazione

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

Destinct npple pattem

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

Narrow bead and HAZ

5.6 TIG AC (solo art.558)

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

5.6.1 Regolazione Parametri AC (SETTORE U)

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

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

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

5.6.2 Bilanciamento AC

Elettrodo Positivo Elettrodo Negativo | Ossido Arrotondamento
Pulizia Penetrazione elettrodo
0/33% 67% Ossido rimosso Moderato
mediamente visibile
+10 | 23% 87% Ossido rimosso poco | Basso
visibile
-10 | 50% 50% Ossido rimosso molto | Elevato
visibile

3301230/A
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5.6.3 Frequenza AC

Frequenza [HZ]
50 Larghezza bagno di saldatura elevata arco morbido e poco controllabile
200 Larghezza bagno di saldatura ridotta arco stabile e preciso e maneggevole

5.6.4 Ampiezza AC

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

AC Amplitude Adjust

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

molto visibile.

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

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

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

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

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

riduttore di pressione della bombola al raccordo gas H.

Accendere la macchina.

Impostare i parametri di saldatura come descritto nel capitolo 3.2

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

Il flusso di gas inerte deve essere regolato ad un valore

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

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

lettrodo.

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

* &

* S 6 O oo

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

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

litri al minuto fino a 10 volte il diametro dell’elettrodo (Es. diametro 1,6 x10= 16 It/min di Elio). Usare vetri di protezione

D.I.N. 10 fino a 75A e D.I.N. 11 da 75A in poi.
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5.8 Scelta elettrodo

Tabella 6
Denominazione Colore Descrizione ‘ Processo
W Verde TUNGSTENO PURO | AC/DC

Particolarmente adatto per la
saldatura di metalli leggeri e di leghe
di metalli leggeri (alluminio)

WT20 Rosso TUNGSTENO TORIATO AL 2%. DC
Ottime qualita di accensione

WT30 Lilla TUNGSTENO TORIATO AL 3% DC
Ottime qualita di accensione migliori
del WT20

WC20 Grigio TUNGSTENO CERIATO AL 2% | AC/DC

Ottimale la durata, ma innesco piu
difficoltoso che con gli elettrodi
thoriati.

WL20 Blu AL 2% DI LANTANIO ideale per|DC
sostiture, con una maggiore durata,
gli elettrodi thoriati in impianti
automatizzati che saldano acciai
inox in corrente continua. Nel corso
dell'impiego mantiene meglio la
pulizia della punta non alterandone

la geometria
Amperage Range - Gas Type ¢ - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens

.010in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040in. (1 mm) 15-80 15-80
1/16in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225-325
5/32in. (4.0 mm) 400-500 300-400

3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4in. (6.4 mm) 750-1000 500-630
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5.8.1 Preparazione dell’elettrodo

1 Grinding Wheel

Grind end of tungsten on fine grit, hard

abrasive wheel before welding. Do not use

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

Electrode Diameter 2 Tungsten Electrode

A 2% cenated tungsten is recommended.

3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°

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

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

6 SALDATURA MMA DC

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

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

Non toccare contemporaneamente la torcia o la pinza porta elettrodo ed il morsetto di massa.
Accendere la macchina mediante l'interruttore G.

Selezionare, il procedimento MMA.

Regolare la corrente in base al diametro dell’elettrodo, alla posizione di saldatura e al tipo di giunto da
eseguire.

¢ Terminata la saldatura spegnere sempre I'apparecchio e togliere I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

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

* & o o

Per la selezione di questo processo vedi capitolo 5.1

MKA DC G 1.1 OFF

100 A 0.0V

| W2

| JOB

B =

Ruotare la manopola B per variare la corrente di saldatura.

Se si desidera modificare i parametri di saldatura, procedere come segue:
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MMA DC I OFF

100 A 0.0V

M%E[Pﬁtmm' @ ':::,J

Wiz

Selezionare e confermare il settore relativo ai parametri di saldatura.

La conferma consente di accedere ai seguenti parametri di saldatura:

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

scegliere il parametro desiderato.

¢ TEMPO DI HOT START regolabile da 0 a 500 ms.
¢ ARC FORCE regolabile da 0 al 100%. (con saturazione alla corrente massima). Questa sovracorrente
favorisce il trasferimento del metallo fuso (solo per articoli 555 e 557).

7 ALTRE FUNZIONI DEL PANNELLO

71 Funzione WIZ (settore |)

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

711 Impostazione del processo di saldatura (par. 5.1)

100 A 00.0V

[neocer |

. wiz
1~ N\
DC . [PULSE 408
é élll_\l OFF
& MENU

Selezionare e confermare il settore WIZ.
Automaticamente si presenta la scelta successiva

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

Nota: processi AC disponibili solo su Art.558

71.2 Impostazione dell’accensione dell’arco (par. 5.2)

3301230/A
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IGNITION

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

L=l
=

713 Impostazione del modo di partenza (5.3)
™

l It 1

ool [oesl| 12221 12221

: Selezionare e confermare il modo di partenza. Automaticamente si
_/

i
- presenta la scelta successiva.
71.4 Impostazione della saldatura con pulsazione (vedi par. 5.5)
f

Cwiz

PU PULSE]|
ON r — - .
'ii I I I I | = : Se si sceglie PULSE OFF si passa alla schermata principale. Se si
- : /

sceglie PULSE ON vedi paragrafo 5.5.

7.2 MENU (SETTORE M)

- . =

TIG DC HF EI_'

100A ___00.0V 7

- = WIZ

NG

DC PULSE JoB

é{ éll/ﬂll OFF
MENU Visualizza il menu
\ — — 'rLrI' Selezionare e confermare il settore MENU

7.21 Informazioni
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7 )
INFORMATION

LANGUAGES

FACTORY SETUP

TECHNICAL SETTINGS

QUALITY CONTROL

EXIT

Solo per Art.553
. _/ Selezionare e confermare la scelta

- N
INFORMATION

LANGUAGES

FACTORY SET UP

TECHNICAL SETTINGS

ACCESSORIES

QUALITY CONTROL

EXIT

p. A

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

— =\
INFORMATION

LANGUAGES

FACTORY SETUP

TECHNICAL SETTINGS

MEASUREMENT SYSTEM

QUALITY CONTROL

EXIT Solo per Art.558

\ v Selezionare e confermare la scelta
7.2.2 Selezione della lingua

-

~
LINGUE-LANGUAGES -SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

. vy

Selezionare e confermare la lingua desiderata

7.2.3 Impostazioni di fabbrica

- -
FACTORY SETUP
ALL

Selezionare e confermare la scelta
EXCLUDING JOBS

ALL: Riporta la saldatrice alle impostazioni di fabbrica comprese
‘é?(ﬁ_s ONLY le memorie (JOBS).

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

e /

JOBS ONLY: Cancella solo le memorie (JOBS).
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A N

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Confermare la scelta premendo su "YES" quindi scegliere "EXIT"

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

1l2)3|4
r ~
PASSWORD

olo/ o o

Selezionare la prima cifra, premere e ruotare la manopola B ed
impostare 1. Confermare per passare alla cifra successiva.
Nello stesso modo impostare le altre cifre.

‘: Sono disponibili le impostazioni tecniche elencate nella figure

'\ L successive
(o 0\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO03 - SLO 5 ms

HO4 - It 25 A

HOS -tl1 150 ms

HO06 - LCK FREE
\ S/ Selezionare e confermare il parametro che si desidera modificare.
- it

HO5 - tHL 150 ms

HO6 - LCK FREE

HOS - UDJ 1

HOD9 - LIM 100%

H10 -TPH ON

EXIT
- /

./

s
TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

DEF

~ Il parametro si attiva in rosso quindi premere la manopola B.
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= =\ Ruotare la manopola B per impostare il parametro scelto quindi
TECHNICAL SETTING ” ;
pre mere per confermare | 'impostazione.
i — . . .
e Analogamente si possono selezionare, modificare e confermare

tutti i parametri di saldatura che si presentano in successione e
che sono riassunti nella seguente tabella 7.

130 A | , .
DEF Per tornare all’elenco precedente, selezionare e confermare
HOO - IH1 [ . il settore tornare alla schermata precedente Per tornare alla
) schermata principale premere la manopola B per un tempo lungo
- — >075)
Tabella 7
Descrizione Min Def Max U.M. Ris

Ampiezza prima corrente di hot-start

HOO | IH1 (accensione con HF)

0 120 3000 A 1

Ampiezza seconda corrente di hot-start

HO1 | IH2 (accensione con HF)

10 40 100 A 1

Ho2 | tH2 Durata seconda-corrente di hot-start 0 7 250! ms y
(accensione con HF)

Pendenza raccordo hotstart con prima corrente di

HO03 | SLO 1 2 100| A/ms 1
saldatura

HO4 | IL1 | Ampiezza corrente di hot-start (accensione striscio/lift) 5 25 100 A 1

HO5 | tL1 Durata corrente di hot-start (accensione striscio/lift) 0 150 200| ms 1

HO6 | LCK | Blocco impostazione pannello (libero, totale, parziale) | PARTIAL | FREE | TOTAL - -

Gestione UP/DOWN nei JOB

HO8 | UDJ (OFF=non attivata,1=senza roll, 2=con roll) OFF|  OFF 2 ) 1
HO09 | LIM Estensione range livelli di corrente fino al 400% 100 100 400) % -
H10 | TPH Controllo presenza fasi (solo per Art.555 e 557) ON ON OFF| - -
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7.2.5 Accessori (solo per Art.555 e per Art. 557)

GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO

- ~

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

7.2.6 Sistema di misura (solo per Art.558)

< N

MEASUREMENT SYSTEM

IMPERIAL
METRIC oEF

k =)

7.2.7 Controllo qualita

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

-~ ~

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

EXIT Selezionare la tensione minima (V MIN) o massima (V. MAX) quindi

confermare la scelta per impostare il valori di intervento.

OFF corrisponde alla funzione disabilitata. Se durante la saldatura
viene rilevata una tensione fuori dai valori impostati, si accende la
scritta CONTROLLO QUALITA’. Premere la manopola B per cancellare
- Ierrore e ritornare alla schermata di saldatura.

7.3 Programmi memorizzati (SETTORE L)

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

~ ~

100 A 00.0V /¥

0~ N\

1
DC é £| , [PULSE| JOB
! OFF

-~ Selezionare e confermare il settore JOB.
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. )
JOB MANAGEMENT
1

2
3
4

Som

LEGENDA SIMBOLI

-@ memorizza
“O richiama
@ elimina
copia

7.31 Memorizzare un job

T EXIT

JoB _-:_
g

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY '
: | EXIT
_@; ‘O‘ '@ ‘ |E JoB |emm| Premere e selezionare il numero di memoria in cui si vuole salvare
| : il job. In questo esempio il n.1.
. g Confermare la scelta che viene evidenziata in verde.
- n
1-TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4-EMPTY ' '
T EXIT Per salvare il job nella memoria 1, scegliere e confermare 'icona
_@ O‘ E ‘ |E JOB | memorizza e quindi confermgre..
:J Per tornare alla schermata principale premere la manopola B per

un tempo lungo (> 0,7 s)
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7.3.2 Modificare un job

, )
JOB MANAGEMENT
41 - THG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY ' Per modificare o utilizzare un programma procedere come segue:
4- EMPTY - ¢ Entrare nel menu JOB come descritto in 7.3
{ EXIT ¢ Selezionare il JOB da modificare

— ¢ Selezionare e confermare il settore richiama
JOB L
@ |‘© E ‘ El ,J Per tornare alla schermata principale premere la manopola B per
\

un tempo lungo (> 0,7 s).

c n
1 00 A 00-0 V Il programma & disponibile per la saldatura.

. wiz
D_m - se si desidera modificare i parametri di saldatura procedere come

T : T JOB descritto nel capitolo 5.4 e seguenti.
& | 1 | ofF
' | [ | I I | I ‘ MENU se si desidera memorizzare nuovamente procedere come descritto
— J nel paragrafo 7.3.1.

7.3.3 Cancellare un job
Procedere come segue:
¢ Entrare nel menu JOB come descritto in 7.3
¢ Selezionare il JOB da cancellare
¢ Selezionare 'icona eliminare e confermare la scelta

7.3.4 Copiare un job
Procedere come segue:
¢ Entrare nel menu JOB come descritto in 7.3
¢ Selezionare il JOB da copiare e selezionare il settore copia.

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

EXIT

SO0~

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A

|-\
A

2 - EMPTY —
|3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
SOMW M = o
\ ~ Scegliere il numero di memoria in cui si vuole inserire il JOB copiato
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

2 -EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY E}{IT.

DO W |- =
\ J
c \
1-TIG DC HF 120 A

2 -EMPTY

1-EMPTY

4-EMPTY [ _—
DI T [[]] =
= i

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A

2 -EMPTY

3-TIG DC HF 120 A

4- EMPTY '
: EXIT

b

>OW0 ~ o

7.3.5 Saldare con un job

Entrare nel menu JOB come descritto in 11.1
, )
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

EXIT

EREInEES

-

JOB MANAGEMENT N
1-TiG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3- EMPTY
4-EMPTY

ERinE

EXIT

Confermare la memoria scelta, che diventa verde

Scegliere e confermare I'icona memorizza.

Selezionare e confermare il numero desiderato.

Selezionare e confermare il settore JOB.
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-

100 A

00.0V|

2

et T L
oc 7| i " PULSE] J?B
L AR e

7.3.6 Uscire da un job

-~

100 A

00.0V

i

[]_m o
oc g i . Pglﬁ'E_E! A
Wl aig i

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

<

e

JOB MANAGEMENT

- — EXIT
JOB -:
>y

7.4 Test gas (SETTORE

T)

]

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

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

Selezionare e confermare il settore JOB1.

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

La funzione serve per consentire la regolazione del flusso del gas.
Dopo I'attivazione I'elettrovalvola si apre, per 30 secondi, il simbolo lampeggia cambiando colore
ogni secondo. Al termine del tempo I'elettrovalvola si chiude automaticamente. Se si preme la ma-

nopola dell’encoder durante questo tempo I'elettrovalvola si chiude.

38/45 3301230/A



8 GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO PER ART. 557

AG Asola per I'ispezione del livello del liquido refrigerante

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

Al Tappo del serbatoio

8.1 Liquido di raffreddamento

Il liquido refrigerante da utilizzare deve essere il: CEBORA “ITACA GP73190-BIO”.

Questo composto non serve solo a mantenere fluido il liquido a basse temperature, ma serve anche a non avere depositi
calcarei dovuti ad acque dure che pregiudicherebbero la durata del sistema ed in particolare il buon funzionamento
della pompa e della torcia di saldatura. Questo liquido serve anche a mantenere una bassa conducibilita elettrica
all’interno del circuito, per evitare effetti di elettroerosione.

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

9 COMANDI A DISTANZA E ACCESSORI

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

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

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

Per il posizionamento e il trasporto della saldatrice insieme in unione al gruppo di raffreddamento € necessario utilzzare il

carrello Art.1432.

Dopo avere riempito di liquido refrigerante il serbatoio collegare la spina del cavo rete alla presa AE della saldatrice, quindi

collegare il connettore maschio volante 3 poli al connettore AF.

Art. 1260 Torcia TIG solo pulsante ( raffreddata a gas)

Art. 1256 Torcia TIG solo pulsante ( raffreddata a liquido )

Art. 1262 Torcia TIG UP/DOWN. ( raffreddata a gas)

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

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

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

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

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

3301230/A 39/45



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

WIN TIG DC 220 M - Art. 553

TIG MMA
Tensione rete (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Tolleranza tensione di rete (U1) +15% /-20%
Frequenza di rete 50/60 Hz
Fusibile di rete (ad azione ritardata) 25A 16 A 25A 16 A
Potenza assorbita 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAB0% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Collegamento alla rete Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Fattore di potenza (cos¢) 0,99
Gamma corrente di saldatura 5+160 A 5+220A 10+ 110A 10+ 140A
Corrente di saldatura 10 min/40°C 160 A 40% 220 A 30% 110 A35% 140 A 35%
(IEC60974-1) 140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Tensione a vuoto (U0) 82V 88V 82V 88V
Tensione innesco arco (Up) 9,5 kV
Elettrodi utilizzabili J1,5+4,0mm
Pressione max ingresso gas 6 bar (87 psi)
Rendimento >85%
Consumo in stato inattivo <50W
Classe di compatibilita elettromagnetica ‘ A
Classe di sovratensione 1]
Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3
Grado di protezione IP23S
Tipo di raffreddamento AF

Temperatura di funzionamento

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Temperatura di trasporto
e immagazzinamento

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Marchio e Cerificazioni

CE UKCAEAC S

Dimensioni LxPxH

207 mm x 500 mm x 411 mm

Peso netto

16 kg
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WIN TIG DC 250 T - Art.555

e immagazzinamento

TIG MMA

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

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

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%
Collegamento alla rete Zmax 0,154 Q 0,154 O
Fattore di potenza (coso) 0,99
Gamma corrente di saldatura 5+230A 5+250A 10+210A 10+210A
Corrente di saldatura 10 min/40°C 230 A 25% 250 A yy% 210 Ayy%
(IEC60974-1) 180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A 60%

140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Tensione a vuoto (UQ) 55+62V 55+62V
Tensione innesco arco (Up) 13,8 kV
Elettrodi utilizzabili @1,5+4,0mm
Pressione max ingresso gas 6 Bar / 87 psi
Rendimento >85%
Consumo in stato inattivo <50W
Classe di compatibilita elettromagnetica A
Classe di sovratensione Il
Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3
Grado di protezione IP23S
Tipo di raffreddamento AF
Temperatura di funzionamento ‘ -10°C + 40°C
Temperatura di trasporto -25°C + 55°C

Marchio e Certificazioni

CE UKCA EAC S

Dimensioni LxPxH

207x437x411 mm

Peso netto

22,7 kg
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WIN TIG DC 350 T - Art.557

e immagazzinamento

TIG MMA
Tensione rete (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolleranza tensione di rete (U1) +10%
Frequenza di rete 50/60 Hz
Fusibile di rete (ad azione ritardata) 16 A 16 A 20A 16 A
Potenza assorbita 7,8 kVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 kVA 60% 7,8 kVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 KVA 100%
Collegamento alla rete Zmax 0,099 O 0,099 O
Fattore di potenza (coso) 0,99
Gamma corrente di saldatura 5+280A 5+350A 10 +240 A 10 +280 A
Corrente di saldatura 10 min/40°C 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
(IEC60974-1) 245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A 100%
Tensione a vuoto (UQ) 54V 63V 54V 63V
Tensione innesco arco (Up) 13,8 kV
Elettrodi utilizzabili @1,5+4,0mm
Pressione max ingresso gas 6 Bar / 87 psi
Rendimento >85%
Consumo in stato inattivo <50W
Classe di compatibilita elettromagnetica A
Classe di sovratensione i
Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3
Grado di protezione IP23S
Tipo di raffreddamento AF
Temperatura di funzionamento ‘ -10°C + 40°C
Temperatura di trasporto -25°C + 55°C

Marchio e Certificazioni

CE UKCA EAC S

Dimensioni LxPxH

705x1060x975 mm

Peso netto

78 kg
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558

TIG MMA
Tensione rete (U1) 1 X230V
Tolleranza tensione di rete (U1) +15% / -20%
Frequenza di rete 50/60 Hz
Fusibile di rete (ad azione ritardata) 16 A

Potenza assorbita

4,4 KVA 25%

4,4 KVA 40%

2,5 kVA 60%

3,3 kVA 60%

2,2 kVA 100%

3 kVA 100%

Collegamento alla rete Zmax comp 61000-3-12

Fattore di potenza (coso) 0,99

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

Corrente di saldatura 10 min/40°C (IEC60974-1) 180A25 % 130 A 30 %
110 A60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%

Tensione a vuoto (UQ) 103V 84V

Tensione innesco arco (Up) 9,5 kV

Elettrodi utilizzabili 01,5+4,0mm

Pressione max ingresso gas 6 bar / 87 psi

Rendimento >85%

Consumo in stato inattivo <50W

Classe di compatibilita elettromagnetica A

Classe di sovratensione Il

Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3

Grado di protezione IP23S

Tipo di raffreddamento AF

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)
-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

CE UKCAEAC S

207 mm x 500 mm x 411 mm

Temperatura di funzionamento
Temperatura di trasporto e immagazzinamento

Marchio e Cerificazioni

Dimensioni LxPxH
Peso netto 17,5 kg

11  PROTEZIONI GENERATORE

11.1 Protezione termica

In caso di superamento della temperatura massima ammissibile per il corretto funzionamento dell’inverter, 'erogazione
di corrente in uscita alla saldatrice si interrompe. In questa condizione sul display compare la scritta Err 74.

Il ventilatore rimane in funzione per raffreddare I'inverter. Raggiunta la corretta temperatura I'errore sparisce € la
saldatrice & pronta per funzionare.

11.2 Protezione di blocco
All'accensione della saldatrice vengono eseguiti alcuni controlli sulla rete di alimentazione al fine di non abilitare il
funzionamento della saldatrice in casi di anomalie della rete.
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Le anomalie verificate sono le seguenti, la presenza di tale anomalie viene segnata sul display con Err. 76.

saldatrici trifase:

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

- non viene collegato un conduttore di fase.

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

saldatrici monofase:

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

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

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

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

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

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

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

12 CODICI ERRORE

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

13 MANUTENZIONE

Vedi indicazioni contenute nel manuale ‘ Avvertenze generali * 3301151.
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IMPORTANT: BEFORE USING THIS DEVICE, READ THIS MANUAL CAREFULLY AND MAKE SURE YOU UNDERSTAND
ITS CONTENTS.

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

Copyright

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

Always keep this manual at the place where the device is used.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Liability regarding system operation is expressly limited to the system’s function. Further liability of any kind is expressly
excluded. This exclusion of liability is acknowledged upon commissioning of the system by the user.

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

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

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

The system installer is responsible for checking the complete compatibility and correct operation of all components
used in the system. Cebora S.p.A. therefore disclaims all liability for malfunctions/damage to its welding/cutting power
sources and system components due to the installer’s failure to perform these checks.

Cebora is not liable for typographical, spelling or content errors in this manual.
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1 SYMBOLS

A WARNING Indicates a situation of potential danger that could cause severe injury to people

Indicates a situation of potential danger that could cause slight injury to people and

CAUTION material damage to equipment if not respected.

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

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

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

2 WARNINGS

Before handling, unpacking, installing and using the welding power source, it is obligatory to read the
WARNINGS set out in manual 3301151
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21 Warning plate
The following numbered text reflects the numbered boxes on the plate.

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

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

1.1 Wear insulated gloves. Never touch the electrode with bare hands. Never wear damp or damaged gloves.

1.2 Insulate yourself from the workpiece and the ground.

1.3 Disconnect the supply cable plug before working on the machine.

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

21 Keep your head away from the fumes.

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

2.3 Use a suction fan to remove fumes.

3. Sparks generated by welding can cause explosions or fires.

3.1 Keep flammable materials well away from the welding area.

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

3.3 Never weld with closed containers.

4. Arc rays may injure the eyes and burn the skin.

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

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

6 Do not remove or cover warning labels.
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3 GENERAL DESCRIPTIONS

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

3.1 Explanation of plate data

No. Serial number, to be indicated on any request regarding the welding machine.

Ll % (D— Single-phase static frequency converter transformer-rectifier.

=l % (D=  Three-phase static transformer-rectifier frequency converter.

MMA Suitable for welding with coated electrodes.

TIG Suitable for TIG welding.

uo Secondary open-circuit voltage.

X Duty cyqle percen_tage. The duty cyc!e expresses the percentage of 10 minutes during which
the welding machine can run at welding current 12.

Up High-frequency ignition voltage for TIG process.

u2 Secondary voltage with 12 current.

U1 Rated supply voltage.

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

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

liax Max. current absorbed at the corresponding current I, and voltage U,.

This is the maximum value of the actual current consumed, considering the duty cycle. This

o value usually corresponds to the capacity of the fuse (delayed type) to be used as a protection
for the equipment.

Degree of housing protection.
IP23S 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.

S Device suitable for use in locations with increased electrical risk

3.2 Environmental conditions

Room air temperature range:
— in working conditions: -10°C to +40°C (14°F to 104°F)
— in transport or storage conditions: -20°C to 55°C (-4°F to 131 °F)
Air relative humidity:
— up to 50% at 40 °C (104 °F)
— up to 90% at 20 °C (68 °F)
Altitude above sea level:
— up to 1000 m (3281 ft.)
Room air:
— without excessive amounts of dust
— acid free
— free from corrosive gases
— Angle of welding machine support base up to 10%
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3.3 Installation

A WARNING

Connecting high power devices to the mains could have negative repercussions on mains power quality. Line
impedance values lower than the Zmax value indicated in the table may be required for compliance with IEC 61000-
3-12 and IEC 61000-3-11. It is the responsibility of the installer or user to ensure that the device is connected to a
line of correct impedance. It is advisable to consult your local electricity supplier.

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

A WARNING

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

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

A WARNING

Disconnect the device from the power supply before transporting it.

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

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

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

Using the device connected to the mains without an earth conductor or to a socket without a contact for
this conductor constitutes very serious negligence.

The manufacturer declines all responsibility for damage to people or property that may occur.

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

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

Connecting high power devices to the mains could have negative repercussions on mains power quality. Zmax
maximum line impedance demands may arise when connecting such devices. It is the responsibility of the installer
or user to ensure that the device is connected to a line of correct impedance. It is advisable to consult your local
electricity supplier.

Make sure that the mains voltage matches the voltage indicated on the specifications plate of the welding machine.
Connect a plug of adequate capacity for the current consumption I1 indicated on the data plate. Make sure that the
yellow/green conductor of the power cable is connected to the plug’s earth contact.

It is essential to use the device only if connected to a power supply with an earth conductor. Using the device
connected to the mains without an earth conductor or to a socket without a contact for this conductor constitutes
very serious negligence.

The manufacturer declines all responsibility for damage to people or property that may occur.

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

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

CAUTION: If mains power extensions are used, the cable supply cross-section must be at least 2.5 mmz2.
Do not use extensions longer than 30 m.

The power source can be supplied by a motor generator.
Follow the values indicated in table 1 when choosing the motor generator power.

Table 1
Item No Motor generator power required
553 greater than or equal to 10 kVA
558 greater than or equal to 8 kVA
555 greater than or equal to 10 kVA
557 greater than or equal to 18 kVA

3.5 Lifting and transport

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

3.6 Set-up

A WARNING

The machine must be installed by professional personnel. All connections must be carried out according to current
regulations, and in full observance of safety laws (CEI 26-36 and IEC/EN 60974-9).
The power source is turned on and off using switch G.
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3.7 Description of the device

Item No 553 - WIN TIG DC 220 M

Item No 558 - WIN TIG AC-DC 180 M

——=LEBORA
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Item No 555 - WIN TIG DC 250 T
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A DISPLAY.

B ENCODER KNOB
Welding machine behaviour can be set using encoder knob B.

¢ adjusting a parameter
Turn the encoder knob.

¢ selecting a parameter or activating a section.
Rapidly press and release the encoder knob.

¢ Returning to main screen
Hold down for more than 0.7 seconds and release the knob when the main screen is displayed.

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

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

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

G SWITCH Starts and stops the machine
H GAS INLET FITTING

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

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

@)

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

A WARNING

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

A WARNING
Danger due to incorrect use.

Possibility of severe personal injury and damage to property.

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

- Use the functions described only after having fully read and understood all the instructions for operating
system components, and in particular having fully read and understood the safety rules.

26/89 3301230/A



4 DESCRIPTION OF DISPLAY

INFORMATION

_—

===CEBORA
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007 During start-up, for 5 seconds the display presents all the information
FIRMWARE DATE sz 2020 | enonts the main screen (faciory setting). The
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007 blay presents. . y 9
FIRMWARE DATE DISPLAY operator may start welding immediately and may adjust the current
< January14 202_0/ by turning knob B.
' 7\

s

"—1100A __ 00.0V| 7 T
= - w2z +—1
m .
JOB —
Q{5 | oRE
¢ ﬁ*hm% ey |
_F[ c[) l‘J As shown in the figure, the display is subdivided into sectors. Each

. / sector allows you to set the desired operating mode.

¢ To select sectors, press and release knob B so that a sector is highlighted in red. Turn knob B
to select the desired sector, and then briefly press knob B to access the settings of the selected

sector.
¢ The most recent setting is highlighted in green, and boxed in red. When you turn knob B, the red

box moves to the newly selected sector.

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

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

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

4.1 Status bar (sector S)

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

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

is displayed.

4.2 WIZ (Sectorl)
see section 7.1

3301230/A 97/89



5 TIG WELDING

5.1 Choice of welding process (sector Q)

i )

=

TIG DC HF )

100 A 00.0V |4«

JOB
PULSE
| él F M
MENU
~ Select and confirm sector Q.

Select and confirm the welding process. N.B. the box for the
process in use is highlighted in green and boxed in red.

The processes available are as follows:

Dc
E MMA Welding with covered electrodes (see section 6)

DC
'é TIG DC Welding (see section 5.7)

TIG DC APC Welding (Active Power Control), (see section 5.1.1)

This function acts so that when the arc length is shortened, the current increases, and vice versa; the
operator then controls the heat gain and penetration just by moving the welding torch.

The current variation amplitude per unit of voltage is adjustable by means of the APC parameter.

TIG DC XP Welding (eXtra Pulse). Select the ON-XP icon to set a very high frequency pulsed current to
obtain a more concentrated arc. The settings are fixed and defined with this type of pulsed current. The
indicated welding current is the mean value of the pulse and is adjustable from 5 to 135 A.

for Item No 558 only

MMA Welding with covered electrodes (see section 5.6) Suitable for welding magnetised plates. It
avoids magnetic blow when box welding; it is generally used in maintenance work and in all cases in
which high-penetration welding is not required.

for Item No 558 only

TIG AC + DC (MIX) Welding (see section 5.6) To adjust these parameters see section 8.3. This process
makes it possible to alternate AC welding semi-periods with DC welding semi-periods. The DC process
component makes it possible to obtain greater penetration and faster welding with less deformation
of the workpiece.

for Item No 558 only

TIG AC XA Welding (eXtra Amplitude) (see section 5.6). To adjust these parameters see section 8.3.
This process makes it possible to simultaneously adjust the amplitude of the positive (cleaning) and the
negative (penetration) semi-wave. It is suitable for welding thin plate corners when the negative semi-
wave is set on MAXIMUM.

b -] o
i B

o>
I oto

x
Ip%
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for Iltem No 558 only

TIG AC Welding (see section 5.6) To adjust these parameters see section 8.3. The square waveform
provides maximum penetration, greater execution speed, and maximum cleaning and is therefore
suitable for all thicknesses.

|

5.1.1 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

: Select and confirm APC welding process.
(see chapter 5)

= JOB
pcd; % . 1 |APC
= 50 A MENU
R— - Select and confirm APC current adjustment.
- )

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

-~

A

'\__

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

~

JOB

PULSE
1 OFF

| J'Ln I'.!ENU/]

Select and confirm P sector for arc ignition.

GNITION

Select and confirm type of ignition. N.B. the box for the process in

use is highlighted in green.

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

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

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

EVO START After the frequency/voltage discharge, which lights the arc, the parameters are set that
favour joining of the edges of the material to be welded during the first stage of welding. The duration
of the parameters mentioned above may be adjusted from the main screen by selecting parameter EVO
ST. (see section 5.2.4)

After lighting the contact arc, the parameters are set that favour joining of the edges of the material to
be welded during the first stage of welding. The duration of the parameters mentioned above may be
adjusted from the main screen by selecting parameter EVO ST. (see section 5.2.4)

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

The duration of the parameters mentioned above may be adjusted from the main screen by selecting
parameter EVO ST (see section 5.2.4).

5.2.1 HF High-frequency ignition.

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

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

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

1- Touch the workpiece with the electrode tip.

2- Press the torch start button and a very low welding current will begin to circulate in the workpiece

that will not destroy the electrode when detached from the workpiece.

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

circulate on the workpiece.

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

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

lights the arc.

5.2.4 EvoStart ignition - Regulation

- ~,
nc E‘I.I' 'PLILSE [ o ,
OFF ' When an “EVO ST” ignition is set, an icon appears on the current
MENU control-flow graph that can be selected by means of knob B.
'k_ e, Select and confirm the EVO ST parameter.
- >,
RN — ﬁf
i2s
= EVO =
fi*% 1| M
oc [PULSE]| +4e
é OFF |
‘ MENU
| — — g, Set the duration and confirm
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5.3 Choice of START-UP mode (sector O)

c ~
TIG DC HF

100A ___ 00.0V /7

m w.E

Dc ‘ . PULSE JoB
é OFF

\__ L

MENU

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

|"‘1_r""‘|1|"‘15 r"“*l

'n

=

. J Select and confirm the start-up mode.

The following start modes are available:
NOTE.

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

5.3.1 Manual mode (2T)

1¥0

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

5.3.2 Automatic mode (4T)

Y

at |l

ITtzo
==/ N\ t#0
| - — —

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

1 Ly

IJ_\.I

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

5.3.4 Four level mode (4L)

i e

™

-~

alt i

] N

b iy
-

It altltitn |l A

t£0
/ 150
] —_— —_— I
With this mode, the operator can introduce an intermediate current

. —/  and restore it during welding.

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

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

|

\ p=)
- N\
PR —
V—
k p=)

5.3.6 Automatic spot welding (4T)

I

™

5.3.7 Manual pause time welding (2T)

i 1

(PN

The welding machine presets automatically for high-frequency igni-
tion (section 6)

Spot welding time activates in red, then press knob B

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

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

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

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

Widely used to obtain aesthetically pleasing welding, without defor-
ming the workpiece.

5.3.8 Automatic pause time welding (4T)

[

As in section 5.3.7 but with button management in 4T as in section
5.3.6
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5.4 Adjustment of welding parameters (sector R)

<
| TIG DC HF &

100 A 00.0V [F

Ll Wiz
D_ﬂ_ﬂ Starting out from the main screen, select and confirm R sector to

be é . PULSE JoB access adjustment of the welding parameters as in table 2.
i OFF
& MENU By way of example, the procedure for adjusting Pre-flow time is
S | / described.

0.05s
I I
bC PULSE DEF
é 1 1 | OFF
ﬁL 1] [
. A Select the required parameter.

T
o0 750
0.5s

OC | "PULSE| BEE. , _

ﬂ; &.1 I | OFF T Confirm and set the selected parameter. Then press to confirm the

[ setting and automatically move on to the next parameter, or turn
e 9 y

\— _/ knob B to select the desired parameter.
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N.B The maximum adjustment value of the welding current depends on the welding machine article.

Table 2 - Weld parameter regulation
Description Min Def Max UM Sol.

) | ) Electrode diameter 0.5 1.6 4.0 mm 0.1
[I_;ﬂ\_lj (only TIG AC) 0.0197” | 0.0630” 0.1575” inch 0.039”
m Pre-flow time 0.0 0.05 5 s 0.01
m Amplitude of starting current 5 25 Iset A 1

f]_,_/_\_\_ﬂ S.C. Time 0.0 0.0 50 s 01

Current ramp up time 0.0 0.0 9.9 S 0.1

f i
. Imax
[L,_/_M We|d|(r|12€ct;Jrrent 5 100 (see A y
table 3)

Current ramp down time 0.0 0.0 9.9 S 0.1

ﬂ_l—/_b—\_D
&_A—ﬁ Amplitude of crater filling current 5 10 Iset A 1

|j ﬂ Crater current time 0.0 0.0 5.0 s 0.1
D_ﬂ\_ﬂ Postflow time 0.0 10 30 s 1
Table 3

Item No Imax
553 220 A
555 250 A
557 350 A
558 180 A

5.5 Pulse (SECTOR N)

- ~
TIG DC HF m“'
] = Wiz
D_I_/_\_\_D
JOB
DC % é . t PglﬁﬁE
AN MENU
| sl h— / Select and confirm sector N for pulsation to activate pulsed mode
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~

PULSE

1/

U |

100 A
50 A

OFF

JU1

PULSE

1.00 Hz
| 50%

PULSE
ON

]!

L/

DEF

U

Select and confirm PULSE ON to access pulse parameters setting.

The parameter activates in red.

Confirm and set the selected parameter. Confirm the setting to
move on to the next parameter, or turn knob B to select the desired
parameter.
By means of the same method, it is possible to select: base current,
pulse frequency and percentage of peak current vs base current

(Duty Cycle).

To return to the main screen, press knob B (do not release

immediately) (> 0.7 sec).

Table 4

Parameter Min Def Max UM Sol.
‘ ‘ . ‘ 0 100 250 A 1
Peak current
:| H |: 5 50 Iset A 1
Base current

0.16 0.16 2500 Hz 1
Frequency

10 50 90 % 1
Duty Cycle

3301230/A 67/89




5.5.1 Pulse frequency

Pulse frequency

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

Destinct npple pattem

Narrow bead and HAZ

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

5.6 TIG AC (only Iltem No 558)

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

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

Table 5 - AC PROCESS PARAMETERS SETTING
Process Description Min. Def Max UM Res.
EP(+) Balancing AC ENPS 0.0 EES - 1
TIGAC EN )
f.AC 90 Hz Frequency AC 50 90 200 Hz 1
. EP 8 EP-8
Balancing AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
+ AC+DC Duty Cycles
TIG e~ [ [] [
AC+DC ene)| = L[| Frequency AC 50 90 200| Hz 1
Duty Cycle TAC+DC
50% fAC 90Hz  15.0Hz
Duty Cycle 20 50 90 % 1
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. EP 8 EP-8
ot . Balancing AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
TIG 2 XA
AC-XA | | ENO) E Frequency AC 50 90 200| Hz 1
f.AC 90 Hz Adjustment EP-1| EP-50| EP-80 % 1
Amplitude AC EN1| EN50| EN 80 °
MMA HOT START Current 0.0 50 100 % 1
AC HOT START
HOT START Time 0.0 200 500 ms 10
Select the desired parameter. The parameter activates in red.
Confirm and set the selected parameter. Then press to confirm the setting and automatically move on to the next
parameter, or turn knob B to select the desired parameter.
5.6.2 Balancing AC
Positive Electrode Negative Electrode | Oxide Electrode
Cleaning Penetration rounding
0]33% 67% Removed oxide Moderate
moderately visible
+10 | 23% 87% Removed oxide Bottom
barely visible
-10 | 50% 50% Removed oxide very vi- | High
sible
-
I - ] I = |
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5.6.3 Frequency AC

Frequency [HZ]
50 Very wide weld bath, arc soft and barely controllable
200 Narrow weld bath, arc stable, precise and manageable

5.6.4 Amplitude AC

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

AC Amplitude Adjust
+80% Increased penetration and heat input, high welding speed, less electrode rounding,
oxide removal area barely visible
-80% Lower heat input, greater electrode rounding, oxide removal area highly visible.
5.7 TIGDC

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

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

Connect the torch connector to connector of the welding machine.

Connect the fitting of the torch gas hose to the E machine connector and the gas hose coming from the
cylinder pressure regulator to the gas fitting H.

Turn on the machine.

Set the welding parameters as described in section 3.2.

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

The inert gas flow must be set at a value

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

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

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

> & o

* S 6 & o o

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

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

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

Table 6
Name Colour Description Process
W Green PURE TUNGSTEN Particularly suitable for welding | AC/DC
light metals and metal alloys (aluminium)
WT20 Red 2% THORIATED TUNGSTEN DC
Optimum
ignition quality
WT30 Lilac 3% THORIATED TUNGSTEN Optimum ignition | DC
quality, better than WT20
WC20 Grey 2% CERIATED TUNGSTEN Optimum durability, but | AC/DC
striking more difficult than with thoriated electrodes.
WL20 Blue 2% LANTHANUM ideal as a more durable | DC
replacement for thoriated electrodes in automated
systems that weld stainless steel with direct current.
During use, the tip stays cleaner with no change to
the geometry
Amperage Range - Gas Type 4 - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
{(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens
.010 in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040in. (1 mm) 15-80 15-80
1/16in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225-325
5/32 in. (4.0 mm) 400-500 300-400
3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4in. (6.4 mm) 750-1000 500-630
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5.8.1 Preparing the electrode

1 Grinding Wheel

Grind end of tungsten on fine grit, hard

abrasive wheel before welding. Do not use

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

Electrode Diameter 2 Tungsten Electrode

A 2% cenated tungsten is recommended.

3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°

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

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

6 MMA DC WELDING

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

¢ Make sure that the G switch is in position 0, then connect the welding cables, observing the polarity re-
quired by the manufacturer of the electrodes you will be using; also connect the clamp of the ground ca-
ble to the workpiece, as close to the weld as possible, making sure that there is good electrical contact.
Do not touch the torch or the electrode holder and the earth clamp simultaneously.

Turn on the machine using the G switch.

Select MMA process.

Adjust the current based on the electrode diameter, welding position and type of weld to be made.
Always remember to shut off the machine and remove the electrode from the clamp after welding.

A WARNING
Beware of electrical shocks

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

> S & o o

To select this process, see section 5.1.

MKA DC G 1.1 OFF

100 A 0.0V

| W2

| JOB

B =

To modify the welding parameters, proceed as follows:

Turn knob B to change the welding current.
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MMA DC I OFF

100 A 0.0V

Wiz

M%E[Pﬁtmm' @ ':::,J

Confirmation enables access to the following welding parameters:

Select and confirm the sector relative to welding parameters.

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

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

¢ ARC FORCE adjustable from 0 al 100%. (with saturation at maximum current). This overcurrent facilitates
transfer of melt metal (only for 555 and 557 items).

7 OTHER PANEL FUNCTIONS

71  WIZ function (sector )

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

711 Setting the welding process (section 5.1)
[neocer |
100 A 00.0V ¥

L~ Nl

DC PULSE Joe
é ¢1 ! | OFF
<& |1 I I I I MENU Select and confirm the WIZ sector.
\ e The next choice is automatically displayed

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

Note: AC processes available only on ltem No 558
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71.2  Setting arc ignition (section 5.2)
=

=
:_/’

-
IGNITION

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

71.3 Setting start-up mode (section 5.3)

! i L Tig W

[ A A

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

N

71.4 Setting for pulse welding (see section 5.5)
f

PU PULSE|
ON r - - .
'ii I I I I | = : If PULSE OFF is selected, the main screen is displayed. If PULSE
- ' 4 ON is selected, see section 5.5.

7.2 MENU (SECTOR M)

(; . N

TIG DC HF o

100 A 00.0V
N | K

Al Al EE

l\ﬁ — N _n_n_ MENU Show the menu

Select and confirm MENU sector

74/89
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7.21 Information

' =
INFORMATION

LANGUAGES

FACTORY SETUP

TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL

EXIT
For Item No 553 only
- / Select and confirm
- 0
INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

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

e 2\

INFORMATION

LANGUAGES

FACTORY SETUP

TECHNICAL SETTINGS

MEASUREMENT SYSTEM

QUALITY CONTROL

EXIT

\ J

For Item No 558 only
Select and confirm

7.2.2 Language selection

- 2\
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

Select and confirm the language desired

7.2.3 Factory setup

- -\
E;lc-:LumNG Tonc Select and confirm
ALL: Restores the welding machine to factory settings, including
JOBS ONLY memories (JOBS).
EXIT
EXCLUDING JOBS: Restores the welding machine to factory
settings, excluding memories.
A S/

JOBS ONLY: Deletes only the memories (JOBS)
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A N

ALL

e Are you sure ?

JOBS

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

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

1l2)3|4
r ~
PASSWORD

olo/o o

Select the first digit, press and turn knob B and set 1. Confirm in order
— to move on to the next digit.
‘: Set the other digits in the same manner.

A

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

The parameter is activated in red; then press knob B.
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. n

Turn knob B to set the selected parameter; then press to confirm

0 ] 250 the setting.
Similarly, you can select, modify and confirm all the welding
parameters that appear in succession, and are summarised in

130 A |
DEF table 7.
HOO - IH1 I - To return to the previous list, select and confirm the sector to
) return to the previous screen. To return to the main screen, press
— S— and hold button B (> 0.7 s).
Table 7
Description Min Def Max UM Sol.

Amplitude of hot-start starting current

HOO | IH1 (ignition with HF)

0 120 3000 A 1

Amplitude of hot-start second current

HO1 | 1H2 (ignition with HF)

10 40 100 A 1

Ho2 | tH2 Duration of hcl>t'—star'f second current 0 7 250! ms y
(ignition with HF)

Gradient of hotstart fitting with starting welding

HO03 | SLO 1 2 100| A/ms 1
current
HO4 | IL1 Amplitude of hot-start current (ignition striking/lift) 5 25 100 A 1
HO5 | tL1 Duration of hot-start current (ignition striking/lift) 0 150 200| ms 1
HO06 | LCK Panel setting lock down (free, total, partial) PARTIAL | FREE | TOTAL - -
UP/DOWN handling during JOBS )
Ho8 | UDJ (OFF=not activated, 1=without roll, 2=with roll) OFF|  OFF 2 !
HO09 | LIM Current level range extension up to 400% 100 100 400) % -
H10 | TPH Phase detection (For Item No 555 and 557 only) ON ON OFF| - -
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7.2.5 Accessories (For Item No 555 and 557 only)

COOLING UNIT

- ~

ACCESSORIES

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

A A

7.2.6 Measuring system (only for Item No 558)

< N

MEASUREMENT SYSTEM

IMPERIAL
METRIC oEF

=)

L.

The measuring system can be selected for Item No 558

7.2.7 Quality Control

-~ ~
V. MIN This function enables checking that the arc voltage remains within
V. MAX preset values.

EXIT Select minimum voltage (V MIN) or maximum voltage (V MAX) then

confirm to set intervention value.

OFF corresponds with disabled function. If, during welding, the
voltage does not correspond to the values set, the wording QUALITY
CONTROL appears. Press knob B to delete the error and return to the
- welding screen.

7.3 Saved programs (SECTOR L)

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

~ ~

100 A 00.0V [

0" N\

1
DC é £| , [PULSE| JOB
! OFF

-~  Select and confirm the JOB sector.
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. )
JOB MANAGEMENT
1

2
3
4

EXIT

b=

DOm0

LEGEND of SYMBOLS

-@ save
“O retrieve

@ delete

7.31 Saving a JOB

JOB MANAGEMENT
1 - TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY
| EXIT
‘O‘ '@ ‘ |E P Press and select the memory number in which the JOB is to be
: saved. In this example, no. 1
Confirm the choice that is highlighted in green.
. )
1 - TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT To save the JOB in memory 1, select and confirm the icon, save,
and then confirm.
@ O‘ E ‘ El s : To return to the main screen, press knob B (do not release

= immediately) (> 0.7 sec).
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7.3.2 Modifying a JOB

- )
JOB MANAGEMENT
1 - TiG DC HF 100 A

2 -EMPTY

3 - EMPTY To modify or use a program, proceed as follows:
4- EMPTY t - ¢ Access the JOB menu as described in 7.3
{ EXIT ¢ Select the JOB to be modified
¢ Select and confirm retrieve sector
@ |‘- E ‘ El N , To return to the main screen, press knob B (do not release
\,

immediately) (> 0.7 sec).

100 A 00.0V

m Wiz The program is available for welding.

E| BULSE JOB to modify welding parameters, proceed as described in section
l

5.4 and the following sections.

OFF ‘

to save once more, proceed as described in section 7.3.1.

7.3.3 Deleting a JOB

To do so, proceed as follows:
¢ Access the JOB menu as described in 7.3
¢ Select the JOB to be deleted
¢ Select the "delete" icon and confirm choice

7.3.4 Copying a JOB
To do so, proceed as follows:
¢ Access the JOB menu as described in 7.3
¢ Select the JOB to be copied, then the sector: copy.

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

|-\
A

EXIT

SO0~

-
JOB MANAGEMENT

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

EXIT

SOMWM =S

~ Select the memory number in which the copied JOB is to be inserted
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY '
: . . I EXIT
S M |~ o
\ J

-

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

Slom

| EXIT

~
JOB MANAGEMENT

JOB -:
_/

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

3-TIG DC HF 120 A
4- EMPTY

> <> |

7.3.5 Welding with a JOB

1 EXIT

b

Access the JOB menu as described in 11.1
, )
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

1 EXIT

Confirm the selected memory, which turns green

Select and confirm the icon save.

JOB :
g,

ERD

-

JOB E
J

JOB MANAGEMENT N
1-TiG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3- EMPTY
4-EMPTY

EXIT

ERinE

Select and confirm the desired number.

Select and confirm the JOB sector.
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-

100 A

L~ N

00.0V|

2

wiz

JOB

Wl

4

MENU

J

7.3.6

-~

Logging off from a JOB

100 A 00.0V

i

[]_m o
oc g i . Pglﬁ'E_E! A
Wl aig i

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

JOB MANAGEMENT

<

e

- — EXIT
JOB -:
>y

7.4 Testgas (SECTORT)

I

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

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

Select and confirm the JOB1 sector.

Select and confirm the EXIT sector.

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

The function enables adjustment of the gas flow.

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

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

AG Slot to inspect the coolant fluid level
AH Quick-fitting valves to which torch cooling pipes are connected (NB: they must not be short-circuited).
Al Tank cap

8.1 Coolant

The coolant to be used is: CEBORA “ITACA GP73190-BIO”.

This compound is used not only to keep the coolant fluid at low temperatures but also to prevent limescale deposits
due to hard water, which would affect system durability and in particular the proper operation of pump and welding
torch. This fluid also maintains low electrical conductivity inside the circuit, to avoid electrical discharge
effects.

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

9 REMOTE CONTROLS AND ACCESSORIES

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

ITEM NO 1341 - Cooling unit for Item No 555.

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

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

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

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

ltem No 1260  TIG button only (gas-cooled)

ltem No 1256  TIG button only (fluid-cooled)

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

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

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

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

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

ltem No 1192 5 m extension cable for remote control Item No 187
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Controls that include a potentiometer adjust the welding current from the minimum to the maximum current setting
by means of power source generator.
Controls with UP/DOWN logic control welding current from the minimum to the maximum value.
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10 TECHNICAL SPECIFICATIONS

WIN TIG DC 220 M -Item No 553

TIG MMA
Mains voltage (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Mains voltage tolerance (U1) +15% / -20%
Mains frequency 50/60 Hz
Mains fuse (delayed action) 25A 16 A 25A 16 A
Power consumed 3,8 kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA6B0% | 2,8kVA60% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA 100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Mains connection Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Power factor (cos¢) 0,99
Welding current range 5+160A 5+220A 10+ 110A 10+ 140 A
Welding current 10 min/40°C (IEC 60974-1) 160 A 40% 220 A 30% 110 A 35% 140 A 35%
140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Open-circuit voltage (U0) 82V 88V 82V 88V
Arc striking voltage (Up) 9,5 kV
Usable electrodes d15+4,0mm
Max. gas inlet pressure 6 bar (87 psi)
Efficiency >85%
Consumption in idle state <50W
Electromagnetic compatibility class A
Overvoltage class 1]
Degree of pollution (IEC 60664-1) 3
Degree of protection IP23S
Cooling type AF

Working temperature

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport and storage temperature

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Marking and Certifications

CE UKCAEAC S

Dimensions (WxDxH)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Net weight

16 kg
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WINTIGDC 250 T - Item 555

TIG MMA
Mains voltage (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Mains voltage tolerance (U1) +10%
Mains frequency 50/60 Hz
Mains fuse (delayed action) 16 A 10A 16 A 10A
Power consumed 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%
4,0 kVA 60% 5,0 kVA 60% 4,9 kVA 60% 7,0 kVA 60%
2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%
Mains connection Zmax 0,154 Q 0,154 O
Power factor (cos¢) 0,99
Welding current range 5+230A 5+250A 10+ 210 A 10+ 210A
Welding current 10 min/40°C (IEC 230 A25% 250 A yy% 210 Ayy%
60974-1) 180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A 60%
140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Open-circuit voltage (U0) 55 +62V 55 +62V
Arc striking voltage (Up) 13,8 kV
Usable electrodes @1,5+4,0mm
Max. gas inlet pressure 6 Bar / 87 psi
Efficiency >85%
Consumption in idle state <50W
Electromagnetic compatibility class A
Overvoltage class 1
Degree of pollution (IEC 60664-1) 3
Degree of protection IP23S
Cooling type AF
Working temperature ‘ -10°C + 40°C ‘
Transport and storage temperature -25°C + 55°C

CE UKCA EAC S

207x437x411 mm
22,7 kg

Marking and Certifications

Dimensions (WxDxH)
Net weight
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WIN TIG DC 350 T - Item 557

MMA
Mains voltage (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Mains voltage tolerance (U1) +10%
Mains frequency 50/60 Hz
Mains fuse (delayed action) 16 A 16 A 20A 16 A
Power consumed 7,8 KVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 kVA 60% 7,8 KVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 KVA 100%
Mains connection Zmax 0,099 O 0,099 O
Power factor (cos¢) 0,99
Welding current range 5+280A 5+350A 10+ 240 A 10+ 280 A
Welding current 10 min/40°C (IEC 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
60974-1) 245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A100%
Open-circuit voltage (U0) 54V 63V 54V 63V
Arc striking voltage (Up) 13,8 kV
Usable electrodes @1,5+4,0mm
Max. gas inlet pressure 6 Bar / 87 psi
Efficiency >85%
Consumption in idle state <50W
Electromagnetic compatibility class A
Overvoltage class 1
Degree of pollution (IEC 60664-1) 3
Degree of protection IP23S
Cooling type AF
Working temperature -10°C + 40°C
Transport and storage temperature -25°C + 55°C

Marking and Certifications

CE UKCA EAC S

Dimensions (WxDxH)

705x1060x975 mm

Net weight

78 kg
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WIN TIG AC-DC 180 M - Item 558

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

Power consumed

4,4 KVA 25%

4,4 KVA 40%

2,5 kVA 60%

3,3 kVA 60%

2,2 kVA 100%

3 kVA 100%

Mains connection Zmax

comp 61000-3-12

Cooling type

Power factor (cos) 0,99
Welding current range 5+180A 10+130A
Welding current 10 min/40°C (IEC 60974-1) 180 A 25 % 130 A 30 %
110 A60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%
Open-circuit voltage (U0) 103V 84V
Arc striking voltage (Up) 9,5 kV
Usable electrodes @1,5+4,0mm
Max. gas inlet pressure 6 bar / 87 psi
Efficiency >85%
Consumption in idle state <50W
Electromagnetic compatibility class A
Overvoltage class 11
Degree of pollution (IEC 60664-1) 3
Degree of protection IP23S
AF

Working temperature

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport and storage temperature

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Marking and Certifications

CE UKCAEAC S

Dimensions (WxDxH)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Net weight

17,5 kg

11 POWER SOURCE PROTECTIONS

11.1 Thermal protection

If the maximum permissible temperature for correct operation of the inverter is exceeded, the current output to the

welding machine is interrupted. In this condition, Err. 74 appears on the display.

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

welding machine is ready to operate.

11.2 Lock protection

When the welding machine is switched on, a number of checks are performed on the power supply network to disable
welding machine operation in the event of a mains fault.
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The anomalies checked are as follows; the presence of these anomalies is indicated on the display by Err. 76.
three-phase welding machines:

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

- no phase conductor is connected.

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

single-phase welders:

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

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

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

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

Pressure sensor cut-in can be caused by a lack of coolant.

12 ERROR CODES

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

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

74 Thermal cutout Wait until the power source cools

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

circuit

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

in welding) been set.

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

in welding) been set.

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

board and control

13 MAINTENANCE

See the instructions in General Warnings manual 3301151.
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WICHTIG: DIESE BETRIEBSANLEITUNG MUSS VOR DER VERWENDUNG DES GERATS AUFMERKSAM
DURCHGELESEN WERDEN.

WICHTIG: Vor der Lektiire dieser Betriebsanleitung muss man die Anweisungen im Handbuch 3301151
»Allgemeine Sicherheitshinweise“ aufmerksam gelesen und vollstandig verstanden haben.

Urheberrecht.

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

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

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

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

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

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

Eine unsachgemiaBe Ausfilhrung der Installation kann zu Sachschdden und unter Umstdnden auch zu
Personenschéden fiihren. Fiir Verluste, Schdden oder Kosten, die auf fehlerhafte Installation, unsachgemaBen
Betrieb oder unsachgemaBe Verwendung und Wartung zuriickzufiihren sind oder in irgendeiner Weise damit
zusammenhangen, wird keine Haftung libernommen.

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

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

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

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

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

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

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

Cebora Uibernimmt keine Haftung fur Druck-, Schreib- oder inhaltliche Fehler in der vorliegenden Betriebsanleitung.

1 SYMBOLE

WARNUNG Hinweis auf eine mégliche Gefahr, die schwere Personenschaden zur Folge haben

A kénnte.

Hinweis auf eine mogliche Gefahr, dessen Missachtung leichte Personenschaden

el oder Sachschaden an den Geraten zur Folge haben kénnte.

Hinweis auf wichtige Informationen fiir den Anwender, deren Missachtung Schaden
SICHERHEITSHINWEIS!

an den Geréaten zur Folge haben kdnnte.

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

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

2 SICHERHEITSHINWEISE

Vor der Handhabung, dem Auspacken, der Installation und dem Betrieb der SchweiBstromquelle miissen
zwingend zuerst die SICHERHEITSHINWEISE im Handbuch 3301151 gelesen werden.
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241

Sicherheitsschild

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

B. Die Drahtférderrollen kdnnen Verletzungen an den Handen verursachen.
C. Der Schweidraht und das Drahtvorschubgerat stehen wéhrend des SchweiBens unter Spannung. Die Hédnde und
Metallgegenstéande fernhalten.

1.

11

Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verursachte Stromschldge kénnen tddlich sein. Fir einen
angemessenen Schutz gegen Stromschlage sorgen.
Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit bloBen Handen berthren. Keinesfalls feuchte oder

schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

1.2
1.3
2.
21
2.2
2.3
3.
3.1
3.2
3.3
4.
41

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

Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres Netzkabels abziehen.

Das Einatmen der beim SchweiBen entstehenden Dampfe kann gesundheitsschédlich sein.

Den Kopf von den Dampfen fernhalten.

Zum Abflihren der Dampfe eine lokale Zwangsliftungs- oder Absauganlage verwenden.

Zum Beseitigen der Ddmpfe einen Sauglifter verwenden.

Die beim SchweiBen entstehenden Funken kénnen Explosionen oder Brande auslésen.

Keine brennbaren Materialien im SchweiBbereich aufbewahren.

Die beim SchweiB3en entstehenden Funken kénnen Brénde auslésen. Einen Feuerldscher in der unmittelbaren
Nahe bereithalten und sicherstellen, dass eine Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen kann.
Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behaltern ausfiihren.

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

SchweiBhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigneten Gehdrschutztragen und bei Hemden den Kragen
zukndpfen. Einen SchweiBhelm mit einem Filter mit der geeigneten Toénung tragen. Einen kompletten
Kérperschutz tragen.

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

Die Sicherheitsschilder nicht abdecken oder entfernen.
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3 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

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

3.1 Erlauterung der Angaben auf dem Typenschild

Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen zum Schweil3gerat angegeben werden.
1 % CDHbH ;;: Statischer Einphasen-Frequenzumrichter Transformator-Gileichrichter

2 }-QD— Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter Transformator-Gleichrichter

MMA Geeignet zum SchweiBen mit umhdlliten Elektroden

WIG Geeignet zum WIG-SchweiBen

uo Leerlauf-Sekundérspannung

X Einschaltdauer. Die Einschalltda.uer ist der guf eineq Nutzungszelitraum von 10. Minuten
bezogene Prozentsatz der Zeit, die das Schweigerat mit dem Schwei3strom 12 arbeiten kann.

Up Spannung fiir die Hochfrequenzziindung fir das WIG-Verfahren

u2 Sekundarspannung beim Schweildstrom 2.

U1 Nennspannung.

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

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

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

Maximale effektive Stromaufnahme unter Bertcksichtigung der Einschaltdauer. Normalerweise

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

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

S Geeignet zum Betrieb in Bereichen mit erhéhter elektrischer Gefahrdung.

3.2 Umgebungsbedingungen

Temperaturbereich der Umgebungsluft:
— beim Betrieb: -10°C bis +40°C (14°F bis 104°F)
— bei Transport und Lagerung: -20°C bis 55°C (-4°F bis 131°F)
Relative Luftfeuchte:
— bis 50% bei 40°C (104°F)
— bis 90% bei 20°C (68°F)
Hohe Uber dem Meeresspiegel:
— bis 1000 m (3281 ft.)
Umgebungsluft:
— nicht ibermaBig staubhaltig
— sdurefrei
— frei von korrosiven Gasen
— Max. Neigung der Aufstellflache 10%
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3.3 Installation

A WARNUNG

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

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

A WARNUNG

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

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

A WARNUNG

Das Gerat vor dem Transport vom Stromnetz trennen.

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

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

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

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

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

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

Wird der Schalter G in die Schaltstellung OFF geschaltet, erscheint auf dem Display die Meldung: Power Off
Vor dem Wiedereinschalten des Geréts abwarten, bis diese Meldung wieder vom Bildschirm verschwunden ist.
Wird die Stromquelle eingeschaltet, wahrend die Meldung ,,Power OFF“ angezeigt wird, erfolgt keine Einschaltung.
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3.4 Netzanschluss

Werden Geréate mit hoher Leistung ans Netz angeschlossen, kann sich das nachteilig auf die Qualitat der vom Netz
kommenden Energie auswirken. Fir den Anschluss derartiger Gerdte muss die Netzimpedanz unter Zmax liegen. Der
Installateur oder der Anwender ist dafiir verantwortlich, sicherzustellen, dass das Geréat an ein Netz mit der richtigen
Impedanz angeschlossen wird. Es wird empfohlen, das 6rtliche Stromversorgungsunternehmen zu Rate zu ziehen.

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

Das Gerat muss fur den Betrieb zwingend an ein Stromnetz mit Erdleiter angeschlossen werden. Wird das Gerét fir
den Betrieb an ein Stromnetz ohne Erdleiter oder an eine Steckdose ohne Kontakt fir den Erdleiter angeschlossen,
gilt dies als grobe Fahrlassigkeit.

Der Hersteller haftet nicht fur die hieraus entstehenden Personen- und Sachschéden.

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

Der Nennstrom des LS-Schalters bzw. der Schmelzsicherungen, die zwischen das Stromnetz und das Geréat geschaltet
sind, muss
der Stromaufnahme 1 des Gerats angemessen sein. Die technischen Daten des Gerats prtfen.

ACHTUNG!: Bei Verwendung von Verldngerungen des Netzkabels muss deren Querschnitt mindestens 2,5 mm?2
betragen.
Keine Verldngerungen mit einer Gesamtlange von mehr als 30 m verwenden.

Die Stromversorgung der Stromquelle darf von einem Motor-Generator kommen.
Bei der Wahl der Leistung des Motor-Generators die Angaben in Tabelle 1 beachten.

Tabelle 1
Art. Erforderliche Leistung des Motor-Generators
553 mindestens 10 kVA
558 mindestens 8 kVA
555 mindestens 10 kVA
557 mindestens 18 kVA

3.5 Anheben und Transport

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

3.6 Inbetriebnahme

A WARNUNG

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

Die Stromquelle mit dem Schalter G ein- und ausgeschaltet.
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3.7 Beschreibung des Gerits

Art. 553 - WIN TIG DC 220 M

Art. 558 - WIN TIG AC-DC 180 M




Art. 555 - WIN TIG DC 250 T




A DISPLAY.

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

¢ Parameter einstellen
Den Drehregler drehen.

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

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

C POSITIVE AUSGANGSKLEMME (+)
NEGATIVE AUSGANGSKLEMME (-)

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

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

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

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

@)

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

A WARNUNG

Die Steckdose AE dient ausschlieBlich fiirden Anschluss des Kiihlaggregats GR53 Art. 1341 an die Schwei3stromquelle.
Werden hier andere Gerate angeschlossen, kann die SchweiBstromquelle Schaden nehmen oder es kdnnen
Fehlfunktionen auftreten. CEBORA haftet nicht im Falle der nicht bestimmungsgemaBen Verwendung der Stromquelle
und des an sie angeschlossenen Zubehors.

A WARNUNG

Gefahr durch unsachgeméaBe Verwendung.

Mdgliche schwere Personen und Sachschaden.

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

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

INFORMATION

e —

“CEBUM Beim Einschalten werden auf dem Display fir 5 Sekunden alle
MACHINE 558 Informationen zur Version der Software des Schweigeréts
FIRWARE VERSION 007 aAngeE?Igé. 4 o ¢ dem Disolay der Hauotbildschi
FIRMWARE DATE January29 2020 nschlieBend erscheint auf dem Display der aupjc ildschirm

entsprechend der Fabrikeinstellung. Der SchweiBer kann
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007 - . . . .
FIRMWARE DATE DISPLAY unverziglich mit der Arbeit beginnen und den Strom mit dem
- January14 202_0/ Drehregler B regulieren.
' N\
M Gock o

~—100 A 00.0V [F T

TN e

0
Q_pcé é* ; [PULSE
] DDL LM
_T [ n-n- | - Wie in der Abbildung zu sehen ist, ist das Display in Bereiche
p 0 U unterteilt, in denen die gewlnschten Funktionsmodi eingestellt
- ~/ werden kénnen.

Jo —L

¢ Zum Wahlen eines Bereichs den Drehregler B kurz driicken. Der gewahlte Bereich wird dann rot
markiert. Den Drehregler B drehen, um den gewiinschten Bereich zu wahlen, und dann kurz dri-
cken, um die Funktion fiir die Einstellungen in diesem Bereich zu aktivieren.

¢ Die letzte Einstellung wird griin mit rotem Rand angezeigt. Dreht man den Drehregler B, wird der
rote Rand auf den neuen gewéahlten Bereich verschoben.

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

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

Man kann jederzeit zum Hauptbildschirm zurtickkehren, indem man den Drehregler B lange (mehr
als 0,7 s) gedriickt halt.

WICHTIG

41 Statusleiste (Bereich S)

Dieser Bereich befindet sich im oberen Teil des Displays und enthalt einen Uberblick tiber die Einstellungen fir das

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

den Wechselstrom-SchweiBprozessen ordnungsgeman funktioniert AC.

4.2 WIZ (Bereich l)
Siehe Abs. 7.1.
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5 WIG-SCHWEISSEN.

5.1 Wahl des SchweiBprozesses (Bereich Q)

i )

=

TIG DC HF )

100 A 00.0V |4«

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

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

Die folgenden Prozesse sind verfligbar:

Dc
E MMA mit umhiillter Elektrode (siehe Kap. 6)

DC
'é WIG DC (siehe Abs. 5.7)

WIG DC APC (Active Power Control) (siehe Abs. 5.1.1)

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

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

werden.

WIG DC XP (eXtra Pulse). Durch Wahl des Symbols PULSE ON-XP kann man einen Impulsstrom mit
;";é einer sehr hohen Frequenz einstellen, um einen konzentrierten Lichtbogen zu erhalten. Bei dieser Art

von Impuls sind die Einstellungen vorgegeben. Der angezeigte Schwei3strom ist der Mittelwert des

Impulsstroms; er kann im Bereich von 5 bis 135 A eingestellt werden.

Nur bei Art. 558

AC MMA-WechselstromschweiBen mit umhdllten Elektroden (siehe Abs. 5.6). Geeignet zum Schweifen von

E magnetisierten Blechen. Es verhindert das Auftreten der magnetischen Blaswirkung beim SchweiBen
von Vierkantrohren und wird normalerweise bei Instandsetzungsarbeiten und immer dann genutzt,

wenn keine groBe Einbrandtiefe erforderlich ist.

Nur bei Art. 558

AC SchweiBprozess WIG AC+DC (MIX) (siehe Abs. 5.6). Zur Einstellung der Parameter siehe Abs.
Dc 8.3. Bei diesem Prozess wechseln sich Wechselstromhalbwellen mit Gleichstromhalbwellen
— ab. Durch die Gleichstromkomponente des Prozesses erhdlt man mehr Einbrand und héhere

SchweiBgeschwindigkeiten bei geringerer Verformung des Werkstlicks.

Nur bei Art. 558

AC SchweiBprozess WIG AC XA (eXtra Amplitude) (siehe Abs. 5.6). Zur Einstellung der Parameter
é siehe Abs. 8.3. Bei diesem Prozess lassen sich gleichzeitig die Amplituden der positiven Halbwelle

— (Reinigungswirkung) und der negativen Halbwelle (Einbrandtiefe) regulieren. Geeignet zum

KantenschweiBen von diinnen Blechen, wenn die negative Halbwelle auf das Maximum geregelt wird.

102/134




Nur bei Art. 558

SchweiBprozess WIG AC (siehe Abs. 5.6). Zur Einstellung der Parameter siehe Abs. 8.3. Die
Rechteck-Wellenform bietet maximale Einbrandtiefe, hdhere SchweiBgeschwindigkeit und maximale
Reinigungswirkung und eignet sich somit fir alle Dicken.

|

5.1.1 WIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

: Das SchweiBverfahren APC wahlen und bestétigen
(siehe Kapitel 5)

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

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

- )
TiG DC HF nj

100 A 00.0V E
-_1—/_\—\_ISI =

JOB
PULSE
DC} 1 1 | OFF
Y m MENU |  Den Bereich P fir die Zindung des Lichtbogens wahlen und
"\__

bestatigen.

¥ | Die Art der Ziindung wahlen und bestatigen. HINWEIS: Das Feld
-/ mit der in Gebrauch befindlichen Ziindungsart ist griin markiert.

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

und dann die Elektrode anheben.

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

A
&
—
T % BerlUhrungsziindung: Das Werkstuick mit der Spitze der Elektrode berlihren, den Brennertaster driicken
EVO
A

EVO START: Nach der Entladung hoher Frequenz/Spannung, mit der der Lichtbogen geziindet wird,
werden Parameter eingestellt, die in der ersten Phase des Schweivorgangs die Vereinigung der
Werkstlickkanten begtnstigen. Die Dauer der Verwendung dieser Parameter kann am Hauptbildschirm
eingestellt werden, indem man den Parameter EVO ST wahlt. (( Siehe Abs. 5.2.4)

Nach der Beriihrungsziindung des Lichtbogens werden Parameter eingestellt, die in der ersten Phase
des SchweiBBvorgangs die Vereinigung der Werkstlickkanten beginstigen. Die Dauer der Verwendung
dieser Parameter kann am Hauptbildschirm eingestellt werden, indem man den Parameter EVO ST
wahlt (siehe Abs. 5.2.4).

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

Die Dauer der Verwendung dieser Parameter kann am Hauptbildschirm eingestellt werden, indem man
den Parameter EVO ST wéhlt (siehe Abs. 5.2.4).

5.21 Hochfrequenzziindung HF

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

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

5.2.2 Berihrungsziindung Lift
Bei dieser Art der Ziindung muss das Werksttick mit der Elektrode beriihrt werden. Die Startsequenz ist Folgende:

1- Das Werkstlick mit der Elektrodenspitze berthren.

2- Den Start-Taster des Brenners driicken. Es flieBt dann ein sehr niedriger Strom im Werkstlick, sodass die Elek-
trode beim Lésen vom Werkstilick nicht beschéadigt wird.

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

und das Schutzgas strémt aus.

5.2.3 Zindung Evo Lift
Diese Art der Zindung eignet sich besonders zum prézisen PunktschweiBen mit minimaler Verunreinigung des Werk-
stlicks an der Ziindstelle. Die Startsequenz ist Folgende:

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

Spannung, durch die der Lichtbogen gezindet wird.

5.2.4 Zindung EvoStart - Einstellung

nc E.h, |PULSE 1 JOB Wird die Zindungsart ,EVO ST“ eingestellt, erscheint in der
DFF ' Darstellung des Stromflusses ein Symbol, dass mit dem Drehregler
MENU B gewahlt werden kann.
'*~_ ! Den Parameter EVO ST wahlen und bestatigen.
- -,
(T e— ﬁ
32s
L] Evo -
nc E‘lul' 'PULSE e
Sﬂ DFF
MENU
g, Die Dauer einstellen und bestatigen.
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5.3 Wahl des Startmodus (Bereich O)

c ~
TIG DC HF

100A ___ 00.0V /7

o Y 7
Walala i}

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

4t fyg dgfy 413 |

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

=

\ J Den Startmodus wahlen und bestéatigen.

Die folgenden Startmodi stehen zur Verfugung:
HINWEIS:

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

5.3.1 Manueller Modus (2T):

‘ttﬁ_ Geeigneter Modus fuir kurze Schweiflungen oder zum automati-
- schen Schweilten mit einem Roboter.

s Bei diesem Modus kann der Fufdregler Art. 193 angeschlossen wer-

den.

5.3.2 Automatischer Modus (4T)

ITtzo ar 1l

e 20,

;

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

1 Ly

IJ_\.I

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

5.3.4 Vierwertschaltung (4L)

i e

™

-~

alt i

] N

b vy
-
I altlnilin} "
t£0
| i
Bei diesem Modus kann der SchweiBer einen Zwischenstrom
o J eingeben und wahrend des SchweiBens abrufen.

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

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

J‘I_/—\I Die Schweilimaschine wird automatisch auf die Hochfrequenzziin-
Ll L1

dung eingestellt (Kap. 6).

o :J Die Punktschweifl3zeit wird rot markiert. Den Drehregler B drlicken.
- k]
L] a—
I | ' Die Punktschweil3zeit einstellen und bestatigen und dann den
O | Drehregler lange gedrickt halten, um zum Hauptbildschirm
1.00s DEF zuriickzukehren und den Strom einzustellen.
H— Den Brennertaster driicken und gedrickt halten: Der Lichtbogen wird
: gezlindet und erlischt nach Ablauf der eingestellten Zeit automatisch
R, o, wieder.

5.3.6 PunktschweiBBen im automatischen Modus (4T)

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

5.3.7 IntervallschweiBen im manuellen Modus (2T)

Zeit und Strom werden wie beim Punktschweilfen 2T eingestellt.
Doch in diesem Fall muss der Schweil’er den Brennertaster nur
kurz dricken und das Ende des Punkts abwarten. Bei diesem
Punktschweildverfahren wechseln sich die Arbeitszeit und die Pau-

P 1 senzeit ab.
[N Es wird haufig eingesetzt, wenn das Nahtaussehen wichtig ist und

eine Verformung des Werkstlicks vermieden werden soll.
5.3.8 IntervallschweiBBen im automatischen Modus (4T)

i
1;_,41 Wie in Abs. 5.3.7, allerdings mit Steuerung des Brennertasters wie
bei 4T in Abs. 5.3.6.
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5.4 Einstellung der SchweiBparameter (Bereich R)

100A ___ 00.0V 7

s Wi2 Im Hauptbildschirm den Bereich R wéhlen und bestatigen, um die
[| D Funktion zum Einstellen der SchweiBparameter zu aktivieren, die in

be PULSE JOB Tabelle 2 zusammengefasst sind.

él ! | OFF

& MENU Als Beispiel wird die Verfahrensweise zum Einstellen der Gas-
S | / Vorstromzeit beschrieben.

—
[ —T

DC PULSE DEF
é 1 1 | OFF
pN ~ Den gewlnschten Parameter wéhlen.

ooOE——— 5.0
0.5s
L~ N\
T T "PULSE] DEF Den gewahlten Parameter bestatigen und einstellen. Dann dricken,
ﬁ; éli 1 | OFF —— um die Einstellung zu bestéatigen und automatisch zum néchsten
< | I'/_\'l: | I I | ) Parameter Uberzugehen, oder den Drehregler B drehen, um den
— _/ gewiinschten Parameter zu wahlen.
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HINWEIS: Der maximale Einstellwert des SchweiBstroms hangt von der Artikelnummer des Schwei3gerats ab.

Tabelle 2 - Einstellung der SchweiBparameter

Beschreibung Min Def Max EINHEIT |Schrittw.
) | ) Elektrodendurchmesser 0,5 1,6 4,0 mm 0,1
D_fﬂ\_ﬂ (nur WIG AC) 0,0197”| 0,0630” 0,1575” Zoll 0,039”
m Gas-Vorstromzeit 0,0 0,05 5 S 0,01
m Amplitude erster Strom 5 25 Iset A 1
f]_’_/_\_\_ﬂ Zeit erster Strom 0,0 0,0 5,0 s 0,1
[j D Zeit Stromanstieg 0,0 0,0 9,9 S 0,1
. Imax
L—/_ M SCh"‘(’I"'s'gts)”om 5/ 100  (siehe A 1
Tabelle 3)
ﬂ_l—/_b—\_ﬁ Zeit Stromabstieg 00/ 00 9,9 s 0,1
&_A—ﬁ Amplitude Kraterfillstrom 5 10 Iset A 1
|j f Zeit Kraterfiillstrom 0,0 0,0 5,0 s 0,1
D_ﬂ\_ﬂ Gas-Nachstrémzeit 0,0 10 30 s 1
Tabelle 3

Art. Imax

553 220 A

555 250 A

557 350 A

558 180 A

5.5 Pulsen (Bereich N)

100 A 00.0V
ﬂ_l—/_\—\_ﬁ wiz
¢4 -

Impulsmodus zu aktivieren.

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

PULSE |PULSE
OFF ON

JULILL

- 2)
PULSE
"B —
JULT =)
- 0\
PULSE

DEF

U

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

Der Parameter wird rot hervorgehoben.

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

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

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

Impulsfrequenz

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

Destinct npple pattem

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

5.6 WIG AC (nur Art. 558)

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

5.6.1 Parametereinstellung AC (Bereich U)

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

Tabelle 5 - PARAMETEREINSTELLUNG FUR WECHSELSTROMPROZESSE
Prozess BESCHREIBUNG Min. Def Max | EINHEIT Schrittw.
EP(+) Balance AC ENPS 0,0 E,F\]-g - 1
WIG
AC EN )
f.AC 90 Hz Frequenz AC 50 90 200 Hz 1
EP 8 EP-8
Balance AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
+AC+DC Duty Cycle #
WIG = ] [ I
AC+DC ene)| = L[| Frequenz AC 50 90 200 Hz 1
Duty Cycle TAC+DC
0% fAC 90Hz 15.0Hz
Tastverhaltnis 20 50 90 % 1
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EP 8 EP-8
oo , Balance AC EN-8 0,0 ENS - 1
WIG XA
Acxa | | ENO E 0 Frequenz AC 50/ 90 200 Hz 1
.AC 90 Hz EP-1| EP-50 EP-80| L
Amplitude AC EN1 EN50 EN8O| 7
VIMA Strom HOT START 00/ 50 100 % 1
P HOT START
Zeit HOT START 00 200/ 500 ms 10

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

5.6.2 Balance AC
Positive Elektrode Negative Oxid Rundung
Reinigung Elektrode Elektrode
Einbrand
0/33% 67% Oxid  zur  Halfte | MaBig
entfernt.

+10 | 23% 87% Wenig Oxid entfernt. | Gering

-10 | 50% 50% Viel Oxid entfernt. Stark

-

I < | | = J
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5.6.3 Frequenz AC

Frequenz [HZ]
50 Sehr breites Schmelzbad; weicher und schlecht kontrollierbarer Lichtbogen
200 Geringe Breite des Schmelzbads; stabiler, praziser und kontrollierbarer Lichtbogen

5.6.4 Amplitude AC

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

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

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

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

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

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

¢ Den Gasschlauch des Schlauchpakets an den Anschluss E des Schweigerats und den vom Druckmin-

derer der Gasflasche kommenden Gasschlauch an den Gasanschluss H anschlieBen.

Das Gerét einschalten.

Die Schweiparameter wie in Abschnitt 3.2 beschrieben einstellen.

Keinesfalls spannungfiihrende Teile und die Ausgangsklemmen berihren, wenn das Geréat gespeist ist.

Der Schutzgasfluss muss auf einen Wert (Liter/Minute)

eingestellt werden, der ungefahr dem Sechsfachen des Elektrodendurchmessers entspricht.

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

messers gesenkt werden.

¢ Der Durchmesser der Keramikdliise muss dem Vier- bis Sechsfachen des Elektrodendurchmessers ent-
sprechen.

> S S o oo

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

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

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

Tabelle 6
Bezeichnung Farbe Beschreibung Prozess
W Grin REINES WOLFRAM Besonders geeignet | AC/DC

zum  Schweillen  von Leichtmetallen und
Leichtmetalllegierungen (Aluminium).

WT20 Rot WOFLRAM + 2% THORIUMOXID DC
Optimale Zindeigenschaften

WT30 Violett WOLFRAM + 3% THORIUMOXID. Optimale |DC
Zindeigenschaften, besser als WT20

WC20 Grau WOLFRAM + 2% CEROXID. Optimale Standzeit, | AC/DC

doch schlechtere Ziindeigenschaften als bei
thoriumoxidhaltigen Elektroden.

WL20 Dunkelblau | WOLFRAM + 2% LANTHANOXID. Idealer|DC
Ersatz (langere Standzeit) fur thoriumoxidhaltige
Elektroden bei automatischen Anlagen zum
Gleichstromschweifen von rostfreiem Stahl. Geringe
Verformung der Elektrodenspitze, deren Geometrie
sich nicht verandert.

Amperage Range - Gas Type ¢ - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens

.010in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040in. (1 mm) 15-80 15-80
1/16in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/321in. (2.4 mm) 150-250 140-235

1/8 in. (3.2 mm) 250-400 225-325
5/32in. (4.0 mm) 400-500 300-400

3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4in. (6.4 mm) 750-1000 500-630
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5.81 Vorbereitung der Elektrode

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

3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

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

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

6 MMA-GLEICHSTROMSCHWEISSEN

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

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

Hersteller der verwendeten Elektroden angegebenen Polung anschlieBen. AuBerdem die Klemme des

Massekabels an das Werkstlick so nahe wie méglich an der SchweiBstelle anschlieBen und sicherstellen,

dass ein guter elektrischer Kontakt gegeben ist.

Niemals gleichzeitig den Brenner oder die Elektrodenspannzange und die Masseklemme berthren.

Das Gerat mit dem Schalter G einschalten.

Das Verfahren MMA-Schweien wahlen.

Den Strom in Abh&ngigkeit vom Elektrodendurchmesser, der SchweiBposition und der auszuflihrenden

Art von SchweiBverbindung einstellen.

¢ Nach Abschluss des SchweiBvorgangs stets das Gerat ausschalten und die Elektrode aus der Elektro-
denspannzange nehmen.

* & o o

A WARNUNG
Gefahr durch Stromschlag!

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

FUr die Wahl dieses Prozesses siehe Abs. 5.1.

MKA DC G 1.1 OFF

100 A 0.0V

| Wiz

| JOB

B =
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Zum Andern der SchweilRparameter wie folgt verfahren:

MMA DC I OFF

100 A 0.0V

Wiz

\hD?E[PEEtm” @ ':::,J

Nach dem Bestatigen kann man auf die folgenden Schweilparameter zugreifen:

Den Bereich der Schwei3parameter wahlen und bestatigen.

¢ HOT-START-Strom mit Einstellbereich von 0 bis 100% des Schweil3stroms (mit Sattigung beim maxi-
malen Strom). Prozentsatz des Stroms, um den der SchweiBstrom erhdht wird, um die Zindung des
Lichtbogens zu begunstigen. Der Parameter wird rot hervorgehoben. Bestatigen und den Parameter
einstellen. Durch die Bestatigung kann man automatisch zum n&achsten Parameter Ubergehen; man kann
aber auch mit dem Drehregler B den gewlnschten Parameter wahlen.

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

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

7 WEITERE BEDIENFUNKTIONEN

7.1  Funktion WIZ (Bereich |)

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

711 Einstellung des SchweiBprozesses (Abs. 5.1)
[neocwr
100 A 00.0V ¥

L~ Nl

DC ; [PULSE Joe
é é 1 OFF
al@ il MENU | Den Bereich WIZ wihlen und bestétigen.
\ / Es wird dann automatisch die nachste Wahlmaoglichkeit angezeigt.

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

Hinweis: Die AC-Prozesse sind nur bei Art. 558 verfligbar.
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71.2  Einstellung der Ziindung des Lichtbogens (Abs. 5.2)
=

-
IGNITION

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

71.3 Einstellung des Startmodus (5.3)

! i L Tig W

[ A A

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

N

71.4 Einstellung fiir das ImpulsschweiBen (siehe Abs. 5.5)

p
Wiz
PU PULSE]|
ON r - - .
'ii I I I I | — : Wahlt man PULSE OFF, erscheint der Hauptbildschirm. Wahlt man
. ' 4 PULSE ON, die Anweisungen in Abs. 5.5 befolgen.
7.2 MENU (BEREICH M)
- ,_ 2
TIG DC HF G
E|_l—/_\—\_|j wIZ
pc PULSE J0R
é ll'/_l\l OFF
MENU Zum Aufrufen des Men(s.

Den Bereich MENU wéhlen und bestétigen.
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7.21 Informationen

' =
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

Nur bei Art. 553
. _/ Eine Option auswahlen und bestatigen.

- )
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

. A

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

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL

EXIT Nur bei Art. 558

\ / Eine Option auswéahlen und bestatigen.
7.2.2 Sprachenwahl

- 2\
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

Die gewlnschte Sprache wahlen und bestatigen.

7.2.3 Fabrikeinstellungen

- N\
FACTORY SETUP

ALL . . .. .
Eine Option auswahlen und bestatigen.
EXCLUDING JOBS

ALL: Setzt das SchweiBgerdt vollstédndig, einschlieBlich der
‘é?(ﬁ_s ONLY Speicher (JOBS), auf die Fabrikeinstellungen zurick.

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

\ ~ JOBS ONLY: Loscht nur die Speicher (JOBS).



(- 2\
ALL
e Are you sure ?
JOBS
EXIT no yes
Zum Bestatigen der Wahl auf ,YES*“ driicken und dann ,EXIT®
\ 4 wahlen.

