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IT - MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI A FILO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-

——S0ONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI
ALTRI, pertanto l'utilizzatore deve essere istruito contro i
rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di
saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere |l
manuale cod.3301151.

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

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
=Y ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
4 Q asi conduttore produce dei campi elettro-
37 SN magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
5“‘\\ di taglio genera campi elettromagnetici at-
_ torno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono
incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di
apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono
consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni
di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura
a punti.

- L esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura
o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-
guenti procedure:

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

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

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

- Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione

piu vicino possibile alla zona di saldatura o di taglio.
- Non lavorare vicino al generatore.

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

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

ALTA FREQUENZA
e [‘alta frequenza (H.F.) puo' interferire con la
e ) radio navigazione, i servizi di sicurezza, i

/ computers, e in generale con le apparec-

@ chiature di comunicazione
e Far eseguire I’ installazione solo da perso-

ne qualificate che hanno familiarita con le apparecchia-
ture elettroniche.
e ['utilizzatore finale ha la responsabilita di avvalersi di un
elettricista qualificato che possa prontamente provvede-
re a qualsiasi problema di interferenza risultante dall'in-
stallazione
¢ In caso di notifica dall’ente FCC per interferenze, smet-
tere immediatamente di usare I'apparecchiatura
e |'apparecchio deve essere regolarmente mantenuto e
controllato
e || generatore di alta frequenza deve rimanere chiuso,

mantenere alla giusta distanza gli elettrodi dello spinte-
rometro.

)i

SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-
CHE ED ELETTRONICHE.

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

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

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-

merate della targa.

B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.

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

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

1.1 Indossare guanti isolanti. Non toccare l'elettrodo a
mani nude. Non indossare guanti umidi o danneggiati.
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1.2 Assicurarsi di essere isolati dal pezzo da saldare e dal
suolo.

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

2. Inalare le esalazioni prodotte dalla saldatura pu0 es-
sere nocivo alla salute.

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

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

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

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

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

4. lraggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ustiona-
re 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 pro-
tezione completa per il corpo.

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

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

2 DESCRIZIONI GENERALI

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

E equipaggiato con un motoriduttore a 4 rulli.

Questa saldatrice non deve essere usata per sgelare tubi.

2.1 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

L’ apparecchio & costruito secondo le seguenti norme:

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

61000-3-12 (vedi nota 2).

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

Convertitore statico di frequenza trifase
trasformatore raddrizzatore.

gMIG Adatto per saldatura MIG-MAG.

ﬁTIG
f MMA

uo. Tensione a vuoto secondaria.

X. Fattore di servizio percentuale.
Il fattore di servizio esprime la percentuale di
10 minuti in cui la saldatrice puo lavorare ad
una determinata corrente senza surriscal-

Adatto per saldatura TIG.

Adatto per saldatura MMA.

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

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

1 Max Corrente max. assorbita alla corrispondente
corrente 12 e tensione U2.

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

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

Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

11 eff

IP23S

NOTE:

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

2-Questa attrezzatura & conforme alla norma IEC 61000-
3-12 a condizione che l'impedenza massima Zmax
ammessa dell'impianto sia inferiore o uguale a 0,068Q2
al punto di interfaccia fra I'impianto dell’utilizzatore e
quello pubblico. E’ responsabilita dell”installatore o
dell’'utilizzatore dell’attrezzatura garantire, consultan-
do eventualmente I'operatore della rete di distribuzio-
ne, che l'attrezzatura sia collegata a un’alimentazione
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con impedenza massima di sistema ammessa Zmax
inferiore o uguale a 0,0682.

2.2 PROTEZIONI

2.2.1 Protezione di blocco

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

2.2.2 Protezione termica

Quest’apparecchio e protetto da un termostato il qua-
le, se si superano le temperature ammesse, impedisce
il funzionamento della macchina. In queste condizioni il
ventilatore continua a funzionare ed il display 1 visualiz-
za, in modo lampeggiante, la sigla WARNING tH.

2.2.3 Posizionamento su piani inclinati.

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

3 COMANDI POSTI SUL PANNELLO ANTERIORE.

Vs

1 - DISPLAY.
Visualizza sia i parametri di saldatura che tutte le funzioni
di saldatura.

2 - MANOPOLA
Seleziona e regola sia le funzioni che i parametri di
saldatura.

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

4 - CAVO MASSA O PRESA
A cui va collegato il connettore del cavo di massa

5 - CONNETTORE
Connettore tipo DB9 (RS 232) da utilizzare per aggiornare
i programmi di saldatura.

6 - CONNETTORE
Connettore tipo USB da utilizzare per aggiornare i pro-
grammi di saldatura.

7 - RACCORDO
A cui va collegato il tubo gas uscente dalla torcia TIG.

8 - CONNETTORE
Vi si connette il cavo di comando della torcia Push Pull.

9 - PRESA (+)
Presa a cui va collegato il connettore del cavo di massa in
saldatura TIG e la pinza porta elettrodo in saldatura MMA.

4 COMANDI POSTI SUL PANNELLO POSTERIORE.

10 - PORTA FUSIBILE

11 - RACCORDO CON TUBO GAS

3300502/F



12 - INTERRUTTORE.
Accende e spegne la macchina

13 - CAVO RETE.

14 - CONNETTORE PRESSOSTATO.
Connettore a cui va collegato il cavo proveniente dal
gruppo di raffreddamento Art. 1681 (optional).

15 - PRESA.
Presa a cui va collegato il cavo rete del gruppo di
raffreddamento Art. 1681 (optional).

5 MESSA IN OPERA E INSTALLAZIONE

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

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

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

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

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

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

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

e Aprire lo sportello laterale.

e Collegare il cavo massa alla presa 4 e tramite il morset-
to al pezzo da saldare.

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

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

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

¢ Montare la torcia di saldatura.

Dopo aver montato la bobina e la torcia, accendere la
macchina,scegliere la curva sinergica adeguata, seguen-
do le istruzioni descritte nel paragrafo “DESCRIZIONE
DELLE FUNZIONI". Togliere l'ugello gas e svitare I'ugello
portacorrente dalla torcia. Premere il pulsante della torcia
fino alla fuoriuscita del filo, ATTENZIONE tenere il viso
lontano dalla lancia terminale mentre il filo fuoriesce,
avvitare I'ugello portacorrente e infilare 'ugello gas.
Aprire il riduttore della bombola e regolare il flusso del
gasa 10 - 12 I/min.

Durante la saldatura il display 1 visualizza la corrente e la
tensione effettiva di lavoro, i valori visualizzati possono
essere leggermente diversi dai valori impostati, questo
puo dipendere da molteplici fattori, tipo di torcia, spes-
sore diverso dal nominale, distanza tra ugello porta cor-
rente e il materiale che si sta saldando e la velocita di
saldatura.

| valori di corrente e tensione, alla fine della saldatura
rimangono memorizzati sul display 1 dove compare la
scritta "HOLD", per visualizzare i valori impostati € ne-
cessario ruotare leggermente la manopola 2, mentre
spingendo il pulsante torcia senza saldare, sul display 1
compare il valore di tensione a vuoto e il valore di corren-
te uguale a 0.

Se durante la saldatura si superano i valori massimi di
corrente e tensione, questi ultimi non rimangono me-
morizzati sul display e la scritta "HOLD" non viene visua-
lizzata.

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

.

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

3300502/F
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6 DESCRIZIONE DELLE FUNZIONI DEL DISPLAY
TOUCH SCREEN 1.

Informazioni TN All'accensione della macchina
| il display, per qualche istante
= GEBORA | ! cisplay, per qualche istante,

visualizza: il numero di articolo

Macchina 386 X R R
Matricola A12345 della macchina, il numero di
Versione Firmware 002 . H

Data Firmware Oct 14 2016 rqatncola, la versione del
Tabelle Sinergiche 001 Firmware, la data di sviluppo
2L PP del Firmware, il numero di re-
lease della tabella delle curve sinergiche e le opzioni legate
al generatore.

Questa informazione viene riportata anche all'interno del
menu [@)

6.1 PROCESSO MIG. SCHERMATA INIZIALE.

M L

Il display visualizza la corrente di saldatura in Ampere,

la tensione di saldatura in Volt, lo spessore consigliato
in mm e la velocita del filo di saldatura in m/min. Durante
la saldatura il display segnala in modo continuo i valori
di corrente e tensione, mentre al termine della saldatu-
ra segnala 'ultimo valore di Ampere e Volt e compare la
scritta HOLD. Quando il display visualizza i parametri in
HOLD, sono di colore BLU. Quando siamo in HOLD se
premiamo sul centro del display si apre una schermata
che visualizza i parametri principali dell’ultima saldatura:
il tempo di arco acceso in secondi, il tempo della corren-
te principale in secondi, la corrente media in Ampere, la
tensione media in Volt e I'energia totale in K.
| parametri di ampere e volt si regolano, in modo sinergi-
co, tramite la manopola 2.

o R Premendo il tasto [ (test
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, gas) || gas fuoriesce da”a
torcia per un tempo, che si
regola selezionando il tasto
[30) e regolandone il valore,
tramite la manopola 2, da 1
a 60 secondi. Per interrom-
pere la fuoriuscita del gas ripremere il tasto [lEN.
Premendo il tasto B8 (test filo) il filo fuoriesce dalla tor-
cia ad una velocita, che si regola selezionando il tasto

Per eseguire il test gas e il test del filo selezio-
nare il simbolo corrispondente.

[810) e regolandone il valore, tramite la manopola 2, da
1 a 22 metri/minuto, il tasto i8] deve essere mantenuto
premuto per tutta la durata del test.

Per tornare al menu precedente premere il tasto 5.

c- Start Stop

Per scegliere il modo di inizio saldatura 2T, 4T o 3L sele-
zionare il simbolo corrispondente.

Modo 2T.

La macchina inizia a saldare quando si preme il pulsante
della torcia e si interrompe quando lo si rilascia. Assieme
al modo 2T si puo selezionare anche il parametro [HSA
(Hot Start Automatico) e il parametro [GRA (Riempimento
del Cratere Finale).

| 2 parametri HSA e CRA possono essere attivati entram-
bi, nello stesso momento o possono essere attivati sin-
golarmente.

@ AN o8
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

e OFF  29/12/16
AAA 08:58:35

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

HSA

2T 2T
i =

Una volta attivato il parametro HSA, I'operatore potra re-
golare la Corrente iniziale dal 10 al 200% della corrente
di saldatura.

Potra regolare il Tempo di corrente da 0,1 a 10 second..
Potra regolare anche il Tempo di raccordo tra la corren-
te iniziale e la corrente di saldatura da 0,1 a 10 secondi..
Per regolare i valori della Corrente iniziale, del Tempo di
corrente e del Tempo di raccordo bisogna entrare nel
menu principale selezionando il tasto F e tramite
il tasto entrare nel menu, parametri di pro-
cesso. Ruotando la manopola 2 si seleziona il parame-
tro, premendola si entra nella schermata di regolazione e
ruotandola si regola il valore.

OFF 29/12/16
MENU <>~ AA _08:59:50
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
Puntatura
HSA
Corrente iniziale

Tempo corrente

Parametri Processo e&%> ﬂ,ﬁ’f& 33;’3%@?

Correzione induttanza

Pulsante torcia

Tempo raccordo

<> 71 @ X

ICorrente iniziale
200%

Tempo corrente

135%

Tempo raccordo
10.0s

Premendo il tasto [DEF si ri-
mettono i parametri preimpo-
stati dal costruttore.

Una volta attivato il parame-
tro CRA, l'operatore potra
regolare il Tempo di rac-
cordo tra la corrente di sal-

0.5s

A

0.1s

3300502/F
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datura e la Corrente di cratere da 0,1 a 10 secondi.
Potra regolare la Corrente di cratere dal 10 al 200% del-
la corrente di saldatura.

Potra regolare la durata della corrente da 0,1 a 10 secondi
del Tempo di cratere.

Per regolare i valori del Tempo di raccordo, della Cor-
rente di cratere e del Tempo di cratere bisogna entrare
nel menu principale selezionando il tasto F e tra-
mite il tasto entrare nel menu, parametri di
processo.

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro, pre-
mendola si entra nella schermata di regolazione e ruotan-
dola si regola il valore.

- 1@ 00 s JfPerametiprocesso o2 L1000 237
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, CRA ON
Tempo raccordo 0.5s
LSA CRA Corrente cratere 60%
Tempo cratere 0.5s
2l] Accostaggio 85% AUTO
Correzione Burnback 0
Doppio Livello OFF

Tempo raccordo

Corrente cratere

e Y\

Premendo il tasto [DEF si ri-
mettono i parametri preimpo-
stati dal costruttore.

Tempo cratere
10.0s

0.1s

Modo 4T.

Per iniziare la saldatura premere e rilasciare il pulsante
torcia, per terminare la saldatura premere e rilasciare
nuovamente. Assieme al modo 4T si puo selezionare an-
che la funzione HSA (hot start automatico) e la funzione
CRA (riempimento del cratere finale). (Vedi Modo 2T).

OFF  29/12/16

<> 7] AAA 09:09:58

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

Modo 3L.

Particolarmente consigliato per la saldatura dell’alluminio.
Le funzioni di HSA e CRA sono inibite quando il modo 3L
¢ attivato. Tramite il pulsante della torcia sono disponibili
3 correnti richiamabili in saldatura. Limpostazione delle
correnti e del tempo di raccordo ¢ la seguente:
Corrente iniziale. Possibilita di regolazione dal 10 al
200% della corrente impostata di saldatura.

Tempo di raccordo. Possibilita di regolazione da 0,1 a
10 secondi. Definisce il tempo di raccordo tra la corren-

te iniziale e la corrente di saldatura e tra la corrente
di saldatura e la corrente di cratere (riempimento del
cratere di fine saldatura).

La corrente di cratere pud essere regolata da dal 10 al
200% della corrente impostata di saldatura.

La saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia.

La corrente richiamata sara la corrente iniziale.

Questa corrente viene mantenuta fino a quando il pulsan-
te torcia rimane premuto; al rilascio del pulsante, questa
corrente si raccorda alla corrente di saldatura e questa
viene mantenuta fino a quando il pulsante torcia non vie-
ne nuovamente premuto.

Alla successiva pressione del pulsante torcia la corrente
di saldatura si raccorda alla corrente di cratere ed € man-
tenuta fino al rilascio del pulsante torcia.

Per regolare i valori della corrente iniziale, del tempo
di raccordo e della corrente di cratere bisogna entrare
nel menu principale selezionando il tasto F e tra-
mite il tasto entrare nel menu, parametri di
processo.

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro, pre-
mendola si entra nella schermata di regolazione e ruotan-
dola si regola il valore.

OFF  29/12/16

MENU AA 09:14:31
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

OFF  29/12/16

. E AAA 09:12:38
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

0cesso R AR B4 Corrente iniziale
Correzione arco 0.0v
Correzione induttanza 0.0
Pulsante torcia 3L
Corrente iniziale 135%
Tempo raccordo 0.5s
Corrente cratere 60%

|Accostaggio 85% AUTO

Processo ¥ - Tempo raccordo

o< L7 @ AN

Correzione arco 0.0V 10.0s
Correzione induttanza 0.0
Pulsante torcia 3L
Corrente iniziale 135%
Tempo raccordo 0.5s
Corrente cratere 60%

Accostaggio 85% AUTO 0.1s

9/12/16 OFF
Processo ¥ 552510 [ Corrente cratere el 0 AAA
Correzione arco 0.0V 200%
Correzione induttanza 0.0
Pulsante torcia 3L
Corrente iniziale 135%
60%
Tempo raccordo 0.5s
Corrente cratere 60%

(Accostaggio 85% AUTO 10%

Premendo il tasto |BEF si rimettono i parametri preimpostati
dal costruttore.

D§ 0.0 Induttanza.

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

3300502/F
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Per accedere alla funzione e sufficiente selezionarla
usando un dito. Per regolare il valore & sufficiente ruotare
la manopola 2.

E ! 0.0 Correzione d'arco.

Per modificare la lunghezza d’arco & sufficiente selezio-
narla, con un dito. Per regolare il valore € sufficiente ruo-
tare la manopola 2.

JFuenu Mer

Per selezionare questa funzione & sufficiente selezionarla
con un dito.
Selezionandola si entra nel Menu Principale.

OFF 2912116
MENU ’e'c/\M 09:26:16

MIG Short $§G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

"'Processo SCELTA DEL TIPO DI PROCESSO DI SAL-
DATURA, MIG, TIG O MMA.

Dopo aver selezionato il processo di saldatura MIG | &

tramite la manopola 2 si pu0 selezionare il tipo di trasferi-

mento dell’arco: MIG Pulse, MIG Short e MIG Manuale.

Per confermare la scelta e sufficiente premere la mano-

pola 2 oppure il tasto SN

Selezione Processo &% 0/\0;\;\ I
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

6: MIG Pulse
MIG Short

—
MIG Manuale

Materiale” SCELTA DEL TIPO DI FILO, DIAMETRO E
GAS DI SALDATURA.

Per confermare la scelta e sufficiente premere la mano-
pola 2 oppure il tasto ISl

Selezione Materiale o&%> -] °F 2am2ne elezione = 'A kL
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, MIG Short G2 G38i1 1.0mm Ar + 18%CO,
SG2 G3Si1 0.8mm
Filo
SG3 G4Si1 0.9mm
308L - 1.0mm
316L 1.2mm
AlMg3
AlMg5

OFF  29/12/16

Selezione Materiale <> OMA 9550541
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
100% CO,

Ar + 18%CO,

8/16

\'Parametri | SCELTA DEI PARAMETRI DI PROCESSO.

e Correzione lunghezza d’arco.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola stessa.
Siregola il valore con la rotazione della manopola 2.
Per confermare la scelta & sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto [FESH.
Premendo il tasto |DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

0cesso BN & Correzione arco L= n OF
Correzione arco 0.0V
Correzione i 0.0
Pulsante torcia 3L
Corrente iniziale 135%
Tempo raccordo 0.5s
Corrente cratere 60%
Accostaggio 85% AUTO

e Correzione induttanza.

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Siregola il valore con la rotazione della manopola 2.
Per confermare la scelta & sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto SN

Premendo il tasto [DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

Correzione induttanzm% g OF

Correzione arco 9.9

Correzione i

Pulsante torcia

Corrente iniziale

Tempo raccordo

Corrente cratere

85% AUTO

Accostaggio

¢ Pulsante torcia.
La scelta & tra Modo 2T, Modo 4T € Modo 3L.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta premendo la manopola.
Si sceglie il Modo con la rotazione della manopola 2.
Per confermare la scelta & sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto S

ocesso -V Pulsante torcia o cm
Correzione arco 0.0v 2T
Correzione induttanza 0.0 47
Pulsante torcia 3L 3L
Corrente iniziale 135%
Tempo raccordo 0.5s
Corrente cratere 60%
Accostaggio 85% AUTO

e Puntatura.

La scelta & tra Tempo di puntatura e intermittenza.
Questa funzione ¢ inibita quando la funzione 3L ¢ attiva.
Selezionando il tempo di Puntatura su ON, sul display
compare la funzione Tempo di punto. Selezionandola,
possiamo regolarla tramite le barra di regolazione.
Oltre al Tempo di punto, sul display, compare il Tem-
po di pausa. Selezionandolo, possiamo regolare tra-
mite la barra di regolazione il tempo di pausa tra un
punto o un tratto di saldatura e I'altro

3300502/F




Parametri Processo Oev g

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta premendo la manopola stessa.

Si regola il valore con la rotazione della manopola 2.
Per confermare la scelta e sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto [FSl.

Premendo il tasto |DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

OFF  29/12/16

AAA 09:37:44
Correzione arco 0.0v Correzione arco 0.0V
Correzione induttanza 0.0 Correzione induttanza 0.0
Pulsante torcia 2T Pulsante torcia 2T
Puntatura OFF Puntatura ON
HSA OFF Tempo punto 1.0s
CRA OFF Tempo pausa 0.0s
Accostaggio 85% AUTO HSA OFF
Tempo punto o nm Tempo pausa = 0/8:\5\

25.0s 5.0s

1.0s 0.0s

A
A

0.0s

HSA, (Hot start automatico).

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.
Selezionando HSA su ON compaiono sul display, la
Corrente iniziale,il Tempo di corrente e il Tempo di
raccordo. Per la regolazione di questi parametri vedi il
capitolo Start Mode.

Premendo il tasto |DEF| si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

ara ocesso LI @ AAA asar01 [JParametri Processo L@ AAA 09:4
HSA OFF HSA ON
CRA OFF Corrente iniziale 135%
Accostaggio 85% AUTO Tempo corrente 0.5s
Correzione Burnback 0 Tempo raccordo 0.5s
Doppio Livello OFF CRA OFF
Pregas 0.1s Accostaggio 85% AUTO
Postgas 3.0s Correzione Burnback 0

CRA, (Riempimento del cratere finale).

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.
Selezionando CRA su ON compaiono sul display, il
Tempo di raccordo, la Corrente di cratere e il Tem-
po di cratere. Per la regolazione di questi parametri
vedi il capitolo Start Mode.

Premendo il tasto |IDEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

Tempo raccordo 0.5s Tempo raccordo 0.5s
CRA OFF CRA ON
Accostaggio 85% AUTO Tempo raccordo 0.5s
Correzione Burnback 0 Corrente cratere 60%
Doppio Livello OFF Tempo cratere 0.5s
Pregas 0.1s Accostaggio 85% AUTO
|Postgas 3.0s Correzione Burnback 0
e Accostaggio.

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

Questa regolazione & importante per ottenere sempre
buone partenze.

La regolazione del costruttore & in Auto (funzione pre-
regolata)

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Si regola il valore con la rotazione della manopola 2
Per confermare la scelta e sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto SN

Premendo il tasto |DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

Processo G o\ 2n2'e M accostaggio %nm
Tempo raccordo 0.5s
CRA OFF
| Accostaggio 85% AUTO
Correzione Burnback 0
85% AUTO
Doppio Livello OFF
Pregas 0.1s
|Postgas 3.0s

e Correzione burnback.

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

La regolazione del costruttore € a 0 (funzione prerego-
lata).

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Si regola il valore con la rotazione della manopola 2
Per confermare la scelta e sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto SN

Premendo il tasto |DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

Processo - bk Correzione Burnbacke&z> c:;;

Tempo raccordo 0.5s
CRA OFF
Accostaggio 85% AUTO
Correzione Burnback 0
Doppio Livello OFF
Pregas 0.1s
Postgas 3.0s

e Doppio livello.

Solo nei processi MIG/MAG sinergici. Questo tipo di
saldatura fa variare l'intensita di corrente tra due livelli.
Prima di impostare la saldatura con doppio livello € ne-
cessario eseguire un breve cordone di saldatura cosi
da determinare la velocita di filo e di conseguenza la
corrente per ottenere la penetrazione e la larghezza del
cordone ottimali per il giunto che volete realizzare.

Si determina cosi il valore della velocita di avanzamen-
to del filo (e quindi della corrispondente corrente) a cui,
verranno alternativamente sommati e sottratti i metri al
minuto che verranno impostati.

Prima dell’esecuzione & bene ricordare che in un cor-
retto cordone la sovrapposizione tra una “maglia” e
I’altra deve essere almeno del 50%.
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Differenza velocita <%

a1~ FY VA

1.0m/min

Pregas.
La regolazione pud variare da 0 a 10 secondi

MIN MAX DEF
Frequenza 0,1 Hz 5,0 Hz 1,5 Hz
Differen.zg di 0,1 m/min | 3,0 m/min | 1,0 m/min
velocita
Ciclo lavoro 25% 75% 50%
Correzione arco -9,9 9,9 0,0 0.1mimin
Correzione arco
Wire Speed
A
----l
pulse step| :
H
pulse step| ' Main
set point
>t
duty
T=U/f

Frequenza del doppio livello.

La frequenza, determinata in Hertz, & il numero di pe-
riodi al secondo. Per periodo si intende I'alternanza
della velocita alta con quella bassa.

La velocita bassa, che non penetra, serve al saldato-
re per spostarsi da una maglia alla esecuzione della
maglia successiva; la velocita alta, corrispondente alla
massima corrente, € quella che penetra ed esegue la
maglia. Il saldatore, in questo caso, si ferma per ese-
guire la maglia.

Differenza di velocita ¢ la ampiezza della variazione
della velocita in m/min.

La variazione determina la somma o la sottrazione di m/
min. dalla velocita di riferimento prima descritta. A pari-
ta degli altri parametri aumentando il numero la maglia
diverra piu larga e si otterra maggiore penetrazione.
Ciclo lavoro. E' il tempo del doppio livello espresso in
percentuale, € il tempo della velocita/corrente maggio-
re rispetto alla durata del periodo. A parita degli altri
parametri determina il diametro della maglia quindi la
penetrazione.

Correzione d’arco. Regola la lunghezza dell’arco del-
la velocita/corrente maggiore.

Attenzione: una buona regolazione prevede una lun-
ghezza d’arco uguale per entrambe le correnti.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Si regola il valore con la rotazione della manopola 2
Per confermare la scelta & sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto 5.

Premendo il tasto [DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

Doppio Livello ON
Frequenza 1.5Hz
Differenza velocita 1.0m/min
Ciclo lavoro 50%
Correzione arco 0.0

Pregas 0.1s

Postgas 3.0s

10/16

Parametri Processo 0%*0/?;&\ 123/511?
Doppio Livello

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Si regola il valore con la rotazione della manopola 2
Per confermare la scelta & sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto SN

Premendo il tasto [BEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

ON

Frequenza 1.5Hz

Differenza velocita 1.0m/min

Ciclo lavoro

Correzione arco

Pregas

lPostgas

Parametri Processo 0%*
Doppio Livello ON

¢ Postgas.

La regolazione puo variare da 0 a 25 secondi.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Si regola il valore con la rotazione della manopola 2
Per confermare la scelta & sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto Sl

Premendo il tasto [DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

OFF  29/12116
AAA_10:28:42

Frequenza 1.5Hz

Differenza velocita 1.0m/min

Ciclo lavoro 50%
Correzione arco 0.0
Pregas 0.1s
Postgas 3.0s

VAccessori| UTILIZZO ACCESSORI DELLA MACCHINA.

¢ Regole di utilizzo del gruppo di raffreddamento.

Questa funzione consente di impostare I'accensione
del gruppo di raffreddamento.

Le scelte sono OFF — ON - AUTO, di default & selezio-
nato OFF. Se si seleziona “AUTO”, quando si accende
la macchina, il gruppo di raffreddamento si attiva, se
il pulsante torcia non & premuto, dopo 30 secondi il
gruppo si spegne. Premendo il pulsante torcia il grup-
po si riattiva e si spegne dopo 3 minuti da quando si &
rilasciato il pulsante

3300502/F




e Avanzamento massimo.
Lo scopo & quello di bloccare la saldatrice se, dopo lo
start, il filo esce per la lunghezza in centimetri impostata,
senza passaggio di corrente. Regolazione OFF - 50 cm.

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola stessa op-

pure il tasto FS.

Accesso B AN i0i50.08 ppo raffreddame Bx Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
Gruppo Tatireddamento MIGTIIORE OFF conferma la scelta, premendo la manopola.
Maschera ON ON . \ . .
Per confermare il valore e sufficiente premere la mano-
Push-pull 2003 AUTO ;
Forza push-pull 0 pOla 2 oppure il tasto -
Avanzamento max OFF Premendo il tasto |IDEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

e Maschera di saldatura comandata via Bluetooth. Accesso B A ioaemo WAvanzamento max o271 @ 245\
(0 ptional). Gruppo raffreddamento MIG OFF
Per poter utilizzare la maschera, (dopo aver montato il r:::’::: =
Kit nel generatore) & sufficiente accendere la masche-  [Forza pushpun 0
ra di saldatura, attivare la funzione sul display del ge-  Javanzamento max OFF
neratore mettendo su ON e accoppiare via Bluetooth g
icm

la maschera di saldatura al generatore selezionando
la funzione “ACCOPPIA”. Per verificare la funzione &
sufficiente premere il tasto “OSCURA” sul display ve-
rificando che il vetro della maschera si oscuri.

Impostazioni MENU IMPOSTAZIONI MACCHINA.

¢ Impostazione data e ora.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro

Accesso B AN fosane [ Maschera e | - YV "Orologio" e si conferma la scelta, premendo la mano-
Gruppo raffreddamento MIG OFF OFF pOla Stessa.
Maschera ON ON . . . .
Pushopull 003 Si regolano i valori con la rotazione della manopola 2 e
Forza push-pull 0 confermandoli premend0|a.
Avanzamento max OFF Per confermare data e ora premere il tasto 1OK
Per uscire dalla funzione premere il tasto ISl
¢ Regole di utilizzo della torcia Push-pull. postazio CAA_ 1040030 o L7 A Toaray
Regolazione della forza del Push-pull (pud variare  |Crelegie
Ripristino
da-99 a +99). o Lingua
Questa funzione regola la coppia di traino del motore  [Gestione use
del Push pull, per rendere lineare I'avanzamento del filo.  |usapin OFF
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si ~ |¢ameiaPIN

conferma la scelta, premendo la manopola.
Si regola il valore con la rotazione della manopola 2.
Per confermare la scelta e sufficiente premere la ma-

¢ Ripristino impostazioni predefinite.
Questa funzione permette di tornare alle im-

nopola 2 oppure il tasto [FSl. postazioni iniziali predefinite dal costruttore.
Premendo il tasto |IDEF si rimettono i parametri preim- Sono possibili tre modalita:
postati dal costruttore. - Tutto.

Questa funzione comparira sul display, solo quan-
do questo accessorio sara montato sul generatore.

- Solo i programmi di lavoro "job" memorizzati.
- Escludi i "job": Reimposta tutto ad esclusione dei

programmi di lavoro "Job" memorizzati.

Accesso -V Accessoti o2e[7]  ORF Bne Ruotando la manopola 2 si seleziona la funzione e si
Gruppo raffreddamento MIG OFF Gruppo raffreddamento MIG OFF Conferma |a Scelta, premendo |a man0p0|a.
s 2 faschera ON Per confermare il valore & sufficiente premere la mano-
Push-pull 2003 Push-pull 2003 p
Forza push-pull 0 Forza push-pull 0 p0|a 2'
Avanzamento max OFF Avanzamento max OFF Per uscire dalla funzione premere il tasto =
Forza push-pull = 0/{’;&\ Orologio utto
99 Ripristino Soloi job
Lingua Escludi i job
Gestione USB
4 Usa PIN OFF
0 Cambia PIN

e Lingua. Scelta della lingua.
Ruotando la manopola 2 si seleziona la funzione e si
conferma la scelta, premendo la manopola.
Per confermare la lingua € sufficiente premere la ma-
nopola 2.
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Per uscire dalla funzione premere il tasto =

S 0 qua - O
Orologio English
Ripristino Italiano
Lingua Francaise
Gestione USB Espanol
Usa PIN OFF Portugues
Cambia PIN Deutsch
|Nederlands

¢ Gestione porta USB.

Questa funzione si attiva solo quando si inserisce una
chiavetta USB all’interno del connettore 6.

Ruotando la manopola 2 si seleziona la funzione e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Per confermare la la scelta & sufficiente premere la ma-

nopola 2.

Per uscire dalla funzione premere il tasto =

postazio =V one USB =N
Orologio Rimuovi
Ripristino Aggiorna Firmware
Lingua Installa Opzioni
| Gestione USB
Usa PIN OFF
Cambia PIN
e Usa PIN

E possibile bloccare I'uso di dei PROCESSI, MATERIA-
LI e dei PARAMETRI utilizzando un codice di blocco.

1870

-7

OFF  29/12/16

AAA _11:23:54
Orologio Orologio
Ripristino Ripristino
Lingua Lingua
Gestione USB Gestione USB
Usa PIN OFF Usa PIN OFF
Cambia PIN Cambia PIN

OFF  29/12/16

Inserisci nuovo PIN: - 7] VA% 17507

G- JOB Menu Job.

In questa sezione si possono memorizzare, richiamare,
modificare, copiare o eliminare programmi di lavoro.
Memorizzazione di un programma "JOB".

Dopo aver trovato la condizione ideale di saldatura da
salvare, premere il tasto B, sulla schermata che ap-
pare, il programma propone il primo numero libero di
job, per confermare la scelta premere il tasto [SALVA .
Sulla stringa memorizzata compare il processo, il tipo e il
diametro del filo.