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

1l2)3|4
r ~

PASSWORD

olo/o o

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

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

—_— In derselben Weise die anderen Ziffern eingeben.

‘: In den nachstehenden Abbildungen werden die verfigbaren
A

" technischen Einstellungen angegeben.
(o 2\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO3 - SLO 5 ms

HO4 - It 25 A

HO5 -tl1 150 ms

HO6 - LCK FREE

,
%

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

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

H10 -TPH ON
EXIT
- /

~

~
TECHNICAL SETTING

120 A
HOO - IH1

DEF

:_/

-~

Der Parameter wird rot markiert. Dann den Drehregler B dricken.
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f 3
TECHNICAL SETTING Den Drehregler B drehen, um den gewdhlten Parameter

0 250 einzustellen, und dann dricken, um die Einstellung zu bestétigen.
[

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

130 A
| DEF der nachstehenden Tabelle 7 zusammengefasst sind.
HOO - IH1 [ . Um zur vorherigen Liste zurlickzukehren, den entsprechenden
) Bereich anwahlen und bestatigen. Fir die Ruckkehr zum
. - _/ Hauptbildschirm den Drehregler B lange (> 0,7 s) gedrlckt halten.
Tabelle 7
Descrizione Min Def Max |EINHEIT| Schrittw.
HOO | IH1 Amplitude erstef Hot-Start-Strom 0 120 300 A ’
(HF-Zindung)
HO1 | IH2 Amplitude zweiter Hot-Start-Strom 10 40 100 A ’

(HF-Zindung)
Dauer zweiter Hot-Start-Strom
HO2 | tH2 (HF-Ziindung) 0 7 250 ms 1
Steigung Hot-Start mit erstem
SchweiBstrom
Amplitude Hot-Start-Strom
(BerGhrungszindung/Lift)

Dauer Hot-Start-Strom
HO5 | 1l (BerUhrungsziindung/Lift) 0 150 200 ms 1

Sperre der Einstellungen (freigegeben,

HO3 | SLO 1 2 100| A/ms 1

HO4 | IL1 5 25 100 A 1

HO06 | LCK 2 PARTIAL FREE | TOTAL - -
gesamt, teilweise)
UP/DOWN-Steuerung bei den JOBS
HO08 | UDJ |(OFF=nicht aktiviert,1=ohne Durchlauf, 2=mit OFF| OFF 2 - 1
Durchlauf)
Erweiterung des Bereichs der Stromwerte
HO9 | LIM bis 400% 100 100 400 % -
H10 | TPH | Phasenkontrolle (nur bei Art. 555 und 557) ON ON OFF - -
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7.2.5 Zubehor (nur bei Art. 555 und Art. 557)

KUHLAGGREGAT
- ~
AUTO PP
Nur bei Art. 557 und Art. 555
Den Drehregler B driicken, um die Funktionsweise des Kiihlaggregats
COOLING UNIT DEF zu wahlen, und dann bestatigen.
: Zur vorherigen Seite zurlickkehren oder den Drehregler B lange (mehr
\ ) als 0,7 s) driicken, um zum Hauptbildschirm zuriickzukehren.

7.2.6 Einheitensystem (nur bei Art. 558)

< N

MEASUREMENT SYSTEM

IMPERIAL
METRIC oEF

=)

\_
7.2.7 Qualitatskontrolle

Bei Art. 558 kann man das Einheitensystem wahlen.

Mit dieser Funktion kann man kontrollieren, ob die Lichtbogenspannung

-
innerhalb des vorgesehenen Bereichs bleibt.

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

OFF bedeutet, dass die Funktion deaktiviert ist. Wenn wé&hrend des
SchweiBensfestgestelltwird,dassdieSpannungjenseitsdereingestellten
Werte liegt, erscheint die Meldung QUALITATSKONTROLLE. Den
Drehregler B dricken, um die Fehlermeldung zu I6schen und zum
- SchweiBbildschirm zurtickzukehren.

7.3 Gespeicherte Programme (BEREICH L)

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

~ ~

100 A 00.0V /¥

0~ N\

1
DC é £| , [PULSE| JOB
! OFF

- Den Bereich JOB wahlen und bestatigen.

122/134



. )
JOB MANAGEMENT
1

2
3
4

Somn :

ERLAUTERUNG DER SYMBOLE

-@ Speichern
'1-:> Aufrufen

@ Léschen
Kopieren

7.31 Job speichern

JOB MANAGEMENT
1 - TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY
| EXIT Den Drehregler B driicken und die Nummer des Speichers wahlen,
in dem der Job gespeichert werden soll. In diesem Beispiel ist
"&‘ E ‘ rD i ': dies die Nummer ,1¢.
Die Wahl bestétigen. Sie wird dann griin hervorgehoben.
, )
1 -TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4-EMPTY
EXIT Zum Speicherndes Jobsim Speicher Nr. 1 das Symbol ,Speichern*
wéhlen und bestétigen.
@ ‘O‘ E ‘ |E i , Fur die Ruckkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B lange

— (mehr als 0,7 s) gedrlckt halten.
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7.3.2 Job bearbeiten

- )

JOB MANAGEMENT
1 - TiG DC HF 100 A

2 - EMPTY 1- Zum Bearbeiten oder Verwenden eines Programms wie folgt
3 - EMPTY _ verfahren:
4 - EMPTY | . ¢ Das Meni JOB nach den Anweisungen in Abs. 7.3 aufrufen.
{ EXIT ¢ Den zu bearbeitenden JOB auswéhlen.
¢ Den Bereich , Aufrufen” wahlen und bestétigen.
@l‘- E ‘ El N , Fur die Ruckkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B lange
\

(mehr als 0,7 s) gedriickt halten.

100 A 00.0V

m wiz Das Programm steht nun zum SchweiBen zur Verfligung.

|l T .JDB Zum Andern der SchweiBparameter in der in Abs. 5.4 ff

beschriebenen Weise verfahren.

OFF ‘

Zum erneuten Speichern wie in Abs. 7.3.1 beschrieben verfahren.

7.3.3 Job léschen

Wie folgt verfahren:
¢ Das Menl JOB nach den Anweisungen in Abs. 7.3 aufrufen.
¢ Den zu I6schenden JOB wéhlen.
¢ Das Symbol ,,Léschen” wéhlen und die Wahl bestatigen.

7.3.4 Job kopieren
Wie folgt verfahren:
¢ Das Menl JOB nach den Anweisungen in Abs. 7.3 aufrufen.
¢ Den zu kopierenden JOB wahlen und den Bereich ,,Kopieren“ wahlen.

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

|-\
A

EXIT

SO0~

-
JOB MANAGEMENT

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

EXIT

JOB
@ 0‘ m ‘ : Die Nummer des Speichers wahlen, in den der JOB kopiert werden

- soll.
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

2 - EMPTY
3 - EMPTY
kLo S : | exir
-:'>: ‘£>‘ @ ‘ El - : Den gewahlten Speicher bestatigen. Er wird dann griin
- J hervorgehoben.
3 |
1-TiG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3- EMPTY
4-EMPTY . [ _—
-@ 4-:> m [-I:l JoB |
h =2

Das Symbol ,Speichern” wahlen und bestatigen.

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

3-TIG DC HF 120 A
4- EMPTY

SO m

JOB :
g,

EXIT

7.3.5 Mit einem JOB schweif3en

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

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

1 EXIT

ERD

JOB E
J

-

1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

DO WM

JOB

EXIT

N

JOB MANAGEMENT

S

Die gewlinschte Nummer wahlen und bestatigen.

Den Bereich JOB wahlen und bestatigen.
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-

100 A 00.0V

2

wiz
D_:m

o T PULSE| "?B Das Programm steht nun zum Schweien zur Verfigung. Die

é (1 1 | OFF Parameter kénnen nicht geandert werden.
' | ] “ ” MENU Fir die Rickkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B lange

- ' J (mehr als 0,7 s) gedriickt halten.
7.3.6 Einen Job beenden

'

100 A 00.0V

" N

i

wiz

JOB

oc é i i Pglﬁ'E_E! 1
1
L FAER e

J Den Bereich JOB1 wahlen und bestatigen.

1-TiG DC HF 120 A
2 - EMPTY I
3- EMPTY
4 - EMPTY
' [ T [ — =0 Den Bereich EXIT wahlen und bestatigen.
@ 4—9 .IE I_l:l JoB -: Fur die Ruckkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B lange (mehr
A, 4

als 0,7 s) gedrickt halten.

7.4 Gastest (BEREICH T)

]

Diese Funktion dient zum Regulieren des Gasflusses.

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

AG Langloch fur die Kontrolle des Kuhlmittelstands

AH Hahne mit Schnellsteckanschluss fiir den Anschluss der Kihlschlauche des Schlauchpakets (HINWEIS: Sie
dirfen nicht gebrickt werden).

Al Verschluss des Behalters

8.1 Kiihlflussigkeit

Es muss die folgende Kihlfliissigkeit verwendet werden: CEBORA ,ITACA GP73190-BIO“.

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

Bei der Kontrolle oder dem Nachfiillen der Kiihlfliissigkeit geeignete Schutzausriistung wie
Schutzhandschuhe und Schutzbrille tragen.

9 FERNREGLER UND ZUBEHOR

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

ART. 1341 - Kihlaggregat flr Art. 555

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

Fur die Aufstellung und den Transport des Schwei3gerats zusammen mit dem mit ihm verbundenen Kihlaggregat wird der

Fahrwagen Art. 1432 bendétigt.

Die Kuhlflussigkeit in den Behalter einflillen und den Netzstecker in die Steckdose AE des SchweiBgerats einstecken. Dann

den dreipoligen fliegenden Stecker an die Steckvorrichtung AF anschlieBen.

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

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

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

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

Art. 193 FuBregler (fir das WIG-SchweiBen)

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

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

Art. 1192 Verlangerungskabel 5 m fir Fernregler fur Art. 187
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Die Stellteile, die ein Potentiometer einschlieBen, regeln den SchweiBstrom vom Minimum bis zum maximalen
Strom, der an der Stromquelle eingestellt ist.
Die Stellteile mit UP/DOWN-Steuerung regeln den Schweistrom vom Minimum bis zum Maximum.
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10 TECHNISCHE DATEN

WIN TIG DC 220 M -Art. 553

TIG MMA
Netzspannung (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Toleranz Netzspannung (U1) +15% /-20%
Netzfrequenz 50/60 Hz
Sicherung (trége) 25A 16 A 25A 16 A
Leistungsaufnahme 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAB0% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA 100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Zmax Netzanschluss comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Leistungsfaktor (coso) 0,99
SchweiB3strombereich 5+160 A 5+220A 10+ 110A 10+ 140 A
SchweiB3strom 10 min/40°C (IEC60974-1) | 160 A 40% 220 A 30% 110 A35% 140 A 35%
140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Leerlaufspannung (UO0) 82V 88V 82V 88V
Zlindspannung (Up) 9,5 kV
VerschweiBbare Elektroden @1,5+4,0mm
Max. Eingangsdruck Gas 6 bar (87 psi)
Wirkungsgrad >85%
Verbrauch im inaktiven Zustand <50W
EMV Klasse ‘ A
Uberspannungskategorie 1]
Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3
Schutzart IP23S
Kuhlung AF
Betriebstemperatur ‘ -10°C + 40°C (14°F + 104°F) ‘

Transport- und Lagertemperatur

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Kennzeichnung und Zertifizierungen

CE UKCAEAC S

Abmessungen (BxLxH)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettogewicht

16 kg
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WIN TIG DC 250 T -Art. 555

TIG MMA

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

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

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

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

140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Leerlaufspannung (UO) 55 +62V 55 +62V
Zindspannung (Up) 13,8 kV
VerschweiBbare Elektroden 21,5+4,0mm
Max. Eingangsdruck Gas 6 Bar / 87 psi
Wirkungsgrad >85%
Verbrauch im inaktiven Zustand <50W
EMV Klasse A
Uberspannungskategorie 1
Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3
Schutzart IP23S
Kdhlung AF

| |

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

Kennzeichnung und Zertifizierungen

CE UKCA EAC S

Abmessungen (BxLxH)

207x437x411 mm

Nettogewicht

22,7 kg

130/134




WIN TIG DC 350 T - Art. 557

TIG MMA

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

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

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

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

220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A 100%
Leerlaufspannung (UO) 54V 63V 54V 63V
Zindspannung (Up) 13,8 kV
VerschweiBbare Elektroden 21,5+4,0mm
Max. Eingangsdruck Gas 6 Bar / 87 psi
Wirkungsgrad >85%
Verbrauch im inaktiven Zustand <50W
EMV Klasse A
Uberspannungskategorie 1
Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3
Schutzart IP23S
Kdhlung AF

| |

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

Kennzeichnung und Zertifizierungen

CE UKCA EAC S

Abmessungen (BxLxH)

705x1060x975 mm

Nettogewicht

78 kg
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558

TIG MMA
Netzspannung (U1) 1X230V
Toleranz Netzspannung (U1) +15% / -20%
Netzfrequenz 50/60 Hz
Sicherung (trage) 16 A
Leistungsaufnahme 4,4 kVA 25% 4,4 kVA 40%
2,5 kVA 60% 3,3 kVA 60%
2,2 kVA 100% 3 kVA 100%
Zmax Netzanschluss comp 61000-3-12
Leistungsfaktor (cos) 0,99
SchweiBstrombereich 5+180A 10 +130A
SchweiB3strom 10 min/40°C (IEC60974-1) 180 A25 % 130 A 30 %
110 A 60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%
Leerlaufspannung (UO) 103V 84V
Zindspannung (Up) 9,5 kV
VerschweiBbare Elektroden @1,5+4,0mm
Max. Eingangsdruck Gas 6 bar / 87 psi
Wirkungsgrad >85%
Verbrauch im inaktiven Zustand <50W
EMV Klasse A
Uberspannungskategorie 0
Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3
Schutzart IP23S
Kdhlung AF
Betriebstemperatur -10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport- und Lagertemperatur

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Kennzeichnung und Zertifizierungen

CE UKCAEAC S

Abmessungen (BxLxH)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettogewicht

17,5 kg
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11 SCHUTZEINRICHTUNGEN DER STROMQUELLE

11.1 Thermischer Schutz

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

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

11.2 Sicherheitsverriegelung

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

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

- Der Neutralleiter wurde anstelle eines Phasenleiters angeschlossen.

- Ein Phasenleiter wurde nicht angeschlossen.

- Die Versorgungsspannung liegt auBerhalb des zuldssigen Bereichs.

Einphasiges SchweiBgerat:

- Die Versorgungsspannung liegt auBerhalb des zuldssigen Bereichs.

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

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

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

Kihlaggregat, nur bei Art. 555 und 557.

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

Die Auslésung des Drucksensors kann darauf zurtickzuflihren sein, dass nicht genug Kuhlfllssigkeit vorhanden ist.

12 FEHLERCODES

Err. Descrizione Abhilfe

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

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

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

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

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

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

67 Versorgungsspannung entspricht | Die Versorgungsspannung kontrollieren. Wenn sich das
nicht den Vorgaben oder es fehlt eine | Problem nicht beheben l&dsst, das Kundendienstzentrum
Phase (beim Einschalten). kontaktieren.
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74 Ausldsung des thermischen | Abwarten, bis die Stromquelle abgekiihlt ist.
Schutzes.

75 Ungeniigender Druck im | Den Flussigkeitsstand im Behalter, den Anschluss und die
Kihlkreislauf. Funktionsfahigkeit des Kiihlaggregats kontrollieren.

84-1 Qualitatskontrolle  (Unterspannung | Den Bereich MENU anwahlen und die eingestellte
beim Schweilen) Ausldseschwelle der Spannung kontrollieren.

84-2 Qualitatskontrolle (Uberspannung | Den Bereich MENU anwéhlen und die eingestellte
beim Schweilen) Ausldseschwelle der Spannung kontrollieren.

NO LINK Kommunikation zwischen der | Kundendienstzentrum kontaktieren.
Steuertafelkarte und der Steuerkarte
gestort.

13 WARTUNG
Siehe die Anweisungen im Handbuch 3301151 ,,Allgemeine Sicherheitshinweise®.
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IMPORTANT : AVANT D’UTILISER LAPPAREIL, LIRE ATTENTIVEMENT CE MANUEL ET VEILLER A BIEN
COMPRENDRE TOUTES LES INSTRUCTIONS QU’IL CONTIENT.

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

Droits d'auteur.

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

Conserver toujours ce manuel sur le lieu d'utilisation de I'appareil pour toute consultation ultérieure

L'équipement doit étre utilisé exclusivement pour réaliser des opérations de soudage ou de découpe. Ne pas
utiliser cet appareil pour charger des batteries, dégivrer des tuyaux ou démarrer des moteurs.

Seul le personnel expérimenté et formé peut installer, utiliser, entretenir et réparer cet équipement. Le
personnel expérimenté est une personne qui peut évaluer le travail qui lui est confié et déterminer les risques
éventuels en vertu de sa formation professionnelle, de ses connaissances et de son expérience.

Toute utilisation divergeant de ce qui est expressément indiqué et mise en ceuvre différemment ou
contrairement a ce qui est précisé dans cette publication, constitue un usage impropre. Le fabricant décline
toute responsabilité découlant d'un usage impropre pouvant causer des accidents corporels et d'éventuels
dysfonctionnements de l'installation.

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

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

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

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

Pour tout raccordement en paralléle de plusieurs générateurs, demander 3 CEBORA une autorisation écrite.
Celle-ci définira et autorisera, conformément aux réglementations en vigueur en matiére de produits et de
sécurité, les modalités et les conditions de I'utilisation demandée.

La mise en service et la gestion de I'équipement/I'installation doivent étre conformes a la norme IEC/CEI EN 60974-4.
La responsabilité concernant le fonctionnement de cette installation est expressément limitée a la fonction de
I’installation. Toute autre responsabilité, de quelque type que ce soit, est expressément exclue. Cette exonération de
responsabilité est prévue dés la mise en service de l'installation par I'utilisateur.

Le respect de ces instructions, ainsi que les conditions et les méthodes de mise en service, de fonctionnement,
d’utilisation et de maintenance de I'appareil indiquées dans le manuel 3301151 ne peuvent pas étre vérifiés par le
fabricant.

Une mise en service incorrecte peut causer non seulement des dommages matériels mais aussi, par conséquent, des
dommages aux personnes. Par conséquent, le fabricant décline toute responsabilité en cas de pertes, dommages ou
frais découlant ou liés de quelque maniere que ce soit a une mauvaise mise en service, a un mauvais fonctionnement
ou a un usage et une maintenance impropres.

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

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

Cebora décline toute responsabilité quant aux éventuelles erreurs typographiques, orthographiques ou de contenu
de ce manuel.
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1 SYMBOLES

é AVERTISSEMENT Indique une situation de danger potentiel qui pourrait entrainer des blessures
graves.
Indique une situation de danger potentiel qui, en cas de non-respect, est su-
A PRUDENCE sceptible d'entrainer des blessures corporelles mineures et des dommages
matériels aux équipements.

MISE EN GARDE | Fournit a l'utilisateur des informations importantes dont le non-respect est susceptible

d'endommager les équipements.

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

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

2 MISE EN GARDE

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

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

1. Les décharges électriques provoquées par |'électrode de soudage ou 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 a mains nues. Ne jamais porter des gants humides ou

endommagés.

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

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

2. L'inhalation des exhalations produites par la soudure peut étre nuisible a la santé.

2.1 Tenir la téte a I'écart des exhalations.

2.2 Utiliser un systéme de ventilation forcée ou de déchargement des locaux pour éliminer toute exhalation.

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.

341 Tenir les matiéres inflammables a I'’écart de la zone de soudure.

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

41 Porter un casque et des lunettes de sécurité. Utiliser des dispositifs de protection adéquats pour les oreilles et

des blouses avec col boutonné. Utiliser des masques et casques de soudeur avec filtres de degré approprié.
Porter des équipements de protection complets pour le corps.

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

6 Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes de mise en garde.
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3 DESCRIPTIONS GENERALES

Ce poste a souder est un générateur de courant a technologie onduleur (inverter). Il est indiqué pour le soudage TIG
avec amorgage par contact et par haute fréquence et au soudage MMA, a I'exclusion des électrodes cellulosiques. |l

est construit conformément aux normes CEl 60974-1, CElI 60974-3, CEI 60974-10 (cl. A), CElI 61000-3-11 et CEI 61000-
3-12.

3.1 Explication des données de la plaque signalétique

N°. Numéro de série a mentionner sur chaque demande concernant le poste a souder.
L % CODHbH ;;; Convertisseur statique de fréquence monophasé transformateur-redresseur

=l % A= Convertisseur statique de fréquence triphasé transformateur-redresseur.

MMA Indiqué pour soudage avec électrodes enrobées.

TIG Indiqué pour soudage TIG.

uo Tension & vide secondaire.

X Facteur Qe marche en pourcentage. Le facteur de marchelexprime le pourcentage de temps,
sur 10 minutes, durant lequel le poste a souder peut fonctionner a un courant de soudage 12.

Up Tension d’amorgage haute fréquence pour procédé TIG

u2 Tension secondaire avec courant 12

U1 Tension nominale d’alimentation.

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

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

Lo Courant max. absorbé au courant correspondant |, et tension U,
Valeur maximale du courant effectif absorbé en fonction du facteur de marche. Cette valeur

| correspond généralement au calibre du fusible (de type temporisé) a utiliser pour protéger
'appareil.

Degré de protection du carter.

IP23S Degré 3 en tant que deuxieme chiffre signifie que cette machine peut étre entreposée, mais
elle ne peut pas étre utilisée a I'extérieur en cas de précipitations a moins qu'elle n'en soit
protégée.

S Peut fonctionner dans des environnements présentant un risque électrique accru.

3.2 Conditions environnementales

Variations de la température ambiante de I'air :
— dans des conditions de travail : -10 °C a +40 °C (+14 °F a +104 °F)
— dans des conditions de transport et de stockage : -20 °C a +55 °C (-4 °F a +131 °F)
Humidité relative de I'air :
—jusqu'a 50 % a 40 °C (104 °F)
—jusqu'a 90 % a 20 °C (68 °F)
Altitude au-dessus du niveau de la mer :
—jusqu'a 1 000 m (3281 ft.)
Air ambiant :
— sans quantité excessive de poussiéere
— sans acides
— sans gaz corrosifs
— Inclinaison de la base de support du poste a souder jusqu’a 10 %
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3.3 Mise en service

A AVERTISSEMENT

Le raccordement d'appareils de forte puissance au réseau pourrait avoir des répercussions négatives sur la qualité
de I'énergie du réseau. Des valeurs d’'impédance de ligne inférieures a la valeur Zmax indiquée dans le tableau
pourraient étre requises pour la conformité aux normes CEI 61000-3-12 et CEl 61000-3-11. |l est de la responsabilité
de l'installateur ou de I'utilisateur de s'assurer que I'appareil est raccordé a une ligne d'impédance correcte. Il est
recommandé de consulter votre fournisseur d'électricité local.

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

A AVERTISSEMENT

Le calibre du disjoncteur magnéto-thermique ou des fusibles, placés entre le réseau d'alimentation et I'appareil, doit
correspondre au courant 11 absorbé par la machine. Vérifier les données techniques de |'appareil.

ATTENTION! En cas d’utilisation de rallonges électriques, la section des cables d’alimentation doit étre adéquatement
dimensionnée. Ne pas utiliser de rallonges électriques de plus de 30 metres.

A AVERTISSEMENT

Mettre I'appareil hors tension avant de le transporter.

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

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

Il est impératif de n'utiliser I'appareil que s'il est raccordé a un réseau d'alimentation équipé d'une prise
de terre.

L'utilisation de I'appareil raccordé a un réseau sans prise de terre ou a une prise sans contact pour ce
conducteur est une forme de négligence trés grave.

Le fabricant décline toute responsabilité en cas d’éventuels dommages aux personnes ou aux biens.
L'utilisateur doit périodiquement faire vérifier par un électricien qualifié que la prise de terre de l'installation
et I'appareil utilisé sont parfaitement efficaces.

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

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

Si le générateur est rallumé alors que le message Power Off est encore affiché, la phase de démarrage n’aboutira
pas.
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3.4 Raccordement au réseau

Le raccordement d'appareils de forte puissance au réseau pourrait avoir des répercussions négatives sur la qualité de
I'énergie du réseau. Des valeurs d'impédance de ligne maximale Zmax pourraient étre requises pour le raccordement
de ces appareils. Il est de la responsabilité de l'installateur ou de I'utilisateur de s'assurer que I'appareil est raccordé
a une ligne d'impédance correcte. Il est recommandé de consulter votre fournisseur d'électricité local.

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

Il est impératif de n'utiliser I'appareil que s'il est raccordé a un réseau d'alimentation équipé d'une prise de terre.
L'utilisation de I'appareil raccordé a un réseau sans prise de terre ou a une prise sans contact pour ce conducteur est
une forme de négligence trés grave.

Le fabricant décline toute responsabilité en cas d’éventuels dommages aux personnes ou aux biens.

L'utilisateur doit périodiquement faire vérifier par un électricien qualifié que la prise de terre de l'installation et I'appareil
utilisé sont parfaitement efficaces.

Le calibre du disjoncteur magnéto-thermique ou des fusibles, placés entre le réseau d'alimentation et I'appareil, doit
correspondre au courant I1 absorbé par la machine. Vérifier les données techniques de I'appareil.

ATTENTION ! En cas d'utilisation de rallonges électriques, la section des cables d’alimentation doit étre supérieure
ou égale a 2,5 mm2
Ne pas utiliser de rallonges électriques de plus de 30 metres.

Le générateur peut étre alimenté par un motogénérateur.
Pour choisir la puissance du motogénérateur, tenir compte des valeurs indiquées dans le tableau 1.

Tableau 1
Art. Puissance du motogénérateur requise
553 supérieure ou égale a 10 kVA
558 supérieure ou égale a 8 kVA
555 supérieure ou égale a 10 kVA
557 supérieure ou égale a 18 kVA

3.5 Levage et transport

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

3.6 Mise en ccuvre

A AVERTISSEMENT

Linstallation de cette machine doit étre faite par du personnel expérimenté. Toutes les connexions doivent étre
effectuées conformément a la réglementation en vigueur et dans le respect de la loi sur la prévention des accidents
(norme CEI 26-36 et CEI/EN 60974-9).

Le générateur s’allume et s’éteint a I'aide du commutateur G.
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3.7 Description de I’appareil

Art. 553 - WIN TIG DC 220 M

Art. 558 - WIN TIG AC-DC 180 M

——=LEBORA
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Art. 555 - WIN TIG DC 250 T
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A ECRAN.

B BOUTON ROTATIF DE LENCODEUR
Le bouton rotatif de I'’encodeur B permet de paramétrer le comportement du poste a souder.

¢ Régler un parameétre
Tourner le bouton rotatif de I'encodeur.

¢ Sélectionner un paramétre ou activer une section.
Appuyer brievement sur le bouton rotatif de I'encodeur et relacher.

¢ Retour a I’écran principal
Appuyer sur le bouton pendant plus de 0,7 s et relacher lorsque s’affiche I’écran principal

C BORNE DE SORTIE POSITIVE (+)
BORNE DE SORTIE NEGATIVE (-)

E RACCORD
(1/4 GAZ) On y raccorde le tuyau de gaz de la torche de soudage TIG

F F - CONNECTEUR 10 POLES
Les dispositifs suivants peuvent étre raccordés a ce connecteur :
¢ pédale
¢ torche avec bouton START
¢ torche avec potentiométre
¢ torche avec up/down
Entre les broches 3-6 du connecteur F, un contact sec normalement ouvert, qui se ferme en présence d’un
arc amorceé (signal « ARC ON » actif) est disponible uniquement pour les articles 553, 555 et 557.

G INTERRUPTEUR Allume et éteint la machine
H RACCORD entrée de gaz

AE PRISE a laquelle se branche I'unité de refroidissement Art. 1341
Puissance maximale supportée par cette prise 360 VA

AF CONNECTEUR
Connecteur a trois péles auquel doit étre raccordé le cable provenant du groupe de refroidissement

@)

AG  PORTE-FUSIBLE
ATTENTION : utiliser uniquement les fusibles indiqués sur la plaque signalétique (2 A temporisé 250 V)

A AVERTISSEMENT

La prise AE est utilisée exclusivement pour raccorder le groupe de refroidissement GR53 Art. 1341 au générateur
de soudage. La connexion d’autres équipements pourrait compromettre I'intégrité du générateur de soudage ou
provoquer des anomalies de fonctionnement. CEBORA décline toute responsabilité en cas d’utilisation inadéquate
du générateur et des accessoires raccordés.

A AVERTISSEMENT

Danger di a une utilisation incorrecte.

Risque de blessures graves et de dommages matériels.

- N’utiliser les fonctions décrites qu’apres avoir entierement lu et compris ces instructions d’utilisation.

- N’utiliser les fonctions décrites qu’aprés avoir entierement lu et compris toutes les instructions d’utilisation
des composants du systéme et, tout particulierement, les consignes de sécurité.
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4 DESCRIPTION DE UECRAN

INFORMATION

e —

“CEBUM Lors de la mise en marche de la machine, sur I’écran s’affichent
MACHINE 558 toutes les informations concernant les versions du logiciel du poste
FIRWARE VERSION 007 a souder pendant 5 secondes.

FIRMWARE DATE January29 2020 C’est ensuite la page-écran principale, contenant les réglages
d’usine, qui s’affiche. Lopérateur peut immédiatement procéder
E::::UV:EE :i::lg;::i:l'm 007 aux opérations de soudage et réguler le courant en tournant le
! January 14 202‘0) bouton B.
' 7\
s

~—100 A 00.0V [F T
D_ﬂ_ bl

0
Q_pcé Lt PULSE
(] nn mENU —M , ' L
_T [ | Comme le montre la figure, I’écran est divisé en secteurs; chaque
P o] U

secteur permet a l'utilisateur de paramétrer les modalités de
- / fonctionnement voulues.

¢ Pour sélectionner une section, appuyer sur le bouton rotatif B et relacher pour mettre la section
en surbrillance rouge. Tourner le bouton rotatif B pour sélectionner la section souhaitée, puis
appuyer brievement sur le bouton rotatif B pour entrer dans les réglages de la section choisie.

¢+ Le dernier paramétrage est affiché en vert et encadré en rouge. Quand on tourne le bouton rotatif
B, le cadre rouge se déplace sur le nouveau secteur sélectionné.

' Une bréve pression du bouton B sur ce symbole permet de revenir a I'’écran précédent.

DEF Avec la sélection et la confirmation de ce symbole, ce sont les réglages d’usine du parametre
affiché qui sont validés.

Pour revenir a I'’écran principal, quelle que soit la condition de départ, appuyer assez longtemps
sur le bouton rotatif B (> 0,7 s).

IMPORTANT

41 BARRE D'ETAT (section S)

Cette section se trouve en haut de I'écran et elle résume brievement les réglages de soudage et du groupe de

refroidissement, du verrouillage et des autres fonctions.
Uniquement pour Art. 558 Le voyant vert (< 48V) allumé indique I'efficacité du contrdle de tension a vide dans les

procédés de soudage AC.

4.2 WIZ (Section I)
voir paragraphe 7.1
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5 SOUDURE TIG

5.1 Choix du procédé de soudage (section Q)

i )

=

TIG DC HF )

100 A 00.0V |4«

C PULSE DR
1 1 | OFF
Y | | I I MENU
~ Sélectionner et valider la section Q.

Sélectionner et valider le procédé de soudage. N.B. : La case du
: procéde relatif a 'utilisation en cours est en surbrillance verte,
\ / encadrée en rouge.

Les procédés disponibles sont les suivants :

Dc
E Soudage MMA avec électrode enrobée (voir chapitre 6)

DC
'é Soudage TIG DC (CC) (voir paragraphe 5.7)

Soudage TIG DC APC (Activ Power Control, voir paragraphe 5.1.1)
&ﬁé Cette fonction agit de sorte que lorsque la longueur de I'arc est réduite, une augmentation du courant
se produit et vice versa ; par conséquent, 'opérateur contréle I'apport thermique et la pénétration
— uniquement avec le mouvement de la torche.

Lamplitude de la variation de courant par unité de tension est réglable a travers le paramétre APC.

Soudage TIG CC XP (eXtra Pulse). La sélection de I'icbne pulse ON-XP permet de régler un courant
;";é pulsé a tres haute fréquence afin d’obtenir un arc plus concentré. Avec ce type d’'impulsion, les

réglages sont fixes et définis. Le courant de soudage indiqué est la valeur moyenne de I'impulsion et il
- est réglable de 54 135 A,

seulement pour l'art. 558

AC Soudage MMA AC avec électrode enrobée (voir paragraphe 5.6) Convient pour le soudage de toles

E aimantées. |l évite le soufflage magnétique de la soudure des profils tubulaires rectangles, et il est
normalement utilisé pour les travaux de maintenance et dans tous les cas ou une soudure a haute

pénétration n'est pas nécessaire.

seulement pour I'art. 558

Soudage TIG AC + DC (CA + CC) (MIX) (voir paragraphe 5.6) Pour le réglage de ces parametres voir le

A+cé paragraphe 8.3. Ce procédé permet d'alterner des demi-périodes de soudage AC (CA) avec des demi-
périodes de soudage DC (CC). Le composant en CC dans le procédé permet d'obtenir des soudures

avec une plus grande pénétration et une plus grande vitesse, et en méme temps d’avoir moins de

déformations de la piéce usinée.
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seulement pour l'art. 558

AC Soudage TIG AC XA (eXtra Amplitude) (voir paragraphe 5.6). Pour le réglage de ces parametres voir le
é paragraphe 8.3. Ce procédé permet de régler simultanément les amplitudes de la demi-onde positive

(nettoyage) et négative (pénétration). Convient pour le soudage de plaques minces en angle lorsque la

demi-onde négative est réglée sur le maximum.

AC seulement pour I'art. 558
é Soudage TIG AC (voir paragraphe 5.6) Pour le réglage de ces paramétres voir le paragraphe 8.3.
La forme d’onde carrée permet une pénétration maximale, une vitesse d'exécution plus élevée, un
- nettoyage maximal et convient donc & toutes les épaisseurs.

5.1.1 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

PROCESS

: Sélectionner et valider le procédé de soudage APC.

(voir chapitre 5)
100 A 00.0V ;

S

(e
APCAL | ! APC
|5u A MENU
| — - Sélectionner et valider le réglage du courant APC.
- )

APC
DEF
— Régler et valider 'amplitude de la variation du courant. Pour revenir
: a I’écran principal, appuyer assez longtemps sur le bouton rotatif
. : / B(>0,7s).
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5.2 Choix du type d’amorcage de I’arc (section P)

100 A

~

00.0V

D_l—/_\—\_']mz

PULSE JoB
| 1 | OFF
| | | | MENU Sélectionner et valider la section P correspondant a 'amorgage de

I'arc.

Sélectionner et valider le type d’amorcage. N.B. : La case de
'amorcage relatif a I'utilisation en cours est en surbrillance verte.

Amorcage a haute fréquence (HF) ; 'amorcage de I'arc s’effectue par une décharge haute fréquence/
tension.

Amorgage par contact ; toucher la piece a usiner avec la pointe de I'électrode, appuyer sur la gachette
de la torche et soulever la pointe de I’électrode.

EVO LIFT Toucher la piece a usiner avec la pointe de I'électrode, appuyer sur la gachette de la torche
et soulever la pointe de I'électrode ; dés que I'électrode est relevée, une décharge haute fréquence/
tension est générée et amorce I'arc. Particulierement adapté au soudage par points de précision.

EVO START Apres la décharge haute fréquence/tension qui amorce I'arc vient le réglage des paramétres
qui permettent d’unir au mieux les bords du matériau a souder dans la premiere phase de soudage. La
durée de ces parameétres peut étre réglée depuis I’écran principal en sélectionnant le parametre EVO
ST. (Voir paragraphe 5.2.4)

Apres avoir amorcé I'arc par contact, vient le réglage des paramétres qui permettent d’unir au mieux
les bords du matériau dans la premiére phase de soudage. La durée de ces parameétres peut étre
réglée depuis I'’écran principal en sélectionnant le paramétre EVO ST (voir paragraphe 5.2.4).

Toucher la piece a usiner avec la pointe de I'électrode, appuyer sur la gachette de la torche et soulever
la pointe de I'électrode. Dés que I'électrode est relevée, une décharge haute fréquence/tension est
générée et amorce l'arc, puis vient le réglage des parametres qui favorisent I'union des bords du
matériau a souder dans la premiere phase de soudage.

La durée de ces parametres peut étre réglée depuis I’écran principal en sélectionnant le parametre
EVO ST (voir paragraphe 5.2.4).

5.2.1

Amorcage a haute fréquence HF

Lamorcage de I'arc se produit au moyen d’une décharge a haute fréquence/tension; la décharge s’arréte dés que
le courant de soudage commence a circuler ou aprés une temporisation (3 s). Pour ce type d’amorcage, il n'est
pas nécessaire de toucher la piéce a souder avec la pointe de I'électrode. Par rapport a 'amorgage par contact,
I’'amorcage HF permet de réduire le risque de salir la piece a usiner avec I'électrode en tungstene. Toujours essayer
d’amorcer I'arc a une distance maximale de 2 a 3 mm de la piéce a usiner.

3301230/A
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A AVERTISSEMENT

Les générateurs de la ligne CEBORA WinTIG sont conformes aux réglementations en matiere de dispositifs
d’amorcage dans le secteur du soudage. Faire attention lors des usinages réalisés avec ce type de modalité. Dans
certaines circonstances, 'amorcage HF peut causer une décharge électrique perceptible, mais non dangereuse
pour I'opérateur. Pour I'éviter, porter un équipement approprié et veiller a ne pas travailler dans des locaux humides
ou mouillés.

5.2.2 Amorcage Lift par contact
Avec ce type d’amorcage, I’électrode entre en contact avec la piece a souder. La séquence de démarrage est la sui-
vante :

1- Toucher la piéce a usiner avec la pointe de I’électrode.

2- Presser le bouton de démarrage de la torche : un courant trés faible, qui n’abime pas I'élec-
trode lorsqu’elle est éloignée de la piece, commence alors a circuler sur la piéce a souder.

3- Retirer la pointe de I'électrode de la piéce a souder : le courant de soudage voulu et le gaz de protection com-

mencent alors a circuler sur la piéce.

5.2.3 Amorcage Evo Lift
Ce type d’amorcgage est particulierement adapté au pointage de précision, car il permet de minimiser la salissure de la
piéce sur le point d’amorcage. La séquence de démarrage est la suivante :

1- Toucher la piéce a usiner avec la pointe de I’électrode;
2- Presser le bouton de la torche;
3- Soulever la pointe de I’électrode. dés que I'électrode est relevée, une décharge haute fréquence/tension est

générée et amorce I'arc.

5.2.4 Amorcage EvoStart - Réglage

r f,

100 A 00.0V

De "PULSE| 1 JOB Lors du réglage d’un amorgage « EVO ST », une icbne apparait
é OFF ' dans le diagramme du flux de courant sélectionnable a I'aide du
MENU bouton rotatif B.
| —— Sélectionner et valider le paramétre EVO ST.
5 ~,
(RN —] ff
32s
= EVO = | Wiz

U°F 1] E—
JoB

nc EVO - PULSE|
GFF
MENU

g Régler la durée et valider.
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5.3 Choix du mode de Démarrage (section O)

c ~
TIG DC HF

100A ___ 00.0V /7

m w.E

Dc ‘ . PULSE JoB
é OFF

\__ L

MENU Sélectionner et valider la section O correspondant aux modes de
- démarrage

|"‘1_r""‘|1|"‘15 r"“*l

'n

=

. J Sélectionner et valider le mode de démarrage.

Les modes de démarrage suivants sont disponibles :
N.B.
La fléche vers le bas indique la pression du bouton de la torche, la fleche vers le haut le relachement du bouton de

la torche.

5.3.1 Mode manuel (2T)

t£0
— modalité adaptée au soudage de courte durée ou le soudage robo-
I G 35 Bt P g g

Dans cette position, il est possible de brancher la pédale art. 193.

5.3.2 Mode Automatique (4T)

It it
N
ITtzo ar_ |
S 120
| i

modalité adaptée au soudage de longue durée.
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5.3.3 Mode trois niveaux (3L)

1 Ly

IJ_\.I

- Le temps des courants est contr6lé manuellement ; un rappel des
courants est fait.

5.3.4 Mode quatre niveaux (4L)

i e

™

-~

alt i

] N

b -
-

It e drinirn |l ¢

t£0
/] i
] — —_— I
Grace a ce mode, I'opérateur peut entrer un courant intermédiaire

. J et le rappeler pendant le soudage.

Ce symbole signifie que la gachette de la torche doit étre maintenue enfoncée pendant plus de 0,7
secondes pour terminer le soudage.

La sélection des modes de soudage par point et intermittence conduit a un nouvel écran de dialogue.
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5.3.5 Soudage par points manuel (2T)

J‘I_/—\I Le poste a souder est ainsi automatiquement réglé pour 'amorca-
s ge a haute fréquence (chapitre 6)

1.00 S ' DEF

: Le temps de soudage par points s’active en rouge. Appuyer ensuite

o o sur le bouton rotatif B.
- k]
L] a—
.|¢—o.| | Régler et valider le temps de soudage par points, puis appuyer assez
1.00s DEF longtemps pour revenir a I'écran de démarrage et réguler le courant.
HS— Appuyer sur la gachette de la torche en la maintenant enfoncée ;
: larc est amorcé et il s’éteint automatiquement dés que le temps
\_ & réglé est écoulé.

5.3.6 Soudage par points automatique (4T)

" Le réglage du temps et du courant est le méme que pour le soudage
r:::] par points 2T mais dans ce cas, 'opérateur appuie sur la gachette de
la torche et la relache, puis il attend la fin du point.

5.3.7 Soudage par intermittence manuel (2T)

Le réglage du temps et du courant est le méme que pour le soudage
par points 2T mais dans ce cas, 'opérateur appuie sur la gachette
de la torche et la relache, puis il attend la fin du point. Ce soudage

P 1 par points alterne temps de travail et temps de repos.
[N Elle est trés utilisée par ceux qui réalisent des soudures esthétiques

qui ne veulent pas déformer la piéce a usiner.
5.3.8 Soudage par intermittence automatique (4T)

h . .
lh Comme dans le paragraphe 5.3.7, mais avec la gestion du bouton
en 4T comme dans le paragraphe 5.3.6.
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5.4 Réglage des paramétres de soudage (section R)

100A ___ 00.0V I

= wiz En partant de I’écran principal, sélectionner et valider la section R
[ [ pour accéder au réglage des parametres de soudage récapitulés

Dc PULSE JoB dans le tableau 2.

él 1 | OFF
- = MENU La procédure pour le réglage du temps de pré-gaz est décrite
» J comme exemple.

—
[ —T

DC PULSE DEF
é 1 1 | OFF
L ran D
\ -" Sélectionner le paramétre souhaité.

Toock
o0 750
-’_/&\_‘_
DC | "PULSE] uEk: , ) . o
ﬁ; é.i I | OFF T Confirmer et régler le parametre choisi, puis appuyer dessus pour
o | I 1 | I I | )_,) vglider le réglage et passer agtomatiquemept au paramétre suivapjc,
\— sinon tourner le bouton rotatif B pour choisir le parameétre souhaité.
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N.B. : La valeur maximale du réglage du courant de soudage dépend du modéle de poste a souder.

Tableau 2 - Réglage des parameétres de soudage

Description Min. Déf Max. U.M. Rés

. | . Diamétre électrode 0,5 1,6 4,0 mm 0,1
Lﬂ\_ﬂ (seulement TIG AC) 0,0197”| 0,0630”|  0,1575” inch|  0,039”

m Temps de pré-gaz 0,0 0,05 5 S 0,01

Ij I] Amplitude premier courant 5 25 Iset A 1
m Temps premier courant 0,0 0,0 5,0 s 0,1
[L_m Temps de montée du courant 0,0 0,0 9,9 S 0,1

Imax
[L,_/_K\J Courant(ldsisoudage 5 100 (voir A y
tableau 3)

D_‘_/_b_\_ﬁ Temps de descente du courant 0,0 0,0 9,9 S 0,1

ﬂ D Amplitude du courant de cratére 5 10 Iset A 1
Ij_l_/_\m_ﬂ Temps courant de cratére 0,0 0,0 5,0 s 0,1
ﬂ_’_/_\_\_ﬂ Temps de post-gaz 0,0 10 30 s 1
Tableau 3

Art. Imax

553 220 A

555 250 A

557 350 A

558 180 A

5.5 Impulsion (SECTION N)
- ~

100 A 00.0V /7

NG

JOB
Dc 1 JPULSE
! OFF
W [/_\] I | “ MENU Sélectionner et confirmer le secteur N relatif & I'impulsion pour
\ — | — / activer le mode pulsé.
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PULSE

100 A
50 A |

1.00 Hz
50%

Sélectionner et valider PULSE ON pour accéder au réglage des
paramétres d’impulsion.

Le paramétre s’active en rouge.

Confirmer et régler le parameétre choisi. Confirmer pour valider le
réglage et passer au parametre suivant, sinon tourner le bouton

rotatif B pour choisir le paramétre souhaité.

De la méme maniére, il est possible de sélectionner : le courant de

PULSE |PULSE DEF base, la fréquence d’impulsion et le pourcentage du courant de
OFF | ON créte par rapport au courant de base (facteur de marche).
| I | I I I | | : Pour revenir a I'écran principal, appuyer assez longtemps sur le
s - bouton rotatif B (> 0,7 s).
Tableau 4
Parameétre Min. Déf Max. U.M. Rés
‘ ‘ ‘ . ‘ 0 100 250 A 1
Courant de créte
:| g |: 5 50 Iset A 1
Courant de base
0,16 0,16 2500 Hz 1
Fréquence
‘ 10 50 90 % 1
Facteur de
marche
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5.5.1 Fréquence d’impulsion

Fréquence d’impulsion

0,1 Hz-10Hz Cordon de soudage large avec des
superpositions marquées; contrdle
facile de l'arc.

Destinct npple pattem

Narrow bead and HAZ

10 Hz - 2,5 kHz Cordon de soudure étroit avec des
superpositions peu  marquées;
stabilité et vitesse de soudage
élevées.

5.6 TIG AC (seulement pour I'art. 558)

C’est le soudage AC (en CA) qui est utilisé pour souder I'aluminium et les alliages d’aluminium. La procédure est liée
a un changement continu de la polarité de I’électrode de tungsténe. Il existe deux phases (demi-ondes) : une phase
positive et une phase négative. La phase positive provoque la rupture de la couche d’oxyde d’aluminium a la surface
du matériau (effet dit de nettoyage); en méme temps, une calotte se forme sur la pointe de I’électrode en tungsténe.
La taille de cette calotte dépend de la longueur de la phase positive. Rappelons qu’une calotte trop grosse conduit
a un arc diffus et instable, avec une pénétration réduite. La phase négative refroidit I'électrode de tungsténe, d’une
part, et génére la pénétration nécessaire, d’autre part. Il est important de choisir correctement le rapport temporel
(équilibrage) entre la phase positive (effet de nettoyage, taille de la calotte) et la phase négative (profondeur de la
pénétration).

5.6.1 Réglage des paramétres AC (CA) (SECTEUR U)

En fonction du choix du type de procédé AC (CA), des icOnes s’affichent dans le secteur U de I'’écran principal :
elles permettront de régler les parametres de soudage correspondants. Sélectionner et confirmer le secteur U pour
accéder au réglage des parameétres de soudage récapitulés dans le tableau 5.

Tableau 5 - Réglage des paramétres des PROCEDES AC (CA)
Procédé Description Min. Déf Max. U.M. Rés
- EP 8 EP-8
EP+) Equilibre AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
TIG AC EN )
f.AC 90 Hz Fréquence AC 50 90 200 Hz 1
A EP8 EP-8
Equilibre AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
« AC+DC Duty Cycles
TIG eef= ] [T [
AC+DC ene)| = L[| Fréquence AC 50 90 200| Hz 1
Duty Cycle TAC+DC
50% fAC 90Hz  15.0Hz
Facteur de marche 20 50 90 % 1
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L EP 8 EP-8
ot , Equilibre AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
TIG XA ]
AC-XA | | EN©) E 0 Fréquence AC 50 90 200| Hz 1
f.AC 90 Hz Réglage EP-1| EP-50| EP-80| L
Amplitude AC EN1| EN50| EN 80 0
MMA Courant de HOT START 0,0 50 100 % 1
AC HOT START
Temps de HOT START 0,0 200 500 ms 10

Sélectionner le parameétre souhaité. Le parametre s’active en rouge.
Confirmer et régler le paramétre choisi, puis appuyer dessus pour valider le réglage et passer automatiquement au
parametre suivant, sinon tourner le bouton rotatif B pour choisir le paramétre souhaité.

5.6.2 Equilibre AC
Electrode positive Electrode négative | Oxyde Arrondissement
Nettoyage Pénétration électrode
0/33% 67 % Oxyde éliminé Modéré
moyennement visible
+10 23 % 87 % Oxyde éliminé peu Bas
visible
-10 | 50 % 50 % Oxyde éliminé trés Elevé
visible
-
| b ] I = |
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5.6.3 Fréquence AC

Fréquence [Hz]
50 Largeur bain de soudage élevée; arc souple et peu contrdlable.
200 Largeur bain de soudage réduite; arc stable, précis et maniable.

5.6.4 Amplitude AC

Réglage indépendant de I'amplitude de la demi-onde de pénétration et du nettoyage; permet de contrdler la chaleur
sur la piece a souder.

AC Amplitude Adjust

+80 % Pénétration et apport de thermique plus importants, vitesses en soudage élevées,
moins d’arrondissement de I’électrode, zone d’élimination de I'oxyde peu visible.
-80 % Moins d’apport thermique, arrondissement plus important de ['électrode, zone

d’élimination de I'oxyde tres visible.

5.7 TIGDC
Ce poste a souder est adapté au soudage de I'acier inoxydable, du fer et du cuivre grace au procédé TIG.

¢ Relier le connecteur du cable de mise a la terre au pdle positif (C) du poste a souder et la pince a la piece
a souder aussi pres que possible de la soudure, en veillant a ce qu’il y ait un bon contact électrique.
Brancher le connecteur de puissance de la torche TIG sur le pole moins (D) du poste a souder.

Relier le connecteur de commande de la torche au connecteur F du poste a souder.

Brancher le raccord du tuyau de gaz de la torche au raccord E de la machine et le tuyau de gaz provenant
du réducteur de pression de la bouteille au raccord de gaz H.

Mettre en marche la machine.

Régler les parametres de soudage tel que décrit dans le paragraphe 3.2.

Ne pas toucher les pieces sous tension et les bornes de sortie lorsque la machine est alimentée.

Le débit de gaz inerte doit étre réglé a une valeur

(exprimée en litres par minute) d’environ 6 fois le diamétre de I'électrode.

Lorsqu’on utilise des accessoires du type «gas lens», le débit de gaz peut étre réduit a environ 3 fois le
diametre de I'électrode.

¢ La buse céramique doit avoir un diameétre de 4 a 6 fois le diamétre de I'électrode.

> & o

* S S O oo

Normalement, le gaz le plus utilisé est TARGON parce que son colt est inférieur a celui des autres gaz inertes, mais il
est également possible d'utiliser des mélanges d’ARGON avec un maximum de 2 % d’HYDROGENE pour le soudage
de I'acier inoxydable et d’HELIUM ou mélanges ARGON-HELIUM pour le soudage du cuivre.

Ces mélanges augmentent la chaleur de 'arc pendant le soudage mais sont beaucoup plus chers. En cas d'utilisation
de gaz HELIUM,

augmenter le nombre de litres par minute jusqu’a 10 fois le diamétre de I'électrode (Ex. diametre 1,6 x 10 = 16 I/min
d’hélium). Utiliser des verres de protection

DIN 10 jusqu’a 75 A et DIN 11 de 75 A a plus.
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5.8 Choix de I’électrode

Tableau 6
Dénomination Couleur | Description Procédé
W Vert TUNGSTENE PUR Particulierement adapté au  AC/DC
soudage des métaux légers et des alliages de
métaux légers (aluminium)
WT20 Rouge TUNGSTENE THORIE A 2 %. DC
Excellentes qualités d’'amorgage
WT30 Lilas TUNGSTENE THORIE A 3 % Excellentes qualités | DC
d’amorcage, meilleures que le WT20
WC20 Gris TUNGSTENE CERIE A 2 % Durée optimale, mais | AC/DC
amorgage plus difficile quavec les électrodes
thoriées.
WL20 Bleu A 2 % DE LANTHANE Idéal pour remplacer, avec | DC
une durée supérieure, les électrodes thoriées dans
les installations automatisées qui soudent de l'acier
inoxydable en courant continu. En cours d’utilisation,
il maintient la pointe plus propre sans altérer sa
géomeétrie.
Amperage Range - Gas Type 4 - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
{(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens
.010 in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040 in. (1 mm) 15-80 15-80
1/18in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225325
5/32in. (4.0 mm) 400-500 300-400
3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4 in. (6.4 mm) 750-1000 500-630
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5.8.1 Préparation de I’électrode

1 Grinding Wheel

Grind end of tungsten on fine grit, hard

abrasive wheel before welding. Do not use

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

Electrode Diameter 2 Tungsten Electrode

A 2% cenated tungsten is recommended.

3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°

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

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

6 SOUDAGE MMA DC

Ce poste a souder convient pour souder tous les types d’électrodes a I'exception des électrodes cellulosiques (AWS
6010).

¢ S’assurer que l'interrupteur G est sur 0, puis connecter les cables de soudage en respectant la polarité
exigée par le fabricant des électrodes qui seront utilisées, en raccordant la pince du cable de mise a la
terre a la piéce aussi pres que possible de la soudure, en veillant a ce qu’il y ait un bon contact électrique.
Ne pas toucher la torche ou la pince porte-électrode et la pince de masse en méme temps.

Allumer le poste a 'aide de linterrupteur G.

Sélectionner le procédé MMA.

Régler le courant selon le diamétre de I’électrode, la position de soudure et le type de joint a exécuter.
Lorsque le soudage est terminé, il faut toujours éteindre I'appareil et retirer I'électrode de la pince
porte-électrode.

> S & o o

A AVERTISSEMENT

Attention a la décharge électrique.

Lorsque l'interrupteur principal est positionné sur ON, I'électrode et la partie non isolée du porte-électrode sont
sous tension. Il faut donc s’assurer que I’électrode et la partie non isolée du porte-électrode n’entrent pas en
contact avec des personnes ou des composants conducteurs d’électricité ou mis a la terre (par exemple un corps
extérieur, etc.).

Pour sélectionner ce procédé, voir le paragraphe 5.1.

MMA DC a” 1.t OFF

100 A 0.0V

| W2

| JoB

e S

Tournez le bouton rotatif B pour modifier le courant de soudage.
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Si I'on souhaite modifier les parameétres de soudage, procéder comme suit.

MMA DC @ IF OFF
Wiz
oc t JoB
E [ 200 ms Ilﬂj MENU Sélectionner et valider la section correspondant aux parametres de
e - -" soudage.

La validation permet d’accéder aux paramétres de soudage suivants :

¢ COURANT HOT START réglable de 0 a 100 % du courant de soudage (avec saturation au courant maxi-
mum). Pourcentage du courant a ajouter au courant de soudage pour faciliter 'amorcage de l'arc. Le
parametre s’active en rouge. Valider et régler le parametre. La validation permet de passer automatique-
ment au parameétre suivant, sinon tourner le bouton rotatif B pour choisir le parameétre souhaité.

¢ TEMPS HOT START réglable de 0 a 500 ms.

¢ FORCE D’ARC réglable de 0 a 100 %. (avec saturation au courant maximum). Cette surintensité favorise
la transformation du métal en fusion (uniquement pour les art. 555 et 557).

7 AUTRES FONCTIONS DU PANNEAU

71 Fonction WIZ (secteur )

La fonction WIZ (Wizard, assistant logiciel) permet de paramétrer rapidement le poste a souder en suivant quelques
étapes qui s’affichent automatiquement sur I'écran.

711 Paramétrage du procédé de soudage (paragraphe 5.1)
[neocwr
100 A 00.0V| /7

L~ Nl

DC PULSE Joe
é é1 ! | OFF
<& (1] I I I I MENU Sélectionner et valider la section WIZ.
\ / On arrive alors automatiquement au choix suivant.

Sélectionner et valider le procédé de soudage. On arrive alors
automatiquement au choix suivant.

Note : procédés AC (CA) disponibles uniquement sur I'article 558
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71.2 Réglage de 'amorcage de I'arc (paragraphe 5.2)

- 5\
IGNITION

t

=
:_/’

Sélectionner et valider le type d'amorcage. On arrive alors
automatiquement au choix suivant.

71.3 Réglage du mode de démarrage (paragraphe 5.3)

! i L Tig W

[ A A

\ = D

Sélectionner et valider le mode de démarrage. On arrive alors
automatiquement au choix suivant.

71.4 Réglage du soudage par impulsion (voir paragraphe 5.5)

-

POLSE[PULSE| |
“iJ'LI'l - |= |

7.2 MENU (SECTION M)

‘ ,_ -
TiG DC HF G

100 A 00.0V
ﬂ_m -

M [

En choisissant PULSE OFF on passe a I'écran principal. En
choisissant PULSE ON, voir paragraphe 5.5.

Visualiser le menu
Sélectionner et valider la section MENU.
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7.24

' =
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL

Informations

EXIT
. ,.J
- )

MENU
INFORMATION

LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

. A

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL
EXIT
\ J
7.2.2 Sélection de la langue

- 2\
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

7.2.3 Réglages d’usine

- N\
FACTORY SETUP

ALL
EXCLUDING JOBS

JOBS ONLY
EXIT

o /
164/178

Seulement pour l'art. 553
Sélectionner et valider le choix

Seulement pour l'art. 555-557
Sélectionner et valider le choix

Seulement pour l'art. 558
Sélectionner et valider le choix

Sélectionner et valider la langue souhaitée

Sélectionner et valider le choix

ALL : (TOUT) Restaure les réglages d’usine du poste a souder, y
compris les mémoires (JOBS).

EXCLUDING JOBS : (HORS JOBS) Restaure les réglages d’usine
du poste a souder, a I'exclusion des mémoires.

JOBS ONLY : (JOBS UNIQUEMENT) Supprime uniquement les
mémoires (JOBS).
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A N

FACTORY SETUP

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Confirmer le choix en choisissant « YES » puis «EXIT »

7.2.4 Réglages techniques
Pour éviter d’accéder accidentellement a ce menu, il faut saisir le mot de passe ci-dessous.

1l2)3|4
r ~
PASSWORD

olo/ o o

Sélectionner le premier chiffre, appuyer et tourner le bouton rotatif B et

régler sur 1. Confirmer pour passer au chiffre suivant.

—_— Procéder de la méme maniére pour régler les paramétres suivants.

‘: Sont disponibles les réglages techniques récapitulés dans la figure
A

S suivante.
(o 2\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO3 - SLO 5 ms

HO4 - It 25 A

HO5 -tl1 150 ms

HO6 - LCK FREE
\- J Sélectionner et valider le paramétre a modifier.
e 2

HO5 - tHL 150 ms

HOB - LCK FREE

HO8 - UDJ 1

HO9 - LIM 100%

H10 -TPH ON

EXIT
\ /

./

s
TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

DEF

’ Le parameétre s’active en rouge. Appuyer ensuite sur le bouton rotatif
/

\ B.
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- o Tourner le bouton rotatif B pour régler le parametre choisi, puis
TECHNICAL SETTING . .
appuyer dessus pour valider le réglage.
O 1250 n . . o o ,
e De méme, il est possible de sélectionner, modifier et confirmer
tous les paramétres de soudage qui se présentent les uns apres
les autres et qui sont récapitulés dans le tableau 7 suivant.

| 120 _A | DEF Pour revenir a la liste précédente, sélectionner et confirmer le
HOO - IH1 secteur retour a I’écran précédent «revenir a I’écran principal ».
) Pour revenir a I’écran principal, presser longuement (plus de 0,7 s)
. ' - le bouton rotatif B.
Tableau 7
Description Min. Déf Max. | U.M. | Rés
HOO | IH1 Amplitude premier courant hot start 0 120 300 A y
(amorcage avec HF)
HO1 | 1H2 Amplitude deuxieme courant hot start 10 40 100l A y

(amorcage avec HF)

Ho2 | tHo Durée deuxiéme courant hot start 0 7 250! ms y
(amorcage avec HF)

Inclinaison raccord hot start avec premier courant de

HO03 | SLO 1 2 100| A/ms 1
soudage
Ho4 | 114 Amplitude courant hot start (amorcage par frottement/ 5 o5 100l A ’
LIFT)
HO5 | tL1 | Durée courant hot start (amorgage par frottement/LIFT) 0 150 200| ms 1

HO06 | LCK Verrouillage réglage panneau (libre, totale, partiel) (gﬁggéb (ISEEREE) TOTAL - -

Hos | UDJ Gestion UIP/,DOWN dans les JOBS OFF OFF o ) ’
(OFF=non activée, 1=sans roll, 2=avec roll)
Extension de la plage des niveaux de courant jusqu’a
400%

Contréle de la présence des phases (uniquement pour

les art. 555 et 557)

HO9 | LIM 100 100 400 % -

H10 | TPH ON ON OFF| - -
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7.2.5 Accessoires (uniquement pour les art. 555 et 557)

GROUPE DE REFROIDISSEMENT

- ~

AUTO I
Seulement pour I'art. 557 et pour I'at. 555
Presser le bouton rotatif B pour sélectionner le mode de fonctionnement
COOLING UNIT DEF du groupe de refroidissement puis confirmer.
: Revenir a la page précédente, ou appuyer assez longtemps sur le
\ g, bouton rotatif B (> 0,7 s) pour revenir a I’écran principal.

7.2.6 Systéme de mesure (uniquement pour I'art. 558)

< N

MEASUREMENT SYSTEM

IMPERIAL
METRIC

DEF

=)

o Pour I'art. 558, il est possible de sélectionner le systéeme de mesure.

7.2.7 Contréle qualité

-~ ~

V. MIN Cette fonction permet de contrbler que la tension d’arc reste dans la
V. MAX fourchette des valeurs préétablies.

EXIT Sélectionner la tension minimale (V min.) ou maximale (V. max.) puis

valider le choix pour régler la valeur d’intervention.

OFF correspond a la fonction désactivée. Pendant le soudage, en
cas de détection d’une tension en dehors de la fourchette des valeurs
réglées, la mention CONTROLE QUALITE s’affiche. Presser le bouton
-~ rotatif B pour effacer 'erreur et revenir a I'écran de soudage.

7.3 Programmes enregistrés (SECTION L)

Peuvent étre mémorisés dans le secteur JOB jusqu'a 10 set de parameétres de soudage (procédé, amorgcage, mode,
etc.).

~ ~

100 A 00.0V /¥

0~ N\

1
DC é £| , [PULSE| JOB
! OFF

-~ Sélectionner et valider la section JOB.
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. )
JOB MANAGEMENT
1

2
3
4

EXIT

b=

DOm0

LEGENDE DES SYMBOLES

-@ mémoriser
'1-:> rappeler
@ éliminer
copier

7.3.1 Mémoriser un JOB.

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY
| EXIT
O‘ E ‘ |E i Presser et sélectionner le numéro de la mémoire ou enregistrer le
: JOB (usinage). Dans cet exemple, le no 1.
Valider le choix indiqué sur fond vert.
, )
1-TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT Pour enregistrer le JOB (usinage) dans la mémoire 1, choisir et
_@ ‘O‘ E ‘ |E JOB valider I’icé-ne‘« njémorisgr»,- puis confirmer.
: Pour revenir a I’écran principal, appuyer assez longtemps sur le

= bouton rotatif B (> 0,7 s).
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7.3.2 Modifier un JOB

, )
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A ;
2 - EMPTY : Pour modifier ou utiliser un programme, il faut procéder comme
3 - EMPTY | suit :
4 - EMPTY E . ¢ Entrer dans le menu JOB tel que décrit dans le paragraphe 7.3
{ EXIT ¢ Sélectionner le JOB a modifier
@ |‘© '@ ‘ El JOB | ¢ Sélectionner et valider la section rappeler.
: Pour revenir a I’écran principal, appuyer assez longtemps sur le
- "J bouton rotatif B (> 0,7 s).
-

~

1 00 A 00-0 V Le programme est disponible pour le soudage.
g = | Wiz
D [ - Si 'on souhaite modifier les parameétres de soudage, suivre la

oe 7| . UL ! JOB description du paragraphe 5.4 et suivants.
d’; |1 I | oFF -
= | F- I'I |'| MENU
\__ ———

J Si 'on souhaite a nouveau mémoriser, suivre la description du

paragraphe 7.3.1.

7.3.3  Supprimer un JOB

Procéder comme suit :
¢ Entrer dans le menu JOB tel que décrit dans le paragraphe 7.3
¢ Sélectionner le JOB a supprimer.
¢ Sélectionner l'icbne « éliminer » et confirmer le choix.

7.3.4 Copierun JOB

Procéder comme suit :
¢ Entrer dans le menu JOB tel que décrit dans le paragraphe 7.3
¢ Sélectionner le JOB a copier et sélectionner la section copie.

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

EXIT

SO0~

-
JOB MANAGEMENT

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

®

|-\
A

EXIT

4-:> ]EI r. Jos . , o N .
: Choisir le numéro de la mémoire ou I'on souhaite insérer la copie du

4 JOB
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

EREE

Valider le choix de la mémoire qui passe sur fond vert
-

~
JOB MANAGEMENT
1 - TG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3- EMPTY
4-EMPTY

Slom

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

3-TIG DC HF 120 A
4 - EMPTY '
. EXIT

>OW0 ~ o

7.3.5 Souder avec un JOB

| EXIT

JOB -:
_/

Sélectionner et valider I'icbne mémoriser.

Entrer dans le menu JOB tel que décrit dans le paragraphe 11.1.
-

JOB MANAGEMENT N
1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

ERD

-

JOB MANAGEMENT N
1-TiG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3- EMPTY
4-EMPTY

ERinE

1 EXIT

JOB E
J

Sélectionner et valider le numéro souhaité.

EXIT

Sélectionner et valider la section JOB.
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100 A

00.0V|

L~ N

2

wiz

JOB

oC é i " Pgl':_'%_E! 1
Eﬁl .

J

7.3.6  Sortir d’'un JOB
r

100 A

00.0V|

" N

i

wiz

JOB

Walam il

4

MENU

J

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

<

e

JOB MANAGEMENT

- — EXIT
JOB -:
>y

7.4 Test gaz (SECTIONT)

]

Le programme est disponible pour le soudage et aucun parametre
ne peut étre modifié.

Pour revenir a I'’écran principal, appuyer assez longtemps sur le
bouton rotatif B (> 0,7 s).

Sélectionner et valider la section JOB1.

Sélectionner et valider la section EXIT.

Pour revenir a I'’écran principal, appuyer assez longtemps sur le
bouton rotatif B (> 0,7 s)

La fonction permet de réguler le débit de gaz.

Aprés I'activation, I'électrovanne s’ouvre pendant 30 secondes et le symbole clignote en changeant
de couleur toutes les secondes. Une fois le temps écoulé, I'électrovanne se ferme automatique-

ment. Si I'on appuie sur le bouton de I'encodeur pendant ce laps de temps, I'électrovanne se ferme.
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8 GROUPE DE REFROIDISSEMENT POUR L'ART. 557

AG Orifice pour l'inspection du niveau du liquide de refroidissement.

AH Robinets a connexion rapide auxquels les tuyaux de refroidissement de la torche doivent étre raccordés (N.B. :
ils ne doivent pas étre court-circuités).

Al Bouchon du réservoir

8.1 Liquide de refroidissement

Utiliser Le liquide de refroidissement a utiliser doit étre le : CEBORA « ITACA GP73190-BIO ».

Ce composé permet non seulement de maintenir la fluidité du liquide a basse température, mais aussi d’éviter les
dépbts calcaires, liés a la dureté de I'eau, qui réduiraient la durée de vie du systéme et nuiraient notamment au bon
fonctionnement de la pompe et de la torche de soudage. Ce liquide sert également a maintenir une conductibilité
électrique basse a I'intérieur du circuit, afin d’éviter les effets d’électroérosion.

Durant les opérations de remplissage ou de vérification du liquide de refroidissement, utiliser des
équipements adaptés, tels que des gants de protection pour les mains et des lunettes de protection pour
les yeux.

9 COMMANDES A DISTANCE ET ACCESSOIRES

MISE EN GARDE !

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

ART. 1341 - Groupe de refroidissement pour I'art. 555

A utiliser avec les torches refroidies par liquide art. 1256 et 1258.

Pour le positionnement et le transport du poste a souder avec le groupe de refroidissement, il faut utiliser le chariot art. 1432.

Aprés avoir rempli le réservoir de liquide de refroidissement, brancher la fiche du cable secteur a la prise AE du poste a

souder, puis brancher le connecteur méle volant a 3 poles au connecteur AF.

Art. 1260 Torche TIG gachette seule (refroidie au gaz)

Art. 1256 Torche TIG gachette seule (refroidie par liquide)

Art. 1262 Torche TIG UP/DOWN. (refroidie au gaz)

Art. 1258 Torche TIG UP/DOWN (refroidie par liquide)

Art. 193 Commande a pédale (utilisée pour le soudage TIG)

Art. 1180 Connexion pour brancher en méme temps la torche et la pédale de commande. Avec cet accessoire, I'art. 193
peut étre utilisé avec tous les modes de soudage TIG.

Art. 187 Commande a distance pour le réglage du courant de soudage (procédé MMA uniquement).

Art. 1192 Cable d’extension de 5 m pour commande a distance Art. 187
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MISE EN GARDE !

Les commandes qui comprennent un potentiométre régulent le courant de soudage du courant minimum au
courant maximum réglé sur le générateur.
Les commandes a logique UP/DOWN regulent le courant de soudage du minimum au maximum.
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10 DONNEES TECHNIQUES

WIN TIG DC 220 M - Art. 553

TIG MMA
Tension de réseau (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Tolérance tension de réseau (U1) +15% /-20%
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Fusible de secteur (temporisé) 25A 16 A 25A 16 A
Puissance absorbée 3,8 kVA40% | 53kVA30% | 3,6kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAB0% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA 100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Raccordement au réseau Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Facteur de puissance (cosd) 0,99
Gamme du courant de soudage 5+160A 5+220A 10+ 110A 10+ 140A
Courant de soudage 10 min/40 °C 160 A 40% 220 A 30% 110 A35% 140 A 35%
(IEC60974-1) 140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Tension a vide (U0) 82V 88V 82V 88V
Tension d'amorgage de I'arc (Up) 9,5 kV
Electrodes utilisables @1,5+ 4,0 mm
Pression maximale d’entrée de gaz 6 bar (87 psi)
Rendement >85%
Consommation a I'état inactif <50W
Classe de compatibilité ‘ A
électromagnétique
Classe de surtension 1]
Degré de pollution (CEI 60664-1) 3
Degré de protection IP23S
Type de refroidissement AF

Température de fonctionnement

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Température de transport et de stockage

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Marquage et Certifications

CE UKCAEAC S

Dimensions (LxPxH)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Poids net

16 kg
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WIN TIG DC 250 T - Art.555

TIG MMA
Tension de réseau (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolérance tension de réseau (U1) +10%
Fréquence de réseau 50/60 Hz

Fusible de secteur (temporisé)

16 A

10A

16 A

10A

Puissance absorbée

5,7 KVA 25%

6,2 KVA 35%

7,5 KVA 30%

4,0 kVA 60%

5,0 kVA 60%

4,9 kVA 60%

7,0 kKVA 60%

2,8 KVA 100%

4,0 kVA 100%

3,7 KVA 100%

4,5 KVA 100%

Raccordement au réseau Zmax 0,154 Q 0,154 O
Facteur de puissance (cosd) 0,99

Gamme du courant de soudage 5+230A 5+250A 10+ 210A 10+ 210A
Courant de soudage 10 min/40 °C 230 A 25% 250 A yy% 210 Ayy%

(IEC60974-1) 180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A 60%

140 A 100%

180 A 100%

120 A 100%

150 A 100%

Tension a vide (U0) 55 + 62V 55 +62V
Tension d'amorgage de 'arc (Up) 13,8 kV

Electrodes utilisables 01,5+4,0mm
Pression maximale d’entrée de gaz 6 Bar / 87 psi

Rendement >85%

Consommation a I'état inactif <50W

Classe de compatibilité électromagnéti- A

que

Classe de surtension 11

Degré de pollution (CEI 60664-1) 3

Degré de protection IP23S

Type de refroidissement AF

Température de fonctionnement ‘ -10°C + 40°C ‘
Température de transport et de stockage -25°C + 55°C

Marquage et Certifications

CE UKCA EAC S

Dimensions (LxPxH)

207x437x411 mm

Poids net

22,7 kg
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WIN TIG DC 350 T - Art.557

TIG MMA
Tension de réseau (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolérance tension de réseau (U1) +10%
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Fusible de secteur (temporisé) 16 A 16 A 20A 16 A
Puissance absorbée 7,8 KVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 kVA 60% 7,8 KVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 KVA 100%
Raccordement au réseau Zmax 0,099 O 0,099 O
Facteur de puissance (cosd) 0,99
Gamme du courant de soudage 5+280A 5+350A 10+ 240 A 10+ 280 A
Courant de soudage 10 min/40 °C 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
(IEC60974-1) 245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A 100%
Tension a vide (UQ) 54V 63V 54V 63V
Tension d'amorcgage de 'arc (Up) 13,8 kV
Electrodes utilisables @1,5+4,0mm
Pression maximale d’entrée de gaz 6 Bar / 87 psi
Rendement >85%
Consommation a I'état inactif <50W
Classe de compatibilité A
électromagnétique
Classe de surtension Il
Degré de pollution (CEI 60664-1) 3
Degré de protection IP23S
Type de refroidissement AF
| |
Température de fonctionnement -10°C + 40°C
Température de transport et de -25°C + 55°C

stockage

Marquage et Certifications

CE UKCA EAC S

Dimensions (LxPxH)

705x1060x975 mm

Poids net

78 kg
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558
TIG MMA
Tension de réseau (U1) 1X230V
Tolérance tension de réseau (U1) +15% / -20%
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Fusible de secteur (temporisé) 16 A
Puissance absorbée 4,4 kVA 25% 4,4 kVA 40%
2,5 kVA 60% 3,3 kVA 60%
2,2 kVA 100% 3 kVA 100%
Raccordement au réseau Zmax comp 61000-3-12
Facteur de puissance (cos) 0,99
Gamme du courant de soudage 5+180A 10+130A
Courant de soudage 10 min/40 °C (IEC60974-1) 180 A 25 % 130 A 30 %
110 A 60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%
Tension a vide (U0) 103V 84V
Tension d'amorcage de I'arc (Up) 9,5 kV
Electrodes utilisables 31,5+ 4,0mm
Pression maximale d’entrée de gaz 6 bar / 87 psi
Rendement >85%
Consommation a I'état inactif <50W
Classe de compatibilité électromagnétique A
Classe de surtension 0]
Degré de pollution (CEI 60664-1) 3
Degré de protection IP23S
Type de refroidissement AF
Température de fonctionnement -10°C + 40°C (14°F + 104°F)
Température de transport et de stockage -25°C + 55°C (-13°F = 131°F)
Marquage et Certifications CEUKCAEACS
Dimensions (LxPxH) 207 mm x 500 mm x 411 mm
Poids net 17,5 kg

11 PROTECTION DU GENERATEUR

11.1 Protection thermique

En cas de dépassement de la température maximale admissible pour le fonctionnement correct de I'onduleur,
I’alimentation du courant de sortie du poste a souder est interrompue. Dans ce cas, I’écran affiche le message «Err.
74,

Le ventilateur continue a fonctionner pour refroidir 'onduleur. Une fois que la température est redescendue sous le
seuil prévu, I’'erreur disparait et le poste a souder peut étre remis en marche.

11.2 Protection de verrouillage
Lors de la mise sous tension de la soudeuse, certains contrbles sont effectués sur le réseau d’alimentation afin
d’empécher la soudeuse de fonctionner en cas d’anomalies sur le réseau.
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Les anomalies vérifiées, dont la présence est signalée sur I'’écran par le message «Err. 76 », sont les suivantes.
postes a souder triphasés :

- le conducteur de neutre est connecté au lieu d’'un conducteur de phase

- un conducteur de phase n’est pas connecté.

- la valeur de la tension d’alimentation se situe hors de la plage autorisée.

postes a souder monophasés :

- la valeur de la tension d’alimentation se situe hors de la plage autorisée.

Pendant le fonctionnement du poste a souder, si la tension d’alimentation de la logique de commande sort des limites
autorisées, le fonctionnement du poste a souder est bloqué.

En cas de tensions d’alimentation de la logique inférieures a la limite autorisée, I'’écran affiche «Err. 14-1»,

En cas de tensions d’alimentation de la logique supérieures a la limite autorisée, I'’écran affiche «Err. 14-2»,

Groupe de refroidissement, uniquement pour les art. 555 et 557.

Lorsque le mode du groupe de refroidissement est réglé sur « ON» ou « AUTO », I'intervention du capteur de pression
a I'intérieur du circuit de refroidissement bloque le fonctionnement du poste a souder au bout de 30 secondes. Lécran
affiche le message «Err. 75» et I'indication «H20 » clignote.

Lintervention du capteur de pression peut étre causée par le manque de liquide de refroidissement.

12 CODES D’ERREUR

Err. Description Solution

14-1 Tension de commande IGBT faible Eteindre le poste & souder et vérifier la tension
d’alimentation. Si le probléme persiste, contacter le centre
d’assistance.

14-2 Tension de commande IGBT élevée | Eteindre le poste a souder et vérifier la tension
d’alimentation. Si le probléme persiste, contacter le centre
d’assistance.

40-1 Tension secondaire dangereuse Eteindre et rallumer le poste & souder. Si le probléme
persiste, contacter le centre d’assistance.

40-2 * Seulement pour l'art. 558 Eteindre et rallumer le poste & souder. Si le probléme

Tension secondaire dangereuse persiste, contacter le centre d’assistance.
Dans ces conditions, la machine ne peut étre utilisée qu'en
soudage DC.

53 START fermé lors de la mise sous | Relacher le bouton START

tension de la machine ou de la
réinitialisation d’une erreur.

67 Alimentation hors spécification ou | Contréler la tension d’alimentation. Si le probleme persiste,

absence de phase (lors de la mise | contacter le centre d’assistance.
sous tension)

74 Déclenchement de la protection | Attendre que le générateur refroidisse

thermique

75 Pression insuffisante dans le circuit | Contréler le niveau du liquide dans le réservoir, le

de refroidissement. branchement et le fonctionnement du groupe de
refroidissement.

841 Controle qualité (faible tension en | Sélectionner MENU et contrdler la tension d’intervention

soudage) réglée.

84-2 Contréle qualité (haute tension en | Sélectionner MENU et contrler la tension d’intervention

soudage) réglée.

NO LINK Erreur de communication entre la | Contacter le Centre d’assistance.

carte du panneau et la commande

13 MAINTENANCE

Voir les indications contenues dans le manuel «Mises en garde » réf. 3301151.
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IMPORTANTE: ANTES DE USAR EL APARATO LEER ATENTAMENTE Y COMPRENDER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL.

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

Derechos de autor.

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

Conservar este manual en el lugar de uso del aparato para futuras consultas.

El aparato esta destinado exclusivamente a operaciones de soldadura o corte. Este aparato no debe usarse
para cargar baterias, descongelar tubos o poner en marcha motores.

Las operaciones de instalaciéon, uso, mantenimiento y reparacion de este aparato deben ser efectuadas
exclusivamente por personal experto y capacitado. Por personal experto se entienden personas que pueden
evaluar el trabajo que les ha sido asignado e identificar posibles riesgos en base a su formacion profesional,
conocimiento y experiencia.

Todo uso no conforme con las expresas indicaciones de esta publicacion o ejecutado en modo diverso o
contrario a las mismas se considera uso impropio. El fabricante declina toda responsabilidad derivada de un
uso impropio que pueda ser causa de accidentes personales y de eventuales problemas de mal funcionamiento
de la instalacion.

Tal exclusion de responsabilidad es aceptada por el usuario a la puesta en funcionamiento de la instalacion.

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

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

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

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

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

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

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

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

El generador de soldadura o corte es conforme con las normativas indicadas en la placa de datos técnicos del mismo.
El generador de soldadura o corte puede utilizarse incorporado en instalaciones automaticas o semiautomaticas.

El instalador de la instalacién tiene la responsabilidad de evaluar la plena compatibilidad y el correcto funcionamiento
de todos los componentes que forman parte de la misma. Por tanto, en caso de inobservancia de tales controles por
parte del instalador, Cebora S.p.A. declina toda responsabilidad ante cualquier mal funcionamiento o dafo del propio
generador y de componentes de la instalacion.

Cebora no se asume alguna responsabilidad por errores tipograficos, ortograficos o de contenido del presente
manual.
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1 SIMBOLOGIA

é AVISO Indica una situacion de peligro potencial que podria comportar graves lesiones per-
sonales.
Indica una situacion de peligro potencial que, si no se respeta la advertencia, podria
PRUDENCIA . ~ .
comportar lesiones personales leves y dafios materiales a los aparatos.

ADVERTENCIAI Proporciona al usuario informacién importante cuya inobservancia podria comportar

dafnos materiales a los aparatos.

INDICACION Procedimientos a seguir para un uso dptimo del aparato.

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

2 ADVERTENCIAS

Antes de proceder con la manipulacioén, el desembalaje, la instalacion y el uso del generador de soldadura
es obligatorio leer las ADVERTENCIAS indicadas en el manual 3301151
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2.1 Placa de las advertencias
El texto numerado que sigue corresponde a los recuadros numerados de la placa.

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

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

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

1.2 Aislarse de la pieza por 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 descarga local para evacuar las exhalaciones.

2.3 Usar un ventilador de aspiracion para evacuar las exhalaciones.

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

341 Mantener los materiales inflamables lejos del area de soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

41 Llevar casco y gafas de seguridad. Usar protecciones adecuadas para las orejas y batas con el cuello

abotonado. Usar mascaras con casco con filtros de gradacion correcta. Llevar una proteccion completa
para el cuerpo.

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

6 No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia
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3 DESCRIPCIONES GENERALES

Esta es una soldadora inverter generadora de corriente. Es apta para la soldadura TIG con encendido por contacto
de alta frecuencia y para la soldadura MMA con exclusion de los electrodos celuldsicos. Esta construida conforme
con las normas IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11 y IEC 61000-3-12.

3.1 Explicacion datos de placa

N° Numero de matricula que se citara en cualquier peticién correspondiente a la soldadora.

1 % CODHbH ;;; Convertidor estatico de frecuencia monofasica transformador - rectificador

3~ % COOHH ;;; Convertidor estatico de frecuencia trifasica transformador - rectificador.

MMA Apto para la soldadura con electrodos revestidos

TIG Apto para la soldadura TIG

uo Tension en vacio secundaria

X Factor de servicio porcentual.. El factor de marcha expresa el porcentaje de 10 minutos en el
que la soldadora puede trabajar a una corriente de soldadura 12.

Up Tension de encendido alta frecuencia para proceso TIG

U2 Tension secundaria con corriente 12

U1 Tension nominal de alimentacion

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

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

liax Corriente max. absorbida a la corriente |,y tension U, correspondientes

Es el valor maximo de la corriente efectivamente absorbida considerando el factor de marcha.
| Usualmente, este valor corresponde a la capacidad del fusible (de tipo retardado) para utilizar
como proteccion para el aparato.

Grado de proteccion de la carcasa.
IP23S Grado 3 como segunda cifra significa que este aparato puede ser almacenado, pero no esta
previsto para funcionar en el exterior bajo precipitaciones sin proteccion.

S Idéneo para funcionar en ambientes con riesgo eléctrico aumentado.

3.2 Condiciones ambientales

Rango de temperatura ambiente del aire:
— En condiciones de trabajo: de -10 °C a +40 °C (de 14 °F a 104°F)
— En condiciones de transporte o almacenamiento: de -20 °C a 55 °C (de -4 °F a 131 °F)
Humedad relativa del aire:
— hasta el 50% a 40 °C (104 °F)
— hasta el 90% a 20 °C (68 °F)
Altitud sobre el nivel del mar:
— hasta 1000 m (3281 ft.)
Aire ambiente:
- sin demasiada cantidad de polvo
- sin acidos
— sin gases corrosivos
— pendencia base de apoyo soldadora hasta el 10%
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3.3 Instalacion

A AVISO

La conexidn a la red de aparatos de alta potencia puede afectar la calidad de la energia de la red. A los fines de la
conformidad con la IEC 61000-3-12 y la IEC 61000-3-11 podrian requerirse valores de impedancia de linea inferiores
al valor de Zmax indicado en la tabla. Es responsabilidad del instalador o del usuario cerciorarse de que el aparato
esté conectado a una linea con la correcta impedancia. Se recomienda consultar al proveedor local de energia
eléctrica.

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

A AVISO

La capacidad del interruptor termomagnético o de los fusibles, instalados entre la red de alimentacién y el aparato,
debe

ser adecuada a la corriente |1 absorbida por la maquina. Controlar los datos técnicos del aparato.

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

A AVISO

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

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

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

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

El uso del aparato conectado a una red sin conductor de tierra o a una toma sin contacto para tal conductor
es una gravisima negligencia.

El fabricante no se asume alguna responsabilidad por eventuales dafios personales o materiales.

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

ADVERTENCIA

Cuando el conmutador G se pone en OFF, en el display se visualiza el mensaje: Power Off
Esperar que el mensaje desaparezca de la pantalla para proceder con el reencendido.
No sera posible encender el generador mientras se visualiza el mensaje Power Off.
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3.4 Conexién alared

La conexion a la red de aparatos de alta potencia puede afectar la calidad de la energia de la red. Pueden presentarse
demandas de impedancia maxima de linea Zmax para la conexién de tales aparatos. Es responsabilidad del instalador
o del usuario cerciorarse de que el aparato esté conectado a una linea con la correcta impedancia. Se recomienda
consultar al proveedor local de energia eléctrica.

Verificar que la tensidn de red corresponda a la tension indicada en la placa de los datos técnicos de la soldadora.
Conectar un enchufe de capacidad adecuada a la absorcion de corriente 11 indicada en la placa de datos técnicos
de la maquina. Cerciorarse de que el conductor amarillo-verde del cable de alimentacion esté conectado al terminal
de masa del enchufe.

Es imperativo utilizar el aparato solo si esta conectado a una red de alimentacion dotada de conductor de tierra. El
uso del aparato conectado a una red sin conductor de tierra o a una toma sin contacto para tal conductor es una
gravisima negligencia.

El fabricante no se asume alguna responsabilidad por eventuales dafos personales o materiales.

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

La capacidad del interruptor termomagnético o de los fusibles, instalados entre la red de alimentacion y el aparato,
debe
ser adecuada a la corriente 11 absorbida por la maquina. Controlar los datos técnicos del aparato.

/ATENCION!: En caso de usar cables de prolongacién para la alimentacién de red, la seccién de alimentacién de los
cables de prolongacion no debe ser inferior a 2.5 mm2.
No usar cables de prolongacion que superen los 30 m.

El generador puede ser alimentado con un motogenerador.
Para seleccionar la potencia del motogenerador, remitirse a los valores indicados en la tabla 1

Tabla 1
Art. Potencia motogenerador necesaria
553 mayor o igual a 10 kVA
558 mayor o igual a 8 kVA
555 mayor o igual a 10 kVA
557 mayor o igual a 18 kVA

3.5 Elevacion y transporte

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

3.6 Instalacion

A AVISO

La instalacién de la maquina debe ser ejecutada por personal experto. Todas las conexiones deberan realizarse de
conformidad con las normas vigentes y en pleno respeto de la ley de prevencion de accidentes (CEI 26-36 e IEC/
EN 60974-9).

El encendido y apagado del generador se realiza mediante el conmutador G.
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3.7 Descripcion del aparato

Art.553 - WIN TIG DC 220 M

Art.558 - WIN TIG AC-DC 180 M

——=LEBORA
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Art.555 - WINTIGDC 250 T
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A DISPLAY.

B MANDO DEL CODIFICADOR
Mediante el mando del codificador B es posible configurar el funcionamiento de la soldadora.

¢ programar un parametro
Girar el mando del codificador.

¢ seleccionar un parametro o activar una seccion.
Presionar y soltar (de manera veloz) el mando del codificador.

¢ Retornar a la pantalla principal
Presionar durante un lapso superior a 0,7 s y soltarlo al visualizar la pantalla principal

C BORNE DE SALIDA POSITIVO (+)
BORNE DE SALIDA NEGATIVO (-)

E RACOR
(1/4 GAS) Se conecta el tubo gas de la antorcha de soldadura TIG

F CONECTOR DE 10 POLOS
A este conector pueden conectarse los siguientes dispositivos:
¢ pedal
¢ antorcha con pulsador de arranque
4 antorcha con potenciémetro
¢ antorcha con up/down
Los articulos 553, 555 y 557 tienen, entre los pines 3-6 del conector F, un contacto limpio normalmente
abierto que se cierra cuando esta el arco encendido (sefal “ARC ON” activado).

G INTERRUPTOR Enciende y apaga la maquina
H RACOR entrada gas

AE TOMA a la cual conectar el equipo de refrigeracion Art. 1341.
Potencia maxima emitida por esta toma: 360 VA
AF  CONECTOR
Conector de tres polos al cual se conecta el cable procedente del equipo de refrigeracion.

w)

AG  PORTAFUSIBLE
ATENCION: utilizar solo fusibles, como se indica en la placa (2 A retardado 250 V)

A AVISO

La toma AE se usa exclusivamente para conectar el equipo de refrigeracion GR53 Art. 1341 al generador de
soldadura. La conexion de otros dispositivos puede afectar la integridad del generador de soldadura o comportar
anomalias de funcionamiento. CEBORA se exime de toda responsabilidad en caso de uso impropio del generador y
de los accesorios conectados al mismo.

A AVISO
Peligro a causa de uso erréneo.

Riesgo de graves lesiones personales y dafnos materiales.

- Servirse de las funciones descritas solo tras haber leido y comprendido por completo estas instrucciones de
uso.

- Servirse de las funciones descritas solo tras haber leido y comprendido por completo las instrucciones de
uso de los componentes del sistema y, en particular, las normas de seguridad.
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4 DESCRIPCION DEL DISPLAY

INFORMATION

====CEBORA
e ————
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007 _C?n el gncendiclio _eI dislplay mgestradplor ? segucr;dlos tolgaj las
FIRMWARE DATE danary20 2020 | Qe e el isplay aparece ta pantala principal con Ia
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007 ; ente, en ¢ dispay ap P principal
FIRMWARE DATE DISPLAY configuracién de fabrica. El operador puede soldar de inmediato y
- January 14 202_0/ regular la corriente girando el mando B.
' 7\

s

~—100 A 00.0V [F T
D_ﬂ_ bl

0
Q_pcé é* 1 PUIFEE
] DDL LM
_T [ n-n- | - Como muestra la figura, el display se subdivide en sectores,
P o] U

cada uno de los cuales permite configurar las modalidades de
- / funcionamiento deseadas.

¢+ Para seleccionar los sectores presionar y soltar el mando B a fin de mostrar un sector en color
rojo. Girar el mando B para elegir el sector que interesa y presionar brevemente el mismo mando

B para entrar en las configuraciones del sector seleccionado.
¢+ En verde con un marco rojo queda evidenciada la ultima configuracion. Girando el mando B, el

marco rojo se desplaza a otro sector seleccionado.

Pulsando rapidamente el mando B sobre este icono se vuelve a la pantalla precedente a la que se
esta utilizando.

DEF Seleccionando y confirmando este simbolo seran programados los parametros de fabrica del
parametro visualizado.

En cualquier condicion, pulsar el mando B durante un tiempo prolongado (> 0,7 seg.) para volver
a la pantalla principal.

IMPORTANTE

4.1 Barra de estado (sector S)

Este sector, que esta situado en la parte alta del display, resume brevemente las programaciones en soldadura e del

equipo de refrigeracion, el bloqueo y otras funciones.
Solo en el Art. 558, el encendido del testigo verde (< 48V) indica la eficiencia del control de la tensién en vacio para

los procesos de soldadura AC.

4.2 WIZ (Sector )
ver apartado 7.1
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5 SOLDADURA TIG

5.1 Eleccién del proceso de soldadura (sector Q)

i )

=

TIG DC HF )

100 A 00.0V |4«

Seleccionar y confirmar el sector Q

: Seleccionar y confirmar el proceso de soldadura. NOTA. La
\ S casilla del proceso en uso aparece en verde con marco en rojo.

Los procesos disponibles son los siguientes:

Dc
E Soldadura MMA con electrodo revestido (ver apartado 6)

DC
'é Soldadura TIG DC (ver apartado 5.7)

Soldadura TIG DC APC (Active Power Control), (ver apartado. 5.1.1)

&ﬁé Esta funcién opera de manera que al reducir la longitud de arco se verifica un aumento de corriente y
también lo contrario; de esta forma el operador controla el aporte térmico y la penetracién solo con el

— movimiento de la antorcha.

La amplitud de la variacién de corriente por unidad de tensién se regula mediante el parametro APC.

Soldadura TIG DC XP (eXtra Pulse). Seleccionando el icono PULSE ON-XP se programa una corriente
pulsada de altisima frecuencia para obtener un arco mas concentrado.Con este tipo de pulsado, las
programaciones quedan fijas y definidas. La corriente de soldadura indicada es el valor medio del
pulsado y puede ser regulada entre 5y 135 A

DC
XP
AL solo para art. 558

Soldadura MMA AC con electrodo revestido (ver apartado 5.6) Adecuada para la soldadura de chapas
2 magnetizadas. Evita el soplo magnético en la soldadura de piezas huecas; se usa por lo general en
trabajos de mantenimiento y cuando no se requiere una soldadura de alta penetracion.

solo para art. 558
Acé Soldadura TIG AC+DC (MIX) (ver apartado 5.6) Sobre la regulacién de los parametros ver capitulo

8.3. Este proceso permite alternar semiperiodos de soldadura AC con otros de soldadura DC. La
— componente DC del proceso permite obtener soldaduras a mayor profundidad y velocidad, asi como
menor deformacion de la pieza en elaboracion.

solo para art. 558

Al Soldadura TIG AC XA (eXtra Amplitude) (ver apartado 5.6). Sobre la regulacion de los parametros ver
X é capitulo 8.3. Este proceso permite regular al mismo tiempo tanto la amplitud de la semionda positiva
— (limpieza) como de la negativa (penetracion). Adecuado para la soldadura de chapas finas en aristas,
cuando la semionda negativa se regula al maximo.
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solo para art. 558

Soldadura TIG AC (ver capitulo 5.6) Sobre la regulacion de los parametros ver capitulo 8.3. La forma
de onda cuadrada aporta la maxima penetracion, mayor velocidad de ejecucién, maxima limpieza, por
tanto es adecuada para todos los espesores.

|

5.1.1 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

: Seleccionar y confirmar el proceso de soldadura APC.
(ver cap. 5)

-~ Seleccionar y confirmar la regulacién de la corriente APC.

DEF
— Programar y confirmar la amplitud de la variacion de corriente.
: Para volver a la pantalla principal presionar el mando B por un
: / lapso largo (> 0,7 s)
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5.2 Eleccion del tipo de encendido del arco (sector P)

100 A

~

00.0V

D_l—/_\—\_']mz

PULSE
| 1 | OFF

| J'Ln I'.!ENU/]

Seleccionar y confirmar el sector P relativo al encendido del arco

Seleccionar y confirmar el tipo de encendido. NOTA. La casilla del
encendido en uso aparece en color verde.

Encendido con alta frecuencia (HF); el encendido del arco se obtiene mediante una descarga de alta
frecuencia/tension.

Encendido de contacto; tocar la pieza a trabajar con la punta del electrodo; presionar el botén de la
antorchay elevar la punta del electrodo.

EVO LIFT. Tocar la pieza a trabajar con la punta del electrodo, presionar el botdn antorcha y elevar la
punta del electrodo; apenas el electrodo se eleva, se genera una descarga de alta frecuencia/tension
que enciende el arco. Particularmente adecuado para efectuar el punteado de precision.

EVO START Después de la descarga de alta frecuencia/tensién, que enciende el arco, son programados
parametros que favorecen la unién de los bordes del material a soldar durante la primera fase de
soldadura. La duracién de los citados parametros se regula desde la pantalla principal, seleccionando
el parametro EVO ST. (ver apartado 5.2.4)

Después de encender el arco de contacto son programados los parametros que favorecen la unién de
los bordes del material durante primera fase de soldadura. La duracién de los citados parametros se
regula desde la pantalla principal, seleccionando el parametro EVO ST (ver apartado. 5.2.4)

Tocar la pieza a trabajar con la punta del electrodo, presionar el botén antorcha y elevar la punta
del electrodo. Apenas el electrodo se eleva, se genera una descarga de alta frecuencia/tensién que
enciende el arco; ademas se encuentran programados parametros que favorecen la union de los
bordes del material en la primera fase de soldadura.

La duracion de los citados parametros se regula desde la pantalla principal, seleccionando el parametro
EVO ST (ver apartado. 5.2.4).

5.21 Encendido con alta frecuencia HF

El encendido
comienzaac

del arco se produce mediante una descarga de alta frecuencia/tension, que se interrumpe apenas
ircular corriente de soldadura o tras un tiempo limite (3 s). Este tipo de cebado no requiere el contacto

entre la punta del electrodo y la pieza de soldadura. A diferencia del encendido por contacto, el encendido HF no
presenta el riesgo de ensuciar la pieza con el electrodo de tungsteno. Tratar de cebar el arco siempre a una distancia
maxima de 2-3 mm de la pieza en elaboracién.
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A AVISO

Los generadores de la linea CEBORA WinTIG responden a las normativas en materia de encendedores en el sector
de la soldadura. Tener cuidado cuando se usa esta modalidad de trabajo. En determinadas circunstancias, el
encendido con HF puede comportar un choque eléctrico perceptible, si bien inocuo para el operador. Para evitar
este inconveniente, usar un equipo de proteccion individual adecuado y cerciorarse de que el ambiente laboral no
esté humedo o mojado.

5.2.2 Encendido Lift por contacto
Este tipo de encendido requiere el contacto del electrodo con la pieza por soldar. El procedimiento de inicio es el si-
guiente:

1- Tocar la pieza por soldar con la punta del electrodo.

2- Accionar el pulsador de arranque de la antorcha: comenzara entonces a circular por la pieza de soldadura una
corriente muy baja que no afecta el electrodo al separarse de la pieza.

3- Levantar la punta del electrodo de la pieza: comenzara entonces a circular por la pieza la corriente de solda-

dura deseada y el gas de proteccion.

5.2.3 Encendido Evo Lift
Este tipo de encendido es ideal para el punteado de precisién, dado que permite ensuciar lo menos posible la pieza en
el punto de cebado. El procedimiento de inicio es el siguiente:

1- Tocar la pieza por soldar con la punta del electrodo.
2- Accionar el pulsador antorcha.
3- Levantar la punta del electrodo de la pieza; apenas el electrodo se eleva, se genera una descarga de alta fre-

cuencia/tension que enciende el arco.

5.2.4 Encendido EvoStart - Regulacion

nl: E‘H‘ |PULSE 1 JOB Al programar un encendido “EVO ST”, en la pantalla del flujo de
DFF ' corriente aparece un icono que puede ser seleccionado mediante
MENU el mando B.
! Seleccionar y confirmar el parametro EVO ST.
-~ -,
TIG DC HF
(R e— frf
i2s
= EVO .
fi°F 1|l
ur, E\.r 'PI..ILSE e
Eﬂ DFF
MENU
s Programar la duracién y confirmar.
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5.3 Seleccion de la modalidad de partida (sector O)

c ~
TIG DC HF

100A ___ 00.0V /7

m w.E

Dc ‘ . PULSE JoB
é OFF

\__ L

MENU

- Elegir y confirmar el sector O relativo a las modalidades de partida

|"‘1_r""‘|1|"‘15 r"“*l

'n

Elegir y confirmar la modalidad de partida.

Las modalidades de arranque disponibles son las siguientes:
NOTA
La flecha hacia abajo indica que es necesario presionar el pulsador antorcha, la flecha hacia arriba indica que es

necesario soltarlo.

5.3.1 Modalidad manual (2T)

1¥0

— modalidad adecuada para realizar soldaduras de breve duracion o
s soldaduras automatizadas con robot.
En esta posicion es posible conectar el pedal, art. 193.

5.3.2 Modalidad automatica (4T)

It it
N
ITtzo ar_ |
S 120
| i

adecuada para realizar soldaduras de larga duracion.
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5.3.3 Modalidad tres niveles (3L)

1 Ly

IJ_\.I

- Los tiempos de las corrientes son controlados manualmente; se
activan las corrientes.

5.3.4 Modalidad cuatro niveles (4L)

i e

™

-~

alt i

] N

b -
-

It e drinirn |l ¢

t£0

/ 120
] — —_— I
Con esta modalidad, el operador puede introducir una corriente

e _/ intermedia y activarla durante la soldadura

Este simbolo significa que el pulsador antorcha debe mantenerse presionado por mas de 0,7 s para
terminar la soldadura.

La eleccion de las modalidades de punteado e intermitencia lleva a una nueva pantalla de didlogo.

196/222 3301230/A



5.3.5 Punteado manual (2T)

|

1.00 S ' DEF
k p=)
< A\
DGR —
N—
k pem)
5.3.6 Punteado automatico (4T)

I

™

5.3.7 Intermitencia manual (2T)

i 1

(PN

5.3.8 Intermitencia automatica (4T)

[

La soldadora se prepara automaticamente para el encendido con
alta frecuencia (apart. 6).

El tiempo de punteado se activa en rojo; a continuacién presionar
el mando B

Programar y confirmar el tiempo de punteado; a continuacion
presionar largo para retornar a la pantalla inicial de soldadura y
regular la corriente.

Presionar el pulsador de antorcha y mantenerlo presionado; el
arco se enciende vy, transcurrido el tiempo programado, se apaga
automaticamente.

La programacion del tiempo y la de la corriente son iguales a las del
punteado 2T pero, en este caso, el operador presiona y suelta el
botdn de antorcha y espera el fin del punto.

La programacion del tiempo y la de la corriente son iguales a las
del punteado 2T pero, en este caso, el operador presiona y suelta
el botén de antorcha y espera el fin del punto. Esta soldadura por
puntos alterna los tiempos de trabajo y los tiempos de reposo.

Muy usada por quien debe realizar soldaduras estéticas y no desea
deformar la pieza que se esta trabajando.

Igual que en el apartado 5.3.7, pero con gestion del pulsador en 4T
como se indica en el apartado 5.3.6.
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5.4 Regulacion de los parametros de soldadura (sector R)

100A ___ 00.0V 7

] wiz Comenzando desde la pantalla principal, seleccionar y confirmar
[| D el sector R para entrar en la regulacién de los parametros de

be PULSE JoB soldadura esquematizados en la tabla 2
él ! | OFF
& MENU Como ejemplo se ilustra el procedimiento para la regulacion del
l\_— E—TE _;'l . 7
tiempo de pregas.

—
[ —T

DC é | [PULSE DEF
1
Z2rann /D
pN A Seleccionar el parametro requerido.

Or "PULSE] DEF Confirmar y programar el parametro elegido; presionar para
ﬁ; éh 1 | OFF r— confirmar la programacion y pasar automaticamente al parametro
:E ||'/_\'|J-Ln : sucesivo, o bien, girar el mando B para elegir el parametro

\— _/ requerido.
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NOTA El valor maximo de regulacion de la corriente de soldadura depende del articulo de la soldadora.

Tabla 2 - Regulaciéon parametros de soldadura
Descripcion Min Def Max U.M. Res

) | ) Diametro del electrodo 0.5 1.6 4.0 mm 0.1
[I_;ﬂ\_ﬂ (solo TIG AC) 0,0197”| 0,0630”" 0,1575” inch 0,039”
m Tiempo de pregas 0.0 0.05 5 S 0,01
m Amplitud primera corriente 5 25 Iset A 1

f]_,_/_\_\_ﬂ Tiempo primera corriente 0.0 0.0 5.0 s 0,1

Tiempo subida corriente 0.0 0.0 9.9 S 0,1

f i
. Imax
DA,_/_M Cornente(I dsee?)oldadura 5 100 (ver A y
- tabla 3)

Tiempo bajada corriente 0.0 0.0 9.9 S 041

ﬂ_l—/_b—\_D
&_A—ﬁ Amplitud corriente de crater 5 10 Iset A 1

i f Tiempo corriente de crater 0.0 0.0 5.0 s 0.1
D_ﬂ\_ﬂ Tiempo postgas 0.0 10 30 s 1
Tabla 3
Art. Imax
553 220 A
555 250 A
557 350 A
558 180 A

5.5 Pulsado (SECTOR N)

- ~
TIG DC HF Gl
1~ N\
JOB
Dc % é 1 |PULSE
1 OFF
W r/_\l I | I I MENU Seleccionary confirmar el sector N relativo al pulsado para acceder
N — _/ a la modalidad pulsacién
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PULSE

100 A 1.00 Hz
S0A | 50%

Seleccionar y confirmar PULSE ON para obtener acceso a la
programacion de los parametros de pulsado.

El parametro se activa en color rojo.

Confirmar y programar el parametro elegido. Confirmar la
programacion para pasar al parametro sucesivo o bien girar el
mando B para elegir el parametro deseado.

Con el mismo método es posible seleccionar: la corriente de base,

PULSE |PULSE DEF la frecuencia de pulsado y el porcentaje de la corriente de pico
OFF | ON respecto de la corriente de base (Duty cycle).
| I | I I I | | : Para volver a la pantalla principal presionar el mando B por un
< ~ lapso largo (> 0,7 s)
Tabla 4
Parametro Min Def Max U.M. Res
‘ ‘ ‘ . ‘ 0 100 250 A 1
Corriente de pico
:| g |: 5 50 Iset A 1
Corriente de base
0,16 0,16 2500 Hz 1
Frecuencia
‘ 10 50 % 1
Duty cycle
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5.5.1 Frecuencia pulsacion

Frecuencia pulsacion

0.1Hz - 10Hz Cordén de soldadura ancho con
superposiciones marcadas, facil
control del arco

Destinct npple pattem

10Hz - 2,5 kHz Corddn de soldadura fino con
superposiciones poco marcadas,
gran estabilidad y velocidad de
soldadura.

Narrow bead and HAZ

5.6 TIG AC (solo art.558)

Para la soldadura del aluminio y sus aleaciones se utiliza la soldadura AC. El procedimiento se sirve del cambio
continuo de la polaridad del electrodo de tungsteno. Existen dos fases (semiondas): una fase positiva y una negativa.
La fase positiva provoca la rotura de la capa del 6xido de aluminio sobre la superficie del material (conocida como
efecto limpieza), mientras se forma un casquillo en la punta del electrodo de tungsteno. El tamafio de este casquillo
depende de la longitud de la fase positiva. Cabe considerar que un casquillo demasiado grueso provoca un arco
difuso e inestables, de poca penetracion. La fase negativa, por un lado, enfria el electrodo de tungsteno, mientras
que por otro provoca la penetracién necesaria. Es importante definir correctamente la relaciéon temporal (nivelacién)
entre la fase positiva, con su efecto de limpieza y el consiguiente tamafio del casquillo, y la fase negativa, con la
correspondiente profundidad de penetracion.

5.6.1 Regulacion Parametros AC (SECTOR U)

En base al tipo de proceso AC seleccionado, en el sector U de la pantalla principal pueden verse algunos iconos que
permiten configurar los respectivos parametros de soldadura. Seleccionar y confirmar el sector U para entrar en la
regulacion de los parametros de soldadura esquematizados en la Tabla 5

Tabla 5 - REGULACION PARAMETROS PROCESOS AC
Proceso Descripcién Min. Def Max U.M. Res
EP ) Nivelacion AC Eﬁ_g 0.0 EZ‘S - 1
TIGAC EN ()
f.AC 90 Hz Frecuencia AC 50 90 200 Hz 1
. - EP 8 EP-8
Nivelacion AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
+AC+DC Duty Cycle
TIG EP+ q _l | [
AC+DC EN() |: |_ Frecuencia AC 50 90 200 Hz 1
Duty Cycle FAC+DC
90% fAC 90Hz 15.0Hz
Duty cycle 20 50 90 % 1
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Tabla 5 - REGULACION PARAMETROS PROCESOS AC

Proceso Descripcion Min. Def Max U.M. Res
. - EP8 EP-8
ot . Nivelacion AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
+
TIG XA _
Acxa | | ENO E 0 Frecuencia AC 50| 90| 200| Hz 1
f.AC 90 Hz Regulacién EP-1| EP-50| EP-80 o 1
Amplitud AC EN1| EN50| EN 80 °
MMA Corriente deHOT START 0.0 50 100 % 1
AC HOT START
Tiempo de HOT START 0.0 200 500 ms 10

Seleccionar el parametro requerido. El parametro se activa en rojo.
Confirmar y programar el parametro elegido; presionar para confirmar la programacion y pasar automaticamente al
parametro sucesivo, o bien, girar el mando B para elegir el parametro requerido.

5.6.2 Nivelacion AC
Electrodo positivo Electrodo negativo | Oxido Redondeo
Limpieza Penetracion electrodo
0 33% 67% Oxido extraido Moderado
medianamente
visible.
+10 | 23% 87% Oxido extraido poco | Bajo
visible.
-10|50% 50% Oxido extraido muy | Alto

visible.

+10
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5.6.3 Frecuencia AC

Frecuencia [HZ]
50 Gran anchura bafio de soldadura => arco suave y poco controlable
200 Poca anchura bafio de soldadura => arco estable, preciso y maniobrable

5.6.4 Amplitud AC

Regulacién independiente amplitud semionda de penetracién y limpieza, que permite controlar el calor en la pieza de
soldadura

AC Amplitude Adjust
+80% Mayor penetracion y aportacion térmica, velocidades de soldadura elevadas, menor
redondeo electrodo, zona de eliminacién éxido poco visible
-80% Menor aportacion térmica, mayor redondeo electrodo, zona de eliminacién 6xido muy
visible
5.7 TIGDC

Esta soldadora es apropiada para soldar con procedimiento TIG el acero inoxidable, el hierro y el cobre.

¢ Conectar el conector del cable de masa al polo positivo (C) de la soldadora y el borne a la pieza en el
punto mas cercano posible a la soldadura asegurandose de que haya un buen contacto eléctrico.

¢ Conectar el conector de potencia de la antorcha TIG al polo negativo (D) de la soldadora.

Unir el conector de mando de la antorcha al conector F de la soldadora.

Unir el racor del tubo gas de la antorcha al racor E de la maquina y el tubo gas proveniente del reductor

de presion de la bombona al racor gas H.

Encender la maquina.

Programar los parametros de soldadura de la manera sefialada en el capitulo 3.2.

No tocar partes bajo tensién y los bornes de salida cuando el aparato esté alimentado.

El flujo de gas inerte debera ser regulado a un valor

(en litros al minuto) de aproximadamente 6 veces el diametro del electrodo.

Si se usan accesorios del tipo gas-lens, la capacidad de gas puede quedar reducida a unas tres veces

el diametro del electrodo.

¢ El diametro de la tobera ceramica debera tener un diametro de 4 a 6 veces el didmetro del electrodo.

<> &

* S S O oo

Normalmente el gas mas usado es el ARGON porque es de menor costo respecto de los otros gases inertes, pero
también pueden ser utilizadas mezclas de ARGON con un maximo del 2 % de HIDROGENO para la soldadura del
acero inoxidable y HELIO o mezclas de ARGON-HELIO para la soldadura del cobre.

Estas mezclas aumentan el calor del arco en soldadura pero son mucho mas caras. Si se usa gas HELIO, aumentar
litros por minuto hasta a 10 veces el diametro del electrodo (por ej.: diametro 1,6 x 10 = 16 I/min de helio). Usar vidrios
de proteccion

D.I.N. 10 hasta 75 Ay D.I.N. 11 para valores superiores a 75 A.
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5.8 Eleccidn electrodo

Tabla 6

Denominacién Color Descripcion Proceso

W Verde TUNGSTENO PURO Ideal para la soldadura de | AC/DC
metales ligeros o aleaciones de metales ligeros
(@aluminio)

WT20 Rojo TUNGSTENO TORIADO AL 2%. DC
Optima calidad de encendido

WT30 Lila TUNGSTENO TORIADO AL 3% Optima calidad de | DC
encendido, mejor que la del WT20

WC20 Gris TUNGSTENO CERIADO AL 2% Optima duracién, | AC/DC
pero cebado mas dificil que con los electrodos
toriados.

WL20 Azul TUNGSTENO DE LANTANO AL 2% lIdeal para|DC
sustituir, con una mayor duracion, los electrodos
toriados en instalaciones automatizadas que sueldan
acero inoxidable en corriente continua. Durante
el uso mantiene mejor la limpieza de la punta sin
alterar su forma.

Amperage Range - Gas Type 4 - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
{(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens

.010 in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20

.040 in. (1 mm) 15-80 15-80
1/18in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225325
5/32in. (4.0 mm) 400-500 300-400

3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500

1/4 in. (6.4 mm) 750-1000 500-630
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5.8.1 Preparacion del electrodo

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

3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

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

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

6 SOLDADURA MMA DC

Esta soldadora es adecuada para soldar todo tipo de electrodos, excepto aquellos de tipo celulésico (AWS 6010)

¢ Asegurarse de que el interruptor G esté en posicién 0, después conectar los cables de soldadura respe-
tando la polaridad indicada por el constructor de los electrodos en uso y el terminal del cable de masa
a la pieza en el punto mas cercano posible a la soldadura, cerciorandose de que haya un buen contacto
eléctrico.

No tocare contemporaneamente la antorcha o la pinza portaelectrodo y el borne de masa.

Encender la maquina mediante el interruptor G.

Seleccionar el procedimiento MMA.

Regular la corriente en base al diametro del electrodo, a la posicién de soldadura y al tipo de junta por
realizar.

¢ Terminada la soldadura, apagar siempre el aparato y quitar el electrodo de la pinza portaelectrodo.

A AVISO
Prestar atencién a prevenir un choque eléctrico
Cuando el interruptor de alimentacion de red esta en ON, el electrodo y la parte del portaelectrodo sin aislamiento
estan bajo tension. Por tanto, cerciorarse de que tanto el electrodo como la parte sin aislamiento del portaelectrodo
no entren en contacto con personas o con componentes conductores de electricidad o puesta a tierra (p. €j.
cuerpo externo, etc.).

> o o

Para la seleccién de este procedimiento ver el capitulo 5.1

MMA DC a” 1.F OFF

100 A 0.0V

| W2

| JoB

B =

Girar el mando B para variar la corriente de soldadura.

Si se desea modificar los parametros de soldadura, proceder de la siguiente forma:
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MMA DC I OFF

100 A 0.0V

Wiz

M%E[Pﬁtmm' @ ':::,J

La confirmacion permite acceder a los siguientes parametros de soldadura:

Seleccionary confirmar el sector relativo a los parametros de soldadura.

¢ CORRIENTE de HOT START, regulable entre 0 y 100 % de la corriente de soldadura (con saturacién a
la corriente maxima). Porcentaje de corriente que se agrega a la corriente de soldadura para favorecer
el encendido del arco. El pardmetro se activa en color rojo. Confirmar y regular el parametro. La confir-
macion permite pasar automaticamente al parametro sucesivo, o bien, girar el mando B para elegir el
parametro preferido.

¢ TIEMPO de HOT START regulable entre 0 y 500 ms.

¢ ARC FORCE regulable entre 0 y 100% (con saturacion a la corriente maxima). Esta sobrecorriente favo-
rece la transferencia del metal fundido (solo para Art. 555 y 557).

7 OTRAS FUNCIONES DEL PANEL

7.1 Funcién WIZ (sector )

La funcion WIZ (Wizard) permite configurar rapidamente la soldadora siguiendo unos pocos pasos visualizados
automaticamente en el display.

711 Programacion del proceso de soldadura (apart. 5.1)
[neocer |
100 A 00.0V ¥

L~ Nl

DC PULSE Joe
é ¢1 I | OFF
<& |1 I I I I MENU Seleccionar y confirmar el sector WIZ.
I | S g .7 .
\ e Automaticamente se presenta la seleccion sucesiva.

Seleccionar y confirmar el proceso de soldadura. Automaticamente
se presenta la seleccioén sucesiva.

Nota: procesos AC disponibles solo en el art. 558
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71.2 Programacion del encendido del arco (apart. 5.2)

- 5\
IGNITION

=
:_/’

Seleccionar y confirmar el tipo de encendido. Automaticamente se
presenta la seleccidn sucesiva.

71.3 Programacion de la modalidad de partida (5.3)

! i L Tig W

[ A A

\ = D

Seleccionar y confirmar la modalidad de partida. Automaticamente
se presenta la seleccioén sucesiva.

71.4 Programacion de la soldadura con pulsacion (ver apart. 5.5)

-

POLSE[PULSE| |
“iJ'LI'l - |= |

7.2 MENU (SECTOR M)

‘ ,_ -
TiG DC HF G

100 A 00.0V
ﬂ_m -

M [

Si se elige PULSE OFF se pasa a la pantalla principal. Si se elige
PULSE ON, ver apartado 5.5.

Visualiza el menu
Seleccionar y confirmar el sector MENU.
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7.21 Informaciones

' =
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

Solo para art. 553

. S Seleccionar y confirmar la eleccién

- )
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

. A

Solo para art. 555-557
Seleccionar y confirmar la eleccién

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL
EXIT
L J
7.2.2 Seleccion del idioma

Solo para art. 558
Seleccionar y confirmar la eleccion

- 2\
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

Seleccionar y confirmar el idioma elegido.

7.2.3 Configuracion de fabrica

- N\
FACTORY SETUP

ALL

EXCLUDING JOBS

JOBS ONLY

EXIT

A

/

Seleccionar y confirmar la eleccion

ALL: Restablece en la soldadora la configuracién de fabrica,
incluyendo las memorias (JOBS).

EXCLUDING JOBS : Restablece en la soldadora la configuracion
de fabrica, excluyendo las memorias.

JOBS ONLY: Borra solo las memorias (JOBS).
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A N

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Confirmar la eleccion pulsando en "YES" y luego "EXIT".

7.2.4 Configuraciones técnicas
Para evitar accesos involuntarios a este menu es necesario programar la contrasefa indicada aqui abajo.

1l2)3|4
r ~
PASSWORD

olo/ o o

Seleccionar la primera cifra, presionar y girar el mando B y programar

1. Confirmar para pasar a la cifra sucesiva.

—_— Proceder de la misma manera para programar las siguientes cifras.

‘: Estan disponibles las programaciones técnicas sefaladas en las
A

'\ figuras sucesivas.
(o 0\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO03 - SLO 5 ms

HO4 - It 25 A

HOS -tl1 150 ms

HO06 - LCK FREE
\ S/ Seleccionar y confirmar el parametro que se desea modificar.
- it

HO5 - tHL 150 ms

HO6 - LCK FREE

HO8 - UDJ 1

HO9 - LIM 100%

H10 -TPH ON

EXIT
- /

./

s
TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

\ ~ El parametro se activa en rojo; presionar el mando B.
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, a
Girar el mando B para programar el parametro elegido; presionar
0 S 750 para confirmar la programacion.
Analogamente es posible seleccionar, modificar y confirmar todos
los parametros de soldadura que se presentan en sucesion y que
130 A | _ gt
DEF aparecen esquematizados en la siguiente tabla 7.
HOO - IH1 [ . Para volver a la lista anterior, seleccionar y confirmar el sector
) Volver a la pantalla anterior. Para volver a la pantalla principal,
. - _J pulsar el mando B durante un tiempo prolongado (> 0,7 seg.).
Tabla 7
Descripcion Min Def Max U.M. Res

HOO | IH1 Amplitud primera _corrlente de hot-start 0 120 300/ A y
(encendido con HF)

HO1 | IH2 Amplitud segunda'corrlente de hot-start 10 40 100 A ’
(encendido con HF)

HO2 | tH2 Duracién segundalcorrlente de hot-start 0 7 250! ms ’
(encendido con HF)

HO3 | SLO Inclinacion racor hot-start con primera corriente de y 5 100 A/ms y

soldadura
HO4 | IL1 Amplitud corriente de hot-start (encendido roce/lift) 5 25 100 A 1
HO5 |t Duracioén corriente de hot-start (encendido roce/lift) 0 150 200 ms 1

HO6 | LCK Bloqueo programacion panel (libre, total, parcial) PARTIAL | FREE | TOTAL - -

Gestion UP/DOWN en los JOBS

Hog | UDJ (OFF = no activada; 1 = sin roll; 2 = con roll) OFF)  OFF 2 ) 1
HO9 | LIM Extension rango niveles de corriente hasta el 400% 100 100 400, % -
H10 | TPH Control presencia fases (solo para Art. 555 y 557) ON ON OFF| - -
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7.2.5 Accesorios (solo para Art.555 y Art. 557)

EQUIPO DE REFRIGERACION

- ~

AUTO P
Solo para art. 557 y Art. 555
DEF Presionar el mando B para elegir la modalidad de funcionamiento del
COOLING UNIT equipo de refrigeracion y confirmar.
: Retornar a la pagina precedente o bien presionar el mando B por un
\ ) lapso largo (> 0,7 s) para retornar a la pantalla principal.

7.2.6 Sistema de medicion (solo para Art. 558)

- A\
IMPERIAL
METRIC oEF
. ~/  En el Art.558 es posible seleccionar el sistema de medicion.
7.2.7 Control de calidad
-~ ~
V. MIN Esta funcion permite controlar que la tension de arco se mantenga
V. MAX comprendida entre los valores preestablecidos.
EXIT Seleccionar la tension minima (V MIN) o maxima (V méx.) y confirmar

la seleccion para programar el valor de intervencion.

OFF corresponde a la funcion inhabilitada. Si, durante la soldadura, es
detectada una tensién fuera de los valores programados, se enciende
el mensaje CONTROL DE CALIDAD. Presionar el mando B para borrar
- el error y volver a la pantalla de soldadura.

7.3 Programas memorizados (SECTOR L)

En el interior del sector JOB es posible memorizar hasta 10 set de parametros de soldadura (proceso, encendido,
modalidad, etc.)

~ ~

100 A 00.0V /¥

0~ N\

1
DC é £| , [PULSE| JOB
! OFF

- Seleccionar y confirmar el sector JOB.
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. )
JOB MANAGEMENT
1

2
3
4

Som

LEYENDA SIMBOLOS

-@ memorizar
'1-:> acceder

@ eliminar
copiar

7.31 Memorizar un job

T EXIT

JoB _-:_
¥,

JOB MANAGEMENT
1 - TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY '
: | EXIT
@; O‘ E ‘ |E JoB || Presionary seleccionar el nimero de memoria en que se desea
' : guardar el job. En este ejemplo es el n.° 1.
. 7 Confirmar la seleccién que es destacada en color verde.
, )
1 -TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY ' '
| ; EXIT Para guardar el job en la memoria 1, elegir y confirmar el icono
_@ ‘O‘ E ‘ |E JOB | memorizar y confirmar. o .
:J Para volver a la pantalla principal presionar el mando B por un

lapso largo (> 0,7 s)
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7.3.2 Modificar un job

, )

JOB MANAGEMENT

41 -Tiz DC HF 100 A

2 - EMPTY f Para modificar o utilizar un programa proceder de la siguiente
3 - EMPTY | forma:

4- EMPTY | ¢ Entrar en el menu JOB de la manera ilustrada en 7.3.

{ EXIT ¢ Seleccionar el JOB a modificar

ey ¢ Seleccionar y confirmar el sector Acceder
JOB L .
@lo E ‘ El ,J Para volver a la pantalla principal presionar el mando B por un
\

lapso largo (> 0,7 s).

c n
1 00 A 00-0 V El programa esta disponible para la soldadura.

- wiz
D_ﬂ\_u : Para modificar los parametros de soldadura, proceder de la

T JOB manera indicada en el capitulo 5.4 y siguientes.

D | [
- i 1 | oFF -
' | [ | I I | I MENU Para memorizar nuevamente, proceder de la manera indicada en
— J el parrafo 7.3.1.

7.3.3  Eliminar un job

Proceder de la siguiente manera:
¢ Entrar en el menu JOB de la manera ilustrada en 7.3.
¢ Seleccionar el JOB a eliminar
¢ Seleccionar el icono "eliminar" y confirmar lo hecho.

7.3.4 Copiar un job

Proceder de la siguiente manera:
¢ Entrar en el menu JOB de la manera ilustrada en 7.3.
¢ Seleccionar el JOB a copiar y luego el sector copiar.

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

EXIT

SO0~

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A

|-\
A

2 - EMPTY A
|3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
-S| - JOB , ; . . .
9 9‘ m ‘ : Elegir el numero de memoria en el que se desea introducir el JOB
\ ~ copiado.
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

EREE

Confirmar la memoria elegida, que asume color verde.
-

~
JOB MANAGEMENT
1 - TG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3- EMPTY
4-EMPTY

| EXIT

S/ m 0|~ =

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

3-TIG DC HF 120 A
4- EMPTY

> <> |

7.3.5 Soldar con un job

Elegir y confirmar el icono memorizar.

1 EXIT

JOB :
g,

b

Entrar en el menu JOB de la manera ilustrada en 11.1.
, )
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

EXIT

EREInEES

Seleccionar y confirmar el numero requerido.
P

JOB MANAGEMENT N
1-TiG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3- EMPTY
4-EMPTY

ERinE

EXIT

Seleccionar y confirmar el sector JOB.
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100 A 00.0V /¥

et T L

)

JOB

oC é i " Pgl':_'%_E! 1
Eﬁl .

7.3.6  Salir de un job

100A ___ 00.0V

bl N L

i JOB

J

nc% %il i Pglﬁ'E_E! 1
'\___l .I-I-n‘ HEMJJ

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY |
2. EMPTY '
4-EMPTY

<

7.4 Testgas (SECTORT)

e

- — EXIT
JOB -:
>y

El programa esta disponible para la soldadura y no es posible
modificar ningun parametro.

Para volver a la pantalla principal presionar el mando B por un
lapso largo (> 0,7 s)

Seleccionar y confirmar el sector JOB1.

Seleccionar y confirmar el sector EXIT.

Para volver a la pantalla principal presionar el mando B por un lapso
largo (> 0,7 s)

Con funcion activada, la electrovalvula se abre por 30 segundos; el simbolo parpadea cambiando

.E Esta funcién permite regular el flujo del gas.

color cada segundo. Una vez concluido el tiempo, la electrovalvula se cierra de modo automatico. Si

se presiona el mando del codificador durante este tiempo, la electrovalvula se cierra.
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8 EQUIPO DE REFRIGERACION PARA ART. 557

AG Ranura para la inspeccion del nivel del liquido refrigerante.

AH Grifos de conexion rapida al que se conectan los tubos de refrigeracién de la antorcha (NOTA: no deberan
someterse a cortocircuito).

Al Tapoén del depdsito

8.1 Liquido de refrigeracion

El liquido refrigerante debe ser: CEBORA “ITACA GP73190-BI1O".

Este compuesto no solo mantiene la fluidez del liquido a bajas temperaturas, sino que también es util para evitar depdsitos
calcareos en caso de aguas duras que perjudicarian la duracién del sistema y, en especial, el funcionamiento de la bomba y
de la antorcha de soldadura. Este liquido también es Gtil para mantener una baja conductividad eléctricaen el circuito
y prevenir asi efectos de electroerosion.

Paralasoperacionesdereabastecimientoycontroldelliquido derefrigeracion,ponerse equiposindividuales
de proteccion (EPI) adecuados, como guantes de proteccién para las manos y gafas protectoras para los
ojos.

9 MANDOS A DISTANCIA Y ACCESORIOS

ADVERTENCIA!

El uso de accesorios no originales puede comprometer el correcto funcionamiento del generador e incluso la
integridad de todo el sistema, comportando ademas la caducidad de cualquier tipo de garantia y responsabilidad
de CEBORA S.p.A. sobre el generador de soldadura.

ART. 1341 - Equipo de refrigeracién para art. 555.

Se utiliza junto con las antorchas Art. 1256 y 1258 con refrigeracion liquida.

Para el posicionamiento y el transporte de la soldadora en conjunto con el equipo de refrigeracién es necesario usar el

carro Art. 1432.

Una vez que se ha llenado con liquido refrigerante el depdsito, conectar el enchufe del cable de red a la toma AE de la

soldadora; a continuacion unir el conector macho volante de 3 polos al conector AF.

Art.1260 Antorcha TIG solo botén (refrigeracion por gas)

Art.1256 Antorcha TIG solo botén (refrigeracion liquida)

Art.1262 Antorcha TIG UP/DOWN (refrigeraciéon por gas)

Art.1258 Antorcha TIG UP/DOWN (refrigeracion liquida).

Art. 193 Mando a pedal (usado en soldadura solo proceso TIG)

Art. 1180 Conexion para acoplar simultaneamente la antorcha y el mando de pedal. Con este accesorio el Art. 193 puede
ser utilizado en cualquier modalidad de soldadura TIG.
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Art. 187 Mando a distancia para la regulacién de la corriente de soldadura (solo proceso MMA).
Art. 192 Cable de prolongacién 5 m para mando a distancia Art. 187

ADVERTENCIA!

Los mandos que incluyen un potenciémetro regulan la corriente de soldadura desde el minimo hasta la maxima
corriente programada en el generador.
Los mandos con légica UP/DOWN regulan entre minimo y maximo la corriente de soldadura.
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10 DATOS TECNICOS

WIN TIG DC 220 M - Art. 553

TIG MMA
Tension de red (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Tolerancia tension de red (U1) +15% /-20%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red (accién retardada) 25A 16 A 25A 16 A
Potencia absorbida 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAB0% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA 100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Conexion a la red Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Factor de potencia (cos$) 0,99
Gama corriente de soldadura 5+160A 5+220A 10+ 110A 10+ 140A
Corriente de soldadura 10 min/40 °C 160 A 40% 220 A 30% 110 A35% 140 A 35%
(IEC60974-1) 140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Tension en vacio (UO) 82V 88V 82V 88V
Tension cebado arco (Up) 9,5 kV
Electrodos compatibles @1,5+4,0mm
Presién max. de entrada gas 6 bar (87 psi)
Rendimiento >85%
Consumo en estado inactivo <50W
Clase de compatibilidad ‘ A

electromagnética

Clase de sobretensién 1]

Grado de contaminacién (IEC 60664-1) 3

Grado de proteccion IP23S

Tipo de refrigeracion AF

‘ -10°C + 40°C (14°F + 104°F) ‘
-25°C + 55°C (-13°F = 131°F)

CE UKCAEAC S

207 mm x 500 mm x 411 mm

Temperatura de funcionamiento

Temperatura de transporte y almacena-
miento

Marcas y Homologaciones

Dimensiones (A x P x H)
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‘ Peso neto

16 kg

WIN TIG DC 250 T - Art.555

TIG MMA
Tensién de red (U1) 3x 208/220/230 V| 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolerancia tension de red (U1) +10%
Frecuencia de red 50/60 Hz

Fusible de red (accién retardada)

16 A

10A

16 A

10A

Potencia absorbida

5,7 KVA 25%

6,2 KVA 35%

7,5 kKVA 30%

4,0 kVA 60%

5,0 kVA 60%

4,9 KVA 60%

7,0 KVA 60%

2,8 KVA 100%

4,0 kVA 100%

3,7 KVA 100%

4,5 kVA 100%

Conexion a la red Zmax 0,154 O 0,154 O
Factor de potencia (cos¢) 0,99

Gama corriente de soldadura 5+230A 5+250A 10+-210A 10+ 210A
Corriente de soldadura 10 min/40 °C 230 A25% 250 A yy% 210 Ayy%

(IEC60974-1) 180 A 60% 210 A 60% 150 A 60% 210 A 60%

140 A 100%

180 A 100%

120 A 100%

150 A 100%

Tension en vacio (UO)

55 +62V

55 +62V

Tension cebado arco (Up)

13,8 kV

Electrodos compatibles

J1,5+4,0mm

Presién max. de entrada gas

6 Bar / 87 psi

Rendimiento

>85%

Consumo en estado inactivo

<50W

Clase de compatibilidad electromagnéti-
ca

A

Clase de sobretension

Grado de contaminacion (IEC 60664-1)

3

Grado de proteccién

IP23S

Tipo de refrigeracion

AF

Temperatura de funcionamiento

-10°C + 40°C

Temperatura de transporte y almacena-
miento

-25°C + 55°C

Marcas y Homologaciones

CE UKCA EAC S

Dimensiones (A x P x H)

207x437x411 mm

Peso neto

22,7 kg
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WIN TIG DC 350 T - Art.557

miento

TIG MMA

Tensién de red (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolerancia tension de red (U1) +10%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red (accién retardada) 16 A 16 A 20A 16 A
Potencia absorbida 7,8 KVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%

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

5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 KVA 100%
Conexién a la red Zmax 0,099 O 0,099 O
Factor de potencia (cos¢) 0,99
Gama corriente de soldadura 5+280A 5+350A 10+240A 10 +280A
Corriente de soldadura 10 min/40 °C 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
(IEC60974-1) 245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%

220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A 100%
Tensiéon en vacio (U0) 54V 63V 54V 63V
Tensiéon cebado arco (Up) 13,8 kV
Electrodos compatibles 21,5+4,0mm
Presion max. de entrada gas 6 Bar / 87 psi
Rendimiento >85%
Consumo en estado inactivo <50W
Clase de compatibilidad A
electromagnética
Clase de sobretensiéon 1]
Grado de contaminacioén (IEC 60664-1) 3
Grado de proteccion IP23S
Tipo de refrigeracion AF

| |

Temperatura de funcionamiento -10°C + 40°C
Temperatura de transporte y almacena- -25°C + 55°C

Marcas y Homologaciones

CE UKCA EAC S

Dimensiones (A x P x H)

705x1060x975 mm

Peso neto

78 kg
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558

TIG MMA
Tension de red (U1) 1 X230V
Tolerancia tension de red (U1) +15% / -20%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red (accién retardada) 16 A
Potencia absorbida 4,4 kVA 25% 4,4 kVA 40%
2,5 kVA 60% 3,3 kVA 60%
2,2 kVA 100% 3 kVA 100%
Conexioén a la red Zmax comp 61000-3-12
Factor de potencia (cos$) 0,99
Gama corriente de soldadura 5+180A 10 +130A
Corriente de soldadura 10 min/40 °C (IEC60974-1) 180 A 25 % 130 A 30 %
110 A60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%
Tension en vacio (UO) 103V 84V
Tension cebado arco (Up) 9,5 kV
Electrodos compatibles @1,5+4,0mm
Presién max. de entrada gas 6 bar / 87 psi
Rendimiento >85%
Consumo en estado inactivo <50W
Clase de compatibilidad electromagnética A
Clase de sobretensiéon 1]
Grado de contaminacion (IEC 60664-1) 3
Grado de proteccién IP23S
Tipo de refrigeracion AF

Temperatura de funcionamiento

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Temperatura de transporte y almacenamiento

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Marcas y Homologaciones

CE UKCAEAC S

Dimensiones (A x P x H)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Peso neto

17,5 kg

11 PROTECCIONES GENERADOR

11.1 Proteccién térmica

En caso de superarse la temperatura maxima admisible para el correcto funcionamiento del inverter, se interrumpe la

corriente emitida por la soldadora. En esta condicion, se visualiza el mensaje Err 74 en el display.

El ventilador sigue funcionando para enfriar el inverter. Una vez alcanzada la temperatura correcta, desaparece el

error y la soldadora esta lista para funcionar.

11.2 Proteccién mediante bloqueo

Al encendido de la soldadora, se realizan controles en la red de suministro a fin de evitar la habilitacion de la soldadora
al funcionamiento en caso de anomalias en la red.

A continuacion se enlistan las anomalias controladas, cuya presencia se sefiala con Err. 76 en el display.

soldadoras trifasicas:
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- se conecta el conductor de neutro en lugar de un conductor de fase

- no se conecta un conductor de fase

- el valor de la tension de alimentacion estéa fuera del rango admitido

soldadoras monofésicas:

- el valor de la tension de alimentacion estéa fuera del rango admitido

Si durante el funcionamiento de la soldadora la tensién de alimentacion de la logica de control sale de los limites
admitidos, se inhabilita el funcionamiento de la soldadora.

Si la tension de alimentacién de la I6gica es inferior al limite admitido, se visualiza el mensaje Err. 14-1 en el display.
Si la tensién de alimentacion de la l6gica es superior al limite admitido, se visualiza el mensaje Err. 14-2 en el display.
Equipo de refrigeracion, solo para Art. 555 y 557.

Con el equipo de refrigeraciéon configurado en “ON” o “AUTO?”, la intervencion del sensor de presion incorporado en
el circuito de refrigeracion inhabilita el funcionamiento de la soldadora a los 30 segundos. En el display se visualiza el

mensaje Err. 75 fijo y el mensaje H20 intermitente.
La intervencion del sensor de presién puede ser causada también por escasez de liquido refrigerante.

12 CODIGOS DE ERROR

Err. Descripcion Remedio

14-1 Tensién de pilotaje IGBT baja Apagar la soldadora y controlar la tensién de alimentacién.
Si el problema persiste, contactar con el centro de
asistencia.

14-2 Tensién de pilotaje IGBT alta Apagar la soldadora y controlar la tensién de alimentacion.
Si el problema persiste, contactar con el centro de
asistencia.

401 Tension secundaria peligrosa Apagar y reencender la soldadora. Si el problema persiste,
contactar con el centro de asistencia

40-2 * Solo para art. 558 Apagar y reencender la soldadora. Si el problema persiste,

Tension secundaria peligrosa contactar con el centro de asistencia.
En estas condiciones solo es posible utilizar la maquina en
soldadura DC.

53 Start cerrado al encendido de la | Soltar el botén de start.

maquina o al corregirse un error
67 Alimentacion fuera de especificacion | Controlar la tensién de alimentacién. Si el problema
o falta de una fase (en encendido) persiste, contactar con el centro de asistencia.

74 Intervencion de la proteccién térmica | Esperar que el generador se enfrie.

75 Presion insuficiente en el circuito de | Controlar el nivel del liquido en el depdsito, la conexion y el

refrigeracion funcionamiento ddel equipo de refrigeracion.

84-1 Control de calidad (tensién baja en | Seleccionar MENUYy latensién deintervencién programada.

soldadura)

84-2 Control de calidad (tensién alta en | Seleccionar MENUy latensién deintervencién programada.

soldadura)

NO LINK Error de comunicacién entre tarjeta | Contactar con el centro de asistencia.

display y control

13 MANTENIMIENTO

Remitirse a las indicaciones del manual "Advertencias generales" (3301151).
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IMPORTANTE: ANTES DE USAR O APARELHO, LEIA COM ATENGAO E COMPREENDA O CONTEUDO DESTE
MANUAL.

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

Direitos autorais.

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

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

O equipamento deve ser usado exclusivamente para operacoes de soldagem ou de corte. Nao utilize este
equipamento para carregar baterias, descongelar tubos ou acionar motores.

Somente pessoal especializado e treinado pode instalar, usar, efetuar manutencoes e reparos deste
equipamento. Por pessoa especializada, entende-se pessoa que possa avaliar o trabalho que lhe é atribuido
e reconhecer possiveis riscos de acordo com sua preparacao profissional, seu conhecimento e experiéncia.

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

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

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

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

Nao é permitido ligar em paralelo dois ou mais geradores.

Para uma eventual ligacdo em paralelo de varios geradores, peca autorizacao por escrito a CEBORA, a qual
definira e autorizara as modalidades e a condicées de aplicacao da solicitacao, de acordo com as nornas
vigentes em termos de produto e seguranca.

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

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

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

Uma execucdo da instalacdo de forma inadequada pode causar danos materiais e consequentemente danos a
pessoas. Nao se assume portanto qualquer responsabilidade por perdas, danos ou custos derivados ou relacionados
a uma instalacéo incorreta, a um funcionamento errado, além de uma utilizagdo e uma manutencéo inadequadas.

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

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

Cebora ndo assume qualquer responsabilidade por erros tipograficos, ortograficos ou de contetido deste manual.
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1 SIMBOLOGIA

é AVISO Indica uma situacédo de potencial perigo que pode acarretar graves danos a pes-
soas.
- Indica uma situagédo de potencial perigo, que se ndo observada pode causar danos
PRUDENCIA . .
leves a pessoas e danos materiais aos equipamentos.

ADVERTENCIAI Fornece ao utilizador as informacdes importantes, cujo desrespeito pode acarretar

danos aos equipamentos

INDICACAO Procedimento a ser seguido para obter uma utilizagdo otimal do equipamento.

Em fungao da cor do enquadramento, a operagéo podera representar uma situacdo de: PERIGO, AVISO, PRUDENCIA,
ADVERTENCIA ou INDICAGAO.

2  ADVERTENCIAS

Antes de continuar a movimentacao, a desembalagem, a instalacao e o uso do gerador de soldagem é
obrigatodrio, leia as ADVERTENCIAS descritas no manual 3301151
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2.1 Placa de adverténcias
O texto numerado seguinte corresponde aos campos numerados na placa.

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

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

11 Use luvas isolantes. N&o toque o elétrodo com maos nuas. Ndo use luvas molhadas ou danificadas.

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

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

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

2.1 Mantenha-se longe das exalagdes de soldagem.

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

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracéo para eliminar as exalacdes.

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

3.1 Mantenha materiais inflamaveis longe da area de soldagem.

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

3.3 Nao solde jamais contentores fechados.

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

41 Use capacete e 6culos de protecéo. Utilize protecdes adequadas para os ouvidos e camisas com colarinho
abotoado. Utilize mascaras com capacete e filtros de gradacgao correta. Use uma protecao completa para o
Corpo.

5 Leia as instrugcdes antes de usar a maquina ou executar qualquer operacdao na mesma.

6 Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia.

3301230/A 227/266



3 DESCRICOES GERAIS

Esta soldadora é um gerador de corrente com inverter. E indicada para a soldagem TIG com acensao a contacto e
alta frequéncia e com soldagem MMA, excluindo os elétrodos celulésicos. E fabricada de acordo com as normas IEC
60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11e IEC 61000-3-12.

3.1 Descricao dos dados da placa

N° Numero de matricula a ser indicado para toda solicitacao relativa a soldadora.

Ll % (D= Conversor estatico de frequéncia monofasico transformador-redirecionador

3~ % COOHH ;;; Conversor estatico de frequéncia trifasico transformador-redirecionador.

MMA Indicado para soldagem com elétrodos revestidos

TIG Indicado para soldagem TIG

uo Tens&o vacuo secundéria

X Fator de servico percentual. O fator de servico exprime o percentual de 10 minutos em que a
soldadora pode trabalhar com uma correte de soldagem de 12.

Up Tensao de ligagéo de alta frequéncia para processo TIG

u2 Tens&o secundéria com corrente 2

U1 Tensao nominal de alimentagao

1~ 50/60Hz Alimentacao monofasica 50 ou 60 Hz

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

(. Corrente max. absorvida em relagéo a corrente |, e tenséo U,

E o valor maximo da corrente efetiva absorvida considerando o fator de servigo. Geralmente,
| este valor corresponde a capacidade do fusivel (de tipo atrasado) a ser usado como protecao
para o equipamento.

Grau de protegao do chassis.
IP23S Grau 3 como segundo digito significa que este equipamento pode ser armazenado, mas nao
usado em area externa durante as precipitacdes atmosféricas, salvo se protegido.

S Apropriado para trabalhar em ambientes com risco elétrico adicional

3.2 Condicoes ambientais

Intervalo da temperatura ambiente do ar:

— em condig¢des de trabalho: de -10°C

a +40°C (de 14°F a 104°F)

— em condic¢Oes de transporte ou armazenamento: de -20°C a 55°C (de -4°F a 131 °F)
Humidade relativa do ar:

— até 50% a 40 °C (104 °F)

—até 90% a 20 °C (68 °F)
Altitude sobre o nivel do mar:

— até 1000 m (3281 pés)
Ar ambiente:

— sem quantidade excessiva de poeiras

— sem acidos

— sem gases Corrosivos

— Inclinagdo da base de apoio da soldadora até 10%
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3.3 Instalacao

A AVISO

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

Verifique se a tensao de rede corresponde a tenséo indicada na placa dos dados técnicos da soldadora. Ligue a
ficha com capacidade adequada para a absorcéo de corrente I1 indicada na placa de dados. Certifique-se que o
condutor amarelo/verde do cabo de alimentacao esteja ligado a terra da ficha.

A AVISO

A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos fusiveis, situados entre a rede de alimentagéo e o equipamento
dev

e ser adequada a corrente |1 consumida pelo gerador. Verifique os dados técnicos do equipamento.

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

A AVISO

Desligue o equipamento da rede de alimentagéo antes de desloca-lo.

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

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

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

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

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

ADVERTENCIA

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

Aligacao de equipamentos de poténcia elevada a rede pode ter repercussoées prejudiciais sobre a qualidade de tal rede.
Podem apresentar-se necessidades de impedancia de linha maxima Zmax para a ligacdo de tais equipamentos. E de
responsabilidade do instalador ou do utilizador averiguar que o equipamento esteja ligado a um rede de impedancia
correta. Recomenda-se consultar o fornecimento local de energia elétrica.

Verifique se a tensdo de rede corresponde a tenséo indicada na placa dos dados técnicos da soldadora. Ligue a ficha
com capacidade adequada para a absorcao de corrente I1 indicada na placa de dados. Certifique-se que o condutor
amarelo/verde do cabo de alimentacéo esteja ligado a terra da ficha.

E obrigatério usar o equipamento somente se ligado a uma rede de alimentagéo que possua condutor de ligagdo
terra. O uso de equipamento ligado a uma rede sem condutor de ligagdo terra ou a uma ficha sem contacto para este
condutor, € uma forma de negligéncia gravissima.

O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade por danos a pessoas ou coisas que possam vir a ocorrer.

E dever do utilizador fazer com que um eletricista especializado controle regularmente a eficiéncia perfeita do
condutor de ligacéo terra da instalac&o e do equipamento em uso.

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

ATENCAOQ: Em caso de uso de extensdes de alimentacéo de rede, a bitola de alimentacéo dos cabos da extenséo
nao deve ser menor do que 2.5 mm2.
Nao use extensdes maiores do que 30 m.

O gerador pode ser alimentado por um gerador motorizado.
Para a escolha da poténcia do gerador motorizado, siga os valores indicados na tabela 1

Tabela 1
Art. Poténcia necessaria do gerador motorizado
553 maior ou igual a 10 kVA
558 maior ou igual a 8 kVA
555 maior ou igual a 10 kVA
557 maior ou igual a 18 kVA

3.5 Icamento e transporte

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

3.6 Colocacao em funcionamento

A AVISO

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

Ligar e desligar o gerador se faz através do comutador G.
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3.7 Descricao do equipamento

Art.553 - WIN TIG DC 220 M

Art.558 - WIN TIG AC-DC 180 M

——=LEBORA
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Art.555 - WINTIGDC 250 T
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A ECRA.

B MANIPULO DO CODIFICADOR
Através do manipulo do codificador B é possivel configurar a soldadora.

¢ regular um pardmetro
Rodar o manipulo do codificador

¢ selecionar um parémetro ou ativar uma secéo.
Carregar e largar (rapidamente) o manipulo do codificador.

¢ Regressar a janela principal
carregar por mais de 0,7 s e largar quando aparece a janela principal

C BORNE DE SAIDA POSITIVO (+)
BORNE DE SAIDA NEGATIVO (-)

E  CONEXAO
(1/4 GAS) Liga-se o tubo do gas da tocha de soldagem TIG

F CONETOR DE 10 POLOS
A este conetor podem ser ligados os dispositivos seguintes:
¢ pedal
¢ tocha com botéo start
¢ tocha com potenciémetro
¢ tocha com up/down
Entre os pin 3 e 6 do conetor F encontra-se somente para os Art.(s) 553, 555 e 557 um contacto limpo
geralmente aberto que se fecha em caso de arco aceso (sinal “ARC ON” ativo)

G INTERRUPTOR Liga e desliga a maquina
H CONEXAO entrada do gas

AE TOMADA a qual se liga o grupo de arrefecimento Art.1341
Poténcia maxima desta tomada 360 VA
AF CONETOR
Conetor de trés poélos ao qual se liga o cabo do pressostato do grupo de arrefecimento

@)

AG  PORTA-FUSIVEL
ATENCAO: utilize somente fusiveis como indicado na placa (2 A atrasado 250 V)

A AVISO

A tomada AE serve exclusivamente para ligar o grupo de arrefecimento GR53 Art.1341 ao gerador de soldagem.
A conexao de outros equipamentos pode prejudicar a integridade do gerador de soldagem ou acarretar anomalias
de funcionamento. CEBORA exime-se de qualquer responsabilidade em caso de uso impréprio do gerador e de
acessorios ligados a este.

A AVISO
Perigo devido a uso incorreto.

Possiveis graves lesbes pessoais e danos materiais.

- Utilize as funcdes descritas somente depois de ter lido completamente e entendido estas instrucdes de uso.
- Utilize as fungdes descritas somente depois de ter lido completamente e entendido todas as instrucdes
de uso dos componentes do sistema, especialmente depois de ter lido completamente e entendido as normas de
seguranca.
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4 DESCRICAO DO ECRA

INFORMATION

====CEBORA

e ————

MACHINE 558

FIRWARE VERSION 007 Quando ilumina-se o ecra, aparecem durante 5 segundos todas as

FIRMWARE DATE January29 2020 informagdes acerca das versdes do software da soldadora.
Depois, aparece a janela principal no ecra relativa as configuragdes

FIRMWARE VERSION DISPLAY 007 de fabrica. O operador pode soldar imediatamente e regular a

FIRMWARE DATE DISPLAY P P 9

- January14 202_0/ corrente, rodando o manipulo B.

' 7\

S

~—100 A 00.0V [F T
D_ﬂ_ bl

0
Q_pcé é* i [PYLSE
Y DDL LM
_T [ n-n- | - Como indicado na figura, o ecra é subdividido em setores, cada
P 0 U

setor permite configurar as modalidades de funcionamento
. / desejadas.

+ Para selecionar os setores, carregue e largue o manipulo B, de modo a evidenciar um setor em
vermelho. Rode o manipulo B para escolher o setor desejado, depois carregue por pouco tempo

no manipulo B, para entrar nas configurac6es do setor escolhido.
¢ A ultima configuracao é evidenciada em verde com borda vermelha. Ao girar o manipulo B, o

contorno vermelho passa para o novo setor selecionado

' Ao premer-se brevemente o manipulo B neste simbolo, volta-se a janela anterior a janela em uso.
D E F Selecionando e confirmando este simbolo, serédo definidos os parametros de fabrica do parametro
usado.

A partir de qualquer situagao, para voltar a janela principal, carregue no manipulo B por um tempo

IMPORTANTE | |l ngado (> 0.7 seq)

41 Barra de estado (setor S)

Este setor esta na parte de cima do ecréd e resume brevemente as configuragcbes em soldagem e do grupo de

arrefecimento, o bloqueio e outras fungoes.
Somente para o Art.558. A lampada piloto verde (< 48V) acesa apresenta a eficiéncia do controlo da tensdo em vazio

nos processos de soldagem AC.

4.2 WIZ (Setorl)

vide paragrafo 7.1.
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5 SOLDAGEM TIG

5.1 Selecao do processo de soldagem (setor Q)

i )

=

TIG DC HF )

100 A 00.0V |4«

Selecione e confirme o setor Q

Selecione e confirme o processo de soldagem. Nota: o campo do
processo em uso esta evidenciada em verde e borda vermelha.

Os processos disponiveis sdo 0s seguintes:

Dc
E Soldagem MMA com elétrodo revestido (vide paragrafo 6)

DC
'é Soldagem TIG DC (vide paragrafo 5.7)

Soldagem TIG DC APC (Active Power Control), (vide paragrafo. 5.1.1)

&ﬁé Esta funcédo atua de modo que, quando se reduz o comprimento do arco, se dé um aumento de
corrente, e vice-versa; assim, o operador controla o aumento térmico e a penetragdo apenas com o

— movimento da tocha.

A amplitude da variagéo de corrente por unidade de tensao é regulavel no parametro APC.

Soldagem TIG DC XP (eXtra Pulse). Selecionando o simbolo PULSE ON-XP é configurada uma corrente
pulsada de altissima frequéncia para obter um arco mais concentrado. Com este tipo de pulsado, as
configuragdes ficam fixas e definidas. A corrente de soldagem indicada € o valor médio da pulsagao
e pode ser ajustado de 5a 135 A

DC
XP
AC somente para art.558

Soldagem MMA AC com elétrodo revestido (vide paragrafo 5.6). Indicado para a soldagem em chapas
2 magnetizadas. Evita o sopro magnético na soldagem das caixas, normalmente € utilizado nos trabalhos
de manutencao e em todos os casos onde ndo seja necessaria uma soldagem de alta penetracao.

somente para art.558

AC Soldagem TIG AC+DC (MIX) (vide paragrafo 5.6). Para o ajuste dos parametros veja o capitulo 8.3. Este
é processo permite alternar semi-periodos de soldagem AC com semi-periodos de soldagem DC. O

— componente DC no processo, permite obter soldagens com maior penetragao e rapidez e, ao mesmo

tempo ter menores deformacdes da peca que esta a ser trabalhada.

somente para art.558

Al Soldagem TIG AC XA (eXtra Amplitude) (vide paragrafo 5.6). Para o ajuste dos parametros veja o cap.
X é 8.3. Este processo permite ajustar ao mesmo tempo as amplitudes da semi-onda positiva (limpeza)
— e negativa (penetracéo). Indicado para a soldagem de chapas finas em cantos, quando ajusta-se no
maximo a semi-onda negativa.
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somente para art.558

Soldagem TIG AC (vide paragrafo 5.6). Para o ajuste dos parametros veja o capitulo 8.3. A forma
de onda quadrada fornece a penetragdo maxima, maior velocidade de execucdo, limpeza maxima,
portanto indicado para todas as espessuras.

|

5.1.1 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

: Selecionere confirme o processo de soldagem APC.
(vide cap. 5).

-~ Selecione e confirme a regulacéo da corrente APC.

DEF
— Defina e confirme a amplitude da variagdo da corrente. Para
: regressar a janela principal, carregue no manipulo B por um tempo
: / prolongado (> 0,7 seg.)
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5.2 Selecao do tipo de acendimento do arco (setor P)

100 A

~

00.0V

D_l—/_\—\_']mz

PULSE
| 1 | OFF

| J'Ln I'.!ENU/]

Selecione e confirme o setor P, relativo ao acendimento do arco

Selecione e confirme o tipo de acendimento. Nota: o campo de
~/ acendimento em uso é evidenciado em verde.

Acendimento com alta frequéncia (HF), o acendimento do arco da-se por uma descarga de alta
frequéncia/tensao.

Acendimento por contacto, toque na peca a ser trabalhada com a ponta do elétrodo, carregue no
botdo da tocha e levante a ponta do elétrodo.

EVO LIFT Toque na peca a ser trabalhada com a ponta do elétrodo, carregue no botédo da tocha e
levante a ponta do elétrodo; logo que o elétrodo se levanta, gera-se uma descarga de alta frequéncia/
tensdo, que acende o arco. Especialmente adequado a pontos de precisao.

EVO START Apds a descarga de alta frequéncia/tenséo, que acende o arco, sdo definidos parametros
que facilitam a unido das pontas do material a ser soldado, na primeira fase de soldagem. A duracgéo
desses parametros pode ser regulada na janela principal, selecionando o parametro EVO ST. (vide
paragrafo 5.2.4)

Depois de ter acendido o arco por contacto, sdo definidos parametros que facilitam a unido das
pontas do material, na primeira fase de soldagem. A duracao desses parametros pode ser regulada na
janela principal, selecionando o parametro EVO ST (vide paragrafo 5.2.4)

e RE st ke b |

Toque na peca a ser trabalhada com a ponta do elétrodo, carregue no botédo da tocha e levante a ponta
do elétrodo. Assim que se levanta o elétrodo, produz-se uma descarga de alta frequéncia/tenséo, que
acende o arco, também sio definidos parametros que facilitam a unido das pontas do material, na
primeira fase de soldagem.

A duracgao desses parametros pode ser regulada na janela principal, selecionando o parametro EVO
ST (vide paragrafo 5.2.4).

5.21 Acendimento com alta frequéncia HF

O acendimen
a circular cor
soldagem sej

to do arco é feito por uma descarga de alta frequéncia/ tenséo, a descarga para assim que comeca
rente de soldagem ou depois de um timeout (3 seg.). Este tipo de acendimento ndo precisa a peca de
a tocada pela ponta do elétrodo. Com relagdo ao acendimento por contacto, no caso de acendimento

HF ndo existe o risco de sujar a peca a ser trabalhada com o elétrodo em tungsténio Tente acender o arco sempre
com uma distancia maxima de 2 a 3mm da peca a ser trabalha.
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A AVISO

Os geradores da linha CEBORA WinTIG respeitam as normas relativas aos acendedores no setor de soldagens.
Preste atencdo quando trabalhar com este tipo de modalidade. Em alguns situagdes, o acendimento com HF pode
causar um choque elétrico percebido, mas nido prejudicial ao operador. Para evitar isto, use protecdo apropriada,
certifique-se de nao trabalhar em locais molhados ou humidos.

5.2.2 Acendimento Lift por contacto
Este tipo de acendimento prevé o contacto do elétrodo com a peca a ser soldada. A sequéncia de inicio é a seguinte:

1- Toque a peca a ser trabalhada com a ponta do elétrodo.

2- Carregue no botao Start da tocha, e entdo comecara a circular na peca a ser soldada uma corrente

muito baixa que nao prejudica o elétrodo no momento de soltar a peca.

3- Levante a ponta do elétrodo da peca e a esta altura, iniciara a circular na peca a corrente de soldagem dese-

jada e o gas de protecao.

5.2.3 Acendimento Evo Lift
Este tipo de acendimento é indicado especialmente para pontos de preciséo, suja a pegca 0 menos possivel no ponto
de acendimento. A sequéncia de inicio é a seguinte:

1- Toque a peca a ser trabalhada com a ponta do elétrodo
2- Carregue o botao da tocha.
3- Levante a ponta do elétrodo; logo que o elétrodo se levanta, cria-se uma descarga de alta frequéncia/tensao,

que acende o arco.

5.2.4 Acendimento EvoStart - Regulacao

r f,

100 A 00.0V

nc Ev |FULSE 1 JOB Quando se configura um acendimento “EVO ST”, aparece um
OFF ' simbolo no esquema do fluxo de corrente que pode ser selecionado
MENU com o manipulo B.
- Selecione e confirme o pardmetro EVO ST.
- >,
TIG DC HF
(RY  — ] ﬁf
i2s
= EVO = | W2

I°F 1] E—
JoB

nc EVO - PULSE|
GFF
MENU

g, Defina a duragao e confirme
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5.3 Selecdo do modo de inicio (setor O)

c ~
TIG DC HF

100A ___ 00.0V /7

m w.E

Dc ‘ . PULSE JoB
é OFF

\__ L

MENU

A Selecione e confirme o setor O, relativo aos modos de inicio

|"‘1_r""‘|1|"‘15 r"“*l

'n

Selecione e confirme o modo de inicio.

As modalidades de inicio disponiveis s&o as seguintes:
Nota:

|Aseta para baixo indica a pressao do botéo tocha, a seta para cima indica a soltura do botéo tocha.

5.3.1 Modo manual (2T)

t£0
— Modalidade adequada para executar soldagens de curta duragao,
[ ]3 q p g G

ou soldagens automatizadas com robd.
Nesta posigcéao pode-se ligar o pedal art. 193

5.3.2 Modo automatico (4T)

Y

at |l
ITtzo
] t#0
L i I 4

Adequado a soldagens de longa duracao.
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5.3.3 Modo de trés niveis (3L)

1 Ly

IJ_\.I

- Os tempos das correntes sao controlados manualmente, as
correntes s&o chamadas.

5.3.4 Modo de quatro niveis (4L)

i e

™

-~

alt i

] N

b -
-

It e drinirn |l ¢

t£0

/ 120
] — —_— I
Com esta modalidade, o operador pode introduzir uma corrente

e J intermediaria e chama-la durante a soldagem

Este simbolo significa que o botao da tocha deve ser mantido premido por mais de 0,7 segundos,
para terminar a soldagem.

A selegdo dos modos de pontilhado e intermiténcia leva a uma nova janela.
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5.3.5 Pontilhado manual (2T)

|

1.00s ' DEF
k pm)
< A\
DGR —
N—
k pem)
5.3.6 Pontilhado automatico (4T)

I

™

5.3.7 Intermiténcia manual (2T)

i 1

(PN

5.3.8 Intermiténcia automatica (4T)

[

A maquina de soldar prepara-se automaticamente para o acendi-
mento por alta frequéncia (par. 6)

O tempo de pontilhado ativa-se em vermelho, carregue entdo no
manipulo B

Defina e confirme o tempo de pontilhado, depois carregue por
mais tempo para regressar a janela inicial de soldagem e regule a
corrente.

Pressione o botdo da tocha e, mantenha-o carregado, o arco
acende-se e, apos o tempo definido, apaga-se automaticamente.

A definicdo do tempo e da corrente sdo iguais ao pontilhado 2T mas,
neste caso, o operador carrega e larga o botdo da tocha e aguarda
o fim do ponto

A definicdo do tempo e da corrente sao iguais ao pontilhado 2T mas,
neste caso, o operador carrega e larga o botdo da tocha e aguarda
o fim do ponto. Esta soldagem por pontos alterna tempo de trabalho
e tempo de pausa.

E muito utilizada por quem deve executar soldagens estéticas e ndo
quer deformar a pecga a soldar.

Como no par.5.3.7, mas com controlo do botdo em 4T como no
par.5.3.6
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5.4 Regulacao dos parametros de soldagem (setor R)

100A ___ 00.0V 7

= wiz Partindo da janela principal, selecione e confirme o setor R, para
[| D efetuar a regulacdo dos parametros de soldagem resumidos na

be PULSE JOB tabela 2.
é 1 1 | OFF
& MENU Como exemplo, esta descrito o procedimento para a regulagéo do
S | / tempo de Pré-gas.

—
[ —T

DC PULSE DEF
é 1 1 | OFF
Z2rann /D
. A Selecione o parametro desejado.

ooOE——— 5.0
05s
Ij-m
e 7 T "PULSE| DEF Confirme e defina o parametro escolhido, depois carregue para
ﬁ; éli I OFF —— confirmar a configuragéo e passar automaticamente ao parametro
[ 1 ) seguinte, ou rode o manipulo B para escolher o parametro
e desejado.
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Nota: O valor maximo de regulacéo da corrente de soldagem depende do artigo da soldadora.

Tabela 2 - Regulacao dos parametros de soldagem

Descricao Min Def Max U.M. Res
| Diametro elétrodo 0.5 1.6 4.0 mm 0.1
[Lﬂ\_ﬂ (somente TIG AC) 0,0197”| 0,0630” 0,1575” | olegadas 0,039”
m Tempo pré-gas 0.0 0.05 5 s 0,01
DADQIJ Amplitude da primeira corrente 5 25 Iset A 1
m_\_g Tempo da primeira corrente 0.0 0.0 5.0 s 0,1
[L_m Tempo de subida da corrente 0.0 0.0 9.9 S 0,1
Imax
fl i i [I Corrente(ldsee?)oldagem 5 100 (vide A y
tabela 3)
ﬂ_‘_/_b_\_ﬁ Tempo de descida da corrente 0.0 0.0 9.9 S 0.1
m Amplitude da corrente de cratera 5 10 Iset A 1
m Tempo da corrente de cratera 0.0 0.0 5.0 S 0.1
ﬂ_,—/_\—\_l] Tempo de pds-gas 0.0 10 30 s 1
Tabela 3
Art. Imax
553 220 A
555 250 A
557 350 A
558 180 A
5.5 Botéao (SETOR N)
- ~
TIG DC HF Gl

100 A 00.0V /7

JoB
DC ¢ |PULSE
1 OFF
W [ ] I | I I MENU Selecione e confirme o setor N relativo a pulsacao para entrar na
\ S— | — / modalidade pulsado.
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~
1/

PULSE

Selecione e confirme PULSE ON para aceder a configuragdo dos
paradmetros de pulsagao.

E
=
(.

~
1/

O parametro ativa-se em vermelho.
100 A |-| I—l 1.00 Hz Confirme e defina o parédmetro selecionado. Confirme a
50 A | 50% - configuragdo para passar ao parametro seguinte, ou rode o
manipulo B para escolher o parametro desejado.
Com o mesmo método pode-se selecionar: a corrente de base, a
frequéncia de pulsacdo e a percentagem da corrente de pico em
relacdo a corrente de base (duty cycle).

Para regressar a janela principal, carregue no manipulo B por um
tempo prolongado (> 0,7 seg.)

PULSE |PULSE DEF

OFF ON

JULILL

U

Tabela 4
Parametro Min Def Max U.M. Res

‘ ‘ . ‘ 0 100 250 A 1

Corrente de pico

:| H |: 5 50 Iset A 1

Corrente de base

0,16 0,16 2,5 kHz 1

=

Frequéncia

10 50 90 % 1

=

Duty Cycle
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5.5.1 Frequéncia de pulsacao

Frequéncia de pulsacao

0.1Hz - 10Hz Cordao de soldagem largo com
sobreposicoes visiveis, facil o
controlo do arco

Destinct npple pattem

Narrow bead and HAZ

10Hz - 2,5 kHz Cordao de soldagem estreito com
sobreposicdes  pouco  visiveis,
alta estabilidade e velocidade de
soldagem.

5.6 TIG AC ( somente art.558)

Para a soldagem de aluminio e ligas de aluminio é usada a soldagem AC. O procedimento depende de uma troca
continua da polaridade do elétrodo de tungsténio. Existem duas fases (semi;ondas): uma fase positiva e uma fase
negativa. A fase positiva rompe a camada de 6xido de aluminio na superficie do material (a chamada limpeza)
contemporaneamente forma-se uma calota na ponta do elétrodo de tungsténio. A dimensao desta calota depende
da dimenséo da fase positiva. E preciso considerar que uma calota muito espessa cria um arco difuso e instavel
com penetragdo menor. A fase negativa por um lado arrefece o elétrodo de tungsténio e por outro cria a penetragao
necessaria. E importante escolher corretamente o periodo de tempo (balanceamento) entre fase positiva (limpeza,
dimenséo da calota) e a fase negativa (profundidade de penetragao).

5.6.1 Regulacao de parametros AC (SETOR U)

De acordo com a escolha do tipo de processo AC, no setor U da pagina principal, aparecem simbolos que permitem
ajustar os parémetros de soldagem. Selecione e confirme o setor U para ter acesso a regulacdo dos parametros de
soldagem resumidos na Tabela 5

Tabela 5 - REGULACAO DE PARAMETROS E PROCESSOS AC
Processo Descricdo Min. Def Méax U.M. Res
EP 8 EP-8
EPH) Balanceamento AC EN-8 00/ Ens - 1
TIGAC EN (=)
f.AC 90 Hz Frequéncia AC 50 90 200 | Hz 1
EP 8 EP-8
Balanceamento AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
+ AC+DC Duty Cycle
TIG EP(# =i _l | [
AC+DC EN ) := |_ Frequéncia AC 50 90 200 Hz 1
Duty Cycle fAC+DC
0% fAC 90Hz 15.0Hz
Duty cycle 20 50 90 % 1
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Tabela 5 - REGULACAO DE PARAMETROS E PROCESSOS AC
Processo Descricao Min. Def Max U.M. Res
EP 8 EP-8
oo , Balanceamento AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
TIG 9 ” XA .
acxa | | EN E Frequéncia AC 50 90| 200 Hz 1
f.AC 90 Hz Regulagao EP-1| EP-50| EP-80 o 1
Amplitude AC EN1| EN50| EN 80 °
MMA Corrente de HOT START 0.0 50 100 % 1
AC HOT START.

Tempo de HOT START 0.0 200 500| ms 10

Selecionar o parametro desejado. O parametro ativa-se em vermelho.
Confirme e defina o parametro escolhido, depois carregue para confirmar a configuragdo e passar automaticamente
ao parametro seguinte, ou rode o manipulo B para escolher o parametro desejado.

5.6.2 Balanceamento AC

Elétrodo Positivo Elétrodo Negativo Oxido Arredondamento
Limpeza Penetracao elétrodo
0133% 67% Oxido removido Moderado
mediamente visivel.
+10 | 23% 87% Oxido removido Baixo
pouco visivel.
-10 | 50% 50% Oxido removido muito | Elevado
visivel.

--
I - | I — J

246/266 3301230/A



5.6.3 Frequéncia AC

Frequéncia [HZ]
50 Dimenséao do banho de soldagem alta arco fraco e pouco controlavel

200 Dimenséao do banho de soldagem reduzida arco estavel e preciso e manejavel

5.6.4 Amplitude AC

Regulacao independente da amplitude de semi-onda de penetragéo e limpeza, permite controlar o calor na peca de
soldagem

AC Amplitude Adjust

+80% Maior penetracdo e aumento térmico, velocidade de soldagem alta, menor
arredondamento elétrodo, area de remocao de éxido pouco visivel.

-80% Menor fornecimento térmico, maior arredondamento elétrodo, area de remocédo de
) ) g
6xido muito visivel.

5.7 TIGDC
Esta maquina de soldar é adequada para soldar, com o processo TIG, aco inoxidavel, ferro e cobre.

¢ Ligue o conetor do cabo de massa ao pélo positivo (+) da soldadora e o borne a peca, no ponto mais
proximo possivel da soldagem, certificando-se que haja um bom contacto elétrico.
¢ Ligue o conetor de poténcia da tocha TIG ao pdlo negativo (D) da maquina de soldar.

¢ Ligue o conetor de comando da tocha ao conetor F da maquina de soldar.

¢ Ligue a conexao do tubo do gas da tocha a conexao E da maquina e, o tubo do gas proveniente do re-
dutor de presséao da botija a conexao do gas H.

¢ Ligue a maquina.

¢ Defina os parametros de soldagem, como descrito no capitulo 3.2

+ Nao toque em partes sob tensao e nos bornes de saida quando o aparelho estiver alimentado.

¢ O fluxo de gas inerte deve ser regulado num valor

¢ (em litros por minuto) de aproximadamente 6 vezes o diametro do elétrodo.

¢ Se usar acessorios, tipo gas-lens, o fluxo do gas pode ser reduzido para cerca de 3 vezes o didmetro

do elétrodo.
¢ O diametro do bico em ceramica deve ser de 4 a 6 vezes o diametro do elétrodo.

Normalmente, o gas mais usado € o ARGON, porque tem um custo inferior em relagado a outros gases inertes, mas
também podem ser usadas misturas de ARGON com um maximo de 2% de HIDROGENIO para a soldagem de ago
inoxidavel e HELIO ou misturas de ARGON-HELIO para a soldagem de cobre.