Prima di memorizzare questo programma di lavoro, si
puo scegliere su quale numero salvarlo, semplicemente
ruotando la manopola 2 sul numero prescelto.

Sulla schermata job oltre al tasto |SALVA ci sono altri 2
tasti 'COPIA e | CANC |. Premendo il primo si pud copiare

qualsiasi programma job memorizzato e salvarlo su un
altro numero, mentre con il tasto "canc". si pud cancella-
re qualsiasi programma job memorizzato.
Premendo il tasto [JOB si visualizza la schermata con
tutti i job memorizzati, premendo il tasto | RIC e il tasto
OK  si richiama un qualsiasi programma, tra quelli me-
morizzati, per modificarlo. Jo
Sulla schermata principale compareiltasto. 1  coniil
numero di programma selezionato, ruotando la manopo-
la 2 si possono richiamare, in sequenza, tutti i numeri di
job memorizzati per modificarli.

1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

A
1 - MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm

3 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm 3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

5 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm 5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

H Presenza gccessorio, gruppo di raffredda-
mento (optional).

I Presenza accessorio, maschera di saldatura.
comandata via Bluetooth (optional).

L Presenza

(optional).

accessorio, torcia Push-pull

IVI = Presenza della chiavetta USB all’interno del
connettore 6.

N Data e Ora.
0 Descrizione programma di saldatura utilizzato.

6.2 PROCESSO TIG.

Selezione Processo o<z °F 10

°0FF 29/12/16
AAA  11:48:06
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Il display visualizza la corrente di saldatura in Ampere,
e la tensione di saldatura in Volt.

B Per eseguire il test gas vedere il paragrafo rela-
tivo in "PROCESSO MIG".

C- Start mode.

Modo 2T e 4T.
Per il funzionamento vedere i paragrafi relativi in "PRO-
CESSO MIG".

Modo 3L.

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

Corrente iniziale, possibilita di regolazione dal 10 al
200% della corrente impostata di saldatura.

Rampa di raccordo, possibilita di regolazione da 0,1
a 10 secondi. Definisce il tempo di raccordo tra la Cor-
rente iniziale e la corrente di saldatura e tra la corrente
di saldatura e la Corrente di cratere o riempimento del
cratere di fine saldatura.

La Corrente di cratere pud essere regolata da dal 10 al
200% della corrente impostata di saldatura.

La saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia. La
corrente richiamata sara la Corrente iniziale. Questa
corrente viene mantenuta fino a quando il pulsante torcia
rimane premuto; al rilascio del pulsante, questa corrente
si raccorda alla corrente di saldatura e questa viene man-
tenuta fino a quando il pulsante torcia non viene nuova-
mente premuto.

Alla successiva pressione del pulsante torcia la corrente
di saldatura si raccorda alla Corrente di cratere ed ¢
mantenuta fino al rilascio del pulsante torcia.

—
Pulsante torcia 3L
Corrente iniziale 135%
Tempo raccordo 0.5s
Corrente cratere 60%
Pulsato OFF
Pregas 0.1s
Postgas 10.0s

Pulsato (Si pud usare in Modo 2T-4T e 3L)

Saldatura TIG con pulsazione.

Questo tipo di saldatura fa variare I'intensita di corrente tra
due livelli e la variazione avviene ad una certa frequenza.

I

I set

pulse
level

\ Ams

duty

Impulso

Con questa voce si regola corrente piu bassa delle due
necessarie per questo processo di saldatura, viene vi-
sualizzata la percentuale di questa corrente in relazione
alla corrente principale.

Questo impulso pud essere regolato dal 1% al 100% del-
la corrente principale.

Frequenza
E' la frequenza di pulsazione.
Questo valore pud essere regolato da 0,1Hz a 500Hz.

Ciclo di lavoro

E' il tempo di durata della corrente piu alta, espresso in
percentuale, rispetto al tempo della frequenza.

Questo valore pud essere regolato dal 10% al 90%.

OFF  29/12/16

Parametri Processo 0%»

Corrente cratere

AAA 11:51:06

Pulsato

Impulso

Frequenza

Ciclo lavoro

Pregas

|Postgas
D -\_0.5s Rampa di discesa della corrente.
Regolabile da 0 a 10 second..

E '10.05 Post gas.
Regolabile da 0 a 25 secondi.

JFweny Mer

Per selezionare questa funzione & sufficiente selezionarla
con un dito.
Selezionandola si entra nel Menu Principale.

o L7 @A riszian

SCELTA DEL TIPO DI PROCESSO DI SAL-
DATURA, MIG, TIG o MMA (vedi spiegazio-
ne dentro il capitolo del Processo MIG).

SCELTA DEI PARAMETRI DI PROCESSO
(vedi spiegazione nel paragrafo Start Mode
modo 3L del capitolo Processo MIG).

PAccessori | UTILIZZO ACCESSORI DELLA MACCHI-
NA (vedi spiegazione dentro il capitolo del
Processo MIG).

impostazioni MENU IMPOSTAZIONI MACCHINA (vedi
spiegazione dentro il capitolo del Processo
MIG).

3300502/F 13/16



Menu Job (vedi spiegazione dentro il
capitolo del Processo MIG).

G

6.3 PROCESSO MMA.

OFF  29/12116
AAA 11:53:43

Selezione Processo o4&

OFF  30/12/16 |

&30%
1

|
B C F

e Hot Start.
E' la sovracorrente erogata nel momento dell’accen-
sione dell'arco.
La regolazione va da 0% al 100% della corrente impo-
stata di saldatura.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.
Si regola il valore con la rotazione della stessa mano-
pola 2 Per confermare la scelta & sufficiente premere
la manopola 2 oppure il tasto Sl
Premendo il tasto [BEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

ara e s %] - FvW
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

Il display visualizza la corrente di saldatura in Ampere,
e la tensione di saldatura in Volt.

B P s0% Hot Start.

E' la sovracorrente erogata nel momento dell’accensione
dell'arco.

La regolazione va da 0% al 100% della corrente imposta-
ta di saldatura.

c ML 30% Arc Force.

E' la regolazione della caratteristica dinamica dell’arco.
La regolazione va da 0% al 100% della corrente imposta-
ta di saldatura.

IFuenu Mer

Per selezionare questa funzione & sufficiente selezionarla
con un dito.
Selezionandola si entra nel Menu Principale.

| f@ OFF 29/12/16
g/uu\ 11:55:11

Materiale

SCELTA DEL TIPO DI PROCESSO DI SAL-
DATURA, MIG, TIG o MMA (vedi spiegazio-
ne dentro il capitolo del Processo MIG).

_ SCELTA DEI PARAMETRI DI PROCESSO

e Hot Start Time.
E il tempo della sovracorrente erogata nel momento
dell’accensione dell’arco.
La regolazione va da 0 a 100 sec.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.
Si regola il valore con la rotazione della stessa mano-
pola 2. Per confermare la scelta e sufficiente premere
la manopola 2 oppure il tasto [FSH.
Premendo il tasto - si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

arame ocesso Y rare [lHot Start Time
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%
e Arc Force.

E' laregolazione della caratteristica dinamica dell’arco.
La regolazione va da 0% al 100% della corrente impo-
stata di saldatura.

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Si regola il valore con la rotazione della stessa mano-
pola 2 Per confermare la scelta & sufficiente premere
la manopola 2 oppure il tasto [FSH.

Premendo il tasto [DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

arame =N
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%:

3300502/F
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UTILIZZO ACCESSORI DELLA MACCHI-
NA (vedi spiegazione dentro il capitolo del
Processo MIG).

Accessori

Impostazioni MENU IMPOSTAZIONI MACCHINA (vedi
spiegazione dentro il capitolo del Processo
MIG).

G{»} JOB

7 SALDATURA MIG-MAG

Menu Job (vedi spiegazione dentro il
capito del Processo MIG).

Nel Menu Principale dopo aver selezionato il Processo
si puod scegliere il tipo di saldatura MIG: Mig Pulse, Mig
Short o Mig manuale.

Per saldare in MIG pulsato bisogna scegliere il tipo di filo,
il diametro e il gas, questa selezione deve essere fatta
all'interno del menu principale, selezionando i tasti pro-
cesso e materiale.

La regolazione dei parametri di saldatura & fatta tramite la
manopola, in maniera sinergica.

In questo processo di saldatura il materiale d'apporto
viene trasferito tramite una forma d'onda impulsiva, ad
energia controllata, cosi da ottenere il distacco costante
di gocce di materiale fuso che si trasferiscono sul pezzo
in lavorazione senza spruzzi. Il risultato &€ un cordone di
saldatura di materiale fuso che si trasferiscono sul pezzo
in lavorazione senza spruzzi. Il risultato &€ un cordone di
saldatura ben raccordato con qualsiasi spessore e tipo
di materiale.

Tutti i tipi di fili utilizzabili, diametri e gas sono an-
che posti su una targa, inserita all’interno del laterale
mobile.

Mig Short.

Per saldare in MIG short bisogna scegliere il tipo di filo,
il diametro e il gas, questa selezione deve essere fatta
all'interno del menu principale, selezionando i tasti pro-
cesso e materiale.

La regolazione dei parametri di saldatura & fatta tramite la
manopola, in maniera sinergica.

Tutti i tipi di fili utilizzabili, diametri e gas sono an-
che posti su una targa, inserita all’interno del laterale
mobile.

Mig Manuale.

Per saldare in Mig manuale bisogna sempre scegliere il
tipo di filo, il diametro e il gas, questa selezione deve es-
sere fatta all’interno del menu principale, selezionando i
tasti processo e materiale.

Per saldare con questo procedimento bisogna regolare
la velocita del filo e la tensione di saldatura. Sulla scher-
mata iniziale, premendo la manopola si seleziona la velo-
cita del filo e con la stessa si regola valore, stessa cosa
per la tensione di saldatura.

Tutti i tipi di fili utilizzabili, diametri e gas sono an-
che posti su una targa, inserita all’interno del laterale
mobile.

8 SALDATURA MMA

Collegare il connettore del cavo della pinza portaelettro-
do al connettore 9 e il connettore del cavo di massa al
connettore 4 (rispettando la polarita prevista dal costrut-
tore degli elettrodi.

Per predisporre la macchina per la saldatura MMA segui-
re le istruzioni descritte precedentemente nel menu.

9 SALDATURA TIG

Collegare il cavo di massa al polo positivo 9 e la torcia al
connettore negativo 4.

Collegare il tubo gas alla presa 7.

Per predisporre la macchina per la saldatura TIG seguire
le istruzioni descritte precedentemente nel menu.

10 ACCESSORI

e TORCIA MIG ART. 1239
Torcia MIG CEBORA 380 A raffreddata ad aria m. 3,5.

e TORCIA MIG ART. 1241
Torcia MIG CEBORA 380 A raffreddata ad acqua m.
3,5.

e TORCIA PUSH-PULL UP/DOWN raffreddata ad aria
Art. 2003.

e GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO ART. 1681.
11 MANUTENZIONE

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

11.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, as-
sicurarsi che l'interruttore 12 sia in posizione "O" e che il
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete.
Periodicamente, inoltre, & necessario pulire I'interno
dell’apparecchio dalla polvere metallica accumulatasi,
usando aria compressa.

11.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

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

SYNSTAR 330 TC ART. 386

MIG TIG MMA
Tensione rete (U1) 400V
Tolleranza tensione di rete (U1) +15% / -20%
Frequenza di rete 50/60 Hz
Fusibile di rete (ad azione ritardata) 16 A

Potenza assorbita

12,4 KVA 40%

9,4 KVA 40%

11,6 KVA 40%

10,8 kVA 60%

8,1 kKVA 60%

10,2 kVA 60%

9,2 kVA 100%

6,9 kVA 100%

9,3 kVA 100%

Collegamento alla rete Zmax 0,068 Q

Fattore di potenza (coso) 0,99

Gamma corrente di saldatura 10 + 330 A 10 + 330 A 10 + 300 A

Corrente di saldatura 10 min/40°C (IEC60974-1) 330 A 40 % 330 A 40 % 300 A 40 %
300 A 60% 300 A 60% 270 A 60%
270 A 100% 270 A 100% 250 A 100%

Tensione a vuoto (U0) 65,5V

Elettrodi utilizzabili @1,5-50mm

Pressione max ingresso gas 6 Bar / 87 psi

Rendimento 86 %

Consumo in stato inattivo 33 W

Classe di compatibilita elettromagnetica A

Classe di sovratensione M

Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3

Grado di protezione IP23S

Tipo di raffreddamento AF

Temperatura di funzionamento ‘ -10°C + 40°C

Temperatura di trasporto e immagazzinamento -25°C + 55°C

Marchio e Cerificazioni

CE UKCA EAC S

Dimensioni LxPxH

510 mm x 1020 mm x 960 mm

Peso netto

72 kg
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EN - INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

H!,.J WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARM-
=~ FUL TO YOURSELF AND OTHERS. The user
must therefore be educated against the hazards, summa-
rized below, deriving from welding operations. For more
detailed information, order the manual code 331151.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.

< ’ e Electric current following through any con-

19 ductor causes localized Electric and Magnetic

?;_'\xi'\\ Fields (EMF). Welding/cutting current creates

L EMF fields around cables and power sources.

¢ The magnetic fields created by high currents may affect

the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic

equipment (pacemakers) shall consult their physician be-

fore beginning any arc welding, cutting, gouging or spot

welding operations.

e Exposure to EMF fields in welding/cutting may have

other health effects which are now not known.

e All operators should use the followingprocedures in or-

der to minimize exposure to EMF fields from the welding/

cutting circuit:

- Route the electrode and work cables together

- Secure them with tape when possible.

- Never coil the electrode/torch lead around your body.

- Do not place your body between the electrode/torch
lead and work cables. If the electrode/torch lead
cable is on your right side, the work cable should also
be on your right side.

- Connect the work cable to the workpiece as close as
possible to the area being welded/cut.

- Do not work next to welding/cutting power source.

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.

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

HIGH FREQUENCY

= ¢ High frequency (H.F.) can interfere with radio
) navigation, safety services, computers, and
communications equipment.
e Have only qualified persons familiar with

electronic equipment perform this installation.

e The user is responsible for having a qualified electrician
promptly correct any interference problem resulting from
the installation.

e |f notified by the FCC about interference, stop using the
equipment at once.

e Have the installation regularly checked and maintained.
e Keep high-frequency source doors and panels tight-
ly shut, keep spark gaps at correct setting, and use
grounding and shielding to minimize the possibility of in-
terference.

EQUIPMENT.

Do not dispose of electrical equipment together
with normal waste!ln observance of European Di-
rective 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As the
owner of the equipment, you should get information on
approved collection systems from our local representa-
tive. By applying this European Directive you will improve
the environment and human health!

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

/ B

3300502/F
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The following numbered text corresponds to the label

numbered boxes.

B. Dirive rolls can injure fingers.

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

1 Electric shock from welding electrode or wiring can Kill.

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

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

1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2  Breathing welding fumes can be hazardous to your health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove fumes.

2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3 Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

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

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4  Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

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

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

2 GENERAL DESCRIPTIONS

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

It is equipped with a 4-roller gearmotor.

This welding machine must not be used to defrost pipes.

2.1 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

This machine is manufactured according to the following

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

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

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

Three-phase static transformer-rectifier

frequency converter.
i MIG

éTIG
f MMA

uo. Secondary open-circuit voltage.

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

Suitable for MIG-MAG welding.
Suitable for TIG welding.

Suitable for MMA welding.

12. Welding current
u2. Secondary voltage with 12 current
U1. Rated supply voltage.

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

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

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

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

11 eff

IP23S

NOTES:

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

2- This equipment complies with a IEC 61000-3-12 stand-
ard provided that the allowed maximum impedance
Zmax of the unit is lower or equal to 0.0682Q2 at the in-
terface point between the user unit and the mains. The
fitter or the unit user are responsible for connecting the
unit to a power supply with a maximum allowed system
impedance Zmax lower or equal to 0.068%.

2.2 PROTECTION DEVICES

2.2.1 Bloch protection

In case of welding machine malfunction, the display
screen 1 will show the message WARNING to identify the
type of fault. If this message does not disappear when the
machine is switched off and back on, contact the after-
sales service.

2.2.2 Thermal cutout

This appliance is protected by a thermostat which
prevents machine operation whenever acceptable
temperatures are exceeded. In these conditions, the fan
continues to operate and the display screen 1 shows the
message WARNING tH in flashing mode.

2.3.3 Positioning on sloping planes.

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

3 CONTROLS LOCATED ON FRONT PANEL.

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

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

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

4 - EARTH LEAD OR SOCKET
Where you must connect the earth cable connector.
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5 - CONNECTOR
DB9 type (RS 232) connector to be used for updating the
welding programs.

Ve

. J

6 - CONNECTOR
USB-type connector to be used for updating the welding
programs.

7 - FITTING
This is where the gas hose from the TIG torch is to be
connected.

8 - CONNECTOR
This is where the control cable of the Push Pull welding
torch is connected.

9 - SOCKET (+)

Socket where you must connect the earth cable connector
in Tig welding and the electrode clamp in MMA welding.
4 CONTROLS LOCATED ON REAR PANEL.

10 - FUSE HOLDER.

11 - GAS PIPE CONNECTION.

12 - SWITCH.
Starts and stops the machine

13 - MAINS CABLE
14 - PRESSURE SWITCH CONNECTOR.

Connector which receives the cable from the pressure
switch Art.1681 (optional).

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

¢ Position the welding machine so as to allow the free
circulation of air inside and, as much as possible, prevent
metal or other dusts from penetrating.

¢ The machine must be installed by professional personnel.
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e All the connections must be performed in compliance
with applicable standards (IEC/CEI EN 60974-9) and with
accident-prevention laws.

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

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

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

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

e Open the side door.

¢ Connect the power cord to the socket 4 and through
the clamp to the workpiece.

e Connect the earth lead clamp 4 to the piece to be welded.

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

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

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

¢ Fit the welding torch.

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

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

During welding, the display screen 1 displays the actual
work current and voltage. The displayed values may
be slightly different to those set. This can depend on
numerous different factors - type of torch, thickness
different to nominal thickness, distance between current
nozzle and the material being welded, and the welding
speed.

The current and voltage values, at the end of the welding
operation remain stored on the display 1 where the word
"HOLD is displayed. To display the set values, the handle
2 will have to be moved slightly, while, by pushing the
torch button without welding, the display screen 1 shows
the empty voltage value and a current value of 0.

If, while welding the maximum current and voltage values
are exceeded, said values are not stored on the display
and the written "HOLD" is not displayed.

¢ In order to mount the cooling unit Art.1681 (optional)
remove the closing panel (see drawing) and follow the
instructions located inside the relevant compartment.
NOTE If 0.6mm diameter wires are used the welding torch
sheath should be replaced with one of suitable internal
diameter. If the internal diameter of the sheath is too big it
does not guarantee smooth wire feeding

.

6 DESCRIPTION OF THE TOUCH SCREEN 1
DISPLAY FUNCTIONS .

Information Nl g When the machine is
*CEBURA switched on, for a few .mo—
S — e ments the display shows: the
Serial Number A12345 article number of the ma-
prmare fersion et 18 2ot chine, the serial number, the
Synergic Tables 001 Firmware version, the date of
el the Firmware development
and the release number of the synergic curves table and the
power supply options.
This information is also given in menu .

6.1 MIG PROCESS. INITIAL DISPLAY.

The screen displays the welding current in Amperes,

the welding voltage in Volts, the suggested thickness
in mm and the welding wire speed in m/min. During weld-
ing the display shows the current and voltage values in a
continuous manner and, once welding is completed, the
last value in Amperes and Volts is displayed along with
the HOLD word.
When the display is in HOLD, BLUE color appears. If If
we press on the center of the display opens a screen that
displays the main parameters of the last welding: the arc
time in seconds switched on, the main current time in
seconds, the average current in amperes, the average
voltage Volt and the total energy in K.
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Ampere and volt parameters are synergically adjusted by
means of knob 2.

- IR \When you press the key [EH
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, (test gas), the gas iS released
from the welding torch for a
time period that is adjusted by
means of the key §80N; the
value is adjusted by means of
the knob 2, from 1 to 60 sec-
onds. To interrupt the gas release press the key [lFl again.
When you press the button - (wire test), the wire comes
out of the welding torch at a speed that can be adjusted by
means of the key [810l]; the speed value, 1 to 22 meters/min-
ute, can be set using the knob 2, and the key [l must be
pressed for the whole duration of the test.
To return to the previous menu, press the key [l

C- Start stop.

To choose the welding start mode, 2T, 4T or 3L, select
the corresponding symbol.

To carry out the gas test and the wire test se-
lect the corresponding symbol.

Mode 2T.

The machine begins welding when the torch trigger is
pressed, and stops when released. With mode 2T , you
can also choose the parameter [§§A (Automatic Hot Start)
and the parameter [GRA (Final Crater filler).

The 2 parameters HSA and CRA can be enabled at the
same time, or individually.

B AAA 05:55:55
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

@ AN o8
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

HSA

2T 2T
— r=4

Once the parameter HSA has been enabled, the opera-
tor can adjust the Start current from 10 to 200% of the
welding current.

The Current time can also be adjusted from 0.1 to 10
seconds. The Connection time between the Start cur-
rent and the welding current can also be adjusted from 0.1
to 10 seconds. To adjust Start current values, Current
time and Connection time, enter Main Menu by select-
ing the key F and using the key enter
the process parameters menu. Turn knob 2 to select
the parameter, press it to enter the regulation screen and
turn it to adjust the value.
o L7 @A ra.07.15 [llProcess Paramete R

MENU

Inductance Correction 0.0
Start Mode 2T

Spot OFF

HSA ON

- Start Current 135%

Start Current Time 0.5s

Slope Time 0.5s

Start Current

o%»ﬂ:;; Start Current Time '%*ﬂ °F

10.0s

] - ]V Press that key |DEFl to reset
the manufacturer set parame-
ters.

After activating the param-
eter CRA, the operator can
adjust the connection time
\ between the welding current
and the crater filling current (Crater Current) from 0.1 to
10 seconds. The operator can also adjust the crater filling
current from 10 to 200% of the welding current.

The duration of this current can also be adjusted from 0.1 to
10 seconds of the Crater filling time.

To adjust the values of connection time, crater filling cur-
rent and crater filling time enter the main menu by select-
ing key F and enter the process parameters menu.
Turn knob 2 to select the parameter, press it to enter the
regulation screen and turn it to adjust the value.

T 6,
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, CRA ON
Slope Time 0.5s
HSA | CRA
Crater Current 60%
o7 Crater Time 0.5s
Soft Start 85% AUTO
1 Burnback Correction 0
1P_\-| Double Level OFF
Slope Time L7 o0 Crater Current L7 @A
10.0s 200%
0.5s 60%
<
d
-
0.1s 10%
Crater Time A Press the key [DEF'to reset the
10.0s factory set parameters.
0.5s
d
0.1s
Mode 4T.

To begin welding press and release the torch trigger; to
stop welding press and release it again. Together with
mode 4T you may also select function HSA (automatic
hot start) and function CRA (final crater filling). (See 2T
Mode).

OFF  29/12/16

* E AAA 09:09:58

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
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Mode 3L.
Specially well suited to weld aluminium. The HSA and
CRA functions are inhibited when mode 3L is activated.
3 currents are available that can be used in welding by
means of the welding torch start key.

The current and the connection time values are set as
follows:

Start Current. Start current, adjustable from 10 to 200%
of set welding current.

Connection Time. Possibility of adjusting from 0.1 to
10 seconds. Defines the connection time between Start
Current and welding current and between welding
current and crater filling current (crater filling at the
welding end)

Crater current may be adjusted from 10 to 200% of set
welding current.

Welding starts at the welding torch key pressure.

The recalled current will be the Start current.

This current is kept as long as the welding torch trigger
is held down; when the welding torch trigger is released
this current connects to the welding current, which is
kept as long as the welding torch trigger is pressed again.
When the torch trigger is pressed again, the welding cur-
rent will connect to the crater filling current and it will be
maintained until the torch trigger is released.

To adjust the values of the Start current, of the connec-
tion time and of the crater filling current enter the Main
Menu with key F [MENU and enter the process parame-
ters menu.

Turn knob 2 to select the parameter, press it to enter the
regulation screen and turn it to adjust the value.

OFF 29/12/16
<7 AAA 09:12:38

MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

MENU OFF  29/12/16

<> AA 14:35:37
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

Start Current

Process Parameters <> O,S,Fj\ 12212,3115?

Arc Length Correction

Inductance Correction
Start Mode
Start Current

Slope Time

Crater Current
(Soft Start

Process Parameters OG’ /?/FJ\ ﬁ”;é’l@

Arc Length Correction

Slope Time

Inductance Correction
Start Mode

Start Current

Slope Time

Crater Current
Soft Start

85% AUTO

Process Parameters o<z 7] ;f;& 123/;3/13

Arc Length Correction 0.0V

OFF
Crater Current AAA

Inductance Correction 0.0
Start Mode 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%

|Soft Start

Dg 0.0 Inductance.

The adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Zero is the
number set by the factory: if the number is negative, the
impedance decreases and the arc becomes harder; if in-
creased, it becomes softer.

To enter the function select it with your finger. To adjust
the value just turn the knob 2.

E ! 0.0 Arc Correction.

To modify the arc length select it with your finger. To ad-
just this value just turn the knob 2.

IF weny e

To use this function select it with your finger.
By selecting it you enter the Main Menu.

OFF  29/12/16

MENU o[ 7] AAA 14:58:55
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

_ SELECTION OF THE WELDING PROCESS
MIG, TIG OR MMA.

After having selected the MIG | & , welding process with

knob 2 you can select the arc transfer type: MIG Pulse,

MIG Short and MIG Manual.

To confirm the selection press knob 2 or the key IE5H.

OFF  29/12/16

[ AAA 14:59:32
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

5 MIG Pulse
MIG Short

—
MIG Manual

Process Selection

SELECTION OF THE WIRE TYPE, DIAME-
TER AND WELDING GAS.

To confirm the selection press knob 2 or the key [IESH.

ateria B An 2oz [lMateria AR 15:01:0
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, MIG Short S$G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
SG2 G3Si1 0.8mm
Wire
S$G3 G4Si1 0.9mm
308L - . |1.0mm
316L 1.2mm

AlMg3
AlMg5

OFF  29/12/16

o[ pAA 1502112
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
100% CO,

Ar + 18%CO,

Material Selection
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Parameters PROCESS PARAMETERS SELECTION.

¢ Arc length correction.
Turn knob 2 to select the parameter and confirm the
selection by pressing the same knob.
The value is adjusted by turning the knob 2.
To confirm the selection press knob 2 or the key IS0
Press the key |DEF to reset the factory set parameters.

ara ¥ s I Arc Length Correctioie<z 7] :,F&
Arc Length Correction 0.0V
Inductance Correction 0.0
Start Mode 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%

Soft Start 85% AUTO

¢ Inductance Correction.
Turn knob 2 to select the parameter and confirm the
selection by pressing the same knob.
The value is adjusted by turning the knob 2.
To confirm the selection press knob 2 or the key IS0
Press the key |DEF to reset the factory set parameters.

ara 2 Inductance Correctiowe»
Arc Length Correction 0.0v
Inductance Correction 0.0
Start Mode 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%

Soft Start 85% AUTO

e Torch trigger.
The selection is between Mode 2T, Mode 4T and
Mode 3L.
Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.
To select the Mode turn knob 2 To confirm the selec-
tion press knob 2 or the key IS,

¥ oo [l start Mode LI @A
Arc Length Correction 0.0V 2T
Inductance Correction 0.0 417
Start Mode 3L 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
Soft Start 85% AUTO

e Spot.
The selection is between spot time and intermittency.
This function is blocked when function 3L is activated.
When selecting the Spot time on ON, the screen dis-
plays the function Spot time. While selecting it you
can adjust it by means of the adjustment bar.
In addition to the Spot time, the display shows the
Pause time. By selecting this, by means of the ad-
justment bar, it is possible to regulate the pause time
between one welding spot or section and another.
Turn knob 2 to select the parameter and confirm the
selection by pressing the same knob.
The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection press knob 2 or the key iS50

Press the key |DEF to reset the factory set parameters.

Process Parameters &> OIS/F\;\ 22t
Arc Length Correction

Process Parameters &> 0/?7\5\ ot
Arc Length Correction

Inductance Correction 0.0 Inductance Correction

Start Mode 2T Start Mode

Spot OFF Spot

HSA OFF Spot Time
CRA OFF Pause Time
(Soft Start 85% AUTO HSA

<[]

Pause Time

el - YV

e HSA, (Automatic Hot Start).

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

When selecting HSA on ON the screen displays the
Start Current, the Current time and the Connection
time. To adjust these parameters see chapter Start
Mode.

Press the key |DEF to reset the factory set parameters

OrF 21211 MProcess Paramete IRk, 2
HSA OFF HSA ON
CRA OFF Start Current 135%
Soft Start 85% AUTO Start Current Time 0.5s
Burnback Correction 0 Slope Time 0.5s
Double Level OFF CRA OFF
Preflow 0.1s Soft Start 85% AUTO
APosthow 3.0s Burnback Correction 0

e CRA, (final crater filling).

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

When selecting CRA on ON the screen displays the
Connection time, the Crater filling current and the
Crater filling time. To adjust these parameters see
chapter Start Mode.

Press the key |DEF to reset the factory set parameters.

ara CAA sosens [lIProcess Paramete -

Slope Time 0.5s Slope Time 0.5s
CRA OFF CRA ON
Soft Start 85% AUTO Slope Time 0.5s
Burnback Correction 0 Crater Current 60%
Double Level OFF Crater Time 0.5s
Preflow 0.1s Soft Start 85% AUTO
| Postflow 3.0s Burnback Correction 0

e Soft Start.
Adjustment can vary from 0 to 100%. This is the wire
speed expressed in percentage of the speed set for weld-
ing, before the wire touches the piece to be welded.
This adjustment is important to always obtain good
starts.
The factory adjustment is Auto (Default function)
Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.
The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection just press the knob 2 or the key 5.
Press the key |DEF to reset the factory set parameters.
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ara N

Slope Time 0.5s
CRA OFF
Soft Start 85% AUTO
Burnback Correction 0 85% AUTO
Double Level OFF
Preflow 0.1s
Postflow 3.0s

¢ Burnback correction.
The adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Its purpose
is to adjust the length of the wire coming out of the gas
nozzle after welding. A positive figure corresponds to
greater wire burning.
The factory adjustment is 0 (Default function).
Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.
The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection just press the knob 2 or the key [iSH.
Press the key [DEF to reset the factory set parameters.

=N Burnback Correction e&z> -] °F
Slope Time 0.5s 128
CRA OFF
Soft Start 85% AUTO
Burnback Correction 0
Double Level OFF
Preflow 0.1s
Postflow 3.0s

¢ Double Level.
Active in synergic MIG/MAG processes. This type of
welding varies the current intensity between two lev-
els. Before setting the double level welding, it is neces-
sary to make a short bead to determine the wire speed
and the current to obtain the penetration and the bead
width closest to the type of welding to be made.
In this way the wire feed speed value (and the corre-
sponding current) is determined; the meters per min-
ute that will be set will be alternatively added to and
subtracted from this value.
Before start working you should not forget that for a
correct bead, the minimum overlapping between two
“meshes” must be 50%.

Double level frequency.

The Herz frequency is the number of periods per sec-
ond.

Period means the speed alternating from the higher to
the lower values.

The lower value, that does not penetrate, is used by the
operator to change from one mesh to the next one; the
higher speed, corresponding to the maximum current,
is the penetrating speed and the mesh execution. The
operator will stop to make the mesh.

The speed difference. Is the amplitude of the speed
change in m/min.

The speed change determines the sum and the sub-
traction of m/min from the reference speed described
above. Parameters being the same, when the number
increases the mesh is wider and penetration is deeper.
Duty cycle. The double level time expressed as a per-
centage, is the higher speed/current time as compared
to period duration. Parameters being the same, it de-
termines the mesh diameter and therefore the penetra-
tion.

Arc correction. Sets arc length of the higher speed/
current.

Important: make sure that the arc length is the same
for both currents.

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection simply hold down the knob 2 or the key

Press the key [DEF| to reset the factory set parameters.