Estas misturas aumentam o calor do arco em soldagem, mas sdo muito mais caras. Se usar gas HELIO, aumente

os litros por minuto até 10 vezes o diametro do elétrodo (Ex: didametro 1,6 x10= 16 I/min de Hélio). Use vidros de
protegao

D.I.N. 10 até 75A e D.I.N. 11 de 75A em diante.
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5.8 Selecao do elétrodo

Tabela 6

Denominagéo Cor Descricéo Processo

W Verde TUNGSTENIO PURO Especialmente indicado para | AC/DC
a soldagem de metais leves e de ligas de metais
leves (aluminio)

WT20 Vermelho TUNGSTENIO E TORIO A 2%. DC
Otima qualidade de acendimento

WT30 Lilas TUNGSTENIO E TORIO A 3% Otima qualidade de | DC
acendimento, melhor de WT20

WC20 Acinzentado | TUNGSTENIO E CERIO A 2% Otima durabilidade, | AC/DC
mas com acendimento mais dificil que com elétrodos
em torio.

WL20 Azul A 2% DE LANTANIO ideal para substituir com maior | DC
duracado, os elétrodos em tério nas instalacbes
automatizadas que soldam inox em corrente
continua. Durante o uso conserva a limpeza da
ponta de forma melhor sem alterar a geometria

Amperage Range - Gas Type ¢ - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens

.010 in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040in. (1 mm) 15-80 15-80

1/16 in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225325
5/32in. (4.0 mm) 400-500 300-400

3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4in. (6.4 mm) 750-1000 500-630
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5.8.1 Preparacao do elétrodo

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

3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

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

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

6 SOLDAGEM MMA DC

Esta maquina de soldar é adequada para soldar todos os tipos de elétrodos exceto o tipo celulésico (AWS 6010)

¢ Certifique-se que o interruptor G esteja em 0, depois ligar os cabos de soldagem, respeitando a polari-
dade indicada pelo fabricante de elétrodos que vai usar e o borne do cabo de massa na pe¢a, no ponto
mais proximo possivel da soldagem, certificando-se que haja um bom contacto elétrico.

Nao toque simultaneamente na tocha ou na pinca porta-elétrodo e no borne de massa.

Ligue a maquina no interruptor G.

Selecione o modo de proceder MMA.

Regule a corrente em funcao do didmetro do elétrodo, da posicdo de soldagem e do tipo de junta a
executar.

¢ Depois de terminada a soldagem, desligue sempre o aparelho e retire o elétrodo da pin¢a porta-elétrodo.

A AVISO
Preste atencao a eventual descarga elétrica
Quando o interruptor de rede estiver em ON, o elétrodo e a parte ndo isolada do porta elétrodo ficam em tenséo.
Certifique-se que o elétrodo e a parte ndo isolada do porta-elétrodo entrem em contacto com pessoas ou
componentes condutores de eletricidade ou de ligacdo terra (ex.: estrutura externa, etc.).

> o o o

Para a selegdo deste processo, veja o capitulo 5.1

MKA DC G 1.1 OFF

100 A 0.0V

| W2

| JOB

B =

Se deseja modificar os parametros de soldagem, proceda do modo seguinte:

Carregue no manipulo B para alterar a corrente de soldagem.
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MMA DC o

1_I OFF

100 A 0.0V

Wiz

M%E[Pﬁtmm' @ ':::,J

Selecione e confirme o setor relativo aos parametros de soldagem.

A confirmacéao permite o acesso aos seguintes parametros de soldagem

¢ CORRENTE DE HOT START regulavel de 0 a 100% da corrente de soldagem (com saturagao a corrente
maxima). Percentagem de corrente que se adiciona a corrente de soldagem para facilitar o acendimen-
to do arco. O parémetro ativa-se em vermelho. Confirme e regule o pardmetro. A confirmagéo permite
passar automaticamente ao parametro seguinte, ou entao gire o manipulo B para escolher o parametro

desejado.

¢ TEMPO DE HOT START regulavel de 0 a 500 ms.
¢ ARC FORCE, regulavel de 0 a 100%. (com saturacao a corrente maxima). Esta sobrecarga de corrente
facilita a transferéncia do metal fundido, (somente para Art.555 e 557).

7 OUTRAS FUNCOES DO PAINEL

71 Funcao WIZ (setor )

Afuncao WIZ (Wizard ) permite configurar rapidamente a soldadora, seguindo alguns passos que sdo automaticamente

apresentados no ecra.

711 Configuracao do processo de soldagem (par. 5.1)

100 A 00.0V

[neocer |

. wiz
N
DC . [PULSE JoB
é élll_\l OFF
& MENU

Selecione e confirme o setor WIZ.
Apresenta-se automaticamente a escolha seguinte

Selecione e confirme o processo de soldagem. Apresenta-se
automaticamente a escolha seguinte.

Nota: Processos AC disponiveis somente para Art.558

3301230/A
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71.2 Configuracao do acendimento do arco (par. 5.2)
=

=
:_/’

-
IGNITION

Selecione e confirme o tipo de acendimento. Apresenta-se
automaticamente a escolha seguinte.

71.3 Configuracao do modo de inicio (5.3)

! i L Tig W

[ A A

a— : Selecione e confirme o modo de inicio. Apresenta-se
/ automaticamente a escolha seguinte.

N

71.4 Configuracao da soldagem com pulsacao (vide par. 5.5)
f

PU PULSE]|
ON r — - .
'ii I I I I | = : Se escolher PULSE OFF passa-se a janela principal. Se escolher
- : /

PULSE ON vide paragrafo 5.5.

7.2 MENU (SETOR M)

( . D

TIG DC HF ar

100 A 00.0V
N | K

Al Al EE

l\ﬁ -_— Y n_n_ MENU Apresenta o menu

Selecione e confirme o setor MENU.
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7.24

' =
INFORMATION

LANGUAGES

FACTORY SETUP

TECHNICAL SETTINGS

QUALITY CONTROL

EXIT

Informacoes

. vy

- )
INFORMATION

LANGUAGES

FACTORY SET UP

TECHNICAL SETTINGS

ACCESSORIES

QUALITY CONTROL

EXIT

. A

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL
EXIT
\ J
7.2.2 Selecione alingua

- 2\
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

7.2.3 Configuracoes de fabrica

- N\
FACTORY SETUP

ALL

EXCLUDING JOBS
JOBS ONLY

EXIT

o /
252/266

Somente para Art.553
Selecione e confirme a escolha

Somente para Art.555-557
Selecione e confirme a escolha

Somente para Art.558
Selecione e confirme a escolha

Selecione e confirme a lingua desejada

Selecione e confirme a escolha

ALL: Recupera as configuracdes de fabrica da maquina, incluindo
as memorias (JOBS).

EXCLUDING JOBS : Recupera as configuragoes de fabrica da
maquina, excluindo as memdrias.

JOBS ONLY: Cancela somente as memorias (JOBS).
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A N

FACTORY SETUP

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Confirme a escolha ao pressionar "YES" selecione entdo "EXIT"

7.2.4 Configuracoes técnicas
Para evitar o acesso involuntario a este menu, é necessario configurar a palavra-chave indicada abaixo.

1l2)3|4
r ~
PASSWORD

olo/ o o

Selecione o primeiro algarismo, carregue e rode o manipulo B e,
indique 1. Confirme para passar ao algarismo seguinte.
Defina os outros algarismos da mesma forma.

‘: Estao disponiveis as configuragdes técnicas listadas nas figuras

'\ S seguintes
(o 0\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO03 - SLO 5 ms

HO4 - It 25 A

HOS -tl1 150 ms

HO06 - LCK FREE
\ S/ Selecione e confirme o parametro que se deseja modificar.
- o

HO5 - tHL 150 ms

HO6 - LCK FREE

HOS - UDJ 1

HOg - LIM 100%

H10 -TPH ON

EXIT
- /

./

s
TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

\ ~ O parametro ativa-se em vermelho, carregue entdo no manipulo B
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. 3
Lo Rode o manipulo B para definir o parametro selecionado e depois

0 250 carregue para confirmar a configuragéo.
[ ——

Da mesma forma, pode-se selecionar, modificar e confirmar todos
os parametros de soldagem que se apresentem em sequéncia e

120 A | DEF que estejam resumidos na tabela 7 seguinte.
HOO - IH1 I - Para voltar a lista anterior, selecione e confirme o setor, volte
) a pagina anterior. Para voltar a pagina principal, carregue no
p- - _/ manipulo B por um tempo prolongado (> 0,7 s)
Tabela 7
Descricao Min Def Max | U.M. Res
HOO | IH1 Amplitude da prlmelra corrente de Hot Start 0 120 300 A 1
(acendimento com HF)
HO1 | IH2 Amplitude da seg_unda corrente de Hot Start 10 40 100/ A ’
(acendimento com HF)
HO2 | tH2 Duracéo da segu_nda corrente de Hot Start 0 7 250! ms y
(acendimento com HF)
Rampa de unido hot-start com primeira corrente de
HO3 | SLO 1 2 100| A/ms 1
soldagem
Ho4 | 14 Amplitude da corrente de rl1ifot;t—start (ligagéo por arrasto/ 5 o5 100 A ]
HO5 | tL1 |Duracédo da corrente de hot-start (ligagao por arrasto/lift) 0 150 200| ms 1

HO6 | LCK | Bloqueio da configuracéo do painel (livre, total, parcial) | PARCIAL | LIVRE | TOTAL - -

Gestao UP/DOWN em JOB

HO8 | UDJ (OFF=desativada, 1=sem roll, 2=com roll) OFF|  OFF 2 ) 1
HO9 | LIM Extensao range niveis de corrente até 400% 100 100 400, % -
H10 | TPH Controlo das fases (somente para Art.(s) 555 e 557) ON ON OFF| - -
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7.2.5 Acessorios (somente para Art.555 e para Art. 557)

GRUPO DE ARREFECIMENTO

- ~

AUTO —
Somente para Art.557 e para Art. 555
CONIT DEF Prema o manipulo B para escolher a modalidade de funcionamento do
grupo de arrefecimento e confirmar.
: Regresse a pagina anterior, ou carregue no manipulo B por um tempo
\_ ) prolongado (> 0,7 seg.) para regressar a janela principal.

7.2.6 Sistema de medicao (somente para Art.558)

< N

MEASUREMENT SYSTEM

IMPERIAL
METRIC

DEF
p=)

7.2.7 Controlo de qualidade

L.

Para o Art.558 é possivel selecionar o sistema de medigao

-~ ~
QUALITY CONTROL
V. MIN Esta funcéo permite controlar se a tens&do do arco permanece entre os
V. MAX valores predefinidos.
EXIT Selecione a tensdo minima (V MIN.) ou maxima (V. MAX.), depois

confirme a selecao para definir os valores de intervencéo.

OFF corresponde a fungcdo desativada. Se, durante a soldagem,
for detetada uma tensao fora dos valores definidos, apresenta-se a
mensagem CONTROLO DA QUALIDADE. Carregue no manipulo B
- para cancelar o erro e regressar a janela de soldagem.

7.3 Programas memorizadas (SETOR L)

No setor JOB é possivel memorizar até10 set de parametros de soldagem (processo, ignicao, modo, etc.).

~ ~

100 A 00.0V /¥

TN

1
DC é £| , [PULSE| JOB
! OFF

-~  Selecione e confirme o setor JOB.
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. )
JOB MANAGEMENT
1

2
3
4

Som

LEGENDA DOS SiMBOLOS

-@ memoriza
'1-:> busca

@ elimina
copia

7.31 Memorizar um job

T EXIT

JoB _-:_
¥,

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY '
: | EXIT
@; O‘ E ‘ |E JoB |emm| Prema e selecione o nimero de meméria no qual se deseja
' : guardar o job. Neste exemplo, o n.1.
. 7 Confirme a selecdo que é evidenciada em verde.
, )
1-TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY ' '
. ; EXIT Para guardar o job na meméria 1, escolha e confirme o simbolo
_@ ‘O‘ E ‘ |E JOB | memorizar e depc_)is confir.mef. ,
:J Para regressar a janela principal, carregue no manipulo B por um

tempo prolongado (> 0,7 seg)
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7.3.2 Modificar um job

- )
JOB MANAGEMENT
1 - TiG DC HF 100 A

2 -EMPTY

3 - EMPTY Para modificar ou utilizar um programa, proceda como segue:
4- EMPTY | - ¢ Entre no menu JOB, como descrito em 7.3
{ EXIT ¢ Selecionar o JOB a ser modificado

AN P4 JOB | ¢ Selecione e confirme o setor busca
,J Para regressar a janela principal, carregue no manipulo B por um
\,

tempo prolongado (> 0,7 seq).

c n
1 00 A 00-0 V O programa esta disponivel para a soldagem.

- - | wiz

D [ - Caso queira-se modificar os parametros de soldagem, proceda

T : T JOB como descrito no capitulo 5.4 e seguintes.
- i 1 | oFF -
At
| S— J

Caso queira-se memorizar novamente, proceda como descrito no
paragrafo 7.3.1.

7.3.3 Cancelar um job
Proceda como segue:
¢ Entre no menu JOB, como descrito em 7.3
¢ Selecione o JOB a ser cancelado
¢ Selecione o simbolo "eliminar" e confirme a selecéo.

7.3.4 Copiar um job
Proceda como segue:
¢ Entre no menu "JOB", como descrito em 7.3
¢ Selecione o JOB a ser copiado e selecione o setor copia.

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

EXIT

SO0~

-
JOB MANAGEMENT

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

®

|-\
A

EXIT

S0 =

Selecione o numero de memoaria onde deseja introduzir o JOB copiado
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

2 -EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY E}{IT.

DO W |- =
\ J
c \
1-TIG DC HF 120 A

2 -EMPTY

1-EMPTY

4-EMPTY [ _—
DI T [[]] =
= i

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A

2 -EMPTY

3-TIG DC HF 120 A

4- EMPTY '
: EXIT

b

>OW0 ~ o

7.3.5 Soldar com um job

Entre no menu "JOB", como descrito em 11.1
, )
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

EXIT

EREInEES

-

JOB MANAGEMENT N
1-TiG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3- EMPTY
4-EMPTY

ERinE

EXIT

Confirme a memoria selecionada, que torna-se verde

Selecione e confirme o simbolo memoriza.

Selecione e confirme o numero desejado.

Selecione e confirme o setor JOB.
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-

100 A

00.0V|

2

wiZz
D_:m
e , _ JOB
Dc é %il ' Pgl':_ﬁE! 1
| | | I MENU
'\__ —-—! .I-Ln. J
7.3.6  Sair de um job
100A __ 00.0V IF
. = | WIZ
D_m
i , _ Joe
Dc é %il i PglﬁEE! 9
| | MENU
Ealaim il i
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY |
3 - EMPTY
4 - EMPTY
- L i Lt : A ExIT
@ 4—9 I_ JOB
5 W 0S5

7.4 Teste do gas (SETORT)

]

O programa esta disponivel para a soldagem e nenhum parametro
pode ser modificado.

Para regressar a janela principal, carregue no manipulo B por um
tempo prolongado (> 0,7 seq)

Selecione e confirme o setor JOB1.

Selecione e confirme o setor EXIT.

Para regressar a janela principal, carregue no manipulo B por um
tempo prolongado (> 0,7 seg.)

A fungéo serve para permitir a regulagéo do fluxo do gas
Depois de ativada a fungéao, a eletrovalvula abre-se, por 30 segundos, o simbolo lampeja, mudando
de cor a cada segundo. Ao terminar o tempo previsto, a eletrovalvula fecha-se automaticamente.

Caso prema-se o manipulo do codificador durante este periodo de tempo, a eletrovalvula fecha-se.
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8 GRUPO DE ARREFECIMENTO PARA ART. 557.

AG Visor para a inspegao do nivel do liquido refrigerante

AH Valvulas de engate rapido onde os tubos de arrefecimento da tocha sdo ligadas (Nota: ndo devem estar em
curto-circuito).

Al Tampa da reservatorio

8.1 Liquido de arrefecimento

O liquido refrigerante a ser usado deve ser: CEBORA “ITACA GP73190-BIO”.

Esta mistura ndo é somente Util para manter o fluido liquido em baixas temperaturas, mas serve também para evitar
depdsitos calcarios devido a aguas duras que possam prejudicar a durabilidade do sistema e principalmente o bom
funcionamento da bomba e da tocha de soldagem. Este liquido serve também para mater a condutibilidade
elétrica baixa no circuito, para evitar efeitos de eletroerosao.

Para completar ou verificar o liquido de arrefecimento, utilize dispositivos apropriados como luvas de
protecao e 6culo de protecao.

9 COMANDOS A DISTANCIA E ACESSORIOS

ADVERTENCIA!

O uso de acessorios néo originais, pode prejudicar o funcionamento do gerador e eventualmente a integridade do
sistema, causando a perda de validade de quaisquer tipos de garantia e responsabilidade por parte de CEBORA
S.p.a. com relagao ao gerador de soldagem.

ART. 1341 - Grupo de arrefecimento para art. 555.

A ser usado juntamente com as tochas Art. 1256 e Art. 1258 arrefecidas a liquido.

Para a colocacgéao e o transporte da maquina de soldar, juntamente ao grupo de arrefecimento, € necessario usar o carro
Art. 1432.

Depois de ter enchido o reservatorio com liquido refrigerante, ligue a ficha do cabo de rede a tomada AE da maquina de
soldar, ligue depois o conetor macho volante de 3 po6los ao conetor AF.

Art. 1260 Tocha TIG somente botéo ( arrefecida a gas)

Art. 1256 Tocha TIG somente botao ( arrefecida a liquido)

Art. 1262 Tocha TIG UP/DOWN. (arrefecida a gas)

Art. 1258 Tocha TIG UP/DOWN ( arrefecida a liquido)

Art. 193 Pedal de comando (usado na soldagem somente processo TIG)
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Art. 1180 Conexao para ligar simultaneamente a tocha e o pedal de comando. Com este acessoério, o Art. 193 pode ser
utilizado em qualquer modo de soldagem TIG.

Art. 187 Pedal de comando para a regulagao da corrente de soldagem (somente processo MMA).

Art. 1192 Cabo de extensdo 5 m para comando a distancia Art. 187

ADVERTENCIA!

Os comandos que incluem um potencidometro, regulam a corrente de soldagem da corrente minima até a maxima
definida no gerador.
Os comandos com légica UP/DOWN regulam a corrente do minimo ao maximo de soldagem.
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10 DADOS TECNICOS

WIN TIG DC 220 M - Art. 553

TIG MMA
Tenséao de rede (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Tolerancia de tensao de rede (U1) +15% /-20%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Fusivel de rede (de acéo atrasada) 25A 16 A 25A 16 A
Poténcia consumida 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAB0% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA 100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Ligagdo na rede Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Fator de poténcia (cos¢) 0,99
Gama corrente de soldagem 5+160A 5+220A 10+ 110A 10+ 140A
Corrente de soldagem 10 min/40°C 160 A 40% 220 A 30% 110 A35% 140 A 35%
(IEC60974-1) 140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Tenséao de vacuo (UQ) 82V 88V 82V 88V
Tenséo de ignicao do arco (Up) 9,5 kV
Elétrodos utilizaveis J1,5+4,0mm
Pressdo max. de entrada de gas 6 bar (87 psi)
Rendimento >85%
Consumo em estado inativo <50W
Classe de compatibilidade ‘ A
eletromagnética
Classe de sobretensao 1
Nivel de poluicao (IEC 60664-1) 3
Grau de protecao IP23S
Tipo de arrefecimento AF

Temperatura de funcionamento

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Temperatura de transporte e
armazenamento

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Marcagéo e Certificacbes

CE UKCAEAC S

Dimensodes (CxPxH)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Peso liquido

16 kg
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WIN TIG DC 250 T - Art.555

TIG MMA

Tensao de rede (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolerancia de tenséo de rede (U1) +10%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Fusivel de rede (de acao atrasada) 16 A 10A 16 A 10A
Poténcia consumida 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

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

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%
Ligacdo na rede Zmax 0,154 Q 0,154 O
Fator de poténcia (cos¢) 0,99
Gama corrente de soldagem 5+230A 5+250A 10+ 210 A 10+ 210A
Corrente de soldagem 10 min/40°C 230 A25% 250 A yy% 210 Ayy%
(IEC60974-1) 180 A 60% 210 A60% 150 A 60% 210 A 60%

140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Tensao de vacuo (UQ) 55 +62V 55 +62V
Tenséo de ignicao do arco (Up) 13,8 kV
Elétrodos utilizaveis 21,5+4,0mm
Pressdao max. de entrada de gés 6 Bar / 87 psi
Rendimento >85%
Consumo em estado inativo <50W
Classe de compatibilidade A

eletromagnética
Classe de sobretensao Il
Nivel de poluigcéo (IEC 60664-1) 3

Grau de protegéo IP23S
Tipo de arrefecimento AF
Temperatura de funcionamento -10°C + 40°C
Temperatura de transporte e armazena- -25°C + 55°C

mento

CE UKCA EAC S

207x437x411 mm
22,7 kg

Marcacéo e Certificacdes

Dimensdes (CxPxH)
Peso liquido
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WIN TIG DC 350 T - Art.557

mento

TIG MMA

Tensao de rede (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolerancia de tenséo de rede (U1) +10%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Fusivel de rede (de acao atrasada) 16 A 16 A 20A 16 A
Poténcia consumida 7,8 KVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%

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

5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 KVA 100%
Ligacdo na rede Zmax 0,099 O 0,099 O
Fator de poténcia (cos¢) 0,99
Gama corrente de soldagem 5+280A 5+350A 10+ 240 A 10+ 280 A
Corrente de soldagem 10 min/40°C 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
(IEC60974-1) 245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%

220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A 100%
Tensao de vacuo (UQ) 54V 63V 54V 63V
Tenséo de ignicao do arco (Up) 13,8 kV
Elétrodos utilizaveis 21,5+4,0mm
Pressdao max. de entrada de gés 6 Bar / 87 psi
Rendimento >85%
Consumo em estado inativo <50W
Classe de compatibilidade A
eletromagnética
Classe de sobretensao Il
Nivel de poluicéo (IEC 60664-1) 3
Grau de protegéo IP23S
Tipo de arrefecimento AF

| |

Temperatura de funcionamento -10°C + 40°C
Temperatura de transporte e armazena- -25°C + 55°C

Marcacao e Certificagdes

CE UKCA EAC S

Dimensdes (CxPxH)

705x1060x975 mm

Peso liquido

78 kg
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558
TIG MMA

Tenséao de rede (U1) 1 X230V
Tolerancia de tensao de rede (U1) +15% / -20%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Fusivel de rede (de agéo atrasada) 16 A
Poténcia consumida 4,4 kVA 25% 4,4 kVA 40%

2,5 kVA 60% 3,3 kVA 60%

2,2 kVA 100% 3 kVA 100%
Ligac&o na rede Zmax comp 61000-3-12
Fator de poténcia (cos¢) 0,99
Gama corrente de soldagem 5+180A 10+130A
Corrente de soldagem 10 min/40°C (IEC60974-1) 180 A 25 % 130 A 30 %

110 A60% 100 A 60%

100 A 100% 90 A 100%
Tenséao de vacuo (UQ) 103V 84V
Tenséo de ignicao do arco (Up) 9,5 kV
Elétrodos utilizaveis @1,5+4,0mm
Pressdo max. de entrada de gas 6 bar / 87 psi
Rendimento >85%
Consumo em estado inativo <50W
Classe de compatibilidade eletromagnética A
Classe de sobretensao 11
Nivel de poluicao (IEC 60664-1) 3
Grau de protecao IP23S
Tipo de arrefecimento AF

|

Temperatura de funcionamento -10°C + 40°C (14°F + 104°F)
Temperatura de transporte e armazenamento -25°C + 55°C (-13°F = 131°F)
Marcacao e Certificacdes CE UKClA EAC S
Dimensodes (CxPxH) 207 mm x 500|mm X 411 mm
Peso liquido 17,5 kg

11 PROTECOES DO GERADOR

11.1 Protecéao térmica

Caso a temperatura maxima aceitavel seja ultrapassada, o fornecimento de corrente na saida da soldadora é
interrompido para um funcionamento correto. Nesta condicdo aparece no ecrda a mensagem Err 74.

O ventilador permanece em funcionamento para arrefecer o inverter. Quando a temperatura correta é retomada, o
erro desaparece e a soldadora pode funcionar.

11.2 Protecao de bloqueio
No acendimento da soldadora s&o executados alguns controlos na rede de alimentacdo para ndo permitir o
funcionamento da soldadora em caso de anomalias na rede.

3301230/A 265/266




As anomalias verificadas s&o as seguintes, tais anomalias s&o assinaladas no ecra com a mensagem Err. 76.
soldadoras trifasicas:
- ¢ ligado o condutor de neutro no lugar de um condutor de fase
- néo é ligado um condutor de fase.
- o valor da tensédo alimentacao estéa fora do intervalo de valores permitido.
saldadoras monofasicas:
- o valor da tensédo alimentacao estéa fora do intervalo de valores permitido.
Durante o funcionamento da soldadora se a tensdo de alimentagdo da légica de controlo ficar fora dos limites
permitidos, o funcionamento da soldadora € interrompido.

Para tensdes de alimentacdo da légica inferiores ao limite permitido no ecra aparece a mensagem Err.14-1.
Para tensdes de alimentacdo da légica superiores ao limite permitido no ecra aparece a mensagem Err.14-2.
Grupo de arrefecimento, somente para Art.555 e 557.
Com modalidade do grupo de arrefecimento configurada em “ON” ou em “AUTQO”, a intervencao do sensor de presséo
no circuito de arrefecimento interrompe o funcionamento da soldadora apés 30”. No ecra aparece a mensagem Err.75
e a escrita lampejante H20.
A intervencdo do sensor de pressao pode ocorrer devido a falta de liquido refrigerante.

12 CcODIGOS DE ERRO

Err. Descricao Solucao

141 Tensao de pilotagem IGBT baixa Desligue a maquina de soldar e verificar a tensdo de
alimentacdo. Se o problema persistir, contacte o Centro
de Assisténcia.

14-2 Tenséo de pilotagem IGBT alta Desligue a maquina de soldar e verifique a tensdo de
alimentagcdo. Se o problema persistir, contacte o Centro
de Assisténcia.

40-1 Tensé&o secundaria perigosa Desligue e ligue a maquina de soldar. Se o problema
persistir, contacte o Centro de Assisténcia

40-2 * Somente para Art.558 Desligue e ligue a maquina de soldar. Se o problema

Tensédo secundaria perigosa persistir, contacte o Centro de Assisténcia.
Nestas condigdes € possivel a usar a maquina somente
em soldagem DC.

53 Start fechado na ligagcao da maquina, | Largue o botéo de start

ou no restabelecimento depois de
um erro

67 Alimentacéo fora das especificacdes, | Verifique a tensdo de alimentacéo. Se o problema persistir,

ou falta de uma fase (em ligacao) contacte o Centro de Assisténcia.

74 Intervencao da protecao térmica Aguarde que o gerador arrefeca

75 Pressdo insuficiente no circuito de | Verifique o nivel do liquido no reservatério, a ligacéo e o

arrefecimento funcionamento do grupo de arrefecimento.

841 Controlo de qualidade (tensdo baixa | Selecione MENU e controle a tensdo de intervencéao

em soldagem) configurada.

84-2 Controlo de qualidade (tensdo alta | Selecione MENU e controle a tensdao de intervencéao

em soldagem) configurada.

NO LINK Erro de comunicacdo entre placa e | Contacte o centro de assisténcia

painel de controlo

13 MANUTENCAO

Veja as indicagdes presentes no manual ‘Adverténcias gerais‘ 3301151.

266/266 3301230/A




FI KAARIHITSAUSKONEIDEN KAYTTOOPAS
SISALLYSLUETTELO

1 153 1112 T 0 270
2 VAR OITUKSET .....iiiiemtsiisssnsssiassssmssssssssssssissssssssssasssssss asssssss s sasssssss asssssss s essnsss ussssnns s iasssnnss sasssnnnsssnsssnnnsnssssnnns 270
21 BT 2 (O 1L 151 0 1 8 I SRS 271
3 YLEISKUVAUS ....ooeeeeeiimiiiniinissssssssssmmssnsssns s sssssssssmssss s s s ee s s s s s s mmmsaa s £ £ E £ £ R A AR AR R R RRRRRREEEERERRRRRR R RRRRRRRRRREERRRRRRRSS 272
341 KYLTIN TIETOUEN SELITY S .. ettt ettt et e e e e e e e et e e et e e e e e e e e e s e annaeeeeeeeaaaaeeaasannnssnanneeeeaaaaeans 272
8.2 YMPARISTOOLOSUHTEET ....eeteteeeeecteeeeteteeeeteteeeeteaeesstesssessesssesesssssessssesessseseassssseasaseseasssessasssessasssensasnsensasnsns 272
L TR B ] N LU PSR 273
3.4 KYTKEMINEN VERKKOON .......uiiiiiiiiiiieeeiitie ettt e e st e e e s sttt e e s s aabe e e e s eabe e e e s s aanbe e e e e eaaneee e e e s nneeeeeenaneeas 274
3.5  NOSTAMINEN JA KULUETUS ..ottt e e s ettt e e e e e e e e e e s saaeaeeeeeeeaaeeeesaaannssaaeeeeeaaaeeeeanaannnnnn 274
3.6  KAYTTOONOTTO ...t eeeeeete ettt ettt et ete et et e e eae et e e eae et e e ese et eseeseasessesasseseeseneeseesenseseesenssseeteneeseeseseesenseneesensens 274
L A 1 N I N S LY/ RS 275
A NAYTON KUVAUS ......oureurecssessessessasessessessessssessessessesseseasessessessessssessessessessssessessessesstssessasessessessesssessessessesssenss 278
41 TILAPALKKI (ALUE S) ..cetiiiiiieiiiitie ettt ettt e et e e e e e e e s s st aee e et e e aaeeeeeaaaansseaeeeeaeaaeeeaaaaannssssnenneeaeaeeesannannns 278
2 LV A N L | ) PP UPPPPPP 278
5 TIG-HITSAUS.....cccccettiiiisnnrriasssmnsrrassssns s rrss s s Eas s mns£ra e s ase s EAE A aEEEEA R SR EEAR AR REEEA R RREEE AR R RRREEERR R RRREEERR R RRRRERRRRRRRE 279
51 HITSAUSPROSESSINVALINTA (ALUE Q) ... uttteeeieiteeee et e ettt e e sttt e e e s sste e e e s saaneeee e s samnaeeessenseeeessannes 279
511 TIG-tasavirtahitsaus APC (ACTIVE POWER CONTROLY) ....ccuutiiiiiiiiiteeeee ettt sttt ere e sneenee s 280
5.2 VALOKAAREN SYTYTYSTYYPIN VALINTA (ALUE P) ...ttt 281
5.2.1  Sytytys korkealla tagjUudela (HF)........euiiiei ettt e et e e e e e e e e e e e b et e e e e eesasseeeeee s saeeeeeeeansaneeaeeaannnnneeas 281
L2 I i e (011 (1T304 V£ TR 282
L2 T VLo T I 1YY £ SRR 282
5.2.4 EVOSTArt-KAYNNISTYS = SAGLO......uuiiiiiiiiiiiiie e eeiiiie e s ettt e e e e sttt e e e e et e e e e e sesasteeee e e s asteeeeeeaassseeeeeeasssseseeeeanssaeeeeeennsnneeaeeennsnnenns 282
5.3 KAYNNISTYSTAVAN VALINTA (ALUE O) ...oeuecuiieeieueeteeeeteeeeeeeteesesessessesesseesesssssesessesessessssesssssssssssssssessssessessssesss 283
LR I I €= E11 &=\ Y (o YT i 1 =T 22 I SRR P PSPPI 283
R 2B Ty (o]0 == L €] g =T I (1 F= T I OSSP P PSPPI 283
R G I Col a1 e= TS Yo L= oI 1= T T TSP PPSPRTRI 284
LR S N\ =Y e= T o) g T i 41 T ST P PRSPPI 284
5.3.5 KESIN Ohjattu PISTENITSAUS (2T) ..eiiiiiiiiiiieieiiie et e e s e e e se e e s me e e e s b e e e e sr e e e amne e e sne e e e anr e e e annreeenneeean 285
5.3.6  AutomMaattingn PISTENITSAUS (AT ). uueeeiiiieiiiie ettt e e e et e h e e e sa e e e e ne e e s me e e e aabe e e e see e e amne e e sneeeeanne e e annneennnneean 285
5.3.7 Kasin ohjattava KatkONITSAUS (2T) ....eiiiiieiiiiieii et e s e e e s e e s m e e e s r e e e s se e e e ann e e e sne e e e anne e e annneeennneean 285
5.3.8 Automaattingn KatKONITSAUS (AT).....ueiiiiieieiiie ittt e e e et e s e e s s e e e e ne e e s me e e e aane e e e see e s anne e e sneeeeanneeeannneennnneean 285
5.4  HITSAUSPARAMETRIEN SAATO (ALUE R)...cueovioieeeeteieeeeeteeeeteeteieeteeseseeteesessssessessesessessssesssssssesssssssessssessessssesnns 286
5.5  PULSSIHITSAUS (ALUE N)..oiiiiiieiie it eeiieee e ereee e e s sseee e e s s saeee e e s sasseeeeessseeeaeesanseeeessasseeeeeaanseeeesssnnseneessnnsees 287
LN T B U1 (ST o B 2= P 1SS 289
5.6  TIG AC (VAIN TUOTE 558 ) ..iiiiiiciiiieeiiiitiee e eeitiete e s s rttte e s ettt e e e sttt e e e s s stee e e e s s see e e e e snseeeeeeenseeeeeeansaeeeseanseeeeeennnees 289
5.6.1 AC-parametrien SAAO (ALUE U) ...ttt e ettt e e ettt e e e e et e e e e e e e st e e e e e s e asaeeeeesasanseeeeeesasseeeeeeannsnseeaeeasnnsnneens 289
LN T2 V=11 o1 (oY T = LI 2= TS =T o Y- U1 o PRSP 290
LTS TRC T =1 a1 (oY T = LI =T LU [PPSR 291
5.6.4  VaihtoVirran VAINTEIUVAL ...ttt ettt e e e et e e e e e e e s e et e e e e sn e e e e e e e aamee e e e e e s nnnn e e e e e e nnneeeesannnnneeens 291
ST 1 1 I L PSP 291
5.8  ELEKTRODIN VALINT A . ettt ittt e e e e e ettt e et e e e e e e e s s s aa et e eeeeeaaaeaeeasaasnnssseeeeeeeeaaaeeeaaaasnssnneeeeneaeeeeesanaannns 292
LS N B = U= S o To [ IRV 2= 1] a1 Y O PSP P T UPRPRTRI 293
6 IMIMA DC -HITSAUS.....ciiiiiiinmnsiisssssnssiassssssssasssssss s sasssssss s essssasss sesssssss s bessssnss s eassssss snsssansssensssnnsssassssnsnnsnsssannnnsssss 293
7 PANEELIN MUUT TOIMINNOT ...cuctiiiiisssssrrmmsssssssmmssssssssnssssssssenssssssssmassssssssasssssssssnssssssssassssassenssssnsssnssssnnnnsnssss 294
71 WIZ-TOIMINTO (ALUE 1) eeeteeeeeeee ettt ee e e et e e e e e e e e e e st aee et eeeaeeeeesaasnnseeeneeeaeeaeeeaaaanssssenennaeaaaeeeeannannns 294
711 Hitsausprosessin asettamingn (KAPP. 5.1) c.uii o iiiiiiee ittt e s e e s e s aae e e s b e e e e ne e e s aane e e sne e e e nb e e e enr e e enneeean 294
7.1.2  Valokaaren sytytyKSEN @SETUS (KAPP. 5.2) . i i ieiiiiieiiiet et ettt et e et ss e s e e e be e e s se e e e amne e e e be e e sanneeesnneeeaanreennne 295
7.1.3  Kaynnistystavan asettaminen (5.3) .. ..ueeio i e e b e e e e e e e e be e e s ne e e a e e e e anreenaane 295
7.1.4  PulSSINItSAUKSEN @SETUS (KAPP. 5.5) . utttiiiiiiieiiiee ittt ettt e b e e et et e e e e e e se e e e e b e e e sne e e e aaseeeeseeesanneeeaanneesanreenanne 295
2 VN I 1@ N 1 I RS 295
45220 B 1T (o ) - NPT PPRP TR 296

3301230/A 267/310



7.2.2
7.2.3
7.2.4
7.2.5
7.2.6
7.2.7

7.3
7.3.1
7.3.2
7.3.3
7.3.4
7.3.5
7.3.6

7.4

8.1

10

11
111
1.2

12
13

L= 1T IR 7= 1oL = SRR 296
TENAASASETUKSET. ...ttt ettt e oottt e e e e e sttt e e e e e an et eee e e e abeeeeeeaaaneeeeeeeaannseeeeeeaansnneeeesannnneeeeeaaannnnn 296
TEKNISET ASEIUKSEL ...ttt et oottt e e oo e e et e e e e e e beeeeeesanneeeeeeeaannseeeeeeaansneeeeesaannneeeeeeaannenn 297
Lisavarusteet (vain tuotteelle 555 ja tUOIEEIIE 557) ... et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aeanannanen 299
Mittausjarjestelma (Vain tUOTIEEIIE 558)......ccciiieiiie e e e e e e e e e e e e e e e e e e e s e aaaasasaeee e e e e e e eeeaaaasaeeeeeaeaaanannnnen 299
(== Lo [0 0 1VZ= 1AV o] o1 = N RS PPRRRRN 299
MUISTIIN TALLENNETUT OHJELMAT (ALUE L) ..uuuuitiiieiieeee et ee e e e e e e e e e seaae e e e e e e e e e e e e snnnnnnnneeeeaaaeeas 299
TyON tallentamiNen MUISTIHN ...coo ettt e e e ettt e e e e e s b e e e e e e saane e e e e e e e nnbe e e e e e anbnneeeesaannneeeeeeaannnen 300
[ elel ][] [aaE=Ta T o g 181U (o 1 PSP UOTRPPPRRPN 301
I elel ][] [aat=Tal oTo1 =] =T o1 1 T=T o FOu ST UOTRPPPRRIN 301
I elel ] (=) [aat=Ta TN (o] ol ] a1 0 =T o [N UOTRPPPRRPN 301
Hitsaaminen tyBONJEIMAIIA ... ettt e e e he et e e e e s et e e e e e e aabe e e e e e e nnb e e e e e e e nnnreeeeeaannnneeeeeannnnes 302
I elel gl (=) [ag =TSy e ooy (8 o1 =Y o ST PPPTUOPRPPPPRPN 303
O S U I S I 0 I R 303
JAAHDYTYSYKSIKKO TUOTTEELLE 557 .....coccurereessasescssssssesssssssssssssesssssssssssssasesssssssssssasssssssssssssassssnsasans 304
YN T I ST = 1 =SSO 304
KAUKO-OHJAUSLAITTEET JA LISAVARUSTEET .....ccceoiiiimiuiissnssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssassssssassssasas 304
TEKNISET TIEDOT .....cccciiiiiirimmimemmmmmmcmcmessssssssssssssssssssssssssssesmsmmmsmnsnsmsmmmmmssssssssssssssssssssssssesssssnsnnsnnnnnnmnmnmnnnnnnsnnss 306
VIRTALAHTEEN SUOUAUKSET .....coiiiiuiacmsssasssssssssssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssanns 309
7Y @S U@ N X U TS 309
KESKEYTYSSUOUA ..ot et e ettt et e e e e e e e e e s st e et e eeaaeeeeaaa s aasaneeeeeeaaeeessaanssssesneeeeeaeaeeanaannnssnsnnnneenaannnn 309
VIRHEKOODIT ...ciiiiiiiiimimmmmmmcmcecesessssssssssssssssssssssssesssssmsmmsssnsmnnsmssssssssssssssssssssssssssssssnsssnsnsnnnnnmnnnnnnsssssssssssssnsnssses 310
L0 0 50 310

268/310 3301230/A



TARKEAA: LUE JA SISAISTA TAMA KAYTTOOPAS HUOLELLISESTI ENNEN LAITTEEN KAYTTAMISTA.

TARKEAA: Ennen seuraavan kayttdoppaan lukemista on luettava huolellisesti ja sisdistettiva Yleisvaroitukset
3301151 -oppaan sisaltamat ohjeet.

Tekijanoikeudet.

Naiden kayttéohjeiden tekijanoikeudet ovat valmistajan omaisuutta. Teksti ja kuvitus vastaavat laitteen
teknistad varustusta painatushetkella. Oikeus muutoksiin pidatetadan. Mitdan taman julkaisun osaa ei saa
kopioida, tallentaa arkistointijarjestelmaan tai vélittaa kolmansille osapuolille missaan muodossa tai minkaan
védlineen kautta ilman valmistajan ennalta antamaa kirjallista valtuutusta. Jos havaitset kdytt6ohjeissa virheita
tai sinulla on niihin parannusehdotuksia, ota meihin yhteytta.

Sailyta kayttoopas aina laitteen kdyttopaikassa mahdollista tarvetta varten.

Laitteistoa saa kayttda yksinomaan hitsaus- tai leikkaustoimenpiteisiin. Ald kayta tata laitetta akkujen
lataamiseen, putkien sulattamiseen tai moottorien kdynnistamiseen.

Ainoastaan pateva ja koulutettu henkilokunta saa asentaa, kayttaa, huoltaaja korjata tata laitteistoa. Patevilla
henkil6kunnalla tarkoitetaan henkil6éd, joka pystyy arvioimaan hénelle méaardatyn tydtehtavan ja kykenee
tunnistamaan mahdolliset vaarat ammattikoulutuksensa, tuntemuksensa ja kokemuksensa perusteella.

Kaikki nimenomaisesti ilmoitetusta poikkeava kaytto ja kdytto, joka on suoritettu toisin tai painvastaisesti kuin
tasséd julkaisussa on ilmoitettu, on katsottava véaaraksi kdytoksi. Valmistaja ei ole milldan tavoin vastuussa
vaarédsta kaytosta, joka voi aiheuttaa henkilévahinkoja seké toimintahdiridita laitteistoon.

Ottaessaan laitteiston kdytt66n kdyttdja hyviksyy tdmén valmistajan vastuuta koskevan rajoituksen.

Valmistaja ei pysty valvomaan tdmén oppaan ohjeiden, kdyttéolosuhteiden eikd asennustapojen noudattamista
eikd mybskaén laitteiston toimintaa, kdyttéa eikd huoltoa.

Asennuksen virheellinen suorittaminen saattaa johtaa materiaalivahinkoihin sekd mahdollisesti myés
henkilévahinkoihin. Valmistaja ei ole mitenkddn vastuussa menetyksistd, vahingoista tai kuluista, jotka
johtuvat tai ovat jotenkin yhteydessd vaarin suoritettuun asennukseen, virheelliseen toimintaan seka
sopimattomaan kaytt66n ja huoltoon.

Ei ole sallittua kytkea rinnakkain kahta tai useampaa generaattoria.

Useamman generaattorin mahdollista rinnakkainkytkentaa varten on pyydettéava kirjallinen lupa CEBORALTA,
jokamaarittelee javaltuuttaakyseisetkidyttotavatja-olosuhteettuotteenjaturvallisuuden osaltasovellettavien
maardysten mukaisesti.

Laitteiston / laitteistokokonaisuuden asennuksen on oltava standardin IEC EN 60974-4 vaatimusten mukainen.

Laitteistokokonaisuuden toimintaa koskeva vastuu on rajoitettu nimenomaisesti laitteistokokonaisuuden
kayttdtarkoitukseen. Miké tahansa lisdvastuu, olipa se minkatyyppinen tahansa, on nimenomaisesti poissuljettu.
Ottaessaan laitteiston kayttoon kayttdja hyvaksyy tdman valmistajan vastuuta koskevan rajoituksen.

Valmistaja ei pysty valvomaan tdssd oppaassa sekd oppaassa 3301151 ilmoitettujen kayttdolosuhteiden seka
asennustapojen noudattamista eikd mydskaan laitteiston toimintaa, kdyttda eiké huoltoa.

Asennuksen virheellinen suorittaminen saattaa johtaa materiaalivahinkoihin sek& mahdollisesti niiden seurauksena
henkilévahinkoihin Valmistaja ei ole mitenk&an vastuussa menetyksistd, vahingoista tai kuluista, jotka johtuvat tai
ovat jotenkin yhteydessé véaarin suoritettuun asennukseen, virheelliseen toimintaan seké sopimattomaan kayttéon ja
huoltoon.

Hitsauksen/leikkauksen virtaldhde on siihen kiinnitetyssa teknisten tietojen arvokilvessad ilmoitettujen standardien
vaatimusten mukainen. Hitsauksen/leikkauksenintegroidun virtaldhteen kdyttd automaattisissatai puoliautomaattisissa
laitteistoissa on sallittu.

Laitteiston asentajan vastuulla on varmistaa laitteiston kaikkien komponenttien taysi yhteensopivuus seka
asianmukainen toiminta. Tasta syystd Cebora S.p.a ei ole millaén tavoin vastuussa omien hitsauksen/leikkauksen
virtaldhteidensd toimintahdiridistd/vioista eikd mydskaén laitteiston komponenttien toimintahéiridista/vioista, silla
asentajan velvollisuutena on tarkastaa nama seikat.

Cebora ei ole milldén tavoin vastuussa tdméan oppaan paino-, kirjoitus- tai sisaltévirheista.
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1 SYMBOLIT

ILMOITUS Tarkoittaa mahdollista vaaratilannetta, joka saattaisi aiheuttaa vakavia henkilévahin-

A koja.
VAN

Tarkoittaa mahdollista vaaratilannetta, jonka laiminlyéminen saattaisi aiheuttaa lievia
VAROTOIMI e f . : L
henkildvahinkoja seka laitteistoon kohdistuvia materiaalivahinkoja.

Antaa kayttgjélle tarkeita tietoja, joiden laiminlyéminen saattaisi vahingoittaa varu-
steita.

VAROITUS!

OHJE Menettelytavat, joita on noudatettava laitteiston optimaalisen toiminnan
aikaansaamiseksi.

Ruudun vérista riippuen toimenpide saattaa koskea jotain seuraavista tilanteista: VAARA, ILMOITUS, VAROTOIMI,
VAROITUS tai OHJE.

2 VAROITUKSET

Ennen hitsauksen virtaldhteen kasittelyyn, pakkauksen purkamiseen, asennukseen seka kayttéon ryhtymistéa on
pakollisesti luettava oppaassa 3301151 ilmoitetut VAROITUKSET
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2.1 Varoituskyltti
Seuraava numeroitu teksti vastaa kyltin numeroituja ruutuja.

B. Langan vetorullat saattavat vahingoittaa kasia.
C .
Hitsauslanka ja langen vetoryhma ovat jannitteen alaisina hitsauksen aikana. Pid& kadet ja metalliesineet etdisyydella.

1. Hitsauselektrodin tai kaapelin aiheuttamat sdhkoiskut saattavat johtaa kuolemaan. Suojaudu sahkoiskuilta
asianmukaisella tavalla.

11 Kayta eristavia késineita. Ala koske elektrodia paljain késin. Al4 kéyta kosteita tai vahingoittuneita késineita.

1.2 Eristdydy hitsattavasta kappaleesta sekd maasta.

1.3 Irrota virtajohdon pistoke ennen kuin suoritat koneelle toimenpiteita.

2. Hitsauksesta syntyvien hdyryjen hengittdminen saattaa olla terveydelle vahingollista.

2.1 Pida paa kaukana hoyryista.

2.2 Kayté pakotettua tai paikallista iimanpoistojérjestelm&é hdyryjen poistamiseen.

2.3 Kéayta imupuhallinta hdyryjen poistamiseen.

3. Hitsauksen aiheuttamat kipinat saattavat aiheuttaa rajahdyksia tai tulipaloja.

3.1 Pida syttyvat materiaalit kaukana hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksen aiheuttamat kipinat saattavat aiheuttaa tulipaloja. Pidé lahettyvillda sammutin ja huolehdi siita, etta

paikalla on aina henkild, joka on valmis kdyttam&aén sité.

3.3 Al4 hitsaa koskaan suljettuja sailidita.

4. Kaaren sateet saattavat polttaa silmié ja aiheuttaa iholle palovammoja.

41 Kaytd kypérada ja suojalaseja. Kaytd riittdvia korvasuojuksia ja tyotakkia, jonka kaulus on napitettu
loppuun asti. Kayta kyparamaista kasvosuojainta, jonka suodatintaso on asianmukainen. Suojaa vartalo
kokonaisuudessaan.

5 Lue ohjeet ennen koneen kayttamisté tai ennen kuin suoritat sille mitdan toimenpiteita.

6 Ala poista tai peité varoituskylttej.
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3 YLEISKUVAUS

Tama hitsauskone on invertteritekniikkaa kayttdva hitsausvirtaldhde. Se soveltuu TIG-hitsaukseen
kosketuskdynnistykselld ja korkealla taajuudella sekd MMA-hitsaukseen lukuun ottamatta selluloosatyyppisia
elektrodeja. Se on valmistettu standardien IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11 ja IEC
61000-3-12 mukaisesti.

3.1 Kyltin tietojen selitys

N° Sarjanumero, joka on ilmoitettava jokaista hitsauskonetta koskevan tiedustelun yhteydessa.
7 }-GD== Staattinen taajuudenmuutin, yksivaiheinen muuntaja-tasasuuntaaja.

=l % COOHbH ;;; Staattinen taajuudenmuutin, kolmivaiheinen muuntaja-tasasuuntaaja.

MMA Soveltuu hitsaukseen péaallystetyilla elektrodeilla
TIG Soveltuu TIG-hitsaukseen
uo Toissijainen tyhjdkayntijannite
X Prqsgntyaalinep kéylttésuhde. Ké)_/ttbsuhde ilmoittaa prosentuaalisesti ajan, jonka hitsauskone
voi toimia 10 minuutissa hitsausvirralla 12.
Up Korkeataajuuksinen kaynnistysjannite TIG-prosessille.
u2 Toissijainen jannite [2-virralla
U1 Nimellinen sy6ttdjannite
1~ 50/60Hz Yksivaiheinen syottétaajuus 50 tai 60 Hz
3~ 50/60Hz Kolmivaiheinen syéttétaajuus 50 tai 60 Hz
Lo Kulutettu maksimivirta, joka vastaa virtaa |, ja jannitetta U,
| Todella k_ulutetun v!rran n_1_aksir_r_1ia}_rvo, kun otetaap tjuomioon kéytti?suhde. Yleensa tama arvo
teff vastaa laitteen suojana kaytettdvan sulakkeen (viivastetty tyyppi) virtaa.
Rungon suojausluokitus.
IP23S Jos luokituksessa on toisena numerona 3, se tarkoittaa, etta laite voidaan varastoida, mutta
sitd ei voida kayttaa ulkona sateen aikana, paitsi suojatuissa olosuhteissa.
S Soveltuu kdytettavéksi olosuhteissa, joissa on kohonnut sahkdinen vaara.

3.2 Ympaéristoolosuhteet

Ymparistod ilman lampdtila-alue:

— tydolosuhteissa: -10 °C...+40 °C (14 °F...104 °F)

— kuljetus-ja varastointiolosuhteissa: -20 °C...55 °C (-4 °F...131 °F)
Suhteellinen ilmankosteus:

— 50 %:een asti 40 °C:ssa (104 °F)

— 90 %:een asti 20 °C:ssa (68 °F)
Korkeus merenpinnasta:

— 1000 m:iin asti ( 3281 ft.)

Ympariston ilma:
— ei liiallista poélya

— ei happoja

— ei sydvyttavia kaasuja
— Hitsauskoneen tukialustan kaltevuus 10 %:iin asti
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3.3 Asennus

A ILMOITUS

Jos verkkoon kytketdan erittdin suuritehoisia laitteita, verkon energian laatu saattaa kérsia. Standardien IEC 61000-
3-12 ja IEC 61000-3-11 vaatimusten tédyttdmiseksi saattaa olla tarpeen saavuttaa linjan impedanssiarvot, jotka ovat
taulukon Zmax-arvojen alapuolella. Asentajan ja kdyttajan vastuulla on varmistaa, etta laite on kytketty linjaan, jonka
impedanssi on oikea. Taltd osin on suositeltavaa hankkia tiedot paikalliselta séhkdntarjoajalta.

Tarkista, etta verkkojannite vastaa hitsauskoneen konekilvessé annettua jannitetta. Kytke konekilvessé ilmoitettuun
virrankulutukseen |1 sopiva pistoke. Varmista, ettd virtajohdon kelta-vihred johdin on yhdistetty pistokkeen
maadoituskontaktiin.

A ILMOITUS

Sahkdverkon ja laitteen valiin kytketyn vikavirtasuojakytkimen tai sulakkeiden kuormituksen tulee
olla koneen kuluttaman virran 11 mukainen. Tarkasta laitteen tekniset tiedot.

HUOMIOQ!: Jos kaytetaan jatkojohtoja, johtimien poikkipinta-alan tulee olla tilanteen vaatima. Al4 kayta yli 30 m:n
jatkojohtoja.

A ILMOITUS

Irrota laite s&hkdverkosta ennen sen kuljettamista.
Huolehdi laitteen kuljettamisen aikana siita, etta kaikkia sovellettavia direktiiveja ja paikallisia turvallisuusmaarayksia
noudatetaan.

Virtalahteen siirtdmiseen on kaytettava trukkia, jonka haarukat on sijoitettava sen painopisteen mukaisesti.

Laitetta saa kdyttaa yksinomaan sen ollessa liitettyna maadoitettuun verkkoon.

Laitteen kdyttaminen siten, etta se on liitetty maadoittamattomaan verkkoon tai pistorasiaan, jossa ei ole
maadoituskontaktia, on erittdin vakava laiminly6nti.

Valmistaja ei ole mitenkdan vastuussa mahdollisista henkil6- tai esinevahingoista.

Kayttajan velvollisuutena on tarkastuttaa laitteiston ja kaytettavian maadoitusjohtimen kunto saanndéllisesti
patevilla sahkoteknikolla.

Kun kommutaattori G vieddan asentoon OFF, naytdlle tulee viesti: Power Off
Odota kunnes viesti poistuu naytésta ennen kuin suoritat kdynnistyksen uudelleen.
Jos virtalahde kdynnistetddn Power Off -viestin ollessa nakyvissa, kdynnistysvaihe ei onnistu.
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3.4 Kytkeminen verkkoon

Jos verkkoon kytketdan erittdin suuritehoisia laitteita, verkon energian laatu saattaa kérsia. Kyseisten laitteiden
kytkentdan saatetaan tarvita impedanssia, joka vastaa linjan maksimiarvoa Zmax. Asentajan ja kayttajan vastuulla
on varmistaa, ettd laite on kytketty linjaan, jonka impedanssi on oikea. Taltd osin on suositeltavaa hankkia tiedot
paikalliselta sahkontarjoajalta.

Varmista, ettd verkkojannite vastaa hitsauskoneen konekilvessé ilmoitettua arvoa. Kytke konekilvessa ilmoitettuun
virrankulutukseen |1 sopiva pistoke. Varmista, ettd virtajohdon kelta-vihred johdin on yhdistetty pistokkeen
maadoituskontaktiin.

Laitetta saa kdyttda yksinomaan sen ollessa liitettynd maadoitettuun verkkoon. Laitteen kdyttaminen siten, ettéd se on
litetty maadoittamattomaan verkkoon tai pistorasiaan, jossa ei ole maadoituskontaktia, on erittain vakava laiminlyénti.
Valmistaja ei ole milldén tavoin vastuussa mahdollisista henkilé- tai esinevahingoista.

Kayttajan velvollisuutena on tarkastuttaa laitteiston ja kdytettdvdn maadoitusjohtimen kunto saanndllisesti patevalla
sahkdteknikolla.

Sahkoverkon ja laitteen valiin kytketyn vikavirtasuojakytkimen tai sulakkeiden kuormituksen tulee
olla koneen kuluttaman virran I1 mukainen. Tarkasta laitteen tekniset tiedot.

HUOMIOQ!: Jos kaytetaan jatkojohtoja, johtimien poikkipinta-ala ei saa olla alle 2.5 mm2.
Ala kayta yli 30 m:n jatkojohtoja.

Virtaldhdettd voidaan kayttda moottorigeneraattorilla.
Moottorigeneraattorin tehon valinnassa on noudatettava taulukossa 1 ilmoitettuja arvoja

Taulukko 1
Tuote Moottorigeneraattorilta vaadittava teho
553 suurempi tai yhta suuri kuin 10 kVA
558 suurempi tai yhta suuri kuin 8 kVA
555 suurempi tai yhta suuri kuin 10 kVA
557 suurempi tai yhta suuri kuin 18 kVA

3.5 Nostaminen ja kuljetus

Nostamisesta ja kuljetuksesta on kerrottu varoitusoppaassa 3301151.

3.6 Kayttéonotto

A ILMOITUS

Koneen asentaminen on annettava ammattitaitoisen henkildstén suoritettavaksi. Kaikki litdnnat tulee tehda voimassa
olevien standardien ja taysin tydsuojelulain (standardit CEl 26-36 ja IEC/EN60974- 9) mukaisesti.
Virtalahteen k&ynnistys ja sammuttaminen suoritetaan kommutaattorista G.
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3.7 Laitteen kuvaus

Tuote 553 - WIN TIG DC 220 M

Tuote 558 - WIN TIG AC-DC 180 M

——=LEBORA
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Tuote 555 - WIN TIGDC 250 T
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A NAYTTO.

B KOODERIN NUPPI
Hitsauskoneen toiminta asetetaan kooderin nupista B.
¢ Parametrin saato
K&anna kooderin s&éténuppia.
¢ Parametrin valinta tai alueen kayttédnotto
Paina ja vapauta (nopeasti) kooderin saaténuppi.
¢ Paasivulle paluu
Paina yli 0,7 sekunnin ajan ja paasta kun ndyttdéon tulee paanayttosivu.
C POSITIIVINEN ULOSTULOLIITIN (+)
NEGATIIVINEN ULOSTULOLIITIN (-)

E LIITIN
(1/4 GAS) TIG-hitsauspolttimen kaasuletkulle

F 10-NAPAINEN LIITOS
T&han liittimeen voidaan liittda seuraavat laitteet:
¢ poljin
¢ kaynnistyskytkimelld varustettu poltin
¢ potentiometrilla varustettu poltin
¢ up/down-kytkimella varustettu poltin
Liittimen F napojen 3-6 valissa on ainoastaan tuotteille 553,555 ja 557 kaytettavissa normaalisti auki oleva
kontakti, joka sulkeutuu kun kaari syttyy (signaali “ARC ON” paalld)

G KATKAISIN Kaynnistaa ja sammuttaa koneen

H LITIN kaasun tulolle

AE LIITIN jadhdytysyksikdn (tuote 1341) liitédntaan
Pistorasian antama maksimiteho 360 VA

AF  LITIN
Kolminapainen liitin, johon liitetdén jaahdytysyksikdsté tuleva johto

@)

AG  SULAKEKOTELO
HUOMIO: kayta ainoastaan kilvessa ilmoitettuja sulakkeita (2 A, viivastetty 250 V)

A ILMOITUS

AE-liitinta tarvitaan yksinomaan jadhdytysyksikdn GR53 tuote 1341 liittdmiseen hitsauksen virtalahteeseen. Muiden
laitteiden liittdminen saattaisi vaikuttaa vahingollisesti hitsauksen virtaldhteeseen tai aiheuttaa toimintahairi6ita.
CEBORA ei ole millaan tavoin vastuussa virtalahteen seka siihen liitettyjen lisalaitteiden vaarasta kaytosta.

A ILMOITUS
Vaéarasta kaytdsté johtuva vaara.

Vakavien henkildvahinkojen ja materiaalivahinkojen vaara.

- Kéayté ilmoitettuja toimintoja vasta naiden kayttdohjeiden huolellisen lukemisen ja siséistdmisen jalkeen.
Ohjeet on luettava kaikilta osin.

- Kaytd ilmoitettuja toimintoja vasta jarjestelmédn komponenttien kaikkien ohjeiden sekd etenkin
turvallisuusmaéraysten lukemisen ja sisdistamisen jalkeen.
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4 NAYTON KUVAUS

INFORMATION

_—
===CEBORA
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007 Kéynnistettéessé_ naytéllé _néikyy 5 sgkunnin ajan  kaikki
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007 da i . . . s liras s oar
FIRMWARE DATE DISPLAY _ January 14 2020 p??r?.a.l}/t’tlo&vu.".}.<a3./.tta.!a" voi ?I0|tta?1 hitsauksen valittdmasti ja
= saataa virtaa kdantamalla sdaténuppia B.

(S

'd N\
S T
~—100 A 00.0V [F T

m il
JOB
Q{5 | oRE
¢ ﬁ*hm% ey |
_F[ c[) l‘J Kuten kuvasta kay ilmi, néyttdsivu on jaettu alueisiin. Kustakin

- / alueesta asetetaan halutut toimintatavat.

¢+ Valitse alueet painamalla ja vapauttamalla saaténuppi B, niin etta alue muuttuu punaiseksi. Valit-
se haluamasi alue kiertamalla nuppia B ja paina sitten nuppia B, jolloin kyseisen alueen asetukset

avautuva.
¢+ Viimeisin asetus ilmoitetaan vihreélla korostettuna punaisen reunuksen sisalla. Nuppia B kierta-

malla punainen reunus siirtyy uuteen valittuun alueeseen.

' Painamalla lyhyesti nuppia B tdman symbolin kohdalla palataan edelliselle nayttosivulle.

D E F Valitsemalla ja vahvistamalla tdma symboli asetetaan ndytetyn parametrin tehdasparametrit.

TARKEAA Mista tahansa tilasta palataan paésivulle painamalla sdaténuppia B pitkéén (> 0,7 s)

4.1 Tilapalkki (alue S)

Tama alue sijaitsee ndytdn yldosassa. Se sisdltdd hitsauksen ja jdadhdytysyksikon asetusten, eston ja muiden

toimintojen lyhyen yhteenvedon.

Vain tuotteelle 558
Palava vihred merkkivalo (< 48V) ndyttda vaihtovirtahitsausprosessien tyhjakayntijannitteen valvonnan tehokkuuden.

4.2 WIZ (alue l)
ks. kappale 7.1
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5 TIG-HITSAUS

5.1 Hitsausprosessinvalinta (alue Q)

]

Gl
100 A 00.0V

L N\

JOB
PULSE
I A LA
MENU
n'n‘ ~ Valitse ja vahvista alue Q

Valitse ja vahvista hitsausprosessi. HUOM: kaytésséd olevan
prosessin ruutu on vihred punaisen reunuksen sisalla.

Saatavilla olevat prosessit:

Dc
E MMA-hitsaus paallystetylla elektrodilla (ks. kappale 6)

DC
'é TIG-tasavirtahitsaus (ks. kappale 5.7)

TIG-tasavirtahitsaus APC (Active Power Control), ( ks. kappale 5.1.1)

ﬁc Taman toiminnon vaikutuksesta kaaren pituuden lyhetessé virta kasvaa ja painvastoin; kayttaja siis
ohjaa lampdenergiaa ja tunkeutumista polttimen liikkeella.
—_— Virran vaihtelun laajuutta janniteyksikkda kohden voidaan sdadella parametrista APC.

Hitsaus TIGDC XP (eXtra Pulse). Valitsemalla kuvake PULSE ON-XP asetetaan erittdin korkeataajuuksinen

;"; pulssivirta, jolla muodostetaan keskitetympi valokaari. Tassé pulssihitsaustyypisséd asetukset ovat
kiinteitd ja maaritettyja. limoitettu hitsausvirta on pulssihitsauksen keskiarvo. Sitd voidaan saataa valilla
5-135 A.
AC vain tuotteelle 558

MMA-vaihtovirtahitsaus paallystetylld elektrodilla (ks. kappale 5.6). Soveltuu magneettisten
metallilevyjen hitsaukseen. Estd& magneettisen puhalluksen koteloiden hitsauksessa. Kaytetdén
yleensa huoltotdissé ja kaikissa tapauksissa, joissa ei vaadita syvaa tunkeumaa.

vain tuotteelle 558

TIG-vaihto- ja tasavirtahitsaus (MIX) (kappale 5.6) Katso parametrien s&atd kappaleesta 8.3.
Talla prosessilla voidaan vuorotella vaihto- ja tasavirtahitsauksen puolijaksoja. Prosessin
tasavirtakomponentilla saadaan aikaan syvemmalle tunkeutuvia ja nopeampia hitseja. Samalla myds
tyostettava kappale muuttaa véhemman muotoaan.

vain tuotteelle 558

TIG-vaihtovirtahitsaus XA (eXtra Amplitude) (ks. kappale 5.6). Parametrien sdaddstéd on kerrottu
kappaleessa 8.3. Télla prosessilla voidaan sditdd samanaikaisesti seké positiivisen (puhdistus) etta
negatiivisen (tunkeuma) puoliaallon vaihteluvalid. Soveltuu ohutlevyjen kulmien hitsaukseen, kun
negatiivinen puoliaalto sdddetddn maksimiarvoon.

o.>
|n"‘n

=
|
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vain tuotteelle 558
TIG-vaihtovirtahitsaus (ks kappale 5.6). Katso parametrien s&été kappaleesta 8.3. Nelidaallonmuoto
takaa suurimman tunkeuman, suoritusnopeuden ja puhtauden, joten se soveltuu kaikille paksuuksille.

|

511 TIG-tasavirtahitsaus APC (ACTIVE POWER CONTROL)

- 0

: Valitse ja vahvista APC-hitsausprosessi

(luku 5).
E 1\
- -] W'IZ
m
JOB
n”p%d; % | r’_T‘llAPC
50 A MENU
| — — s Valitse ja vahvista APC-virran saato.
- 0\
1 ] 80
APC
DEF
: Aseta ja vahvista virran vaihteluvéli. Palaa paasivulle painamalla
. : / nuppia B pitkaan (> 0,7 s)
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5.2 Valokaaren sytytystyypin valinta (alue P)

-~

A

'\__

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

~

JOB

PULSE
1 OFF

| J'Ln I'.!ENU/]

Valitse ja vahvista valokaaren sytytysta vastaava alue P.

GNITION

Valitse ja vahvista sytytystyyppi. HUOM. kaytdssa olevan

sytytystyypin ruutu on vihrea.

Sytytys korkealla taajuudella (HF): valokaari sytytetddn korkeataajuuksisella/-jannitteisella
sahkodpurkauksella.

Kosketussytytys: kosketa tydkappaletta elektrodin kérjelld, paina polttimen kytkinta ja nosta elektrodin
karki.

EVO LIFT: Kosketa tydkappaletta elektrodin karjelld, paina polttimen kytkinta ja nosta elektrodin karki;
heti kun elektrodi nostetaan, korkeataajuuksinen/-jannitteinen s&hkdpurkaus sytyttdad valokaaren.
Soveltuu erityisesti tarkkaan pistehitsaukseen.

EVO START: Kun korkeataajuuksinen/-jannitteinen séhkdpurkaus on sytyttényt valokaaren, asetetut
parametrit edistavat hitsattavan materiaalin reunojen yhdistamistd ensimmaisessa hitsausvaiheessa.
Ylla mainittujen parametrien kesto voidaan saataa paasivulla valitsemalla parametri EVO ST. (( ks.
kappale 5.2.4)

Kun valokaari on sytytetty kosketuksella, asetetut parametrit edistavat materiaalin reunojen yhdistamista
ensimmaisessd hitsausvaiheessa. Ylla mainittujen parametrien kesto voidaan s&atdd péasivulla
valitsemalla parametri EVO ST (ks. kappale 5.2.4 )

Kosketa tyokappaletta elektrodin karjelld, paina polttimen kytkintd ja nosta elektrodin kéarki. Heti kun
elektrodi nostetaan, korkeataajuuksinen/-jannitteinen séhkdpurkaus sytyttaa valokaaren. Taman lisaksi
asetetut parametrit edistavat materiaalin reunojen yhdistadmista ensimmaisessa hitsausvaiheessa.
Ylla mainittujen parametrien kesto voidaan s&itda paasivulta valitsemalla parametri EVO ST (ks.
kappale 5.2.4).

5.21  Sytytys korkealla taajuudella (HF)

Valokaari sytytetddn korkeataajuuksisella/-jannitteisella sdhkdpurkauksella; purkaus sammuu heti kun hitsausvirta
alkaa kiertda tai aikakatkaisulla (3 s). Taméan tyyppisessd kéynnistyksessé ei ole tarpeen koskettaa hitsattavaa
kappaletta elektrodin karjella. Kosketussytytykseen verrattuna HF-sytytyksessd ei ole vaaraa liata hitsattavaa
kappaletta volframielektrodilla. Pyri kdynnistdm&an valokaari aina korkeintaan 2-3 mm:n etdisyydelld hitsattavasta

kappaleesta.

3301230/A
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A ILMOITUS

CEBORAN  WinTIG-linjan virtalahteet noudattavat hitsaukseen kaytettyjd kaynnistimid koskevia standardeja.
Tata tydtapaa kéytettdessd on noudatettava erityistd varovaisuutta. Tietyissd olosuhteissa HF-k&ynnistys saattaa
aiheuttaa kayttajalle tuntuvan, mutta ei vaarallisen sdhkdiskun. Taman ehkédisemiseksi on kaytettdva tarvittavaa
varustusta ja varmistettava, etté tyoté ei suoriteta méréssaé tai kosteassa ymparistéssa.

5.2.2 Lift-kosketussytytys
Taman tyyppiseen sytytykseen kuuluu elektrodin ja hitsattavan kappaleen kosketus. Kaynnistysjarjestys on seuraava:
1- Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodin karjella.

2- Paina polttimen Start-painiketta; tybkappaleessa alkaa kiertaa erittdin matala virta, joka ei vahingoita elektrodia
kappaleesta irtoamisvaiheessa.
3- Nosta elektrodin karki kappaleesta; kappaleessa alkaa kiertdad haluttu hitsausvirta ja suojakaasu.

5.2.3 Evo Lift -sytytys
Taman tyyppinen kaynnistys sopii erityisesti tarkkaan pistehitsaukseen, silla se likaa kappaletta mahdollisimman vahan
kaynnistyspisteessa. Kaynnistysjarjestys on seuraava:

1- Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodin karjella.

2- Paina polttimen painiketta.

3- Nosta elektrodin karki; heti kun elektrodi nostetaan, korkeataajuuksinen/-jannitteinen sahkdpurkaus sytyttaa
valokaaren.

5.2.4 EvoStart-kaynnistys - Saato

oc [PULSE| [ . ; :
é OFF ' Kun asetat EVO ST -sytytyksen, virran kulkukaavioon ilmaantuu
MENU kuvake, joka voidaan valita sd&aténupilla B.
\m——— E Valitse ja vahvista EVO ST -parametri.
- -,
(RN — ] ﬁf
32s
« EVO =
(°F il ™
uc E‘lul' 'FLILEE S
sd -:r|=|=
MENU
g, Aseta kesto ja vahvista.
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5.3 Kaynnistystavan valinta (alue O)

c ~
TIG DC HF

100A ___ 00.0V /7

£ i

JOB

MENU
w

Valitse ja vahvista kaynnistystapoja koskeva alue O.

Py Ty gt ‘ru"'.
M |

P
. pam)

J

Valitse ja vahvista kaynnistystapa.

Kaytettavissa ovat kdynnistystavat ovat seuraavat:
HUOM!

Alaspain suuntautuva nuoli tarkoittaa polttimen painikkeen painamista, yldspain suuntautuva polttimen painikkeen
vapauttamista.

5.3.1

Kasikayttoinen tila (2T)

1¥0
B I ¢

Lyhytkestoisiin tai robottiautomatisoituihin hitsauksiin sopiva tila
Tassa asennossa voidaan liittda poljin (tuote 193).

5.3.2 Automaattinen tila (4T)

Y

at 1l
Ttzo
I i
] s
pitkakestoisiin hitsauksiin sopiva tila.
3301230/A
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5.3.3 Kolmitasoinen tila (3L)

1 Ly

IJ_\.I

Virtojen aikoja ohjataan kasin, virrat haetaan.

5.3.4 Nelitasoinen tila (4L)

i e

™

-~

alt i

] N

b -
-
I altltiil |l ¢
] — —_— I
Tassa tilassa kayttdja voi asettaa valivirran ja hakea sen hitsauksen
\ _/  aikana.

Symboli tarkoittaa, ettd polttimen painiketta tulee pitda painettuna yli 0,7 sekuntia hitsauksen
lopettamiseksi.

Piste- ja katkotilojen valinta avaa uuden dialogindyton.
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5.3.5 Kaisin ohjattu pistehitsaus (2T)

J‘I_/—\I Hitsauskone valmistautuu automaattisesti korkeataajuuksiseen
Ll L1

kaynnistykseen (kappale 6)

- :J Pisteaika muuttuu punaiseksi. Paina sdaténuppia B.
- k]
PR —
V— b
1.00s DEF Aseta ja vahvista pisteaika. Paina sen jalkeen pitkdan palataksesi
H— hitsauksen alkusivulle ja saataaksesi virran.
: Pida polttimen kytkintd painettuna. Valokaari syttyy ja sammuu
o

asetetun ajan kuluttua automaattisesti.

5.3.6 Automaattinen pistehitsaus (4T)

Ajan ja virran asetus tapahtuu samoin kuin pistehitsauksessa 2T,
r:::] mutta tdssa tapauksessa kayttdja painaa polttimen kytkinta, vapaut-
taa sen ja odottaa pisteen loppua.

5.3.7 Kaisin ohjattava katkohitsaus (2T)

Ajan ja virran asetus tapahtuu samoin kuin pistehitsauksessa 2T,
mutta tdssa tapauksessa kayttaja painaa polttimen kytkinta, vapaut-
taa sen ja odottaa pisteen loppua. Tassa pistehitsauksessa vuoro-

g 1 tellaan ty6- ja lepoaikoja.
[N Kaytetaan paljon esteettisessa hitsauksessa, kun tydstettava kap-

pale ei saa muuttaa muotoaan.

5.3.8 Automaattinen katkohitsaus (4T)

!
llt/ﬂr_l Kuin kappaleessa 5.3.7, mutta painikkeen hallinta 4T kuin kappale-

essa 5.3.6
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5.4 Hitsausparametrien sdato (alue R)

~
|TIG DC HF & 55
ﬂ_ﬂ_ﬁ Wiz
e BULSE JOB Valitse p&ésivultaalue Rjavahvista se avataksesihitsausparametrien
é 1 1 | OFF s&adon. Parametrit on lueteltu taulukossa 2
& | MENU
S | / Esimerkkina selostetaan esikaasun ajan saatétoimenpide.

0.05s
DC PULSE DEF
é 1 1 | OFF
AR AU 1] [
\ A Valitse haluttu parametri.
Toock
o0 750
0.5s
DC | "PULSE| uEk: o , o , ,
ﬂ; &.1 I | OFF T Vahvista ja aseta valittu parametri. Paina vahvistaaksesi asetuksen
< ' ja siirry seuraavaan parametriin automaattisesti tai kAanna nuppia
ja siirry i t Hisesti tai KAANNE .
\— _/ B valitaksesi halutun parametrin.
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HUOM! Hitsausvirran suurin saatéarvo riippuu hitsauskoneen tuotenumerosta.

Taulukko 2 - Hitsausparametrien saataminen

Kuvaus Min. Olet. Maks. Yks. Res.
. | . Elektrodin halkaisija 0.5 1.6 4.0 mm 0.1
m (vain TIG AC) 0,0197” | 0,0630” 0,1575” inch 0,039”
m Esikaasun aika 0.0 0.05 5 s 0,01
Ij I] Ensimmaisen virran vaihteluvali 5 25 Iset A 1
m Ensimmaisen virran aika 0.0 0.0 5.0 s 0,1
ﬂ_’_m Virrannousuaika 0.0 0.0 9.9 s 01
. . Imax
[L'_/_—\_‘;[| H |ts_2|a§:;;|rta 5 100 (Ks. A y
taulukko
lukko 3)
D_‘_/_b_\_ﬁ Virranlaskuaika 0.0 0.0 9.9 S 0.1
ﬂ D Kraatterintayttovirran vaihteluvali 5 10 Iset A 1
Ij_l_/_\m_ﬂ Kraatterintayttévirran aika 0.0 0.0 5.0 s 0.1
ﬂ_,_/_\_\_ﬂ Jalkikaasun aika 0.0 10 30 s 1
Taulukko 3
Tuote Imax
553 220 A
555 250 A
557 350 A
558 180 A
5.5 Pulssihitsaus (ALUE N)
- ~
" n WIZ
L N\
o (N Y - R
£ I MENU
| — -/ Valitse ja vahvista pulssia koskeva alue N, joka aktivoi pulssitilan.
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PULSE

*)| Vvalitse ja vahvista PULSE ON avataksesi pulssihitsausparametrien
~/ asetuksen.

100 A 1.00 Hz
50A | 50% Parametri muuttuu punaiseksi.

Vahvista ja aseta valittu parametri. Vahvista asetus ja siirry
seuraavaan parametriin tai kdanna nuppia B valitaksesi halutun
PULSE |PULSE DEF parametrin.

OFF | ON Samalla menetelmélld voidaan valita: kdynnistysvirta, pulssitaajuus
| I | I I I | | : ja huippuvirran prosentti suhteessa kaynnistysvirtaan (duty cycle).
X ~ Paasivulle palataan painamalla pitkd&n nuppia B (> 0,7 s)
Taulukko 4
Parametri Min. Olet. Maks. Yks. Res.
‘ ‘ . ‘ 0 100 250 A 1
Huippuvirta
:| H |: 5 50 Iset A 1
Kéynnistysvirta
0,16 0,16 2500 Hz 1
Taajuus
10 50 90 % 1
Duty Cycle
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5.5.1 Pulssin taajuus

Pulssin taajuus

0,1 Hz-10Hz Levea hitsi, selkeéat paallekkaisyydet,
kaaren ohjaus helppoa

Destinct npple pattem

Narrow bead ang HAJ

10 Hz - 2,5 kHz Kapea hitsi, heikot paallekkaisyydet,
korkea vakaus ja hitsausnopeus.

5.6 TIG AC (vain tuote 558)

Alumiinin ja alumiinisekoitusten hitsaamiseen kdytetdan vaihtovirtahitsausta. Prosessiin kuuluu volframielektrodin
napaisuuden jatkuva vaihtuminen. Vaiheita (puoliaaltoja) on kaksi: positiivinen ja negatiivinen vaihe. Positiivisessa
vaiheessa materiaalin pinnan alumiinioksidikerros repeytyy (nk. puhdistuvaikutus) ja samanaikaisesti volframielektrodin
kdrkeen muodostuu kalotti. Taméan kalotin koko riippuu positiivisen vaiheen pituudesta. On huomattava, etta liian suuri
kalotti johtaa epavakaaseen ja hajanaiseen valokaareen, jonka tunkeuma on vahéinen. Negatiivinen vaihe puolestaan
jaadhdyttaa toisaalta volframielektrodin ja saa toisaalta aikaan tarvittavan tunkeuman. Ajallinen suhde (tasapaino)
positiivisen vaiheen (puhdistusvaikutus, kalotin koko) ja negatiivisen vaiheen (tunkeuman syvyys) vélilla on valittava
oikein.

5.6.1 AC-parametrien saaté (ALUE U)

Valitusta vaihtovirtaprosessin tyypistariippuen paasivun alueelle U ilmestyy symboleita, jotka mahdollistavat vastaavien
hitsausparametrien sdadon. Valitse alue U ja vahvista se avataksesi hitsausparametrien sdadén. Parametrit on lueteltu
taulukossa 5

Taulukko 5 - VAIHTOVIRTAPROSESSIEN PARAMETRIEN SAATAMINEN

Prosessi Kuvaus Min. Olet. Maks. Yks. Res.
. . . EP 8 EP-8
EP(+) Vaihtovirran tasapaino EN-8 0.0 EN 8 - 1

TIGAC EN ()

f.AC 90 Hz Vaihtovirran taajuus 50 90 200 Hz 1
. . . EP 8 EP-8
Vaihtovirran tasapaino EN-8 0.0 EN 8 - 1
+AC+DC Duty Cycle+

TIG EP(ﬂq | [
AC+DC ene| = [ Vaihtovirran taajuus 50 90 200 Hz 1

Duty Cycle fAC+DC

90% fAC 90Hz 15.0Hz

Duty cycle 20 50 90 % 1
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Taulukko 5 - VAIHTOVIRTAPROSESSIEN PARAMETRIEN SAATAMINEN

Prosessi Kuvaus Min. Olet. | Maks. | Yks. Res.
. . . EP 8 EP-8
ot . Vaihtovirran tasapaino EN-8 0.0 EN 8 - 1
TIG ™ e o .
AC-XA EN ‘E’ Vaihtovirran taajuus 50 90 200 Hz 1
f.AC 90 Hz Saataminen EP-1| EP-50| EP-80 % 1
Vaihtovirran vaihteluvali EN1| EN50| EN 80 ?
MMA KUUMAKAYNNI- KUUMAKAYNNISTYSVIRTA 0.0 50 100 % 1
AC STYS p
KUUMAKAYNNISTYSAIKA 0.0 200 500 ms 10

Valitse haluttu parametri. Parametri muuttuu punaiseksi.
Vahvista ja aseta valittu parametri. Paina vahvistaaksesi asetuksen ja siirry seuraavaan parametriin automaattisesti tai
kaanna nuppia B valitaksesi halutun parametrin.

5.6.2 Vaihtovirran tasapaino

Positiivinen Negatiivinen Oksidi Elektrodin
elektrodi elektrodi pyoristys
Puhdistus Tunkeuma
0]33% 67% Poistettu oksidi Kohtuullinen
jonkin verran nakyva
+10 | 23% 87% Poistettu oksidi Matala
heikosti nakyva
-10 1 50% 50% Poistettu oksidi Korkea
erittain nakyva

+10
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5.6.3 Vaihtovirran taajuus

Taajuus [HZ]
50 Hitsisulan leveys suuri, kaari pehmeérajainen ja huonosti ohjattava
200 Hitsisulan leveys rajoittunut, kaari vakaa, tarkka, ohjattavissa

5.6.4 Vaihtovirran vaihteluvali

Tunkeuman ja puhdistuksen puoliaallon vaihteluvalin riippumaton s&&té mahdollistaa lammdn valvonnan
hitsauskappaleessa.

AC Amplitude Adjust

+80% Suurempi tunkeuma ja lammon johdatus korkeilla hitsausnopeuksilla, pienempi
elektrodin pyoristys, oksidin poistoalue vihemman nakyvissa
-80% Pienempi ldmmén johdatus, suurempi elektrodin pyoristys, oksidin poistoalue erittain

paljon nakyvissa.

5.7 TIGDC
Hitsauskone soveltuu hitsaamaan ruostumatonta terésta, rautaa ja kuparia TIG-hitsauksella.

+ Liitd maadoituskaapelin liitin hitsauskoneen positiiviseen napaan (C) ja puristin kappaleeseen mahdolli-
simman ldhelle hitsid. Varmista, ettd sdhkoinen kontakti on hyva.

¢ Liita TIG-polttimen virtaliitin hitsauskoneen negatiiviseen napaan (D).

Liitd polttimen ohjausliitin hitsauskoneen liittimeen F.

Liitéd polttimen kaasuletkun liitin koneen liittimeen E ja kaasupullon paineenalentimesta tuleva kaasuletku

kaasuliittimeen H.

Kaynnista kone.

Aseta hitsausparametrit luvun 3.2 ohjeiden mukaan.

Ala koske jannitteisia osia ja ulostuloliittimia, kun kone on kytketty sdhkéverkkoon.

Inertin kaasun virtaus tulee s&étéé arvoon

(litraa minuutissa), joka on noin 6 kertaa elektrodin halkaisija.

Jos kaytdssé on lisdvarusteita (esim. kaasulinssi), kaasun virtaus voidaan alentaa arvoon, joka on noin 3

kertaa elektrodin halkaisija.

¢ Keraamisen suuttimen halkaisijan tulee olla 4-6 kertaa elektrodin halkaisija.

* &

* S S O oo

Yleensa eniten kaytetty kaasu on ARGON, silla se on edullisempaa kuin muut inertit kaasut. Voidaan kayttaa myos
ARGON-seoksia, joissa on enintddan 2 % VETYA (ruostumaton terés) ja HELIUMIA tai ARGON-HELIUM-seoksia
(kupari).

Nama seokset nostavat valokaaren lampo6a hitsauksen aikana, mutta ovat kallimpia. Jos kaytat HELIUMIA, saada
virtaus

(litraa minuutissa) arvoon, joka on enintaan 10 kertaa elektrodin halkaisija (esim. halkaisija 1,6 x 10 = 16 I/min heliumia).
Kayta suojalaseja

D.I.N. 10 (alle 75 A) ja D.I.N. 11 (vahintaan 75 A).
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5.8 Elektrodin valinta

Taulukko 6

Nimi Vari Kuvaus Prosessi

W Vihrea PUHDAS VOLFRAMI Soveltuu erityisesti | AC/DC
kevytmetallien ja kevytmetalliseosten (alumiini)
hitsaukseen

WT20 Punainen | 2 %-INEN TORIUM-VOLFRAMI DC
Erinomainen kaynnistyslaatu

WT30 Lila 3 %-INEN TORIUM-VOLFRAMI Erinomainen | DC
kaynnistyslaatu, parempi kuin WT20

WC20 Harmaa |2 %-INEN CERIUM-VOLFRAMI Erinomainen kesto, | AC/DC
mutta sytytys hankalampi kuin toriumelektrodeilla.