MIN MAX DEF
Frequency 0.1 Hz 5.0Hz 1.5 Hz
.Speed 0.1 m/min | 3.0 m/min | 1.0 m/min
difference
Duty cycle 25% 75% 50%
Arc correction -9,9 9,9 0,0
Wire Speed
i |
pulse step| :
pulse step E Main
set point
>t
duty
T=U/f

¥ e M Frequency s g °F

Double Level ON 5.0Hz

Frequency 1.5Hz

Pulse Step 1.0m/min

Duty Cycle 50% 15Kz

Arc Correction 0.0
Preflow 0.1s
Postflow 3.0s

<71\

- v

Pulse Step Duty Cycle

3.0m/min

1.0m/min

0.1m/min

Arc Correction

vl - v

e Preflow.

The adjustment may range from 0 to 10 seconds

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection just press the knob 2 or the key [FSH.
Press the key [DEF| to reset the factory set parameters.
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Process Parameters 0%' ,?/FG\ 122{‘145153
ON

o %] - JYVA

Double Level

Frequency 1.5Hz

Pulse Step 1.0m/min

Duty Cycle

Arc Correction

Preflow

Postflow

¢ Postflow.

The adjustment may range from 0 to 25

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection simply hold down the knob 2 or the key

Press the key |DEF to reset the factory set parameters.

OFF  29/12/16

Process Parameters o<

Postflow

AAA _16:48:00
Double Level ON
Frequency 1.5Hz
Pulse Step 1.0m/min
Duty Cycle 50%
Arc Correction 0.0
Preflow 0.1s
Postflow 3.0s

Accessories USE OF THE MACHINE ACCESSORIES.

Cooling unit use instructions.

This function allows the setting of the cooling unit
start-up.

Selections are OFF — ON — AUTO, default value is OFF.
If "AUTO" is selected, when the machine is switched
on, the cooling unit starts, if the torch trigger is not
pressed after 30 seconds, it shuts off. By pressing the
torch trigger the group starts again and shuts off 3
minutes after releasing the trigger

Turn knob 2 to select the parameter and confirm the
selection by pressing the same or the key IS,

1 L reie

e Push-pull torch use instructions.

Adjustment of the Push-pull force can vary from -99
to +99.

This function adjusts the drive torque of the push-pull
motor in order to make the wire feed linear.

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection press knob 2 or the key iS5l

Press the key |DEF to reset the factory set parameters.
This function will be displayed on the screen only
after this accessory is assembled inside the power

supply.

= =
Cooling unit MIG OFF Cooling unit MIG OFF
Welding Mask ON Welding Mask ON
Push-pull 2003 Push-pull 2003
Push-pull force 0 Push-pull force 0
Max inching OFF Max inching OFF

Push-pull force

99

A

-99

e Maximum inching.

The purpose is to stop the welding machine if the wire
flows for the preset length in cm after starting with no pas-
sage of current. Adjustment OFF - 50 cm.

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm the
selection by pressing the knob.

To confirm the value, simply hold down the knob 2 or the
key =

Press the key |DEF to reset the factory set parameters.

Cooling unit MIG

OFF

OFF

Welding Mask

ON

ON

Push-pull

2003

AUTO

Push-pull force

Max inching

OFF

e Bluetooth controlled welding mask. (optional).
In order to use the mask, the kit must be already assem-

Cooling unit MIG

Welding Mask

Push-pull

Push-pull force

Max inching

Max inching

o[ A

bled in the power source. You simply turn on the weld-
ing mask, activate the function on the power source
display, setting to ON and pair via Bluetooth the weld-
ing power source to the mask by selecting the "PAIR"
function. To test the function, simply press the "DARK"
button on the display ensuring that the mask glass be-
comes dark.

Settings | MACHINE SETTINGS MENU.

Date and Time Setting.

Turn the knob 2 to select parameter "Clock " and con-
firm the selection by holding down the knob.

Values are adjusted by turning the knob 2 and are con-
firmed by holding the knob down.

To confirm date and time press the key [OKI.

Cooling unit MIG

L  Z vV

Welding Mask
OFF

| Welding Mask

ON

Push-pull

Push-pull force

Max inching

3300502/F 25/30
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=¥ e W clock Setup |

OFF  29/12/16
16:55:31

Clock Setup
Factory Setup

Languages

USB Function

Use PIN OFF
Change PIN

e Factory setup resetting.
This function allows return to the factory preset values.
Three resetting modes are possible:
- All.
- Resets only stored "job" working programs.
- Excludes the "jobs": Resets all but saves "Job" work-
ing programs.
Turn the knob 2 to select the function and confirm the
selection by holding down the knob.
To confirm the value simply hold down the knob 2.
To exit the function press the key ]

) 9H211s acia fun =™ O
Clock Setup All

Factory Setup Jobs only

Languages Exclude jobs

USB Function

Use PIN OFF

Change PIN

e Languages. Language selection.
Turn the knob 2 to select the function and confirm the
selection by holding down the knob.
To confirm the language simply hold down knob 2.
To exit the function press the key

18 ° oY

Clock Setup English

Factory Setup Italiano

Languages Francaise
USB Function
Use PIN OFF

Change PIN

Espanol

Portugues
Deutsch
Nederlands

e USB Port Function.
This function is activated only when a USB key is
plugged into the connector 6.
Turn the knob 2 to select the function and confirm the
selection by holding down the knob.
To confirm the selection simply hold down knob 2.
To exit the function press the key ]

AA_16:58:14 B o BA
Clock Setup Remove

Factory Setup

Firmware Update

Languages

USB Function

Use PIN OFF
Change PIN

Install Options

e Use PIN

You can block the use of the PROCESSES, MATERI-
ALS and PARAMETERS using a lock code.

AN 170027
Clock Setup Clock Setup
Factory Setup Factory Setup
Languages Languages
USB Function USB Function
Use PIN OFF Use PIN OFF
Change PIN Change PIN

OFF  30/12/16

Enter a new PIN code e&>>

G- JOB Job Menu.

In this section you can save, modify, restore, copy or
cancel the working programs.
Saving of a "JOB" program".
After finding the ideal welding condition to be saved,
press the key I8, the screen displays the first availa-
ble job number; to confirm the selection press the key
SAVE .
The saved string shows the process, the type and the
diameter of the wire.
Before saving the working program, you may select the
number under which you want to save it by simply turning
the knob 2 onto the selected number.
The job screen shows the job knob | SAVE and two ad-
ditional buttons | COPY and | DEL if you press the first
button you can copy any save any job program and save
it again onto another number while with the "del" button
you can delete any saved job program.
If you press the button [JOB you open the screen with
all the saved job programs while by pressing the button
RCL and the button | OK you can recall any program
among the saved ones, to modify it. JOB
The button with the selected program number | 1 is
displayed on the main screen shot ; if you turn the knob
2 you may recall one after the other all the saved job pro-
grams in order to modify them.

=R

ob B AN 05:01:15
1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 3 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm

5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 5 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm

H Acqessory presence - Cooling unit.
(optional).
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I Accessory presence - welding mask.
Bluetooth controlled (optional).

L-Accessory presence - Push Pull
(optional)

IVI- USB key plugged into the connector 6.

torch

N Date and Time.
OWeIding program description.

6.2 TIG PROCESS.

Process Selection

OFF  30/12/16
<> g/\M 08:02:24

OFF  29/12/16
< g/uu\ 11:48:06

The screen displays the welding current in Amperes
and the welding voltage in Volts.

B To carry out the gas test refer to the relevant
paragraph in "MIG PROCESS".

C- Start mode.

Mode 2T and 4T.
For the operation instructions refer to the relevant para-
graphs in "MIG PROCESS".

Mode 3L.

3 currents are available that can be used in welding by
means of the welding torch start key. The current and the
connection time values are set as follows:

Start Current, adjustable from 10 to 200% of set welding
current.

Slope time, possibility of adjusting from 0.1 to 10 seconds.
Defines the connection time between Start current and
welding current and between welding current and crater
filling current or crater filling at the welding end

Start Current, adjustable from 10 to 200% of set welding

current.

Welding starts at the torch trigger pressure. The recalled
current will be the start current. This current is kept as
long as the welding torch trigger is held down; when the
welding torch trigger is released this current connects to
the welding current, which is kept till the welding torch
trigger is pressed again.

When the torch trigger is pressed again, the welding cur-
rent will connect to the Crater filling current and it will
be maintained until the torch trigger is released.

ara B AAA 05:04:17
Start Mode 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
Pulse ON
Pulse Level 50%
Frequency 1.1Hz

Pulsed (Can be used in Mode 2T-4T and 3L).

Pulsed TIG welding.

In this type of welding, current intensity varies between two
levels; this variation occurs at a given frequency.

I

I set

pulse
level

\ Ams

duty

Impulse

This item allows the setting of the lower current between
the two currents that are required for this welding pro-
cess; the percentage of this current is displayed related
to the main current.

This impulse can be adjusted from 1% al 100% of the
main current.

Frequency
It is the pulse frequency.
This value can be adjusted from 0.1Hz to 500Hz.

Duty cycle

This is the duration of the highest current, expressed in
percentage, compared to frequency time.

This value can be adjusted from 10% to 90%.

ara GAA_ 06:05:50
Crater Current 60%
Pulse ON
Pulse Level 50%
Frequency 1.1Hz
Duty 50%
Preflow 0.1s
Postflow 10.0s
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D -\_0.55 Current slope down.
Adjustable from 0 to +10 seconds.

E '10.05 Post gas.
Adjustable from 0 to +10 seconds.

JFuenu Mer

To enter this function select it with your finger.
Selecting it you enter the Main Menu.

OFF  30/12/16
08:06:26

SELECTION OF THE WELDING PRO-
CESS, MIG, TIG or MMA (see explanation
under chapter MIG Process).

SELECTION OF PROCESS PARAMETERS
(see explanation under paragraph Start
Mode mode 3L of chapter MIG Process).

IAccessories USE OF MACHINE ACCESSORIES (see ex-
planation under chapter MIG Process).

| Settings MACHINE SETTINGS MENU (see explana-

tion under chapter MIG Process).

6.3 MMA PROCESS.

Job Menu (see explanation under chap-
ter MIG Process).

Process Selection

OFF  30/12/16
o LI @ARA oaoase

OFF  30/12/16

28/30

The screen displays the welding current in Amperes
and the welding voltage in Volts.

B P 50% Hot Start.

It is the overvoltage supplied at the arc ignition time.
It is adjustable from 0 to 100% of set welding current.

c ML 30% Arc Force.

It is the adjustment of the arc dynamic chara teristic.lt is
adjustable from 0 to 100% of set welding current.

JFweny Mer

To enter this function select it with your finger.
Selecting it you enter the Main Menu.
o< 71 @ Xhn osiorisn

SELECTION OF THE WELDING PRO-
CESS, MIG, TIG or MMA (see explanation
under chapter MIG Process).

_ PROCESS PARAMETERS SELECTION.

e Hot Start.
It is the time of overvoltage supplied at the arc ignition
time.
Range from 0 to 100 sec.
Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.
To adjust the value simply turn the knob 2. To confirm
the selection press knob 2 or the key [F51.
Press the key [DEF| to reset the factory set parameters.

DEs Y li' 08:29 <> OAO;FA
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

e Hot Start Time.
It is the time of overvoltage supplied at the arc ignition
time.

Range from 0 to 100 sec.

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

To adjust the value simply turn the knob 2. To confirm
the selection press knob 2 or the key [F51.

Press the key [DEF| to reset the factory set parameters.

A o a 8/
Hot Start 50% 1.00s
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

0.15s

0.00s




e Arc Force.
It is the adjustment of the arc dynamic characteristic.
It is adjustable from 0 to 100% of set welding current.
Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.
This value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection simply hold down the knob 2 or the key

Press the key |DEF to reset the factory set parameters.

ara E o o< JAA
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

Accessories USE OF MACHINE ACCESSORIES (see ex-
planation under chapter MIG Process).

MACHINE SETTINGS MENU (see explana-
tion under chapter MIG Process).

G- JOB

7 MIG/MAG WELDING

Settings

Job Menu (see explanation under chap-
ter MIG Process).

After selecting the process you can select the welding
mode MIG: Pulsed Mig, Mig Short or Mig manual.

For pulsed MIG welding you must select the wire type,
diameter and gas; this selection must be made inside the
Main Menu, by means of keys process and material.
The welding parameters are synergically set by means of
the knob.

In this welding process the filler material is transferred
with an impulsive controlled energy waveform with a re-
sulting constant detachment of melted material drops
that reach the workpiece without splatters. The result is
a melted material welding cord that is transferred to the
workpiece without splatters. The welding cord is thus
well connected with any material type or thickness.

All types of wire, diameter and gas that can be used
are also shown on a plate inside the mobile side panel.

Mig Short.

For MIG short welding you must select the wire type, di-
ameter and gas; this selection must be made inside the
main menu and, by means of keys process and mate-
rial.

The welding parameters are synergically set by means of
the knob.

All types of wire, diameter and gas that can be used
are also shown on a plate inside the mobile side panel.
Mig Manual.

For MIG manual welding you must select the type of wire,
diameter and gas; this selection must be made inside the
Main Menu, and by means of keys process and mate-
rial.

For welding using this process you must adjust the wire

speed and the welding voltage. Pressing the knob on the
main screen you can select the wire speed as well as
welding voltage and value.

All types of wire, diameter and gas that can be used
are also shown on a plate inside the mobile side panel.

8 MMA WELDING

Connect the electrode clamp cable connector to connec-
tor 9 and the earth cable clamp to connector 4 (observing
the polarity stated by the electrode manufacturer).
In order to prepare the machine for MMA welding, follow
the instructions previously described in the menu.

9 TIG WELDING

Connect the earth cable to the positive pole 9 and the
torch to the negative connector 4.

Connect the gas hose to the socket 7.

In order to prepare the machine for TIG welding, follow
the instructions previously described in the menu.

10 ACCESSORIES

e MIG TORCH ART. 1239
Air-cooled CEBORA MIG welding Torch 380 A, 3.5m.

e MIG TORCH ART. 1241
Water-cooled CEBORA MIG welding Torch 380 A 3.5m.

e PUSH-PULL UP/DOWN TORCH, air cooled Art.
2003.

e COOLING UNIT ART. 1681.
11 MAINTENANCE

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

11.1 GENERATOR MAINTENANCE

In case of maintenance inside the appliance, make sure
the switch 12 is in “O” position and that the power supply
cable is disconnected from the mains.

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

11.2 HOW TO PROCEED AFTER MAKING REPAIRS.

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

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

SYNSTAR 330 TC ART. 386

MIG TIG MMA

Mains voltage (U1) 400V

Mains voltage tolerance (U1) +15% / -20%

Mains frequency 50/60 Hz

Mains fuse (delayed action) 16 A

Power consumed 12,4 kVA 40% 9,4 kVA 40% 11,6 kVA 40%
10,8 kVA 60% 8,1 kVA 60% 10,2 kVA 60%
9,2 kVA 100% 6,9 kVA 100% 9,3 kVA 100%

Mains connection Zmax 0,068 Q

Power factor (cos¢) 0,99

Welding current range 10 +330A 10+ 330 A 10 + 300 A

Welding current 10 min/40°C (IEC 60974-1) 330 A 40 % 330 A40 % 300 A 40 %

300 A 60% 300 A 60% 270 A 60%

270 A 100% 270 A 100% 250 A 100%

Open-circuit voltage (U0) 65,5V

Usable electrodes @1,5-50mm

Max. gas inlet pressure 6 Bar / 87 psi

Efficiency 86 %

Consumption in idle state 33 W

Electromagnetic compatibility class A

Overvoltage class M

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 UKCAEAC S

Dimensions (WxDxH)

510 mm x 1020 mm x 960 mm

Net weight

72 kg
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DE- BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEISSEN UND
SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren
beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausfihrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3301151 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerausche, die
80 dB uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBproze3 kann es zu einer Gerau-
schentwicklung kommen, die diesen Wert lberschreitet.

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schédlich kénnen

sein:

< ’ - Der elektrische Strom, der durch einen be-

Ag liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

tische Felder (EMF). Der SchweiB- oder

%\\\ Schneidstrom erzeugt elektromagnetische
Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-
ger von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herz-
schrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

e Die Aussetzung an die beim SchweiBen oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerIn-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

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

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

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

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der N&he
von Druckbehéltern oder in Umgebungen aus-
==flhren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe

enthalten. Die fir den SchweiB-/SchneiprozeB3 verwen-
deten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

HOCHFREQUENZ (HF)
¢ Die Hochfrequenz (HF) kann die Funkna-

- vigation, Sicherheitsdienste, Computer

-// }/ und allgemein Kommunikationsgerate st6-
ren.
¢ Die Installation darf nur von Fachkraften
ausgefuhrt werden, die mit elektronischen
Geraten vertraut sind.
e Es féllt in die Verantwortung des Endbenutzers, sich
eines qualifizierten Elektrotechnikers zu bedienen, der je-
des durch die Installation verursachte Stérungsproblem
prompt beheben kann.
e Wenn von der FCC eine Mitteilung wegen Stdérungen
ergeht, ist der Betrieb des Geréts unverziglich einzustel-
len.
e Das Gerat muss regelmaBig kontrolliert und gewartet
werden.
e Der Hochfrequenzgenerator darf nicht gedffnet wer-
den. Darauf achten, dass die Elektroden der Funkenstre-
cke den richtigen Abstand haben.
NIKGERATE

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

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

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtforderrollen kédnnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgerét ste-
hen wéhrend des Schweiens unter Spannung. Die
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Hande und Metallgegensténde fern halten.

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

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

1.2 Sicherstellen, dass eine angemessene lIsolierung
vom Werkstlck und vom Boden gewahrleistet ist.

1.3 Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres Netz-
kabels abziehen.

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

2.2 Zum Abflhren der Dampfe eine lokale Zwangslif-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.

3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Explosionen oder Bréande auslésen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

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

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behél-
tern ausflihren.

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

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigne-
ten Gehorschutztragen und bei Hemden den Kragen
zukndpfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem

Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kom-
pletten Kérperschutz tragen.

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Beim handelt es sich um eine SchweiBanlage, die folgen-
de SchweiBverfahren erméglicht: synergetisches MIG/
MAG-SchweiBen und synergetisches MIG/MAG-Impuls-
lichtbogenschweiBen, mit Inverter-Technologie.

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

Diese SchweiBmaschine darf nicht zum Auftauen von
Rohren verwendet werden.

2.1 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

Die Konstruktion des Gerats entspricht den folgenden
Normen: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-
3-11 / IEC 61000-3-12 (siehe Anm. 2).
Ne. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen
zur SchweiBmaschine angegeben werden.
Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gleichrichter.
trasformatore raddrizzatore.
f MIG Das Gerat ist zum MIG/MAG-SchweiBen ge-
e eigne
éTIG Das Gerat ist zum TIG-SchweiBen geeigne
?:I MMA Das Gerat ist zum MMA-SchweiBen geeigne
U0 Leerlauf-Sekundarspannung.
X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist die Zeit, in der
die Maschine ohne zu Uberhitzen mit der an-
gegebenen Stromstérke schweiBen darf. Die

relative Zeit bezieht sich auf eine Spieldauer
von 10 Minuten.

12. SchweiBstrom.

u2. Sekundarspannung beim SchweiBstrom I2.

u1. Netzspannung

3~ 50/60Hz Netzspannung dreiphasen 50 bis 60 Hz.

1 Max Maximale Stromaufnahme bei SchweiB3-
strom 12 und Spannung U2.

11 eff Maximale effektive Stromaufnahme unter
Beriicksichtigung der relativen Einschalt-
dauer.

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

IP23S Schutzart des Gehauses. Die zweite Ziffer 3

gibt an, dass dieses Gerat bei Niederschlagen
zwar im Freien gelagert, jedoch nicht ohne ge-
eigneten Schutz betrieben werden darf.
Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Gefahrdung.

32/46 3300502/F



ANMERKUNGEN:

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

2- Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000-3-
12 unter der Voraussetzung, dass die maximal zulassi-
ge Impedanz Zmax am Verknipfungspunkt zwischen
der Abnehmeranlage und dem &ffentlichen Versor-
gungsnetz kleiner oder gleich 0,93 ist. Es liegt in der
Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers
des Geréts, erforderlichenfalls in Absprache mit dem
offentlichen Energieversorgungsunternehmen sicher-
zustellen, dass das Gerat ausschlieBlich an eine Anlage
angeschlossen wird, deren maximal zuldssige Netzim-
pedanz Zmax kleiner oder gleich 0,93 ist.

2.2 SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.2.1 SICHERHEITSVERRIEGELUNG

Im Falle einer Fehlfunktion der SchweiBmaschine
erscheint auf dem Display 1 unter Umsténden die
Meldung WARNING mit Angabe des Fehlertyps. Erscheint
diese Anzeige nach dem Aus- und Wiedereinschalten der
Maschine erneut, den Kundendienst kontaktieren.

2.2.2 Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Thermostaten geschiitzt,
der bei Uberschreitung der zuldssigen Temperatur den
Betrieb der Maschine sperrt. In diesem Zustand bleibt der
Lufter eingeschaltet und auf dem Display 1 erscheint die
blinkende Meldung WARNING Th.

2.2.3 Aufstellen auf geneigter Flache.

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

3 BEDIENELEMENTE AUF DER FRONTPLATTE

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

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

3 - ZENTRALANSCHLUSS
FUr den Anschluss des SchweiBbrenners.

4 - MASSEKABEL ODER STECKDOSE

In diese Steckdose muss der Stecker des Massekabels.
5 - STECKVORRICHTUNG
DB9-Anschluss (RS 232)
SchweiBprogramme.

zum Aktualisieren der

6 - STECKVORRICHTUNG

USB-Anschluss zum Aktualisieren der SchweiBprogram-
me.

7 - ANSCHLUSS

Zum AnschlieBen des Gasschlauchs des WIG-Brenners.

8 - STECKVORRICHTUNG
Zum AnschlieBen des Steuerkabels des Push-Pull-Bren-
ners.

9 - STECKDOSE (+)

Zum AnschlieBen des Steckverbinders des Massekabels
beim WIG-SchweiBen und der Elektrodenzange beim
MMA-SchweiBen.

4 )

. J

4 STELLTEILE AUF DEM HINTEREN FELD
10 - SICHERUNGSHALTER.
11 - ANSCHLUSS FUR DEN GASSCHLAUCH.

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

13 - NETZKABEL.

14 - STECKVERBINDER DES DRUCKSCHALTERS.
Fur den Anschluss des Netzkabels des Kihlaggregats
Art. 1681 (optional).

15 - STECKDOSE.
Fur den Anschluss des Netzkabels des Kihlaggregats
Art 1681 (optional).
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5 INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME

Die SchweiBmaschine so aufstellen, dass die frei

Luftzirkulation in ihrem Innern gewabhrleistet ist, und nach

Médglichkeit verhindern, dass Metallstaub und sonstige

Verunreinigungen in sie eindringen kénnen.

¢ Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal
erfolgen.

¢ Alle Anschlisse missen nach den geltenden Bestimmungen
(IEC/CEI EN 60974-9) und unter strikter Beachtung
der Unfallverhitungsvorschriften ausgefiihrt werden.

e Sicherstellen,dassdie NetzspannungderNennspannung
der SchweiBmaschine entspricht.

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

¢ Die Gasflasche auf den Flaschenhalter stellen und mit
den 2 Gurten sichern. Zur Vermeidung von Unféllen
mussen die Gurte straff anliegen, damit die Gasflasche

nicht umfallen kann.
\

-

e Den Gasschlauch an den Ausgang des Druckminderers
anschlieBen.

¢ Die seitliche Tur &ffnen.

e Das Massekabel an die Steckdose 4 und durch die
Klemme an das Werkstlick anschlieBen.

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

e Sicherstellen, dass die Vorschubrolle die fiir den
verwendeten  Drahttyp und  Drahtdurchmesser
geeignete Position hat.

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

e Den SchweiBbrenner montieren.

Nach der Montage von Spule und Brenner die Maschine

einschalten. Dann die geeignete Synergiekurve nach

den Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen”

(PROCESS PARAMS) wéahlen. Die Gasdise entfernen

und die Stromdlise vom Brenner schrauben. Den

Brennertaster driicken, bis der Draht austritt. ACHTUNG!

Den Brennerhals wéahrend des Austretens des Drahts

vom Gesicht fernhalten. Dann die Stromdiise wieder

anschrauben und die Gasduse einsetzen.

Mit dem Druckminderer der Gasflasche den Gasfluss auf

8 — 10 I/min einstellen.

Wahrend des Schweivorgangs zeigt das Display 1 die

tatsachlichen Werte von Arbeitsstrom und -spannung an.

Die angezeigten weichen méglicherweise geringfiigig von

den eingestellten Werten ab. Dies kann von zahlreichen

Faktoren abhangen wie beispielsweise vom Brennertyp,

von einer von der Nenndicke abweichenden Dicke, vom

Abstand zwischen der Stromdise und dem Werkstlick

und von der SchweiBgeschwindigkeit.

Am Ende der SchweiBung bleiben die Werte von Strom

und Spannung im Display 1 gespeichert, auf dem

der Buchstabe "HOLD" erscheint; zum Anzeigen der
eingestellten Werte muss man den Regler 2 etwas
drehen. Drickt man hingegen den Brennertaster, ohne
zu schweiBen, erscheinen auf der Anzeige 1 der Wert der

Leerlaufspannung und der Stromwert "0".

Werden wéahrend des SchweiBens die Hochstwerte von

Strom und Spannung Uberschritten, bleiben sie nicht im

Display gespeichert und der Buchstabe "HOLD" wird

nicht angezeigt.

e Zur Montage des Kiihlaggregats Art. 1681 (optional)

muss man lediglich die Abdeckung entfernen (siehe

Zeichnung) und die Anleitung befolgen, die sich im Ein-

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

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

6 BESCHREIBUNG DER FUNKTIONEN DES TOUCH-
DISPLAYS 1.

OFF  30/12/16

LUl = VWS Beim Einschalten der Maschi-
=CEBUR’\ ne zeigt das Display fiir einige
Maschine 386 Sekunden die Artikelnummer

Serial Number
Version 002
Datum
Tabellen
Option

der Maschine, die Seriennum-
mer, die Firmware-Version,
das Entwicklungsdatum der
Firmware, die Versionsnum-
mer der Tabelle der Synergiekurven und die Optionen flr die
Stromquelle an.

Diese Informationen sind auch im Men( . aufgefihrt.

6.1 MIG-SCHWEISSEN. ANFANGSBILDSCHIRM.

10.0
mm

34.0V 3.

To.o 1 To.o
D E

und Spannungswerte sowie die Meldung HOLD an.

Im Modus HOLD zeigt das Display die Parameter BLAU
an.

Drickt man im Modus HOLD auf die Mitte des Displays,
erscheint eine Bildschirmseite mit der Anzeige der wich-
tigsten Parameter des letzten SchweiBvorgangs: die
Lichtbogenzeit in Sekunden, die Zeit des Hauptstroms in
Sekunden, den mittleren Strom in Ampere, die mittlere
Spannung in Volt und die Gesamtenergie in kJ.

Die Parameter Ampere und Volt werden synergetisch mit

dem Regler 2 eingestellt.
B Zum Ausfiihren des Gastests und des Draht-
tests muss man das entsprechende Symbol
wahlen.

- R Driickt man die Taste [
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, (GaSteSt), tr|tt daS GaS aus
dem Brenner fUr eine Zeit-
dauer aus, die man regeln
kann, indem man die Taste
[30) drickt und den Wert
mit dem Regler 2 im Bereich
von 1 und 60 Sekunden einstellt. Zum Stoppen des Ga-
saustritts muss man die Taste [l#ll erneut driicken.
Driickt man die Taste B8 (Drahttest), tritt der Draht aus
dem Brenner flr eine Zeitdauer aus, die man regeln kann,
indem man die Taste 810 driickt und den Wert mit dem
Regler 2 im Bereich von 1 bis 22 m/min einstellt. Die
Tastell@ muss fur die ganze Dauer des Tests gedriickt
gehalten werden.Fur die Rickkehr zum vorherigen MenU
driickt man die Taste [F5H.

c- Start Stop

Zum Einstellen des SchweiBstart-Modus 2T, 4T oder 3L
das entsprechende Symbol wahlen.

Modus 2T

Die Maschine beginnt den SchweiBvorgang bei Betéti-
gung des Brennertasters und unterbricht ihn, wenn der
Taster wieder losgelassen wird. Zusammen mit dem Mo-
dus 2T kann man auch den Parameter |[{§A (automati-
scher Hot-Startjund den Parameter [GRA (Endkraterfiillen)
wahlen.

| Die zwei Parameter HSA und CRA konnen beide glei-
chzeitig oder einzeln aktiviert werden.

9 OFF  29/12/116
LI @ AAA o8 ’e’cw 08:58:35
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
HSA
2T 2T
i) 1
1|_| 1I |

Das Display zeigt den SchweiBstrom in Ampere, die
SchweiBspannung in Volt, die empfohlene Dicke in mm
und die Vorschubgeschwindigkeit des SchweiBdrahts
in m/min an. Wéhrend des SchweiBens zeigt es stan-
dig die Werte von Strom und Spannung. Am Ende des
SchweiBvorgangs zeigt es hingegen die letzten Strom-

Nachdem der Parameter HSA, aktiviert wurde, kann der
SchweiBer den Anfangsstrom auf 10 bis 200% des
SchweiBstroms einstellen. Die Stromzeit kann auf 0,1
bis 10 Sekunden eingestellt werden. Die Ubergangszeit
zwischen dem Anfangsstrom und dem Schweistrom
kann auf 0,1 bis 10 Sekunden eingestellt werden. Zum
Einstellen der Werte des Anfangsstroms, der Stromzeit

3300502/F
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und der Ubergangszeit muss man das Hauptmenii
mit der Taste F 6ffnen und dann mit der Taste F 6ffnen
und dann mit der Taste und dann mit der Taste

das Meniui Prozessparameter 6ffnen.
Der Parameter wird durch Drehen des Reglers 2 gewahlt.
Drickt man dann den Regler, erscheint der Einstell-
bildschirm, auf dem man den Wert durch Drehen des Re-
glers einstellen kann.

OFF  30/12/16

MENU <> AA 15:10:09
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

Prozessparameter 0%' ﬂ,{’f\';\ 132'3”32
Korr. Drossel 0.0

Brennertaster 2T
Punktschweifen OFF
HSA ON

Anfangsstrom

Zeit Anfangsstrom 0.5s
L Slope Zeit 0.5s

Durch Driicken der Taste |DEF|
kann man die Parameter wie-
der auf die Werkseinstellun-
gen zurlicksetzen.

Nachdem der Parame-
ter CRA, wurde, kann
der SchweiBer die Uber-
gangszeit zwischen dem Schweif3strom und dem Kra-
terfillstrom auf 0,1 bis 10 Sekunden einstellen. Der Kra-
terfillstrom kann auf 10 bis 200% des SchweiBstroms
eingestellt werden.Die Dauer des Stroms kann auf 0,1 bis
10 Sekunden der Kraterfiillzeit eingestellt werden. Zum
Einstellen der Werte der Ubergangszeit, des Kraterfiill-
stroms und der Kraterfillzeit muss man das Hauptmenu
mit der Taste F 6ffnen und dann mit der Taste F

das Menu m Prozessparameter &ffnen.

Der Parameter wird durch Drehen des Reglers 2 gewahlt.
Drickt man dann den Regler, erscheint der Einstell-
bildschirm, auf dem man den Wert durch Drehen des Re-
glers einstellen kann.

Durch Driucken der Taste kann man die Parameter wie-
der auf die Werkseinstellungen zurticksetzen.

Slope Zeit
10.0s

0.5s

A

0.1s

= OFF 29/12/16 6. o ote = O 0/12/16
AA 09:05:39 o para 6:36
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, CRA ON
HSA CRA Slope Zeit 0.5s
Kraterfiillstrom 60%
o Zeit Kraterfillstr. 0.5s
Einschleichen 85% AUTO
1 Burnback 0
1[\_\1 Doppellevelschaltung OFF
Slope Zeit e Kraterfiillstrom = /?,F&\
10.0s 200%
0.5s 60%
d
-
0.1s 10%

Durch Dricken der Taste
IDEF| kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstel-
lungen zurticksetzen.

Zeit Kraterfillstr.

Modus 4T.

Zum Starten des Schweivorgangs den Brennertaster
drliicken und wieder I6sen; zum Beenden des SchweiBvor-
gangs den Brennertaster erneut driicken und wieder
I6sen. Zusammen mit dem Modus 4T kann man auch die
Funktion HSA (automatischer Hot-Start) und die Funktion
CRA (Endkraterfillen) wahlen. (Siehe Modus 2T).

OFF  29/12/16

* E AAA 09:09:58

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

Modus 3L.

Er empfiehlt sich besonders zum Schweien von Alumi-
nium. Die Funktionen HSA und CRA sind gesperrt, wenn
der Modus 3L aktiviert ist. Mit dem Brennertaster kbnnen
3 Strédme zum SchweiBen abgerufen werden.

Die Stromwerte und die Ubergangszeit werden wie folgt
eingestellt:

Anfangsstrom. Einstellung im Bereich von 10 bis 200%
des eingestellten SchweiBstroms moglich.
Ubergangszeit. Einstellbereich: 0,1 bis 10 Sekunden. Dies
ist die Ubergangszeit zwischen dem Anfangsstrom und
dem SchweiBstrom und zwischen dem SchweiBstrom
und dem Kraterfillstrom (Endkraterfullen).

Der Kraterfillstrom kann auf 10 bis 200% des eingestell-
ten SchweiBstroms eingestellt werden.

Der SchweiBvorgang beginnt bei Betatigung des Bren-
nertasters.

Der abgerufene Strom ist der Anfangsstrom.

Dieser Stromwert wird beibehalten, solange der Brenner-
taster gedrickt gehalten wird. Beim L&sen des Brenner-
tasters wird vom Anfangsstrom zum SchweiBstrom Uber-
gegangen, der beibehalten wird, bis der Brennertaster
erneut gedrickt wird.

Bei der nachsten Betatigung des Brennertasters wird
vom SchweiBstrom zum Kraterfillstrom Ubergegangen,
der beibehalten wird, bis der Brennertaster wieder gel6st
wird.

Zum Einstellen der Werte des Anfangsstroms, der
Ubergangszeit und des SchweiBstroms muss man das
HauptmenU mit der Taste F 6ffnen und dann mit
der Taste das Menu Prozessparameter
offnen. Der Parameter wird durch Drehen des Reglers 2
gewahlt. Drickt man dann den Regler, erscheint der Ein-
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stellbildschirm, auf dem man den Wert durch Drehen des
Reglers einstellen kann.

o L7 AA oozise
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

= OFF  30/12/16
MENU o L7 NAA 15118140

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

........ - : Anfangsstrom
Lichtbogenlidnge 0.0V

Korr. Drossel 0.0

Brennertaster 3L

Anfangsstrom 135%

Slope Zeit 0.5s

Kraterfiillstrom 60%

\Einschleichen 85% AUTO

Prozessparameter o&%> c/?;\;\ Jnane Wsiope zeit <> -] OF
Lichtbogenlinge 10.0s

Korr. Drossel

Brennertaster

Anfangsstrom

Slope Zeit 055
Kraterfiillstrom <

Einschleichen 0.1s

Prozessparameter Kraterfiillstrom

OFF  30/12/16
éﬂw 15:23:59

Lichtbogenliange

Korr. Drossel

Brennertaster

Anfangsstrom

Slope Zeit

Kraterfiillstrom

(Einschleichen 85%

Durch Driicken der Taste [BEF kann man die Parameter wie-
der auf

D§ 0.0 Drosselwirkung.

Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Null ist die werkseitige Ein-
stellung. Ein negativer Wert verringert die Drosselwirkung
(der Lichtbogen wird harter) und ein positiver Wert ver-
starkt sie (der Lichtbogen wird weicher).

Man kann diese Funktion durch Antippen aufrufen. Der
Wert kann mit dem Regler 2 eingestellt werden.

E! 0.0

Zum Andern der Lichtbogenldnge muss man die Funktion
nur antippen. Der Wert kann mit dem Regler 2 eingestellt
werden.

JF venu Mer

Diese Funktion kann durch Antippen gewahlt werden.
Wenn man sie wahlt, wird das Hauptmenii gedffnet.

Lichtbogenkorrektur..

OFF  30/12/16

MENU <7 AA 15:25:15
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

_ WAHL DES SCHWEISSVERFAHRENS MIG,
WIG ODER MMA.

Wahlt man das SchweiBverfahren MIG | # , kann man

mit dem Regler 2 die Art des LichtbogenlUbergangs

wahlen: MIG Pulse, MIG Short und MIG Manuell. Zum

Bestatigen der Wahl driickt man den Regler 2 oder die

Taste . 5N
OFF  30/12/16

b e AAA 15:26:06

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

5 MIG Pulse
MIG Short

Process Selection

MIG Manual

| Werkstoff | WAHLDESDRAHTTYPS, DESDURCHMES-
SERS UND DES SCHWEISSGASES.

Zum Bestétigen der Wahl drickt man den Regler 2 oder
die Taste [F5H.

<> AA 15:27:05

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

7 2 0/12116

A

Material Selection ateria
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

_ S$G2 G3Si1 0.8mm
Wire

SG3 G4Si1 0.9mm

308L 1.0mm

316L 1.2mm

AIMg3
AIMg5

OFF  30/12/16

E’ AAA  15:29:46
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
100% CO,

Ar + 18%CO,

Material Selection

\Parameter. WAHL DER PROZESSPARAMETER.

e Korrektur der Lichtbogenldnge.
Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestéatigt die Wahl durch Dricken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste 5l
Durch Driicken der Taste |DEF kann man die Parame-
ter wieder auf die Werkseinstellungen zurticksetzen.

-------- ¥ g Lichtbogenlinge &% ,?/FG\
Lichtbogenlange 0.0V
Korr. Drossel 0.0
Brennertaster 3L
Anfangsstrom 135%
Slope Zeit 0.5s
Kraterfiillstrom 60%
Einschleichen 85% AUTO

e Korrektur der Drosselwirkung .

Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestéatigt die Wahl durch Dricken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste Sl

Durch Driicken der Taste |DEF kann man die Parame-
ter wieder auf die Werkseinstellungen zurticksetzen.
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Prozessparameter

OFF  30/12/16

[~ AAA_15:33:43

Korr. Drossel

%l - FY VA

Lichtbogenlange 0.0v
Korr. Drossel 0.0
Brennertaster 3L
Anfangsstrom 135%
Slope Zeit 0.5s
Kraterfiillstrom 60%
Einschleich 85% AUTO
¢ Brennertaster.

Man hat die Wahl zwischen Modus 2T, Modus 4T und
Modus 3L.

Man wéahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Drticken dieses Reglers.
Der Modus wird durch Drehen des Reglers 2 einge-
stellt. Zum Bestétigen der Wahl drickt man den Regler
2 oder die Taste S,

...... 9 0112/16 MM Brennertaster [T ﬂ,‘\‘f\;
Lichtbogenldnge 0.0v 2T

Korr. Drossel 0.0 47

Brennertaster 3L 3L

Anfangsstrom 135%

Slope Zeit 0.5s

Kraterfiillstrom 60%

Einschleichen 85% AUTO
¢ PunktschweiBen.

Man hat die Wahl zwischen PunktschweiBzeit und
IntervallschweiBzeit.

Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L akti-
viert ist.

Setzt man die PunktschweiBzeit auf ON, erscheint auf
dem Display die Funktion Punktzeit. Wenn man sie
wahlt, kann man sie mit dem Einstellbalken einstellen.
AuBer der Punktzeit wird auf dem Display auch die
Pausenzeit angezeigt. Wéhlt man sie, kann man die
Pausenzeit zwischen den einzelnen SchweiBpunkten
oder -abschnitten mit dem Einstellbalken einstellen.
Man wéahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Drticken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste Sl

Durch Drticken der Taste DEF kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zurlicksetzen.

Prozessparameter o&=> nﬂ;\ 1321;2”32 """ Eic Y . 0
Lichtbogenliange Lichtbogenliange 0.0v
Korr. Drossel 0.0 Korr. Drossel 0.0
Brennertaster 2T Brennertaster 2T
PunktschweiBen OFF PunktschweiBen ON
HSA OFF Punktzeit 1.0s
CRA OFF Pausenzeit 0.0s

i 85% AUTO HSA OFF
Punktzeit o2 :Xj\ Pausenzeit < 1@

HSA (automatischer Hot-Start).
Man wéahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2

und bestéatigt die Wahl durch Drucken dieses Reglers.
Setzt man HSA auf ON, werden auf dem Display der
Anfangsstrom, die Stromzeit und die Ubergangszeit
angezeigt. Zur Einstellung dieser Parameter siehe den
Abschnitt Startmodus.

Durch Driucken der Taste | DEF kann man die Parame-
ter wieder auf die Werkseinstellungen zurticksetzen.

Prozessparameter o&%> /?/F\;\ fg';g’;g =N AL
HSA OFF HSA ON
CRA OFF Anfangsstrom 135%
Einschleichen 85% AUTO Zeit Anfangsstrom 0.5s
Burnback Slope Zeit 0.5s
Doppellevelschaltung CRA OFF
Gasvorstromung Einschleichen 85% AUTO
| Gasnachstromung Burnback 0

e CRA (Endkraterfiillen).

Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestéatigt die Wahl durch Drucken dieses Reglers.
Setzt man CRA auf ON, werden auf dem Display die
Ubergangszeit, der Kraterfiillstrom und die Kraterfill-
zeit angezeigt. Zur Einstellung dieser Parameter siehe
den Abschnitt Startmodus.

Durch Driicken der Taste DEF kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zurlicksetzen.

ara 3 012115 W, esspara - 0 0/12/16
Slope Zeit 0.5s Slope Zeit 0.5s
CRA OFF CRA ON
Einschleichen 85% AUTO Slope Zeit 0.5s
Burnback (1] Kraterfiillstrom 60%
Doppellevelschaltung OFF Zeit Kraterfiillstr. 0.5s
Gasvorstromung 0.1s Einschleichen 85% AUTO
Gasnachstromung 3.0s Burnback 0

e Einschleichen.

Einstellbereich: 0 bis 100%. Dies ist die Draht-
vorschubgeschwindigkeit in Prozent der fir das
SchweiBen eingestellten Geschwindigkeit, bevor der
Draht das Werkstlck berthrt.

Diese Einstellung ist zur Gewahrleistung eines optima-
len Starts sehr wichtig.

Die werkseitige Einstellung ist Auto (voreingestellte
Funktion).

Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestéatigt die Wahl durch Drucken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste 5l

Durch Driicken der Taste |DEF kann man die Parame-
ter wieder auf die Werkseinstellungen zurtcksetzen.

........ =¥ : Einschleichen %l - v WA
Slope Zeit 0.5s
CRA OFF
Einschleichen 85% AUTO
Burnback 0
85% AUTO
Doppellevelschaltung OFF
Gasvorstromung 0.1s
| Gasnachstromung 3.0s
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¢ Korrektur des Drahtriickbrands.
Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Zum Einstellen der Lange
des am Ende des SchweiBvorgangs aus der Gasdiise
austretenden Drahts. Je hoher die Zahl, desto gréBer
ist der Drahtrtickbrand.
Die werkseitige Einstellung
Funktion).
Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestéatigt die Wahl durch Dricken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste 5l
Durch Driicken der Taste [DEE kann man die Parame-
ter wieder auf die Werkseinstellungen zurticksetzen.

ist 0 (voreingestellte

-------- B i
Slope Zeit 0.5s
CRA OFF
Einschleichen 85% AUTO
Burnback 0
Doppellevelschaltung OFF
Gasvorstromung 0.1s
Gasnachstromung 3.0s

e Zweiwertschaltung.

Nur bei den synergetischen MIG/MAG-SchweiBverfah-
ren. Bei diesem SchweiBmodus variiert die Stromstar-
ke zwischen zwei Werten. Bevor man das SchweiBen
mit der Zweiwertschaltung einstellt, muss man eine
kurze Naht schweiBen, um die Drahtvorschubge-
schwindigkeit und folglich den Strom zu bestimmen,
die erforderlich sind, um die Einbrandwirkung und
die Nahtbreite zu erhalten, die fir die herzustellende
SchweiBverbindung am besten geeignet sind.

So wird der Wert der Drahtvorschubgeschwindigkeit
(und folglich des entsprechenden Stroms) bestimmt,
zu dem der eingestellte Wert in m/min addiert oder von
dem er subtrahiert wird.

Vor der Ausflhrung sollte man sich daran erinnern,

Frequenz bei Zweiwertschaltung.

Die Frequenz in Hertz ist die Anzahl von Perioden pro
Sekunde.

Unter ,Periode” ist der Wechsel zwischen der hohen
und der niedrigen Geschwindigkeit zu verstehen.

Die Schweigeschwindigkeit mit niedrigem Strom
(ohne Einbrand) dient fir den Ubergang von einem
SchweiBpunkt zum n&chsten; der Einbrand und die
Erzeugung des SchweiBpunkts erfolgen bei der Ge-
schwindigkeit mit hohem Strom. Der SchweiBer stoppt
dann, um den SchweiBpunkt herzustellen.
Geschwindigkeitsdifferenz ist das MaB der Ande-
rung der Geschwindigkeit in m/min.

Die Anderung bestimmt die oben beschriebene Addi-
tion oder Subtraktion des Werts in m/min zu bzw. von
der Bezugsgeschwindigkeit. Bei sonst gleichen Para-
meterwerten wird durch die Erhéhung des Werts der
SchweiBpunkt verbreitert und die Einbrandwirkung
verstarkt.

Arbeitszyklus. Dies ist die Zeit der hdheren Ge-
schwindigkeit bzw. des hdheren Stroms in Prozent der
Periodendauer fir die Zweiwertschaltung. Bei sonst
gleichen Parametern bestimmt sie den Durchmesser
des SchweiBpunkts und somit die Einbrandwirkung.
Lichtbogenkorrektur Zum Einstellen der Lichtbo-
genlange bei der héheren Geschwindigkeit bzw. dem
héheren Strom.

Achtung: In der Regel sollte die Lichtbogenlénge bei
beiden Strémen gleich sein.

Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestéatigt die Wahl durch Drucken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste 8. Durch Driicken der Taste |DEF
kann man die Parameter wieder auf die Werkseinstel-
lungen zurlicksetzen.

dass bei einer fachgerechten Naht die Uberlappung [ BAA oy o[
der SchweiBpunkte mindestens 50% betragen muss. Doppellevelschaltung ON
Frequenz 1.5Hz
Pulsstufe 1.0m/min
MIN MAX WERKSEINST Betriebszyklus 50%
Korr. Lichtbogen 0.0
Frequenz 0,1 Hz 5,0 Hz 1,5 Hz Gasvorstrémung 0.1s
G (0 3.0s
Geschwindigkeits| 01 m/ , -
. 3,0 m/min| 1,0 m/min ulsstufe OFF
differenz min Sy <8
Arbeitszyklus 25% 75% 50%
Lichtbogenstrom -9,9 9,9 0,0 < omimin
Wire Speed T
A
Korr. Lichtbogen
----l
pulse step| :
pulse step E .
1 Main |
set point
>t
duty
T=1/f
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¢ SchweiBmaske, gesteuert mittels Bluetooth. (op-
tional)

e Gasvorstromen.
Einstellbereich: 0 bis 10 Sekunden.

Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestéatigt die Wahl durch Dricken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste J8H. Durch Driicken der Taste |DEF
kann man die Parameter wieder auf die Werkseinstel-
lungen zurlicksetzen.

Zur Verwendung der Maske (hach Montage des Zu-
behodrsatzes auf die Stromquelle) muss man lediglich
die SchweiBmaske einschalten, die Funktion zum Akti-
vieren auf dem Display der Stromquelle auf ON einstel-
len und die SchweiBmaske durch Wahl der Funktion
»PAIR* mit der Stromquelle verbinden. Zum Prifen
der Funktion muss man nur die Taste ,,DARK* auf dem
Display driicken und kontrollieren, ob sich das Glas

...... ete o e Woasvorstromung  e<2» A der Maske verdunkelt.
Doppellevelschaltung ON Y : Schweimaske ol - | ,&FJ\
Frequenz 1.5Hz Kiihleinheit MIG OFF OFF
Pulsstufe 1.0m/min | SchweifRmaske ON ON
Betriebszyklus 50% Push-pull 2003
Korr. Lichtbogen 0.0 Korr. Kraft PP 0
| Gasvorstrémung 0.1s Max. Vorschub OFF
Gasnachstromung 3.0s

e Gasnachstrémen. \
Einstellbereich: 0 bis 25 Sekunden. ¢ Einstellungen fiir den Betrieb des Push-Pull-Bren-
Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2  ners.

und bestéatigt die Wahl durch Dricken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste 8. Durch Driicken der Taste |DEF

Einstellung des Antriebsmoments des Push-Pull-
Brenners (Einstellbereich: -99 bis +99).

Mit dieser Funktion wird das Antriebsmoment des
Motors des Push-Pull-Brenners geregelt, um den

kann man die Parameter wieder auf die Werkseinstel-
lungen zurlicksetzen.

gleichmaBigen Drahtvorschub zu gewahrleisten. Man
wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2 und
bestétigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers. Der
Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt. Zum
Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2 oder die
Taste SN

Durch Driicken der Taste DEF kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zurlicksetzen.
Diese Funktion wird erst auf dem Display ange-
zeigt, nachdem das Zubehér auf die Stromquelle
montiert wurde.

Gasnachstrémung  e&%>

Zubehor VERWENDUNG DES ZUBEHORS DER MA

SCHINE. O ozt Waccessorie CAX 28
Kiihleinheit MIG OFF Kiihleinheit MIG OFF

e Einstellungen fiir den Betrieb des Kiihlaggregats. i:::’_:ﬁl'l"as"e o P —
Diese Funktion gestattet die Steuerung des Betriebs  [xor krartpp 5 Korr Kaft PP 0
des KUhlaggregatS. Max. Vorschub OFF Max. Vorschub OFF
Zur Wahl stehen OFF — ON — AUTO; die Werkseinstel-
lung ist OFF. Wahlt man ,,AUTO¥, wird das Kihlaggre-
gat beim Einschalten der Maschine eingeschaltet; wird (S o LTI @A

99

der Brennertaster nicht betétigt, wird das Kuhlaggregat
nach 30 Sekunden wieder ausgeschaltet. Driickt man
anschlieBend den Brennertaster, wird das Kuhlaggre-
gat wieder eingeschaltet; es wird dann 3 Minuten nach
dem Ld&sen des Brennertasters wieder ausgeschaltet.

A

Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2 —=2
und bestatigt die Wahl durch Drucken dieses Reglers
oder der Taste 3. e Maximaler Vorschub.

Diese Funktion hat den Zweck, die SchweiBmaschine zu

DA 15556 einhe blockieren, wenn der Draht nach dem Start fiir die ein-
Rulioeiae OFF OFR gestellte Lange in Zentimetern austritt, ohne dass Strom
o - s flieBt. Einstellung OFF - 50 cm.
Korr. Kraft PP o Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
Max. Vorschub OFF und bestatigt die Wahl durch Dricken dieses Reglers.
Zum Bestﬁﬁn des Werts driickt man den Regler 2 oder

die Taste
Durch Druicken der Taste |DEF ann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zurlicksetzen.
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- y Max. Vorschub <> ° °F
Kiihleinheit MIG OFF
Schweifmaske ON
Push-pull 2003
Korr. Kraft PP 0
Max. Vorschub OFF

Einstellungen MENU MASCHINENEINSTELLUNGEN

¢ Einstellung von Datum und Uhrzeit.
Durch Drehen des Reglers 2 wahlt man den Parameter
»,uhr®; zum Bestéatigen der Wahl muss man den Regler
drucken.
Die Werte werden durch Drehen des Reglers 2 einge-
stellt und durch Driicken des Reglers bestétigt.
Zum Bestétigen von Datum und Uhrzeit die Taste [OK
drucken.
Zum Verlassen der Funktion die Taste 8l driicken.

k) Uhr einstellen o LI @AAA soarss
Uhr einstellen
Werkseinstellung Datum
Sprachen
USB-Verwaltung Uhrzeit
PIN OFF
PIN andern Zeitzone [0  DST

¢ Wiederherstellen der Werkseinstellungen.
Mit dieser Funktion kann man alle Parameter wieder
auf die anfanglichen Werkseinstellungen zuriicksetzen.
Es gibt drei Modalitaten:
- Alle.
- Nur die gespeicherten Arbeitsprogramme ,,Job*.
- Alle auBer ,,Job“: Alle Parameter werden zurtickge-
setzt, aber nicht die gespeicherten Arbeitsprogramme
~Job®
Man wahlt die Funktion durch Drehen des Reglers 2
und bestéatigt die Wahl durch Drticken dieses Reglers.
Zum Bestétigen des Werts muss man nur den Regler 2
drucken.
Zum Verlassen der Funktion die Taste B driicken.

y 55757 erkseinstellung
Uhr einstellen Alle
Nur Jobs

Werkseinstellung

Sprachen Jobs ausschlieRen
USB-Verwaltung
PIN benutzen OFF

PIN éndern

e Sprache. Wahl der Sprache.
Man wahlt die Funktion durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Drticken dieses Reglers.
Zum Bestéatigen der Sprache muss man nur den Regler
2 drucken.
Zum Verlassen der Funktion die Taste M driicken.

o 0rt2/16 T
Uhr einstellen English
Werkseinstellung Italiano
| Sprachen Francaise
USB-Verwaltung Espanol
PIN benutzen OFF Portugues
PIN &ndern Deutsch
lNederIands

¢ Verwaltung des USB-Anschlusses.
Diese Funktion wird nur aktiviert, wenn man einen
USB-Stick in die Steckvorrichtung 6 steckt.
Man wahlt die Funktion durch Drehen des Reglers 2
und bestéatigt die Wahl durch Drucken dieses Reglers.
Zum Bestatigen der Wahl muss man nur den Regler 2
drlcken.
Zum Verlassen der Funktion die Taste BN driicken

7] NAA tsi000

Uhr einstellen

Werkseinstellung

Sprachen

Entfernen

Firmware Akt.

Installationsoptionen

USB-Verwaltung
PIN benutzen OFF
PIN &ndern

e Sperrcode
Man kann den Zugriff auf die VERFAHREN, WER-
KSTOFFE und PARAMETER mit einem Sperrcode blo-
ckieren.

= oo Einstellungen <> :/F& o
Uhr einstellen Uhr einstellen
Werkseinstellung Werkseinstellung
Sprachen Sprachen
USB-Verwaltung USB-Verwaltung
PIN benutzen OFF PIN benutzen OFF
PIN &ndern PIN andern

6

Neue PIN eingeben: o<

OFF 301211
AA_16:03:1

G- JOB Menii Job.

In diesem Bereich kann man die Arbeitsprogramme spei-
chern, aufrufen, &ndern, kopieren oder |6schen.
Speichern eines Arbeitsprogramms ,,JOB*.

Wenn man die idealen Schweibedingungen ermit-
telt hat und sie speichern will, muss man die Taste
B driicken. Auf dem dann erscheinenden Bildschirm
wird die nachste freie Job-Nummer vorgeschla-
gen. Zum Bestatigen die Taste | SAVE .drUcken.
Der gespeicherte Datensatz enthéalt das Verfahren, den
Drahttyp und den Drahtdurchmesser.

Vor dem Speichern dieses Arbeitsprogramms kann
man die Nummer, unter der es gespeichert werden soll,
wahlen, indem man den Regler 2 einfach auf die gewin-
schte Zahl dreht. Auf der Bildschirmseite ,,Job“ befinden
sich auBer der Taste | SAVE auch die zwei Tasten | COPY
und | DEL . Mit der ersten Taste kann man ein beliebi-
ges gespeichertes Arbeitsprogramm kopieren und unter
einer anderen Nummer speichern. Mit der Taste ,,Canc*
kann man hingegen jedes gespeicherte Arbeitsprogramm
I6schen. Drickt man die Taste [JOB| erscheint eine
Bildschirmseite mit allen gespeicherten Arbeitsprogram-
men. Mit der Taste |REC | und der Taste| OK = kann man
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ein beliebiges der gespeicherten Programme aufrufen,
um es zu bearbeiten. Auf dem Hauptbildschirm wird die
Taste | OB mit der gespeicherten Programmnummer
angezeigt. Drehen des Reglers 2 kann man nacheinan-
der alle Nummern der gespeicherten Arbeitsprogramme
aufrufen, um sie zu andern.

A .I 04:47
1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

BA
1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

5 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm § - MIG Pulse AIMg5 1.0mm

H Zul?ehér Kihlaggregat vorhanden (optio-
nal).

I Zubehoér SchweiBmaske, vorhandengesteuert
mittels Bluetooth (optional).

L Zubehor

(optional).

Push-Pull- Brennervorhanden
USB-Stick steckt in der Steckvorrichtung
-y

NDatum und Uhrzeit.

Beschreibung des verwendeten Schwei3pro-
gramms.

6.2 WIG-SCHWEISSEN.

Process Selection  e&=» ﬂm i

Ie OFF  29/12/16
ﬁAM 11:48:06

Auf dem Display werden der SchweiBstrom in Ampere
und die SchweiBspannung in Volt angezeigt.

B Fir die Durchflihrung des Gastests siehe den

entsprechenden Abschnitt in »MIG-
SCHWEISSEN*.
c- Start mode.
Modus 2T und 4T.
Fir die Funktionsweise siehe die entsprechenden

Absatze ,,MIG-SCHWEISSEN*.

Modus 3L.

Anfangsstrom: Einstellung im Bereich von 10 bis 200%
des eingestellten SchweiBstroms mdglich.
Ubergangsrampe: Einstellung im Bereich von 0,1 bis 10
Sekunden mdglich. Dies ist die Ubergangszeit zwischen
dem Anfangsstrom und dem Schweistrom und
zwischen dem SchweiBstrom und dem Kraterfiillstrom
zum Endkraterfullen.

Der Kraterfiillstrom kann auf 10 bis 200% des einge-
stellten SchweiBstroms eingestellt werden.

Der SchweiBprozess beginnt bei Betatigung des Bren-
nertasters. Der abgerufene Strom ist der Anfangsstrom.
Dieser Stromwert wird beibehalten, solange der Brenner-
taster gedriickt gehalten wird. Beim Lésen des Brenner-
tasters wird vom Anfangsstrom zum SchweiBstrom Uber-
gegangen, der beibehalten wird, bis der Brennertaster
erneut gedrickt wird.

Bei der nachsten Betatigung des Brennertasters wird
vom SchweiBstrom zum Kraterfiillstrom iibergegangen,
der beibehalten wird, bis der Brennertaster wieder gelost
wird.

'''''' ete VA 16:06:36
Brennertaster 3L
Anfangsstrom 135%
Slope Zeit 0.5s
Kraterfiillstrom 60%
Impuls ON

Pulse Level 50%
| Frequenz 1.1Hz

Gepulst (verwendbar in den Modi 2T, 4T und 3L)
WIG-ImpulsschweiBen.

Bei diesem SchweiBverfahren variiert die Stromstarke mit
einer bestimmten Frequenz zwischen zwei Werten.

Ia
I set .
. ... -I
1
1
1
pulse H
level 1
t
duty
Impuls

Diese Option dient zum Einstellen des niedrigeren der
beiden Stréme dieses SchweiBverfahrens. Dieser Strom
wird als Prozentsatz des Hauptstroms angezeigt.

Der Impuls kann im Bereich von 1% bis 100% des
Hauptstroms eingestellt werden.

3300502/F
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Frequenz
Dies ist die Impulsfrequenz.
Einstellbereich: 0,1Hz bis 500Hz.

Arbeitszyklus

Dies ist die Dauer des hoheren Stroms in Prozent der Fre-
quenz.

Einstellbereich: 10% bis 90%.

Y -l 0 5
Kraterfiillstrom 60%
Impuls ON
Pulse Level 50%
Frequenz 1.1Hz
Duty 50%
Gasvorstromung 0.1s
Gasnachstromung 10.0s

Abstiegsrampe des Stroms.
Einstellbereich: 0 bis 10 Sekunden.

D "\ 055
E|1o.os Gasnachstromzeit.
Einstellbereich: 0 bis 25 Sekunden.

JF venu Mer

Diese Funktion kann durch Antippen gewahlt werden.
Wenn man sie wahlt, wird das Hauptmenii gedffnet.

OFF 3012116
<> °AM 16:08:09

_ WAHL DES SCHWEISSVERFAHRENS
MIG, WIG oder MMA (siehe die Erlauterun-

gen im Kapitel MIG-SchweiB3en).

_ WAHL DER PROZESSPARAMETER (siehe
die Erlduterungen im Abschnitt Startmodus
3L von Kapitel MIG-SchweiB3en).

IAccessories UTILIZZO ACCESSORI DELLA MACCHI-
NA (vedi spiegazione dentro il capitolo del
Processo MIG).

VERWENDUNG DES ZUBEHORS DER
MASCHINE (siehe die Erlauterungen im Ka-
pitel MIG-SchweiBen).

Menii Job (siehe die Erlauterungen im
Kapitel MIG-SchweiBen).

G

6.3 MMA-SCHWEISSEN.

OFF 30112116
e 16:08:35

Process Selection

OFF 30/12/16

Auf dem Display werden der SchweiBstrom in Ampere
und die Schweispannung in Volt angezeigt.

B P 50% Hot Start.

Dies ist der abgegebene Uberstrom im Moment der Ziin-
dung des Lichtbogens.

Er kann im Bereich von 0% bis 100% des eingestellten
SchweiBstroms eingestellt werden.

c [L30% Arc Force.

Zum Einstellen der dynamischen Kennlinie des Lichtbo-
gens.

Er kann im Bereich von 0% bis 100% des eingestellten
SchweiBstroms eingestellt werden.

JF weny Mer

Diese Funktion kann durch Antippen gewahlt werden.
Wenn man sie wahlt, wird das Hauptmenii gedffnet.

Ie OFF  30/12/16
AAA 16:09:27

_ WAHL DES SCHWEISSVERFAHRENS MIG,
WIG other MMA (siehe die Erlauterungen im
Kapitel MIG-SchweiBen).

_ WAHL DER PROZESSPARAMETER
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¢ Hot Start.
Dies ist der abgegebene Uberstrom im Moment der
Zindung des Lichtbogens.
Er kann im Bereich von 0% bis 100% des eingestellten
SchweiBstroms eingestellt werden.
Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestéatigt die Wahl durch Dricken dieses Reglers.
Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestétigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste ISl
Durch Driicken der Taste [DEF kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zurtcksetzen.

AA_16:09:58
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

¢ Hot-Start-Zeit.
Dies ist die Dauer der Abgabe des Uberstroms im Mo-
ment der Zindung des Lichtbogens.
Einstellbereich: 0 bis 100 Sekunden.
Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestéatigt die Wahl durch Drucken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste 51
Durch Driicken der Taste |DEF kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zurlicksetzen.

-------- -y ot Hot Start Time >[7] X;\FA

Hot Start 50%

Hot Start Time 0.15s

Arc Force 30%

¢ Arc Force.
um Einstellen der dynamischen Kennlinie des Lichtbo-
gens.

Er kann im Bereich von 0% bis 100% des eingestellten
SchweiBstroms eingestellt werden.

Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestéatigt die Wahl durch Drucken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste IS,

Durch Driicken der Taste [DEF kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zurtcksetzen.

______ - 0 0
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

- VERWENDUNG DES ZUBEHORS DER
MASCHINE (siehe die Erlauterungen im Ka-
pitel MIG-SchweiBen).

\Einstellingen| MENU MASCHINENEINSTELLUNGEN
(siehe die Erlauterungen im Kapitel MIG-
SchweiB3en).

Menii Job (siehe die Erlduterungen im
Kapitell MIG-SchweiB3en).

G

7 MIG-MAG-SCHWEISSEN

Im Hauptmenli kann man nach Wahl des MIG-
SchweiBverfahrens den Modus Mig Pulse, Mig Short
oder Mig Manuell wahlen. Mig Pulse oder MIG-Im-
pulsschweiBen.

Zum MIG-Impulsschweien muss man den Drahttyp,
den Durchmesser und das Gas wéhlen. Diese Wahl muss
im Hauptmenii vorgenommen werden, indem man die
Tasten Verfahren und Werkstoff betatigt. Die Einstellung
der SchweiBparameter erfolgt synergetisch mit dem Re-
gler.

Bei diesem SchweiBverfahren wird der Schweizusatz
mittels einer gepulsten Wellenform mit kontrollierter
Energie Ubertragen, so dass sich die Tropfen des gesch-
molzenen Materials konstant I6sen und spritzerfrei auf
das Werkstlck Ubertragen werden. Das Resultat ist eine
SchweiBnaht mit guter Uberlappung bei Materialstér-
ken und -typen jeder Art.