WL20 Sininen 2 %-INEN LANTAANI Kestavyytensd ansiosta | DC
ihanteellinen korvaamaan torium-elektrodeja
automaattisissa laitteistoissa, jotka hitsaavat
ruostumatonta terastd tasavirralla. Kaytédn aikana
pitda karjen puhtaampana eikd muuta sen muotoa.

Amperage Range - Gas Type 4 - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
{(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens

.010 in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20

.040 in. (1 mm) 15-80 15-80
1/18in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225325
5/32in. (4.0 mm) 400-500 300-400

3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500

1/4 in. (6.4 mm) 750-1000 500-630
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5.8.1 Elektrodin valmistelu

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

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

6 MMA DC -HITSAUS

Hitsauskone soveltuu hitsaukseen kaikilla elektrodityypeilld lukuun ottamatta selluloosatyyppisia elektrodeja (AWS
6010).

¢ Varmista, ettd kytkin G on 0-asennossa. Liita hitsauskaapelit ottaen huomioon kaytettévien elektrodien
valmistajan vaatimat napaisuudet. Liitd maadoituskaapelin liitin kappaleeseen mahdollisimman ldhelle
hitsid. Varmista, ettd sdhkoinen kontakti on hyva.

Ala koske poltinta tai elektrodinpidintd ja maadoituspuristinta yhté aikaa.

Kéynnista kone katkaisimesta G.

Valitse MMA-hitsaus.

Saada virta elektrodin halkaisijan, hitsausasennon ja tehtévan hitsisauman mukaan.

Sammuta kone hitsauksen jalkeen ja poista elektrodi elektrodinpitimesta.

A ILMOITUS
Varo sahkoiskua.

Kun verkkokatkaisin on asennossa ON, elektrodi ja elektrodinpitimen eristdmatén osa ovat jannitteisid. Varmista
sitten, ettd elektrodi ja elektrodinpitimen eristimatdén osa eivat joudu kontaktiin ihmisten tai séhkda johtavien
komponenttien tai maadoituskappaleiden (esim. ulkoinen kappale, jne.) kanssa.

> S & o o

Katso tdman prosessin valinta luvusta 5.1

MKA DC G 1.1 OFF

100 A 0.0V

| W2

| JOB

B =

Jos haluat muuttaa hitsausparametrit, toimi seuraavasti:

Hitsausvirtaa muutetaan kiertamalla nuppia B.
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MMA DC I OFF

100 A 0.0V

Wiz

M%E[Pﬁtmm' @ ':::,J

Vahvistus avaa seuraavat hitsausparametrit:

Valitse ja vahvista hitsausparametreja vastaava alue.

¢+ KUUMAKAYNNISTYSVIRTA, jonka saatdalue on 0-100 % hitsausvirrasta (kyllastyminen suurimmalla vir-
ralla). Virtaprosentti, joka lisatdan hitsausvirtaan valokaaren syttymisen edistamiseksi. Parametri muut-
tuu punaiseksi. Vahvista ja sddda parametri. Vahvistus mahdollistaa siirtymisen seuraavaan parametriin
automaattisesti. Kdanna vaihtoehtoisesti nuppia B valitaksesi halutun parametrin.

¢+ KUUMAKAYNNISTYSAIKA, jonka saatéalue on 0-500 ms.

¢ ARC FORCE sé&adettéavissd 0-100 %. (kyllastyminen suurimmalla virralla). T&ma ylivirta helpottaa sulan
metallin siirtymista, (vain tuotteille 555 ja 557).

7 PANEELIN MUUT TOIMINNOT

71  WIZ-toiminto (alue I)

WIZ-toiminto ( Wizard ) mahdollistaa hitsauskoneen nopean asettamisen suorittamalla vain muutaman vaiheen, jotka

nakyvéat automaattisesti naytolla.

711 Hitsausprosessin asettaminen (kapp. 5.1)

100 A 00.0V

[neocer |

. wiz
1~ N\
DC . [PULSE 408
é élll_\l OFF
& MENU

294/310

Valitse ja vahvista alue WIZ.
Seuraava valinta ndytetadan automaattisesti.

Valitse ja vahvista hitsausprosessi. Seuraava valinta ndytetdan
automaattisesti.

Huomio: vaihtovirtaprosessit koskevat ainoastaan tuotetta 558
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71.2  Valokaaren sytytyksen asetus (kapp. 5.2)
=

=
:_/’

-
IGNITION

Valitse ja vahvista sytytystyyppi. Seuraava valinta naytetdan
automaattisesti.

71.3 Kaynnistystavan asettaminen (5.3)

! i L Tig W

[ A A

— : Valitse ja vahvista kaynnistystapa. Seuraava valinta naytetdan
—/  automaattisesti.

N

71.4 Pulssihitsauksen asetus (kapp. 5.5)
f

PU PULSE|
ON r - - .
'ii I I I I | — : Jos valitset PULSE OFF , siirryt paasivulle. Jos valitset PULSE ON
- : J , ks. kappale 5.5.

7.2 VALIKKO (ALUE M)

‘ ,_ -
TiG DC HF G

100 A 00.0V
ﬂ_m -

n_n_ MENU Avaa valikko

Valitse ja vahvista MENU-alue.
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7.2.1 Tietoja

' =
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

Vain tuotteelle 553
(. _/ Valitse ja vahvista valinta

- )
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

Vain tuotteelle 555-557
pN »" Valitse ja vahvista valinta

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL

EXIT

Vain tuotteelle 558

\ J Valitse ja vahvista valinta
7.2.2 Kielen valinta

- 2\
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

- J

Valitse ja vahvista haluttu kieli.

7.2.3 Tehdasasetukset

- -\
EI)Elc-:LumNG Tonc Valitse ja vahvista valinta
ALL (KAIKKI): Palauttaa hitsauskoneen oletusasetuksiin mukaan
JOBS ONLY lukien tyomuistit (JOBS).
EXIT
EXCLUDING JOBS (POISSULKIEN TYOT) : Palauttaa
hitsauskoneen oletusasetuksiin lukuunottamatta muisteja.
\ ~ JOBS ONLY (VAIN TYOT): Poistaa vain muistit (JOBS).
296/310
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A N

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Vahvista valinta painamalla "YES" ja valitse sitten "EXIT"

7.2.4 Tekniset asetukset
Aseta anna ilmoitettu salasana estadksesi valikon tahattoman avaamisen.

1l2)3|4
r ~
PASSWORD

olo/ o o

Valitse ensimmainen luku, paina ja kdanna nuppia B ja aseta 1. Siirry
N — seuraavaan lukuun vahvistamalla.
‘: Aseta muut luvut samalla tavoin.

A

\, Kaytettavissa ovat seuraavissa kuvissa luetellut tekniset asetukset.
(o 0\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO3 - SLO 50 ms

HO4 - It 25 A

HO5 -tl1 150 ms

HO6 - LCK FREE
\ J Valitse ja vahvista muutettava parametri.
- o

HO5 - tHL 150 ms

HO6 - LCK FREE

HO8 - UDJ 1

HO9 - LIM 100%

H10 -TPH ON

EXIT
\ J

./

s
TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

\ ~ Parametri muuttuu punaiseksi. Paina saatonuppia B.

3301230/A 297/310
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. 3
Lo Kaannd nuppia B asettaaksesi valitun parametrin. Paina

0 S 250 vahvistaaksesi asetuksen.

Samoin voidaan valita, muuttaa ja vahvistaa kaikki perakkain
naytetyt hitsausparametrit, jotka luetellaan seuraavassataulukossa

130 A |
DEF 7.
HOO - IH1 [ . Edelliseen luetteloon palataan valitsemalla ja vahvistamalla
) edelliseen nayttdéén palauttava alue. Paasivulle palataan
p- - _/ painamalla pitkdan nuppia B (> 0,7 s)
Taulukko 7
Kuvaus Min. Olet. | Maks. | Yks. | Res.
HOO | IH1 Ensimmaéisen kuumakaynn|sty§V|rran vaihteluvali 0 120 300/ A ’
(sytytys korkealla taajuudella)
HO1 | IH2 Toisen kuumakaynnlstyswrr_an vaihteluvali 10 40 100l A ’
(sytytys korkealla taajuudella)
Ho2 | tHo Toisen kuumakaynmstysywran kesto 0 7 250! ms 1
(sytytys korkealla taajuudella)
Kuumakaynnistyksen liitantdaika ensimmaisella
HO3 | SLO hitsausvirralla 1 2 100| A/ms 1
HO4 | IL1 |Kuumakaynnistysvirran vaihteluvali (raapaisu/lift-sytytys) 5 25 100 A 1
HO5 | tU1 Kuumakaynnistysvirran kesto (raapaisu/lift-sytytys) 0 150 200| ms 1

HO06 | LCK Nayton asetusesto (vapaa, taydellinen, osittainen) PARTIAL | FREE | TOTAL - -

UP/DOWN-hallinta JOB-ohjelmissa

Ho8 | UDJ (OFF=ei kaytdssa,1=ilman rullaa, 2=rullalla) OFF|  OFF 2 ) !
H09 | LIM Virtatasojen alueen laajennus 400 %:n asti 100 100 400, % -
H10 | TPH Vaihetarkistus (vain tuotteille 555 ja 557) ON ON OFF| - -
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7.2.5 Lisavarusteet (vain tuotteelle 555 ja tuotteelle 557)

JAAHDYTYSYKSIKKO

- ~

AUTO PP
CONIT DEF Vain tuotteelle 557 ja tuotteelle 555
Valitse jadhdytysyksikdn toimintatapa painamalla nuppia B ja vahvista.
: Palaa edelliselle sivulle tai paina sdaténuppia B pitkdan (> 0,7 s)
\ ) palataksesi paasivulle.

7.2.6 Mittausjarjestelma (vain tuotteelle 558)

< N

MEASUREMENT SYSTEM

IMPERIAL
METRIC

DEF

=)

AN Tuotetta 558 varten on mahdollista valita mittausjarjestelma.

7.2.7 Laadunvalvonta

r ~

V. WMIN Toiminnon avulla voidaan tarkistaa, ettd kaarijannite pysyy
V. MAX esiasetetuissa arvoissa.

EXIT Valitse pienin (V MIN.) tai suurin jénnite (V. MAX) ja vahvista valinta

asettaaksesi aktivointiarvot.

OFF tarkoittaa, ettd toiminto on pois kaytdstd. Jos hitsauksen
aikana havaitaan, ettd jannite ei sisélly asetettuihin arvoihin, teksti
LAADUNVALVONTA syttyy. Kuittaa virhe painamalla nuppia B ja palaa
~  hitsaussivulle.

7.3 Muistiin tallennetut ohjelmat (ALUE L)

JOB-alueelle voidaan tallentaa muistiin korkeintaan 10 hitsausparametrikokonaisuutta (prosessi, kaynnistys,
toimintatapa, jne.).

~ ~

100 A 00.0V /¥

0~ N\

U
DC [ [PuLsE| JOB
alal gl

\‘—_

MENU
-  Valitse ja vahvista JOB-alue.
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. )
JOB MANAGEMENT
1

2
3
4

Som

SYMBOLIEN SELITYKSET

-@ tallentaa muistiin
'1-:> hakee

@ poistaa
kopioi

7.31 Tyon tallentaminen muistiin

T EXIT

JoB _-:_
¥,

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A
2-EMPTY

3 - EMPTY

4- EMPTY

SO m

- )
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A
2-EMPTY

3 - EMPTY
4-EMPTY

Dl mW M

! EXIT

Téassé esimerkissé nro 1.
Vahvista valinta, joka muuttuu vihreaksi.

JOB | Paina ja valitse sen tydmuistin numero, johon haluat tallentaa tyon.
=J

T EXIT

kuvake ja vahvista se.
Paésivulle palataan painamalla pitkdan nuppia B (> 0,7 s)

JOB | Ohjelman tallentamiseksi tydmuistiin 1, valitse ja vahvista tallenna-
:J
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7.3.2 Tydohjelman muutos

X )
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3- EMPTY _
4- EMPTY | : Ohjelmaa muokataan tai kdytetéd&n seuraavalla tavalla:

{ EXIT ¢ Avaa JOB-valikko kohdan 7.3 ohjeiden mukaan.
SIO|m| [
\,

¢ Valitse muutettava JOB-ohjelma.
nen ,J ¢ Valitse ja vahvista hae-alue
Paasivulle palataan painamalla pitkdan nuppia B (> 0,7 s).

~

100 A 00.0V

Ohjelma on saatavilla hitsausta varten.
= = | Wiz
D [ - Jos haluat muuttaa hitsausparametrit, toimi kappaleen 5.4 ja sita

T ﬁ; il : PS.L:EE' | JOB seuraavien kappaleiden ohjeiden mukaan.
é ‘ HENUJ jos haluat tallentaa uudelleen, toimi kappaleen 7.3.1 ohjeiden
mukaan.

7.3.3 Tyoohjelman poistaminen

Toimi seuraavasti:
¢ Avaa JOB-valikko kohdan 7.3 ohjeiden mukaan.
¢ Valitse poistettava JOB-ohjelma.
¢ Valitse poisto-kuvake ja vahvista valinta.

7.3.4 Tyoohjelman kopioiminen

Toimi seuraavasti:
¢ Avaa JOB-valikko kohdan 7.3 ohjeiden mukaan.
¢ Valitse kopioitava JOB ja alue kopioi.

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

|-\
A

EXIT

SO0~

-
JOB MANAGEMENT

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

EXIT

JOB
@ 0‘ ]EI ‘ : Valitse sen tydmuistin numero, johon haluat lisata kopioidun JOB-

~ ohjelman.
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

EEE

1 EXIT

JoB 5
J

-

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

Slom

~
JOB MANAGEMENT

JOB -:
_/

| EXIT

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

3-TIG DC HF 120 A
4- EMPTY

b

> <> |

JOB :
g,

EXIT

7.3.5

Hitsaaminen ty6ohjelmalla

Vahvista valittu tydmuisti, joka muuttuu vihreaksi.

Valitse ja vahvista kuvake tallenna.

Avaa JOB-valikko kohdan 11.1 ohjeiden mukaisesti.

-

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

S

1 EXIT

ERD

JOB E
J

-

1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

JOB MANAGEMENT N

DO WM

JOB

EXIT

Valitse ja vahvista haluttu numero.

Valitse ja vahvista JOB-alue.
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-

100 A

00.0V &

et T L

JOB

Wl

4

MENU

J

7.3.6

Tyoohjelmasta poistuminen

100 A

00.0V &

bl N L

JOB

Walam il

4

MENU

J

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

OO W

JOB MANAGEMENT

- — EXIT
JOB -:
>y

7.4 Kaasutesti (ALUET)

]

Ohjelma on saatavilla hitsausta varten eikd mitddn parametreista
voida muuttaa.

Paasivulle palataan painamalla pitkdan nuppia B (> 0,7 s)

Valitse ja vahvista JOB1-alue.

Valitse ja vahvista EXIT-alue.
Paasivulle palataan painamalla pitkdan nuppia B (> 0,7 s)

Toiminnolla sdadetaan kaasun virtausta.

Aktivoinnin jalkeen magneettiventtiili avautuu 30 sekunnin ajaksi; symboli vilkkuu vaihtaen varia
sekunnin valein. Kun aika on kulunut loppuun, magneettiventtiili sulkeutuu automaattisesti. Jos koo-

derin nuppia painetaan tdnéd aikana, magneettiventtiili sammuu.
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8 JAAHDYTYSYKSIKKO TUOTTEELLE 557

AG Jaahdytysnesteen tarkistusaukko

AH Pikakiinnityshanat, joihin litetdan polttimen jaahdytysletkut (HUOM: ne eivat saa olla oikosulussa).

Al Sailion korkki

8.1 Jaahdytysneste

Kéaytettdvan jadhdytysnesteen on oltava: CEBORA “ITACA GP73190-BIO”.

Tata yhdistetta ei tarvita yksinomaan nesteen pitamiseen juoksevana matalissa lampétiloissa, vaan myds ehkdisemaan
kovasta vedesta johtuvien kalkkikeraantymien syntymista, jotka vaikuttaisivat haitallisesti jarjestelmén kestavyyteen
seké erityisesti pumpun ja hitsauspolttimen toimintaan. Tdméan nesteen ansiosta piirin sdhkénjohtavuus pysyy
lisaksi matalana, mika puolestaan ehkaisee sdhkderoosiota.

Jadhdytysnesteen taydennys- ja tarkastustoimenpiteiden ja muiden vastaavien yhteydessa on kadytettava
tarvittavia henkilénsuojaimia, kuten esimerkiksi suojakésineita ja suojalaseja.

9 KAUKO-OHJAUSLAITTEET JA LISAVARUSTEET

Muiden kuin alkuperéisten lisdvarusteiden kdyttdminen saattaa vaikuttaa haitallisesti virtaldhteen toimintaan ja
mahdollisesti koko jarjestelmaan. Naissd tapauksissa takuu sekd CEBORA S.p.a:n vastuu raukeaa hitsauksen
virtaldhteen osalta.

TUOTE 1341 - Ja&hdytysyksikkd tuotteelle 555.

Kaytetdan yhdessa nestejadhdytettavien polttimien tuote 1256 ja tuote 1258 kanssa.

Tarvitset karryn (tuote 1432) hitsauskoneen ja yhdessa jadhdytysyksikon paikalleenasetukseen ja kuljetukseen.

Kun olet tayttanyt sailion jadhdytysnesteelld, kytke pistotulppa hitsauskoneen liittimeen AE. Liitd sen jdlkeen 3-napainen
ulkokierteinen irtoliitin liittimeen AF.

Tuote 1260 TIG-poltin, vain painike (kaasujadhdytys)

Tuote 1256 TIG-poltin, vain painike (nestejaahdytys)

Tuote 1262 TIG UP/DOWN -poltin. (kaasujaahdytys)

Tuote 1258 TIG UP/DOWN -poltin (nestejaghdytys)

Tuote 193 Jalkapoljin (kdytetaan hitsauksessa vain TIG-prosessissa)

Tuote 1180 Liitin polttimen ja jalkapolkimen samanaikaiseen liitantdén. Talld lisédvarusteella tuotetta 193 voidaan
kayttaa kaikessa TIG-hitsauksessa.

Tuote 187 Kauko-ohjaus hitsausvirran saatamista varten (vain MMA-prosessi).

Tuote 1192 Jatkojohto 5 m, kauko-ohjausta varten Tuote 187

304/310 3301230/A



Potentiometrilld varustetut ohjauslaitteet sdatavat hitsausvirran pienimmasté virrasta virtaldhteessa sadadettyyn
suurimpaan virtaan.
UP/DOWN-logiikalla varustetut ohjauslaitteet sdatavat hitsausvirran pienimmasta arvosta suurimpaan arvoon.
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10 TEKNISET TIEDOT

WIN TIG DC 220 M - Tuote 553

TIG MMA
Verkkojannite (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Verkkojannitteen toleranssi (U1) +15% /-20%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Verkkosulake (viivastetty laukeaminen) 25A 16 A 25A 16 A
Kulutettu teho 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA6B0% | 2,8kVA60% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA 100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Kytkeminen verkkoon Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Tehokerroin (cosd) 0,99
Hitsausvirran alue 5+160 A 5+220A 10+110A 10+140 A
Hitsausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) 160 A 40% 220 A 30% 110 A 35% 140 A 35%
140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Tyhjakayntijannite (U0) 82V 88V 82V 88V
Valokaaren kaynnistysjannite (Up) 9,5 kV
Kayttokelpoiset elektrodit @1,5+4,0mm
Kaasun maks.sy6ttépaine 6 bar (87 psi)
Hydtykerroin >85%
Kulutus taukotilassa <50W
Séhkoémagneettinen ‘ A
yhteensopivuusluokka
Ylijanniteluokka Il
Saastutusluokka (IEC 60664-1) 3
Suojausluokitus IP23S
Jaahdytystyyppi AF

Kayttdlampdtila

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Kuljetus- ja varastointilampétila

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Merkki ja sertifioinnit

CE UKCAEAC S

Mitat PxSxK

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettopaino

16 kg
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WIN TIG DC 250 T - Tuote 555

TIG MMA

Verkkojannite (U1) 3x208/220/230 V | 3x400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Verkkojannitteen toleranssi (U1) +10%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Verkkosulake (viivastetty laukeaminen) 16 A 10A 16 A 10A
Kulutettu teho 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

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

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%
Kytkeminen verkkoon Zmax 0,154 Q 0,154 Q
Tehokerroin (cos¢) 0,99
Hitsausvirran alue 5+230A 5+250A 10+210A 10+210A
Hitsausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) 230 A 25% 250 A yy% 210 Ayy%

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

140 A100% 180 A 100% 120 A100% 150 A 100%
Tyhjakayntijannite (UO) 55 +62V 55 + 62V
Valokaaren kaynnistysjannite (Up) 13,8 kV
Kayttdkelpoiset elektrodit @1,5+4,0mm
Kaasun maks.syo6ttépaine 6 Bar / 87 psi
Hydtykerroin >85%
Kulutus taukotilassa <50W
Sahkémagneettinen A
yhteensopivuusluokka
Ylijanniteluokka I
Saastutusluokka (IEC 60664-1) 3
Suojausluokitus IP23S
Jaahdytystyyppi AF

| |

Kayttélampatila -10°C + 40°C
Kuljetus- ja varastointilampétila -25°C + 55°C

Merkki ja sertifioinnit

CE UKCA EAC S

Mitat PxSxK

207x437x411 mm

Nettopaino

22,7 kg
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WIN TIG DC 350 T - Tuote 557

TIG MMA

Verkkojannite (U1) 3x 208/220/230 V| 3x400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Verkkojénnitteen toleranssi (U1) +10%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Verkkosulake (viivastetty laukeaminen) 16 A 16 A 20A 16 A
Kulutettu teho 7,8 KVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%

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

5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 KVA 100%
Kytkeminen verkkoon Zmax 0,099 O 0,099 O
Tehokerroin (cos¢) 0,99
Hitsausvirran alue 5+280A 5+350A 10+ 240 A 10+ 280 A
Hitsausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%

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

220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A 100%
Tyhjakayntijannite (UO) 54V 63V 54V 63V
Valokaaren kaynnistysjannite (Up) 13,8 kV
Kayttdkelpoiset elektrodit 21,5+4,0mm
Kaasun maks.syo6ttépaine 6 Bar / 87 psi
Hydtykerroin >85%
Kulutus taukotilassa <50W
Sahkdémagneettinen yhteensopi- A
vuusluokka
Ylijanniteluokka Il
Saastutusluokka (IEC 60664-1) 3
Suojausluokitus IP23S
Jaahdytystyyppi AF

| |

Kayttélampdotila -10°C + 40°C
Kuljetus- ja varastointilampétila -25°C + 55°C

CE UKCA EAC S

705x1060x975 mm
78 kg

Merkki ja sertifioinnit

Mitat PxSxK
Nettopaino
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WIN TIG AC-DC 180 M - Tuote 558
TIG MMA
Verkkojannite (U1) 1 X230V
Verkkojannitteen toleranssi (U1) +15% / -20%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Verkkosulake (viivastetty laukeaminen) 16 A
Kulutettu teho 4,4 kVA 25% 4,4 KVA 40%
2,5 kVA 60% 3,3 kVA 60%
2,2 kVA 100% 3 kVA 100%
Kytkeminen verkkoon Zmax comp 61000-3-12
Tehokerroin (cos¢) 0,99
Hitsausvirran alue 5+180A 10+ 130A
Hitsausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) 180A 25 % 130 A 30 %
110 A60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%
Tyhjakayntijannite (U0) 103V 84V
Valokaaren kaynnistysjénnite (Up) 9,5 kV
Kayttokelpoiset elektrodit 01,5+4,0mm
Kaasun maks.sy6ttépaine 6 bar / 87 psi
Hydtykerroin >85%
Kulutus taukotilassa <50W
Sahkdmagneettinen yhteensopivuusluokka A
Ylijanniteluokka Il
Saastutusluokka (IEC 60664-1) 3
Suojausluokitus IP23S
Jaahdytystyyppi AF
Kayttolampdtila -10°C = 40°C |(1 4°F = 104°F)
Kuljetus- ja varastointilampétila -25°C + 55°C (-13°F = 131°F)
Merkki ja sertifioinnit CE UKClA EAC S
Mitat PxSxK 207 mm x 500|mm x 411 mm
Nettopaino 17,5 kg

11 VIRTALAHTEEN SUOJAUKSET

11.1 Lampdsuojaus

Jos invertterin asianmukaiselle toiminnalle suurin sallittu lampétila ylitetédén, hitsauskoneeseen lahteva virta katkeaa.

Téssa tilassa naytdlle tulee teksti Err 74.

Puhallin j&4& toimimaan invertterin jaédhdyttdmiseksi. Kun oikea lampétila on saavutettu, virhe katoaa ja hitsauskone on

valmis toimimaan.

11.2 Keskeytyssuoja

Hitsauskoneen ké&ynnistyksen yhteydesséd syo6ttéverkkoon suoritetaan tarkastuksia, joilla varmistetaan, etta
hitsauskonetta ei kdynnistetd, jos verkossa esiintyy toimintahairi6ita.
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Tarkastettavat toimintahairidt mainitaan seuraavassa; hairidista ilmoitetaan naytoélla koodilla Err. 76.

kolmivaiheiset hitsauskoneet:

- nollajohdin liitetty vaihejohtimen tilalle

- vaihejohdinta ei liiteta.

- syo6ttdjannitteen arvo on sallitun arvoalueen ulkopuolella.

yksivaiheiset hitsauskoneet:

- syo6ttdjannitteen arvo on sallitun arvoalueen ulkopuolella.

Jos hitsauskoneen toiminnan aikana ohjauslogiikan sydttdjénnite siirtyy sallittujen rajojen ulkopuolelle, hitsauskoneen
toiminta estyy.

Kun logiikan sydttdjannite on alle sallitun rajan, naytté6n tulee teksti Err.14-1.

Kun logiikan sy6ttdjannite ylittda sallitun rajan, ndyttéon tulee teksti Err.14-2.

Jaahdytysyksikko, vain tuotteille 555 ja 557.

Kun jaahdytysyksikdn toimintatavaksi on asetettu “ON” tai “AUTO”, jadhdytyspiirin sisdisen paineanturin laukeaminen
estaa hitsauskoneen toiminnan 30 sekunnin kuluttua. Nayttoon tulee teksti Err.75 ja vilkkuva teksti H20.

Paineanturin laukeaminen saattaa johtua jadhdytysnesteen vahyydesta.

12 VIRHEKOODIT

Err. Kuvaus Korjaus

141 IGBT-yksikdn alhainen ohjausjannite | Sammuta hitsauskone ja tarkista liitdntdjannite. Jos
ongelma ei poistu, ota yhteys huoltopalveluun.

14-2 IGBT-yksikdn korkea ohjausjannite Sammuta hitsauskone ja tarkista liitantajannite. Jos
ongelma ei poistu, ota yhteys huoltopalveluun.

40-1 Vaarallinen toisiojannite Sammuta hitsauskone ja kdynnista uudelleen. Jos ongelma
ei poistu, ota yhteys huoltopalveluun.

40-2 * Vain tuotteelle 558 Sammuta hitsauskone ja kdynnista uudelleen. Jos ongelma

Vaarallinen toisiojannite ei poistu, ota yhteys huoltopalveluun.

Naiden olosuhteiden vallitessa konetta on mahdollista
kayttéda ainoastaan tasavirtahitsauksessa.

53 Kéaynnistyskytkin lukittu | Vapauta k&ynnistyskytkin.

ké@ynnistettdessa kone tai
kuitattaessa virhe.

67 Sahké on annettujen arvojen | Tarkista liitdntdjannite. Jos ongelma ei poistu, ota yhteys
ulkopuolella tai yksi vaihe puuttuu | huoltopalveluun.
(k&ynnistyksessa).

74 Lampdsuojan laukeaminen Odota, etta virtaldhde jaahtyy.
75 Jaahdytyspiirin riittdmatodn paine Tarkista sailion nestemaara ja jadhdytysyksikon liitdnta ja
toiminta.

84-1 Laadunvalvonta (alhainen | Valitse MENU (valikko) ja tarkasta asetettu aktivointijannite.
hitsausjannite)

84-2 Laadunvalvonta (korkea | Valitse MENU (valikko) ja tarkasta asetettu aktivointijannite.
hitsausjannite).

NO LINK Kommunikointivirhe paneelin kortin ja | Ota yhteytta huoltopalveluun.

ohjauksen valilla

13 HUOLTO
Katso Yleisvaroitukset 3301151 -oppaan sisaltaméat ohjeet.
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VIGTIGT: FOR DU TAGER APPARATET | BRUG, SKAL DU LASE DENNE MANUAL OMHYGGELIGT OG S@RGE FOR,
AT DU FORSTAR DEN.

VIGTIGT: For du laeser denne instruktionsmanual, skal du lzese anvisningerne i manualen Generelle anvisninger
3301151 omhyggeligt og serge for, at du forstar dem.

Ophavsret.

Ophavsretten til denne brugsanvisning tilfalder fabrikanten. Teksten og illustrationerne stemmer overens med
apparatets tekniske udstyr pa trykketidspunktet, med forbehold for @ndringer. Det er ikke tilladt at gengive
nogen dele af denne udgivelse, gemme dem i et lagringssystem eller videreformidle dem til tredjemand i
hvilken som helst form og med hvilket som helst hjeelpemiddel uden forudgaende skriftlig tilladelse dertil fra
fabrikanten. Vi modtager gerne oplysninger om eventuelle fejl og forslag til, hvordan vi kan forbedre denne
instruktionsmanual.

Denne manual skal altid opbevares til senere brug pa det sted, hvor apparatet anvendes.

Apparatet ma udelukkende anvendes til svejse- eller skeerearbejde. Undlad at anvende dette apparat til
opladning af batterier, optoning af ror eller igangsatning af motorer.

Dette apparat ma kun installeres, anvendes, vedligeholdes og repareres af erfarne, uddannede medarbejdere.
Med erfarne medarbejdere menes personer, der er i stand til at vurdere det tildelte job og genkende eventuelle
risici takket vaere deres faglige uddannelse, viden og erfaring.

Hvilken som helst anvendelse, der afviger fra disse udtrykkelige anvisninger, og som sker pd en anden made
eller en made, der strider mod anvisningerne i denne udgivelse, betragtes som uhensigtsmeessig. Fabrikanten
fralaegger sig hvilket som helst ansvar i tilfaelde af uhensigtsmaessig anvendelse, der kan fordrsage
personulykker og eventuelle funktionsforstyrrelser i anleegget.

Denne ansvarsfraskrivelse accepteres af brugeren, nar anlaegget seettes i drift.

Fabrikanten har hverken mulighed for at kontrollere, om denne instruktionsmanual overholdes, eller apparatets
installations-, drifts-, anvendelses- og vedligeholdelsesforhold og -metoder.

Forkert udforelse af installationen kan medfgre materielle skader og eventuelt personskader. Fabrikanten
fraleegger sig ethvert ansvar for tab, skader og omkostninger, der skyldes eller pa hvilken som helst made
kan forbindes med forkert installation, fejlfunktion eller uhensigtsmaessig anvendelse og vedligeholdelse.

Det er ikke tilladt at parallelforbinde to eller flere stremkilder.

For parallelforbindelse af flere stromkilder skal der indhentes en skriftlig tilladelse fra CEBORA, der i henhold
til den geeldende lovgivning pa produktmateriale- og sikkerhedsomradet vil fastseette fremgangsmaderne og
betingelserne for den anvendelse, der anmodes om.

Installationen og styringen af apparatet/anlaegget skal overholde kravene i IEC EN 60974-4.

Ansvaret forbundet med driften af dette anlaeg er udtrykkeligt begreenset til anleeggets funktion. Fabrikanten fraskriver
sig udtrykkeligt ethvert andet, yderligere ansvar. Brugeren accepterer denne ansvarsfraskrivelse, nér anleegget saettes
i drift.

Fabrikanten har hverken mulighed for at kontrollere, om denne instruktionsmanual overholdes, eller apparatets
installations-, drifts-, anvendelses- og vedligeholdelsesforhold og -metoder, der fremgar af instruktionsmanual
3301151.

Forkert udferelse af installationen kan medfere materielle skader og dermed personskader. Fabrikanten fralaegger sig
derfor ethvert ansvar for tab, skader og omkostninger, der skyldes eller pa hvilken som helst made kan forbindes med
forkert installation, fejlfunktion eller uhensigtsmaessig anvendelse og vedligeholdelse.

Svejse-/skaerestromkilden er i overensstemmelse med de standarder, der er angivet pa selve streamkildens typeskilt.
Det er tilladt at anvende svejse-/skaerestramkilden indbygget i automatiske eller halvautomatiske anlaeg.

Det pahviler anlaeggets installater at undersege, om alle de komponenter, der anvendes i anleegget, er fuldsteendigt
kompatible og fungerer korrekt. Af denne arsag fraleegger Cebora S.p.a sig hvilket som helst ansvar for funktionsfejl/
skader, bade pa sine svejse-/skeerestromkilder og anleeggets komponenter, der skyldes, at installateren har udeladt
at foretage disse tjek.

Cebora péatager sig ikke noget ansvar for typografiske fejl, stavefejl eller fejl i denne manuals indhold.
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1 SYMBOLER

BEM/ERK Angiver en situation med potentiel fare, der vil kunne forarsage alvorlige personska-

ZAN bt
A\

Angiver en situation med potentiel fare, der kan forarsage lettere personskader og
PAS PA . . SN :
materielle skader pa anleegget, hvis anvisningerne ikke overholdes.

ADVARSEL! Giver brugeren vigtige oplysninger, hvis tilsidesasttelse kan forarsage skader pa

udstyret

ANVISNING Procedure, der skal foelges for at opna en optimal anvendelse af apparatet.

Alt efter feltets farve kan arbejdet indebzere en situation af typen: FARE, BEM/AERK, PAS PA, ADVARSEL eller
ANVISNING.

2 ADVARSLER

For man pabegynder handtering, udpakning, installation og anvendelse af svejsestramkilden, er det obliga-
torisk at leese ADVARSLERNE i manualen 3301151
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2.1 Advarselsskilt
Den nummererede tekst nedenfor svarer til de nummererede felter pa skiltet.

B. Tradfremfaeringsrullerne kan sére haenderne.
C. Svejsetraden og tradfremfaringsenheden er under speending under svejsningen. Hold haenderne og metalgenstande
pa afstand.

1. Elektriske stod frembragt af svejseelektroden eller kablet kan veere dedelige. Beskyt dig mod elektrisk stod
pa passende vis.

1.1 Anvend isolerende handsker. Undlad at berare elektroden med bare haender. Undlad at anvende fugtige eller
beskadigede handsker.

1.2 Isolér dig selv fra svejseemnet og jorden.

1.3 Afbryd elkablets stik, for du arbejder pa maskinen.

2. Det kan vaere skadeligt for helbredet at indande svejsedampene.

2.1 Hold hovedet langt vaek fra dampene.

2.2 Anvend tvungen cirkulation eller et lokalt udsugningssystem til at fierne dampene.
2.3 Anvend en udsugningsblaeser til at fierne dampene.

3. Gnisterne fra svejseprocessen kan forarsage eksplosion eller brand.
3.1 Hold braendbare materialer langt veek fra svejseomradet.
3.2 Gnisterne fra svejseprocessen kan forarsage brand. Opbevar en ildslukker lige i naerheden, og serg for, at en

person er parat til at anvende den.
3.3 Svejs aldrig pa lukkede beholdere.

4, Buens straler kan breende gjnene og huden.

41 Beer sikkerhedshjelm og -briller. Anvend passende greveern og kitler med tilknappet krave. Anvend masker
med hjelm og filtre, der har den rigtige beskyttelsesgrad. Bzer helt daekkende legemsbeskyttelse.

5 Lees anvisningerne, for du tager maskinen i brug eller foretager hvilket som helst arbejde derpa.

6 Undlad at fjerne eller tildaekke advarselsmaerkaterne
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3 GENERELLE BESKRIVELSER

Dette svejseapparat er en stremstromkilde med inverter. Den kan benyttes til TIG-svejsning med taending ved kontakt
og hgj frekvens samt til MMA-svejsning med undtagelse af cellulosebeklaedte elektroder. Den er konstrueret i henhold
til IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11 og IEC 61000-3-12.

3.1 Forklaringer til typeskiltet

N° Serienummeret, der skal opgives ved hver henvendelse forbundet med svejseapparatet.

1 % CDHbH ;;: Statisk omformer for enfaset frekvens transformer-ensretter

3~ % COOHH ;;; Statisk omformer for trefaset frekvens transformer-ensretter.

MMA Egnet til svejsning med beklzedte elektroder

TIG Egnet til TIG-svejsning

uo Sekundaer tomgangsspaending

X Procentvis driftsfaktor. Driftsfaktoren star for procentdelen af 10 minutter, hvor svejseapparatet
kan fungere med |12-svejsestrom.

Up Hajfrekvens teendingsspeaending til TIG-proces

u2 Sekundeer speending med 12-strgm

U1 Nominel forsyningsspaending

1~ 50/60Hz Enfaset 50 eller 60 Hz-forsyning

3~ 50/60Hz Trefaset 50 eller 60 Hz-forsyning

Lo Maks. stremforbrug ved tilsvarende strgm |, og spaending U,
Det er den maksimale veerdi for det faktiske streamforbrug i betragtning af driftsfaktoren. Normalt

| svarer denne veerdi til den sikrings ydeevne (af forsinket type), der skal anvendes til at beskytte
apparatet.

Indkapslingsklasse.

IP23S Klasse 3 som andet ciffer betyder, at dette apparat kan lagres, men ikke anvendes udendgrs
i tilfeelde af nedber, hvis det ikke er beskyttet.

S Egnet til at fungere i omgivelser med forhgjet elektrisk risiko

3.2 Forhold i omgivelserne

Den omgivende lufts temperaturinterval:
— under arbejdsforhold: fra -10°C til +40°C (fra 14°F til 104°F)
— under transport eller lagring: fra -20°C til 55°C (fra -4°F til 131 °F)
Relativ luftfugtighed:
—op til 50 % ved 40 °C (104 °F)
— op til 90% ved 20 °C (68 °F)
Hojde over havet:
— op til 1000 m (3281 ft.)
Omgivende luft:
— uden for meget stov
— uden syre
— uden korroderende gasarter
— Heeldning pa svejseapparatets underlag op til 10 %
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3.3 Installation

A BEM/Z&ERK

Tilslutning af apparater med hgj speending til nettet kan have negative folger for netforsyningens kvalitet. For at
overholde IEC 61000-3-12 og IEC 61000-3-11 kreeves der maske linjeimpedansveerdier, der er lavere end Zmax
opfort pa tabellen. Det pahviler installateren eller brugeren at sikre, at apparatet forbindes til en linje med korrekt
impedans. Det anbefales at rette henvendelse til det lokale energiselskab.

Kontrollér at netspaendingen svarer til meerkespaendingen angivet pa svejseapparatets typeskilt. Forbind et stik med
en ydeevne, der passer til streamforbruget 1, der er angivet pa typeskiltet. Serg for, at den gul-grenne stremleder er
forbundet til stikkets jordkontakt.

A BEM/ERK

Den termomagnetiske afbryder eller sikringerne, der er placeret mellem forsyningsnettet og apparatet, skal
passe til strammen 11 absorberet af maskinen. Tjek maskinens tekniske data.

ADVARSEL! Hvis der anvendes netforsyningsforlaengerledninger, skal forsyningskablerne have et passende tveersnit.
Undlad at anvende forleengerledninger, der er laengere end 30 m.

A BEM/ERK

Adskil apparatet fra forsyningsnettet, for den skal transporteres.

Under transport af apparatet skal man sikre, at alle retningslinjer og normer i den geeldende lokale lovgivning
vedrerende forebyggelse af ulykker overholdes.

Stromkilden skal flyttes ved hjeelp af en gaffeltruck, og gaflerne skal placeres alt efter placeringen af streamkildens
tyngdepunkt.

Det er strengt nadvendigt kun at anvende apparatet, safremt det er forbundet til et forsyningsnet med en
jordleder.

Anvendelse af apparatet, hvis det er forbundet til et net uden jordleder eller et stik, der ikke er forsynet med
en kontakt til denne leder, skal betragtes som meget alvorlig skodesloshed.

Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar for personskader eller materielle skader, der méatte opsta som
folge deraf.

Brugeren har pligt til med jeevne mellemrum at lade en faglaert elektriker kontrollere, om anlaeggets og
apparatets jordleder fungerer upaklageligt.

ADVARSEL

Nar omskifteren G stilles pa OFF, vises denne meddelelse pa displayet: Power Off
Vent med at teende apparatet igen, indtil denne meddelelse forsvinder fra skaermen.
Hvis stramkilden teendes med aktiv meddelelse Power Off, vil teendingsfasen ikke blive gennemfart korrekt.
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3.4 Forbindelse til nettet

Tilslutning af apparater med hgj spaending til nettet kan have negative falger for netforsyningens kvalitet. Der vil muligvis
veere et krav om en maksimal linjeimpedans Zmax ved forbindelse af disse apparater. Det pahviler installateren eller
brugeren at sikre, at apparatet forbindes til en linje med korrekt impedans. Det anbefales at rette henvendelse til det
lokale energiselskab.

Kontrollér at netspaendingen svarer til maerkespaendingen angivet pa svejseapparatets typeskilt. Forbind et stik med
en ydeevne, der passer til stramforbruget 11, der er angivet pa typeskiltet. Serg for, at den gul-grenne stremleder er
forbundet til stikkets jordkontakt.

Det er strengt nedvendigt kun at anvende apparatet, safremt det er forbundet til et forsyningsnet med en jordleder.
Anvendelse af apparatet, hvis det er forbundet til et net uden jordleder eller et stik, der ikke er forsynet med en kontakt
til denne leder, skal betragtes som meget alvorlig skedeslgshed.

Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar for personskader eller materielle skader, der méatte opsta som felge deraf.
Brugeren har pligt til med jeevne mellemrum at lade en fagleert elektriker kontrollere, om anlaeggets og apparatets
jordleder fungerer upaklageligt.

Den termomagnetiske afbryder eller sikringerne, der er placeret mellem forsyningsnettet og apparatet, skal
passe til strammen |1 absorberet af maskinen. Tjek maskinens tekniske data.

ADVARSEL! Hvis der anvendes netforsyningsforlaengerledninger, skal forsyningskablernes forleengerledning have et
tvaersnit pa mindst 2,5 mm2.
Undlad at anvende forlaengerledninger, der er leengere end 30 m.

Streomkilden kan fedes ved hjaelp af en motorstremkilde.
Hvad angar valget af motorstremkildens spaending, skal man overholde veerdierne, der er angivet pa tabel 1

Tabel 1
Mod. Pakraevet spaending for motorstreamkilde
553 hgjere end eller lig med 10 kVA
558 hgjere end eller lig med 8 kVA
555 hgjere end eller lig med 10 kVA
557 hgjere end eller lig med 18 kVA

3.5 Loftning og transport

Hvad angéar fremgangsmaderne ved lgft og transport, jeevnfor Advarselsmanualen 3301151.

3.6 lbrugtagning.

A BEM/ERK

Installation af maskinen skal udfgres af kvalificeret personale. Alle tilslutninger skal udferes i overensstemmelse med
de geeldende standarder og ved overholdelse af alle forskrifter til forebyggelse af ulykker (standarderne CEl 26-36
og IEC/EN 60974-9).

Til taeending og slukning af stromkilden benyttes omskifteren G.
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3.7 Beskrivelse af apparatet

Mod. 553 - WIN TIG DC 220 M

Mod. 558 - WIN TIG AC-DC 180 M
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Mod. 555 - WIN TIG DC 250 T
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A Display.

B DREJEKNAP PA ENCODER
Ved hjzelp af drejeknappen B pé encoderen er det muligt at indstille svejseapparatets adfserd.

¢ regulere en parameter
Drej encoderens drejeknap.

¢ veelge en parameter eller aktivere et felt.
Tryk og slip (hurtigt) encoderens drejeknap.

¢ Gatilbage til hovedskaermbilledet
Tryk p& den i mere end 0,7 s, og slip den, nar hovedskaermbilledet vises

C POSITIV UDGANGSKLEMME (+)
NEGATIV UDGANGSKLEMME (-)
E SAMLING
(1/4 GAS) for tilkobling af gasslangen til TIG-svejsebraenderen

F KONNEKTOR M. 10 POLER
Falgende anordninger kan tilsluttes denne konnektor:
¢ pedal
¢ svejsebraender med startknap
¢ svejsebrander med potentiometer
¢ svejsebraender med up/down
Mellem stikben 3-6 pa konnektor F findes der kun for mod. 553,555 og 557 en ren normalt dben kontakt, der
lukkes, hvis lysbuen er taendt (signalet “ARC ON” aktivt)

G AFBRYDER Teender og slukker for maskinen
H SAMLING gasindlgb

AE STIK til tilslutning af keleenheden mod. 1341
Maksimal effekt som dette stik kan levere 360 VA

AF KONNEKTOR
Konnektor med tre poler, hvor ledningen fra keleenheden skal tilsluttes

@)

AG INDSATSHOLDER TIL SIKRINGER
ADVARSEL: Anvend kun sikringer, der stemmer overens med typeskiltet (2 A forsinket 250 V)

A BEMARK

Stikket AE benyttes udelukkende til at forbinde koleenheden GR53 mod. 1341 til svejsestromkilden.
Hvis der forbindes andre apparater, risikerer man at saette svejsestromkildens intakthed pa spil eller forarsage
funktionsforstyrrelser. CEBORA fralaegger sig ethvert ansvar, hvis stremkilden eller det dermed forbundne tilbehoar
anvendes uhensigtsmeessigt.

A BEM/ARK
Fare pa grund af forkert anvendelse.

Mulige, alvorlige personskader eller materielle skader.

- Anvend kun de beskrevne funktioner, efter du har laest og forstéet hele denne brugsanvisning.

- Anvend kun de beskrevne funktioner, efter du har laest og forstdet samtlige brugsanvisninger til systemets
komponenter og iseer alle sikkerhedsforskrifterne.
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4 BESKRIVELSE AF DISPLAY

INFORMATION

e —

===CEBORA
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007 Ved taending viser displayet alle informationer om svejseapparatets
FIRMWARE DATE January29 2020 SHoe:c:;\;’fgre V?/ri:;)snealoiesdeskﬁag?ritiIIedet med fabriksindstillingerne
FIRMWARE VERSION DISPLAY 007 9 . 9
FIRMWARE DATE DISPLAY pa displayet. Brugeren kan svejse med det samme og regulere
- January 14 202_0/ stromstyrken ved hjaelp af drejeknappen B.

'd N\
S T
~—100 A 00.0V [F T

m il

- T
¢ ﬁ*hm% ey |
_F[ c[) r~|4 U Som vist pa figuren er displayet inddelt i to felter, og hvert felt giver
. / mulighed for at indstille de anskede funktionsmader.

+ Man kan veelge felterne ved at trykke pd og slippe drejeknappen B, sa et felt fremhasves med rodt.
Drej drejeknappen B for at vaelge det gnskede felt, og tryk derefter pa drejeknappen B i kort tid

for at komme ind i indstillingerne i det gnskede felt.
¢ Den sidste indstilling vises i gront med rod ramme. Hvis man drejer drejeknappen B, flytter den

rode ramme sig til det nye valgte felt.

: Hvis drejeknappen B presses ned pé dette symbol i kort tid, kommer man tilbage til det forrige
skeermbillede

D E F Hvis man veelger og bekraefter dette symbol, indstilles fabriksparametrene for den viste parameter

Man kan fra hvilkken som helst tilstand ga tilbage til hovedskeermbilledet ved at trykke péa

VIGTIGT drejeknappen Bi Ieengere tid (> 057 S)

41 Statusbjaelke (felt S)

Dette felt befinder sig @verst pa displayet og sammenfatter kort indstillingerne under svejsning og for kaleenheden,

spaerring og andre funktioner.
Kun for mod. 558 Den grenne signallampe (< 48V) lyser for at vise, at kontrollen af tomgangsspasndingen under AC-

svejseprocesser er effektiv.

4.2 WIZ (feltl)

se afsnit 7.1
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5 TIG-SVEJSNING

5.1 Valg af svejseproces (felt Q)

i )

=

TIG DC HF )

100 A 00.0V |4«

JOB
PULSE
W lalalii
MENU
— n-n' ~ Veelg og bekreeft feltet Q

Veelg og bekraeft svejseprocessen. N.B. Feltet med den proces,
der er i brug, vises i grant med rod ramme.

Folgende processer er tilgaengelige:

Dc
E MMA-svejsning med beklzedt elektrode (se afsnit 6)

DC
'é TIC DC-svejsning (se afsnit 5.7)

TIG DC APC-svejsning (Active Power Control), (se afsnit 5.1.1)

&ﬁé Denne funktion virker p4 den made, at nar leengden pa lysbuen mindskes, vil stremmen oges, og
omvendt. Derfor kan svejseren kontrollere den termiske effekt og indtraeengen alene ved at beveege

— svejsebreaenderen.

Stremintervallet pr. speendingsenhed kan reguleres gennem parameteren APC.

TIG DC XP-svejsning (eXtra Pulse). Hvis man vaelger ikonet PULSE ON-XP, indstilles der en pulserende
strom med meget hgj frekvens for at opna en mere koncentreret lysbue. Med denne type pulserende
strom erindstillingerne faste og definerede. Den angivne svejsestrom er pulseringens gennemsnitsveerdi,
og den kan reguleres fra 5 til 135 A

DC
XP
AC kun for mod. 558

MMA AC-svejsning med bekleedt elektrode (se afsnit 5.6) Benyttes til svejsning pa magnetiserede
2 metalplader. Undgdr magnetisk bleesning ved svejsning af kasser, benyttes normalt til
vedligeholdelsesarbejde, der ikke kraever svejsning med hgj gennemtraengning.

kun for mod. 558
Acé TIG AC+DC-svejsning (MIX) (se afsnit 5.6) Til regulering af parametre, se kapitel 8.3. Denne proces

gor det muligt at skifte mellem halvperioder med AC-svejsning og halvperioder med DC-svejsning.
— Processens DC-komponent gor det muligt at opna svejsninger med sterre indtraengen og hastighed
og samtidig mindre deformation af arbejdsemnet

kun for mod. 558

Al TIG AC XA-svejsning (eXtra Amplitude) (se afsnit 5.6). Hvad angar reguleringen af parametrene, se kap.
X é 8.3. Denne proces gor det muligt samtidig at regulere intervallerne for den positive halvbelge (rensning)
— og den negative halvbglge (indtraengen). Benyttes til svejsning af tynde, skarpe metalplader, nar den
negative halvbglge stilles pa maksimum.
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kun for mod. 558

TIG AC-svejsning (se afsnit 5.6) Til regulering af parametre, se kapitel 8.3. Den firkantede bglgeform
giver maksimal indtreengen, hgjere udfgrelseshastighed og maksimal rensning og er derfor egnet til
alle tykkelser.

|

5.1.1 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL).

~

: Veelg og bekraeft svejseprocessen APC.
(se kap. 5)

- Veelg og bekraeft reguleringen af APC-strommen.

DEF
— Indstil og bekreeft strgmmens variationsinterval. Tryk pa
: drejeknappen B i lzengere tid (> 0,7 s) for at g& tilbage til
: ~/ hovedskeermbilledet.
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5.2 Valg af lysbuens taendingstype (felt P)

-~

A

'\__

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

~

JOB

PULSE
1 OFF

| J'Ln I'.!ENU/]

Veelg og bekreeft feltet P for teending af lysbuen

GNITION

Veelg og bekraeft teendingsmade. NB: Den anvendte taeendingsmade

er markeret med grant.

Hojfrekvenstaending (HF), taending af lysbuen sker ved hjaelp af en hgjfrekvens/spaendingsladning

Teending ved kontakt, ror ved svejseemnet med elektrodespidsen, tryk pa knappen pé svejsebreenderen,
og loft elektrodespidsen.

EVO LIFT Rer ved svejseemnet med elektrodespidsen, tryk pa knappen pa svejsebreenderen, og loft
elektrodespidsen. S& snart elektroden heeves, genereres der en ladning med hgj frekvens/speending,
som teender lysbuen. Metoden er specielt egnet til preecisionssvejsning.

EVO START Efter hgjfrekvens/spaendingsladningen, der teender lysbuen, indstilles der nogle parametre,
der fremmer samlingen af kanterne pa det materiale, der skal svejses i den forste svejsefase. De
ovennaevnte parametres varighed kan reguleres via hovedsksermbilledet, hvor man skal veelge
parametren EVO ST. (se afsnit 5.2.4)

Efter taending af lysbuen ved kontakt indstilles der nogle parametre, der letter samlingen af kanterne
pa det materiale, der skal svejses i den forste svejsefase. De ovennasvnte parametres varighed kan
reguleres via hovedskaermbilledet, hvor man skal vaelge parametren EVO ST (se afsnit 5.2.4)

Ror ved svejseemnet med elektrodespidsen, tryk pa knappen pa svejsebreenderen, og loft
elektrodespidsen. Sa snart elektroden haeves, genereres der en hgjfrekvens/spaendingsladning, der
teender lysbuen. Desuden indstilles der nogle parametre, der fremmer samlingen af kanterne pa det
materiale, der skal svejses i den forste svejsefase.

De ovennaevnte parametres varighed kan reguleres via hovedskeermbilledet, hvor man skal veelge
parametren EVO ST (se afsnit 5.2.4).

5.2.1 Hojfrekvenstaending HF

Lysbuen teendes med en hgjfrekvens/speendingsladning. Ladningen ophgrer, sd snart svejsestrammen begynder
at cirkulere eller efter en timeout (3s). Denne type taending kraever ikke, at arbejdsemnet bergres med elektrodens
spids. Sammenlignet med teending ved kontakt er der med HF-teending ikke risiko for at snavse arbejdsemnet med
wolframelektroden. Prov altid at teende lysbuen hgjst 2-3 mm fra arbejdsemnet.

3301230/A
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A BEM/ZERK

Stromkilderne i linjen CEBORA WinTIG overholder lovgivningen vedregrende taendingsenheder til svejsning. Udvis
forsigtighed ved arbejde med denne funktion. Under visse omsteendigheder kan HF-taending medfare et elektrisk
sted, der kan meerkes af svejseren, men ikke er skadeligt for ham/hende. For at undga dette skal man anvende
passende veernemidler og sgrge for ikke at arbejde i vade eller fugtige omgivelser.

5.2.2 Lift-teending ved kontakt

Denne taendingstype indebeerer, at elektroden kommer i kontakt med arbejdsemnet. Startsekvensen er som fglger:

1- Bergr arbejdsemnet med elektrodens spids.

2- Tryk pa startknappen pa svejsebraenderen, nu begynder der at cirkulere en meget lav strem pa arbejdsemnet,
der ikke gdelaegger elektroden, nar emnet frigares.

3- Haev elektrodens spids fra emnet, nu begynder den gnskede svejsestram og beskyttelsesgas at cirkulere pa
emnet.

5.2.3 Evo Lift-teending
Denne taendingstype er saerligt velegnet til prascisionssvejsning, og den snavser emnet s lidt som muligt pa teendings-
stedet. Startsekvensen er som falger:

1- Bergr arbejdsemnet med elektrodens spids
2- Tryk pa knappen pa svejsebraenderen
3- Haev elektrodens spids. S& snart elektroden haeves genereres en ladning med hgj frekvens/spaending, som

taender elektroden.

5.2.4 EvoStart-teending - Regulering

r f,

100 A 00.0V

nc E‘I.I' 'FLILSE 1 JOB Nar man indstiller en “EVO ST’-tending, vises der pa
OFF ' stremflowdiagrammet et ikon, som kan veelges med drejeknappen
MENU B.
Veelg og bekraeft parameteren EVO ST.
- ™,
RN — ﬁf
i2s
= EVO =
fi*; 1| Bl
nc E‘lul' 'FLILEE S
sd -:r|=|= '
MENU
g, Indstil varigheden og bekraeft
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5.3 Valg af startfunktion (felt O)

c ~
TIG DC HF

100A ___ 00.0V /7

m w.E

Dc ‘ . PULSE JoB
é OFF

\__ L

MENU

- Veelg og bekreeft feltet O vedregrende startfunktioner.

|"‘1_r""‘|1|"‘15 r"“*l

'n

=

. J Veelg og bekreeft startfunktionen.
Man kan veelge mellem fglgende startfunktioner:
BEMARK

Ned-pilen angiver, at trykknappen pa“svejsebraenderen er trykket ned, op-pilen angiver, at trykknappen pa svejse-
braenderen er sluppet.

5.3.1 Manuel funktion (2T)

t£0
Funktion egnet til korttidssvejsning eller automatiseret svejsning

I_'13 med robot.

| denne position er der mulighed for at tilslutte pedalen mod. 193

5.3.2 Automatisk funktion (4T)

It it
N
ITtzo ar_ |
S 120
| i

Funktion egnet til langtidssvejsning.
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5.3.3 3-niveau-funktion (3L)

1 Ly

IJ_\.I

- = Tiderne for de tre stremstyrker kontrolleres manuelt ved at genkalde
stramstyrken.

5.3.4  4-niveau-funktion (4L)

i e

™

-~

alt i

] N

b iy
-

it altiirid A

t£0
/] i
] —_— —_— I
Med denne funktion kan brugeren introducere et mellemliggende

. _/ stremniveau og hente det under svejsningen.

Dette symbol angiver, at knappen pa svejsebranderen skal holdes nede i mere end 0,7 s for at afslutte
svejsningen.

Valget af punktsvejsefunktion og pulsfunktion fgrer til et nyt dialogskeermbillede.

328/354 3301230/A



5.3.5 Manuel punktsvejsning (2T)

J‘I_/—\I Svejseapparatet indstille sig automatisk til teending pa hgj frekvens
Ll L1

(par. 6).

: Punktsvejsningens varighed aktiveres med rgdt, hvorefter man skal
- o trykke pa drejeknappen B
- k]
L] a—
.|¢—o.| | Indstil og bekraeft punktsvejsningens varighed, og tryk derefter i lang
1.00s DEF tid for at ga tilbage til det indledende svejsningsskeermbillede, og
H— regulér strgammen.
: Tryk pa knappen pa svejsebraenderen og hold den nede, hvorefter
\_ &, lysbuen vil teende og slukke automatisk efter det indstillede tidsrum.

5.3.6 Automatisk punktsvejsning (4T)

" Indstillingen af varigheden og strsmmen er den samme som for
r:::] punktsvejsning 2T, men i dette tilfaelde trykker svejseren pa trykknap-
pen pa svejsebreenderen, og venter, indtil punktet er udfart

5.3.7 Manuel pulsfunktion (2T)

Indstillingen af varigheden og streammen er den samme som for
punktsvejsning 2T, men i dette tilfaelde trykker svejseren pa trykknap-
pen pa svejsebranderen, og venter, indtil punktet er udfgrt | denne

P 1 punktsvejsning skiftes der mellem arbejds- og hviletid.
[N Den er meget nyttig hvis der skal udfgres zestetisk flotte svejsninger

uden risiko for at deformere arbejdsemnet.

5.3.8 Automatisk pulsfunktion (4T)

| | Som i afs. 5.3.7, men trykknappen styres i 4T som i afs. 5.3.6
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5.4 Regulering af svejseparametrene (felt R)

100A ___ 00.0V 7

= WiZ
D_ﬂ_ﬂ P& hovedskaermbilledet vaelges og bekraeftes felt R for at f& adgang

JoB til regulering af svejseparametrene, der er sammenfattet pa tabel 2
DC é " PglﬁﬁE
1
s & MENU Som eksempel beskrives proceduren til regulering af tiden for pre-

0.05s
I I
DC PULSE DEF
é 1 1 | OFF
ol ai liti=
\ A Veelg den gnskede parameter.

Toock
ooOE——— 5.0
_’_/&\_‘_
OC ' "PULSE| BEE. o
ﬁ; éli I | OFF —— Bekraeft og indstil den valgte parameter, tryk derefter for at
| [ 1 | I I | ) bekreefte indstillingen og g& automatisk til den neeste parameter,
p eller drej drejeknappen B for at vaelge den gnskede parameter.
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BEMZARK: Maksimalveerdien til regulering af svejsestrammen afhaenger af svejseapparatets model.

Tabel 2 - Regulering af svejseparametre

Beskrivelse Min Def Maks M.E. Oplos.

. | . Elektrodediameter 0.5 1.6 4.0 mm 0.1
[m (kun TIG AC) 0,0197”| 0,0630”" 0,1575” inch 0,039”

m Varighed af pre-gas 0.0 0.05 5 s 0,01

Ij I] Interval for farste stremniveau 5 25 Iset A 1
m Varighed af farste strgmniveau 0.0 0.0 5.0 s 0,1
[L_m Stremmens stigningstid 0.0 0.0 9.9 S 0,1

Svejsestrom Imax
L—/_ K‘J oot 5| 100 (se A 1
tabel 3)

D_l_/_b_\_ﬁ Stremszenkningstid 00 00 9.9 s 0.1

ﬂ D Interval for kraterstrom 5 10 Iset A 1
Ij_l_/_\m_ﬂ Varighed af kraterstram 0.0 0.0 5.0 s 0.1
ﬂ_,—/_\—\_ﬂ Varighed af post-gas 0.0 10 30 s 1
Tabel 3

Mod. Imax

553 220 A

555 250 A

557 350 A

558 180 A

5.5 Pulsering (FELT N)
- ~

100 A 00.0V /7

NG

JOB
Dc é é 1 JPULSE
! OFF
W [/_\] I | I I MENU Veelg og bekreeft feltet N vedrgrende pulsering for at aktivere den
\ — | — -/ pulserende funktion.
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~

PULSE

U |

1/

Veelg og bekraeft PULSE ON for at f& adgang til indstilling af

pulseringsparametrene.

100 A 1.00 Hz
S0A | 50%

PULSE |PULSE
OFF ON

JULILL

DEF

U

L/

Parameteren aktiveres og bliver rod.

Bekraeft og indstil den valgte parameter. Bekraeft indstillingen for at
ga videre til den naeste parameter, eller drej drejeknappen B for at
veelge den gnskede parameter.

Med den samme metode kan man veelge: grundstrgmmen,
pulseringsfrekvensen og spidsstremmens procentdel i forhold til
grundstremmen (arbejdscyklus).

Tryk pé drejeknappen B i leengere tid (> 0,7 s) for at ga tilbage til

hovedskaermbilledet.

Tabel 4
Parameter Min Def Maks M.E.. Oplos.
‘ ‘ . ‘ 0 100 250 A 1
Topstrem
:| H |: 5 50 Iset A 1
Grundstrom
0,16 0,16 2500 Hz 1
Frekvens
10 50 90 % 1
Arbejdscyklus
332/354 3301230/A




5.5.1 Pulseringsfrekvens

Pulseringsfrekvens

0.1Hz - 10Hz Bred svejsesom med markerede
overlapninger, lysbuen let at
kontrollere
Destinct npple pattem
10Hz - 2,5 kHz Smal svejsesom med  knap TUCURED 3R NICREENeS TGS SO0

g penetration
Narrow bead and HAZ

markerede overlapninger, hgj
stabilitet og svejsehastighed.

5.6 TIG AC (kun mod. 558)

AC-svejsning anvendes til svejsning af aluminium og aluminiumslegeringer. Processen er forbundet med en kontinuerlig
endring af wolframelektrodens polaritet. Der findes to faser (halvbglger): en positiv fase og en negativ fase. Den positive
fase forarsager et brud pa aluminiumsoxidlaget pa materialet (den sakaldte renseeffekt), og samtidig dannes der en
kappe pa wolframelektrodens spids. Denne kappes mal afhaenger af den positive fases la&engde. Man skal tage hgjde
for, at en for stor kappe medferer en for stor dor med diffus, ustabil lysbue med reduceret indtraengen. Den negative
fase afkoler pa den ene side wolframelektroden, og p& den anden forarsager den den nedvendige indtreengen. Det er
vigtigt at veelge det korrekte tidsmaessige forhold (balancering) mellem den positive fase (renseeffekt, kappens mal)
og den negative fase (indtreengningsdybden).

5.6.1 Regulering af AC-parametre (FELT U)

Pa grundlag af valget af AC-procestype vises der i felt U pa hovedskeermbilledet nogle ikoner, der giver mulighed for at
regulere de pageeldende svejseparametre. Veelg og bekraeft feltet U for at f& adgang til regulering af svejseparametrene,
der er sammenfattet pa tabel 5

Tabel 5 - REGULERING AF AC-PROCESPARAMETRE
Proces Beskrivelse Min. Def Maks M.E. Oplgs.
. EP 8 EP-8
EP(#) AC-balancering EN-8 0.0 EN 8 - 1
TIGAC EN )
f.AC 90 Hz AC-frekvens 50 90 200 Hz 1
. EP 8 EP-8
AC-balancering EN-8 0.0 EN 8 - 1
+ AC+DC Duty Cycle+
TIG eef= ] [T [
AC+DC ene)| = L[| AC-frekvens 50 90 200| Hz 1
Duty Cycle TAC+DC
50% fAC 90Hz  15.0Hz
Arbejdscyklus 20 50 90 % 1
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Tabel 5 - REGULERING AF AC-PROCESPARAMETRE

Proces Beskrivelse Min. Def Maks M.E. Oplgs.
. EP 8 EP-8
- , AC-balancering EN-8 0.0 EN 8 - 1
TIG r & XA
Acxa | | BN E AC-frekvens 50 90 200 Hz 1
f.AC 90 Hz Regulering EP-1| EP-50| EP-80 o 1
AC-interval EN1| EN50| EN 80 °
MMA HOT START-strem 0.0 50 100 % 1
AC HOT START
HOT START-tid 0.0 200 500| ms 10

Veelg den gnskede parameter. Parameteren aktiveres i rgdt.

Bekreeft og indstil den valgte parameter, tryk derefter for at bekreefte indstillingen og ga automatisk videre til den neeste
parameter, eller drej drejeknappen B for at vaelge den gnskede parameter.

5.6.2 AC-balancering

Positiv elektrode Negativ elektrode Oxid Runding
Rensning Indtraengen elektrode
0/33% 67% Fjernet oxid Moderat
gennemsnitligt synlig
+10 | 23% 87% Fjernet oxid knap Lav
synlig
-10 | 50% 50% Fjernet oxid meget Hoj
synlig

334/354
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5.6.3 AC-frekvens

Frekvens [Hz]
50 Meget stor bredde péa svejsebad, blad og sveert kontrollerbar lysbue
200 Reduceret bredde pa svejsebad, stabil, ngjagtig og handterbar lysbue

5.6.4 AC-interval

Selvstaendig regulering af intervallet for indtraengnings- og rensningshalvbalgen gor det muligt at kontrollere varmen
pa arbejdsemnet

AC
Amplitude Adjust
+80% Sterre indtreengen og varmetilfersel, heje hastigheder ved svejsning, mindre runding af
elektroden, oxidfjernelseszone knap synlig
-80% Mindre varmetilfarsel, storre runding af elektroden, oxidfjernelseszone meget synlig.
5.7 TIGDC

Dette svejseapparat er egnet til TIG-svejsning af rustfrit stal, jern og kobber.

¢ Tilslut jordledningen til den positive pol (C) pa svejseapparatet og klemmen til emnet i et punkt sa teet pa
svejsningen som muligt, mens man sikrer sig, at der er god elektrisk kontakt.

Tilslut spaendingsledningen til TIG svejsebraenderen til den negative pol (D) pa svejseapparatet.

Tilslut styreledningen til svejsebraenderen til konnektoren F p& svejseapparatet.

Tilslut svejsebraenderens gasslange til maskinens koblingspunkt E og gasslangen fra trykregulatoren pa
gasflasken til gaskoblingen H.

Teend for apparatet.

Indstil svejseparametrene som beskrevet i kapitel 3.2.

Undga at rore ved de spaendingsferende dele og udgangsklemmerne, nar der er speending pa maskinen.
Det inerte gasflow skal reguleres til en veerdi

((liter/minut) der svarer til ca. 6 gange elektrodediameteren.

Hvis der benyttes gaslinse som tilbeher kan gasflowet reduceres til ca. 3 gange elektrodediameteren.
Den keramiske dyse skal have en diameter pa 4-6 gange elektrodediameteren.

> & o

L IR R JNE R R 2

Normalt er ARGON den mest anvendte gas, da den er billigere end de andre inerte gasser, men der kan ogsé benyttes
blandinger af ARGON med maks. 2 % HYDROGEN til svejsning af rustfrit stdlog HELIUM eller ARGON-HELIUM-
blandinger til svejsning af kobber.

Disse blandinger gger varmen i buen under svejsningen, men er mere kostbare. Hvis der benyttes HELIUM skal der
oges

liter i minuttet op til 10 gange elektrodediameteren (f.eks. diameter 1,6 x10= 16 | helium/min). Benyt beskyttelsesglas
DIN 10 op til 75A og DIN 11 fra 75A og opefter.
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5.8 Valg af elektrode

Tabel 6
Betegnelse Farve Beskrivelse Proces
W Grgn REN WOLFRAM Seerligt velegnet til svejsning af | AC/DC
lette metaller og lette metallegeringer (aluminium)
WT20 Rad THORIUM-WOLFRAM 2 %. DC
Fremragende teendingsegenskaber
WT30 Lilla THORIUM-WOLFRAM 3 % Fremragende | DC
teendingsegenskaber, bedre end WT20
WC20 Gra CERIUM-WOLFRAM 2 % Fremragende varighed, | AC/DC
men sveerere teending end med thorium-elektroderne.
WL20 Bla MED 2 % LANTHAN, takket veere deres leengere | DC
varighed ideelle til at erstatte thorium-elektroderne
i automatiserede anlaeg, der svejser pa rustfrit stal
ved jeevnstram. Under anvendelsen opretholder den
spidsens renhed, idet dens geometri ikke aendres
Amperage Range - Gas Type 4 - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
{(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens
.010 in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040 in. (1 mm) 15-80 15-80
1/18in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225325
5/32in. (4.0 mm) 400-500 300-400
3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4 in. (6.4 mm) 750-1000 500-630
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5.8.1 Elektrodeklargoring

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

3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

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

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

6 MMA DC-SVEJSNING

Dette svejseapparat kan benyttes til svejsning med alle typer elektroder med undtagelse af cellulosebeklaedte
elektroder (AWS 6010).

¢ Sorg for at taendingsknappen G er i positionen 0, og tilslut svejseledningerne i henhold til deres polaritet
som angivet af elektrodeproducenten, og klemmen pé jordledningen i et punkt s& teet pa svejsningen
som muligt, mens man sikrer sig, at der er god elektrisk kontakt.

Undga at rere ved svejsebreenderen eller elektrodeholderen og klemmen pé jordledningen.

Teend for maskinen pé teendingsknappen G.

Veelg, fremgangsmade MMA.

Reguler strammen pa baggrund af elektrodediameter, svejseposition og den type svejsesgm, der skal
udferes.

+ Efter endt svejsning slukkes der for apparatet, og elektroden tages ud af elektrodeholderen.

A BEMARK
Pas p4 elektrisk stad

Nar netafbryderen star pa ON, er elektroden og elektrodeholderens ikke-isolerede del med spaending. Man skal
derfor sikre sig, at elektroden og elektrodeholderens ikke-isolerede del ikke kommer i kontakt med personer eller
stromledende eller jordforbundne komponenter (f.eks. ydersiden af legemet, osv.).

> o o

Hvad angar valget af denne proces, se kapitel 5.1

MKA DC G 1.1 OFF

100 A 0.0V

| W2

| JOB

R =)

Hvis man gnsker at a&endre pa svejseparametrene, g@r som fglger:

Drej drejeknappen B for at variere svejsestrgmmen.
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MMA DC o

1_I OFF

100 A 0.0V

Wiz

M%E[Pﬁtmm' @ ':::,J

Veelg og bekreefte feltet til redigering af svejseparametre.

Bekraeftelsen giver adgang til de felgende svejseparametre:

¢ HOT START-STR@M regulerbar i intervallet fra 0 til 100 % af svejsestrammen (med maetning ved mak-
simal streamstyrke). Stramprocentdel, der tilfajes svejsestreammen for at lette taendingen af lysbuen. Pa-
rameteren aktiveres og bliver rod. Bekreeft og regulér parameteren. Bekreeftelsen giver mulighed for
automatisk at g& videre til den nasste parameter eller dreje drejeknappen B for at veelge den gnskede

parameter.

¢ TID FOR HOT START regulerbar i intervallet fra 0 til 500 sek.
¢ ARC FORCE kan reguleres regulerbar i intervallet fra 0 til 100 %. (med maetning ved maksimal stromstyr-
ke). Denne overstrom fremmer overforslen af det smeltede metal, (kun for mod. 555 og 557).

7 PANELETS OVRIGE FUNKTIONER

71  WIZ-funktion (felt I)

WIZ-funktionen (Wizard) giver mulighed for hurtig indstilling af svejseapparatet ved at folge ganske fa trin, der
automatisk kommer til syne pa displayet

7441 Indstilling af svejseprocessen (afs. 5.1)

100 A 00.0V

[neocer |

. wiz
1~ N\
DC . [PULSE 408
é élll_\l OFF
& MENU

Veelg og bekraeft feltet WIZ.
Det efterfolgende valg vises automatisk

Veelg og bekraeft svejseprocessen. Det efterfolgende valg vises
automatisk.

Bemaerk: AC-processer kun tilgeengelige for mod. 558
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71.2 Indstilling af lysbuens taending (afs. 5.2)

~

-
IGNITION

71.3 Indstilling af startfunktion (5.3)

! i L Tig W

[ A A

\ = D

Veelg og bekraeft teendingsmade. Det naeste valg kommer automatisk
til syne.

Veelg og bekreeft startfunktion. Det neeste valg kommer automatisk
til syne.

71.4 Indstilling af pulserende svejsning (jeevnfor afs. 5.5)

-

POLSE[PULSE| |
“iJ'LI'l - |= |

7.2 MENU (FELT M)

‘ ,_ -
TiG DC HF G

100 A 00.0V
ﬂ_m -

M [

Hvis man vaelger PULSE OFF , kommer man til hovedskaermbilledet.
Hvis man veelger PULSE ON , jeevnfer afsnit 5.5.

Vis menu
Veelg og bekraeft feltet MENU.
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\ J
7.

o

7.2.3

s
MENU

- 2\
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

7.24

' =
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

Informationer

. vy

- )
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

A

~

INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL

EXIT

2.2 Valg af sprog

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

Fabriksindstillinger

- N\
FACTORY SETUP
ALL

EXCLUDING JOBS

JOBS ONLY

EXIT

A

340/354

Kun for mod. 553
Veelg og bekraeft valget

Kun for mod. 555-557
Veelg og bekreeft valget

Kun for mod. 558
Veelg og bekreeft valget

Veelg det gnskede sprog og bekraeft

Veelg og bekraeft valget

ALL: Stiller svejseapparatet tilbage til fabriksindstillingerne, der er
gemt i hukommelserne (JOBS).

EXCLUDING JOBS Stiller svejseapparatet tilbage

til
fabriksindstillingerne med udelukkelse af hukommelserne

JOBS ONLY: Sletter kun hukommelserne (JOBS).
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A N

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Bekraeft valget ved at trykke pa "YES", og veelg sa "EXIT"

7.2.4 Tekniske indstillinger
For at undgd at tilgd denne menu ved et tilfaelde, skal man indstille den nedenstdende adgangskode.

1l2)3|4
r ~
PASSWORD

olo/o o

Veelg det forste ciffer, tryk pa og drej knappen B, og indstil 1. Bekreeft
for at komme videre til det naeste ciffer.
Indstil de gvrige cifre paA samme made.
De tekniske indstillinger, der er opfgrt pa de neeste figurer, er

u

tilgeengelige

(o 2\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO3 - SLO 5 ms

HO4 - It 25 A

HO5 -tl1 150 ms

HO6 - LCK FREE
. S/ Veelg og bekreeft den parameter, man gnsker at eendre.
( 5

HO5 - tHL 150 ms

HO6 - LCK FREE

HO8 - UDJ 1

HO9 - LIM 100%

H10 -TPH ON

EXIT
\ J
- ™~

120 A |
DEF
HOO - IH1
L : Parameteren aktiveres iradt, hvorefter man skal trykke pa drejeknappen
A B.
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(o =\ Drej knappen B for at indstille den valgte parameter, og tryk
derefter for at bekreefte indstillingen.
] — ] . .
e Pa samme made kan man veelge, eendre og bekraefte alle de
svejseparametre, der kommer til syne efter hinanden, og som er
sammenfattet pa tabel 7.

120 _A | DEF For at g4 tilbage til den forrige liste skal man veelge og bekrasfte
HOO - IH1 [ . feltet ga tilbage til det forrige skeermbillede For at ga tilbage til
) hovedskaermbilledet, skal man trykke pa drejeknappen B i laengere

\ — tid (> 0,7 s)

Tabel 7
Beskrivelse Min Def Max M.E. | Oplos.
HOO | IH1 Interval for f@rste. stremniveau i hot start 0 120 300/ A ’
(teending med HF)
Interval for andet stremniveau i hot start
HO1 | IH2 (tzending med HF) 10 40 100, A 1
Ho2 | tH2 Varighed af ande’F stremniveau i hot start 0 7 250! ms y
(teending med HF)
HO3 | SLO Slope-heeldning i hotstart med forste svejsestremniveau y > 100! A/ms 1
HO4 | IL1 Interval for hot start-strem (taending strygning/lift) 5 25 100 A 1
HO5 | tL1 Varighed af hot start-strom (teending strygning/lift) 0 150 200 ms 1
HO06 | LCK Speaerring af panelindstilling (fri, total, delvis) PARTIAL | FREE | TOTAL - -
Styring UP/DOWN i JOB )

Ho8 | UDJ (OFF=ikke aktiveret,1=uden roll, 2=med roll) OFF|  OFF 2 !
HO09 | LIM Udvidelse af stremniveauomraderne til 400 % 100 100 4000 % -
H10 | TPH Kontrol af tllstedevaerelse5a5f7f)aser (kun for mod. 555 og ON ON OFF - )
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7.2.5 Tilbehgr (kun for mod. 555 og for mod. 557)

KOLEENHED
- ~
AUTO PP
Kun for mod. 557 og for mod. 555
Tryk pé& drejeknappen B for at veelge kaleenhedens funktionsmade, og
COOLING UNIT DEF bekraeft.
: Ga tilbage til den forrige side, eller tryk pa drejeknappen B i leengere tid
\ g, (> 0,7 sek.) for at ga tilbage til hovedskaermbilledet.

7.2.6 Malesystem (kun for mod. 558)

< N

MEASUREMENT SYSTEM

IMPERIAL
METRIC oEF

=)

L.

For mod. 558 er det muligt at vaelge malesystemet

7.2.7 Kvalitetskontrol

-~ ~
V. MIN Denne funktion giver mulighed for at kontrollere, om buens spaending
V. MAX bliver indenfor de fastlagte veerdier.

EXIT Veelg den minimale spzending (V MIN) eller den maksimale spaending (V.

MAX), og bekreeft derefter valget for at indstille udlgsningsveerdierne.
OFF svarer til den deaktiverede funktion. Hvis der under svejsningen
males en speending udenfor de indstillede veerdier, taendes teksten
KVALITETSKONTROL. Tryk pa drejeknappen B for at slette fejlen og
- gatilbage til svejsningsskeermbilledet.

7.3 Gemte programmer (FELT L)

| omradet JOB er der mulighed for at gemme op til 10 svejseparametersast (proces, taending, tilstand osv.).

~ ~

100 A 00.0V /¥

TN

1
DC é £| , [PULSE| JOB
! OFF

- Veelg og bekreeft feltet JOB.
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2
3
4

EXIT

b=

DOm0

. )
JOB MANAGEMENT
1

TEGNFORKLARING

-@ gem

'1-:> hent
@ slet

kopiér

7.341 Gemme et job

JOB MANAGEMENT

1- TIG DC HF 100 A
2 -EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY
| exiT

DO 0|~ o

- )
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A
2-EMPTY

3 - EMPTY
4-EMPTY

Dl W N

EXIT

D)

344/354

Tryk og veelg det nummer i hukommelsen, hvori man gnsker at
gemme jobbet. | dette eksempel er nr. 1 valgt.
Bekraeft valget, der vil blive fremhaevet med gront.

For at lagre jobbet i hukommelse 1, vaelg og bekreeft ikonet gem
og bekraeft derefter.
Tryk pé drejeknappen B i leengere tid (> 0,7 s) for at ga tilbage til
hovedskeermbilledet.
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7.3.2 /Endre et job

- )
JOB MANAGEMENT
1 - TiG DC HF 100 A

2 -EMPTY

3 - EMPTY For at eendre eller benytte et arbejdsprogram gares som folger:
4- EMPTY _ - ¢ Géind i menuen JOB som beskrevet i afsnit 7.3.
{ EXIT ¢ Veelg det JOB der skal aendres
| ¢ Veelg og bekraeft feltet hent
@ 2 E ‘ El - , Tryk pa drejeknappen B i leengere tid (> 0,7 s) for at ga tilbage til
\,

hovedskaermbilledet.

1 00 A 00-0 V Programmet kan benyttes til svejsningen.
= = | Wiz
D [ - Hvis man onsker at aendre pa svejseparametrene, geor som

T JOB beskrevet i kapitel 5.4 og efterfolgende.
Eﬁh OFF -
‘ MENU Hvis man gnsker at gemme programmet igen, gores som beskrevet
J iafsnit 7.31.

7.3.3 Slette et job

Gor som falger:
¢ Gaind i menuen JOB som beskrevet i afsnit 7.3.
¢ Veelg det JOB der skal slettes.
¢ Veelg ikonet sletning, og bekraeft valget.

7.3.4 Kopiere et job
Gor som falger:
¢ Gaind i menuen JOB som beskrevet i afsnit 7.3.
¢ ¢ Vazlg det JOB der skal kopieres, og tryk pa feltet kopiér.

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

|-\
A

EXIT

SO0~

-
JOB MANAGEMENT

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

EXIT

JOB
@ 0‘ ]EI ‘ : Veelg det nummer i hukommelsen, hvorunder det kopierede JOB skal

~ gemmes
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JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY '
: . ; I EXIT
DO W |- =
- J Bekreeft den valgte hukommelse, der bliver gron
o |

JOB MANAGEMENT
1 - TG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3- EMPTY
4 - EMPTY

Slom

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

3-TIG DC HF 120 A
4 - EMPTY '
. EXIT

>OW0 ~ o

7.3.5 Anvendelse af et job til svejsning

| EXIT

JOB -:
_/

Veelg og bekraeft pa ikonet gem.

b

Gaind i menuen JOB som beskrevet i afsnit 11.1.
, )
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

ERD

-

JOB MANAGEMENT N
1-TiG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3- EMPTY
4-EMPTY

ERinE

1 EXIT

JOB E
J

Veelg og bekraeft det snskede nummer.

EXIT

Veelg og bekraeft feltet JOB.
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-

100 A

00.0V|

2

wiz
D_,m
km , . JOB
Dc é %il ' Pgl':_ﬁE! 1
' T i | MENU
7.3.6  Afslutning pa et job
i

100 A

00.0V|

i

4 - EMPTY

<

e

D_m i
e i _ JoB
oc [ i i PglﬁEE! 1
é i l
' r ‘| MENU

1-TiG DC HF 120 A
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7.4 Gastest (FELT T)

]

Programmet er nu tilgaengeligt til svejsningen, og det er ikke muligt
at eendre nogen parameter.

Tryk pa drejeknappen B i leengere tid (> 0,7 s) for at ga tilbage til
hovedskaermbilledet

Veelg og bekraeft feltet JOB1.

Veelg og bekraeft feltet EXIT.
Tryk pa drejeknappen B i leengere tid (> 0,7 s) for at ga tilbage til
hovedskeermbilledet

Denne funktion benyttes til at regulere gasflowet.
Efter aktiveringen vil magnetventilen abne i 30 sekunder, hvor symbolet blinker ved at aendre farve
hvert sekund. Nar tiden er udlgbet, vil ventilen automatisk lukke igen. | dette tidsrum er det muligt at

lukke ventilen ved at trykke pa drejeknappen pa encoderen.
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8 KGLEENHED TIL MOD. 557

AG Kighul til inspektion af kalevaeskeniveauet
AH Haner med kvikkobling, hvortil svejsebraenderens kelergr skal forbindes (NB: De ma ikke kortsluttes).
Al Tankens prop

8.1 Kolevaeske
Folgende koleveeske skal anvendes: CEBORA “ITACA GP73190-BIO”.

Denne blanding anvendes ikke kun til at opretholde en lav veesketemperatur. Den bruges ogsa til at forebygge
kalkaflejringer som folge af hardt vand, der vil forkorte systemets levetid og forringe pumpens og svejsebreenderens
funktionsdygtighed. Denne veeske anvendes ogsa til at opretholde en lav ledeevne inde i kredsen for at undga
elektroerosion.

Ved efterfyldning og kontrol af koleveeske skal man anvende passende vaernemidler, sdsom
beskyttelseshandsker til haenderne og beskyttelsesbriller til gjnene.

9 FJERNBETJENING OG TILBEHOR

ADVARSEL!

Hvis der anvendes ikke-originalt tilbeher, seettes stremkildens funktionsdygtighed og méske hele systemets
intakthed pa spil, hvilket vil medfere bortfald af enhver form for garanti og ansvar for svejsestremkilden fra CEBORA
S.p.a.'s side.

MOD. 1341 - Keleenhed til mod. 555.

Skal anvendes sammen med de vaeskeafkaolede svejsebraendere mod. 1256 og mod. 1258.