Die verwendbaren Drahttypen, Durchmesser und
Gase sind auch auf einem Schild in der klappbaren
Seitenwand angegeben.

Mig Short.

Fur das Verfahren MIG SHORT muss man den Drahttyp,
den Durchmesser und das Gas wéahlen. Diese Wahl muss
im Hauptmenii vorgenommen werden, indem man die
Tasten Verfahren und Werkstoff betétigt.

Die Einstellung der SchweiBparameter erfolgt synerge-
tisch mit dem Regler.

Die verwendbaren Drahttypen, Durchmesser und
Gase sind auch auf einem Schild in der klappbaren
Seitenwand angegeben.

Mig Manuell.

Zum MIG-SchweiBen im Handbetrieb muss man eben-
falls den Drahttyp, den Durchmesser und das Gas
wahlen. Diese Wahl muss im Hauptmenii vorgenommen
werden, indem man die Tasten Verfahren und Wer-
kstoff betédtigt. Zum Schweien mit diesem Verfahren
muss man die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die
SchweiBspannung regulieren. Im Anfangsbildschirm
muss man den Regler driicken, um die Drahtvorschubge-
schwindigkeit zu wahlen, deren Wert dann durch Drehen
des Reglers eingestellt werden kann. In der gleichen
Weise wird bei der Schwei3spannung verfahren.

Die verwendbaren Drahttypen, Durchmesser und
Gase sind auch auf einem Schild in der klappbaren
Seitenwand angegeben
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8 MMA-SCHWEISSEN

Den Stecker des Kabels der Elektrodenzange an die
Steckdose 9 und den Stecker des Massekabels an die
Steckdose 4 anschlieBen (dabei die vom Hersteller der
Elektroden vorgesehene Polaritat beachten).

Die zuvor im Menil beschriebenen Anweisungen befol-
gen, um die Maschine fir das MMA-SchweiBen einzu-
richten.

9 WIG-SCHWEISSEN

Das Massekabel an den Pluspol 9 und den Brenner an
den negativen Anschluss 4 anschlieBen.

Den Gasschlauch an den Anschluss 7 anschlieen.

Die zuvor im Menil beschriebenen Anweisungen befol-
gen, um die Maschine fiir das WIG-Schweien einzu-
richten.

10 ZUBEHOR

e MIG-BRENNER ART. 1239
LuftgekUhlter MIG-Brenner CEBORA 380 A, 3,5 m.

e MIG-BRENNER ART. 1241
Wassergekihlter MIG-Brenner CEBORA 380 A, 3,5 m.

e Wassergekiihlter PUSH-PULL-Brenner, UP/DOWN,
Art. 2003.

e KUHLAGGREGAT ART. 1681.
11 WARTUNG

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

11.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

Fir Wartungseingriffe innerhalb des Gerats sicherstellen,
dass sich der Schalter 12 in der Schaltstellung ,O“
befindet und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt
ist.

Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Gerét
angesammelt hat, in regelmaBigen Zeitabstdnden mit
Druckluft entfernen.

11.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF.

Nach Ausfihrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen Primar- und Sekundarseite der
Maschine gewédhrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich
wahrend des Betriebs erwdrmen, in Berlhrung kommen
kénnen. Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerét
anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen Primér-
und Sekundérkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter |6st
oder bricht. AuBerdem die Schrauben mit den gezahnten
Unterlegscheiben wieder wie beim Originalgerat anbringen.
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12 TECHNISCHE DATEN

SYNSTAR 330 TC ART. 386

MIG TIG MMA
Netzspannung (U1) 400V
Toleranz Netzspannung (U1) +15% / -20%
Netzfrequenz 50/60 Hz
Sicherung (trage) 16 A

Leistungsaufnahme

12,4 KVA 40%

9,4 KVA 40% 11,6 kVA 40%

10,8 kVA 60%

8,1 kVA 60% 10,2 kVA 60%

9,2 kKVA 100%

6,9 kVA 100% 9,3 kVA 100%

Zmax Netzanschluss 0,068 Q

Leistungsfaktor (cosd) 0,99

SchweiBstrombereich 10 +330A 10+ 330 A 10 + 300 A

SchweiBstrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 330 A 40 % 330 A 40 % 300A 40 %
300 A 60% 300 A 60% 270 A 60%
270 A 100% 270 A 100% 250 A 100%

Leerlaufspannung (UQ) 65,5V

VerschweiBbare Elektroden @1,5-50mm

Max. Eingangsdruck Gas 6 Bar / 87 psi

Wirkungsgrad 86 %

Verbrauch im inaktiven Zustand 33 W

EMV Klasse A

Uberspannungskategorie 1]

Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3

Schutzart IP23S

Kihlung AF

Betriebstemperatur ‘ -10°C + 40°C ‘

Transport- und Lagertemperatur -25°C + 55°C

Kennzeichnung und Zertifizierungen

CE UKCAEAC S

Abmessungen (BxLxH)

510 mm x 1020 mm x 960 mm

Nettogewicht

72 kg
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FR- MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

[ J-A SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L’ARC

—=PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX
AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,
résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure.
Pour des informations plus détaillées, demander le ma-
nuel code.3301151.

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

en oeuvre les précautions prévues par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-

gereux.
< - Le courant électrique traversant n’importe
3 quel conducteur produit des champs élec-

Q

{ SR tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-

I{—,\‘\\\ dure ou de découpe produisent des champs

— électromagnétiques autour des cables ou

des générateurs.

¢ | es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-

mulateurs cardiaques.

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

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

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

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS

- Ne pas souder a proximité de récipients sous
pression ou en présence de poussieres, gaz ou
3300502/F

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

HAUTE FREQUENCE (H.F.)

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

e Lutilisateur final a la responsabilité de recourir a un
électricien qualifié qui saura résoudre rapidement tout
probléme d’interférence résultant de l'installation

e Si la FCC signale des interférences, arrétez immédiate-
ment d’utiliser I'équipement

e |’équipement doit étre régulierement entretenu et
contrélé

e Le générateur haute fréquence doit rester fermé, et les
électrodes doivent étre maintenues a la bonne distance
de I’éclateur a étincelle

i

g
2/)

ELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES
ET ELECTRONIQUES

Ne pas éliminer les déchets d’équipements
électriques et électroniques avec les ordures
ménageéres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques
et électroniques et a son introduction dans le cadre des
législations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent
étre collectés séparément et conférés a une usine de
recyclage. Nous recommandons aux propriétaires des
équipements de s’informer auprés de notre représentant
local au sujet des systéemes de collecte agréés.En vous
conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
LASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numé-

rotées de la plaquette.

B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

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

1. Les décharges électriques provoquées par I|'élec-
trode le cable peuvent étre mortelles. Se protéger de
maniere adéquate contre les décharges électriques.
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1.1 Porter des gants isolants. Ne pas toucher I'électrode
avec les mains nues. Ne jamais porter des gants hu-
mides ou endommagés.

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

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

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

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

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

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

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

3.1 Tenir les matiéres inflammables a I'écart de la zone
de soudure.

3.2 Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des incendies. Maintenir un extincteur a proxi-
mité et faire en sorte qu’une personne soit toujours
préte a I'utiliser.

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

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

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

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES

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

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

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

2.1 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

La machine est fabriquée d’aprés les normes suivantes :
IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (Cl. A) / IEC 61000-3-11/ IEC
61000-3-12 (voir remarque 2).
N°. Numéro de matricule a citer toujours pour
toute question concernant le poste a souder.
Convertisseur statique de fréquence
triphasé transformateur-redresseur
trasformatore raddrizzatore.
gMIG Indiqué pour soudage MIG-MAG.
éTIG
f MMA

Indiqué pour soudage TIG.
Indiqué pour soudage MMA.

Uo. Tension a vide secondaire.

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

12. Courant de soudure
u2. Tension secondaire avec courant 12
u1. Tension nominale d’alimentation.

3 ~ 50/60Hz Alimentation triphasée 50- ou 60-Hz
1 Max Courant max. absorbé au
correspondant 12 et tension U2.
C’est la valeur maximale du courant effectif
absorbé compte tenu du facteur de service.
Généralement, cette valeur correspond a la
capacité du fusible (type retardé) a utiliser
comme protection de la machine.
Degré de protection de la carcasse. Degré
3 en tant que deuxiéme chiffre signifie que
cette machine peut étre entreposée, mais
elle ne peut pas étre utilisée a I'extérieur en
cas de précipitations, a moins qu’elle n’en
soit protégée.
Appropriée pour un usage a haut risque
milieux.
REMARQUES :
1- En outre, la machine est indiquée pour opérer dans
des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).
2- Cette machine est conforme a la norme IEC 61000-3-12
a condition que I'impédance maximale Zmax admise
de linstallation soit inférieure ou égale a 0.93 dans le
point d’interface entre l'installation de l'utilisateur et le
réseau publique. ll revient al'installateur ou al'utilisateur
de la machine de garantir, aprés avoir éventuellement

courant

11 eff

IP23S
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consulté I'opérateur du réseau de distribution, que la
machine soit reliée a une alimentation avec impédance
maximale de systeme admise Zmax inférieure ou égale
a0.93.

2.2 PROTECTIONS

2.2.1 Protection de verrouillage

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

2.2.2 Protection thermique
Cette machine est protégée par un thermostat empéchant
le fonctionnement de la machine en cas de dépassement
des températures admises. Dans ces conditions, le
ventilateur continue de fonctionner et I'écran 1 affiche le
sigle D'ALERTE tH clignotant.

2.2.3 Positionnement des plans inclinés.

Cette machine étant munie de roues sans

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

3 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT

Vs

-

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

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

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

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

5 - CONNECTEUR
Connecteur type DB9 ( RS 232) a utiliser pour mettre a
jour les programmes de soudure.

6 — CONNECTEUR
Connecteur type USB a utiliser pour mettre au jour les
programmes de soudure.

7 -RACCORD
Ou il faut brancher le tuyau du gaz sortant de la torche
TIG.

8 - CONNECTEUR
On y relie le cable de commande de la torche Push Pull.

9 - PRISE (+)

Prise ou il faut brancher le connecteur du céble de
masse en soudage Tig, la pince porte-électrode en
soudage MMA.

4 COMMANDES SUR PANNEAU ARRIERE.

10- PORTE-FUSIBLE.

11- RACCORD TUYAU DE GAZ.

3300502/F
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12 - INTERRUPTEUR.
Il met en marche et arréte la machine

13 - CABLE DE SECTEUR.

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

15 - PRISE.

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

5 MISE EN PLACE ET ASSEMBLAGE

-

Positionner le poste a souder de fagcon a permettre une
libre circulation de I'air a I'intérieur et éviter l'introduction
de poudres de métal ou de tout autre type.

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

e Tous les branchements doivent étre exécutés
conformément aux normes en vigueur (IEC/CEl EN
60974-9), et dans le respect total des lois en matiére
de prévention des accidents.

¢ \érifier que la tension d’alimentation correspond bien a
la tension nominale du poste a souder.

¢ Dimensionner les fusibles de protection d'apres les données
indiquées sur la plaguette des données techniques.

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

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

e Quvrir la porte latérale.

e Connecter le cable de masse 4 et la borne sur la piece
a souder.

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

e Controler que le rouleau d'entrainement est bien

positionné en fonction du diamétre et du type de fil
utilisé.

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

¢ Monter la torche de soudure.
Aprés avoir monter la bobine et la torche, mettre en
marche la machine, choisir la courbe synergique adaptée,
en suivant les instructions décrites dans le paragraphe «
fonctions de service » (PROCESS PARAMS). Retirer la
buse gaz et dévisser le buse porte-courant de la torche.
Appuyer sur le bouton de la torche jusqu'a ce que le fil
sorte, ATTENTION ! Eloigner le visage de la lance
terminale quand le fil sort; visser la buse porte-courant
et enfiler la buse gaz.
Ouvrir le réducteur de la bombonne et régler le débit du
gaz a 8/10 I/min.
Pendant le soudage, I'écran 1 affiche le courant et la
tension effective de travail. Les valeurs visualisées
peuvent étre légérement différentes des valeurs de
réglage ; ceci peut dépendre de beaucoup de facteurs:
types de torche, épaisseur différente de I'épaisseur
nominale, distance entre la buse porte courant et le
matériel a souder et la vitesse de soudage.

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

sont mémorisés sur |' afficheur 1 ou apparait I'inscription

"HOLD; pour visualiser les valeurs réglées, il faut bouger

légerement le bouton 2, tandis qu'en appuyant sur la

gachette de la torche sans souder, sur I'écran 1 s'affiche
la valeur de tension a vide et la valeur de courant égale
ao.

Si pendant la soudure les valeurs maximales de courant

et de tension sont dépassées, elles ne restent pas mé-

morisées sur |'afficheur et I'inscription "HOLD" n'est pas
affichée.

e Pour monter le groupe de refroidissement Art.1681 (op-

tionnel) il suffit d'enlever le panneau de fermeture (voir

dessin) et suivre les instructions placées a l'intérieur du
compartiment.

- J

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

6 DESCRIPTION DES FONCTIONS DE L
CHEUR TOUCH SCREEN 1.

AFFI-

vl - Jvl53 A I'amorcage de la machine,

“[:EBURA Iafflcheur_ V|suall§e pendgnt
T = quelques instants: Le numéro
Serial Number A12345 d' article de la machine, le
Version 002 4 .

Date 0ct 142016 numéro de matricule, la ver-
Tableaux 001 sion du Micrologiciel, la date
Option DP TP

de développement du Micro-
logiciel, le numéro de release du tableau des courbes syner-
giques et les options liées au générateur. Cette information
est incluse également a l'intérieur du menu .

6.1 PROCESSUS MIG. PAGE ECRAN INITIAL.

M L I H

10.0

- 330A

mm
A— G
34.0V 3 wnin
B : 0.0

L' afficheur visualise le courant de soudure en Ampére,

la tension de soudure en Volt, I'épaisseur suggéreé en
mm et la vitesse du fil de soudure in m/min. Pendant le
soudage I' afficheur signale de fagon continue les valeurs
de courant et tension, et la fin du soudage signale la der-
niere valeur en Ampere et Volt et apparait l'inscription
HOLD. Lorsque I'écran affiche les parametres en HOLD,
ils sont en bleu. Lorsque nous sommes en HOLD si nous
pressons sur le centre de I'écran, ouvre un écran qui affi-
che les principaux parameétres de la derniére soudure: le
temps d'arc en quelques secondes sous tension, la prin-
cipale heure en secondes, le courant moyen en ampéres,
la tension moyenne Volt et I'énergie totale en kJ.
Les parametres en ampére et volt sont réglés, de fagcon
synergique, au moyen du bouton 2.

B- Pour exécuter le test gaz et le test du fil sélec-
tionner le symbole correspondant.

30/06/16 08:26

%] - I Quand on appuie sur la tou-
MIG Short $G2 G3Si1 0.8mm Ar +18%C02 | ~ o - (test gaz) le gaz sort
de la torche pendant un délai
qui est réglé au moyen de la
touche 80 et la valeur est
réglée , au moyen du bouton
2, de 1 a 60 secondes. Pour

interrompre la sortie du gaz appuyer de nouveau sur la tou-
che [lEN.

Quand on appuie sur la touche B8 (test fil) le fil sort de
la torche a une vitesse qui est réglée en sélectionnant la
il touche |80 et la valeur est réglée au moyen du bouton
2, de 1 &4 22 métres/minute, la touche [igH doit étre main-
tenue appuyée pendant toute la durée du test.

Pour revenir au menu précédent, appuyer touche IS

c- Start mode.

Pour choisir le mode de démarrage soudage 2T, 4T ou 3L
sélectionner le symbole correspondant.

Mode 2T.

La machine commence a souder quand on appuie sur la
touche de la torche et s'arréte quand on la relache. Avec
le mode 2T on peut sélectionner également le paramétre
[HSA (Hot Start Automatique) et le paramétre [CRA (Rem-
plissage du Cratere Final).

Les 2 parametres HSA e CRA peuvent étre activés tous
les deux en méme temps, ou séparément.

D i &
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

B o e
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

HSA

2T 2T

ll_i II-\_i
La fonction HSA étant activée, I'opérateur pourra régler
le niveau du Courant de démarrage (Start Curr) de 10 a
200% du courant de soudure.
Pourra étre réglé le Temps de courant de soudure de
0,1 2 10 secondes. Pourra étre réglé également le Temps
de raccord entre le courant de démarrage et le courant
de soudure de 0,1 a 10 secondes.
Pour régler les valeurs du Courant de démarrage, de
Temps de courant et du Temps de raccord il faut en-
trer dans le menu principal en sélectionnant la touche F
et au moyen de la touche entrer dans
le menu, parameétres de processus. Tourner le bouton 2
pour sélectionner le parametre; si on appuie sur la touche
on entre dans la page écran de réglage et la valeur est
réglée en tournant le bouton.

MENU e TR
Correction impédance 0.0
Mode d'amorgage 2T
Pointage OFF
HSA ON
- Courant init. 135%
Durée courant 0.5s
Durée raccord 0.5s

Durée courant

3300502/F
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A Appuyer sur la touche |DEF
pour rétablir les paramétres
préréglée par le fabricant.

Jurée raccord

Aprés avoir activé la fonction

CRA |'opérateur pourra

régler le temps de raccord

entre le courant de soudure et le courant de remplissa-

ge du cratére de 0,1 a 10 secondes.

Pourra régler le courant de remplissage du cratére de

10 2 200% du courant de soudure.

Pourra régler la durée du courant de 0,1 a 10 secondes

du temps de crateére.

Pour régler les valeurs du Temps de raccord, du Cou-

rant de cratére et du Temps de cratére il faut entrer

dans le menu principal en sélectionnant la touche F
et au moyen de la touche entrer dans

le menu, paramétres de processus.

Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parameétre; si

on appuie sur la touche on entre dans la page écran de

réglage et la valeur est réglée en tournant le bouton.

OFF  29/12/16 5 P -
o LZI@AAA 000050 aramétres Procédé Ak B35a
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, CRA ON
Durée raccord 0.5s
HSA | CRA "

Courant cratére 60%
o7 Durée cratére 0.5s
Accostage 85% AUTO
1 Burnback 0
1I-\-\| Niveau double ON
Durée raccord = 37 Courant cratére ]l - v
LY.V AAA

10.0s 200%

0.5s 60%

2|
0.1s 10%
durée cratére %) - vV Appuyer sur la touche -
1005 pour rétablir les paramétres
préréglée par le fabricant.
0.5s
]
01s -
Mode 4T.

Pour commencer le soudage, appuyer et relacher le bou-
ton torche, pour interrompre il faut appuyer et relacher le
bouton encore une fois. Avec le mode 4T on peut sélec-
tionner également la fonction HSA (hot marche automa-
tique) et la fonction CRA (remplissage du cratere final).
(Voir Mode 2T).

OFF  29/12/16
AA 09:00:58

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

Mode 3L.

Particulierement indiqué pour souder l'aluminium. Les
fonctions de HSA et CRA sont inhibées quand le mode
3L est activé. Au moyen du bouton de la torche sont di-
sponibles 3 courants rappelables en soudure.
Lenregistrement des courants et du temps de raccord
est le suivant:

Courant initial. Possibilité de réglage de 10 a 200% du
courant enregistré de soudure.

Temps de raccord. Possibilité de réglage de 0,1 a 10
secondes. Définit le temps de raccord entre le courant
de démarrage et le courant de soudure et entre le cou-
rant de soudure et le courant de cratére (remplissage).
Le courant de cratére, peut étre réglé der 10 2200% du
courant enregistré de soudure.

La soudure commence quand le bouton torche est en-
foncé.

Le courant rappelé sera le courant de démarrage.

Ce courant est maintenu jusqu'a quand le bouton torche
est enfoncé; quand le bouton est relaché, le courant de
démarrage se raccorde au courant de soudure et il est
maintenu jusqu'a quand le bouton torche est de nouveau
enfoncé. Quand le bouton torche est enfoncé encore, le
courant de soudure se raccorde au courant de crater-
filler et il est maintenu jusqu'a quand le bouton torche est
relaché. Pour régler les valeurs du courant de démar-
rage, du temps de raccord et du courant de cratére
il faut entrer dans le menu principal en sélectionnant la
touche F et au moyen de la touche
entrer dinas le menu, paramétres de processus.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le paramétre; si
on appuie sur la touche on entre dans la page écran de
réglage et la valeur est réglée en tournant le bouton.

OFF 29112116

MENU o LTI @AAA 055520

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

AA 09:12:38
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

ara océd a1 Courant init. < g:;;\
Correction d'arc 0.0v
Correction impédance 0.0
Mode d'amorgage 3L
Courant init. 135%
Durée raccord 0.5s
Courant cratére 60%
|Accostage 85% AUTO
ara Procédé -l Durée raccord 7 :;&\
Correction d'arc 0.0v 10.0s
Correction impédance 0.0
Mode d'amorgage 3L
Courant init. 135%
Durée raccord 0.5s 055
Courant cratére 60% s
Accostage 85% AUTO 01s
Paramétres Procédé <> OI&F\;\ ggq_z,/;? Courant cratére (=" OF
Correction d'arc 0.0V 200%
Correction impédance 0.0
Mode d'amorcage 3L
Courant init. 135%
Durée raccord 0.5s 80%
Courant cratére 60%
(Accostage 85% AUTO 10%
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Appuyer sur la touche DEF pour rétablir les paramétres
préréglée par le fabricant.

D§ 0.0

Le réglage peut varier de -9,9 a +9,9. Zéro est la valeur
enregistrée par le fabricant; si le numéro est négatif
I'impédance diminue et I'arc devient plus dur tandis que
si l'impédance augmente l'arc est plus doux.

Pour avoir acces a la fonction il suffit de la sélectionner
avec un doigt. Pour régler la valeur il suffit de tourner le
bouton 2.

E!_ 0.0

Pour modifier la longueur d’arc il suffit de la sélectionner
avec un doigt. Pour régler la valeur il suffit de tourner le
bouton 2.

JF wewy e

Pour sélectionner cette fonction il suffit de la sélectionner
avec un doigt.
Une fois sélectionnée on entre dans le Menu Principal.

Inductance.

Correction de l'arc.

OFF  30/12/16
< OM)\ 09:18:51
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

_ CHOIX DU TYPE DE PROCESSUS DE
SOUDURE, MIG, TIG OU MMA.

Le processus de soudure MIG | & | étant sélectionné, au

moyen du bouton 2 on peut sélectionner le type de tran-

sfert de I'arc MIG Pulse, MIG Short et MIG Manuel.

Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton 2

ou bien la touche FSN.

OFF 30112116

<> AA 09:19:

MIG Short §G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
g MIG Pulse

=l |MIG Short
MIG Manual

Sélection procédé

CHOIX DU TYPE DE FIL, DIAMETRE ET
GAZ DE SOUDURE.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton 2
ou bien la touche FSN.

Sélection matériel ~ e&<> OF ggl;gns
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
S$G2 G3Si1
SG3 G4si1
308L
316L
AlMg3
AlMg5

Wire

Sélection matériel <> A
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
100% GO,

Ar + 18%CO,

SuUs.

on matérie 'A 9:00:39
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
0.8mm
0.9mm
— 1.0mm

‘ 1.2mm

CHOIX DES PARAMETRES DE PROCES-

e Correction de la longueur d’arc.
Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le paramétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
La valeur est réglée en tournant le bouton 2.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton

2 ou bien la touche -

Appuyer sur la touche |DEF| pour rétablir les parameétres

préréglée par le fabricant.

Pa AA 05
Correction d'arc 0.0V
Correction impédance 0.0
Mode d'amorgage 3L
135%

0.5s

60%

85% AUTO

Courant init.

Durée raccord

Courant cratére

|Accostage

Correction d'arc

%1 - ¥V

e Correction de l'inductance.
Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le paramétre et
on confirmer le choix, en appuyant le le méme bouton.
La valeur est réglée en tournant le bouton 2.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton

2 ou bien la touche -

Appuyer sur la touche |DEF| pour rétablir les parameétres

préréglée par le fabricant.

Paramétres Procédé <> O,{’f& 53;’}?13
Correction d'arc

Correction impédance

Mode d'amorgage

Courant init.

Durée raccord

Courant cratére

Accostage 85% AUTO

e Bouton torche.

OFF
AAA

Correction impédance<z>

La choix est entre Mode 2T, Mode 4T € Mode 3L.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et
confirmer le choix, en appuyant sur le bouton.

On choisit

le Mode en tournant

le bouton 2.

Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton

2 ou bien la touche -
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ara océd A e Mode d'amorcage  o&=> 7] /?/F\;\

Correction d'arc 0.0V 2T

Correction impédance 0.0 4T

Mode d'amorgage 3L 3L

Courant init. 135%

Durée raccord 0.5s

Courant cratére 60%

(Accostage 85% AUTO
¢ Pointage.

Le choix est entre le Temps de pointage et intermit-
tence.

Cette fonction est bloquée quand la fonction 3L est
active.

Si on sélectionne le temps de pointage sur ON, sur
I'afficheur apparait la fonction Temps de point. La
fonction sélectionnée peut étre réglée, au moyen de le
barre de réglage.

Outre le Temps de point, sur l'afficheur, apparait le
Temps de pause. En le sélectionnant, il est possible
de régler, a l'aide de la barre de réglage, le temps de
pause entre deux points ou deux traits de soudage.

Sion tourne le bouton 2 on sélectionne le paramétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
La valeur est réglée en tournant le bouton 2.

Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche [N,

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

e CRA, (remplissage du cratére final).

Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le paramétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Si on sélectionne CRA sur ON ['afficheur affiche, le
Temps de raccord, le Courant de cratéere et le Tem-
ps de cratéere. Pour le réglage de ces paramétres voir
le chapitre Start Mode.

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parameétres
préréglée par le fabricant.

Procede Y ,.' '. Parametres Procede -' l.l

Durée raccord 0.5s Durée raccord 0.5s
CRA OFF CRA ON
Accostage 85% AUTO Durée raccord 0.5s
Burnback 0 Courant cratére 60%
Niveau double OFF Durée cratere 0.5s
Pré Gaz 0.1s Accostage 85% AUTO
Post Gaz 3.0s Burnback 0

e Accostage.

Le réglage peut varier de 0 a 100%.

C'est la vitesse du fil, exprimée en pourcentage de la
vitesse enregistrée pour la soudure, avant que le fil
touche la piece a souder.

Ce réglage est important pour avoir toujours de bons
démarrages.

Le réglage du fabricant est sur Auto (fonction pré-en-
registrée).

Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le paramétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche [FSN.

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parameétres
préréglée par le fabricant.

Correction d'arc 0.0v Correction d'arc 0.0v
Correction impédance 0.0 Correction impédance 0.0
Mode d'amorgage 2T Mode d'amorgage 2T
Pointage OFF Pointage ON
HSA OFF Durée pointage 1.0s
CRA OFF Durée pause 0.0s
Accostage 85% AUTO HSA OFF
Durée pointage ] - | °F Durée pause <> MAA

25.0s 5.0s

1.0s 0.0s

A

A

0.3s 0.0s

e HSA, (hot start automatique).

Sion tourne le bouton 2 on sélectionne le paramétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Si on sélectionne HSA sur ON l'afficheur affiche, le
Courant de démarrage, le Temps de courant et
le Temps de raccord. Pour le réglage de ces i pa-
rametres voir le chapitre Start Mode.

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

HSA OFF HSA ON
CRA OFF Courant init. 135%
Accostage 85% AUTO Durée courant 0.5s
Burnback 0 Durée raccord 0.5s
Niveau double OFF CRA OFF
Pré Gaz 0.1s Accostage 85% AUTO
|Post Gaz 3.0s Burnback 0

2 Procede AA 09:41:08

Durée raccord 0.5s
CRA OFF
Accostage 85% AUTO
Burnback 0
Niveau double OFF 85% AUTO
Pré Gaz 01s
Post Gaz 3.0s

e Correction burnback.

Le réglage peut varier de - 9,9 a +9,9. Il sert a régler la
longueur du fil sortant de la buse gaz aprés la soudure.
A un nombre positif correspond une brdlure de fil plus
importante.

Le réglage du fabricant est 0 (fonction pré-enregistrée).
Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le paramétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche [FSN.

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parameétres
préréglée par le fabricant.

Procéde AA_05:2 < L7 @

Durée raccord 0.5s
CRA OFF
Accostage 85% AUTO
|Burnback 0
Niveau double OFF
Pré Gaz 0.1s
APost Gaz 3.0s
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¢ Double niveau.

Actif dans les processus MG/MAG synergiques. Ce
type de soudure fait varier l'intensité de courant en-
tre les deux niveaux. Avant de programmer la soudure
double niveau il faut réaliser un court cordon de sou-
dure pour déterminer la longueur du fil et le courant
nécessaire a obtenir la pénétration et la largeur du cor-
don optimales pour le joint que I'on désire produire.
La valeur de la vitesse d'alimentation du fil (et du cou-
rant correspondant) est ainsi déterminée et a cette
valeur seront alternativement ajoutés ou déduits les
métres/minute qui seront programmés.

Avant de commencer le travail il ne faut pas oublier
que dans un cordon correct la superposition minimum
entre une "maille" et I'autre doit étre 50%.

vitesse/courant plus important.

Attention: un bon réglage prévoit une longueur d’arc
égale pour les deux courants.

Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le parameétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche [FSN.

Appuyer sur la touche |DEF| pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

ara océd =N o Fréquence
Niveau double ON
Fréquence 1.5Hz
Pulse Step 1.0m/min
Duty cycle 50%
Correc d'arc 0.0
Pré Gaz 0.1s
|Post Gaz 3.0s

MIN MAX DEF
Fréquence 0,1 Hz 5,0 Hz 1,5 Hz
Différence de vi- . . .
tesse 0,1 m/min | 3,0 m/min | 1,0 m/min
Cycle de travalil 25% 75% 50%
Correction de I'arc -9,9 9,9 0,0
Wire Speed
----l
pulse step) :
H
pulse step ' Main
set point
>t
duty
T=1/f

Fréquence du niveau double.

La fréquence, exprimée en Herz, est le nombre de
périodes par seconde.

Période signifiant I'alternance entre la vitesse haute et
la vitesse basse.

La basse vitesse, qui ne pénétre pas, est utilisée par
I'opérateur pour se déplacer d'une maille a la maille
suivante; la haute vitesse, correspondant au courant
maximal, est le courant qui pénétre et réalise la maille
de soudure. Lopérateur s'arréte alors pour réaliser la
maille.

Différence de vitesse. Est la grandeur de la variation
de la vitesse en m/min.

La variation détermine la somme et la soustraction de
m/min de la vitesse de référence préalablement décri-
te. Les paramétres étant égaux, si on augmente le
nombre, la maille sera plus large ou on obtiendra une
pénétration plus importante.

Cycle de travail. Est le double niveau exprimé en
pourcentage, c'est le temps de la vitesse/ courant le
plus élevé par rapport a la durée de la période. Les
parametres étant égaux, il détermine le diametre de la
maille et la pénétration.

Correction de l'arc. Regle la longueur de l'arc de la

3.0m/min

1.0m/min

<

0.1m/min

Correc d'arc

Paramétres Procédé e<=» :;;\ 33;’15{32
Niveau double

¢ Pregaz.

Le réglage peut varier de 0 a 10 a secondes.

Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le parameétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche [FSN.

Appuyer sur la touche |DEF| pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

ON

Fréquence 1.5Hz

Pulse Step 1.0m/min

Duty cycle

Correc d'arc

Pré Gaz

Post Gaz

¢ Postgaz.

Le réglage peut varier de 0 a 25.

Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le parameétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche [FSN.

Appuyer sur la touche |[DEF| pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.
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OFF  30/12/16

Paramétres Procédé e&e»

Niveau double

AAA_09:50:10
ON

Fréquence 1.5Hz

Pulse Step 1.0m/min

Duty cycle

Correc d'arc

Pré Gaz

Post Gaz

Accessoires EMPLOI DES ACCESSOIRES DE LA
MACHINE.

e Reégles d'utilisation de I'unité de refroidissement.
Cette fonction permet de programmer la mise en mar-
che du groupe de refroidissement.

Les choix sont OFF — ON — AUTO; la configuration par
défaut est OFF. Si on sélectionne "AUTO", lors de l'al-
lumage de la machine le groupe de refroidissement est
activé; si le bouton torche n'est pas enfoncé, aprés 30
secondes le groupe s'éteint. Si on appuie sur le bouton
torche, le groupe est activé de nouveau et il s'éteint
apres 3 minutes que le bouton est relaché.

Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche 1.

Groupe refroidissement MIG OFF OFF
Masque de soudure ON ON
Push-pull 2003 AUTO
Corr. Force PP 0

AT = o OFF

e Masque de soudure contrdolée par Bluetooth.
(optionnel).
Pour utiliser le masque, (aprés le montage du kit dans
le générateur), il suffit de tourner sur le masque de
soudure, activer la fonction ON sur |'écran et coupler
via Bluetooth le générateur de soudage au masque en
sélectionnant la fonction "PAIR". Pour tester la fon-
ction, appuyez simplement sur le bouton "DARK" sur
I'écran assurant que le verre est un masque noir.

Accessorie - Masque de soudure o< 7] ,‘:,FG\
Groupe refroidissement MIG OFF OFF

Masque de soudure ON ON

Push-pull 2003

Corr. Force PP 0

AT g — OFF

¢ Reégles d'emploi de la torche Push-pull.
Réglage de la force du Push-pull
(peut varier de -99 a +99).
Cette fonctionregle le couple d'entrainement du moteur
du Push pull pour rendre linéaire I'alimentation du fil.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parameétre et
confirmer le choix, en appuyant sur le méme bouton.
La valeur est réglée en tournant le bouton 2. Pour con-
firmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton 2 ou
bien la touche IS,
Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.
Cette fonction ne sera pas affichée qu'apres le
montage de cet accessoire dans le générateur.

OFF  30/12/16

<> AAA 09:54:05
Groupe refroidissement MIG OFF

/Accessories Accessorie

BAAA 0o
Groupe refroidissement MIG OFF

Masque de soudure ON Masque de soudure ON
Push-pull 2003 Push-pull 2003
Corr. Force PP 0 Corr. Force PP 0

Alimentation maximale OFF Ali imal OFF

¢ Alimentation maximale.

Le but est d’arréter le poste a souder si, apres le démar-
rage, le fil sort selon la longueur en centimétres pro-
grammée sans passage de courant. Réglage OFF-50.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et
confirmer le choix, en appuyant sur le méme bouton.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche [FSN.

Appuyer sur la touche [DEF| pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

6 = - z OFF
Accessorie B Or, s Alimentation maximale<g> 7] AAA
Groupe refroidissement MIG OFF
Masque de soudure ON
Push-pull 2003

Corr. Force PP 0

OFF

Réglages MENU REGLAGES DE LA MACHINE.

e Réglage de la date et de I'heure.

Tourner le bouton 2 pour sélectionner le paramétre

"Horloge" et confirmer le choix, en appuyant sur le

bouton.

Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et

confirmer le choix, en appuyant sur le méme bouton.

P(c))ur confirmer date et heure appuyer sur la touche
K

Pour sortir de la fonction, appuyer sur la touche IS,

e OFF  30/12/16
cMA 09:59:05

Montre

Réactivation

Langue

Gestion USB Heure

Changer le PIN

Utilisez PIN OFF
Fuseau - DST

e Réactivation des paramétres enregistrées.

Cette fonction permet de revenir aux parametres ini-

tiaux prédéfinis par le fabricant.

Trois modes de réactivation sont disponibles:

- Tout.

- Seulement les programmes de travail "Job2 enregi
strés.

- "job" exclus: On enregistre de nouveau tout, sauf les
programmes de travail "Job" mémorisés.
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Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et
confirmer le choix, en appuyant sur le méme bouton.
Pour confirmer la valeur il suffit d'appuyer sur le bou-
ton 2.

Pour sortir de la fonction, appuyer sur la touche =

@ on, conzne MReactivatio A1@A
Montre Tout

Réactivation Seulement jobs

Langue Sauf jobs

Gestion USB

Utilisez PIN OFF

Changer le PIN

e Langue. Choix de la langue.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et
confirmer le choix, en appuyant sur le méme bouton.
Pour confirmer la langue il suffit d' appuyer sur le bou-
ton 2.
Pour sortir de la fonction, appuyer sur la touche =

Montre

<>

OFF
AAA

English

Réactivation Italiano

Langue Francaise
Gestion USB
Utilisez PIN OFF

Changer le PIN

Espanol

Portugues

Deutsch

|Nederlands

e Gestion port USB.
Cette fonction est active quand on introduit une clé
USB a l'intérieur du connecteur 6.

Tourner le bouton 2 pour sélectionner la fonction et ap-
puyer sur le bouton pour confirmer le choix.

Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2.

Pour sortir de la fonction, appuyer sur la touche =

églage 18X atS estio B 18X

Montre Retirer

Réactivation Maj micrologiciel

Langue

| Gestion USB

Utilisez PIN OFF
Changer le PIN

Installation options

e Utiliser PIN
Vous pouvez bloquer I'utilisation des procédés,
matériaux et PARAMETRES a I'aide d'un code de ver-
rouillage.

L@ AA 100257 [l Réglage AA_10:0
Montre
Réactivation

Montre

Réactivation

Langue

Gestion USB

Utilisez PIN OFF
Changer le PIN

Langue

Gestion USB

Utilisez PIN OFF
Changer le PIN

OFF  30/12/16

Entrez nouveau PIN: o&>[7] W%\ 100200

G- JOB Menu Job.

Dans cette section on peut mémoriser, rappeler, modifier,
copier ou éliminer des programmes de travail.
Mémorisation d'un programme "JOB".
Apres avoir trouvé la condition idéale de soudure a sau-
ver, appuyer sur la touche B, sur la page écran qui
apparait, le programme offre le premiére nombre libre de
job; pour confirmer le choix, appuyer sur la ENREG . Sur
la chaine stockée sont affichés le processus, le type et le
diametre du fil.
Avant de mémoriser ce programme de travail on peut
choisir le nombre sur lequel le stoker, par une simple ro-
tation du bouton 2 sur le nombre choisi.
Sur la page écran job outre la touche [ENREG sont
présent 2 autres touches | COPIE et [SUPPR . Si on appuie
sur la premiere touche on peut copier tout programme
job mémorisé et le stoker sur un autre nombre, et avec
la touche "canc". on peut effacer tout programme job
meémorisé.
Appuyer sur la touche | JOB | pour visualiser la page écran
avec tous les job mémorisés; si on appuie sur la touche
REC et le bouton | OK | on peut rappeler n'importe quel
programme parmi les programmes mémorisés pour le
modifier. JOB
Sur la page écran principale apparait la touche | 1
avec le numéro de programme sélectionné; si on tourne
le bouton 2 on peut rappeler, en séquence tous les nom-
bres de job mémorisés pour les modifier.

1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm 1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 3 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm

5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 5 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm

H Présence agcessoire Groupe de refroidis-
sement (optionnel).

I[E] Présence accessoire , masque de soudure.
Contrélée par Bluetooth (optionnel).
L

IVI o Présence de la clé USB a l'intérieur du con-
necteur 6.

Présence accessoire
(optionnel).

torche Push-pull
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N Date et Heure.
ODescription du programme de soudure utilisé.

6.2 PROCEDE TIG.

OFF  30/12/16

Sélection procédé AAA 10:06:20

[~

.e OFF  29/12/16
gMA 11:48:06

L'afficheur visualise le courant de soudure en Ampére,
et la tension de soudure en Volt.

B Pour exécuter le test gaz voir le paragraphe re-
|atif sous "PROCEDE MIG".

C- Start mode.

Mode 2T et 4T. )
Pour le fonctionnement voir les paragraphes "PROCE-
DE MIG".

Mode 3L.

Au moyen du bouton de la torche sont disponibles 3 cou-
rants rappelables en soudure. L'enregistrement des cou-
rants et du temps de raccord est le suivant:

Courant de démarrage, possibilité de réglage de 10 a
200% du courant enregistré de soudure.

Rampe de raccord:possibilité de réglage de 0,1 a 10 se-
condes. Définit le temps de raccord entre le courant de
démarrage et le courant de soudure et entre le courant
de soudure et le courant de cratére ou remplissage du
cratere de fin soudure

Le courant de démarrage, possibilité de réglage de 10 a
200% du courant enregistré de soudure.

La soudure commence quand le bouton torche est en-
foncé. Le courant rappelé sera le courant de démar-
rage. Ce courant est maintenu jusqu'a quand le bouton
torche est enfoncé; quand le bouton est relaché, le cou-
rant de démarrage se raccorde au courant de soudure

et il est maintenu jusqu'a quand le bouton torche est de
nouveau enfoncé.

Quand le bouton torche est enfoncé encore, le courant
de soudure se raccorde au courant de crater-filler et |l
est maintenu jusqu'a quand le bouton torche est relaché.

B AAA i0:05:25
Mode d'amorcage 3L
Courant init. 135%
Durée raccord 0.5s
Courant cratére 60%
Pulsation OFF
Pré Gaz 0.1s
|Post Gaz 10.0s

Pulsé (Utilisable en Mode 2T-4T et 3L).

Soudage TIG avec pulsation.

Ce type de soudure fait varier l'intensité de courant entre
deux niveaux et la variation a lieu a une certaine fréquence.

I

I set

pulse
levely

\ Ans

duty

Impulsion.

Avec cette commande on regle le courant le plus bas en-
tre les deux nécessaires pour ce processus de soudure,
et le pourcentage de ce courant par rapport au courant
principal est visualisé.

Cette impulsion peut étre réglée de 1% a 100% du cou-
rant principal.

Fréquence
C'est la fréquence de pulsation.
Cette valeur peut étre réglé de 0,1 Hz a 500 Hz.

Cycle de travail

C'est le temps de durée du courant le plus élevé exprimé
en pourcentage par rapport au temps de la fréquence.
Cette valeur peut étre réglée de 10% a 90%.

B AAA 10:05:36
Courant cratére 60%
Pulsation ON
Niveau Pulsation 50%
Fréquence 1.1Hz
Duty 50%
Pré Gaz 0.1s
Post Gaz 10.0s

D -\_0.5s Rampe de descente du courant.
Réglable de 0 a 10 secondes.

E ro0s Post Gaz.
Réglable de 0 a 25 secondes.
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IFuenu Mer

Pour sélectionner cette fonction il suffit de la sélectionner
avec un doigt.
Une fois sélectionnée on entre dans le Menu Principal.

OFF  30/12/16
AAA 10:23:06

<7

CHOIX DU TYPE DE PROCESSUS DE
SOUDURE, MIG, TIG ou MMA (voir instruc-
tions dinas le chapitre Procédé MIG).

CHOIX DES PARAMETRES DE PROCEDE
(voir instructions dans le paragraphe Start
Mode 3L du Chapitre Procédé MIG).

IAccessories EMPLOI DE LA MACHINE (voir instructions
dinas le chapitre Procédé MIG).

Réglages’ " MENU ENREGISTREMENTS MACHINE
(voir instructions dinas le chapitre Procédé
MIG).

Menu Job (voir instructions dinas le
chapitre Procédé MIG).

G

6.3 PROCEDE MMA.

Sélection procédé

OFF 3011216
< cMA 10:23:46

OFF  30/12/16

L'afficheur visualise le courant de soudure en Ampére,
et la tension de soudure en Volt.

B I 50% Hot Start.

Il s'agit du surcourant généré au moment de I'amorcage
de l'arc.

Possibilitée de réglage de 0 a 100% du courant enregistré
de soudure.

c L30% Arc Force.

C'est le réglage de la caractéristique dynamique de l'arc.
Possibilitée de réglage de 0 a 100% du courant enregistré
de soudure.

JF wenu Mer

Pour sélectionner cette fonction il suffit de la sélectionner
avec un doigt.
Une fois sélectionnée on entre dans le Menu Principal.

OFF  30/12/16
10:24:53

o7

CHOIX DU TYPE DE PROCESSUS DE
SOUDURE, MIG, TIG ou MMA (voir instruc-
tions dinas le chapitre Procédé MIG).

_ CHOIX DES PARAMETRES DE PROCEDE

¢ Hot Start.
Il s'agit du surcourant généré au moment de I'amorca-
ge de l'arc.
Possibilité de réglage de 0 a 100 sec.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et
confirmer le choix, en appuyant sur le bouton IS,
Appuyer sur la touche |DEF| pour rétablir les parameétres
préréglée par le fabricant.

Hot Start

il - v

Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

e Hot Start Time.
Il s'agit du surcourant généré au moment de I'amorca-
ge de l'arc.
Possibilité de réglage de 0 a 100 sec.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et
confirmer le choix, en appuyant sur le bouton.
Pour régler la valeur tourner le bouton 2. Pour confir-
mer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton 2 ou bien
la touche [FS0.
Appuyer sur la touche |DEF| pour rétablir les parameétres
préréglée par le fabricant.

3300502/F
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i OFF
ara 0 Hot Start Time <> MAA
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

e Arc Force.
C'est le réglage de la caractéristique dynamique de
I'arc.
Possibilité de réglage de 0 a 100% du courant enregi-
stré de soudure.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le paramétre et
confirmer le choix, en appuyant sur le bouton.
Pour régler la valeur tourner le bouton 2 Pour confirmer
le choix il suffit d'appuyer sur le bouton 2 ou bien la
touche 5N.
Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

ara VAA 10
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

Accessoriess EMPLOI DES ACCESSORIES DE LA MA-
CHINE (voir instructions dinas le chapitre
Procédé MIG).

MENU REGLAGES DE LA MACHINE (voir
instructions dinas le chapitre Procédé MIG).

GS o

7 SOUDAGE MIG/MAG

Réglages

Menu Job (voir instructions dinas le
chapitre Procédé MIG).

Dans le Menu Principal, aprés avoir sélectionné le Pro-
cessus on peut choisir le type de soudure MIG: Mig Pul-
se, Mig Short o Mig manuel.

Pour souder MIG pulsé il faut choisir le type de fil, le
diameétre et le gaz; cette sélection doit étre faite a
I'intérieur du menu principal, en sélectionnant les tou-
ches Procédé et Mateériel.

Les parameétres de soudage sont réglés avec le bouton
de facon synergique.

Dans ce processus de soudure, le métal d'apport est
transféré au moyen d'une forme d'onde a impulsions, a
énergie contrdlée, de maniére a obtenir un détachement
constant des gouttes de matiére fondue, qui tombent sur
la piece a usiner sans giclées. Le résultat est un cor-
don de soudure de matiére fondue tombant sur la piece a
usiner sans giclées. Le résultat est un cordon de soudu-
re bien relié a tout type de matériau de n'importe quelle
épaisseur.

Tous les types de fils utilisables, diamétres et gaz

sont également inscrits sur une plaque a l'intérieur
de la partie latérale.

Mig Short.

Pour souder MIG short il faut choisir le type de fil,
le diametre et le gaz, cette sélection doit étre faite a
l'intérieur du menu principal et, en sélectionnant les tou-
ches Procédé et Matériel.

Les parametres de soudage sont réglés avec le bouton
de fagon synergique.

Tous les types de fils utilisables, diamétres et gaz
sont également inscrits sur une plaque a l'intérieur
de la partie latérale.

Mig Manuel.

Pour souder Mig manuel il faut toujours choisir le type de
fil, le diamétre et le gaz; cette sélection doit étre faite a
l'intérieur du menu principal, en sélectionnant les tou-
ches Procédé et Matériel.

Pour souder avec ce processus il faut régler la vitesse du
fil et la tension de soudure. Sur la page écran initiale, si
on appuie sur le bouton on sélectionne la vitesse du fil et
on regle la valeur, ainsi que la tension de soudure.

Tous les types de fils utilisables, diamétres et gaz
sont également inscrits sur une plaque a l'intérieur
de la partie latérale.

8 SOUDAGE MMA

Relier le connecteur du cable de la pince porte-électro-
des au connecteur 9 et le connecteur du cable de masse
au connecteur 4 en respectant la polarité prévue par le
fabricant des électrodes.

Pour préparer la machine pour le soudage MMA, suivre
les instructions décrites préalablement dans le menu.

9 SOUDAGE TIG

Brancher le cable de masse sur le pble positif 9 et la
torche au pdle négatif 4.

Brancher le tuyau du gaz a la prise 7.

Pour préparer la machine au soudage TIG, suivre les in-
structions décrites préalablement dans le menu.

10 ACCESSOIRES

e TORCHE MIG ART. 1239
Torche MIG CEBORA 380 A refroidie a I'air m. 3,5.

e TORCHE MIG ART. 1241
Torche CEBORA 380 A Refroidie a I'eau M 3,5.

e TORCHE PUSH-PULL UP/DOWN - refroidie par air
Art. 2003.

e GROUPE DE REFROIDISSEMENT Art. 1681.
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11 ENTRETIEN

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

11.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d'entretien al'intérieur de I'appareil, il faut s'assurer
que l'interrupteur 12 est bien sur la position "0" et que le
cordon d'alimentation est débranché du secteur.

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

11.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE
INTERVENTION DE REPARATION

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

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

3300502/F 61/62



12 DONNEES TECHNIQUES

SYNSTAR 330 TC ART. 386

MIG TIG MMA
Tension de réseau (U1) 400V
Tolérance tension de réseau (U1) +15% / -20%
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Fusible de secteur (temporisé) 16 A

Puissance absorbée

12,4 kVA 40% 9,4 kVA 40% 11,6 kVA 40%

10,8 kVA 60% 8,1 kVA 60% 10,2 kVA 60%

9,2 kVA 100% 6,9 kVA 100%

9,3 kVA 100%

Raccordement au réseau Zmax 0,068 Q

Facteur de puissance (cosd) 0,99

Gamme du courant de soudage 10+ 330 A 10+ 330A 10 -+ 300 A

Courant de soudage 10 min/40 °C (IEC60974-1) 330 A 40 % 330 A 40 % 300 A 40 %
300 A 60% 300 A 60% 270 A 60%
270 A 100% 270 A 100% 250 A 100%

Tension a vide (UO) 65,5V

Electrodes utilisables @1,5-50mm

Pression maximale d’entrée de gaz 6 Bar / 87 psi

Rendement 86 %

Consommation a I'état inactif 33 W

Classe de compatibilité électromagnétique A

Classe de surtension 1]

Degré de pollution (CEI 60664-1) 3

Degré de protection IP23S

Type de refroidissement AF

Température de fonctionnement ‘ -10°C + 40°C ‘

Température de transport et de stockage -25°C + 55°C

Marquage et Certifications

CE UKCA EAC S

Dimensions (LxPxH)

510 mm x 1020 mm x 960 mm

Poids net

72 kg
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ES - MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

”!!_l LA SOLDADURAY EL CORTE DE ARCO PUE-

DEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA
LOS DEMAS, por lo que el utilizador debera ser informa-
do de los riesgos, resumidos a continuacion, que derivan
de las operaciones de soldadura. Para informaciones
mas detalladas, pedir el manual cod.3301151.

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.

= 3 e La corriente eléctrica que atraviesa cualquier

%‘}% conductor produce campos electromagnéticos

;m (EMF). La corriente de soldadura o de corte gene-

= ra campos electromagnéticos alrededor de los

cables y generadores.

¢ Los campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electrénicos vitales (pace-

makers) debn consultar al médico antes de aproximarse

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

desbaste o soldadura por puntos.

e L a exposicién a los campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconoci-

dos sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

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

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

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

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

ALTA FRECUENCIA (H.F.)

e La alta frecuencia (H.F.) puede interferir
con la radionavegacion, los servicios de se-
guridad, los ordenadores y, en general con
los equipos de comunicacion.

e Encargar la instalaciéon solo a personas
cualificadas y familiarizadas con los equipos electrénicos.
e El usuario final tiene la responsabilidad de valerse de
un electricista cualificado que pueda prontamente re-
solver cualquier problema de interferencia relativo a la
instalacion.

¢ En caso de notificacion de la entidad FCC para interfe-
rencias, dejar inmediatamente de usar el equipo.

¢ El equipo debe ser sometido periédicamente a mante-
nimiento y control.

¢ El generador de alta frecuencia debe permanecer ce-
rrado; mantener a la distancia adecuada los electrodos

del entrehierro.
: : iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
_— junto con los residuos sélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electronicos y su apli-
cacion en el ambito de la legislacién nacional, los apa-
ratos eléctricos que han concluido su vida util deben ser
recogidos por separado y entregados a una instalacion de
reciclado ecocompatible. En calidad de propietario de los
aparatos, usted deberd solicitar a nuestro representante
local las informaciones sobre los sistemas aprobados de
recogida de estos residuos. jAplicando lo establecido por
esta Directiva Europea se contribuye a mejorar la situacion
ambiental y salvaguardar la salud humana!
EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

&
2/))

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

El texto numerado que sigue corresponde a los aparta-

dos numerados de la placa.

B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

C. El hilo de soldadura y la unidad arrastrahilo estan
bajo tensién durante la soldadura. Mantener lejos las
manos y objetos metalicos.

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

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

3300502/F
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1.2 Asegurarse de estar aislados de la pieza a soldar y
del suelo

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

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

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

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

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

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

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

41 Llevar cascoy gafas de seguridad. Usar protecciones
adecuadas para orejas y batas con el cuello abotonado.
Usar mascaras con casco con filtros de gradacion co-
rrecta. Llevar una proteccién completa para el cuerpo.

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES

La soldadora es un sistema idéneo para la soldadura
MIG/MAG sinérgico y MIG/MAG pulsado sinérgico, reali-
zado con tecnologia inverter.

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

2.1 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las
siguientes normas: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) /
IEC 61000-3-11 / IEC 6100-3-12 (ver Nota 2).
Ne°. Numero de matricula que se citara en cual-
quier peticidn correspondiente a la soldadora.
Convertidor estatico de frecuencia trifasica
transformador - rectificador.
(fMIG Adatto per saldatura MIG-MAG.
éTIG

T MMA

uo. Tension en vacio secundaria.

X. Factor de servicio porcentaje.
El factor de servicio expresa el porcentaje
de 10 minutos en el que la soldadora puede
trabajar a una determinada corriente sin re-

Adapto a la soldadura TIG.

Adapto a la soldadura MMA.

calentarse.
12. Corriente de soldadura
u2. Tensién secundaria con corriente 12
uil. Tensién nominal de alimentacion.

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

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

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

ddéneo para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado.

1 eff

IP23S

NOTAS:

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

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

2.2.1 - PROTECCION DE BLOQUE

En caso de que la soldadora non funcione bien, en el
display 1 pueden aparecer las letras WARNING que
identifican el tipo de defecto, si apagando y volviendo a
encender la maquina las letras permanecen contactar el
servicio de asistencia.

2.2.2 Proteccion térmica

Este aparato esta protegido por un termostato el cual,
si se superasen las temperaturas admitidas, impediria el
funcionamiento de la maquina. En estas condiciones el
ventilador contintia funcionando vy el display 1 visualiza,
de forma centelleante, las letras WARNING tH.

2.2.3 Colocacién en planos inclinados.

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

3 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO ANTERIOR.

4 )

3300502/F

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

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

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

4 - CABLE MASA O TOMA
toma a la que se conecta el conector del cable de masa.

5 - CONECTOR
Conector tipo DB9 (RS 232) a utilizar para actualizar los
programas de soldadura.

6 — CONECTOR
Conector tipo USB a utilizar para actualizar los programas
de soldadura.

7 - EMPALME
Al cual va conectado el tubo de gas que sale de la
antorcha TIG.

8 - CONECTOR
Se conecta el cable de mando de la antorcha Push Pull.

9 - TOMA ELECTRICA (+)

Toma eléctrica a la cual se debe enchufar el conector del
cable de masa en soldadura TIG y la pinza portaelectrodo
en soldadura MMA.

4 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO POSTERIOR.

10 - PORTA FUSIBLE.
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11 - RACOR CON TUBO GAS.

12 - INTERRUPTOR.
Enciende y apaga la maquina

13 - CABLE DE RED.

14 - CONECTOR PRESOSTATO.
Conector al que se conecta el cable proveniente del
grupo de enfriamiento Art.1681 (opcional).

15 - TOMA.
Toma a la que se conecta el cable red del grupo de en-
friamiento Art.1681 (opcional).

5 COLOCACION E INSTALACION

Colocar la soldadora de manera que se permita una libre

circulacion del aire en su interior y posiblemente evitar

que entren polvos metalicos o de cualquier otro tipo.

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

~

¢ Todas las conexiones deberan realizarse de conformidad
con las normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) y en el
pleno respeto de la ley de prevencion de accidentes.

e \erificar que la tension de alimentacién corresponda a
la nominal de la soldadora.

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

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

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

e Abrir la portezuela lateral.

e Conectar el cable de masa alatoma4y, por medio del
borne, ala pieza por soldar.

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

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

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

e Montar el soplete de soldadura.

Después de montar la bobina y el soplete, encender la

maquina, elegir la curva sinérgica adecuada, siguiendo

las instrucciones descritas en el apartado “ Funciones
de servicio (PROCESS PARAMS). Quitar la tobera gas

y desenroscar del soplete la boquilla portacorriente.

Presionar el pulsador del soplete hasta que salga el

hilo, ;ATENCION! tener el rostro lejos de la lanza

terminal mientras que el hilo sale, enroscar la boquilla
portacorriente e introducir la tobera gas.

Abrir el reductor de la bombona y regular el flujo del gas

a8-101/min.

Durante la soldadura el display 1 visualiza la corriente y la
tensién efectivade trabajo, los valores visualizados pueden
ser ligeramente diferentes de los valores programados,
lo que puede depender de muchos factores, como: tipo
de soplete, espesor diferente del nominal, distancia entre
tobera porta corriente y el material que se esta soldando
y velocidad de soldadura.

Los valores de corriente y tension, para los fines de la
soldadura, permanecen memorizados en el display 1,
en el que aparece el mensaje HOLD. Para visualizar los
valores programados es necesario mover ligeramente la
manecilla 2, mientras presionando el pulsador soplete
sin soldar, en el display 1 aparecen el valor de tension en
vacio y el valor de corriente igual a 0.

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

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

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

6 DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES DEL DISPLAY
TACTIL 1.

Al encender la maquina, por
algunos instantes en el dis-
play aparece: el numero de
articulo de la maquina, el nu-
mero de matricula, la version
del Firmware, la fecha de de-
sarrollo del Firmware, el nu-
mero de lanzamiento de la tabla de las curvas sinérgicas y
las opciones relativas al generador.

Esta informacion también aparece en el menu .

Informaciones

OFF 30112116
< OMA 10:42:59

===mCEBOR

Maquina 386

Serial Number A12345
Version 002
Fecha Oct 14 2016

6.1 PROCESO MIG. PANTALLA INICIAL.
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En el display se sefiala la corriente de soldadura en

amperios, la tensién de soldadura en voltios, el es-
pesor aconsejado en mm y la velocidad del hilo de sol-
dadura en m/min. Durante la ejecucién de la soldadura,
en el display se indican de modo continuo los valores de
corriente y tension, mientras que al término de la solda-
dura aparecen los Ultimos valores de amperios y voltios,
ademas del mensaje HOLD.
Los parametros de amperios y voltios se regulan, de
modo sinérgico, mediante el mando 2.

- R Presionando el botén [N
(test gas) el gas sale por la an-
torcha por un lapso, que se
regula seleccionando el botén
301 y regulando su valor me-
diante el mando 2, entre 1y
60 segundos. Para interrum-
pir la salida del gas presionar nuevamente el boton [EN.

Para efectuar el test gas y el test del hilo selec-
cionar el simbolo correspondiente.

Presionando el botén [ (test hilo), el hilo sale por la
antorcha a una velocidad que se regula seleccionando el

botén 810 y regulando el respectivo valor -mediante el
mando 2, entre 1y 22 metros/minuto. El boton gl debe
mantenerse presionado durante toda la duracién del test.
Para retornar al menu precedente se debe presionar el

boton FSN.

c- Start mode.

Para elegir el modo de inicio soldadura 2T, 4T o 3L, se-
leccionar el simbolo correspondiente.

Modo 2T.

La maquina comienza a soldar al presionar el boton de
la antorcha y se interrumpe al soltarlo. En conjunto con
el modo 2T es posible seleccionar también el parametro
[HSA| (Hot Start Automatico) y el parametro [GRA (Llenado
del Crater Final).

Los 2 parametros HSA y CRA pueden ser activados en
un mismo momento o bien por separado, singularmente.

-Jv il
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

B s
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

HSA

2T 2T

— ™~
Una vez activado el pardmetro HSA, el operador podra
regular la Corriente inicial entre el 10 y el 200 % de la
corriente de soldadura.

Podra regular el Tiempo de corriente entre 0,1 y 10 se-
gundos. También podra regular el Tiempo de enlace
entre la corriente inicial y la corriente de soldadura entre
0,1y 10 segundos.

Para regular los valores de la Corriente inicial, del
Tiempo de corriente y del Tiempo de enlace es nece-
sario entrar en el menu principal presionando el botén F
y mediante el boton [Parameters| entrar en el menu
parametros de proceso. Girar el mando 2 para selec-
cionar el pardmetro; presionarlo para entrar en la pantalla
de regulacién y girarlo para regular el valor.

MENY o 71 Q%0 1283 JParametros Proceso o<z L7 @ ARA %
Correccion inductancia 0.0
Pulsante antorcha 2T
Sold. por puntos OFF
HSA ON
- Corriente inicial 135%
Tiempo 1a. corriente 0.5s
Tiempo enlace 0.5s

Corriente inicial

Tiempo 1a. corriente o< ° OF
10.0s

3300502/F
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Presionando el boton [DEF se
habilitan nuevamente los va-
lores de los parametros pro-
gramados por el fabricante.

Tiempo enlace

Una vez activado el parame-
tro CRA, el operador podra
regular el Tiempo de enlace entre la corriente de solda-
duray la Corriente de crater entre 0,1 y 10 segundos.
Podra regular la Corriente de crater entre el 10 y el 200
% de la corriente de soldadura.

Podra regular la duracién de la corriente entre 0,1 y 10
segundos del Tiempo de crater.

Para regular los valores del Tiempo de enlace, de la Co-
rriente de crater y del Tiempo de crater es necesario
entrar en el menu principal presionando el botén F

y mediante el botén entrar en el menu para-
metros de proceso.

Girar el mando 2 para seleccionar el parametro; presio-
narlo para entrar en la pantalla de regulacién y girarlo
para regular el valor.

OFF  29/12/16 6
o5 [ 71 @ AAA 050530 [l Parametros Proceso =)y g
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, CRA ON
Tiempo enlace 0.5s
HSA | CRA .
Corriente crater 60%
o7 Tiempo crater 0.5s
Inicio suave 85% AUTO
i Burnback 0
1I-\-\| Doble nivel OFF
Tiempo enlace L /‘\);\;\ Corriente crater ] - | °F

10.0s 200%

0.5s 60%

A

0.1s 10%
lempocrater oz [7] @8 Presionando el boton [DEF se
1005 habilitan nuevamente los va-
lores de los parametros pro-
gramados por el fabricante.
0.5s
d
-
01s
Modo 4T.

Para iniciar la soldadura presionar y soltar el botén antor-
chay, para concluirla, presionar y soltar nuevamente. En
conjunto con el modo 4T es posible seleccionar también
la funcion HSA (hot start automatico) y la funcion CRA
(lenado del crater final). (Véase Modo 2T).

OFF 29112116
AA 09:09:58

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
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Modo 3L.

Particularmente aconsejado para la soldadura de alumi-
nio. Las funciones de HSA y CRA quedan inhabilitadas
cuando el modo 3L esta activado. Mediante el boton de
la antorcha quedan disponibles 3 corrientes utilizables
para la soldadura. La programacién de las corrientes y
del tiempo de enlace es la siguiente:

Corriente inicial. Posibilidad de regulacion entre el 10 y
el 200 % de la corriente configurada de soldadura.
Tiempo de enlace. Posibilidad de regulacion entre 0,1
y 10 segundos. Se refiere al tiempo de enlace entre la
corriente inicial y la corriente de soldadura y entre la
corriente de soldadura y la corriente de crater (llena-
do del crater de fin de soldadura).

La corriente de crater puede ser regulada entre el 10 y
el 200 % de la corriente programada de soldadura.

La soldadura comienza al presionar el botén de la antor-
cha.

La corriente activada sera la corriente inicial.

Esta corriente es mantenida mientras el boton de la an-
torcha permanezca presionado; al soltar el botén, esta
corriente se enlaza con la corriente de soldadura y esta
es mantenida mientras el botén de la antorcha no sea
nuevamente presionado.

Al presionar nuevamente el botén antorcha, la corriente
de soldadura se enlaza con la corriente de crater y es
mantenida mientras el botén antorcha permanezca pre-
sionado.

Para regular los valores de la Corriente inicial, del Tiem-
po de enlace y de la Corriente de crater es necesario
entrar en el menu principal presionando el botén F

y mediante el botén |Parameters| entrar en el menu para-
metros de proceso

Girar el mando 2 para seleccionar el parametro; presio-
narlo para entrar en la pantalla de regulacion y girarlo
para regular el valor.

OFF  29/12/116 OFF  30/12/16

AAA 11:21:12

MENU

AA 09:12:38

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
os Proceso = : Corriente inicial <> ° OF

Correccion arco 0.0v

Correccion inductancia 0.0

|Pulsante antorcha 3L

Corriente inicial 135%

Tiempo enlace 0.5s

Corriente crater 60%

{Inicio suave 85% AUTO

etros Proceso Y ; Tiempo enlace [

Correccion arco 0.0V 10.0s

Correccion inductancia 0.0

Pulsante antorcha 3L

Corriente inicial 135%

Tiempo enlace 0.5s

Corriente crater 60%

Inicio suave 85% AUTO 0.1s
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etros Proceso =¥ : Corriente crater (="
Correccion arco 0.0V
Correccion inductancia 0.0
Pulsante antorcha 3L
Corriente inicial 135%
Tiempo enlace 0.5s
Corriente crater 60%
(Inicio suave 85% AUTO

Presionando el boton [BEF se habilitan nuevamente los valo-
res de los parametros programados por el fabricante.

D§ 0.0 Inductancia.

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

Para obtener acceso a la funcion es suficiente seleccio-
narla usando un dedo. Para regular el valor es suficiente
girar el mando 2.

E ! 0.0 Correccion de arco.

Para modificar la longitud de arco es suficiente seleccio-
narla con un dedo. Para regular el valor es suficiente girar
el mando 2.

JF venu Mer

Para seleccionar esta funcién es suficiente seleccionarla
con un dedo.
Seleccionandola se entra en el Menu Principal.

= OFF 3011216
QMA 11:25:56
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

SELECCION DEL TIPO DE PROCESO DE
SOLDADURA: MIG, TIG O MMA.

Después de seleccionar el proceso de soldadura MIG
% , mediante el mando 2 es posible seleccionar el tipo

di transferencia del arco: MIG Pulse, MIG Short y MIG

Manual.

Para confirmar la eleccion efectuada es suficiente pre-

sionar el mando 2 o bien el boton IS

Seleccion proceso  e&=> 7] /8;\5\ ikl

MIG Short §G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
g MIG Pulse
MIG Short

—
MIG Manual

SELECCION DEL TIPO DE HILO, DIAME-
TRO Y GAS DE SOLDADURA.

Para confirmar la eleccion efectuada es suficiente pre-
sionar el mando 2 o bien el boton IS

Seleccion material OQGOF 13:”31‘132 eleccio ateria y 7

A
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, MIG Short §G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

- S$G2 G3Si1 0.8mm
Wire

SG3 G4si1 0.9mm

308L L 1.0mm

316L 1.2mm

AlMg3

Seleccion material

MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
100% CO,
Ar + 18%CO,

SELECCION DE LOS PARAMETROS DE
PROCESO.

e Correccion longitud de arco.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
El valor se regula mediante rotacién del mando 2.
Para confirmar la eleccion efectuada es suficiente pre-
sionar el mando 2 o bien el boton IS
Presionando el botdn [DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

P etros Proceso g2 ! Correccion arco
Correccion arco 0.0V
Correccién inductancia 0.0
Pulsante antorcha 3L
Corriente inicial 135%
Tiempo enlace 0.5s
Corriente crater 60%
|Inicio suave 85% AUTO

e Correccion de inductancia.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
El valor se regula mediante rotacién del mando 2.
Para confirmar la eleccion efectuada es suficiente pre-
sionar el mando 2 o bien el boton IS
Presionando el botdn [DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

etros Proceso - 0 0
Correccion arco 0.0v
Correccion inductancia 0.0
Pulsante antorcha 3L
Corriente inicial 135%
Tiempo enlace 0.5s
Corriente crater 60%
Inicio suave 85% AUTO

¢ Botén de la antorcha.
La eleccion es posible entre Modo 2T, Modo 4T vy
Modo 3L.
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Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se elige el Modo mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.

etros Proceso =N i Pulsante antorcha .e’cw
Correccion arco 0.0v 27
Correccion inductancia 0.0 4T
Pulsante antorcha 3L 3L
Corriente inicial 135%
Tiempo enlace 0.5s
Corriente crater 60%
Inicio suave 85% AUTO

¢ Soldadura por Puntos.
La eleccion se hace entre Tiempo de punteado y in-
termitencia.
Esta funcion queda inhabilitada cuando la funcién 3L
estéa activada.
Poniendo el Tiempo de punteado en ON, en el display
aparece la funcién Tiempo de punto. Seleccionando-
la, podemos regularla mediante la barra de regulacion.
Ademas del Tiempo de punto, en el display apare-
ce el Tiempo de pausa. Seleccionandolo es posible
regular mediante la barra de regulacion el tiempo de
pausa entre un punto o un tramo de soldadura y el
otro.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.
Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

etros Proceso 5 : 06 Parametros Proceso Oev nlf;\;\ 32/;2‘;’:,2
Correccion arco 0.0v Correccion arco 0.0v
Correccion inductancia 0.0 Correccion inductancia 0.0
Pulsante antorcha 2T Pulsante antorcha 2T
Sold. por puntos OFF Sold. por puntos ON
HSA OFF Tiempo punto 1.0s
CRA OFF Tiempo pausa 0.0s
|Inicio suave 85% AUTO HSA OFF
Tiempo punto < OI?;\FA Tiempo pausa o< 1] °F

25.0s 5.0s

1.0s 0.0s

A

A

0.3s 0.0s

e HSA, (Hot start automatico).
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Disponiendo HSA en ON aparecen en el display la Co-
rriente inicial, el Tiempo de corriente y el Tiempo
de enlace. Sobre la regulacion de estos parametros
véase el capitulo Start Mode.
Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

70/78

ara os Proceso ¥ D ara os Proceso =V :
HSA OFF HSA ON
CRA OFF Corriente inicial 135%
Inicio suave 85% AUTO Tiempo 1a. corriente 0.5s
Burnback 0 Tiempo enlace 0.5s
Doble nivel OFF CRA OFF
Pregas 0.1s Inicio suave 85% AUTO
Postgas 3.0s Burnback 0

e CRA, (Llenado del crater final).

Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Disponiendo CRA en ON aparecen en el display el
Tiempo de enlace, la Corriente de crater y el Tiem-
po de crater. Sobre la regulacion de estos parametros
véase el capitulo Start Mode.

Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

etros Proceso =N g Parametros Proceso “%' 0,?;5\ 33’;5'1267

Tiempo enlace 0.5s Tiempo enlace 0.5s
CRA OFF CRA ON
Inicio suave 85% AUTO Tiempo enlace 0.5s
Burnback 0 Corriente crater 60%
Doble nivel OFF Tiempo crater 0.5s
Pregas 0.1s Inicio suave 85% AUTO
Postgas 3.0s Burnback 0

¢ |nicio suave.

La regulacién puede variar entre 0y 100 %. Es la velo-
cidad del hilo, expresada en porcentaje de la velocidad
programada para la soldadura, antes de que el hilo to-
que la pieza que se ha de soldar.

Esta regulacién es importante para obtener siempre
buenas partidas.

La regulacion del fabricante opera en Auto (funcién
prerregulada).

Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.

Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Tiempo enlace 0.5s
CRA OFF
Inicio suave 85% AUTO
Burnback 0 5% AUTO
Doble nivel OFF
Pregas 0.1s
Postgas 3.0s

e Correccion burnback.

La regulacion puede variar entre -9,9 y +9,9. Sirve para
regular la longitud del hilo que sale de la tobera gas
después de la soldadura. A numero positivo corres-
ponde un mayor quemado del hilo.

La regulacion del fabricante es 0 (funcién prerregulada).
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton BN
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Presionando el boton [DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

o " < B
Tiempo enlace 0.5s

CRA OFF

Inicio suave 85% AUTQ

Burnback Q

Doble nivel OFF

Pregas 0.1s

Postgas 3.0s

¢ Doble nivel.
Solo en los procesos MIG/MAG sinérgicos. Este tipo
de soldadura hace variar la intensidad de corriente en-
tre dos niveles. Antes de programar la soldadura con
doble nivel es necesario realizar un breve corddn de
soldadura para determinar la velocidad de hilo y, con
ello, la corriente para obtener la penetracién y la an-
chura del cordén mas adecuadas para la unién que se
desea realizar.
Se determina asi el valor de la velocidad de avance del
hilo (y con ello de la respectiva corriente) al cual seran,
alternativamente, sumados y sustraidos los metros por
minuto que seran programados.
Antes de la ejecucidén conviene recordar que, en un
corddn correcto, la sobreposicién entre una “malla” y
la otra debe ser al menos del 50 %.

La variacion determina la suma o la sustraccion de m/
min a partir de la velocidad de referencia antes indica-
da. Manteniéndose invariados los demas parametros,
al aumentar el nimero la malla se hara mas anchay se
obtendra mayor penetracion.

Ciclo de trabajo es el tiempo del doble nivel expresa-
do en porcentaje; es el tiempo de la velocidad/corrien-
te mayor respecto de la duracion del periodo. Mante-
niéndose invariados los demas parametros, determina
el diametro de la malla y, con ello, la penetracion.

La correccidén de arco regula la longitud del arco de
la velocidad/corriente mayor.

Atencién: una buena regulacion requiere una longitud
de arco igual para ambas corrientes.

Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton [FS1.

Presionando el boton [BEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabricante.

arametros Proceso A oo [Frecuencia '%'ﬂ/ff\;

Doble nivel ON 5.0Hz

Frecuencia 1.5Hz

Pulso paso 1.0m/min

Ciclo trabajo 50%

Corr. arco 0.0 1:5Hz,
Pregas 0.1s
Postgas 3.0s 0.1Hz

Pulso paso

MiN MAX DEF
Frecuencia 0,1 Hz 5,0 Hz 1,5 Hz
Diferencia de . . .
velocidad 0,1 m/min | 3,0 m/min | 1,0 m/min
Ciclo trabajo 25% 75% 50%
Correccidn arco -9,9 9,9 0,0
Wire Speed
A
----l
pulse step| :
H
pulse step ' Main
set point
>t
duty
T=1/f

Frecuencia del doble nivel.

La frecuencia, determinada en hercios, consiste en el
numero de periodos por segundo.
Por periodo se entiende la alternancia de la velocidad

- A

Ciclo trabajo
3.0m/min

1.0m/min

<

0.1m/min

Corr. arco

-9.9

e Pregas.

La regulacién puede variar entre 0 y 10 segundos.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton [FS1.

Presionando el botén [DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

alta con aquella baja.
La velocidad baja, que no penetra, sirve al soldador

para desplazarse desde una malla a la ejecucion de la |ttt AA it
. . . Doble nivel ON
malla sucesiva; la velocidad alta, correspondiente a la F— 5t
maxima corriente, es aquella que penetra y ejecuta la PUToloaee TORURR
malla. El soldador, en este caso, se detiene para ejecu- Ciclo trabajo 50%
tar |a ma”a_ Corr. arco 0.0
. - . . . .z P 0.1
Diferencia de velocidad es la amplitud de la variaciéon o= =

lPostgas 3.0s

de la velocidad en m/min.
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e Postgas.
La regulacién puede variar entre 0 y 25 segundos.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la elecciéon presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton [FSH.
Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

arimetros Proceso o 0/1216
Doble nivel ON

Frecuencia 1.5Hz

Pulso paso 1.0m/min

Ciclo trabajo 50%

Corr. arco 0.0
Pregas 0.1s
Postgas 3.0s

Accesorios USO DE ACCESORIOS DE LA MAQUINA.

e Normas para el uso del grupo de enfriamiento.
Esta funcién permite programar el encendido del gru-
po de enfriamiento.

Las opciones son OFF-ON-AUTO; se encuentra pre-
determinado en OFF. Si se selecciona “AUTO”, al en-
cender la maquina el grupo de enfriamiento se activa;
si no se presiona el botdn de antorcha, después de 30
segundos el grupo se apaga. Presionando el botén de
antorcha el grupo se reactiva; se apaga tres minutos
después de soltar el boton.

Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo o
bien el boton FSN.

Unidad enfriamiento MIG OFF OFF
Mascara de soldadura ON ON
Push-pull 2003 AUTO
Fuerza motor PP 0

Avance max. OFF

e Mascara de soldadura gobernada a través de
Bluetooth (opcional).
Para utilizar la mascara, (después de montar el kit en
el generador) acaba de encender la mascara de sol-
dadura, activar la funcion en la pantalla del generador
presionando su "ON" y conectar a través de Bluetooth
del generador a la mascara mediante la seleccion de la
funcién "PAIR". Para probar la funcion, solo tiene que
pulsar el botén "DARK" en la pantalla y asegurese de
que el vidrio de la mascara se oscura.

Accessories o2 [7] OFF 301216 Msscara de soldadure<> L7 @ XAx

AAA _11:51:51
Unidad enfriamiento MIG OFF OFF
Mascara de soldadura ON ON
Push-pull 2003

Fuerza motor PP 0

Avance max. OFF

¢ Normas de uso de la antorcha Push-pull.
Regulacion de la fuerza de Push-pull (puede variar
entre -99 y +99).

Esta funcion regula el par de traccion del motor del
Push pull con el fin de obtener un avance lineal del hilo.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotaciéon del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton [FS1.

Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Esta funcion aparecera en el display solamente
cuando este accesorio esté montado en el genera-
dor.

Accessorie = ; Accessories < /?;\;\ 13:";%/1:
Unidad enfriamiento MIG OFF Unidad enfriamiento MIG OFF
Mascara de soldadura ON Mascara de soldadura ON
Push-pull 2003 Push-pull 2003
Fuerza motor PP 0 Fuerza motor PP 0
Avance max. OFF Avance max. OFF

Fuerzamotor PP e3>

e Avance maximo.

Tiene por objeto bloquear la soldadora si, después del
arranque, el hilo sale por la longitud en centimetros pro-
gramada, sin paso de corriente. Regulacion OFF - 50 cm.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se con-
firma la eleccion presionando el mando mismo.

Para confirmar el valor es suficiente presionar el mando 2
o bien el boton SN,

Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

orie ¥ ) Avance max.
Unidad enfriamiento MIG OFF
Mascara de soldadura ON
Push-pull 2003
Fuerza motor PP 0
| Avance max. OFF

MENU DE PROGRAMACIONES DE LA

Configuracion =
MAQUINA.

¢ Programacién de fechay hora .

Girando el mando 2 se selecciona el parametro “Reloj”
y se confirma la eleccion presionando el mando mis-
mo.

Los valores se regulan mediante rotacion del mando 2
y se confirman presionandolo.

Para confirmar fecha y hora presionar el boton [OK
Para salir de la funcién presionar el boton [FSH.
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OFF  30/12/16
11:57:59

Reloj

Restablecimiento

Idioma

Gestion USB

Utilice el PIN OFF
Cambiar el PIN

¢ Restablecimiento de configuraciones predetermi-
nadas.
Esta funcion permite retornar a las configuraciones ini-
ciales predeterminadas por el fabricante.
Son posibles tres modalidades:
- Todo.
- Solo los programas de trabajo "job" memorizados.
- Excluir los "jobs": Reprogramar todo, salvo los pro-
gramas de trabajo "Job" memorizados.
Girando el mando 2 se selecciona la funcién y se con-
firma la eleccién presionando el mando mismo.
Para confirmar el valor es suficiente presionar el man-
do 2.
Para salir de la funcion presionar el botén [ ]

ontiguracio SA 1 8 . Restable ento Y
Reloj Todo

Restablecimiento Solo tareas

dioma Excluir tareas

Gestion USB

Utilice el PIN OFF

Cambiar el PIN

¢ Idioma. Eleccion del idioma.
Girando el mando 2 se selecciona la funcién y se con-
firma la eleccion presionando el mando mismo.
Para confirmar el idioma es suficiente presionar el
mando 2.
Para salir de la funcion presionar el boton =

Reloj English

Restablecimiento Italiano

Idioma

Gestién USB

Utilice el PIN OFF
Cambiar el PIN

Francaise

Espanol

Portugues

Deutsch

Nederlands

¢ Gestion del puerto USB .
Esta funcién se activa solo cuando se introduce una
llave USB en el conector 6.
Girando el mando 2 se selecciona la funcioén y se con-
firma la eleccién presionando el mando mismo.
Para confirmar la eleccién es suficiente presionar el
mando 2.
Para salir de la funcion presionar el boton =

= Ort2/16 astic = 0

Reloj Remover

Restablecimiento Actualizar firmware

Idioma

| Gestion USB

Utilice el PIN OFF
Cambiar el PIN

Instalar Opciones

e El uso del PIN.
Se Puede bloquear el uso de los procesos, materiales
y parametros utilizando un cédigo de bloqueo

0 acio 718 0837 L1@A 20440
Reloj Reloj

Restablecimiento Restablecimiento

Idioma Idioma

Gestion USB Gestion USB

Utilice el PIN OFF Utilice el PIN OFF
Cambiar el PIN Cambiar el PIN

OFF  30/12/16
12:05:1

Ingrese el nuevo PIN:O%»

G- JOB Menu Job (Trabajo).

En esta seccidn es posible memorizar, activar, modificar,
copiar o eliminar programas de trabajo.

Memorizacion de un programa "JOB".

Después de encontrar la situaciéon ideal de solda-
dura a guardar, presionar el botén B, en la pan-

talla que aparece; el programa propone el pri-
mer numero libre de trabajo, para confirmar la
eleccién efectuada presionar el botén | GUARDAR .

En la serie memorizada aparece el proceso, el tipo y el
diametro del hilo.

Antes de memorizar este programa de trabajo es posible
elegir el nUmero con el cual guardarlo simplemente gi-
rando el mando 2 para situarlo sobre el numero elegido.
En la pantalla job, ademas del botén |GUARDAR  apare-
cen otros 2 botones [COPIAR Yy BORRAR . Presionando el
primero es posible copiar cualquier programa job memo-
rizado y guardarlo con otro nimero, mientras que con el
botén "borrar." es posible cancelar cualquier programa
job memorizado.

Presionando el botén | JOB se visualiza la pantalla que
presenta todos los trabajos memorizados; presionando
el botén [REC | y el botén e | OK | se convoca cualquier
programa, entre aquellos memorizados, a fin de modifi-
carlo. JOB

En la pantalla principal aparece el botén = 1 con el
numero de programa seleccionado; girando el mando 2
es posible convocar, en secuencia, todos los nimeros de
job memorizados a fin de modificarlos.

ob y ob 5 e
1 - MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm 1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 3 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm

5 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm 5 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm
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H Presencia accesorio, grupo de enfriamien-
to (optional).

I Presencia accesorio, mascara de soldadura
gobernada a través de Bluetooth (optional).

L- Presencia accesorio, antorcha Push-pull
(optional).

IVI-,{ Presencia de la llave USB en el conector 6.

N Fecha y Hora.

0 Descripcién programa de soldadura utilizado

6.2 PROCESO TIG.

OFF  30/12/16

Seleccion proceso &[] \h0 15574

Ie OFF  29/12/16
ﬁMA 11:48:06

El display muestra la corriente de soldadura en ampe-
rios y la tensién de soldadura en voltios.

B Para efectuar el test gas véase el respectivo
apartado en "PROCESO MIG".

C- Start mode.

Modos 2T y 4T.
Para su funcionamiento véanse los respectivos aparta-
dos en "PROCESO MIG".

Modo 3L.

Mediante el botén de la antorcha quedan disponibles 3
corrientes utilizables para la soldadura. La programacion
de las corrientes y del tiempo de enlace es la siguiente:
Corriente inicial, posibilidad de regulacién entre el 10 y
el 200 % de la corriente configurada de soldadura.

74/18

Rampa de enlace, posibilidad de regulacién entre 0,1
y 10 segundos. Se refiere al tiempo de enlace entre la
Corriente inicial y la Corriente de soldadura y entre la
Corriente de soldadura y la Corriente de crater o llena-
do del crater de fin de soldadura.

La Corriente de crater puede ser regulada entre el 10y
el 200 % de la corriente programada de soldadura.

La soldadura comienza al presionar el botén de la antor-
cha. La corriente activada sera la Corriente inicial. Esta
corriente es mantenida mientras el botén de la antorcha
permanezca presionado; al soltar el botén, esta corriente
se enlaza con la corriente de soldadura y esta es mante-
nida mientras el botdn de la antorcha no sea nuevamente
presionado.

Al presionar nuevamente el botdn antorcha, la corriente
de soldadura se enlaza con la Corriente de crater, que
es mantenida mientras el boton antorcha permanezca
presionado.

- 2:0
Pulsante antorcha 3L
Corriente inicial 135%
Tiempo enlace 0.5s
Corriente crater. 60%
Pulsado ON
Nivel Pulso 50%
Frecuencia 1.1Hz

Pulsado (puede ser utilizado en Modo 2T-4T y 3L)
Soldadura TIG con pulsacion.

Este tipo de soldadura hace variar la intensidad de corrien-
te entre dos niveles y la variacion se verifica con una cierta
frecuencia.

I

I set

pulse
level

\ Ams

duty

Impulso

Con esta opcion se regula la corriente mas baja de las
dos necesarias para este proceso de soldadura; es se-
nalado el porcentaje de esta corriente en relaciéon con la
corriente principal.

Este impulso puede ser regulado entre el 1 % y el 100 %
de la corriente principal.

Frecuencia

Es la frecuencia de pulsacion.

Este valor puede ser regulado entre 0,1 y 500 Hz.

Ciclo de trabajo

Es el tiempo de duracién de la corriente mas alta, expre-
sado en porcentaje, respecto del tiempo de la frecuencia.
Este valor puede ser regulado entre 10 % y 90 %.

3300502/F



Corriente crater. 60%
Pulsado ON
Nivel Pulso 50%
Frecuencia 1.1Hz
Ciclo 50%
Pregas 0.1s

Postgas 10.0s

D \_0.55
E '10.05 Postgas.
Regulable entre 0 y 25 segundos.

IF uenu Mer

Para seleccionar esta funcién es suficiente seleccionarla
con un dedo.
Seleccionandola se entra en el Menu Principal.

Rampa de bajada de la corriente.
Regulable entre 0 y 10 segundos.

OFF 30/12/116
o LI @ KAN 121117

_ ELECCION DEL TIPO DE PROCESO DE
SOLDADURA, MIG, TIG o MMA (véase ex-
plicacion en el capitulo del Proceso MIG).

 Parémetros ELECCION DE LOS PARAMETROS DE
PROCESO (véase explicacion en el aparta-
do Start Mode modo 3L del capitulo Pro-
ceso MIG).

Accesorios | USO DE ACCESORIOS DE LA MAQUINA
(véase explicacion en el capitulo del Proce-
so MIG).

MENU DE CONFIGURACION DE LA MA-
QUINA (véase explicacion en el capitulo del
Proceso MIG).

Menu Job (véase explicacién en el capi-
tulo del Proceso MIG).

G

6.3 PROCESO MMA.

OFF  30/12/16

Seleccion proceso o<

OFF  30/12/16

El display muestra la corriente de soldadura en ampe-
rios y la tension de soldadura en voltios.

B P s0% Hot Start.

Es la sobrecorriente entregada en el momento del encen-
dido del arco.

La regulacion va de 0 % al 100 % de la corriente progra-
mada de soldadura.

c ML 30% Arc Force.

Es la regulacion de la caracteristica dinamica del arco.
La regulacion va de 0 % al 100 % de la corriente progra-
mada de soldadura.

IF wewy e

Para seleccionar esta funcién es suficiente seleccionarla
con un dedo.
Seleccionandola se entra en el Menu Principal.

e OFF  30/12/16
gAM 12:13:11

ELECCION DEL TIPO DE PROCESO DE
SOLDADURA, MIG, TIG o MMA (véase ex-
plicacion en el capitulo del Proceso MIG).

Parametros ELECCION DE LOS PARAMETROS DE
PROCESO

e Hot Start.
Es la sobrecorriente entregada en el momento del en-
cendido del arco.
La regulacion va de 0 % al 100 % de la corriente pro-
gramada de soldadura.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mismo mando
2. Para confirmar la eleccion basta presionar el mismo
mando o bien el boton [N
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Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Hot start 50%
Hot start Time 0.15s

Arc force 30%

e Hot Start Time.
Es el tiempo de la sobrecorriente entregada en el mo-
mento del encendido del arco.
La regulacién es posible entre 0y 100 s.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mismo mando
2. Para confirmar la eleccion basta presionar el mismo
mando 2 o bien el boton BN
Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Hot start Time

.e’n OF

Hot start 50%
Hot start Time 0.15s
Arc force 30%

e Arc Force.
Es la regulacién de la caracteristica dinamica del arco.
La regulacion va de 0 % al 100 % de la corriente pro-
gramada de soldadura.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mismo mando
2. Para confirmar la eleccion basta presionar el mismo
mando 2 o bien el boton SN
Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Hot start 50%
Hot start Time 0.15s
Arc force 30%

Accesorios | USO DE ACCESORIOS DE LA MAQUINA
(véase explicacion en el capitulo del Proce-
so MIG).

Configuracion MENU DE CONFIGURACION DE LA MA-
QUINA (véase explicacion en el capitulo del
Proceso MIG).
G- JOB Menu Job (véase explicacion en el capi-
tulo del Proceso MIG).

7 SOLDADURA MIG-MAG

En el Menu Principal, después de haber seleccionado el
Proceso, es posible elegir el tipo de soldadura MIG: Mig
Pulse, Mig Short o Mig Manual.

Para soldar en MIG pulsado es necesario elegir el tipo de
hilo, el diametro y el gas; esta seleccidén debe ser efec-
tuada desde el menu principal, operando con los boto-
nes proceso y material.

La regulacion de los parametros de soldadura se efectua
con el respectivo mando, de manera sinérgica.

En este proceso de soldadura el material a agregar es
transferido mediante una forma de onda impulsiva, de
energia controlada, a fin de obtener la separacion cons-
tante de gotas de material fundido que se transfieren a la
pieza que se esta trabajando, sin salpicaduras. El resul-
tado es un corddn de soldadura de material fundido, que
se traslada a la pieza que se esta trabajando, sin rocia-
duras. El resultado es un cordén de soldadura correcta-
mente aplicado, con cualquier espesor y tipo de material.
Todos los tipos de hilos utilizables, diametros y ga-
ses también son indicados en una placa instalada en
el interior del lateral movil.

Mig Short.

Para soldar en MIG short es necesario elegir el tipo de
hilo, el diametro y el gas; esta seleccién debe ser efec-
tuada desde el menu principal, operando con los boto-
nes proceso y material.

La regulacion de los parametros de soldadura se efectua
con el respectivo mando, de manera sinérgica.

Todos los tipos de hilo utilizables, los didametros y los
gases también son indicados en una placa instalada
en el interior del lateral mévil.

Mig Manual.

Para soldar en Mig manual es necesario elegir el tipo de
hilo, el diametro y el gas; esta seleccién debe ser efec-
tuada desde el menu principal, operando con los boto-
nes proceso y material.

Para soldar con este procedimiento es necesario regu-
lar la velocidad del hilo y la tension de soldadura. En la
pantalla inicial, presionando el mando se selecciona la
velocidad del hilo y con el mismo se regula el valor; lo
mismo vale para la tensiéon de soldadura.

Todos los tipos de hilo utilizables, diametros y gases
también son indicados en una placa instalada en el
interior del lateral movil.

8 SOLDADURA MMA

Acoplar el conector del cable de la pinza portaelectrodo
al conector 9y el conector del cable de masa al conector
4 (respetando la polaridad prevista por el fabricante de
los electrodos).

Para preparar la maquina para la soldadura MMA se
deben aplicar las instrucciones entregadas precedente-
mente en el menu.

76/78
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9 SOLDADURA TIG

Conectar el cable de masa al polo positivo 9 y la antor-
cha al conector negativo 4.

Conectar el tubo gas alatoma 7.

Para preparar la maquina para la soldadura TIG se deben
aplicar las instrucciones entregadas precedentemente
en el menu.

10 ACCESSORIOS

e ANTORCHA MIG ART. 1239
Antorcha MIG CEBORA 380 A enfriada por aire 3,5 m.

e ANTORCHA MIG ART. 1241
Antorcha MIG CEBORA 380 A enfriada por agua 3,5 m.

e ANTORCHA PUSH-PULL UP/DOWN enfriada por
aire Art. 2003.

e GRUPO DE ENFRIAMIENTO ART. 1681.
11 MANTENIMIENTO

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

11.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato,
asegurarse de que el interruptor 12 esté en posicién “O” y
que el cable de alimentacién no esté conectado a la red.
Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato para eliminar el polvo metalico que se haya
acumulado, usando aire comprimido.

11.2 INTERVENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacion, hay que
tener cuidado de reordenar el cablaje de forma que
exista un aislamiento seguro entre el lado primario y
el lado secundario de la maquina. Evitar que los hilos
puedan entrar en contacto con partes en movimiento o
con partes que se recalientan durante el funcionamiento.
Volver a montar todas las abrazaderas como estaban en
el aparato original para evitar que, si accidentalmente un
conductor se rompe o se desconecta, se produzca un
contacto entre el primario y el secundario.

Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas
dentelladas como en el aparato original.
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12 DATOS TECNICOS

SYNSTAR 330 TC ART. 386

MIG TIG MMA
Tensién de red (U1) 400V
Tolerancia tensién de red (U1) +15% / -20%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red (accién retardada) 16 A
Potencia absorbida 12,4 kVA 40% 9,4 kVA 40% 11,6 kVA 40%
10,8 kVA 60% 8,1 kVA 60% 10,2 kVA 60%
9,2 kVA 100% 6,9 kVA 100% 9,3 kVA 100%
Conexion a la red Zmax 0,068 Q
Factor de potencia (cos$) 0,99
Gama corriente de soldadura 10 +330A 10+ 330 A 10 + 300 A
Corriente de soldadura 10 min/40 °C (IEC60974-1) 330 A 40 % 330 A 40 % 300 A 40 %
300 A 60% 300 A 60% 270 A 60%
270 A 100% 270 A 100% 250 A 100%
Tension en vacio (U0) 65,5V
Electrodos compatibles @1,5-50mm
Presién max. de entrada gas 6 Bar / 87 psi
Rendimiento 86 %
Consumo en estado inactivo 33 W
Clase de compatibilidad electromagnética A
Clase de sobretension 1]
Grado de contaminacion (IEC 60664-1) 3
Grado de proteccion IP23S
Tipo de refrigeracion AF
Temperatura de funcionamiento ‘ -10°C =+ 40°C
Temperatura de transporte y almacenamiento -25°C + 55°C
| |
Marcas y Homologaciones CEUKCAEAC S
Dimensiones (A x P x H) 510 mm x 1020 mm x 960 mm
Peso neto 72 kg
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PT - MANUAL DE INSTRUGCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

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

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

1 PRECAUGOES DE SEGURANGA

A -A soldadura e o cisalhamento a arco podem

= ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir
listados, derivantes das operacdes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informacdes mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3301151.

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
S ’ - A corrente eléctrica que atravessa qual-
% quer condutor produz campos electromag-
néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
‘\\ de corte, gera campos electromagnéticos
”_‘ em redor dos cabos e dos geradores.
Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os
portadores de aparelhos electronicos vitais (pacemakers)
devem consultar o médico antes de se aproximarem de
operacgdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou
de soldadura por pontos.
A exposicao aos campos electromagnéticos da soldadu-
ra, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a
saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-
posicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar
0s seguintes procedimentos:
- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinga de
suporte do eléctrodo, ou do macgarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.
- N&o enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no préprio corpo.
- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinca
de suporte do eléctrodo, ou do macarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, também
0 da ping¢a de suporte do eléctrodo, ou do macari-
co, deverd estar desse mesmo lado.
- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais proxi-
ma possivel da zona de soldadura, ou de corte.
- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a

Apressao ou na presenga de pds, gases ou vapo-
res explosivos. Manejar com cuidado as bombas

e os reguladores de presséao utilizados nas operacdes de
soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

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

ALTA FREQUENCIA (H.F)

= ¢ A alta frequéncia (H.F.) pode interferir com

- a radionavegacéo, os servigos de seguran-
/) ’/ ¢a, os computadores, e em geral com os
aparelhos de comunicacao

¢ A instalacdo s6 deve ser executada por
pessoas qualificadas que tém conheci-
mento de aparelhos eletrénicos.
e O utilizador final tem a responsabilidade de contactar
um eletricista qualificado que possa providenciar pronta-
mente a qualquer problema de interferéncia derivado da
instalagao
¢ Em caso de notificacdo da entidade FCC por interferén-
cias, deixar imediatamente de usar o aparelho
¢ O aparelho deve ter uma manutencao regular e controlada
e O gerador de alta frequéncia deve permanecer fechado,
manter a distancia devida os elétrodos do espinterdmetro

D5

ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS
E ELECTRONICAS

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

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

3300502/F
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1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS
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O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-

radas da chapa.