Vogn mod.1432 skal anvendes til opstilling og transport af svejseapparatet sammen med keleenheden.

Nar tanken er fyldt med kolevaeske, skal netkablets stik forbindes til svejseapparatets AE-stik, hvorefter hankonnektoren
med poler forbindes til AF-konnektoren.

Mod. 1260 TIG-breender kun trykknap (gaskolet)

Mod. 1256 TIG-braender kun trykknap (vaeskekolet)

Mod. 1262 TIG UP/DOWN-braender. (gaskolet)

Mod. 1258 TIG UP/DOWN-braender (vaeskekolet)

Mod. 193 Styrepedal (kun til brug ved TIG-svejsning)

Mod. 1180 Tilslutning til samtidig forbindelse af svejsebraender og styrepedal. Med dette tilbeher kan mod. 193
benyttes i hvilken som helst TIG-svejsefunktion.

Mod. 187 Fjernbetjening til regulering af svejsestremmen (kun MMA-proces).

Mod. 1192 5 m forleengerledning til fiernbetjening mod. 187
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ADVARSEL!

Kommandoerne der inkluderer potentiometeret, regulerer svejsestrommen fra minimum til maksimum stremniveau
som indstillet pa stremkilden.
Kommandoerne med UP/DOWN-logik regulerer svejsestrammen fra minimum til maksimum.
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10 TEKNISKE DATA

WIN TIG DC 220 M - Mod. 553

TIG MMA
Netspaending (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Netspaendingstolerance (U1) +15% /-20%
Netfrekvens 50/60 Hz
Netsikring (med forsinket virkning) 25A 16 A 25A 16 A
Effektforbrug 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAB0% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA 100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Tilslutning til nettet Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Effektfaktor (cosd) 0,99
Svejsestrgminterval 5+160 A 5+220A 10+110A 10+140A
Svejsestrem 10 min/40°C (IEC60974-1) 160 A 40% 220 A 30% 110 A 35% 140 A 35%
140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Tomgangsspanding (U0) 82V 88V 82V 88V
Bueudlgsningsspaending (Up) 9,5 kV
Anvendelige elektroder @1,5+4,0mm
Maks. gasindstremningstryk 6 bar (87 psi)
Ydeevne >85%
Forbrug i inaktiv tilstand <50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse ‘ A
Overspandingsklasse 1
Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3
Beskyttelsesgrad IP23S
Afkglingstype AF

Driftstemperatur

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport- og lagringstemperatur

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Varemeerke og certificeringer

CE UKCAEAC S

Mal LxBxH

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettoveegt

16 kg
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WIN TIG DC 250 T - Mod. 555

TIG MMA

Netspaending (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Netspaendingstolerance (U1) +10%
Netfrekvens 50/60 Hz
Netsikring (med forsinket virkning) 16 A 10A 16 A 10A
Effektforbrug 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

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

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%
Tilslutning til nettet Zmax 0,154 Q 0,154 O
Effektfaktor (cosd) 0,99
Svejsestrogminterval 5+230A 5+250A 10+210A 10+210A
Svejsestrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 230 A25% 250 A yy% 210 Ayy%

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

140 A100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Tomgangsspanding (U0) 5562V 55+62V
Bueudlgsningsspaending (Up) 13,8 kV
Anvendelige elektroder 21,5+4,0mm
Maks. gasindstremningstryk 6 Bar / 87 psi
Ydeevne >85%
Forbrug i inaktiv tilstand <50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse A
Overspaendingsklasse 1
Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3
Beskyttelsesgrad IP23S
Afkglingstype AF
Driftstemperatur ‘ -10°C + 40°C
Transport- og lagringstemperatur -25°C + 55°C

Varemeerke og certificeringer

CE UKCA EAC S

Mal LxBxH

207x437x411 mm

Nettoveegt

22,7 kg
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WIN TIG DC 350 T - Mod. 557

TIG MMA
Netspaending (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Netspaendingstolerance (U1) +10%
Netfrekvens 50/60 Hz
Netsikring (med forsinket virkning) 16 A 16 A 20A 16 A
Effektforbrug 7,8 KVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 KVA 60% 7,8 KVA 60% 7,3 kKVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 KVA 100% 7,8 kVA 100%
Tilslutning til nettet Zmax 0,099 O 0,099 O
Effektfaktor (cosd) 0,99
Svejsestrominterval 5+280A 5+350A 10+ 240 A 10+ 280 A
Svejsestrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
Forbrug i inaktiv 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%
tilstand
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A100%
Tomgangsspanding (U0) 54V 63V 54V 63V
Bueudlgsningsspeaending (Up) 13,8 kV
Anvendelige elektroder 21,5+4,0mm
Maks. gasindstremningstryk 6 Bar / 87 psi
Ydeevne >85%
Forbrug i inaktiv tilstand <50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse A
Overspaendingsklasse 1
Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3
Beskyttelsesgrad IP23S
Afkelingstype AF
Driftstemperatur ‘ -10°C + 40°C ‘
Transport- og lagringstemperatur -25°C + 55°C

CE UKCA EAC S

705x1060x975 mm
78 kg

Varemaerke og certificeringer

Mal LxBxH
Nettoveegt
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WIN TIG AC-DC 180 M - Mod. 558

TIG MMA
Netspaending (U1) 1 X230V
Netspeendingstolerance (U1) +15% / -20%
Netfrekvens 50/60 Hz
Netsikring (med forsinket virkning) 16 A

Effektforbrug

4,4 KVA 25%

4,4 KVA 40%

2,5 kVA 60%

3,3 kVA 60%

2,2 kVA 100%

3 kVA 100%

Tilslutning til nettet Zmax

comp 61000-3-12

Effektfaktor (cos¢) 0,99

Svejsestrgminterval 5+180A 10+ 130A

Svejsestrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 180 A 25 % 130 A30 %
110 A60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%

Tomgangsspanding (U0) 103V 84V

Bueudlgsningsspaending (Up) 9,5 kV

Anvendelige elektroder @1,5+4,0mm

Maks. gasindstremningstryk 6 bar / 87 psi

Ydeevne >85%

Forbrug i inaktiv tilstand <50W

Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse A

Overspaendingsklasse 11

Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3

Beskyttelsesgrad IP23S

Afkglingstype AF

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)
-25°C = 55°C (-13°F = 131°F)
CE UKCAEAC S
Mal LxBxH 207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettoveegt 17,5 kg
11 STROMKILDENS BESKYTTELSESANORDNINGER

Driftstemperatur
Transport- og lagringstemperatur

Varemaerke og certificeringer

11.1 Termisk beskyttelse

Hvis den maksimalt tilladte temperatur for korrekt inverterfunktion overskrides, afbrydes leveringen af strom fra
svejseapparatet. | denne tilstand vises teksten Err 74 pa displayet.

Ventilatoren bliver i funktion for at afkele inverteren. Nar den korrekte temperatur nds, forsvinder fejlen, og
svejseapparatet er parat til drift.

11.2 Spaerrebeskyttelse
Nar svejseapparatet taendes, foretages der nogle kontroller i forsyningsnettet for at undga, at svejseapparatet tilkobles

i tilfeelde af forstyrrelser i nettet.
De registrerede forstyrrelser er som folger, og deres tilstedeveerelse angives pa displayet med Err. 76.
Trefasede svejseapparater:
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- nullederen forbindes i stedet for en faseleder
- der forbindes ikke nogen faseleder.

- forsyningsspeendingsveerdien befinder sig udenfor det tilladte omrade.
Enfasede svejseapparater:
- forsyningsspeendingsveerdien befinder sig udenfor det tilladte omrade.

Svejseapparatets drift hindres, hvis det under svejseapparatets drift sker, at styringslogikkens forsyningsspaending
kommer ud over de tilladte greenser.
Hvis logikkens forsyningsspeending kommer ned under den tilladte greense, vises teksten Err.14-1 pa displayet.
Hvis logikkens forsyningsspaending kommer op over den tilladte graense, vises teksten Err.14-2 pd displayet.
Kaleenhed, kun for mod. 555 og 557.
Nar koleenhedens funktion er stillet pad “ON” eller “AUTO”, hindrer aktiveringen af tryksensoren i kolekredsen
svejseapparatets drift efter 30”. P& displayet vises teksten Err. 75 og den blinkende tekst H20.

Aktiveringen af tryksensoren kan skyldes mangel pa kolevaeske.

12 FEJLKODER

Fejl Beskrivelse Afhjaelpning

141 Lav IGBT-spaending Sluk for svejseapparatet, og kontroller
forsyningsspandingen. Hvis problemet varer ved, skal der
rettes henvendelse til teknisk assistance.

14-2 Hoj IGBT-speending Sluk for svejseapparatet, og kontroller
forsyningsspaendingen. Hvis problemet varer ved, skal der
rettes henvendelse til teknisk assistance.

40-1 Farligt sekundeert spaendingsniveau | Sluk og teend for svejseapparatet igen. Hvis problemet
varer ved, skal der rettes henvendelse til teknisk assistance

40-2 * Kun for mod. 558 Sluk og teend for svejseapparatet igen. Hvis problemet

Farligt sekundeert spaendingsniveau | varer ved, skal der rettes henvendelse til teknisk assistance.
Under disse forhold er det kun muligt at anvende maskinen
ved svejsning DC.

53 Start blokeret ved teending af | Friger startknappen

maskinen eller ved tilbagestilling af
en fejl

67 Stremforsyning uden for | Kontroller forsyningsspaendingen. Hvis problemet varer

specifikationer eller en fase mangler | ved, skal der rettes henvendelse til teknisk assistance.
(under teending)

74 Termisk sikkerhedsafbryder aktiveret | Vent pa, at stramkilden keler ned

75 For lavt tryk i kelekredsen Kontrollér veeskeniveauet i tanken samt koleenhedens
forbindelse og funktion.

84-1 Kvalitetskontrol (lav spaending under | Veelg MENU, og kontrollér den indstillede

svejsning) aktiveringsspeending.

84-2 Kvalitetskontrol (hgj speending under | Veelg MENU, og kontrollér den indstillede

svejsning) aktiveringsspeending.

NO LINK Kommunikationsfejl mellem panelets | Kontakt teknisk assistance.

kort og styring

13 VEDLIGEHOLDELSE

Jaevnfor vejledningen i manualen Generelle anvisninger * 3301151.
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BELANGRIJK: VOOR HET GEBRUIK VAN HET APPARAAT MOET DEZE HANDLEIDING GELEZEN EN BEGREPEN
ZIJN.

BELANGRIJK: Lees aandachtig de aanwijzingen van de handleiding Algemene waarschuwingen 3301151 en
begrijp ze, voordat deze handleiding wordt geraadpleegd.

Auteursrechten.

De auteursrechten van deze handleiding zijn eigendom van de fabrikant. De tekst en de illustraties stemmen
overeen met de technische uitrusting van het apparaat op het moment dat de handleiding wordt gedrukt.
Onder voorbehoud van wijzigingen. Geen enkel deel van deze uitgave mag in geen enkele vorm en op geen
enkele wijze gekopieerd, in een opslagsysteem opgeslagen of aan bekend gemaakt worden aan derden,
zonder schriftelijke toestemming van de fabrikant. We ontvangen graag eventuele meldingen over fouten en
tips voor het verbeteren van de handleiding.

Bewaar deze handleiding voor naslag op de plaats van gebruik van het apparaat.

De apparatuur mag uitsluitend worden gebruikt voor lassen of snijbranden. Gebruik deze apparatuur niet
voor het opladen van accu’s, het laten ontdooien van leidingen of het starten van motoren.

Uitsluitend ervaren en getraind personeel mag deze apparatuur installeren, gebruiken, onderhouden
en repareren. Ervaren personeel is personeel dat de toegewezen taken kan beoordelen en de mogelijk
aanverwante gevaren kan herkennen op basis van diens professionele scholing, ervaring en kennis.

Elke vorm van gebruik die afwijkt van hetgeen in deze handleiding is beschreven of verricht wordt op wijzen
die afwijken van of in tegenstrijd zijn met de aanwijzingen van deze uitgave, kan als oneigenlijk gebruik worden
beschouwd. De fabrikant acht zich niet aansprakelijk voor de gevolgen van een oneigenlijk gebruik die kunnen
resulteren in persoonlijk letsel of storingen aan de installatie.

Deze aansprakelijkheidsuitsluiting geldt op het moment dat de installatie
door de gebruiker in gebruik gesteld wordt.

De fabrikant is niet in staat om de naleving van deze aanwijzingen, de installatiemethoden en -omstandigheden,
de werking, het gebruik en het onderhoud van het apparaat te controleren.

Een verkeerde installatie kan materiéle schade en mogelijk persoonlijk letsel veroorzaken. De fabrikant acht
zich daarom niet aansprakelijk voor kosten, schade of verlies als gevolg van of die in een bepaalde mate
verbonden zijn aan een verkeerde installatie, een verkeerde werking, of een verkeerd gebruik en onderhoud.

De parallelle verbinding van twee of meer generatoren is verboden.

Voor de eventuele parallelle verbinding van meerdere generatoren dient schriftelijke toestemming te worden
aangevraagd bij CEBORA. De fabrikant zal de methode en de omstandigheden van de vereiste toepassing
bepalen en goedkeuren in overeenstemming met de toepasselijke normen betreffende het product en de
veiligheid.

De apparatuur/installatie moet geinstalleerd en beheerd worden in overeenstemming met de norm IEC EN 60974-4.

De aansprakelijkheid verbonden aan de werking van deze installatie is uitsluitend beperkt tot de werking van de
installatie. Elke andere vorm van aansprakelijkheid is uitdrukkelijk uitgesloten. Deze aansprakelijkheidsuitsluiting
geldt op het moment dat de installatie door de gebruiker in gebruik gesteld wordt.

De fabrikant is niet in staat om de naleving van deze aanwijzingen, de installatiemethoden en -omstandigheden, de
werking, het gebruik en het onderhoud van het apparaat, beschreven in de handleiding 3301151, te controleren.

Een verkeerde installatie kan materiéle schade en persoonlijk letsel veroorzaken. De fabrikant acht zich daarom niet
aansprakelijk voor kosten, schade of verlies als gevolg van of die in een bepaalde mate verbonden zijn aan een
verkeerde installatie, een verkeerde werking, of een verkeerd gebruik en onderhoud.

De las-/snijbrandgenerator stemt overeen met de normen die op het plaatje met technische gegevens van de generator
zijn vermeld. De las-/snijbrandgenerator mag worden gebruikt in automatische of semiautomatische installaties.

De installateur van de installatie moet de volledige compatibiliteit en de correcte werking controleren van alle
componenten die in de installatie worden gebruikt. Cebora S.p.a acht zich niet aansprakelijk voor schade/storingen
aan de las-/snijbrandgeneratoren of componenten van de installatie die voortvloeien uit de veronachtzaming van deze
controles door de installateur.

Cebora acht zich niet aansprakelijk voor druk- of spelfouten of fouten in de inhoud van deze handleiding.
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1 SYMBOLEN

A OPGELET Geeft een mogelijk gevaar aan dat ernstig persoonlijk letsel kan veroorzaken.

Geeft een mogelijk gevaarlijke situatie aan die matig persoonlijk letsel en materiéle
VOORZICHTIG
schade aan de apparatuur kan veroorzaken als deze wordt veronachtzaamd.

Voorziet de gebruiker van belangrijke informatie die schade aan de apparatuur zou

WAARSCHUWING! kunnen veroorzaken als ze veronachtzaamd wordt
AANWIIZING E;;:ﬁjcllﬁres die opgevolgd moeten worden voor een optimaal gebruik van de ap-

Afhankelijk van de kleur van het kader kan de handeling een van de volgende situaties veroorzaken: GEVAAR,
OPGELET, VOORZICHTIG, WAARSCHUWING of AANWIJZING.

2 WAARSCHUWINGEN

De WAARSCHUWINGEN van de handleiding 3301151 moeten gelezen worden, voordat de lasgenerator
wordt verplaatst, uitgepakt, geinstalleerd en gebruikt
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2.1 Plaatje met waarschuwingen
De genummerde tekst hieronder komt overeen met de genummerde hokjes op het plaatje.

B. De draadtrekrollen kunnen de handen verwonden.
C. De lasdraad en de draadtrekker staan tijdens het lassen onder spanning. Houd uw handen en metalen voorwerpen
op een afstand.

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 Isoleer u van het te lassen stuk en de vloer.

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

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen geproduceerd worden, kan schadelijk voor de gezondheid
zZijn.

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of 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 brandblusser
binnen handbereik en zorg ervoor dat altijd iemand gereed staat om de brandblusser te gebruiken.

3.3 Las nooit op gesloten houders.

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

41 Draag een veiligheidshelm en -bril. Draag een passende gehoorbescherming en overalls met gesloten kraag.
Draag helmmaskers met filters met de juiste filtergraad. Draag altijd een complete bescherming voor uw
lichaam.

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

6 Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze nooit af
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3 ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroomgenerator met inverter. Het is geschikt voor het TIG-lassen met contactontsteking
en hoge frequentie en MMA-assen, met uitzondering van cellulose-elektroden. Het is gebouwd overeenkomstig de
normen IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11 en IEC 61000-3-12.

3.1 Verklaring van de gegevens van het plaatje

Nr. Serienummer dat u in het geval van informatie of andere zaken moet doorgeven.

1 % CODHbH ;;: Statische eenfasige frequentieomzetter transformator-gelijkrichter

2 -QDI—— Statische driefasige frequentieomzetter transformator-gelijkrichter.

MMA Geschikt voor lassen met beklede elektroden

TIG Geschikt voor TIG lassen

uo Secundaire nullastspanning

X Percentage bedrijfsfactor. De_pedrijfsfactor drukt het percentage uit van 10 minuten waarin
het lasapparaat kan werken bij een lasstroom 2.

Up Hoogfrequente ontstekingsspanning voor TIG-proces

u2 Secundaire spanning met stroom 12

U1 Nominale voedingsspanning

1~ 50/60Hz Eenfasige voeding 50 of 60 Hz

3~ 50/60Hz Driefasige voeding 50 of 60 Hz

Lo Max. opgenomen stroom bij de stroom |, en de spanning U,

De maximumwaarde van het daadwerkelijke stroomverbruik rekening houdend met de
| bedrijfsfactor. Doorgaans komt deze waarde overeen met het vermogen van de zekering
(vertraagd type) die ter beveiliging van het apparaat wordt gebruikt.

Beschermingsgraad behuizing.
IP23S Graad 3 als tweede cijfer geeft aan dat dit toestel opgeslagen kan worden, maar dat het niet
buiten gebruikt mag worden in het geval van neerslag, tenzij het toestel wordt beschermd.

S Geschikt voor gebruik in ruimtes met groter elektrisch gevaar

3.2 Omgevingsvoorwaarden

Bereik omgevingstemperatuur:
— onder werkomstandigheden: -10°C t/m +40°C (14°F t/m 104°F)
— onder transport- of opslagomstandigheden: -20°C t/m 55°C (-4°F t/m 131 °F)
Relatieve luchtvochtigheid:
— tot 50% bij 40 °C (104 °F)
— tot 90% bij 20 °C (68 °F)
Hoogte boven zeeniveau:
— tot 1000 m (3281 ft.)
Omgevingslucht:
— zonder overmatig stofgehalte
— ZUurvrij
— vrij van corrosieve gassen
- Inclinatie steunvlak lasapparaat tot 10%
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3.3 Installatie

A OPGELET

Door de aansluiting van apparaten met een hoog vermogen op het elektriciteitsnet kan de kwaliteit van het energie
van het elektriciteitsnet worden benadeeld. Voor de overeenstemming met de voorschriften van EC 61000-3-12 en
IEC 61000-3-11 kunnen impedantiewaarden voor de lijn vereist zijn die lager zijn dan de Zmax-waarde die in de tabel
is gegeven. De installateur of gebruiker moet zich ervan verzekeren dat het apparaat is aangesloten op een lijn met
correcte impedantie. Informeer bij het plaatselijke nutsbedrijf.

Controleer of de netspanning overeenstemt met de spanning die op het plaatie met technische
gegevens van het lasapparaat is vermeld. Sluit een stekker aan die geschikt is voor het stroomverbruik
1 dat op het typeplaatje is vermeld. Controleer of de geel/groene geleider van de voedingskabel
aangesloten is op het aardingscontact van de stekker.

A OPGELET

De magnetothermische schakelaar of de zekeringen die tussen het elektriciteitsnet en het apparaat aangebracht
zZijn,

moeten een vermogen hebben dat gelijk is aan het stroomverbruik 11 van de machine. Controleer de
technischegegevens van het apparaat.

OPGELET!: Als verlengsnoeren gebruikt worden, moeten de kabels een geschikte doorsnede hebben. Maak geen
gebruik van verlengsnoeren die meer dan 30 m lang zijn.

A OPGELET

Koppel het apparaat los van het elektriciteitsnet, voordat u het verplaatst.

Controleer tijdens het transport van het apparaat of de toepasselijke lokale veiligheidsnormen en richtlijnen worden
nageleefd.

Verplaats de generator met een vorkheftruck. Houd bij het aanbrengen van de vorken van de vorkheftruck rekening
met de positie van het zwaartepunt van de generator.

Gebruik het apparaat uitsluitend als het is aangesloten op een elektriciteitsnet met aardingsgeleider.

Het gebruik van het apparaat dat is aangesloten op een elektriciteitsnet zonder aardingsgeleider of een
stopcontact zonder aardingscontact is een ernstige vorm van nalatigheid.

De fabrikant acht zich niet aansprakelijk voor persoonlijk letsel of materiéle schade die hieruit kan
voortvloeien.

De gebruiker moet regelmatig de perfecte werking van de aardingsgeleider van de installatie en het
gebruikte apparaat laten controleren.

Met de schakelaar G op OFFwordt het volgende bericht op het display weergegeven: Power Off

Wacht tot dit bericht van het display is verdwenen en schakel het apparaat weer in.

De inschakelfase kan niet met een positief resultaat worden afgerond als de generator wordt ingeschakeld terwijl
het bericht Power Off weergegeven wordt.
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3.4 Aansluiting op het elektriciteitsnet

Door de aansluiting van apparaten met een hoog vermogen op het elektriciteitsnet kan de kwaliteit van het energie van
het elektriciteitsnet worden benadeeld. Voor de aansluiting van dergelijke apparaten kan een maximale impedantie
van de lijn Zmax vereist zijn. De installateur of gebruiker moet zich ervan verzekeren dat het apparaat is aangesloten
op een lijn met correcte impedantie. Informeer bij het plaatselijke nutsbedrijf.

Controleer of de netspanning overeenstemt met de spanning die op het plaatje met technische gegevens van het
lasapparaat is vermeld. Sluit een stekker aan die geschikt is voor het stroomverbruik I1 dat op het typeplaatje is
vermeld. Controleer of de geel/groene geleider van de voedingskabel aangesloten is op het aardingscontact van de
stekker.

Gebruik het apparaat uitsluitend als het is aangesloten op een elektriciteitsnet met aardingsgeleider. Het gebruik
van het apparaat dat is aangesloten op een elektriciteitsnet zonder aardingsgeleider of een stopcontact zonder
aardingscontact is een ernstige vorm van nalatigheid.

De fabrikant acht zich niet aansprakelijk voor persoonlijk letsel of materiéle schade die hieruit kan voortvloeien.

De gebruiker moet regelmatig de perfecte werking van de aardingsgeleider van de installatie en het gebruikte apparaat
laten controleren.

De magnetothermische schakelaar of de zekeringen die tussen het elektriciteitsnet en de generator aangebracht zijn,
moeten

een vermogen hebben dat gelijk is aan het stroomverbruik 11 van de machine. Controleer de technische gegevens
van het apparaat.

OPGELET!: Als verlengsnoeren gebruikt worden, moeten de kabels van dit verlengsnoer een doorsnede hebben van
minstens 2,5 mm2.
Maak geen gebruik van verlengsnoeren die meer dan 30 m lang zijn.

De generator kan worden gevoed door een motor-generator.
Neem de waarden van tabel 1 in acht voor de keuze van het vermogen van de motor-generator

Tabel 1
Art. Vereist
vermogen motor-generator
553 groter dan of gelijk aan 10 kVA
558 groter dan of gelijk aan 8 kVA
555 groter dan of gelijk aan 10 kVA
557 groter dan of gelijk aan 18 kVA

3.5 Ophijsen en transport

Raadpleeg de handleiding Waarschuwingen 3301151 voor het ophijsen en het transport.

3.6 Inwerkingstelling

A OPGELET

Uitsluitend ervaren personeel mag de machine installeren. De aansluitingen moeten worden verricht in
overeenstemming met de van kracht zijnde normen en veiligheidswet (normen IEC 26-36 en IEC/EN60974- 9).
De generator wordt in- en uitgeschakeld met de schakelaar G.
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3.7 Beschrijving van het apparaat

Art.553 - WIN TIG DC 220 M

Art.558 - WIN TIG AC-DC 180 M

——=LEBORA
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Art.555 - WINTIGDC 250 T
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A DISPLAY.

B ENCODER-KNOP
Met de encoder-knop B kan het gedrag van het lasapparaat worden ingesteld.

¢ een parameter afstellen
Draai aan de encoder-knop.

¢ een parameter selecteren of een deel activeren.
De encoder-knop (snel) indrukken en loslaten.

¢ Naar het hoofdscherm terugkeren
De encoder-knop langer dan 0,7 s indrukken en loslaten wanneer het hoofdscherm wordt
weergegeven

C POSITIEVE AANSLUITKLEM (+)
NEGATIEVE AANSLUITKLEM (-)

E AANSLUITING
(1/4 GAS) Hier wordt de gasleiding van de TIG-lastoorts op aangesloten

F 10-POLIGE CONNECTOR
De volgende systemen moeten op deze connector worden aangesloten:
¢ pedaal
¢ lastoorts met startknop
¢ lastoorts met potentiometer
¢ lastoorts met up/down
Tussen de pennen 3-6 van de connector F is een potentiaalvrij maakcontact aangebracht, dat uitsluitend kan
worden gebruikt voor Art.553,555 en 557, dat sluit als een ontstoken boog aanwezig is (signaal “ARC ON”
geactiveerd)

G SCHAKELAAR Schakelt de machine in en uit
H AANSLUITING gastoevoer

AE CONTACT waar de koelunit Art.1341 op moet worden aangesloten
Maximaal vermogen dat door dit contact kan worden afgegeven 360 VA

AF  CONNECTOR
3-polige connector waar de kabel van de koelunit op moet worden aangesloten

@)

AG ZEKERINGHOUDER
OPGELET: gebruik uitsluitend de zekeringen die zijn vermeld op het plaatje (2 A vertraagd 250 V)

A OPGELET

De AE-aansluiting kan uitsluitend worden gebruikt voor het aansluiten van de koelunit GR53 Art.1341 op de
lasgenerator. Door de aansluiting van andere apparatuur zou de intacte staat van de lasgenerator benadeeld kunnen
worden of zouden storingen in de werking kunnen worden veroorzaken. CEBORA acht zich niet aansprakelijk voor de
gevolgen van een oneigenlijk gebruik van de generator en de daarop aangesloten accessoires.

A OPGELET
Gevaren als gevolg van een verkeerd gebruik.
Mogelijk ernstig persoonlijk letsel en materiéle schade.
- Gebruik de beschreven functies uitsluitend na deze gebruiksaanwijzingen te hebben gelezen en begrepen.
- Gebruik de beschreven functies uitsluitend na alle gebruiksaanwijzingen van de componenten van het
systeem en met name de veiligheidsnormen te hebben gelezen en begrepen.
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4 BESCHRIJVING VAN HET DISPLAY

INFORMATION

e —

===CEBORA
MACHINE 558 Bij de inschakeling toont het display 5 seconden alle informatie
FIRWARE VERSION 007 over de softwareversies van het lasapparaat.
FIRMWARE DATE January29 2020 Vervolgens wordt op het display het hoofdscherm behorende bij de

fabrieksinstelling weergegeven. De operator kan onmiddellijk met
E::::UV:EE :i::lg;::i:l'm 007 het lassen aanvangen en de stroom regelen door aan de knop B
- January 14 202_0/ te draaien.
' N\
s

~—100 A 00.0V [F T

m il

q__loc ; [PULSE
é élﬁ nn DDL mENU —M _ o . . ,
_T [ j Zoals in de afbeelding is getoond, is het display opgedeeld in
p 0 | sectoren. Elke sector kan gebruikt worden om de beschreven
. / werkwijzen in te stellen.

¢ Selecteer de sectoren door de knop B in te drukken en los te laten zodat een sector rood wordt
aangegeven. Selecteer de gewenste sector door aan de knop B te draaien en druk de knop
vervolgens kort in om de instellingen van de gekozen sector te openen.

¢ De laatst gebruikte instelling wordt groen binnen een rood kader aangegeven. Draai aan de
knop B om het rode kader naar de geselecteerde nieuwe sector te verplaatsen.

' Bevestig dit symbool door de knop B kort in te drukken om naar het vorige scherm terug te keren

DEF Selecteer en bevestig dit symbool om de fabrieksparameters van de weergegeven parameter in
te stellen

BELANGRIJK | Druk de knop B lang (> 0,7 s) in om onder elke omstandigheid naar het hoofdscherm terug te keren

41 Statusbalk (sector S)

Deze sector bevindt zich bovenaan op het display. Hier worden op beknopte wijze de instellingen van het lassen en
de koelunit, de blokkering en andere functies weergegeven.Uitsluitend voor Art.558
Het brandende groene lampje (< 48V) geeft aan dat de nullastspanningscontrole tijdens AC-lasprocessen werkt.

4.2 WIZ (Sector )
zie paragraaf 7.1
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5 TIG-LASSEN

5.1 Keuze van het lasproces (sector Q)

i _ )
TIG DC HF )

Selecteer en bevestig de sector Q

Selecteer en bevestig het lasproces. N.B. het hokje van het
gebruikte proces wordt groen binnen eenrood kader aangegeven.

De volgende processen zijn beschikbaar:

1]
E MMA-lassen met beklede elektrode (zie paragraaf 6)

DC
'é TIG DC-lassen (zie paragraaf 5.7)

TIG DC APC-lassen (Active Power Control), (zie paragraaf 5.1.1)
'{ﬁé Deze functie zorgt ervoor dat de stroom toeneemt wanneer de booglengte afneemt, en omgekeerd; de
operator controleert dus de warmte en de penetratie met een eenvoudige beweging van de lastoorts.
— De amplitude van de variatie van de stroom voor de spanningsunit kan met de parameter APC worden
ingesteld.
TIG DC XP-lassen (eXtra Pulse). Selecteer het pictogram PULSE ON-XP om een pulsstroom met
Qg zeer hoge frequentie voor een geconcentreerdere boog in te stellen. Deze pulsvorm kent vaste en

gedefinieerde instellingen. De gegeven lasstroom is de gemiddelde pulswaarde en kan worden
ingesteld op een waarde van 5 t/m 135 A

uitsluitend voor art.558

AC MMA AC-lassen met een beklede elektrode (zie paragraaf 5.6) Geschikt voor het lassen op

E gemagnetiseerde staalplaten. Voorkomt de magnetische stroom bij het lassen van gesloten constructies.
Wordt doorgaans gebruikt voor onderhoud en in alle andere gevallen waarin lassen met een grote

penetratie niet nodig is.

uitsluitend voor art.558

AC TIG AC+DC-lassen (MIX) (zie paragraaf 5.6) Raadpleeg hoofdstuk 8.3 voor het instellen van de
é parameters. Dit proces maakt het mogelijk om de AC-lasperiodes met DC-lasperiodes af te wisselen.

— De DC-component van het proces kan gebruikt worden voor lassen met een grotere penetratie en

snelheid en zorgt tegelijkertijd voor een geringere vervorming werkstuk in bewerking

uitsluitend voor art.558
Acé TIG AC XA-lassen (eXtra Amplitude) lassen (zie paragraaf 5.6). Raadpleeg hfst. 8.3 voor het instellen
XA

van de parameters. Met dit proces kunnen tegelijkertijd de amplitudes van de positieve halve golf
(reiniging) en de negatieve halve golf (penetratie) worden geregeld. Geschikt voor het lassen op de rand
van dunne staalplaten wanneer de negatieve halve golf op een maximum wordt afgesteld.
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uitsluitend voor art.558

TIG AC-lassen (zie paragraaf 5.6) Raadpleeg hoofdstuk 8.3 voor het instellen van de parameters. De
vierkante golf biedt een maximale penetratie, maximale snelheid en maximale reiniging en is daarom
geschikt voor elke dikte.

|

5.1.1 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

~

: Selecteer en bevestig het APC-lasproces.

(zie hfst. 5)
100 A 00.0V 5
np%j; &

| o | ——

E

I l 50 A MENLU

- Selecteer en bevestig de instelling van de APC-stroom.

) 1 |APC

— Stel de amplitude van de variatie van de stroom in en bevestig deze.
: Druk de knop B lang (> 0,7 s) in om naar het hoofdscherm terug te
: ~ keren
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5.2 Keuze van het type ontsteking van de boog (sector P)

-~

A

'\__

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

~

PULSE JoB
1 OFF
| | | | MENU Selecteer en bevestig de sector P behorende bij de ontsteking van

de boog

GNITION

Selecteer en bevestig het type ontsteking. N.B. het hokje van de

gebruikte ontsteking wordt groen weergegeven.

Ontsteking met hoge frequentie (HF): de boog wordt ontstoken door een ontlading met hoge frequentie/
spanning.

Contactontsteking: raak het werkstuk met de punt van de elektrode aan, druk op de toortsknop en til
de punt van de elektrode op.

EVO LIFT: Raak het werkstuk met de punt van de elektrode aan, druk op de toortsknop en
til de punt van de elektrode op; zodra de elektrode omhoog beweegt, wordt een ontlading
met hoge frequentie/spanning opgewekt die de boog ontsteekt. Bijzonder geschikt
voor precisiepuntlassen.

EVO START: na de ontlading met hoge frequentie/spanning die de boog ontsteekt, zijn parameters
ingesteld die de verbinding van de stroken van het te lassen materiaal tijdens de eerst lasfase bevorderen.
De duur van deze parameters kan worden ingesteld op het hoofdscherm door de parameter EVO ST
te selecteren. (zie paragraaf 5.2.4)

Als de boog met contactontsteking ontstoken is, zijn parameters ingesteld die de verbinding van de
stroken van het te lassen materiaal tijdens de eerst lasfase bevorderen. De duur van deze parameters
kan worden ingesteld op het hoofdscherm door de parameter EVO ST te selecteren (zie paragraaf
5.2.4)

Raak het werkstuk met de punt van de elektrode aan, druk op de toortsknop en til de punt van de
elektrode op. Zodra de elektrode omhoog beweegt, wordt een ontlading met hoge frequentie/spanning
opgewekt die de boog ontsteekt. Bovendien zijn parameters ingesteld die de verbinding van de stroken
van het materiaal tijdens de eerst lasfase bevorderen.

De duur van deze parameters kan worden ingesteld op het hoofdscherm door de parameter EVO ST
te selecteren (zie paragraaf 5.2.4).

5.21 Ontsteking met hoge frequentie HF

De boog wordt ontstoken door een ontlading met hoge frequentie/spanning. De ontlading stopt zodra de lasstroom
begint de circuleren, of na een bepaalde time-out (3s). Voor dit type ontsteking hoeft het te lassen stuk niet met de
punt van de elektrode te worden aangeraakt. In tegenstelling tot contactontsteking, is bij een HF-ontsteking het
gevaar kleiner dat het te bewerken stuk met de wolfraamelektrode bevuild raakt. Probeer de boog altijd te ontsteking
op een maximumafstand van 2-3mm bij het te bewerken stuk vandaan.

3301230/A
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A OPGELET

De generatoren uit het assortiment CEBORA WinTIG voldoen aan de normen betreffende ontstekers binnen de
lassector. Let goed op bij werkzaamheden die in deze werkwijze worden verricht. Onder bepaalde omstandigheden
kan de ontsteking met HF elektrische schok veroorzaken die de operator kan waarnemen, maar die niet voor de
operator gevaarlijk is. Vermijd dit met een geschikte uitrusting en vermijd werkzaamheden in een natte of vochtige
omgeving.

5.2.2 Lift-contactontsteking
Bij dit type ontsteking wordt de elektrode op het te lassen stuk geplaatst. De startsequentie is als volgt:

1- Raak het werkstuk met de punt van de elektrode aan.

2- Druk op de startknop van de toorts. Nu begint een zeer lage stroom te circuleren op het te lassen stuk die de
elektrode niet beschadigt op het moment dat de elektrode van het stuk loskomt.

3- Verwijder de punt van de elektrode van het stuk. Nu beginnen de gewenste lasstroom het beschermende gas

op het stuk te circuleren.

5.2.3 Evo Lift-ontsteking
Dit type ontsteking is bijzonder geschikt voor precisiepuntlassen, omdat het stuk op het ontstekingspunt zo min mo-
gelijk bevuild raakt. De startsequentie is als volgt:

1- Raak het werkstuk met de punt van de elektrode aan
2- Druk de toortsknop in.
3- Verwijder de punt van de elektrode; zodra de elektrode omhoog beweegt, wordt een ontlading met hoge fre-

quentie/spanning opgewekt die de boog ontsteekt.

5.2.4 EvoStart-ontsteking - Instelling

nc E.U. 'PULEE 1 JOB Wanneer u een or?tsteking “EVO ST~ ingtelt, wordt op het
GFF ' stroomscherm een pictogram weergegeven die met de knop B kan
MENU worden geselecteerd.
. Selecteer en bevestig de parameter EVO ST.
- -,
(AN — }f
32s
« EVO =
fi*; il ™
ﬂl: E'lul' ' PULSE| G
DFF
:é MENU . _
g, Stel de duur in en bevestig de keuze
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5.3 Keuze van de startwijze (sector O)

c ~
TIG DC HF

100A ___ 00.0V /7

£ i

JOB

MENU
w

Kies en bevestig de sector O behorende bij de startwijzen

Py Ty gt ‘ru"'.
M |

P
k >

Kies en bevestig de startwijze.

De volgende startwijzen zijn beschikbaar:
N.B.

De pijl omlaag geeft aan dat de lastoortsknop wordt ingedrukt; de pijl omhoog geeft aan dat de lastoortsknop wordt
losgelaten.

5.3.1

Handbediend (2T)

120

% deze wijze is geschikt voor kort lassen of automatisch lassen met
robot.
In deze stand kan het pedaal art. 193 worden aangesloten
5.3.2 Automatisch (4T)
at |l
Ttzo
I 20
= L j

geschikt voor lang lassen.
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5.3.3 Drie niveaus (3L)

Ly

IJ_\.I

- . De stroomtijden worden met de hand ingesteld en roepen de
stromen op.

5.3.4 \Vier niveaus (4L)

It il
p
altnlt it
I :

b -
-

It s drinirn |l i

t£0 ‘ JLr 120

Met deze modus kan de operator een tussenstroom invoeren en

L. J tijdens het lassen oproepen

Dit symbool betekent dat de lastoortsknop langer dan 0,7 s ingedrukt gehouden moet worden om het
lassen af te ronden.

Wanneer de werkwijzen puntlassen en intermitterend gekozen worden,wordt een nieuw scherm geopend.
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5.3.5 Handbediend puntlassen (2T)

J‘r/—\l Het lasapparaat bereidt zich automatisch voor op de ontsteking
Ll L1

met hoge frequentie (par. 6)

o :J De puntlastijd wordt rood weergegeven. Druk nu op de knop B
- 2\
L] a—
.|¢—o.| | Stel de puntlastijd in en bevestig deze. Druk vervolgens lang op de
1.00s DEF knop om naar het startscherm van het lassen terug te keren en stel
H— de stroom in.
: Houd de lastoortsknop ingedrukt. De boog wordt ontstoken en
\_ & automatisch gedoofd als de ingestelde tijd is verstreken.

5.3.6 Automatisch puntlassen (4T)

" De tijd en stroom worden op dezelfde manier als voor het puntlassen
r:::] 2T ingesteld. In dit geval moet de operator de toortsknop echter in-
drukken en loslaten en het einde van de puntlas afwachten

5.3.7 Handbediend intermitterend (2T)

De tijd en stroom worden op dezelfde manier als voor het pun-
tlassen 2T ingesteld. In dit geval moet de operator de to-
ortsknop echter indrukken en loslaten en het einde van de
puntlas afwachten In deze vorm van puntlassen worden

Pt werk- en rusttijden afgewisseld.
[N Deze vorm wordt met name gebruikt wanneer sierlijke lassen ge-

maakt moeten worden zonder dat het werkstuk vervormd raakt.
5.3.8 Automatisch intermitterend (4T)

I
llr_/ﬂr_l Net als in par.5.3.7, maar met het beheer van de knop in 4T, zoals is
beschreven in par.5.3.6
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5.4 Instelling van de lasparameters (sector R)

100A ___ 00.0V 7

= WiZ
D_ﬂ_ﬂ Selecteer en bevestig de sector R op het hoofdscherm om de

be é . "3%%5 JOB regeling van de lasparameters beschreven in tabel 2 te openen
1
& MENU Als voorbeeld beschrijven we de procedure voor het instellen van
S | / de Pregastijd.

—
[ —T

DC PULSE DEF
é 1 1 | OFF
Z2rann /D
. ~ Selecteer de gewenste parameter.

Or "PULSE] DEF Bevestig de gekozen parameter en stel hem in. Druk vervolgens
ﬁ; éh 1 | OFF — om de instelling te bevestigen en automatisch naar de volgende
:E | I'I_\T J-Ln : parameter over te gaan, of selecteer de gewenste parameter door

\— _/ aan de knop B te draaien.
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N.B. De maximumwaarde voor de instelling van de lasstroom hangt af van de artikelcode van het lasapparaat.

Tabel 2 - Instelling van de lasparameters
Beschrijving Min. Def Max. M.E. Res

) | ) Diameter elektrode 0,5 1,6 4,0 mm 0,1
[I_;ﬂ\_ﬂ (uitsluitend TIG AC) 0,0197”| 0,0630” 0,1575” inch 0,039”
m Pregastijd 0,0 0,05 5 s 0,01
m Amplitude eerste stroom 5 25 Iset A 1

f]_,_/_\_\_g Tijd eerste stroom 0,0 0,0 5,0 s 01

Tijd stroomtoename 0,0 0,0 9,9 S 0,1

I i
Imax
EL'_/_ K\j Lasstroom (I set) 5 100 (zie A ;
tabel 3)

ﬂ_l—/_b—\_ﬁ Tijd stroomafname 00/ 00 9,9 s 0,1
&_A—ﬁ Amplitude kratervulling 5 10 Iset A 1
|j Ij Tijd kratervulling 0,0 0,0 50 S 0,1
D_ﬂ\_ﬂ Tijd gasnastroom 0,0 10 30 s 1
Tabel 3

Art. Imax

553 220A

555 250A

557 350A

558 180A

5.5 Pulslassen (SECTOR N)

- ~
TiG DC HF m“'
ﬂ_,—/_\—\_fl Wiz
JOB
DC% é t PULSE
1 OFF

W IJ_\I ” “ MENU Selecteer en bevestig de sector N voor het pulslassen om de

| — _/ pulserende werkwijze te kunnen activeren
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~

PULSE

U |

1/

Selecteer en bevestig PULSE ON om de instelling van de

pulslasparameters te openen.

~
PULSE
De parameter wordt rood weergegeven.
100 A 1.00 Hz Bevestig de gekozen parameter en stel hem in. Bevestig de
50 A | 50% instelling om naar de volgende parameter over te gaan, of selecteer
de gewenste parameter door aan de knop B te draaien.
Op dezelfde manier kan het volgende worden geselecteerd: de
PULSE [PULSE DEF basisstroom, de pulsfrequentie en het piekstroompercentage t.o.v.
OFF | ON de basisstroom (duty cycle).
| | | I I I | | : Druk de knop B lang (> 0,7) in om naar het hoofdscherm terug te
< - keren
Tabel 4
Parameter Min. Def Max. M.E. Res
‘ ‘ . ‘ 0 100 250 A 1
Piekstroom
:| H |: 5 50 Iset A 1
Basisstroom
0,16 0,16 2500 Hz 1
Frequentie
10 50 90 % 1
Duty Cycle
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5.5.1 Pulsfrequentie

Pulsfrequentie

0,1Hz - 10Hz Breed lasnaad met duidelijke
overlappingen, eenvoudige controle
van de boog

Destinct npple pattem

Narrow bead and HAZ

10Hz - 2,5 kHz Smalle lasnaad met  amper
waarneembare overlappingen, hoge
stabiliteit en hoge lassnelheid.

5.6 TIG AC (uitsluitend art.558)

AC-lassen wordt gebruikt voor het lassen van aluminium en aluminiumlegeringen. Het proces is verbonden
aan een continue wisseling van de polariteit van de wolfraamelektrode. Er bestaan twee fasen (halve
golven): een positieve fase en een negatieve fase. De positieve fase veroorzaakt een breuk van de laag
aluminiumoxide op het oppervlak van het materiaal (de zogenaamde reiniging), terwijl tegelijkertijd een kap wordt
gevormd op de punt van de wolfraamelektrode. De afmeting van deze kap hangt af van de lengte van de positieve
fase. Onthoud dat een te grote kap resulteert in een brede en instabiele boog met een geringe penetratie. De
negatieve fase koelt de wolfraamelektrode en genereert tegelijkertijd de benodigde penetratie. Het is belangrijk dat
de tijdsverhouding (compensatie) tussen de positieve fase (reinigingseffect, afmeting van de kap) en de negatieve fase
(penetratiediepte) correct wordt gekozen.

5.6.1 Instelling AC-parameters (SECTOR U)

Afhankelijk van het gekozen type AC-proces worden in de sector U op het hoofdscherm pictogrammen weergegeven
die gebruikt kunnen worden om de desbetreffende lasparameters in te stellen. Selecteer en bevestig de sector U voor
toegang tot de instelling van de lasparameters die zijn gegeven in Tabel 5

Tabel 5 - INSTELLING VAN DE AC-PROCESPARAMETERS
Proces Beschrijving Min. Def Max. M.E. Res
: EP 8 EP-8
EP(#) Compensatie AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
TIGAC EN )
f.AC 90 Hz Frequentie AC 50 90 200 Hz 1
. EP 8 EP-8
Compensatie AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
+ AC+DC Duty Cycle+
TIG epf—] B [
AC+DC ene)| = L[| Frequentie AC 50 90 200| Hz 1
Duty Cycle TAC+DC
50% fAC 90Hz  15.0Hz
Duty cycle 20 50 90 % 1
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Tabel 5 - INSTELLING VAN DE AC-PROCESPARAMETERS
Proces Beschrijving Min. Def Max. M.E. Res
. EP 8 EP-8
Compensatie AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
116 EP(¥) 0 XA
¥ Frequentie AC 50 90 200 Hz 1
. EP-1

f.AC 90 Hz Instelling EN EP-50 | EP-80 o 1

Amplitude AC .| EN50 EN80 0
MMA HOTSTART-stroom 0,0 50 100 % 1

AC HOTSTART

HOTSTART-tijd 0,0 200 500| ms 10

Selecteer de gewenste parameter. De parameter wordt rood weergegeven.
Bevestig de gekozen parameter en stel hem in. Druk vervolgens om de instelling te bevestigen en automatisch naar de
volgende parameter over te gaan, of selecteer de gewenste parameter door aan de knop B te draaien.

5.6.2 Compensatie AC

Positieve Negatieve Oxide Afronding
elektrode elektrode elektrode
Reiniging Penetratie
0|33% 67% Middelmatig zichtbaar Matig
verwijderde oxide.
+10 | 23% 87% Amper zichtbaar Laag
verwijderde oxide.
-10 | 50% 50% Duidelijk zichtbaar Hoog
verwijderde oxide.
I - J I = |
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5.6.3 Frequentie AC

Frequentie [Hz]
50 Laspoel van grote breedte, zachte en slecht controleerbare boog
200 Laspoel van geringe breedte, stabiele, precieze en goed hanteerbare boog

5.6.4 Amplitude AC

Onafhankelijke amplitude-instelling, halve golf voor penetratie en reiniging, kan gebruikt worden om de warmte op
het te lassen stuk te controleren

AC Amplitude Adjust
+80% Grotere penetratie en meer warmte, hoge lassnelheid, geringere afronding van de elektrode,
amper zichtbare zone voor de verwijdering van oxide
-80% Minder warmte, meer afronding van de elektrode, goed zichtbare zone voor de verwijdering
van oxide.
5.7 TIGDC

Dit lasapparaat kan worden gebruikt voor het TIG-lassen van roestvrij staal, ijzer en koper.

¢ Sluit de connector van de aardelektroden aan op de pluspool (C) van het lasapparaat en breng de klem
zo dicht mogelijk op het laspunt aan.
Zorg voor een goed elektrisch contact.

¢ Sluit de connector van de TIG-lastoorts aan op de minpool (D) van het lasapparaat.

Sluit de connector van de bediening van de lastoorts aan op de connector F van het lasapparaat.

¢ Sluit de aansluiting van de gasleiding aan op de aansluiting E van de machine
en sluit de gasleiding afkomstig van afsluiter van de gasfles aan op de aansluiting H.

¢ Schakel de machine in.

¢ Stel de lasparameters in zoals is beschreven in hoofdstuk 3.2

¢ Raad de onderdelen onder spanning en de uitgangsklemmen niet aan als het toestel op de voeding is
aangesloten.

¢ Stel de stroom inert gas af op een waarde

¢ (in liter per minuut) die ongeveer 6 maal de diameter van de elektrode is.

¢ Als u gas-lens accessoires gebruikt kunt het gasdebiet beperken tot ongeveer 3 maal de diameter van
de elektrode.

¢ De diameter van het keramische mondstuk moet een diameter hebben die ongeveer 4 tot 6 maal groter
is dan de diameter van de elektrode.

<

ARGON is het gas dat het meest gebruikt wordt aangezien het minder dan andere inerte gassen kost. Het is echter
ook mogelijk om mengsels van ARGON met maximaal 2% waterstof te gebruiken voor het lassen van roestvrij staal
of HELIUM en mengsels van ARGON en HELIUM voor het lassen van koper.

Deze mengsels verhogen de temperatuur van de boog tijdens het lassen, maar zijn minder duur. Verhoog het aantal
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liter per minuut tot 10 maal de diameter van de elektrode als u HELIUM gebruikt (bijv. diameter 1,6 x10= 16 I/min
Helium). Gebruik veiligheidsglas
D.I.N. 10 t/m 75A en D.I.N. 11 voor 75A en hoger.

5.8 Keuze van de elektrode

Tabel 6

Benaming Kleur Beschrijving Proces

W Groen PURE WOLFRAAM Bijzonder geschikt voor het| AC/DC
lassen van lichte metalen en lichte metaallegeringen
(@luminium)

WT20 Rood THOR WOLFRAAM 2%. DC
Uitstekende ontstekingseigenschappen

WT30 Lila THOR WOLFRAAM 3% Uitstekende | DC
ontstekingseigenschappen, beter dan WT20

WC20 Grijs CERIUM WOLFRAAM 2% Uitstekende | AC/DC

levensduur, maar moeilijkere ontsteking dan
met thor wolfraamelektroden het geval is.

WL20 Blauw LANTHAAN ALUMINIUM 2% gezien de langere | DC
levensduur ideaal als vervanging van thor
wolfraamelektroden in geautomatiseerde installaties,
waarin roestvrij staal wordt gelast met gelijkstroom.
Houdt tijdens het gebruik de punt beter schoon,
zonder dat de geometrie ervan wordt aangetast

Amperage Range - Gas Type ¢ - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens

.010in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040in. (1 mm) 15-80 15-80
1/16in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225-325
5/32in. (4.0 mm) 400-500 300-400
3/16in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4in. (6.4 mm) 750-1000 500-630
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5.81 Voorbereiding van de elektrode

1 Grinding Wheel

Grind end of tungsten on fine grit, hard

abrasive wheel before welding. Do not use

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

Electrode Diameter 2 Tungsten Electrode

A 2% cenated tungsten is recommended.

3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°

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

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

Wrong Tungsten

Preparation Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

6 MMA DC-LASSEN

Dit lasapparaat is geschikt voor het lassen van alle soorten beklede elektroden, m.u.v. cellulose-elektroden (AWS
6010)

+ Controleer of de schakelaar G op 0 is geplaatst en sluit de laskabels aan volgens de polariteit die door de
fabrikant van de te gebruiken elektroden wordt voorgeschreven; sluit de aansluitklem van de aarddraad
zo zicht mogelijk op het laspunt aan op het werktuig en zorg voor een goed elektrisch contact.

Raak de lastoorts of de elektrodeklem en de aardklem niet tegelijkertijd aan.

Schakel de machine in met de schakelaar G.

Selecteer het MMA-proces.

Stel de stroom af aan de hand van de diameter van de elektrode, de lasstand en het soort verbinding dat
u wilt maken.

¢ Schakel aan het einde van het lassen het apparaat altijd uit en verwijder de elektrode uit de elektrodeklem.

A OPGELET
Elektrocutiegevaar

De elektrode en het niet-geisoleerde deel van de elektrodehouder staan onder spanning als de netschakelaar op
ON staat. Controleer daarom of de elektrode en het niet-geisoleerde deel van de elektrodehouder niet in aanraking
komen met mensen of elektrisch geleidende of geaarde componenten (bijv. uitwendig huis, enz.).

> o o

Zie hoofdstuk 5.1 voor de keuze van dit proces

MMA DC a” 1.t OFF

100 A 0.0V

| W2

| JoB

R =

Pas de lasstroom aan door aan de knop B te draaien.
Verricht de volgende procedure als u de lasparameters wilt wijzigen:
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MMA DC ar IF OFF

100 A 0.0V

Wiz

M%E[Pﬁtmm' @ ':::,J

Zodra u de keuze bevestigt kunnen de volgende lasparameters worden geopend:

Selecteer en bevestig de sector behorende bij de lasparameters.

¢ HOTSTART-STROOM, instelbaar tussen 0 en 100% van de lasstroom (met een verzadiging bij de
maximale stroom). Stroompercentage dat aan de lasstroom toegevoegd wordt om de ontsteking
van de boog te bevorderen. De parameter wordt rood weergegeven. Bevestig de parameter en stel
deze in. Zodra u de keuze bevestigt, kunt u automatisch naar de volgende parameter overgaan, of de
gewenste parameter selecteren door aan de knop B te draaien.

¢ HOTSTART TIJD, instelbaar tussen 0 en 500 ms.

¢ ARC FORCE instelbaar tussen 0 en 100%. (met een verzadiging bij de maximale stroom). Deze overstroom
bevordert de overdracht van gesmolten metaal uitsluitend (uitsluitend voor Art.555 en 557).

7 OVERIGE FUNCTIES VAN HET PANEEL

71  WIZ-functie (sector )

Met de WIZ-functie (Wizard) kan het lasapparaat snel worden ingesteld aan de hand van een aantal stappen die
automatisch op het display worden voorgesteld

7441 Instelling van het lasproces (par. 5.1)
[neocwr
100 A 00.0V| &

L~ Nl

DC PULSE Joe
é ¢1 ! | OFF
<& |1 I I I I MENU Selecteer en bevestig de sector WIZ.
\ e De volgende keuze wordt automatisch weergegeven

Selecteer en bevestig het lasproces. De volgende keuze wordt
automatisch weergegeven.

: Opmerking: de AC-processen zijn uitsluitend beschikbaar op
~/ Art.558
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71.2 Instelling van de ontsteking van de boog (par. 5.2)

~

-
IGNITION

Selecteer en bevestig het type ontsteking. De volgende keuze wordt
automatisch weergegeven.

71.3 Instelling van de startwijze (par. 5.3)

! i L Tig W

. - D

Selecteer en bevestig de startwijze. De volgende keuze wordt
automatisch weergegeven.

71.4 Instelling pulslassen (zie par. 5.5)

-

POLSE[PULSE| |
“iJ'LI'l - |= |

7.2 MENU (SECTOR M)

‘ ,_ -
TiG DC HF G

100 A 00.0V
ﬂ_m -

M [

Het hoofdscherm wordt weergegeven wanneer u PULSE OFF

selecteert. Als voor PULSE ON wordt gekozen, raadpleeg paragraaf
5.5.

Geef het menu weer
Selecteer en bevestig de sector MENU
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\ J
7.2.2

o

7.2.3

s
MENU

- 2\
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

7.24

' =
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

Informatie

. vy

- )
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

A

~

INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL

EXIT

Taalkeuze

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

Fabrieksinstellingen

- N\
FACTORY SETUP

ALL

EXCLUDING JOBS

JOBS ONLY

EXIT

A

/

Uitsluitend voor Art.553
Selecteer en bevestig de keuze

Uitsluitend voor Art.555-557
Selecteer en bevestig de keuze

Uitsluitend voor Art.558
Selecteer en bevestig de keuze

Selecteer en bevestig de gewenste taal

Selecteer en bevestig de keuze

ALL: Herstelt de fabrieksinstellingen van het lasapparaat in, m.i.v.
de geheugens (JOBS).

EXCLUDING JOBS: Herstelt de fabrieksinstellingen van het
lasapparaat in, m.u.v. de geheugens.

JOBS ONLY: Wist uitsluitend de geheugens (JOBS).
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A N

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Bevestig de keuze met een druk op “YES” en kies “EXIT”

7.2.4 Technische instellingen
Stel het onderstaande wachtwoord in om te voorkomen dat dit menu ongewenst kan worden geopend.

1l2)3|4
r ~
PASSWORD

olo/o o

Selecteer het eerste cijfer, druk op de knop B en draai er aan en

stel 1 in. Bevestig om naar het volgende cijfer te kunnen overgaan.

—_— Stel op dezelfde manier de andere cijfers in.

‘: De technische instellingen die in de volgende afbeeldingen
A

\, genomen worden, zijn beschikbaar
(o 0\

HOO - IH1 120 A

HO1 - IH2 40 A

HO2 - tH2 7 ms

HO3 - SLO 50 ms

HO4 - It 25 A

HO5 -tl1 150 ms

HO6 - LCK FREE
\- J Selecteer en bevestig de te wijzigen parameter.
- o

HO5 - tHL 150 ms

HO6 - LCK FREE

HO8 - UDJ 1

HOg - LIM 100%

H10 -TPH ON

EXIT
\ J

./

s
TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

\ ~ De parameter wordt rood weergegeven. Druk nu op de knop B.
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TECHNICAL SETTING o Stel de gekozen parameter in door aan de knop B te draaien en
_ druk op de knop om de instelling te bevestigen.

O 1250 . .

e Opdezelfdemanierkunnenallelasparametersdie achtereenvolgens

weergegeven worden en in de onderstaande tabel 7 genoemd zijn
worden geselecteerd, gewijzigd en bevestigd.

130 A |
DEF Keer terug
HOO - IH1 [ . naar de vorige lijst door de sector naar het vorige scherm
': terugkeren te selecteren en bevestigen Druk de knop Blang (> 0,7 s)
p- - _/ in om naar het hoofdscherm terug te keren
Tabel 7
Beschrijving Min. Def Max. | M.E. Res

Amplitude eerste hotstart-stroom

HOO | 1H1 (ontsteking met HF)

0 120 3000 A 1

Amplitude tweede hotstart-stroom

HO1 | 1H2 (ontsteking met HF)

10 40 100 A 1

Duur tweede hotstart-stroom
HO2 | tH2 (ontsteking met HF) 0 7 250 ms 1

Verloop hotstart-verbinding met eerste

HO03 | SLO 1 2 100| A/ms 1
lasstroom

HO4 | IL1 Amplitude hotstart-stroom (lift-/contactontsteking) 5 25 100 A 1

HO5 | tl1 Duur hotstart-stroom (lift-/contactontsteking) 0 150 200| ms 1

HO06 | LCK Blokkering paneelinstelling (vrij, totaal, gedeeltelijk) PARTIAL | FREE | TOTAL - -

Beheer UP/DOWN in JOB
Ho8 | UDJ (OFF=niet geactiveerd,1=zonder roll, 2=met roll) OFF  OFF 2 i !

HO09 | LIM Uitbreiding bereik stroomniveaus tot 400% 100 100 400 % -
Fasen aanwezigheidscontrole
H10 | TPH (uitsluitend voor Art.555 en 557) ON  ON OFF - )
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7.2.5 Accessoires (uitsluitend voor Art.555 en Art. 557)

KOELUNIT
- ~
AUTO PP
Uitsluitend voor Art.555 en Art. 555
Kies en bevestig de werking van de koelunit door op de knop B te
COOLING UNIT DEF drukken.
: Keer naar de vorige pagina terug of keer naar het hoofdscherm terug
\ ) door de knop B lang (> 0,7 sec) in te drukken.

7.2.6 Meetsysteem (uitsluitend voor Art.558)

< N

MEASUREMENT SYSTEM

IMPERIAL
METRIC oEF

=)

L.

Voor Art.558 kan het meetsysteem worden geselecteerd

7.2.7 Kwaliteitscontrole

-~ ~
V. MIN Met deze functie kan gecontroleerd worden of de boogspanning tussen
V. MAX de vastgestelde waarden blijft.

EXIT Selecteer de minimumspanning (V MIN.) of de maximumspanning (V

MAX.) en stel de activeringswaarden in door de keuze te bevestigen.
Met OFF is de functie uitgeschakeld. De tekst KWALITEITSCONTROLE
wordt weergegeven als tijJdens het lassen een spanning wordt
waargenomen die buiten de ingestelde waarden ligt. Wis de fout en
-~ keer naar het lasscherm terug door de knop B in te drukken.

7.3 Opgeslagen programma’s (SECTOR L)

Binnen de sector JOB kunnen tot 10 sets lasparameters (proces, inschakeling, modus, enz.) worden opgeslagen.

~ ~

100 A 00.0V /¥

TN

1
DC é £| , [PULSE| JOB
! OFF

- Selecteer en bevestig de sector JOB.
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JOB MANAGEMENT
1

2
3
4

EXIT

b=

DOm0

LEGENDA SYMBOLEN

-@ opslaan
'1-:> oproepen

@ elimineren
kopiéren

7.31 Een job opslaan

JOB MANAGEMENT
1 - TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY
| EXIT
O‘ E ‘ |E i Druk op de knop en selecteer het nummer van het geheugen waar
: u de job wilt opslaan. In dit voorbeeld gebruiken we nr.1.
Bevestig de keuze die groen weergegeven wordt.
, )
1 -TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT Sla de job op in het geheugen 1 door het pictogram opslaan te
kiezen en te bevestigen.
@ ‘O‘ E ‘ |E o : Druk de knop B Iang (> 0,7) in om naar het hoofdscherm terug te

keren
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7.3.2 Een job wijzigen

- )

JOB MANAGEMENT
1 - TiG DC HF 100 A

2 - EMPTY 1- Pas de volgende procedure toe om een programma te wijzigen of
3 - EMPTY | gebruiken:
4- EMPTY _ - ¢ Open het menu JOB zoals is beschreven in 7.3
{ EXIT ¢ Selecteer de te wijzigen JOB
¢ Selecteer en bevestig de sector oproepen
@l‘- E ‘ El N , Druk de knop B lang (> 0,7 s) in om naar het hoofdscherm terug
- te keren.

1 00 A 00-0 V Het programma kan voor het lassen worden gebruikt.
= =l Wiz
D U . verricht de procedure beschreven in hoofdstuk 5.4 en verder als u

PULSE JOBE de lasparameters wilt wijzigen.
|1 OFF -
‘ MENU verricht de procedure beschreven in paragraaf 7.3.1 als u opnieuw
J wilt opslaan.

7.3.3 Een job wissen
Verricht de volgende procedure:
¢ Open het menu JOB zoals is beschreven in 7.3
¢ Selecteer de te wissen JOB
¢ Selecteer het pictogram elimineren en bevestig de keuze

7.3.4 Een job kopiéren
Verricht de volgende procedure:
¢ Open het menu JOB zoals is beschreven in 7.3
¢ Selecteer de te kopiéren JOB en selecteer de sector kopiéren.

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

|-\
A

EXIT

SO0~

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY A
|3 - EMPTY

4 - EMPTY

EXIT
> - JOB .
9 9‘ ]EI ‘ : Selecteer het nummer van het geheugen waar u de gekopieerde JOB
~ in wilt invoeren

3301230/A 389/398



JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

EEE

1 EXIT

JoB 5
J

-

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

Slom

~
JOB MANAGEMENT

JOB -:
_/

| EXIT

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

3-TIG DC HF 120 A
4- EMPTY

b

> <> |

JOB :
g,

EXIT

7.3.5 Lassen met een job

Open het menu JOB zoals is beschreven in 11.1

-

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

S

1 EXIT

ERD

JOB E
J

-

1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

JOB MANAGEMENT N

DO WM

JOB

EXIT

Bevestig het gekozen geheugen. Het geheugen wordt groen
weergegeven

Kies en bevestig het pictogram opslaan.

Selecteer en bevestig de het gewenste nummer.

Selecteer en bevestig de sector JOB.
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100 A

L~ =

00.0V &

e i SOSE] “’?B Het programma kan voor het lassen worden gebruikt en geen
é (1 1 | OFF enkele parameter kan worden gewijzigd.
' | [ | HENUJ Druk de knop B lang (> 0,7 s) in om naar het hoofdscherm terug te
ks keren
7.3.6 Een job afsluiten
il

100 A

bl N L

00.0V &

JOB

Walalat i

PULSE| 9

J Selecteer en bevestig de sector JOB1.

2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

e

JOB MANAGEMENT

1- TG DC HF 120 A

<

- — EXIT
JOB -: Selecteer en bevestig de sector EXIT.
>y

Druk de knop B lang (> 0,7 s)

7.4 Gastest (SECTORT)

ra

Deze functie kan gebruikt worden om de gasstroom te regelen.
Na de activering wordt de magneetklep 30 seconden geopend, knippert het pictogram en wijzigt elke
seconde de kleur van het pictogram. Aan het einde van de tijd wordt de magneetklep automatisch

gesloten. De magneetklep wordt gesloten als gedurende deze tijd op de encoder-knop wordt
gedrukt.
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8 KOELUNIT VOOR ART. 557

AG Sleuf voor koelvloeistofpeilcontrole

AH Snelafsluiters waar de koelvloeistofleidingen van de lastoorts op moeten worden aangesloten. (N.B.: ze mogen
niet worden kortgesloten).

Al Reservoirdop

8.1 Koelvloeistof

De volgende koelvloeistof moet gebruikt worden: CEBORA “ITACA GP73190-BIO”.

Dit middel wordt niet alleen gebruikt om de vloeistof op een lage temperatuur te houden, maar ook om te vermijden
dat kalkaanslag kan worden gevormd door het gebruik van hard water, omdat hierdoor de levensduur van het systeem
en de correcte werking van de pomp en de lastoorts kunnen worden benadeeld. Deze vioeistof wordt ook gebruikt
om een geringe elektrische geleiding in het circuit te behouden, zodat elektro-erosie kan worden vermeden.

Gebruik geschikte hulpmiddelen, zoals handschoenen ter bescherming van de handen en een veiligheidsbril
ter bescherming van de ogen, voor het bijvullen of controleren van de koelvloeistof.

9 AFSTANDSBEDIENINGEN EN ACCESSOIRES

WAARSCHUWING!

Het gebruik van niet-originele accessoires kan de correcte werking van de generator en eventueel de staat van
het systeem in gevaar brengen, waarbij elke vorm van garantie en aansprakelijkheid van CEBORA S.p.a. met
betrekking tot de lasgenerator vervalt.

ART. 1341 - Koelunit voor art. 555.

Moet worden gebruikt in combinatie met de vloeistofgekoelde lastoortsen Art. 1256 en Art. 1258.

Gebruik de wagen Art.1432 voor de plaatsing en het transport van het lasapparaat met koelunit.

Vul het reservoir met koelvloeistof. Sluit de stekker van de netwerkkabel aan op het contact AE van het lasapparaat en sluit
de 3-polige mannelijke zwevende connector aan op de connector AF.

Art. 1260 TIG-lastoorts met één knop (gasgekoeld)

Art. 1256 TIG-lastoorts met één knop (vloeistofgekoeld)

Art. 1262 TIG UP/DOWN-lastoorts. (gasgekoeld)

Art. 1258 TIG UP/DOWN-lastoorts (vloeistofgekoeld)

Art. 193 Voetpedaal (uitsluitend gebruikt bij TIG-lassen)

Art. 1180 Verbinding voor de tijdelijke aansluiting van de lastoorts en het voetpedaal. Met dit accessoire kan het
Art.193 voor iedere TIG-lasmethode worden gebruikt.

Art. 187 Afstandsbediening voor de instelling van de lasstroom (uitsluitend MMA-proces).

Art. 1192 Verlengsnoer 5 m voor afstandsbediening Art. 187
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WAARSCHUWING!

Bedieningen met een potentiometer regelen de lasstroom van een minimum- tot een maximumwaarde die op de
generator is ingesteld.
Bedieningen met UP/DOWN-logica regelen de lasstroom van een minimum- tot een maximumwaarde.
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10 TECHNISCHE GEGEVENS

WIN TIG DC 220 M - Art. 553

TIG MMA
Netspanning (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Tolerantie netspanning (U1) +15% / -20%
Netfrequentie 50/60 Hz
Netzekering (vertraagd) 25A 16 A 25A 16 A
Stroomverbruik 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8kVA60% | 3,8 kVA60%
2,2 kVA 100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Aansluiting op netwerk Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Vermogensfactor (cos¢) 0,99
Gamma lasstroom 5+160 A 5+220A 10+110A 10+140A
Lasstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 160 A 40% 220 A 30% 110 A 35% 140 A 35%
140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A 100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Nullastspanning (U0O) 82V 88V 82V 88V
Ontstekingsspanning elektrische boog 9,5 kV
(Up)
Bruikbare elektroden @1,5+4,0mm
Max. gastoevoerdruk 6 bar (87 psi)
Rendement >85%
Verbruik in inactieve staat <50W
Elektromagnetische A
compatibiliteitsklasse
Overspanningsklasse 1
Verontreinigingsklasse (IEC 60664-1) 3
Beschermingsgraad IP23S
Type koeling AF

Werkingstemperatuur

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport- en opslagtemperatuur

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Merk en certificaties

CE UKCAEAC S

Afmetingen LxBxH

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettogewicht

16 kg
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WIN TIG DC 250 T - Art.555

TIG MMA

Netspanning (U1) 3x 208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolerantie netspanning (U1) +10%
Netfrequentie 50/60 Hz
Netzekering (vertraagd) 16 A 10A 16 A 10A
Stroomverbruik 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

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

2,8 KVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kKVA 100% 4,5 kVA 100%
Aansluiting op netwerk Zmax 0,154 Q 0,154 Q
Vermogensfactor (cos¢) 0,99
Gamma lasstroom 5+230A 5+250A 10+ 210 A 10+ 210A
Lasstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 230 A 25% 250 A yy% 210 Ayy%

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

140 A 100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Nullastspanning (UQ) 55+62V 55+62V
Ontstekingsspanning elektrische boog 13,8 kV
(Up)
Bruikbare elektroden @1,5+4,0mm
Max. gastoevoerdruk 6 Bar / 87 psi
Rendement >85%
Verbruik in inactieve staat <50W
Elektromagnetische A
compatibiliteitsklasse
Overspanningsklasse 11
Verontreinigingsklasse (IEC 60664-1) 3
Beschermingsgraad IP23S
Type koeling AF
Werkingstemperatuur ‘ -10°C = 40°C
Transport- en opslagtemperatuur -25°C + 55°C

Merk en certificaties

CE UKCA EAC S

Afmetingen LxBxH

207x437x411 mm

Nettogewicht

22,7 kg
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WIN TIG DC 350 T - Art.557

TIG MMA
Netspanning (U1) 3x 208/220/230 V| 3x400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Tolerantie netspanning (U1) +10%
Netfrequentie 50/60 Hz
Netzekering (vertraagd) 16 A 16 A 20A 16 A
Stroomverbruik 7,8 KVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 kVA 60% 7,8 KVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 KVA 100%
Aansluiting op netwerk Zmax 0,099 O 0,099 O
Vermogensfactor (cos) 0,99
Gamma lasstroom 5+280A 5+350A 10+ 240A 10+ 280 A
Lasstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 280 A35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A 100%
Nullastspanning (UQ) 54V 63V 54V 63V
Ontstekingsspanning elektrische boog 13,8 kV
(Up)
Bruikbare elektroden 01,5+4,0mm
Max. gastoevoerdruk 6 Bar / 87 psi
Rendement >85%
Verbruik in inactieve staat <50W
Elektromagnetische A
compatibiliteitsklasse
Overspanningsklasse 1
Verontreinigingsklasse (IEC 60664-1) 3
Beschermingsgraad IP23S
Type koeling AF
Werkingstemperatuur ‘ -10°C + 40°C
Transport- en opslagtemperatuur -25°C + 55°C

CE UKCA EAC S

705x1060x975 mm
78 kg

Merk en certificaties

Afmetingen LxBxH
Nettogewicht
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558
TIG MMA
Netspanning (U1) 1X230V
Tolerantie netspanning (U1) +15% / -20%
Netfrequentie 50/60 Hz
Netzekering (vertraagd) 16 A
Stroomverbruik 4,4 kVA 25% 4,4 kVA 40%
2,5 kVA 60% 3,3 kVA 60%
2,2 kVA 100% 3 kVA 100%
Aansluiting op netwerk Zmax comp 61000-3-12
Vermogensfactor (cos) 0,99
Gamma lasstroom 5+180A 10 +130A
Lasstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 180 A25 % 130 A 30 %
110 A 60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%
Nullastspanning (UQ) 103V 84V
Ontstekingsspanning elektrische boog (Up) 9,5 kV
Bruikbare elektroden @1,5+4,0mm
Max. gastoevoerdruk 6 bar / 87 psi
Rendement >85%
Verbruik in inactieve staat <50W
Elektromagnetische compatibiliteitsklasse A
Overspanningsklasse 0
Verontreinigingsklasse (IEC 60664-1) 3
Beschermingsgraad IP23S
Type koeling AF
Werkingstemperatuur -10°C + 40°C (14°F + 104°F)
Transport- en opslagtemperatuur -25°C + 55°C (-13°F + 131°F)
Merk en certificaties CE UKCAEAC S
Afmetingen LxBxH 207 mm x 500 mm x 411 mm
Nettogewicht 17,5 kg

11 BEVEILIGINGEN VAN DE GENERATOR

11.1 Thermische beveiliging

De stroomafgifte aan de uitgang van het lasapparaat wordt onderbroken als de maximumtemperatuur, die voor de
correcte werking van de inverter toegestaan is, wordt overschreden. In dit geval wordt de foutmelding Err 74 op het
display weergegeven.

De ventilator blijft echter werken om de inverter te koelen. De foutmelding verdwijnt en het lasapparaat kan weer
worden gebruikt zodra de juiste temperatuur is bereikt.

11.2 Blokkeringsbeveiliging
Bij de inschakeling van het lasapparaat worden een reeks controles verricht op het elektriciteitsnet, zodat kan worden
vermeden dat het lasapparaat wordt ingeschakeld als het elektriciteitsnet storingen vertoont.
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De volgende storingen worden gecontroleerd. De foutmelding Err 76 wordt op het display weergegeven als dergelijke
storingen worden vastgesteld.

driefasig lasapparaat:

- de nulgeleider wordt aangesloten in plaats van een fasegeleider

- er wordt geen fasegeleider aangesloten.

- de waarde van de voedingsspanning ligt buiten het bereik van toegestane waarden.

eenfasig lasapparaat:

- de waarde van de voedingsspanning ligt buiten het bereik van toegestane waarden.

De werking van het lasapparaat wordt onderbroken als de voedingsspanning van de controlelogica tijdens de werking
van het lasapparaat een waarde aanneemt die buiten de toegestane limieten ligt.

De foutmelding Err.14-1 wordt op het display weergegeven als de voedingsspanning van de logica lager is dan de
toegestane limiet.

De foutmelding Err.14-2 wordt op het display weergegeven als de voedingsspanning van de logica hoger is dan de
toegestane limiet.

Koelunit, uitsluitend voor Art.555 en 557.

De druksensor in het koelcircuit blokkeert na 30” de werking van het lasapparaat als de werkwijze “ON” of “AUTO”
van de koelunit is geselecteerd. Op het display wordt de foutmelding Err.75 weergegeven en knippert het bericht H20.
De druksensor kan geactiveerd worden als weinig koelvloeistof aanwezig is.

12 FOUTCODES

Err. Beschrijving Oplossing

141 IGBT-stuurspanning laag Schakel het lasapparaat uit en controleer de
voedingsspanning. Neem contact op met het
servicecentrum als het probleem aanhoudt.

14-2 IGBT-stuurspanning hoog Schakel het lasapparaat uit en controleer de
voedingsspanning. Neem contact op met het
servicecentrum als het probleem aanhoudt.

40-1 Gevaarlijke secundaire spanning Schakel het lasapparaat uit en weer in. Neem contact op
met het servicecentrum als het probleem aanhoudt

40-2 * Uitsluitend voor Art.558 Schakel het lasapparaat uit en weer in. Neem contact op

Gevaarlijke secundaire spanning met het servicecentrum als het probleem aanhoudt.
Onder deze omstandigheden kan de machine uitsluitend

door DC-lassen worden gebruikt.

waarden of geen fase (tijdens de
ontsteking)

53 Start gesloten bij de inschakeling van | Laat de startknop los
de machine of het herstellen van een
storing
67 Voeding buiten gespecificeerde | Controleer de voedingsspanning. Neem contact op met

het servicecentrum als het probleem aanhoudt.

van het paneel en de controle

74 Thermische beveiliging geactiveerd | Laat de generator afkoelen
75 Te lage druk in het koelcircuit Controleer het vloeistofpeil in het reservoir, de aansluiting
en de werking van de koelunit.

841 Kwaliteitscontrole (lage spanning | Selecteer MENU en controleer de ingestelde
tijdens lassen) activeringsspanning.

84-2 Kwaliteitscontrole (hoge spanning | Selecteer MENU en controleer de ingestelde
tijdens lassen) activeringsspanning.

NO LINK Communicatiefout tussen de kaart | Neem contact op met het servicecentrum.

13 ONDERHOUD

Raadpleeg de aanwijzingen van de handleiding ‘Algemene waarschuwingen’ 3301151.
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VIKTIGT: LAS NOGGRANT IGENOM MANUALEN SA ATT DU FORSTAR DESS INNEHALL INNAN DU ANVANDER
APPARATEN.

VIKTIGT: Las forst noggrant igenom manualen Allmanna sékerhetsanvisningar 3301151 sa att du forstar dess
innehall innan du laser igenom denna manual.

Upphovsratt.

Tillverkaren &ager upphovsratten till denna instruktionsmanual. Texten och illustrationerna motsvarar
apparatens tekniska utrustning vid tidpunkten fér manualens tryckning med forbehall for dndringar. Ingen
del av detta dokument far reproduceras, sparas i ett arkiveringssystem eller éverlamnas till tredje man,
oavsett form eller medium, utan att tillverkaren férst har gett sitt skriftliga godkdnnande dartill. Vi uppskattar
om du uppmarksammar oss pa eventuella fel i instruktionsmanualen och ger forslag pa férbattringar.

Forvara alltid instruktionsmanualen pa apparatens anviandningsplats for framtida konsultation.

Apparaten kan endast anvandas for svets- och skdrarbeten. Anvand inte apparaten f6r att ladda batterier,
avfrosta ror eller starta motorer.

Endast kvalificerad och utbildad personal far installera, anvanda, utféra underhall pa samt reparera denna
apparat. Med kvalificerad personal avses en person som kan bedéma det arbete som han eller hon har
tilldelats och identifiera eventuella risker utifran sin yrkesutbildning, kunskap och erfarenhet.

All anvdndning som avviker frdn vad som uttryckligen anges i och som sker pa annat sétt an eller i strid med
anvisningarna i detta dokument anses som felaktig anviandning. Tillverkaren franséger sig allt ansvar till foljd
av felaktig anvdndning som kan orsaka personskador och eventuella driftsstérningar pa anldggningen.
Denna ansvarsfriskrivning géller om apparaten idriftsétts av anvdndaren.

Tillverkaren kan varken kontrollera att dessa instruktioner respekteras eller att villkor och metoder fér
installation, drift, anvdndning och underhall av apparaten iakttas.

En felaktigt utférd installation kan leda till materialskador och eventuellt d&ven personskador. Tillverkaren
patar sig darfor inget ansvar for forluster, skador eller kostnader som féljer av eller pa nagot séatt ar férbundna
med en felaktig installation, drift och anvandning samt ett felaktigt underhaill.

Det ar inte tillatet att parallellkoppla tva eller flera generatorer.

Begir skriftligt godkidnnande frdn Cebora om det ar aktuellt att parallellkoppla flera generatorer. Cebora
faststaller och godkanner pa vilket satt den begarda tillampningen far ske samt villkoren darfér i enlighet
med gallande produkt- och sidkerhetsstandarder.

Installationen och driften av apparaten/anlaggningen ska uppfylla kraven i standard IEC EN 60974-4.

Ansvaret i samband med driften av denna anldggning &r uttryckligen begransat till anlaggningens funktion. Allt
ansvar darutdver, oavsett slag, ar uttryckligen uteslutet. Denna ansvarsfriskrivning géller om apparaten idriftsatts av
anvandaren.

Tillverkaren kan varken kontrollera att dessa instruktioner respekteras eller att de villkor och metoder for installation,
drift, anvandning och underhall av apparaten som anges i manualen 3301151 iakttas.

En felaktigt utférd installation kan leda till materialskador och dérmed aven personskador. Tillverkaren patar sig
darfor inget ansvar for forluster, skador eller kostnader som foljer av eller p& ndgot sétt &r férbundna med en felaktig
installation, drift och anvandning samt ett felaktigt underhall.

Svets-/skargeneratorn uppfyller kraven i de standarder som anges pd generatorns typskylt. Det &r tillatet att anvanda
svets-/skdrgeneratorn i automatiska eller halvautomatiska anlaggningar.

Det &ligger installatdren av anldggningen att kontrollera att samtliga delar som anvénds i anldggningen &r kompatibla och
fungerar korrekt. Cebora franséger sig darfor allt ansvar for driftsstdrningar/skador bade pé svets-/skargeneratorerna
i sig och pa anlaggningens delar som uppstatt till foljd av att installatéren inte har utfért dessa kontroller.

Cebora patar sig inget ansvar for tryckfel, stavfel eller innehdllsméssiga fel i denna manual.
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1 SYMBOLER

A VARNING! Indikerar en situation med potentiell fara som kan leda till allvarliga personskador.

Indikerar en situation med potentiell fara som kan leda till smérre personskador

RO SR och materialskador pa apparaturerna, om anvisningarna inte iakttas.

Ger anvandaren viktig information om situationer dar bristande iakttagande av

|
OBSERVERA! denna information kan leda till skador pé utrustningen.

ANVISNING Procedurer som ska féljas for att uppna en optimal anvandning av apparaturen.

Beroende pa fargen pa ramen kan arbetsmomentet utgéra en situation férenad med: FARA, VARNING, FORSIKTIGHET,
OBSERVERA eller ANVISNING.

2 SAKERHETSANVISNINGAR

Det ir obligatoriskt att Iisa SAKERHETSANVISNINGARNA i manualen 3301151 innan svetsgeneratorn flyt-
tas, packas upp, installeras och anvands.
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21 Varningsskylt
Féljande numrerade textrader motsvaras av numrerade rutor pa skylten.

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.
C. Svetstrdden och trddmataren &r spanningssatta under svetsningen. Hall hander och metallforemal p& behorigt
avstand.

1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln kan vara dddliga. Skydda dig mot faran for elstétar.

11 Anvand isolerande handskar. Roér inte vid elektroden med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

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

1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten p& apparaten.

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

2.1 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.
2.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller punktutsug fér att avlagsna utsldppen.
2.3 Anvand en sugflakt for att avidgsna utslappen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion eller brand.
3.1 Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand fran svetsomradet.
3.2 Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se till att det finns en brandsléckare i narheten och en

person som &r beredd att anvédnda den.

3.3 Svetsa aldrig pa slutna behallare.

4, Bagens stralning kan orsaka égonskador samt brannskador pa huden.

41 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvand lampliga hérselskydd och skyddsplagg med knappta
knappar anda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5 Las instruktionsmanualen fére anvandning av eller arbeten pa apparaten.

6 Avlagsna inte eller ddlj varningsetiketterna.
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3 ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en stromgenerator med inverter. Den ar avsedd for TIG-svetsning med kontakttadndning och med hog
frekvens och fér MMA-svetsning med undantag for elektroder av cellulosatyp. Den &r konstruerad enligt standarderna
IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (KL. A), IEC 61000-3-11 och IEC 61000-3-12.

3.1 Forklaring av typskyltens data

N° Serienummer som alltid ska uppges vid alla slags férfragningar angéende svetsen.
1 % CDHbH ;;: Statisk enfas frekvensomvandlare - transformator — likriktare.

3~ % COOHH ;;; Statisk trefas frekvensomvandlare — transformator — likriktare.

MMA Lampar sig for svetsning med belagda elektroder.

TIG Lampar sig for TIG-svetsning.

uo Sekundar tomgangsspéanning.

X Procentuell kapacitetsfaktor. Kapacitetsfaktorn anger hur stor andel i procent av 10 minuter
som svetsstrédm 12 kan anvéndas for svetsen.

Up Spanning for start med hdg frekvens for TIG-svetsning

u2 Sekundar spanning med stréom 2.

U1 Nominell matningsspanning.

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

3~ 50/60Hz Trefasmatning 50 eller 60 Hz.

Lo Max. stromforbrukning vid strém 1, och spanning U,.

| Max. verklig stromférbrukning med hansyn till kapacitetsfaktorn. Detta varde motsvarar normalt
teff kapaciteten hos apparatens troga sakring.

Holjets kapslingsklass.
IP23S Klass 3 som andra siffra innebar att denna apparat kan férvaras utomhus, men att den inte ar
avsedd att anvdndas utomhus vid nederbérd savida den inte anvands under tak.

S Lampar sig for arbete i utrymmen med férhdjd elektrisk risk.

3.2 Temperaturférhallanden

Temperaturintervall fér omgivningsluft:
— vid arbete: mellan -10 °C och +40 °C
— vid transport eller magasinering: mellan -20 °C och 55 °C
Relativ luftfuktighet:
— upp till 50 % vid 40 °C
— upp till 90 % vid 20 °C
Hojd dver havet:
—upp till 1 000 m
Omgivningsluft:
— fri frdn stora méngder damm
— fri fr&n syror
— fri fran fratande gaser
— Lutning pa svetsens stod upp till 10 %

404/442 3301230/A



3.3 Installation

A VARNING!

Anslutningen till natet av apparater med hdg effekt kan ha negativ inverkan pa kvalitén pa néatets effekt. For att
uppfylla kraven i IEC 61000-3-12 och IEC 61000-3-11 kan det krdvas linjeimpedansvarden som ar l&agre an Zmax i
tabellen. Det &ligger installatoren eller anvandaren att kontrollera att apparaten ar ansluten till en linje med korrekt
impedans. Det rekommenderas att radfraga det lokala elbolaget.

Kontrollera att natspanningen Gverensstdmmer med spanningen som anges pa svetsens typskylt. Anslut en
stickkontakt av lamplig dimension for stromférbrukning vid strdm 11 som anges pa typskylten. Kontrollera att
natkabelns gul/gréna ledare &r ansluten till stickkontaktens jordkontakt.

A VARNING!

Dimensionen pa den termomagnetiska brytaren eller sdkringarna som ar placerade mellan elnatet och apparaten
maste lampa sig for strommen 11 som férbrukas av svetsen.
Kontrollera apparatens tekniska data.

OBSERVERA! Om férl&dngningskablar anvands for ndtanslutningen ska de ha ett tvérsnitt med I1&mplig dimension.
Anvand inte férlangningskablar som &r langre &n 30 m.

A VARNING!

Frankoppla apparaten fran elnatet innan den transporteras.

Kontrollera att samtliga géllande lokala olycksférebyggande bestdmmelser och féreskrifter respekteras under
transporten av apparaten.

Anvand en gaffeltruck for att flytta apparaten och placera dess gafflar beroende pa var generatorns tyngdpunkt
ligger.

Apparaten far endast anslutas till ett elnat med jordledare.

Att anvanda apparaten ansluten till ett elndt utan jordledare eller till ett icke jordat eluttag &r en mycket
allvarlig férsummelse.

Tillverkaren patar sig inget ansvar for person- eller materialskador som kan uppsta darav.

Anvédndaren ér skyldig att se till att en behorig elektriker regelbundet kontrollerar att anldggningens och
den anvanda apparatens jordledare fungerar effektivt.

OBSERVERA!

N&r omkopplaren G placeras i lage OFF visar displayen foéljande meddelande: Power Off
Vanta tills detta meddelande férsvinner frdn skdrmen innan apparaten startas om.
Om generatorn slas pa nér displayen visar meddelandet Power Off startar den inte.
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3.4 Anslutning till natet

Anslutningen till natet av apparater med hog effekt kan ha negativ inverkan pa kvalitén pa néatets effekt. Anslutning
av dessa apparater kan krava max. linjeimpedans Zmax. Det aligger installatéren eller anvandaren att kontrollera att
apparaten &r ansluten till en linje med korrekt impedans. Det rekommenderas att radfraga det lokala elbolaget.

Kontrollera att natspanningen 6verensstammer med spanningen som anges pa svetsens typskylt. Anslut en stickkontakt
av lamplig dimension for stromforbrukning vid strom 11 som anges pé typskylten. Kontrollera att natkabelns gul/grona
ledare ar ansluten till stickkontaktens jordkontakt.

Apparaten far endast anslutas till ett elndt med jordledare. Att anvanda apparaten ansluten till ett eln&t utan jordledare
eller till ett icke jordat eluttag &r en mycket allvarlig féorsummelse.

Tillverkaren patar sig inget ansvar for person- eller materialskador som kan uppsta darav.

Anvandaren &r skyldig att se till att en behdrig elektriker regelbundet kontrollerar att anldggningens och den anvénda
apparatens jordledare fungerar effektivt.

Dimensionen pa den termomagnetiska brytaren eller sékringarna som &r placerade mellan elndtet och apparaten
maste lampa sig for strommen 11 som férbrukas av svetsen.
Kontrollera apparatens tekniska data.

OBSERVERA! Om férlangningskablar anvands for natanslutningen far deras tvarsnitt inte vara mindre &n 2,5 mmz2.
Anvand inte férlangningskablar som &r langre &n 30 m.

Generatorn kan matas med en generator med motor.
Se vardena i tabell 1 for val av effekten pa generatorn med motor.

Tabell 1
Art.nr Begard effekt pa generator med motor
553 minst 10 kVA
558 minst 8 kVA
555 minst 10 kVA
557 minst 18 kVA

3.5 Lyft och transport

Se anvisningarna om lyft och transport i manualen Sakerhetsanvisningar 3301151.

3.6 Driftsforberedelser

A VARNING!

Installationen av svetsen far endast utféras av kvalificerad personal. Alla anslutningar maste utféras i enlighet med
géallande standarder och med full respekt for olycksférebyggande lagar (CEIl 26-36 och IEC/EN 60974-9).
Generatorn slas pa och stangs av med omkopplaren G.
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3.7 Beskrivning av apparat

Art.nr 553 - WIN TIG DC 220 M

Art.nr 558 - WIN TIG AC-DC 180 M

——=LEBORA
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Art.nr 555 -WIN TIGDC 250 T

Art.nr 557-WINTIGDC 350 T
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A DISPLAY.

B ENCODERNS VRED
Det gér att stélla in svetsens funktion med vredet fér encodern B.

¢ stéll in en parameter
Vrid encoderns vred.

¢ valj en parameter eller aktivera en sektor.
Tryck ned och slapp upp (snabbt) encoderns vred.

¢ Gatillbaka till huvudskéarmbilden
Tryck pa vredet i minst 0,7 sekunder och slapp upp det nar huvudskarmbilden visas.

C POSITIV UTGANGSKLAMMA (+)
NEGATIV UTGANGSKLAMMA (-)
E KOPPLING
(1/4 GAS) Till denna ska TIG-slangpaketets gasslang anslutas.

F 10-POLIGT KONTAKTDON
Till detta kontaktdon ska féljande anordningar anslutas:
¢ pedal
¢ slangpaket med startknapp
¢ slangpaket med potentiometer
¢ slangpaket med UP/DOWN
Mellan stift 3 och 6 i kontaktdonet F (endast pé art.nr 553, art.nr 555 och art.nr 557) finns en ren normalt
Oppen kontakt som sluter nér bagens ténds (signal ARC ON aktiverad).

G STROMBRYTARE Startar och stanger av apparaten.
H KOPPLING f6r gasinlopp

AE UTTAG Till detta ska kylaggregatet art.nr 1341 anslutas.
Max. effekt fran detta uttag 360 VA

AF  KONTAKTDON
3-poligt kontaktdon till vilket kylaggregatets kabel ska anslutas.

@)

AG  SAKRINGSHALLARE
OBSERVERA! Anvand endast sékringar enligt anvisningarna pa typskylten (tréga 2 A, 250 V).

A VARNING!

Uttaget AE anvands enbart for att ansluta kylaggregatet GR53 art.nr 1341 till svetsgeneratorn. Anslutning till annan
apparatur kan aventyra hela svetsgeneratorn eller medféra driftsstérningar. Cebora fransager sig allt ansvar for
felaktig anvandning av generatorn och till denna anslutna tillbehér.

A VARNING!

Fara pa grund av felaktig anvandning.

Risk for allvarliga person- och materialskador.

- Anvand de beskrivna funktionerna forst efter att du har last igenom och forstatt hela instruktionsmanualen.
- Anvand de beskrivna funktionerna forst efter att du har Iast igenom och férstatt alla anvisningar fér anvandning
av systemets delar och i synnerhet forst efter att du har last igenom och forstatt alla sédkerhetsanvisningar.
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4 BESKRIVNING AV DISPLAY

INFORMATION

e e

===CEBORA
MACHINE 558
FIRWARE VERSION 007 Nar displayen slas till visar den informationen om svetsens
FIRMWARE DATE January29 2020 mjukvaruversion i 5 sekunder.

FIRMYARE VERSION DISPLAY 007 Darefter visar displayen huvudskdrmbilden som motsvarar
FIRMWARE DATE DISPLAY fabriksinstallningen. Operatdren kan svetsa direkt och stélla in
January 14 2020 strdmmen genom att vrida p& vredet B.

9

4 ™\
S — T
=100 A 00.0V [F 7

m il
JOB
Qe i
& é‘mm% p——
_FE c[) l|J Som det gar att se i figuren ar displayen uppdelad i sektorer. | varje

- / sektor gér det att stélla in énskad funktion.

¢ Valj sektorer genom att trycka ned och slappa upp vredet B. Den valda sektorn markeras med
rétt. Vrid pa vredet B for att vilja 6nskad sektor och tryck sedan kort pa vredet B for att ga till
instéllningarna i den valda sektorn.

¢ Den senaste instéllningen markeras med grént och omges av en réd ram. Vrid pa vredet B och
den réda ramen flyttas till den nya valda sektorn.

' Nar du snabbt trycker in vredet B pa denna symbol gar du tillbaka till den foregaende skarmbilden.

DEF Nar denna symbol valjs och bekréftas stalls de fabriksinstdllda parametrarna in foér den visade
parametern.

Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga tillbaka till huvudskarmbilden fran vilket
forhallande som helst.

VIKTIGT

4.1 Statusfilt (sektor S)

Denna sektor finns pa displayens 6vre del och ger en kort sammanfattning av svetsinstallningarna, kylaggregatets

installningar, blockeringen och andra funktioner.
Endast for art.nr 558. Den ténda grona lysdioden (< 48 V) visar effektiviteten hos kontrollen av tomgéangsspénningen

vid svetsprocesserna med AC.

4.2 WIZ (Sektor I)
(se avsnitt 7.1).
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5 TIG-SVETSNING.

5.1 Val av svetsprocess (sektor Q)

i )

=

TIG DC HF )

100 A 00.0V |4«

JOB
PULSE
MENU
n'n‘ -~ Valj och bekréafta sektor Q.

Valj och bekrafta svetsprocessen. OBS! Rutan fér den anvanda
processen markeras med grént och omges av en réd ram.

Foljande processer finns:

Dc
E MMA-svetsning med belagd elektrod (se kapitel 6)

DC
'é TIG-svetsning DC (se avsnitt 5.7)

TIG-svetsning DC APC (Activ Power Control, se avsnitt 5.1.1)
&ﬁé Denna funktion fungerar pa sa satt att nar svetsbagens langd minskar sker en 6kning av strdmmen och
tvartom. Operatéren kan darmed kontrollera varmetillforseln och genomsmaltningen genom att endast
— flytta slangpaketet.

Omfanget fér stromvariation per spanningsenhet kan stéllas in med parametern APC.

TIG-svetsning DC XP (eXtra Pulse). Nar symbolen PULSE ON-XP viljs, stélls en pulsstrdom med mycket
hog frekvens in for att erhdlla en mer koncentrerad bage. Med denna typ av pulsering &r instéllningarna
permanenta och faststallda. Den angivna svetsstrommen &r pulsmedelvéardet och kan stéllas in pa
mellan 5 och 135 A.

DC
XP
AL Endast foér art.nr 558

MMA-svetsning AC med belagd elektrod (se avsnitt 5.6) Lamplig for svetsning pd magnetplatar. Undviker
2 den magnetiska blaseffekten vid svetsning av metallprofiler. Anvands vanligtvis vid underhdllsarbeten
och i alla de fall som inte kréver en svetsning med hég genomsmaltning.

Endast for art.nr 558
ACé TIG-svetsning AC+DC (MIX) (se avsnitt 5.6) Se avsnitt 8.3 for instéllningen av parametrarna. Vid denna

process gar det att véxla mellan halvperioder med svetsning AC och halvperioder med svetsning DC.
— Tack vare DC-komponenten i processen erhalls svetsningar med hégre genomsmaéltning och hastighet
och samtidigt mindre deformationer av arbetsstycket.

Endast for art.nr 558

Al TIG-svetsning AC XA (eXtra Amplitude) (se avsnitt 5.6) Se avsnitt 8.3 for instéllningen av parametrarna.
X é Vid denna process gar det att samtidigt stalla in omfangen fér den positiva (rensande) eller negativa
— (genomsmaltande) halvvagen. Lamplig for svetsning av kant pa tunna platar nar den negativa halvvagen
stélls in p& max. varde.
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Endast for art.nr 558

TIG-svetsning AC (se avsnitt 5.6) Se avsnitt 8.3 for instéllningen av parametrarna. Den kvadratiska
vagformen ger maximal genomsmaéltning, hégre svetshastighet och maximal rensning vilket gor att
den ar lamplig for alla tjocklekar.

|

5.1.1 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

~

: Vélj och bekréfta svetsprocessen APC
(se kapitel 5).

= JOB
pcd; % . 1 |APC
50 A MENU
| — —_ - Vélj och bekréfta installningen av strdmmen fér APC.
- )

DEF
— Stall in och bekrafta omfanget for stromvariationen.

: Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) fér att g4 tillbaka till
: ~/ huvudskarmbilden.
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5.2 Val av typen av tidndning av bage (sektor P)

-~

A

'\__

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

~

JOB

PULSE
1 OFF

N J'Ln I'.!ENU/]

Valj och bekrafta sektor P gallande tdndning av bagen.

GNITION

Valj och bekrafta typen av tandning. OBS! Rutan fér den anvanda

tandningen markeras med gront.

Tandning med hog frekvens (HF): Bagen tands via en urladdning av hég frekvens/spénning.

Kontakttandning: Ror vid arbetsstycket med elektrodspetsen, tryck pd slangpaketets knapp och lyft
upp elektrodspetsen.

EVO LIFT: Ror vid arbetsstycket med elektrodspetsen, tryck pa slangpaketets knapp och lyft upp
elektrodspetsen. S& fort elektroden lyfts upp bildas en urladdning av hég frekvens/spanning som
téander bagen. Sarskilt lamplig for precisionspunktsvetsning.

EVO START: Efter urladdningen av hdg frekvens/spanning som tander bagen stélls de parametrar in
som gynnar sammanfogningen av kanterna hos materialet som ska svetsas under den férsta svetsfasen.
De ovannamnda parametrarnas varaktighet kan stéllas in pa huvudskarmbilden genom att du valjer
parametern EVO ST (se avsnitt 5.2.4).

Efter kontakttdndningen av bagen stalls de parametrar in som gynnar sammanfogningen av kanterna
hos materialet under den forsta svetsfasen. De ovanndmnda parametrarnas varaktighet kan stéllas in
pa huvudskarmbilden genom att du valjer parametern EVO ST (se avsnitt 5.2.4).

Ror vid arbetsstycket med elektrodspetsen, tryck pa slangpaketets knapp och lyft upp elektrodspetsen.
S4 fort elektroden lyfts upp bildas en urladdning av hoég frekvens/spénning som tander bagen och
de parametrar stélls in som gynnar sammanfogningen av kanterna hos materialet under den férsta
svetsfasen.

De ovannamnda parametrarnas varaktighet kan stéllas in pa huvudskarmbilden genom att du valjer
parametern EVO ST (se avsnitt 5.2.4).

5.21 Tandning med hég frekvens HF.

Bagen tands via en urladdning av hég frekvens/spanning. Urladdningen stannar upp s& snart svetsstrommen borjar
cirkulera eller efter en paus (3 s). Vid denna typ av tdndning &r det inte néddvandigt att vidréra arbetsstycket med
elektrodspetsen. Vid tdndning med hég frekvens ar risken mindre att arbetsstycket smutsas ned av volframelektroden
jamfort med vid kontakttandning. Forsok alltid att tanda bagen pa max. 2-3 mm avsténd fran arbetsstycket.

3301230/A
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A VARNING!

Generatorerna i serien WinTIG fran Cebora uppfyller kraven pa tdndare inom omradet svetsning. Var uppmarksam
vid anvandning av denna typ av funktion. Under vissa omstandigheter kan tdndningen med hdg frekvens leda till
en for operatdren kdnnbar men ofarlig elstét. Undvik detta genom att bara 1amplig utrustning och se till att du inte
arbetar i vata eller fuktiga omgivningar.

5.2.2 Kontakttandning Lift
Denna typ av tandning forutsatter att elektroden har kontakt med arbetsstycket. Gor pa foljande satt i angiven ord-

ningsfoljd:

1- Ror vid arbetsstycket med elektrodspetsen.

2- Tryck pa knappen Start pa slangpaketet. Pa arbetsstycket borjar d& en mycket lag strom att cirkulera som inte
forstor elektroden nar den slapper kontakten med arbetsstycket.

3- Lyft upp elektrodspetsen fran arbetsstycket. Den 6nskade svetsstrommen och skyddsgasen bérjar da att cir-

kulera pa arbetsstycket.

5.2.3 Tandning Evo Lift
Denna typ av tédndning &r sarskilt Iamplig for precisionspunktsvetsning och smutsar ned arbetsstycket minimalt i tand-

ningspunkten. Gor pa féljande satt i angiven ordningsfoljd:

1- Ror vid arbetsstycket med elektrodspetsen.

2- Tryck pé slangpaketets knapp.

3- Lyft upp elektrodspetsen. Sa fort elektroden lyfts upp bildas en urladdning av hég frekvens/spanning som tan-
der bagen.

5.2.4 Tandning EvoStart - Installning

- ~,
nc E‘I.I' 'PLILSE [
OFF ' Nar du stéller in en tandning EVO ST visas en symbol i
MENU stromflédesschemat. Symbolen kan viljas med vredet B.
k— e, Vilj och bekrafta parametern EVO ST.
5 ~,
RN — ﬁf
32s
= EVO =
oc [PULSE]| S
é OFF |
‘ MENU
| — — g, Stéll in varaktigheten och bekréafta.
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5.3 Val av startsitt (sektor O)

c ~
TIG DC HF

100A ___ 00.0V /7

m w.E

Dc ‘ . PULSE JoB
é OFF

\__ L

MENU

- Valj och bekrafta sektor O gallande startsatt.

|"‘1_r""‘|1|"‘15 r"“*l

'n

Valj och bekrafta startsattet.

Fdljande startsatt &r maojliga:
OBS!
| Pil upp indikerar att slangpaketets knapp ar nedtryckt, medan pil ned indikerar att den ar uppslappt.

5.3.1 Manuell funktion (2T)

1¥0

T Funktion som ar avsedd for kortvariga svetsningsarbeten eller auto-
' matiserade svetsningsarbeten med robot.
| detta lage gar det att ansluta pedalen (art.nr 193).

5.3.2 Automatisk funktion (4T)

It it
N
ITtzo ar_ |
S 120
| i

Funktion som &r avsedd for lAngvariga svetsningsarbeten.
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5.3.3 Funktion med tre nivaer (3L)

1 Ly

IJ_\.I

Tiderna for strom kontrolleras manuellt. Strommarna ska hamtas.

5.3.4 Funktion med fyra nivaer (4L)

i e

™

-~

alt i

] N

. vy
-

I oaltitinn |l i

t£0

/] 150
] —_— —_— I
Med denna funktion kan operatéren mata in en medelstrdom och

- _/  hamta den under svetsningen.

Denna symbol betyder att slangpaketets knapp ska hallas nedtryckt i mer dn 0,7 sekunder for att
avsluta svetsningen.

Nar punktsvetsning och intermittenssvetsning valjs kommer du till en ny dialogskarmbild.
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5.3.5 Manuell punktsvetsning (2T)

|

\ p=)
- N\
PR —
V—
k p=)

5.3.6 Automatisk punktsvetsning (4T)

I

™

Svetsen ar automatiskt klar for start med hog frekvens (kapitel 6).

Punktsvetsningstiden markeras med rétt. Tryck sedan pa vredet B.

Stall in och bekrafta punktsvetsningstiden. Tryck sedan lange for att
ga tillbaka till huvudskarmbilden for svetsning och stall in strommen.
Tryck pa slangpaketets knapp och hall den nedtryckt. Bagen tands
och — nar den installda tiden har forflutit — slocknar den automatiskt.

Instaliningen av tiden och strdmmen ar likadan som fér punktsvetsning
2T, men i detta fall ska operatéren trycka ned och slappa upp
slangpaketets knapp och vanta tills punkten ar klar.

5.3.7 Manuell intermittenssvetsning (2T)

i 1

sl

Instéllningen av tiden och strémmen &r likadan som for
punktsvetsning 2T, men i detta fall ska operatéren trycka ned och
slappa upp slangpaketets knapp och vénta tills punkten &r klar.
Punktsvetsningen véxlar mellan arbets- och viloperioder.

Anvands mycket nar man vill utfora svetsningar som ska se snygga
ut och inte vill deformera arbetsstycket.

5.3.8 Automatisk intermittenssvetsning (4T)

N

Som i avsnitt 5.3.7 men med hantering av knappen i 4T som i avsnitt
5.3.6.
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5.4 Instillning av svetsparametrar (sektor R)

100A ___ 00.0V S

ﬂ_ﬂjwz

Fe PULSE JOB Valj och bekrafta sektor R p& huvudskarmbilden for att gé till
é 1 1 | OFF instéllningen av svetsparametrarna som sammanfattas i tabell 2.
é{ W MENU
NS —— ~ Som exempel beskrivs proceduren for installning av tiden for forgas.

0.05s
oC PULSE DEF
é 1 1 | OFF
AR AU 1] [
pN -" Vilj 6nskad parameter.
i ~
ooOE——— 5.0
_’_/&\_‘—
DC | "PULSE| uEr ) . .
ﬁ; é.i ! | OFF ST Bekrafta och stéll in den valda parametern. Bekrafta sedan
o | [ | | I I | ) installningen med ett tryck for att automatiskt ga till nasta parameter
\— _/ eller vrid pa vredet B for att vilja 6nskad parameter.
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OBS! Max. installningsvarde for svetsstrommen beror pa svetsens artikelnummer.

Tabell 2 - Instéllning av svetsparametrar

Beskrivning Min. Def Max. M.e Uppl.
. | . Elektroddiameter 0,5 1,6 4,0 mm 0,1
EI_E”—/M (endast TIG AC) 0,0197”| 0,06307|  0,1575” tum|  0,039”
m Tid for férgas 0,0 0,05 5 s 0,01
f f Omféng for startstrom 5 25 Iset A 1
m Tid fér startstrém 0,0 0,0 5,0 s 0,1
[L_m Tid for strdommens slope up 0,0 0,0 9,9 S 0,1
N Imax
L—/_ _\_\;[| SV‘?ItSSSettgom 5/ 100 (se A 1
tabell 3)
D_‘_/_b_\_ﬁ Tid for strdmmens slope down 0,0 0,0 9,9 S 0,1
z .| Omfang for strém for fylining av 5 10 Iset A ’
[l I krater
Ij_l_/_\m_ﬂ Tid for strém fér fylining av krater 0,0 0,0 5,0 s 0,1
ﬂ_,—/_\—\_ﬂ Tid for eftergas 0,0 10 30 s 1
Tabell 3
Art.nr Imax
553 220 A
555 250 A
557 350 A
558 180 A
5.5 Pulsering (SEKTOR N)
- ~
" n WIZ
L N\
DC é é ; JPULSE o8
1 OFF
o I'/_\I I | “ MENU Valj och bekrafta sektor N géllande pulsering for att ga till den
= -/ pulserande funktionen.
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~

PULSE

U |

1/

Valj och bekrafta PULSE ON for att ga till installningen av

pulsparametrarna.

\

PULSE

100 A |-| I—l 1.00 Hz Parametern markeras med rot.

50 A | 50% — Bekrafta och stall in den valda parametern. Bekréfta instéllningen
for att g4 till nasta parameter eller vrid pa vredet B for att valja
onskad parameter.

PULSE |PULSE DEF Med samma metod gar det att vilja: basstrém, pulsfrekvens och

OFF | ON procentsatsen toppstrém jamfért med basstrommen (Duty Cycle).

J I | I I I | | :} Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga tilloaka till

huvudskarmbilden.

Tabell 4
Parameter Min. Def Max. M.e. Uppl.
‘ ‘ . ‘ 0 100 250 A 1
Toppstrom
:| H |: 5 50 Iset A 1
Basstrém
0,16 0,16 2500 kHz 1
Frekvens
10 50 90 % 1
Kapacitetsfaktor
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5.51 Pulsfrekvens

Pulsfrekvens

0,1 Hz-10Hz Bred svetsstrang med tydliga
Overlappningar, latthanterlig bage.

Destinct npple pattem

Narrow bead ang HAJ

10 Hz-2,5 kHz Smal svetsstrding med mindre
synliga 6verlappningar, hog stabilitet
och svetshastighet.

5.6 TIG AC (endast art.nr 558)

For svetsning i aluminium och aluminiumlegeringar anvands svetsning med AC. Svetsningen &r férbunden med
ett kontinuerligt byte av volframelektrodens polaritet. Det finns tva faser (halvvagor): En positiv fas och en negativ
fas. Den positiva fasen gor att aluminiumoxidskiktet spricker pd materialets yta (den sa kallade rensningseffekten)
samtidigt som det bildas en kalott pa volframelektrodens spets. Storleken pa denna kalott beror pa den positiva
fasens langd. Tank pd att en alltfor stor kalott ger en diffus och instabil bAge med reducerad genomtrangning. Den
negativa fasen kyler volframelektroden och genererar den nddvandiga genomtrangningen. Det &r viktigt att vélja
korrekt tidsfoérhallande (balansering) mellan den positiva fasen (rensningseffekt, storlek pa kalott) och den negativa
fasen (genomtréangningsdjup).

5.6.1 Instéllning av parametrar fér AC (SEKTOR U)

Beroende pa valet av processen AC i sektor U pa huvudskéarmbilden visas symboler med vilka det géar att stélla in
de motsvarande svetsparametrarna. Valj och bekréafta sektor U for att ga till instéllningen av svetsparametrarna som
sammanfattas i Tabell 5.

Tabell 5 — INSTALLNING AV PROCESSPARAMETRAR FOR AC
Process Beskrivning Min. Def Max. M.e. Uppl.
. EP 8 EP-8
EP(+) Balansering AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
TIGAC EN (=)
fAC 90 Hz Frekvens AC 50 90 200 Hz 1
. EP 8 EP-8
Balansering AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
+AC+DC Duty Cycle
TIG EP(+) q | [
AC+DC EN() :: |_ Frekvens AC 50 90 200 Hz 1
Duty Cycle FAC+DC
90% fAC 90Hz 15.0Hz
Kapacitetsfaktor 20 50 90 % 1
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Tabell 5 — INSTALLNING AV PROCESSPARAMETRAR FOR AC

Process Beskrivning Min. Def Max. M.e. Uppl.
. EP8 EP-8
ot . Balansering AC EN-8 0,0 EN 8 - 1
+
TIG 9 2 XA
acxa | | N E Frekvens AC 50| 90| 200| Hz 1
f.AC 90 Hz Installning av EP-1| EP-50| EP-80| 1
omfang AC EN1| EN50| EN 80 0
MMA Strom for HOT START 0,0 50 100 % 1
AC HOT START.
Tid for HOT START 0,0 200 500| ms. 10

Valj den dnskade parametern. Parametern markeras med rott.
Bekrafta och stall in den valda parametern. Bekréafta sedan instéliningen med ett tryck for att automatiskt ga till nasta
parameter eller vrid pa vredet B for att valja 6nskad parameter.

5.6.2 Balansering AC

Positiv elektrod | Negativ elektrod | Oxid Rundning av
Rensning Genomtrangning elektrod
0|33 % 67 % Borttagning av oxid, mattligt | Mattlig
synlig
+10|23 % 87 % Borttagning av oxid, mindre | Lag
synlig
-10 | 50 % 50 % Borttagning av oxid, mycket | Hog
synlig
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5.6.3 Frekvens AC

Frekvens [Hz]

50 Mycket brett svetsbad, mjuk och svarkontrollerbar bage
200 Smalt svetsbad, stabil, exakt och latthanterlig bage

5.6.4 Omfang AC

Oberoende breddinstélining, genomsmaéltande halvvdg och rensning gor att det gar att kontrollera varmen pa
arbetsstycket.

AC Amplitude Adjust

+80 % Stérre genomsmaltning och varmetillférsel, héga svetshastigheter, mindre rundning av
elektrod, omrade fér borttagning av oxid mindre synligt

-80 % Mindre varmetillférsel, mer rundning av elektrod, omrade fér borttagning av oxid mycket
synligt

5.7 TIGDC
Denna svets ar avsedd for TIG-svetsning i rostfritt stal, jarn och koppar.

¢ Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva pol (C). Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket
sd nara svetspunkten som mojligt och kontrollera att den har bra elektrisk kontakt.

¢ Anslut TIG-slangpaketets effektkontaktdon till svetsens negativa pol (D).

Anslut slangpaketets styrkontaktdon till svetsens kontaktdon F.

Anslut kopplingen pé slangpaketets gasslang till svetsens koppling E. Anslut gasslangen p& gasflaskans

tryckreduceringsventil till kopplingen fér gas H.

Starta svetsen.

Stéll in svetsparametrarna enligt beskrivningen i avsnitt 3.2.

Ror inte vid spanningssatta delar och utgdngsklammorna nar svetsen férsorjs med el.

Skyddsgasflodet ska stallas in pa ett varde

(L/min) som &r ca 6 ggr elektroddiametern.

Gastillforseln kan reduceras till ca 3 ggr elektroddiametern nér det anvands tillbehér av typen gaslins.

Det keramiska munstyckets diameter ska vara 4 till 6 ggr stérre an elektroddiametern.

<> &

S 6 > 6 oo

Vanligtvis ar ARGON-gasen den gas som anvands mest eftersom den ar billigare an andra skyddsgaser. Det gar
aven att anvanda blandningar av ARGON-gas med max. 2 % VATE for att svetsa i rostfritt stal och HELIUM-gas eller
blandningar av ARGON-HELIUM-gas for att svetsa i koppar.

Dessa blandningar dkar bagens varme under svetsningen men ar mycket dyrare. Om du anvander HELIUM-gas ska
du 6ka vardet

L/min upp till 10 ggr elektroddiametern (t.ex.: diameter 1,6 x 10 = 16 L/min av HELIUM-gas). Anvand skyddsglas

D.I.N. 10 upp till 75 A och D.I.N. 11 fro.m. 75 A.
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5.8 Val av elektrod

Tabell 6
Benamning Farg Beskrivning Process
W Gron RENT VOLFRAM Sarskilt lampligt for svetsning i | AC/DC
lattmetaller och legeringar av lattmetaller (@aluminium)
WT20 Rod VOLFRAM MED 2 % TORIUM. DC
Utmarkt tandningskvalitet
WT30 Lila VOLFRAM MED 3 % TORIUM. Utmarkt och battre | DC
tandningskvalitet an WT20
WC20 Gra VOLFRAM MED 2 % CERIUM Optimal varaktighet, | AC/DC
men svarare tdndning an med elektroder med torium.
WL20 Bla MED 2 % LANTAN Idealiska att anvanda i stallet | DC
for elektroder med torium — och har dessutom
langre livslangd — i automatiserade anlaggningar
som svetsar i rostfritt stal med likstrom. Rensar
bort belaggningar pa elektrodspetsen under
anvandningen utan att andra dess form.
Amperage Range - Gas Type 4 - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
{(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens
.010 in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040in. (1 mm) 15-80 15-80
1/16in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225-325
5/32 in. (4.0 mm) 400-500 300-400
3/16 in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4in. (6.4 mm) 750-1000 500-630

424/442 3301230/A



5.8.1 Forberedelse av elektrod

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

3 ldeal Grind Angle Range: 15° to 30°

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

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

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

Wrong Tungsten
Preparation

Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

6 MMA-SVETSNING DC

Denna svets ar avsedd for svetsning med samtliga elektrodtyper, med undantag for elektroder av cellulosatyp (AWS
6010).

¢ Kontrollera att brytaren G &r i lage 0. Anslut sedan svetskablarna. Ta hansyn till tillverkarens h&nvisningar
angdende elektrodernas polaritet. Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket sd nara svetspunkten
som mdjligt och kontrollera att den har bra elektrisk kontakt.

Ror inte vid slangpaketet eller elektrodklamman och jordkldmman samtidigt.

Starta svetsen med brytaren G.

Valj MMA-svetsning.

Reglera strommen i forhallande till elektroddiametern, svetspositionen och den typ av svetsfog som ska
utféras.

¢ Stang alltid av svetsen och ta bort elektroden fran elektrodklamman efter avslutad svetsning.

A VARNING!
Se upp for elstotar!

Nar strombrytaren &r i 1age ON &r elektroden och den oisolerade delen av elektrodhallaren stromférande. Se darfor
till att elektroden och den oisolerade delen av elektrodhallaren inte kommer i kontakt med personer eller med
strémledande eller jordade delar (t.ex. ytterstommen o.s.v.).

* o o o

Se avsnitt 5.1 vid val av denna process.

MKA DC G 1.1 OFF

100 A 0.0V

| W2

| JOB

R =)

Gor foljande om du 6nskar andra svetsparametrarna:

Vrid pa vredet B for att andra svetsstrommen.
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MMA DC I OFF

100 A 0.0V

M%E[Pﬁtmm' @ ':::,J

Wiz

Valj och bekréafta sektorn gallande svetsparametrarna.

Nar du har bekraftat kommer du at féljande svetsparametrar:

¢ STROM FOR HOT START kan stéllas in pd mellan 0 och 100 % av svetsstrémmen (med méttnad vid max.
strém). Procentsatsen av strommen som laggs till svetsstrommen for att gynna tandningen av bagen. Pa-
rametern markeras med rétt. Bekrafta och stall in parametern. Bekréfta instéliningen for att automatiskt
ga till nasta parameter eller vrid pa vredet B for att valja 6nskad parameter.

¢ TID FOR HOT START kan stéllas in p& mellan 0 och 500 ms.

¢ ARC FORCE kan stéllas in pa mellan 0 och 100 %. (med méttnad vid max. strém). Denna 6verstrém gyn-
nar forflyttningen av den smalta metallen, (endast for art.nr 555 och art.nr 557).

7 ANDRA FUNKTIONER PA PANELEN

7.1 Funktionen WIZ (sektor |)

Med funktionen WIZ (Wizard) gar det snabbt att stalla in svetsen genom att folja de steg som visas automatiskt pa

displayen.

7441 Instéallning av svetsprocess (avsnitt 5.1)

100 A 00.0V

[neocer |

. wiz
1~ N\
DC . [PULSE 408
é élll_\l OFF
& MENU

Valj och bekrafta sektor WIZ.
Nasta val visas automatiskt.

Valj och bekrafta svetsprocessen. Nasta val visas automatiskt.

OBS! processer AC finns endast p4& art.nr 558

426/442
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7.1.2 Instéllning av tandning av bage (avsnitt 5.2)
=

=
:_/’

-
IGNITION

t

Valj och bekrafta typen av tdndning. Nasta val visas automatiskt.

71.3 Instéallning av startsatt (avsnitt 5.3)

! i L Tig W

[ A A

\ = D

71.4 Instéllning av pulserande svetsning (avsnitt 5.5)
f

Valj och bekrafta startsattet. Nasta val visas automatiskt.

PU PULSE|
ON r - - .
'ii | | || <= | == : Om du véljer PULSE OFF kommer du till huvudskarmbilden. Se
- : J avsnitt 5.5 om du valjer PULSE ON .

7.2 MENY (SEKTOR M)

‘ ,_ -
TiG DC HF G

100 A 00.0V
ﬂ_m -

n_n_ MENU Visa menyn

Valj och bekrafta sektor MENY.
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\ J
7.

- J

s
MENU

- 2\
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

7.21 Information

' =
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

. vy

- )
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

. A

~

INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL

EXIT

2.2 Val av sprak

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

7.2.3 Fabriksinstéllningar

-

FACTORY SETUP
ALL

N\

EXCLUDING JOBS

JOBS ONLY

EXIT

A

428/442

Endast for art.nr 553
Vélj och bekréfta valet.

Endast for art.nr 555-557
Valj och bekrafta valet.

Endast for art.nr 558
Valj och bekrafta valet.

Valj och bekrafta det dnskade spraket.

Valj och bekrafta valet.

ALL: Aterstaller svetsen till fabriksinstéllningarna, inklusive
minnena (JOBS).

EXCLUDING JOBS: Aterstiller svetsen till fabriksinstallningarna,
exklusive minnena.

JOBS ONLY: Raderar endast minnena (JOBS).
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A N

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
\ S/ Tryck pa YES for att bekrafta valet och valj sedan EXIT.

7.2.4 Tekniska installningar
For att forhindra att denna meny 6ppnas av misstag ar det nédvandigt att stdlla in nedan angivna I6senord.

1l2)3|4
r ~
PASSWORD

olo/o o

Valj den forsta siffran, tryck ned och vrid pa vredet B och stall in 1.
Bekrafta for att ga till nasta siffra.

Stall in de dvriga siffrorna pa samma satt.

Figurerna som féljer visar de tekniska installningar som ar

u

tillgéngliga.
(o 0\
HOO - IH1 120 A
HO1 - IH2 40 A
HO2 - tH2 7 ms
HO03 - SLO 5 ms
HO4 - It 25 A
HOS -tl1 150 ms
HO06 - LCK FREE
. S/ Valj och bekrafta parametern som du vill andra.
( 5
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO8 - UDJ 1
HO9 - LIM 100%
H10 -TPH ON
EXIT
- /
r- )
120 A |
DEF
HOO - IH1
. :/

Parametern markeras med rétt. Tryck sedan pa vredet B.
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. 3
Vrid p& vredet B for att stalla in den valda parametern. Tryck sedan

0 B 750 for att bekrafta installningen.

Pa motsvarande sétt gar det att valja, andra och bekrafta alla pa
varandra féljande svetsparametrar som sammanfattas i tabellen

130 A | o
DEF som foljer.
HOO - IH1 - - Valj och bekrafta sektorn, g4 tillbaka till fdregaende skarmbild for
) att komma tillbaka till foregaende lista. Tryck lange pa vredet B (i
- - / minst 0,7 sekunder) for att g4 tilloaka till huvudskarmbilden.
Tabell 7
Beskrivning Min. Def Max. | M.e. | Uppl.
HOO | IH1 Omfang fcir sta_rtstrom fér Hot Start 0 120 300 A 1
(tdndning med HF)
HO1 | IH2 Omfang for den"andr_a strémnivan fér Hot Start 10 40 100/ A y
(tdndning med HF)
Ho2 | tH2 Varaktighet for de"n an'dra strdmnivan for Hot Start 0 7 250! ms. 1
(tdndning med HF)
Gradient for 6vergéngen till Hot Start med
HO3 | SLO startsvetsstrom 1 2 100 | A/ms. 1
Ho4 | 14 Omfang for strom for Hot Star’F (tdndning med beroring/ 5 o5 100/ A ’
upplyftning)
HO5 | L1 Varaktighet for struérln for Hot Stgrt (tdndning med 0 150 200! ms. y
berdring/upplyftning)
HO6 | LCK Blockering av mstallnlngdaerl\s)iz)manoverpanel (fri, total, DELVIS FRI | TOTAL ) )
Hantering UP/DOWN i JOB
Ho8 | UDJ (OFF = ej aktiverad,1 = utan roll, 2 = med roll) OFF|  OFF 2 ) 1
H09 | LIM Utokning av stromnivdomrade upp till 400 % 100 100 400 % -
H10 | TPH Kontroll av ndrvaro av faser (endast for art.nr 555 och ON ON OFF - )
art.nr 557)
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7.2.5 Tillbehor (endast for art.nr 555 och art.nr 557)

KYLAGGREGAT

- ~

ACCESSORIES

—
|_ON |
_OFF | Endast for art.nr 557 och art.nr 555
COOLING UNIT DEF Tryck pa vredet B for att vélja funktion for kylaggregatet och bekrafta.
: Ga tillbaka till féregdende sida eller tryck l&ange pa vredet B (i minst 0,7
sekunder) for att ga tillbaka till huvudskarmbilden.

A A

7.2.6 Mattsystem (endast for art.nr 558)

- N
IMPERIAL
METRIC DEF
. ~/  Mattsystemet kan valjas for art.nr 558.

7.2.7 Kvalitetskontroll

e ~\
V. WIN Med denna funktion gar det att kontrollera att bdgens spanning ligger
V. MAX kvar inom de faststéllda vardena.

EXIT Valj min. spanning (V MIN) eller max. spanning (V MAX) och bekrafta

sedan valet for att stélla in ingreppsvérdet.

OFF motsvarar avaktiverad funktion. Om det under svetsningen kanns
av att spanningen ligger utanfér de instéllda véardena, visas texten
KVALITETSKONTROLL. Tryck pa vredet B for att radera felet och g&
< tillbaka till svetsskérmbilden.

7.3 Sparade program (SEKTOR L)

Det gér att spara upp till 10 svetsparameteruppsattningar (process, tandning, funktion o.s.v.) i sektor JOB..

~ ~

100 A 00.0V /¥

TN

1
DC é £| , [PULSE| JOB
! OFF

- Valj och bekrafta sektor JOB.
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-

2
3
4

EXIT

DOm0

JOB MANAGEMENT
1

b=

TECKENFORKLARING AV SYMBOLER

-@ spara

‘1-9 hamta

@ radera

kopiera

7.31 Spara ett jobb

JOB MANAGEMENT

1- TIG DC HF 100 A
2 -EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY
| BT

Rl T ENEY

- )
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A
2-EMPTY

3 - EMPTY
4-EMPTY

EXIT

=)

Dl W0

432/442

Tryck och valj numret pd minnet dar du vill spara jobbet. | detta
exempel nr 1.

Bekréfta valet som markeras med gront.

For att spara jobbet i minne nr 1 ska du vélja och bekréafta symbolen
spara och sedan bekréafta.

Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga tillbaka till
huvudskarmbilden.
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7.3.2 Andra ett jobb

- )

JOB MANAGEMENT
1-TiG DC HF 100 A

2 - EMPTY |
3. EMPTY Gor foljande for att &ndra eller anvénda ett program:
4- EMPTY | : ¢ Gatill menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 7.3.

{ EXIT ¢ Valj det jobb som ska andras.
¢ Valj och bekrafta sektorn hamta

nen ,J Tryck lange pé vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga tillbaka till
huvudskarmbilden.

DOjm G

~

100 A 00.0V

Programmet ar tillgangligt for svetsning.
= = | Wiz
D [ - Om du 6nskar &ndra svetsparametrarna ska du folja beskrivningen

T : . UL ! JOB i avsnitt 5.4 och efterféljande.
d’; |1 ! I:IFF -
’ HENU‘J Om du 6nskar spara pa nytt ska du félja beskrivningen i avsnitt
7.3.1.

7.3.3 Radera ett jobb

Gor foljande:
¢ Gatill menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 7.3.
¢ Valj det jobb som ska raderas.
¢ Valj symbolen radera och bekréfta valet.

7.3.4 Kopiera ett jobb
Gor foljande:
¢ Gatill menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 7.3.
¢ Valj det jobb som ska kopieras och vélj symbolen Kopiera.

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

|-\
A

EXIT

SO0~

-
JOB MANAGEMENT

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

EXIT

SOMWM =S

Valj numret pa minnet dar du vill inféra det jobb som har kopierats.
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JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY :
. = . ' EXIT
DO N~ o
\ :J

Bekrafta det valda minnet som markeras med gront.

- N
1-TiG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

Slom

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

3-TIG DC HF 120 A
4 - EMPTY '
. EXIT

>OW0 ~ o

7.3.5 Svetsa med ett jobb

| EXIT

JOB -:
_/

Valj och bekrafta symbolen spara.

b

Ga till menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 11.1.
, )
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

RO

JOB | gy
p=)
i

JOB MANAGEMENT N
1-TiG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3- EMPTY
4-EMPTY

ERinE

Valj och bekrafta det 6nskade numret.

EXIT

Valj och bekrafta sektor JOB.
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100 A 00.0V

2

Wiz
I
s , _ JOB
pc é %il ' Pgl':_ﬁE! 1
' ¥ i MENU
7.3.6  Ga ur ett jobb
r

100 A 00.0V

i

D_m i
e i _ JoB
oc [ i i PglﬁEE! 1
é i l
' r ‘| MENU

1-TiG DC HF 120 A

2 - EMPTY L

3 - EMPTY

4 - EMPTY

<

e

- — EXIT
JOB -:
>y

7.4 Gastest (SEKTORT)

]

Programmet ar tillgangligt f6r svetsning och inga parametrar kan
andras.

Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga tillbaka till
huvudskarmbilden.

Valj och bekrafta sektor JOB1.

Valj och bekrafta sektor EXIT.
Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder)

Funktionen anvands for att stalla in gasflodet.
Efter aktiveringen 6ppnas magnetventilen i 30 sekunder och symbolen blinkar och byter farg varje
sekund. Nar tiden har forflutit stangs magnetventilen automatiskt. Magnetventilen stangs om du try-

cker pa encoderns knapp under denna tid.
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8 KYLAGGREGAT FOR ART.NR 557

AG Springa for kontroll av kylvatskenivan.
AH Till dessa snabbkopplingar ska slangpaketets kylslangar anslutas. (OBS! De far inte kortslutas.)
Al Behallarens plugg.

8.1 Kylvitska

Anvéand féljande kylvatska: CEBORA ”ITACA GP73190-BIO”.

Denna blandning bibehaller vatskan flytande vid laga temperaturer och forhindrar dessutom kalkavlagringar fran hart
vatten som kan &ventyra systemets livslangd och i synnerhet pumpens och slangpaketets korrekta funktion. Denna véatska
uppréatthaller dven en lag elektrisk ledningsférmaga inuti kretsen f6r att forhindra elektroerosionseffekter.

Anvand lamplig utrustning sdsom skyddshandskar och skyddsglaségon vid péafylining och kontroll av
kylvatskan.

9 FJARRKONTROLLER OCH TILLBEHOR

OBSERVERA!

Anvandning av piratreservdelar kan &ventyra generatorns korrekta funktion och eventuellt hela systemet och
medféra att Ceboras garanti och ansvar, oavsett slag, for svetsgeneratorn bortfaller.

Art.nr 1341 Kylaggregat for art.nr 555

Ska anvéandas tillsammans med de vatskekylda slangpaketen med art.nr 1256 och art.nr 1258.

For placering och transport av svetsen tillsammans med kylaggregatet ar vagnen art.nr 1432 nédvandig.

Fyll behdllaren med kylvatska. Anslut nédtkabelns kontakt till svetsens uttag AE och anslut sedan det 16sa 3-poliga

hankontaktdonet till kontaktdonet AF.

Art.nr 1260 TIG-slangpaket, endast knapp (gaskylt)

Art.nr 1256 TIG-slangpaket, endast knapp (vatskekylt)

Art.nr 1262 TIG-slangpaket, UP/DOWN (gaskylt)

Art.nr 1258 TIG-slangpaket, UP/DOWN (vatskekylt)

Art.nr 193 Pedalreglage (anvands endast vid TIG-svetsning).

Art.nr 1180 Koppling fér samtidig anslutning av slangpaketet och pedalreglaget. Med detta tillbehdr kan art.nr
193 anvandas vid all typ av TIG-svetsning.

Art.nr 187 Fjarrkontroll for reglering av svetsstrommen (endast MMA-svetsning).

Art.nr 1192 Férlangningskabel 5 m for fjarrkontroll med art.nr 187
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OBSERVERA!

De fjarrkontroller som omfattar en potentiometer reglerar svetsstrommen mellan den min. och max. strém som har
stallts in p& generatorn.
Fjarrkontrollerna med logik UP/DOWN reglerar svetsstrémmen fran min. till max.
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10 TEKNISKA DATA

WIN TIG DC 220 M - Art. 553

TIG MMA
Nétspanning (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Natspénningstolerans (U1) +15% /-20%
Néatfrekvens 50/60 Hz
Huvudsékring (trog) 25A 16 A 25A 16 A
Effektférbrukning 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAGB0% | 3,8 kKVA60%
2,2 kVA 100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
Anslutning till nadtet Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
Effektfaktor (cosd) 0,99
Svetsstromsintervall 5+160A 5+220A 10+110A 10+ 140A
Svetsstrom 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 160 A 40% 220 A 30% 110 A35% 140 A 35%
140 A60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A100% 115 A 100%
Tomgangsspanning (U0) 82V 88V 82V 88V
Tandspanning for svetsbage (Up) 9,5 kV
Elektroder som kan anvéndas J1,5+4,0mm
Max. ingangstryck for gas 6 bar (87 psi)
Verkningsgrad >85%
Foérbrukning i standby <50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklass ‘ A
Overspanningsklass Il
Féroreningsklass (IEC 60664-1) 3
Kapslingsklass IP23S
Typ av kylning AF

Driftstemperatur

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport- och férvaringstemperatur

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Markning och certifieringar

CE UKCAEAC S

Méatt (bredd x djup x hojd)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettovikt

16 kg
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WIN TIG DC 250 T - Art.555

TIG MMA

Natspanning (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Natspénningstolerans (U1) +10%
Natfrekvens 50/60 Hz
Huvudsakring (trog) 16 A 10A 16 A 10A
Effektférbrukning 5,7 kVA 25% 6,2 kVA 35% 7,5 kVA 30%

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

2,8 kVA 100% 4,0 kVA 100% 3,7 kVA 100% 4,5 kVA 100%
Anslutning till natet Zmax 0,154 Q 0,154 O
Effektfaktor (cosd) 0,99
Svetsstromsintervall 5+230A 5+250A 10+ 210 A 10+ 210A
Svetsstrom 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 230 A25% 250 A yy% 210 Ayy%

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

140 A100% 180 A 100% 120 A 100% 150 A 100%
Tomgangsspéanning (U0) 5562V 55+62V
Tandspéanning for svetsbage (Up) 13,8 kV
Elektroder som kan anvandas 21,5+4,0mm
Max. ingangstryck for gas 6 Bar / 87 psi
Verkningsgrad >85%
Forbrukning i standby <50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklass A
Overspanningsklass 1
Fororeningsklass (IEC 60664-1) 3
Kapslingsklass IP23S
Typ av kylning AF
Driftstemperatur ‘ -10°C + 40°C
Transport- och férvaringstemperatur -25°C + 55°C

Markning och certifieringar

CE UKCA EAC S

Matt (bredd x djup x hojd)

207x437x411 mm

Nettovikt

22,7 kg
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WIN TIG DC 350 T - Art.557

TIG MMA
Natspanning (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Natspénningstolerans (U1) +10%
Natfrekvens 50/60 Hz
Huvudsakring (trog) 16 A 16 A 20A 16 A
Effektférbrukning 7,8 KVA 35% 9,6 kVA 40% 9,3 kVA 35% 11,5 kVA 40%
6,4 kVA 60% 7,8 KVA 60% 7,3 kVA 60% 9,3 kVA 60%
5,4 kVA 100% 6,6 kVA 100% 6,4 kVA 100% 7,8 KVA 100%
Anslutning till natet Zmax 0,099 O 0,099 O
Effektfaktor (cosd) 0,99
Svetsstromsintervall 5+280A 5+350A 10+ 240 A 10+ 280 A
Svetsstrom 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 280 A 35% 350 A 40% 240 A 35% 280 A 40%
245 A 60% 280 A 60% 200 A 60% 240 A 60%
220 A 100% 250 A 100% 180 A 100% 210 A 100%
Tomgangsspéanning (U0) 54V 63V 54V 63V
Tandspéanning for svetsbage (Up) 13,8 kV
Elektroder som kan anvandas 21,5+4,0mm
Max. ingéngstryck for gas 6 Bar / 87 psi
Verkningsgrad >85%
Forbrukning i standby <50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklass A
Overspanningsklass 1
Fororeningsklass (IEC 60664-1) 3
Kapslingsklass IP23S
Typ av kylning AF
Driftstemperatur ‘ -10°C + 40°C ‘
Transport- och férvaringstemperatur -25°C + 55°C

CE UKCA EAC S

705x1060x975 mm
78 kg

Markning och certifieringar

Matt (bredd x djup x hojd)
Nettovikt
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558

TIG MMA
Natspanning (U1) 1 X230V
Natspanningstolerans (U1) +15% / -20%
Natfrekvens 50/60 Hz
Huvudsakring (trog) 16 A
Effektforbrukning 4,4 kVA 25% 4,4 KVA 40%
2,5 kVA 60% 3,3 kVA 60%
2,2 kVA 100% 3 kVA 100%
Anslutning till ndtet Zmax comp 61000-3-12
Effektfaktor (cos¢) 0,99
Svetsstromsintervall 5+180A 10+ 130A
Svetsstréom 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 180A 25 % 130 A 30 %
110 A60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%
Tomgangsspanning (U0) 103V 84V
Tandspanning for svetsbage (Up) 9,5 kV
Elektroder som kan anvandas @1,5+4,0mm
Max. ingangstryck for gas 6 bar / 87 psi
Verkningsgrad >85%
Foérbrukning i standby <50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklass A
Overspanningsklass 11
Fororeningsklass (IEC 60664-1) 3
Kapslingsklass IP23S
Typ av kylning AF

Driftstemperatur

-10°C + 40°C (14°F + 104°F)

Transport- och férvaringstemperatur

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

Markning och certifieringar

CE UKCAEAC S

Matt (bredd x djup x hojd)

207 mm x 500 mm x 411 mm

Nettovikt

17,5 kg

11 GENERATORSKYDD

11.1 Overhettningsskydd

Om max. tillaten temperatur for korrekt funktion av invertern dverstigs avbryts stromtillforseln till svetsen. | sddant lage

visar displayen texten Err. 74.

Flakten fortsétter att kora for att kyla invertern. Nar korrekt temperatur har uppnatts forsvinner felmeddelandet och

svetsen fungerar igen.

11.2 Spérrfunktion

Nar svetsen slas pa gors vissa kontroller av elnatet for att svetsen inte ska starta om det forekommer driftsstérningar

i elnatet.
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Foéljande driftsstdrningar kan forekomma och da visar displayen texten Err. 76.

trefassvetsar

- nolledaren har anslutits till kontakten avsedd fér en fasledare

- en fasledare har inte anslutits

- vardet pa matningsspanningen ligger utanfor tillatet intervall.

enfassvetsar

- vardet pa matningsspanningen ligger utanfor tillatet intervall.

Om matningsspanningen till kontrollogiken ligger utanfér de tilldtna granserna under drift férhindras svetsens funktion.
Om matningsspénningen till kontrollogiken understiger tilldtet varde visar displayen texten Err. 14-1.

Om matningsspénningen till kontrollogiken &verstiger tillatet varde visar displayen texten Err. 14-2.

Kylaggregat, endast fér art.nr 555 och art.nr 557.

Néar kylaggregatet ar instéllt pd ON eller AUTO lI6ser kylkretsens tryckvakt ut efter 30 s och forhindrar svetsens
funktion. Displayen visar texten Err. 75 och texten H20 blinkar.

Orsaken till att tryckvakten har I6st ut kan vara att kylvatskenivan &r for 18g.

12 FELKODER

Err. Beskrivning Atgard

141 Lag styrspdnning hos IGBT Stadng av svetsen och kontrollera matningsspanningen.
Kontakta teknisk service om problemet kvarstar.

14-2 Hog styrspénning hos IGBT Sténg av svetsen och kontrollera matningsspanningen.
Kontakta teknisk service om problemet kvarstar.

40-1 Farlig sekundér spanning Sténg av svetsen och starta den pa nytt. Kontakta teknisk
service om problemet kvarstar.

40-2 * Endast for art.nr 558 Sténg av svetsen och starta den pa nytt. Kontakta teknisk

Farlig sekundar spanning service om problemet kvarstar.

Under dessa forhallanden kan svetsen endast anvandas
for svetsning DC.

53 Startknapp sparrad vid tdndningen | Sldpp upp startknappen.
av svetsen eller efter aterstéllning av
ett fel

67 Matning uppfyller inte | Kontrollera matningsspanningen. Kontakta teknisk service
specifikationerna eller en fas saknas | om problemet kvarstar.
(vid t&ndning)

74 Overhettningsskyddet har ingripit Vénta till generatorn har svalnat.

75 Otillrackligt tryck i kylkretsen Kontrollera vatskenivan i behallaren, anslutningen och

kylaggregatets funktion.

84-1 Kvalitetskontroll (l&g spanning vid | ValjMENY ochkontrolleradeninstélldaingreppsspanningen.
svetsning)

84-2 Kvalitetskontroll (hég spénning vid | ValjMENY ochkontrolleradeninstalldaingreppsspanningen.
svetsning)

NO LINK Kommunikationsfel mellan panelens | Kontakta teknisk service.

kretskort och styrkortet

13 UNDERHALL
Se anvisningarna i manualen Allméanna sékerhetsanvisningar 3301151.
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ZHMANTIKO: TPIN XPHZIMOMOIHZETE TH XYZKEYH, AIABAXTE [MPOXEKTIKA KAl KATANOHXTE TO
MEPIEXOMENO TOY NMAPONTOZ EIMXEIPIAIOY.

ZHMANTIKO: Mpiv diafdoeTe autd TO £yXeIpidio odnyiwy, SIaBACTE TTPOCEKTIKA KAl KATAVONOTE TIG 0dnyieg
TTOU TTEPIEXOVTAI OTO £yXEIPiSio Mevikwyv posidomoinoewy 3301151.

MveupaTikA 1IS310KTNCIA.

Ta TTVEUMATIKA SIKAIWHATO AQUTWY TWV odnyiwv A&ITOUPYidG OVAKOUV OTOV KATOOKEUAOTA. To Keipevo
KOl Ol EIKOVEG AVTIOTOIXOUV OTOV TEXVIKO £SOTTAIOMO TG CUOKEUNG TN OTIYHUN TToU Oa TTATACETE, EVOEXETAI
va aAAd§ouv. Kavéva péEpog auTrig TnG dnupocisuong dev ptmopei va avatmrapayxOei, va amrodnkeutei o éva
ouoTnua apxelo0éTnong N va peTadobei oe TPiTOUG O OTTOIAdATTOTE MOP @I 1] HE OTTOIOVBATIOTE TPOTTO, XWPIg O
KATOOKEUAOTAG VA £XEI EKOWOEI TTPONYOUMEVN YPATITH Adela. O €iJAOTE EUYVWHOVEG VIO TV Ava@opd TUXOV
CQAAMATWY KAl TTPOTACEWYV Yia TN BEATIWON TWV 0dnyIwvV XPAONG.

DuAdoOoETE TTAVTA OUTO TO EYXEIPIBIO OTO ONUEIO OTTOU N CUCKEUN XPNOIPOTIOIEiTAl YIa HEAAOVTIKE ava@popd.

O g§omAIoNOG PTTOPEi VO XpnoipoTTroinBei Hovo yia epyacieg cuykOAAnong R KotrnS. Mnv XPNOIMOTIOIEITE AUTAV
TN CUOKEUN YIA @OPTION UTTATAPIWY, ATTOYPUENG 1 EKKivoNng KIVNTHPWV.

Movo £UTTEIPO KOl EKTTAISEUPEVO TTPOCWTITIKO HUTTOPEI VO EYKATOCGTACEI, VO XPNOIMOTTOINCEl, VA CUVTNPNOEI
KOl VO ETTIOKEUAOTEl QUTOV TOV £§OTTAIONO. Mg EUTTEIPO TTPOCWTTIKO £€VVOOUME £Va ATOMO TTOU UITTOPEIN KPIVEl
TNV €pyacia TTou Tou £Xel avaTeBei Kal avayvwpioel Toug mlavoug KiviUvoug BAoEl TG ETTAYYEAUATIKAG TOU
EKTTaidEUONG, YVWONG KAl EPTTEIPiag

Omoiadnmore xprion S1aPOPETIKA ATTO QUTHV TTOU AvaQEPETAl PNTA Kal EQAapuoleTal e OIAPOPETIKOUS TPOTTOUS
A avTiBeTa pe Qurd ITOU avagépovral o€ autnv Tnv ékdoan, SiauopPwvel TNV uTT60gon TNS akaraAAnAng xpnong.
O KAaTaoKeuaoTiS amorroigital KaOg subuvn TTou amoppEel Ao akatdAAnAn xprion mou UITOPEi va TTPOKAAETEl
AaTuxAuATa o€ ATOA KAl TUXOV SUTAEITOUPYIESC TOU CUOTHATOC.

Autn n amormoinon eu@uvng avayvwpilstar orav 1o oUucTNUA avartifsrar amo Tov xpRoTn.

Téoo n cuuudpewaon ue autég TiIC odnyisc 600 Kai o1 6pol Kai ol HE6odol eykaraoraong, Asiroupyiag, xprnons
KaI CUVTAPNONS TNS CUOKEUNS O&V UTTOPOUV va eAgyxBoUv amrd Tov KATaoKEuaoTh.

H akatdAANAn ekTéAeon TNG EYKATACTACNG MTTOPEI va 03Ny oel og UAIKEG INMIES KAl EVOEXOUEVWG TPAUHATIOUO
aTopwyv. ETopévwg, dev avaAaufdveTal Kapia uBivn yia TuXov ammwAeia, {nuid i K6OGTOG TTOU TTPOKUTTTEI
N OXeTieTal PE OTOIOVOATTOTE TPOTTO ME OGKATAAANAN eykatdoTaon, €0@AAPEVN AsiToupyia, KAOWG Kal
akaTdAAnAn xpRon Kai cuvTipnon..

Agv emtpémmeTal n TAPAAANAN cUvdeon Twy dU0 N TTEPICCOTEPWYV YEVVNTPTIWV.

MNa méavA mapdAAnAn ouvdeon ToAAwV yevvnTpiwy, {NTROTE YPaTTA €§ouciodétnon amoé Tnv CEBORA n
otroia 0a kaBopilel kal Ba eykpivel, CUPPWVA PE TOUG ICXUOVTEG KAVOVIGHOUG YIO TO TIPOIOV Kal TV ao@AAELIa,
TIG HEBOBOUG KAl TOUG OPOUG TNG ATTAITOUNEVNG EQAPHOYAG.

H eykatdoTaon kal n dlaxeipiaon Tou €EOTTAICUOU / CUCTANGTOG TTPETTEI VO GUHMOP@WVovTal he To TTpoTutro IEC EN
60974-4.

H euBuvn oe oxéon pe Tn Acitoupyia autoU TOU GUCTAMATOG TTEPIOPIeTal PNTA OTN A€ITOUPYiO TOU CUCTANOTOG.
OTtroiadnToTe TTEPAITEPW €UBUVN OTTOIOUBATIOTE €id0OUG ATTOKAEiETAN pNTA. AUTH N aTTOTTOINON €UBUVNG avayvwpileTal
oétav 1o oUoTnua avartibeTal amd Tov XpnoTn.

T600 N oUPPOPYWON PE AUTEG TIG 0dnyieg 6GO Kal oI 6pol Kal ol uéBodol eykaTadoTaong, AEIToupyiag, xprnong Kai
OUVTHPNONG TNG GUCKEUNG TTOU avagEpovTal aTo eyXelpidlo 3301151 dev utmopoUv va eAeyXBoUv atrd TOV KATAOKEUADTH.

H akaTtdAANAn ekTéAeon TnNG eykaTdoTaong YTTOPEi va odnyrnoel o€ UAIKEG CNUIEG KOl KATA CUVETTEIA OE TTPOCWTTIKO
TpaupaTioud. Emmouévwg, dev avaAauBaveral kayia eubuvn yia Tuxov ammwAela, (NUId i KOGTOG TTOU TTPOKUTITEl
OXETICETAI € OTTOIOVOATTOTE TPOTTO PE AKATAAANAN eyKaTAOTAGN, EGQAAPEVN AsiToupyia, KABWS Kal akatdAANAn xprnon
Kal cuvTApNonN.
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H yevvATpia oUyKOAANCONG/KOTIG CUPUOP@WVETAI PE TOUG KAVOVIOUOUG TTOU QVO@EPOVTAl GTNV TEXVIKA TTIvVaKida
0edopEVWY TNG YEVVATPIAG. ETITPETTETAI N XPrON TNG YEVVATPIOG CUYKOAANGNG / KOTIAG TTOU €ival EVOWHATWHEVN O€
auTOMATA 1 NUIQUTOUATA CUCTAUATA.

Eival eubuvn TOU €yKATOOTATN TOU GUCOTAPOTOG va €AEYXEI TNV TTANPN CUPBATOTNTA KAl TN CWOTH AEIToupyia OAwv
TWV OTOIXEIWV TTOU XPNaIPoTToloUvTal aTo id1o To cuaTnua. ETopévwg, 1o Cebora Spa amotroicital kGdBe eubuvn yia
OuoAeIToupyieg/CnuIEG TOOO OTIG YEVVATPIEG GUYKOAANONG / KOTTAG 600 KAl OTA £EAPTANATA TOU CUCTANATOG, AOYyw TNG
M CUPPOPPWONG TOU EYKATAOTATN ME QUTOUG TOUG EAEYXOUG.

H Cebora dev avahauBdvel kapia ubuvn yia TUTTOYPAQPIKE, 0pBOYypa@IKA i GQAAPATA TTEPIEXOUEVOU O€ QUTO TO
EYXEIPidIO.

1 2YMBOAOIIA

é EIAOIOINEH YnoSsucrvvet Qo 8mmv8})vn KOTAOTAOT SUVIITIKOD Kivduvo Oa Hmoponce vo TpoKoAEGEL
60Bapovg TPOVUATIGHOVG.

Y1odekvoEL pia. SUVNTIKA ETKIVOLVI KOTAGTAG 1) 07Toia, GV OgV TnpEitat, Oo propovoe
MMPOXOXH . ) . , : ; z
VO TPOKOAEGEL KPS COUATIKO TPOVUATIONO Kot VAIKN (npud otov eEomhopo.

Iopéyel otOV ¥PNOTN ONUOVIIKEG TANPOPOPIEG OTL 1N U CLUUOPP®OT WTOPEL Vo

IPOEIAOIIOIHXH! npokaArécel (npd otov eEonoio

YIIOAEIZEIX Awdikaocisg mov mpémet vo, akorovBodvton yio ) BEATIOTN Ypfion Tov eE0TMGHOD.

Avdloyo pe TO YpdOUO TOL KOVLTWOV, M Agwtovpyio. pmopel vo  avtmrpocwmedel o Kotdotoon: KINAYNOZX,
I[MPOEIAOITOIHEH,ITPOXOXH, ITPOEIAOIIOIHZH 11 ENAEIZH.

2 NPOEIAOMOIHZEI>

Mp1v JETOKIVACETE, ATTOCUOKEUAOETE, EYKATAOTATETE KAl XPNOIMOTTOINCETE TN YEVVIATPIA OUYKOAANnONG, gival
UTTOXPEWTIKO va Siapdoete Tig MPOEIAOIMOIHZEIZ 1roU SivovTal oTo gyxeipidio 3301151
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Mpos&i1doTtroINTIKA TIVOKida

To akéAouBo apIBuNPEVO KEIPEVO AVTIOTOIXEI OTA APIBUNUEVA KOUTIA GTNV TTIVOKIOA KUKAOQOPIaG.

B. O1 kUAIVOpOI Kivnong UTTopoUV va TPAUUaTIoouUV Ta XépIa 0ag.
C. To kaAwd10 cuykOAANGNG Kail N povada Tpoodoaiag kaAwdiwv gival {wvTtavd Katd Tn cuykOoAAnon. KpartnoTe Ta
XEPIO KAl TO METAAAIKG AVTIKEIMEVA JAKPIAL.

To nAekTpoTTAnGia atrd 10 NAEKTPSGSIO0 1) TO KAAWDIO GuyKOAANONG uTToPEi va gival Bavatn@opo. NpooTaTeuTeiTe
ETTAPKWG aTTd TOV KivOUVO NAEKTPOTTANEIOG.

dopdTte povwpéva yavTia. Mnv ayyilete To NAeKTPODIO PE YUPVA XEpla. Mnv @opdTe yavTia pe uypa 1 OopEg.
MovwoTe Tov €aUTO 0AG aTTO TO KOUUATI Epyaciag Kal atrd 10 £6a¢Pog.

ATTOOUVOEDTE TO QIG KOAWDIOU TPOPODOCIAg TIPIV EPYACTEITE GTO PNXAVNUA.

€I0TTVON TWV avaBuuIGCEWY TTou TTapdyovTal JE OUYKOAANGN uTTopEi va eival emIRAABAG yia Tnv uyeia.
KpatioTe 10 KEQAAI cag pakpid ammd avaBuuidoeis.

XpPNOIYOTTOINOTE TOV ECAVAYKAOUEVO £COEPIOUO ) TNV TOTTIKY €CATHION VIO VA €COAEIPETE TOUG KATTVOUG.
XpNOIYOTIOIOTE £vav AVEUIOTAPA AvappOPNoNG yia TNV eEAAEIYN TWV KATTVWV.

O1 omvBnpeg atmd TN ouykOAANON PTTOPOUV Va TTPOKAAECOUV £KPNEN 1 TTUPKAYIA.

KpatioTe Ta eUQAEKTA UAIKA PHakpId atrd TNV TTEPIoXr] ouykOAANong

O1 omvOnpeg cuykOGAANOoNG utTopolV va TTPOKAAETOUV TTUPKAYIEG. KpaThioTe KOVTA €vav TTUPOCRBECTAPA Kal
ETOINAOTE £va ATOUO £TOIUO VA TO XPNOIUOTTOINOEL.

Mnv ouykoAA&Te TTOTE KAEIOTA DOXEiQ.

O1 akTiveg TOGEOU PTTOPOUV Va KAWouv Ta PATIa Kal va KAWouv To dEpa.

®opdTe KpAvog Kal YUaAld ag@aleiag. XpnoIPoTroIfaTe TNV KATAAANAN TTPOCTOCIO QUTIWV KAl POPEUATA HE
KOUPTTWTA KOAdpa. XpnoIPoTToIRoTeE HAOKEG KPAvVoUg e QIATpa TNG owoThg diaBaduiong. PopéaTe TTANPN
TTPOCTACIO CWHATOG.

AIaBAoTE TIG 0BNYIEG TTPIV XPNOIUOTIOINCETE TO PNXAVNUA A EKTEAEOTE OTTOIAOATTOTE AEITOUPYia O€ AUTO.

Mnv a@aipeite A KAAUTITETE TIG TIPOEIDOTTOINTIKESG ETIKETEG
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3 FENIKEZ NEPIFPA®ES

AuTH n Pnxavr ouykOAAnong eival pia yevvAtpia peduatog Kai inverter. Eivar katdAAnAn yia cuykoAAnon TIG e
avageAetn eTagng Kalr uwnAn ouxvotnTa Kal yia cuykOAAnon MMA pe e€aipeon Ta nAekTpddia KutTapivng. Eival
KaTaokKeuaopévn oupgwva ue Ta mpoTutra IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10 (CL. A), IEC 61000-3-11 ka1 IEC

61000-3-12.

3.1 Emeén

Ap°

i -oom=
I A-Co=
MMA

TIG

uo

X

Up

u2

U1

1~ 50/60Hz

3~ 50/60Hz

1max

I1eff

IP23S

S

3.2

on dedouévwy TIvVaKida

2 e1p10KOG apIBPOGS yIa ava@opd yia OTTOIOOATTOTE AITNUA OXETICETAI JE TN NXaVH CUYKOAANGNG.
Movo@aoIKOG HETAOXNUATIOTAG OTATIKOU PHETATPOTTEN OUXVOTNTAG-AVOPOBWTAS

TPIQaCIKOG PETAOKXNMUATIOTHG OTATIKOU PJETATPOTTEQ GUXVOTNTAG-AVOPOBWTAG.

KaTtdAAnAo yia cuykOAANGn Pe eTTIKOAUPPEVA NAEKTPODIA

KaTtdAAnAo yia cuykoAAnaon TIG

Aeutepelouoca Tdon Xwpig gopTio

Mapdyovtag Aeimoupyiag ToocoaTou. O CUVTEAECTAG CUVTHPNONG EKPPACEl TO TTOOOOTO Twv 10
AETTTWV OTO OTTOI0 N PNXavA CUYKOAANCONG UTTOPET va AsIToupyroel o€ £va pelpa GUYKOAANGoNG 12.

Taon avaeAegng uwnAng auxvoTnTag yia mn diadikagia TIG

Aeutepevouoa Tdon pe pelua I2

OvopaoTikA Tdon Tpo@odoaiag

Movo@aoikA Tpogodocia 50 A 60 Hz

Tpipaoikr Tpogodoacia 50 ) 60 Hz

MéeyioTo pelpa atmoppo@dral gTo avTioToixo pelpa l, kai Tdon U,

Eival n yéyiotn Tiyn Tou TpaypaTiKoU atmoppo@oUpevou pelpaTog AauBdavovTag uttoyn Tov

OUVTEAECTA OUVTHAPNONG. ZUVABWG, QUTH N TIUF AVTIOTOIXEI OTNV OVOPACTIKI ao@AaAgia (TUTTOG
KaBuoTéPNong) TTOU XPNOIPOTIOIEITAlI WG TTPOCTACIA TNG CUOKEUNG.

BaBuog mpooTaciag Tou mAaiciou

O BaBuodg 3 wg deuTepo Wneio onuaivel OTI AUTH N CUCKEUR PTTOPEI va atroBnkeuTel, aAAG
va Pnv XpnoiyotroinBei oe 6wTePIKOUG XWPOUG KATA TN SIGPKEIa BPOXOTITWOEWY, EKTOG ATTO
TIPOOTATEUPEVEG OUVONKEG.

KaTtdAAnAo yia epyaaia o€ epIBAAAOVTa e aunuévo NAEKTPIKO KivOuvo

MepiBaAAovTikéG ouvONKES

EUpog Bepuokpaciag aépa TepIBGAAOVTOG:
- 0€e ouvBnkeg epyaaiag: -10 ° C éwg + 40 ° C (14 ° F éwg 104° F)
- o€ ouvBkeg peTagopdg f atmmobrikeuong: -20 ° C éwg 55 ° C (-4 ° F éwg 131 ° F)

2XETIKN uypacia aépa:

- €wg 50% otoug 40 ° C (104 ° F)
- €wg 90% otoug20° C (68 ° F)

YWoueTpo avw atrd TNV £TMQAvEIa TG BAAACOAG:
- éwg 1000 m (3281 ft.)

MepIBAAAwY aépag:

— atmaAAaypévo atrd uTTeEPPOAIKEG TTOOOTNTEG OKOVNG

- Xwpig o&u

— atmaAAaypévo aTréd dlaBpwTIKG agpla
- KAion Bdong othpigng ouykdAAnong péxpl 1o 10%
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3.3 EykardoTtaon

A EIAOMOIHZH

H olvdeon ouokeuwv uywnAng 10xU0g oTo BikTUO Ba pTTopoUcE va €XEl apvnNTIKO AVTIKTUTTO OTNV TTOIOTNTA TNG
evépyelag Tou OikTUou. lNa cuppdpewon pe IEC 61000-3-12 kar IEC 61000-3-11, evdéxeTal va ammaitouvTal TIPESG
oUuvOEeTNG avTioTAONG YPAMUMNAG XOUNAGTEPEG aTTd TO Zmax aTov TTivaka. Eival euBuvn Tou eykataoTdTn ) TOu XpRoTn
va dlag@aAioel OTI n OUuOKeun €ival ouvdedepuévn OE PIA YPANMPN CWOTAG oUVBETNG avTioTaong. ZuvioTatal va
OUMPBOUAEUTEITE TOV TOTTIKO TTPOUNBEUTA NAEKTPIKAG EVEPYEIQG.

EAEyETe OTI N TGON SIKTUO AVTIOTOIXEI GTNV TACN TTOU AVAYPAPETAI TNV TTIVAKIOA TEXVIKWY OEOONEVWY TNG CUCKEUNG
OUYKOAANONG. ZuvdEOTE Eva BUOHA ETTAPKOUG XWENTIKOTNTAG YIa TNV Tpéxouaa atmoppo®nan 11 TTou avagépetal aTnv
mvakida dedopévwy. BeBaiwbeite 0TI 0 KiTpIvog / TTIpAaIvOg aywyog Tou KaAwdiou Tpo@odoaiag ival cuvOedeUEVOG
oTnV £TTOQPN YEIWONG TOU QIG.

A EIAOMOIHZH

H 1Tapoxr Tou payvntoBepuIkoU SIAKOTITN ] TWV ACQAAEIWY, £V OEIPA PE TV TPOPODOTIa TN GUCKEUN TTPETTEI
va gival KatdAANAa pe 1o pevpa 11 Tou atmoppo@daTal atd Tn Pnxavr. EAEyETe Ta TEXVIKA EBOUEVA TNG CUOKEUNG.

MPOZOXH: Z¢ epimmTWON XPAONG ETTEKTATEWYV TTAPOXNAS PEUNATOG, TO TUAUA TPOPODOCiag TWV KOAWDIWY TTRETTEI VO
€X€l TO KATAAANAO péyeBog. Mnv xpnaoiuoTroleite KaOAwDdIa ETTEKTAONG Avw TwV 30 PETPWV.

A EIAOMOIHZH

ATTOGUVOEQTE TN CUCKEUR ATTO TO BIKTUO TTPIV TN JETAPEPETE.

Katd tn peta@opd Tng ouokeung, Befaiwdeite oI TnpoUvTal OAEG OI I0XUOUCEG TOTTIKEG 0ONYIEG KAl Ol KAVOVIOHOI
TTPOANWNG aTUXNUATWV.

Ma va YETOKIVAOETE TN YEVVATPIO XPNOIPOTIOINOTE £va TTEPOVOPOPO AVUWWTIKO KAl TOTTOBETAOTE Ta TTIpoUvIa Tou
AapBavovtag utTéwn Tn B€0n Tou KEVTPOU BAPOUG TNG YEVVITPIAG.

Eival emTakTIKA N XPriON TNG CUCKEUNG TTOU €ival oUvOEdEUEVN HOVO O€ BIKTUO TPOPOBOTiag EQOdICUEVO PE aywyo
yeiwang.

H xprion Tng CUOKEUNG TTOU €ival ouvdedePévn o€ aywyo Xwpig yeiwaon 1 o€ TTpida xwpig eTTaen yia autov ToV aywyo
gival yia yop@r TToAU cofapng apEAEIag.

O kataokeuaoTAG Oev avalaupavel kayia eubuvn yia ¢nuid o€ dTopa A TTPAYPATA TTOU eVOEXETAI va dnuioupynBouv.
Eival kaBrikov Tou XprnoTn va eA&yxel TTEPIOBIKA TNV TEAEIO aTTdd00N TOU aywyou yEiwaong TOU CUCTAPATOG Kal TNG
OUOKEUNG TTOU XPNCIKOTIOIEITAl.

Ortav o diakéTTNG G yupilel otn B€on OFF, otnv 006vn gpgaviletal To akdAouBo privuua: ATrevepyoTroinan
MepiuéveTe va e€a@avioTel auTo TO PAVUPA aTTd TNV 004vn yia va TIPOXWPNCETE OTNV ETTAVEKKIVNON.
Edv n yevvntpia EEKIVATEL PE EVEPYO TO PAVUPA ATTEVEQYOTTOINONG, N @Acn avagAegng dev Ba ival ETITUXNG.
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3.4 Xuvdeon oT1o dikTUO

H olvdeon ocuokeuwv UYPNAARG 1I0XU0G OTO BikTUO Ba PTTOPOUCE va £XEl APVNTIKEG ETTITITWOEIG OTNV TTOIOTNTA TNG
evEpyelag Tou OIKTUOU. EvOExeTal va UTTAPXOUV QITAUATA VIO JEYIOTN AVTIOTOON YPOUUAS Zmax yia Tn oUvoean TETOIWYV
ouokeuwv. Eival eubudvn Tou eykaTaoTaTn ) TOU XpAROTN va dIac@aAicel 0TI N CUCKEUN €ival ouvdedEUEVN OE UIA YPOUUA
OwWOTAG OUVBETNG AVTIOTAONG. ZUVICTATAI VO CUMPBOUAEUTEITE TOV TOTTIKO TTPOUNBEUTH) NAEKTPIKAG EVEPYEIAG.

EAEyETE OTI N TAON TPOYODOCIAG AVTIOTOIXEI OTNV TACN TTOU AVAYPAPETAl OTNV TTIVOKIOA TEXVIKWY OEOOPEVWV TNG
OUOKEUNG OUYKOAANONG.. ZuvdéaTe €va BUOUa €TTAPKOUG XwENTIKOTNTAG yia Tnv TpExouoa atroppoenan |11 1Tou
avagEpeTal aTnv TTivakida dedouévwy. BeBaiwbeite 611 0 KiTpIvog / TTpdcivog aywyog Tou kaAwdiou Tpo@odoaiag givai
ouVvOEDEPEVOG TNV ETTAPN YEIWONG TOU PIG.

Eival emTOKTIKA N Xpron TNG CUCKEUNG TTOU €ival cuvdedeuévn NOVO O€ DiKTUO TPOPOdOTiag EQOdIACUEVO UE aywyo
yeiwaong. H xprion Tng GUOKEUNAG TTOU gival ouvoedepévn O aywyod Xwpig yeiwon A o€ Tpida Xwpig eTTagn yia autov
TOV aywyo €ival pia pop@r ToAU coBapng auEAEIag.

O kataokeuaoThg dev avaAauBdavel kapia euBuvn yia {nuid o€ GToa 1 TTPAYUATA TTOU VOEXETAI va dnuioupynBouv.
Eival kaBrikov Tou xpAoTtn va eAéyxel TTePIOdIKA TNV TEAEI aTTéd00n Tou aywyoU YEiwong TOU GUCGTAUATOS Kal TNG
OUOKEUNG TTOU XPNOIUOTTOIEITAl.

H TTapoxr Tou payvntoBepuikoU dIAKOTITN ) TWV ACQAAEIWY, €V GEIPA PE TNV TPOPODOOTia TN GUCKEUN TTPETTE
va gival KaTAAANAa pe 1o pedua 11 ToU atroppo@daTal atrd Tn Pnxavr. EAEyETe Ta TEXVIKA OEdOUEVA TNG CUOKEUNG.

MPOZOXH: Z¢ TepIiTTITWON XPAONG ETTEKTACEWY TTAPOXNG PEUUATOG, TO TUNAKA TPOPOSOTIag TwV KAAWDSIWY ETTEKTACNG
dev TIPETTEN va gival HIKPOTEPO aTTd 2,5 mm?2.
Mnv XpNnoIUOTTOIEITE KOAWDIA ETTEKTAONG AVW TwV 30 PETPWV.

H yevvATpla ptropei va TpoQOodOoTEITal aTTO PIG YEVVATPIA KIVATHPA.
MNa va emAEgeTE TNV 1I0XU TNG YEVVATPIAG KIVNTAPA, GKOAOUBNOTE TIG TINEG TTOU AvVAPEPOVTAI OTOV TTivaKa 1

MNivakag 1
AvT. ATraiteital 100G YEVVATPIAG KIVATAPA
553 peyaAuTepn ato A ion pe 10 kVA
558 MeyaAUTEPO aTTO 1) i00 pe 8 kVA
555 MeyaAuTepn atTo ) ion pe 10 kVA
557 peyaAUTepn ato A ion pe 18 kVA

3.5 AvUiwwaon Kal JETAQOPAd

MNa peBddoUg aviwwaong Kal JETAPoPAg, avaTpégte 010 Eyxelpidio rpocidotroinong 3301151.

3.6 AsiToupyikn EKKivnon

A EIAOMOIHEH

H eykatdoTaon TNG uNXAvAG TTPETTEI va TTPAYUATOTTOINBET aTTd TTPOCOVTOUXO TTPOCWTTIKG. OAEG 01 CUVOETEIG TTPETTEI
va TTPAYUATOTTOIoUVTAl CUPQWVA PE TOUG I0XUOVTEG KAVOVIONOUG Kal O€ TTARPN CUPPOpQWaOn WE Tn vopoBeaia
TPOANWNGS aTuxnudtwy (Tpétutra CEl 26-36 kai IEC / EN60974-9).

H yevvnTpla evepyoTTOIEiTAI KAI ATTEVEPYOTTOIEITAI HETW TOU Sl1akoTTTN G.
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3.7 [Iepilypa®@n TNG CUOKEUNG

Avt. 553 - WIN TIG DC 220 m

Av1.558 - WIN TIG AC-DC 180 M
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Avt. 555 - WIN TIG DC 250 T
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A DISPLAY.

B AABH TOY ENCODER
Méow Tou KoupTrioU KwdikotroinT B eival duvatdév va pubuioTei n CUPTTEPIPOPE TOU PNXAVAUATOG
OUYKOAANONG.
* [lpocapudoTe pIa TTAPAUETPO
lupioTe TO KOUWTTI TOU KWOIKOTTOINTH.
o EmA£ETE Y1 TTAPAUETPO 1) EVEPYOTTOINATE WIa EVOTNTA.
MatAoTe Kal aprRoTe (YPriyopa) To KOUUTTI KwOIKOTTOINTH.
+  EmoTpéwTte aTNV KUpIa 0646vn
MatAoTe yia TepIoooTEPO atrd 0,7 s. Kal AQACTE TO OTAV €UPavIOTEl N KUpIa 0B6vn
C OETIKOZ AKPOAEKTHZ EZOAQY (+)
APNHTIKOZ AKPOAEKTHZ E=ZOAQY (-)

E 2YNAETIKO
(1/4 AEPIO) Edw cuvdéeTal 0 cwArfvag agpiou Tou TTupooU auykOAAnong TIG

F ZYNAETHZ 10 MOAQN
O1 ak6AouBeg CUCKEUEG UTTOPOUV va cuvdeBOUV O€ auTAV TNV UTTODOXI:
o [etdMi
*  TTUPOOG PE KOUNTTI Evapéng
*  TTUPOOG PE TTOTEVOIOUETPO
*  TTUPOOG Pe up/down
MeTaU Twv akidwv 3-6 Tou cuvdéopou F diaTiBeTar pia kabapr}, Kavovikd avoixTi €magr Yoévo yia Ta
avTt.5,55,555 kai 557, n omoia kAgivel TrTapouaia evog T6Eou evepyoTtroinuévo (evepyod onua "ARC ON")

G AIAKOTITHZ EvepyoTroigi Kal aTTEVEPYOTTOIEI TO NXAVNHO
H ZYNAETIKO gicodog agpiou

AE MPIZA yia ouvdeon TnG povadag wuéng apb. 1341
MéyioTn 10xUG TToU TTapéXETal ATTé aUuTAV TNV uTtodoxn 360 VA
AF SYNAETHZ
TpITTOAIKO BUCUQ OTOV OTTOIO TTPETTEI VA Eival CUVOEDEPEVO TO KOAWDIO TTOU TTPOEPXETAI ATTO TN HOVAda YUgng

W)

AG  OYPA AZOANAEION
MPOZOXH: xpnoIUoTToIRoTE HOVO AoPAAEIEG OTTWG UTTODEIKVUETAI 0TV TTIVaKida (2 A pe kaBuaTtépnon 250 V)

A EIAOMOIHZH

H utrodoxn AE mpoopileTal yévo yia auvdean TnG povadag wuéns GR53 dpb. 341 aTn yevvATpIa CUYKOAANGNG.
H olvdean dAAou e€otTAicpoU Ba ptropouae va B€oel g KivOuvo TNV akePaAIOTNTA TNG YEVVATPIAG TUYKOAANGNG N
va odnynoel oe duaAsitoupyieg. H CEBORA atreAeuBepuivel kKGBe euBUvn ae TTePITITwOoN akatdAANANG xprnong tng
YEVVATPIOG Kal TwV EAPTNUATWY TTOU €ival UVOEDENEVA OE QUTAV.

A EIAOMOIHZH
Kivduvog Aoyw ea@aApévng xprnong.

MBavég ooBapés cwUaTIKEG PAARBES Kal UAIKEG {NMIEG.

- XpnOIUOTIOIEITE TIG AEITOUPYIEG TTOU TTEPIYPAPOVTAI JOVO aPOU £XETE DIABATEI TIPOTEKTIKA KAl KATAVONTEI QUTEG TIG
odnyieg Asitoupyiag.

- XpnOIYOTIOINCTE TIG AEITOUPYIEG TTOU TTEPIYPAPOVTAl HOVO aQOoU £XeTE dIABACEl TTANPWGS KAl KATAVONOEl OAES TIG

odnyieg xpAong Twv eEapTNUATWY TOU GUCTHAPATOG Kal IDIAITEPA aPOU £xeTE OIARATEI TTAIPWGS KAl KATAVONOEl TOUG

KaVoVvIoPoUG ac@aAgiag.
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4 NEPIFPA®H TH> OOONHZ

INFORMATION

o

“CEBUM Orav eival evepyoTroinuévn, n 086vn ep@avilel yia 5 SeuTepOAETITA
MACHINE 558 OAEG TIC TTANPOQYOPIEG OXETIKA HE TIG €KOOOEIGC AOYIOUIKOU TOU
FIRWARE VERSION 007 |  HNXavApatog ouykoAAnong.
FIRMWARE DATE January29 2020 >Tn ouvéxela, otnv 006vn gugavidetal n kUpla 066vn CUPPWVA PE

TNV epyooTaciaky pubuion. O XeIpPIOTAG UTTOPEI va GUYKOAANCEI
'f:::x::i :i::lg;::izl'm 007 KaTeuBeiav kal va pubuioel To pelpa TTEPIOTPEPOVTAG TO TTPOEEEXOV
! January14 202& koppio B.
e N\
s

=100 A 00.0V i '

m il

JoB —L
qQ__lpc 1 nggs
é é l|"_\| nn mENU {—M
_F[ c[) |~|1 l‘J Omrwg @aivetal 0To oxXfua, N oBovn XwpileTal o€ TOEIG, KABE ToPEag
- / 0aG ETTITPETTEI VO OPIOETE TOUG ETTIBUUNTOUG TPOTTOUG AEITOUPYIaG.

¢ Ta va eTIAEGETE TOUG TOUEIG, TTATAOTE KAl A@ROTE TO KOUNTTi B yia va emionpdveTe évav Topéa pe
KOKKIVO XpwHa. MNupioTe To KoupTri B yia va emIAESETE TOV TOPEN EVOIOPEPOVTOG KAl OTN GUVEXEIA
TATACTE CUVTOMO TO KOUMTTI B yia €i0080 0TIg puBpioelg TOU eTTIAEYHEVOU TOMEQ.

¢ Mg mpdoivo Kal KOKKIVO XPWHO, ETTICNMAIVETAI N TEAEUTAiO pUBION. ZTpéPoOVTag TO KoupTri B, TO
KOKKIVO TTAdiC10 JETAKIVEITOI OTOV VEO ETTIAEYMEVO TOEQ.

: MaTtwvTag oTiypiaia To kouuTri B g autd To cUPBoAo Ba emioTpéwel aTnv 086vn TIpIV ATTd aUTS TTOU
XpnoigoTrolgital

D E F EmAéyovTag kal emReRaivovTag autd To aUPBoAO, Ba opIoTOUV OI EPYOOTACIAKES TTAPAPETPOI TNG
EPPAVICOUEVNG TTAPAPETPOU

A6 otroladATTOTE KATACTAON, YIO VA ETTIOTPEWYETE OTNV KUpPIa 0B46vn, TTATACTE TO KOUWTTi B yia

ZHMANTIKO MeEyAAo xpoviko didotnua (> 0,7 s)

41 [pouun KATAOTAO TouEdC S

AuT6 TO TPAMA €ival TOTTOBETNPEVO OTO ETTAVW PEPOG TNG 0BOVNG KAl OVAKEPAATIWVEI CUVOTITIKG TIG pUBUicEIG OTN
OUYKOAANON Kal TNGONAdaAg WuEng, To UTTAOKAPICHA Kal AAAEG AEITOUPYIEG.

Mévo yia 1o Av1.558 To Tpdacivo ewg (<48V) atnv 086vn gu@avidel TNV atmdédoaon Tou EAEYXOU TAONG XWPIG QOPTIO OTIG
diadikaoieg cuykoAAnong AC.

4.2 WIZ (topéag 1)
Acite TTapaypago 7.1.
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5 2YTKOAAHZH TIG

51 EmAovyn 1n¢ 810d1K00iac ouvKOAAno TOUéd

[ I

=

TIG DC HF nj

100 A 00.0V

mﬁ

PULSE
OFF

EmAEETE Kal eTIREBAIOTE TO TUAKA Q

EmA&CTE kal emBeRaiboTe TO Aladikaoia CUyKOAANGON. Znueiwon
: TO TTAQiC10 TNG BIOBIKOTIAG TTOU XPNOIUOTIOIEITAI ETTICNUAIVETAI PE
\ / TPACIVO XPWHA Kal TTAQICIWVETAI UE KOKKIVO XPWHA.

O1 g1d1koi TTAnpegoUaiol £xouv wg €ENG:

DC
E 2uykOAAnon MMA pe emKaAuppévo nAekTpodio (BAETTE TTapdypago 6)

DC
'é 2uykO6AAnaon TIG DC BAéme apdypagog 5.7

2uykO6AAnon TIG DC APC (Active Power Control), (BAéTTe TTapdypago 5.1.1)
oc AuTi n Acitoupyia dpa €101 WOTE OTAV TO PAKOG TOu TOEOU va pelwbdel, To peUpa auEdveTtal Kai TO
npl:é QVTIOTPO@O. KATOTTIV O XEIPIOTAG EAEYXEI TO BEPUIKO @OpTio Kal T dieicduan pe Povo Tnv Kivnon Tou
TTUpGOU

To TTAGTOG TNG dlaKUPAvVONG TNG £€VTAONG TOU NAEKTPIKOU PEUPATOG avA HOVAda £€vTaong ToUu PEUNATOG
gival pubpIfopevo pEow TnG TTapauétTpou APC

>uykOAAnon TIG DC XP (eXtra Pulse). EmA£yovTtag 10 €ikovidio PULSE ON-XP opicetal éva TToAU
ggé TTAAUIKO pedpa UWNAARG OuxXVOTNTAG VIO VO ATTOKTHOETE £va TTIO CUYKEVTPWHEVO TOEo. Me auTdv Tov

TUTTO TTOAMOU, 01 pubpicelg eival oTaBepég kal KaBopIopéveg. To UTTODEIKVUOUEVO peUa OUYKOAANGONG
givar n géon TiuR Tou TTaAPoU kai gival puBui¢opevo atd 5 éwg 135 A

MOvo yia To avT.558

AC >uykOAAnon MMA AC pe emmikaAuppévo NAekTpodIo (BAETTE TTaPAypa@o 5.6) KatdAAnAo yia ouykOAAnon

E o€ yayvnTiopéva @UAAa. ATTo@elyel TO payvnTikO XTUTTNPA TNG OUYKOAANGNG UE QOPUOPIOUEVO KOUTI,
XPNOIJOTIOIEITAI GUVABWG 0€ EPyacieg ouvTAPNONG Kal € OAEG TIG TTEPITITWOEIG OTTOU OEV ATTAITEITAI

OUYKOAANGN uywnAng dicicduong.

pévo yia 1o avT.558

AC 2uyk6AAnon AC + DC (MIX) TIG (BAétre TTapaypago 5.6) MNa puBuion apauétpwy, BAETTE KEQAAAIO
Dc 8.3. AuTtr n diadikacia &g emITPETTEI VO EVOAAACOETE TIG MIOEG TTEPIGOOUG OUYKOAANGNG AC [E TIG HIOEG
— mepI6doug auykdAAnong DC. To e&dptnua DC otn diadikacia emTPETEI TN AQWN CUYKOANACEWY UE

peyaAUTepn dicioduon kal TaxUTNTA KAl TAUTOXPova AlyOTEPN TTAPANOPPWON TOU TEPAXiou epyaaciog
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povo yia 1o avT.558
AC >uykOAAnon TIG AC XA (eXtra Amplitude) (BAéTTe TTapdypago 5.6). Na va pubuiceTe TIG TTAPAPETPOUG
é OciTe TO KEPAAalo. 8.3. AuTA n diadikacia odg eITPETTEI va pubuieTe TQUTOXPOVA Ta TTAATN TOu BETIKOU
(kaBapiopou) kai Tou apvnTikoU (Siciocduong) piIcoUu KUPaTog. KatdAAnAo yia guykOAAnon Aetmrtou
Aapapiva oTIG GKPEG, OTAV TO ApvNTIKO YIOO KUPa puBpileTal 0TO PEYIOTO.
AC MOvo yia To avT.558
é 2uykOAAnon TIG AC (BAétre onpueio 5.6) Na va puBuioeTe TIg TTapauETpoug, deite To KepaAaio 8.3.

H TeTpaywvikr KupoTopop®r TTapéxel PEyioTn Olcioduaon, TaxUuTepn TaxUTNTa €KTEAEONG, MEYIOTN
KaBapoTnTa, ETTOUEVWG KATAAANAN yia OAa Ta TTéxn.

511 TIG DC APC (Evepyog éAeyxog 10XU0G)

~

PROCESS

: EmAECTe ko emBeBaiwoTe T diadikacia cuykdAAnong APC.

(O¢iTe ke@. 5

s ~

100 A 00.0V E

- = | WiZ

U_m

e JOB

AF"C
s 5u A MENU

e— J EmA&ETE Kol eTIRBERQIWOTE TNV Tpéxouaa TTpocapuoy APC.
c N

— PuBuioTe kal emBeBaiwaTe 10 TTAGTOG TNG SlaKUPAVONG TNG EVTaOonG
: Tou pevpartog. [ia va emoTpéWete 0TNV KUPIa 004vn, TTATAOTE TO
: ~/ koupTri B yia peydAo xpovikéd didotnua (> 0,7 s)

456/488 3301230/A



5.2 EmiAo

A TOU TUTTOU O VA@AE 10&0U (TOUEOC P

(TiG bC HF o
100 A 00.0V7;
1~ N

~

JOB

Dc

4 R
AN
&1

PULSE
OFF

MENU EmAéETE Kl eTIRBeBaIWOTE TOV TOPéD P 0g oxéon Pe TNV avapAedn

T6¢0U

EmAéCTe Kol emBeBaiwoTte TO €i00G AVAUUOTOG. Znueiwon TO

) TAQICIO TNG aVAQAEENG TTOU XPNOCIYOTIOIEITAI ETTICNUAIVETAl WE
< TIpAcIVO XPWHA.

AvaeAegn uwnAng ocuxvotntag (HF), To T6Eo avag@AéyeTal atrd eKQOPTION uWnAng ouxvotntag / Tdong.

AvA@AeEn dia eTTaPAG, ayyigTe To TEPAXIO TTPOG £TTECEPYATIia PE TNV AKPN TOU NAEKTPODiOU, TTATAOTE TO
TIAAKTPO TOU TTUPOOU KOl AVUYWOTE TNV AKPN TOU NAEKTPOBiou.

EVO LIFT Ayyi¢te 10 TTpog emeCepyaaia TEUAXIO e TNV AKPEN TOU NAEKTPOdiou, TTATACTE TO TTARKTPO
TOU TTUPOOU KAl AVUYPWOTE TNV AKPN Tou NAEKTPOdiou: POAIG TO NAEKTPOBIO avuwwBei dnuioupyeital
aTmmoQOPTION TNG UWNAAG ouxvoTnTag/Tdong mTou avaper 1o 160 Idiaitepa KaTtdAAnAo yia akpifn
OUYKOAANGN PE TTOVTAPIONA [Z.T.J.; ONUEIOKT TUYKOAAnGN].

EVO START Metd tTnv €K@OpPTION UWnAng ouxvotntag / 1dong, n otroia avdaBel 1o 160, opilovTai
TTOPAUETPOI TTOU EUVOOUV T oUVOEDN TwV AKPWY TOU UAIKOU TToUu Ba GUYKOAANBEi aTnv TTpwTtn @don
OUYKOAANONG. H didpkeia Twv TTapamdvw TTAPOUETPWY UTTOPEI va puBuioTel atmd Tnv KUpia oBdvn
eTIAEyovTag TNV TTapdueTpo EVO ST. (( &¢ite TrTapdaypago 5.2.4 )

MeTd TNV avda@Aegn Tou TO6EoU TTAQPNG, OpiovTal TTAPAPETPOI TTOU EUVOOUV TNV £VWON TwV AKPWYV TOU
UAIKOU TNV TTpWwTN @Acn ouykOAAnong. H didpkeia Twv TTapatrdvw TTAPAUETPWY UTTOPEI va puBuIoTET
atroé TNV KUpia 08o6vn emmAEyovTag TNV TTapduetpo EVO ST (BAéTTe TTapdypa@o 5.2.4)

Ayyite To TTpOG eTTECEPYATia TEMAXIO WE TNV AKPN TOU NAEKTPODIOU, TTATACTE TO TTARKTPO TOU TTUPCOU
KOl avuQwaoTe TNV AKpn Tou nAekTpodiou: MOAIG avupwBei To NAekTpddIo, dnuioupyeiTal EKQOPTION
UWnANg ouxvotTnTag/Tdong Tou ava@Aéyel To TOEo, emITTAéOV, kaBopilovTal TTAPANETPOI TTOU EUVOOUV
TNV évwaon Twv GKPWY Tou UAIKOU OTnV TTPWTN @AcTn cuykOAAnong.

H d1dpkeia Twv TTapaTTavw TTAPAPETPWY PTTOPEI va puBUICTEN atTd TNV KUpIa 0846vn eTTIAEyovVTaG TNV
TapdueTpo EVO ST (BAéTTe onpeio 5.2.4).

521

Ava@Aegn pe upnAn ouxvérnra HF

To 16&0 ava@AéyeTal atrd eKQOPTION UPNAAG ouxXVvOTNTAG / TAONG, N EKPOPTION OTAPATA HOAIG apyxioel va KUKAOQOPEI TO
peUpa ouykOAANoNG i eTd aTrd Eva Xpovikd 6pio (3s). AuTdg 0 TUTTOG OKAVOAANG eV XPEIACETAl VO AYYICEl TO KOPMATI

OUYKOAANONG

ME TO dKPO TOou NAEKTPOBIoU. Z& GUYKPION PE TNV QVAPAEEN ETTAPNG, TNV TTEPITITWON TNG avapAegng HF

uTTdpxel AlyoTepog Kiviuvog va AepwBei To KoppudT epyaciag pe 10 NAekTpddio BoAgpapiou. Mavta TpooTrabeite va

XTUTTOETE TO

T6E0 O€ PEYIOTN aTTOOTACT 2-3 mm aTTO TO TEPAXIO EPYOTiAG.

3301230/A
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A EIAOMOIHZH

O1yevvntpieg TNG oeipdc CEBORA WiInTIG cuppop@wvovTal e TOUG KOVOVIOUOUG OXETIKA JE TOUG OVAPAEKTIPEG OTO
edio oUYKOAANONG. Na €i0Te TTPOCEKTIKOI OTAV EPYACECTE PIE AQUTOV TOV TUTTO AEITOUpPYiag. YTTO OpIoPEVEG OUVORKEG, N
avagAegn pe HF ptropei va rpokaAéoel aioOnTo nAekTpikG 0oK aAAG OxI1 eTTIBAABEG yia TOV XEIPIOTH. la va atmo@uyeTe
TN Xprion katdAAnAou e€otrAiopou, BeBaiwBeite 0TI dev epydleoTe o€ UypPO 1 uypd TTEPIBAAAOV.

5.2.2 Emaen ava@Aeéng Lift

AUTOG 0 TUTTOG avAPAEENG TTEPIAQUBAVEI TNV ETTAPH TOU NAEKTPOBIOU HE TO TTPOG CUYKOAANGN KOUUATI. H akoAouBia eivai
n akéAoubn:

1- Ayyi€te To TepdXIO EpYyaTiag Pe TO AKPO TOU NAeKTPOdIOU.

2- NatAoTe 10 KoupTri ‘Evapén Tou TTupoou o€ autd To anueio, éva TTOAU XaunAd pelpa Ba apyioel va KUKAOQopEi 01O
KOMMATI CUYKOAANONG TTOU OEV KATAOTPEPEI TO NAEKTPODIO OTAV ATTOCUVOEETAI ATTO TO KOUMATI.

3- ZNKWaoTe TO AKPO TOU NAEKTPOSIOU aTTd TO KOPUATI € auTd TO oNUEio To emMOUUNTS peUUa CUYKOAANGNG Kal TO aépio
Bwpdkiong Ba apxioel va KUKAOQOPEI OTO KOUUATI.

5.2.3 ekkivnon EVO Lift

AuTOG 0 TUTTOG ava@AeEng cival 1IdiaiTepa KATGAANAOG yia GUYKOAANGN UE ONUEIO aKPIREIOG, ETTITPETTEI GTO KOUUATI VA €ival
Bpwuiko 6o To duvaTév AlyoTePo OTO onueio okavddAng. H akoAoubia givar n akéAoudn:

1- Ayyi€Te TO avTIKEiuEVO Epyaaiag e TO AKPO TOU NAEKTPODioU

2- [NaTACTE TO KOUUTTI TOU TTUPOOU.

3- ZNKWaTeE To AKPO Tou NAEKTPOdIoU. PHOAIG TO NAeKTPOBIO avuwwBei dnuioupyeiTal aTToQopPTIoN TG UWNANG ouxvoTnTag/
Tdong TTou avapel To TOEO

5.2.4  Avd@Aeggn EvoStart - PUBuion

- ~,
nc E‘I.I' |FI..ILSE 1 JOB 'OTCXV’ EXE pueplgTsi M AvAPAEEN "'EVO ST, ep(!)cxvi{um évq
GFF ' €IKOVIOIO OTO TpéXov OIAYPAPHO POAG TTOU WTTOPEI Vo ETTIAEYEI
MENU XPNOIMOTIOIVTAG TO KOUUTT B..
'k_ e, EmIAéETe Kot eTIRBERAIWOTE TNV TTApdueTpo EVO ST.
5 ~,
RN — ﬁf
32s
= EVO =
oc [PULSE]| S
é ‘ OFF |
MENU
| — — g, OpioTe Tn didpkela Kal eMIRERAIWOTE

‘
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5.3 EmiAoyn Tou TpOTTOoU £KKiVvnO T

Aua O

I 4

TIG DC HF

o - | wiz

PN |

oc PULSE JoB

& é OFF
J'Ll'l MENU EmA&ETE kal emBEPaIIOTE TOV Topéa O TTOU OXETICETAI WPE TIG

\, S— ~ A€ITOUpYiEg eKKivnang

Py TRy ‘ru"'.
M |

L -

EmAEETE Kau eTTIRBERAIOTE TOV TPOTTO £vapENG.

O1 di1abéaipeg péBodol ekkivnong gival ol €EAG:
ZHM.

To kaTw BEAOG deixvel 0TI N okavdEAn Tou TTUpooU gival TTaTnUEVN, To TTAvw BEAOG deixvel TV atreAeuBEépwaon TNG
okavOdAng Tou TTUPCoU.

5.31

XeipokivnTtn Asitoupyia (2T)

[

Aladikaoia KaTdAANAN yia TNV ekTEAECT OUYKOAAROEWV Bpaxeiag
OIAPKEIOG ] AUTOUATOTTOINUEVWY POUTTIOTIKWV OUYKOAAROEWV.
2€ autryv TN Béon ptTopeite va ouvdEoeTe TO TTEVTAA. 193

5.3.2  Autoparn Asitoupyia (4T)

ITtzo ar I

e 20,

I

Aladikaoia KatdAANAn yia Tnv eKTEAECN OUYKOAAACEWV POKPAG
OIAPKEING.

3301230/A 459/488



5.3.3  Asctoupyia Tpiwv emimrédwy (3L)

1 Ly

IJ_\.I

3Ll

O1 xpdvol Twv PEUPATWY gival XEIPOKATEUBUVOUEVOI, avakaAoUuvTal
Ta pedpaTta.

5.3.4 Asgitoupyia Teocodpwyv mITESWYV (4L)

It il
-
P I |
N :
M vy
-
It el |l ¢
t£0 | t2£0
| H
Me auTrv Tn d1adIKaaia 0 XEIPIOTHG UTTOPET va €I0AYEI £va EVOIAUETO
. S peUpa Kal va To avakaAéoel KaTd Tn Si1dpkKela TG cUyKOAAnoNG.

AuTo TO GUPBOAO anuaivel 6TI TO TTARKTPO TTUPCOU TTPETTEI VA IATNPEITAI TTATNUEVO YIa TTEPICOOTEPO aTrd 0,7
S yla TNV 0AOKANPpwWON TNG CUYKOAANONG.

H emmiAoyn Twv TPOTTWV ONHEIOKH CUYKOAANON €ival KATA SIQCTAMATA GAG JETAPEPEI O€ YIa vEa 006vn diaAdyou.
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5.3.5 Xeipokivntn otéxeuon (2T)

|

k pe=)
- B

5.3.6  Autopatn otoxeuon (4T)

I

[eesl

5.3.7  Xeipokivnrtn diakotrn (2T)

1 1

el

5.3.8

N

AutépaTtn diakoTrTopEevn (4T)

H pnxavrl ouykOAAnong pubpiletal autéparta yia ava@Aeén uwnAng
ouxvoTnTag (trap. 6)

O xpbvog spot evepyoTToIEiTal € KOKKIVO XPWHA KAl, TN GUVEXEIQ,
TTOTAOTE TO KOUUTTI B

PuBuioTte kal emBefaiyoTe TO XPOVIKO OnMEIO Kal TTATAOTE
TTOPATETAPEVA YIA ETTICTPOPN OTNV ApXIKr 086vn cuykOAAnONG Kal
TTPOCAPPOCTE TO PEUA.

MatAoTte To TTAAKTPO TTUPOOU KAl KPOTACTE TO TIATNUEVO, TO TOEO
avdapel kal apou TTapEABEl 0 puBuIoPEVOG XPOVOG, OBRVEl auTéuaTa.

O1 pubpioeig wpag Kal peUPATOG €ival idIEG PE TN GUYKOAANGN onuEiou
2T, aAAd, oTnV TTEPITITWON AUTH, 0 XEIPIOTAG TTIECEI KAl ATTEAEUBEPWIVEI
TN OKAavOAAN Tou TTUPCOU KAl TTEPIKMEVEI TO CNMEIO VA TEAEIWOEI

O1 puBuioceig xpévou kal peluaTog ival idlEG pe TN OUYKOAANGCN
onueiou 2T, aAAd, OTnV TIEPITITWON QUTA, O XEIPIOTAG TIECElI Kal
atreAeuBepwvel TN oKavOAAN Tou TTUPCOU KAl TTEPIMEVEI VO TEAEILOEI
TO0 onueio. Auth n ouykOAAnon onueiou evaAAdooel Toug Xpovoug
£PYQOiag Kal Toug XpOvoug avaTrauong.

XpnoliyoTrolgital TTOAU a1Té auToUG TTOU TTPETTEI VO TTPAYHOTOTTOINCOUV
OUYKOANACEIS a1oBNTIKNAG Kol dev BEAEl va TTAPAPOPPWOOUV TO
TePdyI0 TTPOG eTTECEPYATia

O1wg otnv 1ap.5.3.7 aAA@ pe dlaxeipion KOUPTTIWY oTo 4T OTTwg
oTnv 1M0p.5.3.6
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5.4 [lpoocadpuoyn TTOPAUETPWY OUVKOAANC Touéac R

100A ___ 00.0V /7

= WIZ ZEKIVWOVTAG ammd Tnv KUpla 08dvn, €mMAEETE Kal emIRERAILCTE
[| D Tov Topéa R yia mpdofacn TNV TTPOCAPUOYH TWV TTAPAUETPWV

o é . "3,%?5 JOB OUYKOAANGNG TTOU oUVOWICoVTal OTOV TTiVAKQ 2
1
& [’_\] MENU Qg Tapaderypa yiveral n mepypaen yia tn diadikacia pubuiong Tou
Xo— —— J xpovou Pregas.

DC PULSE DEF
é 1 1 | ofFF
S S/ EmAEETE TNV emBUUNTA TTOPAPETPO.
~
o0.0M——15.0
0.5s
BE 7 . "PULSE] DEF EmBepaiooTte Kal opioTe TNV €TMAEyUEVN TTAPAPETPO KaAI, OTN
d; éh I OFF e — Ouvéxela, TTaTAOTE yia eTIRERaiwon TG pUBPIONG KAl HETAKIVNOEITE
e | [ | | I I | ) QUTOPOTA OTNV ETTOUEVN TTAPAUETPO N TTEPIOTPEWTE TO KOUUTTI ZI.
\— _/ VIO va ETTIAEEETE TV ETTIOUMNTH TTAPGUETPO.
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Znu. H yéyiomn Tiyn pUuBuiong Tou peUPaTOG CUYKOAANGNG €apTaTal ATTO TO €i00G TNG GUOKEUNG OCUYKOAANGNG.

Mivakag 2 - NMpoocapuoy TWV TTAPANETPWY CUYKOAANONG

U.M. [Z.1.p.:
Descrizione Min Def Max Movdda |AvdAuon
Métpnong]
| Al1dpeTpog nAekTpodiou 0.5 1.6 4.0 mm 041
m (Mévo TIG AC) 0,0197”| 0,0630”| 0,1575” inch| 0,039”
m XpOVOC TIPEYKAC 0.0 0,05 5 s 0,01
m MpWwTo PeUPa EUPOUG 5 25 Iset A 1
m\_ﬂ Qpa pIv atrd 1o TPEXOV 0.0 0.0 5.0 S 0,1.
[L—M Tpéxwv xpovog augnong 0.0 0.0 9.9 s 0,1.
. . Imax
[L'_/_-\_‘J Peupa ouykOAAnong 5 100 | (BATrivakag A y
(I set)
3)
D_‘_/_b_\_ﬂ Tpéxwv xpovog kabodou 0.0 0.0 9.9 s 041
ﬂ D Tpéxov TTAATOG TOU KpATAPQ 5 10 Iset A 1
Ij_l_/_\g_ﬂ Tpéxouoa WPA KPATAPA 0.0 0.0 5.0 s 0.1
ﬂ_’_/_\_\_ﬂ Qpa YETA TO AéPIo 0.0 10 30 s 1
Mivakag 3

Avr. Imax

553 220 A

555 250 A

557 350 A

558 180 A

55 [aAuég (TOMEAZ N)

o~

100 A

00.0V

~

TN

(]
"4 A

JOB

MENU
_

EmA&CTE KOl

empBefaiwoTte TOV TOPEa TTaApwv N yia va

EVEPYOTTOINOETE TN A€ITOUpPYia TTAAPOU

3301230/A
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- N
PULSE
PULSE
OFF —
.an. ini : EmAéETe ki empBeBaiote To PULSE ON yia mpdoBacn oTn
~ = S pUBUION TWV TTAPAPETPWY TTAAPOU.
- 5\
PULSE
H tTapdpeTpog yivetal KOKKIVN.
100 A 1.00 Hz EmReRaityaTe Kal 0pioTe TNV eMALYUéVN TTAPAUETPO. EMRBeRaiwaTe
50 A | 50% TN PUBUION YIO VA HETABEITE OTNV ETTOPEVN TTAPAUETPO ] TTEPIOTPEYTE
TO KOUWTT B y1a va eTTIAEEETE TNV ETTIBUPNTH TTAPAUETPO.
Me tnv idla péBodo ptropeite va emAéEeTe: TO pelpa Bdong, TN
PULSE [PULSE DEF ouxvoTnTa TTaAPoU Kal TO TTO000TO TOU PEUPATOG AIXHAG O OXéon
OFF | ON HE To peUpa BAoNG (KUKAOG AsIToupyiag).
| I | I I I | | : MNa va emoTpéwete oTnV KUPIa 0086V, TTATACTE TO KOUUTTI B yia
< - MeyAaAo Xpoviko didoTnua (> 0,7 s)
Mivakag 4
Mapauetpog Min Def Max U.M. AvdaAuon
‘ ‘ ‘ 0 100 250 1
MéyioTo pelpa
:l H |: 5 50 Iset 1
Baon pevpatog
0,16. 0,16. 2500 Hz 1
2uxvoTnTa
10 50 90 % 1
Duty Cycle
464/488 3301230/A




551  Zuyxvoérnta mTaApou

2uxvoTnTa TTaAPoU

0,1Hz - 10Hz Eupegia ouykoAAnuévn xavipa pe
EVTOVEG ETTIKOAUWYEIG, EUKOAO £AEyXO
T6E0U
Destinct npple pattem
10Hz - 2.5kHz >Tevh pa@r] ouykOAANONG HE HIKPN TUCUSED 3G NICTEESES, TV 50000

N0 penetration
Narrow bead ang HAJ

ETMKAAUYWN, UWPNAN OoTOBEPOTNTA KAl
TaxuTnTa OUYKOAANONG.

5.6 TIG AC (uévo avrt 558)

H ouyk6AAnon AC xpnaoiyoTroigital yia auykOAANon aAoupiviou kal Kpapdtwyv aAoupiviou. H diadikagia cuvdéeTal e
Mia guvexn aAAayr] TnG TTOAIKOTNTAG TOU NAEKTpodiou BoAppapiou. YTTapxouv dU0 @AacelS (UIod KUpaTta): BeTIKA @aon
Kal apvnTikA @don. H BeTik @don 1pokaAei Tn didoTracn TG oTIBAdAg 0&eldiou Tou apylAiou oTNV ETTIQAVEIQ TOU
UAIKOU (TO AeyOuEVOo @aivoueVo KaBapiguou) TauToxpova aXNHATI(eTal TTWPa 0TAV dKkpn Tou NAeKTpodiou BoAppapiou.
To pé€yebog autol Tou KaTTaKIOU €€apTaTal aTTd TO MAKOG TNG BETIKNAG @Aong. AAGBeTe uTTOWN OTI TTOAU PEYAAO KATTAKI
odnyei o€ d1axuTO KAl aoTABEG TOLO pe pelwpévn dicioduarn. ATTO Tn Wia TTAEupd, n apvnTIKr @AaN WUXEl TO NAEKTPODI0
BoAgpapiou kar atd TNV AAAN dnuioupyei TNV atrapaitnTn dicioduorn. Eival onuavTiké va €mAEEETE CWOTA TN OXEON
Xpovou (iIcoppoTria) peTagl TnG BETIKAG @AoNG (@€ KaBapiouou, PEyeBog Tou KEAUPOUG) Kal TNG apvnTiKAG ¢aong
(B&Bog dicioduong).

561 PUOupion rapapétpou AC (TOMEAZ U)

Avdahoya pe Tnv €mAoyn Tou TUTTOU TNG diadikaaiag AC, eikovidia epgavifovtal atov Toéa U Tng KUpiag o8dévng 1Tou
0a 0ag MTPEWEI VA TIPOCAPUOTETE TIG OXETIKEG TTAPAUETPOUG CUYKOAANGNG. ETIAEETE Kai emiBeBaiyoTe TN pUBUIon U
yia Tpécoacn aTn pUBUIoN TwV TTAPANETPWY TUYKOAANGONG TTou guvowilovTal aTtov lMivaka 5

Mivakag 5 - AIAAIKAZIA MAPAMETPEZ PYOMIZH AC
U.M.
. . . [Z.1.p.: virvo
Aladikaoia Mepiypaen Min. Def Max Movada Avéhuon
pétpnong]
EP () YTréAoiro AC EEI\Pl—g 0.0 EE_S - 1
TIG AC EM (<)
f.AC 90 Hz Zuyvotnta AC 50 90 200 Hz 1
) EP 8 EP-8
Ymohoirmo AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
+AC+DC Duty Cycle
TIG ep)f—] ] [
Ac+DC || o] = || Zuxvotnta AC 50 90 200 Hz 1
Duty Cycle FAC+DC
0% fAC 90Hz 15.0Hz
Duty cycle 20 50 90 % 1
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Mivakag 5 - AIAAIKAZIA MAPAMETPEX PYOMIZH AC
U.M.
Aiadikaoia MNeprypaen Min Def Max [Z.7.1. Avéhuon
' Movdada
pérpnong]
. EP 8 EP-8
Yméhoimmo AC EN-8 0.0 EN 8 - 1
EP(+) 0 A

TIG XA 2uxvornta AC 50 90 200 Hz 1

EP-1
f.AC 90 Hz PUBuIon EN| EP-50| EP-80 o 1

Eupoc AC EN50| EN 80 0

1

MMA PeOpa Tou HOT START 0.0 50 100 % 1
AC HOT START. XPONOS

TOY HOT START 0.0 200 500 ms 10

EmAEETE TNV €mMOUPNTA TTapdueTpo. H TTAOPAUETPOG YivETAI KOKKIVN.
EmBepaiwnoTe KAl 0pioTe TNV ETTIAEYPEVN TTAPAUETPO Kal PETE TTATACTE yia emIReBaiwon TNG pUBUIONG Kal YETAREITE
QUTOPOTA OTNV ETTOPEVN TTAPAUETPO 1) TTEPIOTPEWTE TO KOUWTTI B yia va €mIAEEETE TNV €TIOUPNTA TTAPAUETPO.

5.6.2 YmoAoitro AC
OeTIKo ApvnTIKo Oc&eiowo YTpoyyviepa
niekTpoolo niekTpoolo NiekTp6o10
KaOapiopog Agiodvon
0 33% 67% To o&&ido amopakpiveral | Métplog
KaTA HEGO OpO 0PaTo.
+10 23% 87% To oyedov opoatd ofgido | Xaunio
aopEtnke.
-10 50% 50% [MoAd  opatd  agapodpevo | Yynio
o&eido.
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5.6.3 Zuyvérnta AC

uyxvortnTta [Hz]

50 YWnAo6 TTAGTOG GUYKOAANCEWG, HOAGKOS Kal OXI TTOAU EAEYXOUEVO TOEO
200 Mikp6 TTAGTOG OUYKOAANONG 0TaBEPS Kal aKPIBES TOEO Kal EUKOAO OTN XpHon

5.6.4 EUpog AC

H avefdptntn pUBUION TOU TTAATOUG WIoOU KUPATOG OlEioduong Kal KaBapIoPoU GAg TTITPETTEI VO EAEYXETE TN BEPUOTNTA
OTO KOUMATI CUYKOAANONG

PUBuion eupoug AC

+80% MeyaAUTepn Oicioduon Kal €i0000¢ BepudTNTAG UWNAOTEPEG TAXUTNTEG CUYKOAANGNG
NyOTEPEG OTPOYYUAOTTOINCEIG NAEKTPODBIWY, MIKPI OPATH TTEPIOXN aPaipeang o&eldiou
-80% NAiyoTepn €icodog BepudTNTAG, EYAAUTEPN OTPOYYUAOTTOINON NAEKTPOdiWY, TTOAU 0paTh

TTEPIOYN apaipeong oeldiou.

57 TIGDC
AuTh n unxavr ouykOAAnong eival KatdAAnAn yia ouykOAAnon avo&eidwTtou x&AuBa, oIdfpou Kal XAaAKOU MPE TN
diadikacia TIG.

¢ 2uvd£aTeE TOV TOXUOUVOEOHO TOU KaAwDIiou yeiwong oTov BETIKO TTOAO (+) TNG CUOKEUNG OUYKOAANCNG Kal
TOV GKPOOEKTN O€ GNUEI0 GGO TO dUVATOV TTIO KOVTA GTn cUYKOAANGn e€ac@aAifovtag OTI UTTAPYXEl KOAN
NAEKTPIKA ETTAQPN.

ZuvdEaTE TOV TaXUOUVOETHO 10XU0G Tou TTupooU TIG aTov apvnTikd TTOAO (-) TG CUCKEUNG OUYKOAANGNG.
2UvOEOTE TO BUCHA EAEYXOU TOU pPyrsody OToV ouvOETpa F Tou unxaviuaTtog cuykOAAnong.

2UVOEOTE TO CUVOETIKO TOU CWANVA TOU OEPIOU TOU TTUPOOU OTO OUVOETIKO E TNG unxavng kai Tov cwAfva
agPiouU TTOU TTPOEPXETAI ATTO TOV MEIWTAPA TTIEONG TNG PIAANG 0T ouvdeon agpiou H.

EKKIVAOTE TN gnxavn.

PuBuioTe TIG TTAPAPETPOUG TNG CUYKOAANGNG OTTWGS OTO KEPAAaio 3.2

Mnv ayyiete TuRuaTta uttd TAon Kal TOUG AKPOJEKTEG £EODOU OTAV N TUCKEUR TPOPODOTEITAI.

H por| Tou adpavoug agpiou TTPETTEI va pUBUICETAl OE PIa TIPA

(o€ Aitpa avd AeTrTO) TTEPITTOU 6 POPEG TN IGUETPO TOU NAEKTPOdIOU.

Edav xpnoiyotroiodvTal e€apTrpaTa TUTTOU gas lens [Z.T.4.: TTUPOOG agpiou] n TTapoxr ToOU agpiou PTTOPEi
va eAATTWOEI KaTd TTEPITTOU 3 POPES TN OIAUETPO TOU NAEKTPODIOU.

¢ H di1dpeTpog TOU KEPAUIKOU PTTEK TTPETTEI VA gival ATt 4 €w¢ 6 QopéG TN SIAPETPO TOU NAEKTPODIoU.

> & o

* S 6 > oo

Zuvnbwg, To aéplo TTou XpnaoldoTroleital TTepioaodTepo eival To APTON vyiaTi €xel xaunAdTeEPO KOOTOG AVAPOPIKA ME
Ta GAAa adpavn aépia, OPwWG PTTOPEi va xpnoipgotroinBouv kai piypata amé APTON 10 oAU pe2% YAPOIONO yia
ouykOAAnon avogeidwTtou xadAuBakal HAIO A piypata APTON-HAIO yia 1n guykdAAnon xaAkou.

AuTd Ta yiyuata audvouyv Tn Bepuokpaacia Tou TOEou aTn GUYKOAANGN 6uwG gival TTOAU TTI0 akpIfd Edv xpnoiyoTrolgite
aépio HAIO, auénaTe

Aitpa avd Aemr1é €wg Kal 10 @opég Tn diIdueTpo Tou nAekTpodiou (T.X. didueTpog 1,6 x10 = 16 It/min Tou HAiou).
XPNOIUOTTOIEITE TTIPOCTATEUTIKA

yuaAid D.I.N. 10 éwg 75 A kai D.I.N. 11 até 75 A kai TTavw.
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5.8 EmAoyn nAekTpodiou

Mivakag 6
Ovouagcia Xpwua Mepiypagn Aladikaoia
W Mpdoivo | KAGAPO TOYNIKETENIO I&iaitepa katdAAnAo | AC/DC

yIa OUYKOAANGON eAa@pwyv PETAAAWV Kal eAa@PWV
KpaudTwy (aAoupivio)

WT20 Kokkivo | 2% ©OPIKO TOYITKANTON DC
ECaipeTikéG 1810TNTEG TOU
gvepyoTroinon

WT30 MaoyxaAia | 3% OOPIKO TOYNIKZTENIO E¢aipeTikég 1816TNTEG | DC
avagAegnc KaAuTepeg amo 1o WT20

WC20 Mkpl 2% KEPQMENO TOYTKZTENIO BéATiotn didpkela, | AC/DC
aAAG TTI0 BUOKOAN avAagAegn atrd 6, TI ue Ta BopIKA
NAeKTPOOIQ.

WL20 MtTAe ME 2% AANGANIO 1daviké yia avTikataoTaon, pe | DC

MeYaAUTepn OldpKela, BwpPIaKWY NAEKTPOdiwv o€
AUTOMOTOTTOINUEVO CUCTHAUATA TTOU  OUYKOAAOUV
avoeidwTo xadAuBa oe ouvexég pedpa. Katd mn
xpron, diatnpei To dkpo kabapd KaAUTEPO XwpPIig va
aAAACEl TN YEWPETPIA TOU

Amperage Range - Gas Type ¢ - Polarity
Electrode Diameter (DCEN) - Argon AC - Argon
Direct Current Electrode Negative Unbalanced Wave
(For Use With Mild Or Stainless Steel) (For Use With Aluminum)
2% Ceriated, 1.5% Lanthanum, Or 2% Thorium Alloy Tungstens

.010in. (.25 mm) Upto 15 Upto 15
.020 in. (.50 mm) 5-20 5-20
.040in. (1 mm) 15-80 15-80
1/16in. (1.6 mm) 70-150 70-150
3/32in. (2.4 mm) 150-250 140-235
1/8in. (3.2 mm) 250-400 225-325
5/32in. (4.0 mm) 400-500 300-400
3/16in (4.8 mm) 500-750 400-500
1/4in. (6.4 mm) 750-1000 500-630
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5.81 [lMposToipyacia Tou nAekTpodiou

Radial Grinding
Causes Wandering Arc

1-1/2 To 4 Times
Electrode Diameter

Wrong Tungsten
Preparation

Ideal Tungsten Preparation - Stable Arc

1 Grinding Wheel

Grind end of tungsten on fine grit, hard
abrasive wheel before welding. Do not use
wheel for other jobs or tungsten can become
contaminated causing lower weld quality.

2 Tungsten Electrode

A 2% cenated tungsten is recommended.

3 ldeal Grind Angle Range: 15° 1o 30*

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

4  Straight Ground

Grind lengthwise, not radial.

6 2YTKOAAHZH MMA DC

AUTH] n OuOKeur] OUYKOAANONG €ival KATAAANAN yia OUYKOAAACEIG OAwV TwV €100V NAekTpodiwv pe e€aipeon T0
NAekTP6dI0 KUTTApIVOUxou TUTTOU (AWS 6010)

¢ EmBeBaiwdeite 611 0 d1oKOTITNG ekKivnong BpiokeTal otn B€on 0 (OFF), kal KatdTv ouvoEéoTE T KOAWDIA
OUYKOAANONG TNPWVTAG TNV TTOAIKOTNTA TTou {nTeiTal aTTd TOV KOATAOKEUAOTH TwV NAEKTPOdiwV TTou
Ba XPNOIUOTIOINCETE KAl TOV AKPOOEKTN TOU KaAwdiou yeiwong o€ onueio 600 yivetal 1O KOVTA OTh

OUYKOAANGON, e€aa@aAilovTag 0TI UTTAPXEI KOAN NAEKTPIKA ETTAQH.
Mnv ayyileTe ouyXpovwg Tov TTUPCO A TNV TOIPTTIOA NAEKTPODIOU Kal TOV OKPOBEKTN YEIWONG.
EvepyotroifoTe T0 ynxdvnua XpnoIgoTrolwvTag 1o d1akot T G.

EmAéCTe, TN diadikaoia

> > o o

TTPOG EKTEAEDN.

MMA.

PuBuioTe To pedpa avaloya pe mn SIAGUETPO TOU NAEKTPOdiou, TN BE0N CUYKOAANGNG KAl TOV TUTTO évwong

¢ Metd TN OUYKOAANON, ATTEVEPYOTTOIEITE TTAVTA T CUOKEUN KOl aQAIPEITE TO NAEKTPODIO aTTd TN BAcn

NAEKTPOBIWV.

AwoTe TTPOCOXK 0€ NAEKTPOTTANEia

A EIAOMOIHEH

OT1av o KevTpIKOG O10KOTTTNG BpiokeTal oTn B€an ON, To NAEKTPODIO KAI TO N HOVWHEVO TUARKA TNG BAoNG nAekTpodiou
gival utré Tdon. ETropévwg, BeBaiwBeiTe OTI TO NAEKTPABIO KAl TO PN HOVWHPEVO TURPA TNG BAoNng Tou nAekTpodiou dev
EpxovTal o€ eTTA@r e dTopa A NAEKTPIKA AYWYIMA ) YEIWUEVA ECOPTANATA (TT.X. EEWTEPIKO OWHA K.ATT.).

Na v emmAoyA auTtAg TN diadikacoiag deite To KepdAaio 5.1

100 A 0.0V

(==P=e

MKA DC ar 1.1 OFF

| Wz

| JoB

| MENU

_ lupioTe To KoupuTri B yia va aAAGEgeTe TO peUua ouyKOAANGONG.
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Edv €mOupeiTe va TPOTTOTTOINCETE TIG TTAPAPETPOUG TNG TUYKOAANGNG, EVEPYAOTE WG OKOAOUBWG:

MMA DC o I OFF
Wiz
oc - JOB
E [ 200 ms Ilﬂj MENU EmIAEETE KOl ETTIBERAIVOTE TO OXETIKO HE TIG TTAPAPETPOUG CUYKOAANONG
. : ~ Tphpa.

H emBeBaiwon emTpétel TNV TPOGRacn oTIG AKOAOUBES TTAPAUETPOUG OCUYKOAANONG:

¢ PEYMA HOT START pubuifopevo ammd 0 €éwg 100% Ttou pelpatog ouykOAANONG (UE KOPECUO OTO
MEYIOTO peUpa). MNocoaTd PEUPATOG TTOU TTPOCTIOETAI GTO PEUPA CUYKOAANGCNG yia va EEKIvVAaEl To TOEO.
H 1Tapduetpog yivetal kKOkkivn. EmRERaIWOTE KAl TTPOCAPPOCTE TNV TTaApAUETpo. H emBefaiwon adg
ETTPETTEI VA UETAREITE QUTOUATA OTNV ETTOPEVN TTAPAPETPO I va TTEPIOTPEWETE TO KOUUTT B yia va
ETMAECETE TNV €mMIOUUNTH TTAPAPETPO.

¢ XPONOZ HOT START pubpuiouevog atré 0 £éwg 500 sec.

¢ ARC FORCE puBuigéuevo atéd 0 £éwg 10 100%. (ue KOpeouS OTO PEYIOTO peUua). AuTd TO UTTEPRBOAIKO
pelpa TTpowBei TN PeTa@opd Alwpévou PeTdAAou, (MOVO yia Ta avT.555 kal 557).

7 AAAEZ AEITOYPIIEZ MINAKA

71  Asgitoupyia WIZ (touéac 1)

H Aeiroupyia WIZ (Wizard) emiTp€Trel Tn ypriyopn €YKATAOTAGH TOU INXAVAUATOG OUYKOAANGNG AKOAOUBWVTAG UEPIKA
BAuarta TTou gupavidovral auTéuaTa 0TV 086vn

711 PUOupion Tng diadikaciag ouykOAAnong (rap.5.1)
[neocwr
100 A 00.0V ¥

L~ Nl

DC ; |PULSE Joe
é é1 OFF
< ([ 1 I I I I MENU EmA&ETE kal eTIBERAIDOTE TOV Topéa WIZ.
AN / H etréuevn emmAoyn ep@avifeTal autépaTa

EmA&ETE kKan emiBeBaiwoTe TO Aladikagia ouykOAAnan. H emouevn
ETTIAOYA EP@aVICETAI QUTONATA.

Znueiwaon: O1 digpyacieg AC diaTiBevTal pévo aTo avT. 555
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71.2 PUOpion ava@Aegng T168ou (Trap.5.2)

-
IGNITION

~

EmAECTE kKol eMIRERAIOTE TO €i00G avauuaTog. H eTéuevn Aoy
eypaviceTar autopaTa.

71.3 PUOpion Tng Acitoupyiag ekkivnong (5.3)

! i L Tig W

[ A A

\ p=)

EmAEETE KOl eTIREBAILOTE TOV TPOTTO £vapgng. H emduevn etmiAoyn
eP@aviCeTal autéuaTa.

71.4 PUOpIoNn ouyk6AAnong TraApwy (BA. Map.5.5)

-

POLSE[PULSE| |
“iJ'LI'l - |= |

7.2 MENOY (TOMEAZ M)

‘ ,_ -
TiG DC HF G

100 A 00.0V
ﬂ_m -

M [

Edv 10 emAéCete PULSE OFF petafeite otnv kUpia oBovn. Edv
emAéEeTe PULSE ON BAétTe TTapdaypago 5.5.

Epgavilel To pevou
EmAEETE Kan emIBeBaiwaTe TO THAHA MENOY.
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721 MAnpo@opisg

" =\
MENU

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
QUALITY CONTROL
EXIT

e _

- N
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTINGS
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

p. A

e 2\

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SETUP
TECHNICAL SETTINGS
MEASUREMENT SYSTEM
QUALITY CONTROL
EXIT
\ J
7.2.2 EmA&re TNV YAWOOO 0OG

- 2\
LINGUE-LANGUAGES -SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
FRANCAIS
ESPANOL

. vy

7.2.3 EpyooTtaoiakég pubuioeig

- N
FACTORY SETUP

ALL

EXCLUDING JOBS
JOBS ONLY
EXIT

A /
472/488

Movo yia 1o avt. 533
EIAEETE KOl TIRERAIWOTE TIG ETTIAOYEG

Movo yia 1o AvTt. 555-557
EmAECTE Kau emBEBaAIWOTE TIG ETTIAOYEG

Movo yia 1o AvT. 558
EmAEETE KOl eTTIRBERAIWOTE TIG ETTIAOYEG

EmA&CTE Kol emBePaiwaoTe TNV YAwooa

EmAEETE KOl emIRBEPAIWOTE TIG ETTIAOYEG
ALL: Etmrava@épete TOv 0EUYOVOKOAANTH OTIG €PYOOTACIOKES
pubuiceig cupTtrepIAauBavopévwy Twy avapvioewyv (JOBS)

MEPINAMBANONTAI  TIz EPFAZIEZ EmoTpéyte  TOV
0fUYOVOKOAANTA OTIC €PYOOTACIOKEG PUOMICEIG €KTOG  Twv
QVOUVIOEWV.

MONO EPTAZIA: Aiaypagn povo avapvrioswyv (JOBS).
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7.2.4  Texvikég pubuioeig

A N

FACTORY SETUP

ALL

e Are you sure ?

JOBS

EXIT no yes
. o

EmBepaiwoTe TNV €mAoyn oag matwvTtag "YES" kal oTn ouvéxeia
emAégTe "EXIT"

MNa va atmo@uyeTte KaT@ AdBog TTpdaaacn o€ autd TO HEVOU, TTPETTEI VA OPICETE TOV KWOIKO TTPOCRacNG TTou eugavieTal

TTOPOKATW.

112]3]|4

s -,
PASSWORD

olo/ o o

u

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

(. >

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

H10 -TPH ON
EXIT
- J

./

s
TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

DEF

D

. W,

EmAEETE TO TTPWTO WNQio, TTATACTE KAl TTEPIOTPEWTE TO KOUMTTI B Kal
opioTe 10 1. EmBeBaiwoTeyia HETABOON OTO ETTOUEVO Wn@io.

Me Tov id1o TpoTTO OpicTE Ta GAAD YWnoia.

O1 TeXVIKEG pUBNICEIG TTOU ava@EPOVTAl OTA TTAPAKATW OXAMATA
gival d100€01peg

EmIAEETE Kal eTIRBERAIIOTE TNV TTAPAUETPO TTOU BEAETE VO OAAGEETE.

H TTapaueTPOG EVEPYOTTOIEITAI HE KOKKIVO XPWHA KAl JETA TTOTACTE TO
koupuTri B.

3301230/A 473/488



. n
TECHNICAL SETTING

iy —

lupioTe 1O KOUUTTi B yia va opicete TNV €TTIAEyPEVN TTAPAUETPO KAl
METG TTATACTE yia emefaiwon TNG pUBUIONG.

Mapopoiwg, €ival duvaTA n €TTIAOYK, TPOTTOTTOINGN Kal TTIRERaiwoN
OAWV TWV TTAPAPETPWY GUYKOAANONG TTOoU e@avifovTal dIadOoXIKA Kal

130 A | ouvoyidovTal oTov akéAouBo Trivaka 7.
HOO - IH1 DEF Na va emoTpéwere oTnv  TTponyoupevn AioTa, €TTIAEETE  Kal
B ) EMREBAIOTE TNV ETTICTPOPI TOU TOPED OTNV TTponyoupevn 086vn lMNa
) va eTMOTPEYETE TNV KUpIa 0Bdvn, TTaTAOTE TO KOUNTT B yia peydAo
p- - _/ XPoVIKo6 didotnua (> 0,7 s)
Mivakag 7
U.M. [Z1p:
Meprypagn Min Def Max Movada |AvdaAuon
pétpnong]
HOO | IH1 HAaTog TpwToU pelpaTog Hot Start 0 120 300 A 1
(ekkivnon pe HF)
HO1 | IH2 I'I)\a’Tog deuTepOU peupaTog Hot Start 10 40 100 A ’
(ekkivnon pe HF)
Ho2 | tHo AlaQKsla deuTepou pevpaTog Hot Start 0 7 250 ms 1
(ekxivnon pe HF)
HO3 | SLO Hotst’art QIAETO KAioN PE TTPWTO peUPa TOU y 5 100 A/ms 1
OuyKOAANnon
Ho4 | L1 MAdTog  peduarog  Bepunc  ekkivnong 5 25 100, A 1
(avaAegn / avagAegn aviywaong)
HO5 | tL1 Tpa,xouca 6lgp|<£|a eKKivnong (avagAegn / 0 150 500 ms 1
avageAegn aviywaong)
HO6 | LCK ’:ﬁ";;fg;““ pUBLIONG Trivaka (Swpedv, ONKS, | \yepikos | EAEYOEPOS| SYNOAO ; ;
Alaxeipion UP / DOWN oe EPTAZIA
HO08 | UDJ |(OFF = pn evepyowmoinpévo,1 = Xwpig poAo, OFF OFF 2 - 1
2 =Yg poAo)
HO9 | LIM EwékTaon elpoug TpEXOVTWY emlmédwV Ewg 100 100 400 % )
kai 400%
‘EAeyxog Trapoucdiag @daong (uoévo yia Ta . . ) )
H10 |TPH av1.555 Kal 557) ON: ON: OFF
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7.2.5 Ageooudp (novo yia Ta avT. 555 kai 557)

FKPOYMN WY=HZ

s ~
AUTO L
& Movo yia Ta avt.555 kal 555
COOLING UNIT DEF I‘Iqmms TO KOUWTTI B yla va €TIAEEETE TOV TPOTTO AgIToupyiag TNG povadag
Wung kai eREBAIOTE.
: EmoTtpéyTe oTnV TTponyoupevn ogAida i} TTATAOTE TO KOUWPTTI B yia peydAo
\ Y, XPOoVIKO diaoTnua (> 0,7 deut.) MNa va emoTpéWeTe 0TNV KUPIa 0846vn.

7.2.6 ZuoTtnua pérpnong (MoOvo yia 1o avr. 558)

- N

MEASUREMENT SYSTEM

IMPERIAL
METRIC

DEF

=)

- lMa 1o Avt.558 cival duvaTto va eMAEEETE TO CUOTNUO PETPNONG

7.2.7  "EAeyxog 1Toi6TnTag

- ~
V. MIN AuTh n Aeitoupyia oag emTPETTEI va eAEYEETE OTI N TAON TOLOU TTAPAMEVEI
V. MAX EVTOG TWV TTPOKOBOPICHEVWV TIPWV.
EXIT EmA&ETe TV eAdxiotn (V MIN) i tn péyiotn 1don (V. MAX) kal 0Tn

OuVvEXela TTIBERAIWOTE TNV ETTIAOYK VA OPICETE TIG TIUEG TTAPEPBACNG.
To OFF avTioTOIXEI OTNV atrevepyoTToinuEvn Acitoupyia. EAv kata tn
OUYKOAANON EVTOTTIOTEI TAON EKTOG TWV KABOPIOPEVWV TIHWY, avAaBel N
AéEN QUALITY CONTROL MatAioTe 10 KoupTri B yia va kaBapioeTte 10
~  O@AApa Kal va eTTIOTPEWETE OTNV 000VN OUYKOAANONG.

7.3 AmoOnkeupéva rpoypduuarta (SECTOR L)

Evtégtng evétnTag JOB ptropolv va atrobnkeutolv oTh pviun HEXP! kal 10 o€t mapapéTpwy ouykOAAnong (diadikaaoia,
evepyoTtroinon, 600G K.ATT.)

~ ~

100 A 00.0V /¥

ﬂ\_ﬂ
"+ EARR

OFF
\‘— _

JOB

MENU
< EmA£&ETE kau emRePaiwoTe TO TUAKA JOB.
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. )
JOB MANAGEMENT
1

2
3
4

Somn :

EMNE=HMHMATIKH XHMEIQZH
ZYMBOAQN

-@ atroBbrkeuon
'1-:> avAakAnon
@ dlaypapn
avTiypa®n

7.3.1 AtroOnkeloTE MO EpYaTia

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY
| EXIT
O‘ E ‘ |E i MatioTe Kol €MAEETE TOV APIBPO WVAWNG OTTou BéAeTe va
: aTToONKeUOETE TO TIPOYPAUUA Z€ AQUTO TO TTapadelyua n.1..
EmBeBaiwoTe TNV €1MIAOYT TTOU ToviCeTal MNpdaoiva.
, )
1-TIG DC HF 100 A
2-EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT MNa va ammoBnkevoeTte 10 Job oTn pvAun 1, €MAEETE KAl ETIRERAIWOTE
_@ ‘_@‘ E ‘ |E P TO EIKOVIBIO ATTOBIKEUON Kal KATOTNIV ETMIREBAIDOTE. ’
: MNa va emoTtpéyeTe oTnv KUpla 0B6vn, TTATACTE TO KOUWTTi B yia

MeyAAo xpoviké didaTnua (> 0,7 s)
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7.3.2 Eme§epyacia epyaciag

, )
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A
2- EMPTY - MNa va TPOTTOTIOINCETE | VA XPNOIUOTIOINCTE €va TTPOYPaUUa
3. EMPTY EVEPYNOTE PE TOV EEAC TPOTTO:
4- EMPTY | ¢ E10€ABeTe 01O pevou JOB OTTwg TTeEpIypa@eTal oT1o 7.3
{ EXIT ¢ EmA£gTe T0 JOB TTpOG TPOTTOTTOINGN
_@ |‘_ '@ ‘ |E 16 ¢ EmAEETE kal eMBERAIDOTE TO THAKA AVAKANON
: MNa va emoTpéweTe oTnV KUpia 086vn, TTATACTE TO KOUuTT B yia
S g, MEyaAo xpovikd diaoTnua (> 0,7 s).

1 00 A 00-0 v To Tpdypappa gival ETOINO yIa CUYKOAANON

=1 Wiz
_m - €dv €TMOUPEITE VO TPOTTOTTOINCETE TIG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG

| PULSEI ! JOB EVEPYNOTE OTTWG TTEPIYPAPETAI OTO KEPAAQIo 5.4 kal akdAouba.
Iﬁ I .

DFF

MENU 4 edv embupeite va KAveTE vEa ATTOBAKEUCN EVEPYAOTE OTTWG
TEPIYPAPETAI OTNV TTApAypago 7.3.1

7.3.3  Alaypa@n gpyaciag
Evepynote wg €ENG:
¢ E10€éABeTe 01O Pevou JOB 6TTwg TTepiypdgetal ato 7.3
¢ EmAéETe TO JOB T1pOg dlaypaen)
¢ EmAEETE TO €IKoVidIO «dlaypa@ri» Kal ETTIAEETE TNV €TTIAOYT).

7.3.4  AvVTIypAYTE IO Epyacia
EvepynoTe wg €ENG:
¢ E10€éABeTe 01O Pevou JOB 6TTwg TTepiypdgetal oto 7.3
¢ EmA&ETe TO JOB TTpOG avTIypa®r] Kal €TTIAEETE TO TUNUA AVTIYPAPH.

ry

-
JOB MANAGEMENT

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

EXIT

DOWO= o

-
JOB MANAGEMENT

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

EXIT

JOB
L -:’> 0 ‘ m ‘ : EmAEETE TOV OPIBUO PVAHNG OTTOU BEAETE VA EICAYETE TO AVTIYPAUHUEVO
J

JOB.
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JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

EEE

1 EXIT

JoB 5
J

-

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

Slom

~
JOB MANAGEMENT

JOB -:
_/

| EXIT

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

3-TIG DC HF 120 A
4- EMPTY

b

> <> |

JOB :
g,

EXIT

7.3.5  ZuykoAAnon pe job

EmBeBaiwoTe TNV €MAEYUEVN HVAMN, N OTTOIa YiveTal TTPACIVN

EmAEETE Kal eTIRERAILLOTE TO €1IKOViIOIO ATTOBAKEUOT.

EicéNBeTe 07O pevou JOB O61TwG TrepiypdgeTtal o1o 11.1

- )

JOB MANAGEMENT

1 7 TIG I!C_ H_F 120 A

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY ]

_ z x I EXIT

SO MM =5
\ J
. )
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

3. EMPTY
4-EMPTY

DO WM

JOB

EXIT

,

EmAEETE Kol eTIBEBAILOTE TOV OPIBUO TTOU ETTIBUEITE.

EmAEETE Kau emBefaiwaTe TO TUAMA JOB.

478/488 3301230/A
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7.3.6 Egodoo atro eva job

-~

100 A 00.0V

i

[]_m o
oc g i . Pglﬁ'E_E! A
Wl aig i

To Tpdypappa gival £€ToIPO yia oUYKOAANGN Kai dgv ival duvaTtov va
TpoTToTTOINBEI OUdENIA TTAPANETPOG.

MNa va emoTpéyeTte aTNV KUPIa 006vn, TTATACTE TO KOUUTTI B yia peydAo
XPOoVIKO didoTnua (> 0,7 s)

EmA&ETE kKan emIRePaiwoTe TOV TOpéa JOBI.

JOB MANAGEMENT

1- TG DC HF 120 A
2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY

<

e

- — EXIT
JOB -:
>y

7.4 Aokiun agpiou (TOMEAZ T

EmA£ETE kKau emReRaiyoTe Tov Topéa EXIT.
MNa va emoTpéweTte 0TV KUpIa 0Bdvn, TTATACTE TO KOUWPTTI B yia
MeEYAAO XpoVviko didoTtnua (> 0,7 s)

H Asitoupyia xpnoiyelel yia va eMITPATIEN N pUBUION TNG PONG TOU aEPIOU.

i

N NAekTPOoBAABIdO KAEiVEl.

Me evepyotroinuévn Tn Acitoupyia n nAekTpoBaABida avoiyel, yia 30 deutepdAeTTTa, TO oUUBOAO
avaBoafrvel aAAadovTag XpWHa KABE OeUTEPOAETTTO. 2TO TEAOG TOU XPpOvou N nAekTpoBaABida KAeivel
autéuarta. Edv ratioeTe 10 TpoeEéxov KouRio Tou encoder [ZTY: KwOIKOTToINTA] o€ auTtd To SIdo TN
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8 YYKTIKH MONAAA IlA EPI'A TEXNHZ2. 557

AG OTr yia Tov éAeyX0 TNG OTABUNG TOU WUKTIKOU uypou.

AH 2TPOPIYYEG TAXEIOG TOTTOBETNONG OTIG OTTOIES Eival CUVOEDEPEVOI 01 CWANVES WPUENG TOU TTUPGOU OEV TTPETTEI VA
gival BPaXUKUKAWPEVO).

Al KaTtrdki de€apevig

8.1 WukTiké uypd

To WUKTIKO uypo TTou TTPETTEN va XpnolpoTroigital eival: CEBORA «ITACA GP73190-BIO».

AuTO TO oUCTATIKO OEV £EUTTNPETEI POVO GTN dIATAPNCN TNG PEUCTOTNTAG TOU UYPOoU O€ XaUNAEG Bepuokpaaies aAAd
gival XpAoIMo WOTE VA PNV CUYKEVTPWVOVTAI agBeaTolxa ICAuaTa AGyw TG OKANPOTNTAG TOU vEPOU TTou Ba eTTnpéalav
TN SIGPKEIA TOU CUCTHPOTOG KAI GUYKEKPIMEVA TNV KOAR AEIToupyia TG avTAiag Kal TOU KAuaTripa OUYKOAANong. Autd
TO UYPO €8UTTNPETE €TTioNg oTn S1IATAPNON MIAG XAMNANG NAEKTPIKAG AYWYIMOTNTAG EVTOG TOU KUKAWMATOG,
ATTOTPETTOVTAG ETMITITWOEIG NAEKTPIKAG didBpwong.

Mava cuptTAnpwWoeTe | va EAEYEETE TO YUKTIKO, XPNOIMOTTOINOTE KATAAANAEG OUOKEUEG, OTTWG TTPOCTATEUTIKG
YAVTIA YIO TA XEPIA KOI TTIPOCTATEUTIKA YUOAId yia TO HATIA.

9 ANOKAEIZTIKOI EAEICXOI KAI AZEZOYAP

MPOEIAOMNOIHZH!

H xprion un yvioiwv ageooudp Ba ytropouoe va BE€oel o€ KivOUVO TN 0waTr AEIToOUpyia TNG YEVVATPIOG KAl EVOEXOUEVWG
TNV OKEPAIOTNTA TOU idIOU TOU GUCTAMATOG, TIPOKAAWVTAG TV OTTWAEIQ OTTOI0UdATTOTE €idOUG £yyUnang Kal eubuvng Tng
CEBORA Spa o1n yevvnTpia ouyKOAAnong.

AvT. 1341 - WukTIK povada yia avT. 555.

MNa xprion og ocuvduaopod pe TTupoous Avt.1256 kai Avt. 1258.

Ma TomoBéTnon Kai yeTa@opd TNG PNXavAg ouykOAANonG padi pe Tn govada Wwigng, gival ammapaitnTo va XPnNOIUOTTIOINCETE
TO KapOTOI AvT.1432.

A@oU yepioeTe TN BeCAPEVT PE WUKTIKO, OUVOEATE TO BUOHA TOU KaAwdiou Tpogodoaiag aTnv utrodoxr AE Tou unxaviuaTog
OUYKOAANONG Kal, TN CUVEXEIQ, OUVOECTE TOV APOEVIKO ouvdeTpa 3 TTOAWV oTOoV OUVOEGHO AF.

avTt. 1260 Mupadg TIG povou TARKTpou (WUEgn agpiou)

avTt. 1256 Mupodg TIG povou TTARKTPouU (uypr] Wuén)

AvT. 1262 Mupadg TIG UP/DOWN. (wién ue aépio)

AvT. 1258 Mpodg TIG UP/DOWN ( wuén pe uypo)

AvT. 193 XelpIopog pe TEVTAA(XpnoiyoTrolgital otn guykOAAnon Aiadikaaia TIG)

Avt. 1180 Juvappoyn va ouvdEoel TAUTOXPOVATOV TTUPCO Kal TOV XEIPIOPO YE TTEVTAA Me auTtd To €€dpTnua TO AvT.
193 ptropei va XpnoiyoTroinBei pe olovdnTToTe AciToupyia atn cuykOAAnon TIG

Avrt. 187 TnAexeipioTAPIO yia pUBUION TOu PeUPATOG GUYKOAANONG (Movo diadikacia MMA).

AvT. 1192 KaAwdio emékTaong 5 m yia TnAexeipiotipio apb. 187
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NMPOEIAOMNOIHZH!

Ol xeipiopoi Tou TepIAapBavouy Evav pubpioTh 1I0X0U0G pubuifouv To pedpua TNG CUYKOAANONG atrd To EAAXIOTO PEXPI TO
MEYIOTO peUPa TTOU £XEI PUBUIOTEI OTN YEVVATPIA.
O1 yeipiopoi pe Aoyikrg UP/DOWN puBui¢touv a1rd 10 EAGXIOTO £WG TO PEYIGTO TO PEUPA TNG CUYKOAANGNG.
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10 TEXNIKA AEAOMENA

WIN TIG DC 220 M - Avr. 553

TIG MMA
Taon dikTUuou (U1) 1x115V 1x230V 1x115V 1x230V
Avoyr Taang dikTuou (U1) +15% /-20%
ZuxvoTtnTa diIkTUoU 50/60 Hz
HAekTpIK) ao@dAgia dikTUou 25A 16 A 25A 16 A
(kaBuoTepnuévng dpdong)
ATroppo@oupevn 100G 3,8kVA40% | 53kVA30% | 3,6 kVA35% | 4,5kVA35%
3,1kVA60% | 3,2kVA60% | 2,8 kVAB0% | 3,8 kVA60%
2,2kVA100% | 2,7 kVA 100% | 2,3 kVA 100% | 3,4 kVA 100%
2Uvdeon oTo OiKTUO Zmax comp comp
61000-3-12 61000-3-12
> UVTEAEOTAG 10XUOG (cosd) 0,99
EUpog pedpatog ouykOAAnong 5+160 A 5+220A 10+ 110A 10+140A
Pelpa ouyk6AAnong 10 AeTr1a/40°C 160 A 40% 220 A 30% 110 A 35% 140 A 35%
(IEC60974-1) 140 A 60% 160 A 60% 90 A 60% 125 A 60%
110 A100% 140 A 100% 75 A 100% 115 A 100%
Tdon ev kevw (UO) 82V 88V 82V 88V
Tdaon évauong 16¢ou (Up) 9,5 kV
Xpnoipotroioipa NAeKTpodIia J1,5+4,0mm
Méyiotn Trieon e106dou agpiou 6 bar (87 psi)
Atrédoon >85%
KaravaAwon o€ avevepyr KAtdoTaon <50W
Katnyopia nAekTpopayvnTIKnG ‘ A
ouppaTéTNTOG
Katnyopia utréptacng Il
BaBuog putravong (IEC 60664-1) 3
BaBuog mpooTaciag IP23S
TUtTOG WUENGS AF
O¢ppokpaaia AsiToupyiag -10°C =+ 40°C (14°F + 104°F) ‘

O¢epuoKpaaia PETAPOPAS Kal
aTToBrikeuong

-25°C + 55°C (-13°F + 131°F)

ETrwvupia kai MoToTtroinoeig

CE UKCA EAC S

Alaotdoeig (M-1-Y)

207 mm x 500 mm x 411 mm

KaBapo Bapog

16 kg
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WIN TIG DC 250 T - Art.555

TIG MMA
Taon diktuou (U1) 3x208/220/230 V | 3x 400/440 V | 3x208/220/230V | 3x 400/440 V
Avoxn 1aong diktuou (U1) +10%
ZuxvoTtnTa diIkTUou 50/60 Hz

HAekTpIK) ao@dAcia dikTUou
(kaBuoTepnuévng dpdong)

16 A

10A

16 A

10A

ATtroppogoupevn 1I0XUG

5,7 KVA 25%

6,2 KVA 35%

7,5 KVA 30%

4,0 kVA 60%

5,0 kVA 60%

4,9 kVA 60%

7,0 kVA 60%

2,8 KVA 100%

4,0 kVA 100%

3,7 KVA 100%

4,5 KVA 100%

2U0vdeon aTo dikTuo Zmax

0,154 O

0,154 O

ZUVTEAEOTAG 10XUOG (COosd)

0,99

EUpog peupatog ouykdAANoNg

5+230A

5+250A

10+ 210 A

10+210A

Peupa ouykdAAnong 10 Aemrta/40°C
(IEC60974-1)

230 A25%

250 A yy%

210 Ayy%

180 A 60%

210 A60%

150 A 60%

210 A60%

140 A 100%

180 A 100%

120 A 100%

150 A 100%

Téon ev kevw (UO)

55

+62V

55 +62V

Tdaon évauong 16¢ou (Up)

13,8 kV

Xpnoipotroinaipa NAekTpodia

01,5+4,0mm

MéyioTn trieon ei06dou agpiou

6 Bar / 87 psi

Atédoon

>85%

KatavdAwaon o€ avevepyn KatdoTaon

<50W

Katnyopia nAekTpopayvnTIKnG
oupBaTéTNTOG

A

Katnyopia utréptraong

BaBuog putravong (IEC 60664-1)

3

Babuoég mpooTaciag

IP23S

Totmog wugng

AF

O¢eppokpaacia AsiToupyiag

-10°C + 40°C

O¢puoKpaaia PETAPOPAS Kal
atrobnkeuong

-25°C + 55°C

Emrwvupia kai MaoTotroinoeig

CE UKCA EAC S

Alaotdoeig (M-I1-Y) Alaotaaeig (M-1-Y)

207x437x411 mm

KaBapo Bapog

22,7 kg
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WIN TIG DC 350 T - Art.557

TIG

MMA

Tdéon diktUou (U1)

3x 208/220/230 V

3x 400/440 V

3x 208/220/230 V

3x 400/440 V

Avoxn 1aong diktuou (U1)

+10%

ZuxvoTnTa dIKTUOU

50/6

0 Hz

HAekTpIK) ao@dAcia dikTUou
(kaBuoTepnuévng dpdong)

16 A

16 A

20A

16 A

ATtroppogoupevn 1I0XUG

7,8 KVA 35%

9,6 KVA 40%

9,3 kVA 35%

11,5 kVA 40%

6,4 KVA 60%

7,8 KVA 60%

7,3 KVA 60%

9,3 kVA 60%

5,4 KVA 100%

6,6 kVA 100%

6,4 KVA 100%

7,8 kVA 100%

2U0vdeon aTo dikTuo Zmax

0,099 ©

0,099 O

ZUVTEAEOTAG 10XUOG (COosd)

0,99

EUpog peupatog ouykdAANoNg

5+280A

5+350A

10+ 240 A

10+ 280 A

Peupa ouykdAAnong 10 Aemrta/40°C
(IEC60974-1)

280 A 35%

350 A 40%

240 A 35%

280 A 40%

245 A 60%

280 A 60%

200 A 60%

240 A60%

220 A 100%

250 A 100%

180 A 100%

210 A100%

Téon ev kevw (UO)

54V

63V

54V

63V

Tdaon évauong 16¢ou (Up)

13,8 kV

Xpnoipotroinaipa NAekTpodia

01,5+4,0mm

MéyioTn Trieon ei06dou agpiou

6 Bar / 87 psi

Atédoon

>85%

KatavdAwan o€ avevepyn KatdoTaon

<50W

Katnyopia nAekTpopayvnTIKNng
oupBaTéTNTOG

A

Katnyopia utrépraong

BaBuoég putravong (IEC 60664-1)

3

Babuoég mpooTaciag

IP23S

Totmog wugng

AF

O¢ppokpaaia AsiToupyiag

-10°C + 40°C

O¢puoKpaaia PETAPOPAS Kal
atrobnkeuong

-25°C + 55°C

Emwvupia kai Miototroioeig

CE UKCA EAC S

Alaotdoeig (M-T1-Y)

705x1060x975 mm

KaBapo Bapog

78 kg
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WIN TIG AC-DC 180 M - Art.558

TIG MMA
Tdon dikTUuou (U1) 1X230V
Avoxn Taong diktuou (U1) +15% / -20%
2uxvotnTa dIKTUoU 50/60 Hz
HAekTpIK) ao@dAcia dikTuou (kaBuaTtepnuévng dpdong) 16 A
Atroppo@oupevn 10XUG 4,4 KVA 25% 4,4 kKVA 40%
2,5 kVA 60% 3,3 kVA 60%
2,2 kVA 100% 3 kVA 100%
>Uvdeon oTo dikTUuo Zmax comp 61000-3-12
ZUVTEAEOTAG 10XUOG (COosh) 0,99
EUpog peupartog ouykdAAnong 5+180A 10+ 130A
Petpa ouykdAAnong 10 Aemta/40°C (IEC60974-1) 180 A 25 % 130 A 30 %
110 A 60% 100 A 60%
100 A 100% 90 A 100%
Tdon ev kevw (UO) 108V 84V
Taon évauong 16¢ou (Up) 9,5 kV
Xpnoipotroinoipa NAeKTpodia J1,5+4,0mm
Méyiotn Trieon ei106dou agpiou 6 bar / 87 psi
Atrédoon >85%
KatavdAwaon o€ avevepyr Katdotaon <50W
Katnyopia nAeKTpouayvnTIKAG GUPRATOTNTOG A
Katnyopia utrépraong 1
BaBudg putravong (IEC 60664-1) 3
BaBuoég pooTaagiag IP23S
TOtmOG YUENG A|F
O¢ppokpaaia AsiToupyiag -10°C = 40°C (14°F + 104°F)

O¢puokpaaia PeTapopds Kal atrodrikeuong

-25°C + 55°C (-13°F =+ 131°F)

ETTwvupia kai MioToTtroinoeig

CE UKCAEAC S

Alootdoeig (M-1-Y)

207 mm x 500 mm x 411 mm

KaBapo Bapog

17,5 kg
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11 [NOPO3ITAZIEZ TENNHTPIAZ

111 OepuikA TpooTATIa

Edv etrepaaTei n péyioTn emMTPETTOUEVN BEPUOKPATIa YIa TN CWOTA AEITOUPYIa TOU JETATPOTTEQ, DIOKOTTTETAI N £€000G
NG TpExXouaag €€600U OTO PNXAvNUa CUYKOAANONG. Z€ QUTAV TNV KATtdoTaon, To privuua Err 74 eygavifetar otnv
00évn.

O avepiotnpag AeIToupyei yia Tnv Wuén tou petatpotréa. MOAIG emiTeuxBei n cwoTh Bepuokpacia, To GQAAPQ
eCaqavifeTal kal To NXavnua cuykOAANCNG €ival £€TOIUO va AEITOUPYAOEL.

11.2 MNpooTacia YAoKk
Ortav 10 unxavnua ouykOAANoNG gival eVvEPYOTTOINPEVO, TIPAYUATOTTOIOUVTAI OPIGHEVOI EAEYXOI GTO BIKTUO TPOYODOTiag

yia va unv gival duvartn n Asitoupyia TNG PNXavhig OUYKOAANONG o€ TTEPITITWON aAVWHOAIWY SIKTUOU.

O1 avwpaAieg TTou eTTaAnBelovTal gival ol akOAOUBEG, N TTapoudia TETOIWY AVWHAAIWY CNUEIWVETAI aTNV 006vn ue Err.
76.

TPIPOAOIKEG UNXAVEG OUYKOAANONG:

- 0 OUBETEPOG AYWYOG Eival UVOEDENEVOG aVTi EVOG aywyou ¢aong

- éVag aywyog @Aaong dev gival cuvOEDEUEVOG.

- N TIMA TG TAoNG TPOPOdOTIAg €ival EKTOG TOU ETTITPETTOUEVOU EUPOUG TIHWV.

MOVOQAOIKOi CUYKOAANTEG:

- N TIMA TG TAoNG TPOPOdOTIAg €ival EKTOG TOU ETTITPETTOUEVOU EUPOUG TIHWV.

Katd tn Asiroupyia TNG PNXavAg OUYKOAAnong, €av n 1don 1p0@od00iag TG AOYIKAG €AEYXOU KIVEITAI EKTOG TwV
ETTITPETTOPEVWYV OPiWYV, N AEITOUPYIa TNG PNXAVIS OUYKOAANONG avaoTEAAETAI.

MNa AoyikéG ToeIg TPOPOod0Tiag XaunAGTEPES aTTd TO ETMITPETTOUEVO OpIO, ATV 006vn eugavileTal To yrvuua Err.14-1.
MNa 1adoeig AoyIKAG TPOoPodoaiag uYwnAdTEPES aTTd TO ETITPETTOUEVO OPIO, ATV 006vN epgavieTal To uRvupa Err.14-2.
Opdda wugng, uoévo yia t1a avr.555 kai 557.

Me tn Aeitoupyia povadag wuéng ae "ON" 4 "AUTO", n eméufaon Tou aioBnTApa Tieong Y€0a oT0 KUKAWWA Wuéng
avaoTEAAEL TN AEITOUPYIa TOU INXAVAMATOS OCUYKOAANGNG PeTd atrd 30 ". Ztnv 086vn sugavidetal To privupa Err.75 kai
TO pAvupa H20 1ToU avaBooBAvel.

H mmapéuBaon Tou aioBnTApa TTieong PUTTopEi va TTPoKANBEi atrd EAAEIPN WUKTIKOU.

12 KQAIKOI 2OAAMATO2

Zo. Mepiypa@n AvVTIHETWTTION

14-1 Taon odrynong IGBT xaunAn 2BAoTE TN OUOKeEU OUYKOAANONG Kal eAEYETE Tnv TAON
TPOoQ0odATNONG. Edv TO TTPORANUA ETTIMEVEI, ETTIKOIVWVAOTE
ME TO ypa®Eio TEXVIKAG UTTOOTAPIENG.

14-2 Tdaon odriynong IGBT uwnAnR >BACTE T OUOKEUR OUYKOAANONG Kal €AEyETeE TNV
Tdon TpooddéTnOong. Ed&v 1O  TIPOPANUa ETTIPEVEI
ETTIKOIVWVNOTE HE TO YPAPEIO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG.

40-1 Emikivduvn deutepelouca Tdon >BAOTE KOl ETTAVEKKIVIOTE T OUOCKEUR OUYKOAANONG.
Edv 1o TTPOBANUA ETTIYEVEL, ETTIKOIVWVHOTE UE TO YPAPEIO
TEXVIKAG UTTOOTAPIENG.

40-2 * Movo yia 1o avt. 558 2BAoTE Kal ETTAVEKKIVAOTE ™ OUOKEUN
Emikivouvn deuTtepelouca Taon OUYKOAANGONG. Eav TO TTPORANUa ETTIMEVEI
ETTIKOIVWVIOTE HE TO YPAPEIO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG.

2¢ auTéG TIG OuvBnkeg eivar duvart n xpAon Tou
MNXavAPaTOog Jovo ae ouykOAAnon DC.

53 Start kKAe10T6 KATd TNV €KKivnon TnG | ATTEAUBEPWOTE TO TTANKTPO ToU start
MNXAVAG ] KATA TNV OTTOKATAOTACH
OQAAPATOG

67 Tpo@oddTnNon eKTOG Tpodiaypapwy | EAEyETe Tnv Tdon Tng Tpogodooiag. Edv 10 TTpoBAnua
1 atmmoudia evog oTadiou (KOTA TNV | ETTIMEVEI ETTIKOIVWVIOTE JETO YPOAPEIO TEXVIKAGUTTOOTAPIENG.
eKKivnon) .

74 EméupBaon BepuikAg TTpooTadiag MepIPEVETE VA KPUWOEI N YEVVATPIO
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Z@. Mepiypagn AvVTIHETWTTION

75 AVETTOPKAG Trieon oTo  KUKAwpa | EAEyETe TN 0TABUN UypoU OTO BOXEIO, TN CUVOEDN KAl TN
Wuéng AgiIToupyia Tng povadag wuéng.

84-1 ‘EAeyx0G TNG TTO10TNTAG (XaunAn Téon | EmA&ETe  MENU  kai  eAéygte Tn  puBuiopévn 140N
KATA T OUYKOAANGN) EVEPYOTTOINONG.

84-2 ‘EAgyXog TnG TTo10TNTAG (UWNARA Taon | EmAEETe MENU  kai  eAéyEte 1n puBuiopévn  T1don
KOTG& TN OUYKOAANGN) EVEPYOTTOINONG.

NO LINK >@AAPa eTTIKOIVWVIAG PJETOEU TTivaka | ETTIKOIVWVAOTE PE TO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG
TTivaKa Kal EAEyxou

13 XYNTHPHZH
Acgite TIG 00nYiEg TTOU TTEPIEXOVTAI OTO EYXEIPIDIO «TEVIKES TTpOocIdoTTOINOEIG» 3301151,
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