B. Os rolos de tracgéo do fio podem ferir as méaos.

C. O fio de soldadura e o grupo de tracgao do fio estdo
sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as maos e
os objectos metdlicos afastados dos mesmos.

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

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

chéo

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentac&o antes de tra-
balhar na maquina.

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilacdo forgcada ou de
exaustao local para eliminar as exalacées.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacoes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

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

3.3Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1 Use capacete e oculos de seguranca. Utilize protec-
¢Oes adequadas das orelhas e camisas com o cola-
rinho abotoado. Utilize mascaras com capacete, com
filtros de graduagdo correcta. Use uma protecgao
completa para o corpo.

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

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICOES GERAIS

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

2.1 EXPLICACAO DOS DADOS TECNICOS

O aparelho é construido de acordo com as seguintes

normas:

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

61000-3-12 (ver nota 2).

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

Conversor estéatico de frequéncia trifasica
transformador rectificador.

(5 MIG

éTIG
E MMA

Uo. Tensao a vazio secundaria.

X. Factor de servico percentual.
O factor de servigo exprime a percentagem
de 10 minutos nos quais a maquina de sol-
dar pode trabalhar com uma determinada
corrente sem aquecer demasiado.

Adequada para a soldadura MIG-MAG.

Adequada para a soldadura TIG.

Adequada para a soldadura MMA.

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

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

1 Max Corrente max. consumida na respectiva
corrente 12 e tensao U2.

E o valor maximo da corrente efectiva con-
sumida considerando o factor de servico.
Normalmente, este valor corresponde a ca-
pacidade do fusivel (do tipo retardado) a uti-
lizar como protecgéo para o aparelho.

Grau de proteccéao da carcaga. Grau 3 como
segunda cifra significa que este aparelho
pode ser armazenado, mas nao utilizado no
exterior durante as precipitacdes de chuva,
a ndo ser que esteja devidamente protegida.

11 ef

IP23S
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NOTAS:

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

tida Zmax inferior ou igual a 0,93.

Idénea para trabalhar em ambientes com
risco acrescido.

2.2 PROTECCOES

2.2.1 PROTECCAO DE BLOQUEIO

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

2.2.2 Proteccao térmica

Este aparelho esta protegido por um termdstato, o qual,
se forem ultrapassadas as temperaturas admitidas, im-
pede o funcionamento da maquina. Nestas condigdes, 0
ventilador continua a funcionar e aparece no visor A, a
piscar, a indicacdo WARNING tH.

2.2.3 Colocacao em superficies inclinadas.

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

3 COMANDOS SITUADOS NO PAINEL FRONTAL.

4 )
- J
1 - VISOR.

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

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

3 - TOMADA CENTRALIZADA
Na qual se liga o macarico de soldadura.

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

5- CONECTOR
Conector do tipo DB9 (RS 232) a utilizar para atualizar os
programas de soldadura..

6 — CONECTOR
Conector do tipo USB a utilizar para atualizar os progra-
mas de soldadura.
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7 - UNIAO
Para ligacao do tubo do gas em saida da tocha TIG.

8 - CONECTOR
Vi si connette il cavo di comando della torcia Push Pull.

9 - TOMADA (+)

Tomada para ligagdo do conector do cabo de massa em
soldadura TIG e da pinga porta-elétrodo em soldadura
MMA.

4 COMANDOS SITUADOS NO PAINEL TRASEIRO.

10 - PORTA-FUSIVEIS

11 - BUCIM COM TUBO DO GAS

12 - INTERRUPTOR.
Liga e desliga a maquina

13 - CABO DE REDE

14 - M - CONECTOR DO PRESSOSTATO.
Conector para o cabo proveniente do grupo de arrefeci-
mento Art. 1681 (opcional).

15- TOMADA.
Tomada para o cabo de rede do grupo de arrefecimento
Art. 1681 (opcional).

5 PREPARACAO E INSTALAGCAO

Colocar a maquina de soldar de modo a permitir a circulagéo
livre do ar no seu interior e evitar o mais possivel que entrem
pos metalicos ou de qualquer outro género.

¢ A instalacdo da maquina deve ser efectuada por pessoal
qualificado.

¢ As ligagbes devem ser todas efectuadas em conformidade
com as normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) e respeitan-
do as leis de seguranca no trabalho.

¢ \erificar se a tensdo de alimentacao corresponde a nomi-
nal da maquina de soldar.

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

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

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

e Abrir a porta lateral.

e Ligar o cabo de massa na tomada 4 e aplicar a pinga na
peca a soldar.

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

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

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

e Montar o macarico de soldadura.

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

Durante a soldadura, o visor 1 mostra a corrente e a ten-
séo efectiva de trabalho, os valores visualizados podem
ser ligeiramente diferentes dos valores programados, isso
pode depender de muitos factores, do tipo de macarico,
de uma espessura diferente da nominal, da distancia en-
tre o bico porta-corrente e o material que se esta a soldar
e da velocidade de soldadura.

No final da soldadura, os valores de corrente e de ten-
sdo sao memorizados no visor 1 onde aparece a letra H
(HOLD), para visualizar os valores definidos é necessa-
rio rodar ligeiramente o manipulo 2, enquanto premindo
0 botdo do macgarico sem soldar, aparece no visor 1 o
valor de tenséo a vazio € o valor de corrente igual a 0.
Se, durante a soldadura, forem superados os valores
maximos de corrente e de tensdo, estes ndo ficam me-
morizados no visor e ndo aparece a indicagao "HOLD".
e Para montar o grupo de arrefecimento Art.1681 (opcio-
nal) basta retirar o painel (ver o desenho) e seguir as ins-
tru¢des indicadas no interior do vao.

erno del vano.

-

)

EBEEQEEM

- J

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

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

6 DESCRICAO DAS FUNCOES DO ECRA TATIL 1.

] - v Quando se liga a maquina, o
T ecrd mostra, por alguns in-
== GEBORA L por aiguns |

T 386 stantes, o numero de referén-

Serial Number A12345 cia da maquina, o nimero de

e oct 182010 série, a versdo de Firmware, a

Tabelas 001 data de desenvolvimento do

Opcéao DP TP . . .~

Firmware, o nimero de edicao
da tabela das curvas sinérgicas e as opg¢oes relacionadas
com o gerador.

Esta informag&o também se encontra no menu .

6.1 PROCESSO MIG. JANELA INICIAL.

M L I H

[ 330A
34.0V_ 8.1
B T0.0

O ecra mostra a corrente de soldadura em Amperes,
a tensdo de soldadura em Volts, a espessura acon-
selhada em mm e a velocidade do fio de soldadura em
m/min. Durante a soldadura, o ecrd mostra de modo
continuo o valor da corrente e da tensao, enquanto no
final da soldadura mostra o uUltimo valor de Amperes e de
Volts e aparece a palavra HOLD.
Quando o ecrd mostra os parametros em HOLD, séo
AZUIS.
Quando estamos em HOLD, se carregamos no centro do
ecra aparece uma janela com os parametros principais
da ultima soldadura: o tempo de arco aceso, em segun-
dos, o tempo da corrente principal, em segundos, a cor-
rente média em Amperes, a tensdo média em Volts e a
energia total em K.
Os parametros de amperes e de volts regulam-se, em
modo sinérgico, no manipulo 2.

- R Carregando no botdo [N
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, (teste do gés) o) gés Sai pela
tocha durante o tempo que
se regula selecionando o
botdo 80 e regulando o
valor, com o manipulo 2, de
1 a 60 segundos. Para inter-
romper a saida do gas deve-se carregar novamente no
botdo [EN.
Carregando no botéo B8l (teste do fio) o fio sai da to-
cha a uma velocidade, que se regula selecionando o
botao 810! e regulando o valor, no manipulo 2, de 1 a 22
metros/minuto, deve-se manter carregado o botdo gl
deve-se manter carregado o botdo durante todo o teste.
Carregar no botéo Bl para regressar ao menu anterior.

c- Start Stop

Para escolher o modo de inicio da soldadura 2T, 4T ou
3L selecionar o respetivo simbolo.

Para executar o teste do gas e o teste do fio,
selecionar o respetivo simbolo.

3300502/F
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Modo 2T.

A maquina comeca a soldar quando se carrega no botao
da tocha e interrompe-se quando se larga 0 mesmo. Em
combinag@o com o modo 2T também se pode selecionar
o parametro [HSAl (Hot Start Automatico) e o parametro
[CRA (Enchimento da Cratera Final).

Os 2 parametros HSA e CRA, podem ser ambos ativados
simultaneamente, ou podem ser ativados individualmente.

L7 @ AAA 08:57:56 B AAA 08:58:35
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

HSA

2T 2T
— r=4

Depois de ativado o paradmetro HSA, o operador podera
regular a Corrente inicial de 10 a 200% da corrente de
soldadura. Podera regular o Tempo de corrente de 0,1 a
10 segundos. Também podera regular o Tempo de unido
entre a corrente inicial e a corrente de soldadura de 0,1
a 10 segundos.

Para regular os valores da Corrente inicial, do Tempo
de corrente e do Tempo de unido é necessario entrar no
menu principal, selecionando o botédo F e, com o
botao |PARAMETERS entrar no menu, parametros de pro-
cesso. Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro,
carregando no mesmo entra-se na janela de regulacéo e,

rodando-a, regula-se o valor.

MENU o[ A issrzr WP os pro AA 13
Correcao impedancia 0.0
Modo de inicio 2T
Spot OFF
HSA ON
Corr. Inicial 135%
Tempo C. I 0.5s
| Tempo de rampa 0.5s

Corr. Inicial
200%

135%

Tempo de rampa <> 7] @ XAA Carregando no botdo |DEF
recuperam-se os parametros
predefinidos pelo fabricante.
Depois de ativado o parame-
tro CRA, o operador podera
regular o Tempo de unido
entre a corrente de soldadu-
ra e a Corrente de cratera de 0,1 a 10 segundos.

Podera regular a Corrente de cratera de 10 a 200% da
corrente de soldadura.

Podera regular a duragéo da corrente de 0,1 a 10 segun-
dos do Tempo de cratera.

Para regular os valores do Tempo de unido, da Corrente
de cratera e do Tempo de cratera é necessario entrar no
menu principal, selecionando o botédo F e com
o botao entrar no menu, parametros de

processo. Rodando o manipulo 2 seleciona-se o para-
metro, carregando nesse entra-se na janela de regulacéo
e, rodando-o, regula-se o valor.

< @i ez JParimetros processcee L7 @ Xkn 2ias
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, CRA ON
Tempo de rampa 0.5s
L5 ERe Corr. cratera 60%
Tempo cratera 0.5s
A Soft Start 85% AUTO
1 Burnback 0
1[\_‘1 Nivel duplo OoN

Tempo de rampa Corr. cratera

10.0s

0.5s

A

0.1s

10%

Carregando no botdo |DEF
recuperam-se 0s parametros
predefinidos pelo fabricante.

Tempo cratera
10.0s

0.5s

A

0.1s

Modo 4T.

Para iniciar a soldadura, carregar e largar o bot&o da to-
cha, carregar e largar novamente para acabar a soldadu-
ra. Em combinagdo com o modo 4T também se pode se-
lecionar a funcao HSA (hot start automatico) e a fungéo
CRA (enchimento da cratera final). (Ver Modo 2T).

OFF  29/12/16
AAA 09:09:58

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO

E especialmente aconselhado para a soldadura de
aluminio. As fungdes de HSA e CRA séo inibidas quando
esta ativo o modo 3L. Usando o botdo da tocha estéo
disponiveis 3 correntes em soldadura.

A configuragé@o das correntes e do tempo de uniéo é a
seguinte:

Corrente inicial. Possibilidade de regulacdo de 10 a
200% da corrente de soldadura definida.

Tempo de unido. Possibilidade de regulacdo de 0,1 a
10 segundos. Define o tempo de unido entre a corrente
inicial e a corrente de soldadura e entre a corrente de
soldadura e a corrente de cratera (enchimento da cratera
de final da soldadura).

A corrente de cratera pode ser regulada de 10 a 200%
da corrente de soldadura definida.

A soldadura inicia quando se carrega no botdo da tocha.
A corrente chamada sera a corrente inicial.

Esta corrente é mantida enquanto o botdo da tocha esti-
ver carregado; quando se larga o botéo, esta corrente
une-se a corrente de soldadura e esta é mantida até
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que se carregue novamente no botdo da tocha.

Quando se volta a carregar no botédo da tocha, a cor-
rente de soldadura une-se a corrente de cratera e é
mantida até se largar o botao da tocha.

Para regular os valores da corrente inicial, do tempo
de uniao e da corrente de cratera, é necessario entrar
no menu principal selecionando o botéo F e com
o botao WPARAMETERS™ entrar no menu, parametros
de processo.

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro, car-
regando no mesmo entra-se na janela de regulagéo e
rodando-a regula-se o valor.

Carregando no botdo [DEF recuperam-se os parametros
predefinidos pelo fabricante.

OFF  29/12/16

MENU

OFF 30112116
<>~ AAA 09:12:38 ’e’g/u\/\ 14:01:34

MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

OS pro O o 0 Corr. Inicial

Corregao do arco 0.0V
Corregao impedancia 0.0
Modo de inicio 3L
Corr. Inicial 135%
Tempo de rampa 0.5s
Corr. cratera 60%
(Soft Start 85% AUTO

etros proce Y on2n® MTempoderampa o3[ 7]
Corregio do arco 0.0V 10.0s
Corregédo impedancia 0.0
Modo de inicio 3L
Corr. Inicial 135% 05s
Tempo de rampa 0.5s
Corr. cratera 60% i
Soft Start 85% AUTO 01s
Paridmetros processceiz> Jom2n1e Wcorr. cratera ol - /?,F&
Correcao do arco 0.0v
Corregio impedancia 0.0
Modo de inicio 3L
Corr. Inicial 135%
Tempo de rampa 0.5s
Corr. cratera 60%
(Soft Start 85% AUTO

D§ 0.0 Indutancia.

A regulacdo pode variar de -9,9 a +9,9. O zero é a regu-
lacéo predefinida pelo fabricante, se o nimero for nega-
tivo a impedancia diminui e o arco torna-se mais duro e
se aumenta torna-se mais suave.

Para ter acesso a funcdo basta seleciona-la com um
dedo. Para regular o valor basta rodar o manipulo 2.

E ! 0.0 Correcao do arco.

Para modificar o comprimento do arco basta seleciona-
lo com um dedo. Para regular o valor basta rodar o
manipulo 2.

JF venu Mer

Para selecionar esta fungédo basta seleciona-la com um
dedo.

Selecionando-a entra-se no Menu Principal.

e OOFF 30/12/16
AAA 14:05:26

MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

"Processo’ ESCOLHA DO TIPO DE PROCESSO DE
SOLDADURA, MIG, TIG OU MMA.

Depois de ter selecionado o processo de soldadura MIG
¥ , usando o manipulo 2 pode-se selecionar o tipo

de transferéncia do arco: MIG Pulse, MIG Short e MIG

Manual.

Para confirmar a escolha basta carregar no manipulo 2

ou no botao ISl

Selegdo processo o> °F ?2/32"153
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
5 MIG Pulse
MIG Short

—
MIG Manual

Materiale’ ESCOLHA DO TIPO DE FIO, DIAMETRO E
GAS DE SOLDADURA.

Para confirmar a escolha basta carregar no manipulo 2
ou no botao ISl

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

Selegao material A/F\;\ f'}f;éf’zi

MIG Short §G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

S$G2 G3Si1 0.8mm
Wire =
SG3 G4Si1 0.9mm
308L ) 1.0mm
Diametro
316L 1.2mm

AIMg3

AlMg5

OFF  30/12/16
. E‘ AAA 14:07:13

Selegdo material

MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
100% CO,
Ar + 18%CO,

PARAMETROS DE ESCOLHA DOS PARA-
METROS DE PROCESSO

e Correcdo do comprimento do arco.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro
e confirma-se a escolha carregando nesse mesmo
manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2.
Para confirmar a escolha basta carregar no manipulo 2
ou no botado SN
Carregando no bot&o [DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.
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etros proce 9 o Ml correcio do arco °’&>° OF
Corregéo do arco 0.0V
Correcao impedancia 0.0
Modo de inicio 3L
Corr. Inicial 135%
Tempo de rampa 0.5s
Corr. cratera 60%

Soft Start 85% AUTO

e Correcao da indutancia.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2.
Para confirmar a escolha basta carregar no manipulo 2
ou no botao [SN.
Carregando no botédo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

OFF  29/12/16

Parametri Processo e&> cAM cosa0s I Correcdo impedanciae<z> [~} OF

Correzione arco 0.0v 9.9
Correzione induttanza 0.0
Pulsante torcia 3L
Corrente iniziale 135%
Tempo raccordo 0.5s
Corrente cratere 60%

Accostaggio 85% AUTO

¢ Botao da tocha.
A escolha é entre Modo 2T, Modo 4T e Modo 3L.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Escolhe-se o Modo rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no

botdo SN

etros proce O 1215 WModo de inicio e I(\)IFG\
Corregao do arco 0.0V 2T
Corregao impedancia 0.0 4T
Modo de inicio 3L 3L
Corr. Inicial 135%
Tempo de rampa 0.5s
Corr. cratera 60%
Soft Start 85% AUTO

e Soldadura por Pontos.
A escolha é entre Tempo por pontos e por inter-
miténcia.
Esta funcéo é inibida quando esta ativa a fungcéo 3L.
Selecionando o tempo por pontos em ON, aparece
no ecra a fungcdo Tempo de ponto. Selecionando-a,
podemos regula-la com a respetiva barra.
Para além do Tempo de pontos, aparece no ecra o
Tempo de pausa. Selecionando-o, podemos regular
na respetiva barra o tempo de pausa entre dois pontos
ou trogos de soldadura.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro
e confirma-se a escolha carregando nesse mesmo
manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botéo SN
Carregando no botéo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

Correcao do arco 0.0V Corregiao do arco 0.0V
Corregéao impedancia 0.0 Correcao impedancia 0.0
Modo de inicio 2T Modo de inicio 2T
Spot OFF Spot ON
HSA OFF Tempo do ponto 1.0s
CRA OFF Tempo de pausa 0.0s
Soft Start 85% AUTO HSA OFF
Tempo do ponto o7 U/‘J\;\ Tempo de pausa < g 0|=

25.0s 5.08

0.0s

A

A

0.3s 0.0s

e HSA, (Hot start automatico).

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Selecionando HSA em ON, aparecem no ecra, Cor-
rente inicial, Tempo de corrente e Tempo de uniao.
Consultar o capitulo Start Mode para a regulacéo de-
stes parametros.

Carregando no botédo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

HSA OFF HSA ON
CRA OFF Corr. Inicial 135%
Soft Start 85% AUTO Tempo C. 1. 0.5s
Burnback 0 Tempo de rampa 0.5s
Nivel duplo OFF CRA OFF
Pre gas 0.1s Soft Start 85% AUTO
Pos gas 3.0s Burnback 0

¢ CRA, (Enchimento da cratera final).

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Selecionando CRA em ON aparece no ecra, o Tempo
de uniao, a Corrente de cratera e o Tempo de cra-
tera. Para a regulagao destes parametros, consultar o
capitulo Start Mode.

Carregando no botéo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

Tempo de rampa 0.5s Tempo de rampa 0.5s
CRA OFF CRA ON
Soft Start 85% AUTO Tempo de rampa 0.5s
Burnback 0 Corr. cratera 60%
Nivel duplo OFF Tempo cratera 0.5s
Pre gas 0.1s Soft Start 85% AUTO
Pos gas 3.0s Burnback 0

e Encosto.

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

Esta regulacao é importante para obter sempre bons
inicios.

A regulacao do fabricante é em Auto (funcéo predefini-
da)

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
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firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no

botao SN

Carregando no bot&o [DEF recuperam-se os parame-

tros predefinidos pelo fabricante.

OFF
etros proce CAA 14 AAA
Tempo de rampa 0.5s
CRA OFF
Soft Start 85% AUTO
Burnback 0
urmbac 85% AUTO
Nivel duplo OFF

Pre gas

0.1s

Pos gas

3.0s

e Correcao do burnback.

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

sponde uma maior queimadura do fio.
A regulacao do fabricante é 0 (funcao predefinida).

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e

confirma-se a escolha carregando no manipulo.

Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no

botao SN

Carregando no bot&o [DEF recuperam-se os parame-

tros predefinidos pelo fabricante.

Parametros processcoer

Tempo de rampa

OFF  30112/16
AAA_14:28:14
0.5s

CRA

OFF

Soft Start

85% AUTO

Burnback

Nivel duplo

Pre gas

APos gas

o7 NN

¢ Nivel duplo.

Exclusivamente nos processos MIG/MAG sinérgicos.
Este tipo de soldadura faz variar a intensidade de cor-
rente entre dois niveis. Antes de definir a soldadura
com nivel duplo, é necessario executar um pegueno
corddo de soldadura de modo a determinar a veloci-
dade do fio e consequentemente a corrente para obter
a penetracdo e a largura ideais do corddo para a junta
que deseja realizar.

Determina-se assim o valor da velocidade de avanca-
mento do fio (e portanto da respetiva corrente) a qual
serdo alternadamente somados e subtraidos os me-
tros por minuto que serdo definidos. Antes da exe-

Wire Speed
y

pulse step) :

1

L |

ulse ste !
P i H Main

set point
>t
duty
T=U/f

Frequéncia do nivel duplo.

A frequéncia, determinada em Hertz, € o numero de
periodos por segundo.

Entende-se por periodo a alternancia da velocidade
alta com a baixa.

A velocidade baixa, que nédo penetra, serve ao sol-
dador para deslocar-se entre as malhas seguidas; a
velocidade alta, correspondente a corrente maxima, é
a que penetra e executa a malha. O soldador, neste
caso, para para executar a malha.

Diferenca de velocidade é a amplitude da variacédo
da velocidade em m/min.

A variagdo determina a soma ou a subtragdo de m/
min. da velocidade de referéncia, acima descrita. Per-
manecendo iguais os outros parametros, aumentando
0 numero, a malha torna-se mais larga e obtém-se ma-
ior penetracgao.

Ciclo de trabalho. E o tempo do nivel duplo expresso
em percentagem, € o tempo da velocidade/corrente
maior em relacao a duragao do periodo. Permanecen-
do iguais os outros parametros, determina o diametro
da malha e portanto a penetracéo.

Correcao do arco. Regula o comprimento do arco da
velocidade/corrente maior.

Atencao: uma regulacdo correta prevé um compri-
mento do arco igual para ambas as correntes.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botédo SN

Carregando no botao [DEF recuperam-se os paradme-
tros predefinidos pelo fabricante

P ” arimetros proce v r oo I Frequéncia 0‘%‘02;;
cucéo é melhor recordar que, para um corda@o correto,  [iiedupio o 5.0Hz
a sobreposicao entre as malhas deve ser pelo menos Frequéncia 1.5Hz
50 % X Pulse Step 1.0m/min
Duty Cycle 50% 15H
MIN MAX DEF Corr. do arco 0.0 < ~ne
Frequéncia 0,1 Hz 5,0 Hz 1,5 Hz Pre gas 0s
- Pos gas 3.0s 0.1Hz
Diferenca de —
. . . 1,0 m/ Pulse Step | Duty Cycle o L@ AR
velocidade 0,1 m/min |3,0 m/min | " min 3.0m/min 75%
Ciclo de trabalho |25% 75% 50% <
~ 1.0m/min 50%
Correcéo do arco |-9,9 9,9 0,0 <

25%

3300502/F
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Corr. do arco

%] - VW

* Pregas.
A regulacédo pode variar de 0 a 10 segundos
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botdo SN
Carregando no botédo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

Nivel duplo ON
Frequéncia 1.5Hz
Pulse Step 1.0m/min
Duty Cycle 50%
Corr. do arco 0.0

Pre gas 0.1s

Pos gas 3.0s

e Po6s-gas.
A regulacédo pode variar de 0 a 25 segundos
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2 Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botdo SN
Carregando no botéo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

Nivel duplo ON
Frequéncia 1.5Hz
Pulse Step 1.0m/min
Duty Cycle 50%
Corr. do arco 0.0

Pre gas 0.1s

Pos gas 3.0s

Acessorios UTILIZACAO DOS ACESSORIOS DA

MAQUINA.

¢ Regras de utilizacao do grupo de arrefecimento.
Esta funcao permite configurar a ligagcdo do grupo de
arrefecimento.
As opcgdes sdo OFF — ON - AUTO, por defeito esta
selecionada OFF. Selecionando “AUTO”, quando se
liga a maquina, o grupo de arrefecimento ativa-se, se
nao se carregou no botdo da tocha, o grupo desliga-se
apoés 30 segundos. Carregando no botao da tocha o
grupo reativa-se e desliga-se 3 minutos depois de se
ter largado o botéo
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro
e confirma-se a escolha carregando nesse mesmo
manipulo ou no botao ISl

Accessorie =™ O 0 0 a o 0
Grupo arrefecimento MIG OFF OFF

Mascara de solda ON ON

Push-pull 2003 AUTO

Corre. forgca PP 0

Avango max. OFF

e Mascara de soldadura comandada por Bluetooth.

(opcional).

Per poder utilizar a mascara, (depois de ter montado
o Kit no gerador) basta ligar a mascara de soldadura,
ativar a fungéo no ecréa do gerador, colocando em ON
e emparelhar, via Bluetooth, a mascara de soldadura
com o gerador selecionando a funcado “PAIR”. Para
verificar a fungao basta carregar no botao “DARK” no
ecra, verificando se o vidro da mascara obscurece.

Accessorie =N e Mascara de solda Oevg/?;;
Grupo arrefecimento MIG OFF OFF

Mascara de solda ON ON

Push-pull 2003

Corre. forga PP 0

Avanco max. OFF

¢ Regulacao da forca do Push-pull.
Regolazione della forza del Push-pull (pode variar
de -99 a +99).
Esta funcéo regula a forca de tragdo do motor do Push
pull, para tornar mais linear o avango do fio.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botdo SN
Carregando no botéo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.
Esta funcao s6 aparece no ecra quando este
acessorio estiver montado no gerador.

.e' OFF  30/12/16 o

A orie 8L g

/Accessories

AAA_14:37:41
Grupo arrefecimento MIG OFF Grupo arrefecimento MIG OFF
Mascara de solda ON Mascara de solda ON
Push-pull 2003 Push-pull 2003
Corre. forca PP 0 Corre. forga PP 0
Avango max. OFF Avango max. OFF
Corre. forga PP e OI?IF\;\

99

A

-99

e Avan¢o maximo.
O objetivo é o de bloquear a soldadora se, apos o start, o
fio sai com o comprimento em centimetros definido, sem
passagem de corrente. Regulacdo OFF - 50 cm.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e con-
firma-se a escolha carregando no manipulo.
Para confirmar o valor basta carregar no manipulo 2 ou
no botao [N,
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Carregando no botédo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

Accessorie =N " Avango max.
Grupo arrefecimento MIG OFF
Mascara de solda ON
Push-pull 2003
Corre. forga PP 0
Avango max. OFF

MENU DAS CONFIGURAGOES DA
MAQUINA.

Configuragoes

e Configuracéao da data e das horas.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro
"Reldgio" e confirma-se a opgéo, carregando nesse
mesmo manipulo.
Regulam-se os valores com a rotagdo do manipulo 2 e
confirmam-se carregando no mesmo.
Para confirmar a data e a hora, carregar no bot&o OK
Para sair da fungao, carregar no botao [FSH.

—— -Je v o> L7 @ RAN isioz
Relogio
Configuragoes de fabrica
Idiomas
Funcao USB
Utilizar o PIN OFF

Alterar PIN

¢ Recuperacao das configuracoes predefinidas.
Esta funcdo permite regressar as configuracdes ini-
ciais predefinidas pelo fabricante.

Sao possiveis trés modalidades:
- Todos.
- S6 os programas de trabalho "job" memorizados.
- Exclui os "job": Redefine tudo exceto os programas
de trabalho "Job" memorizados.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se a fungéo e confir-
ma-se a opgao, carregando no manipulo.
Para confirmar o valor basta carregar no manipulo 2.
Para sair da fungéo, carregar no botao

onfiguragée Z18° o onfiguragdes de fab O
Relogio Tudo
Configuragoes de fabrica So trabalhos
Idiomas Excluir trabalhos
Funcéo USB
Utilizar o PIN OFF
Alterar PIN

e Lingua. Escolha da lingua.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se a fungéo e confir-
ma-se a opgao, carregando no manipulo.
Para confirmar a lingua basta carregar no manipulo 2.
Para sair da fungéo, carregar no botao ]

0 0rt2ite Gioma 0
English

Relogio

Configuragoes de fabrica Italiano

Idiomas Francaise

Funcdo USB Espanol

Utilizar o PIN OFF Portugues

Alterar PIN Deutsch

Nederlands

e Gestao porta USB.
Esta funcéo sé se ativa quando se introduz uma chave
USB no conector 6.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se a fungao e confir-
ma-se a op¢ao, carregando no manipulo.
Para confirmar a opg¢ao basta carregar no manipulo 2.
Para sair da fungéo, carregar no botao

onfiguragée Y L 30 USB V

Relogio Remover

Configuragoes de fabrica Actualizagdo Firmware

Idiomas Instalagao de opgoes

Funcao USB

Utilizar o PIN OFF

Alterar PIN

e Usar PIN
E possivel impedir o uso dos PROCESSOS, MATE-
RIAIS e dos PARAMETROS utilizando um cédigo de
bloqueio.

Relogio

L2 @ AAA oe:1s

Relogio

Configuragdes de fabrica Configuragoes de fabrica

Idiomas Idiomas

Funcao USB Funcao USB

Utilizar o PIN OFF Utilizar o PIN OFF

Alterar PIN Alterar PIN

Inserir un novo PIN: <> QI?IF\;\ oy

G- JOB Menu Job.

Nesta seccdo podem-se memorizar, chamar, modificar,
copiar ou eliminar programas de trabalho.
Memorizacao de um programa "JOB".

Depois de ter encontrado a condi¢do ideal de soldadura
a guardar, carregar no botdo B3, na janela que apare-
ce, 0 programa propde o primeiro numero livre de job,
para confirmar a opg¢éo carregar no botdo GUARDAR.
Na sequéncia memorizada aparece 0 processo, o tipo
e o didmetro do fio. Antes de memorizar este programa
de trabalho, pode-se escolher o nimero no qual guar-
dar, simplesmente rodando o manipulo 2 para o numero
escolhido. Na janela Job, para além do botado GUARDAR
ha outros 2 botdes COPIAR e [CANC . Carregando no
primeiro pode-se copiar qualquer programa job memo-
rizado e guarda-lo com outro numero, enquanto com o
botdo "canc" pode-se apagar qualquer programa job
memorizado. Carregando no botdo | JOB visualiza-se a
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janela com todos os trabalhos memorizados, carregando

no botdo [RECAEL! no botdo JOKY chama-se qualquer

programa, entre os memorizados, para o modificar.

. - ~ JOB .
Na janela principal aparece o botdo ~1 com o numero
de programa selecionado, rodando o manipulo 2 pode-
se chamar, em sequéncia, todos os numeros de trabalho
memorizados para os modificar.

S
1 - MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm

—X 0/12/16
1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

H Presenca dle acessorio, grupo de arrefeci-
mento (opcional).

I Presenca de acessério, mascara de soldadu-
ra comandata via Bluetooth (optional).

Presenza accessorio, torcia

L = Push-pull
comandada por Bluetooth (opcional).

IVI-% Presenca da chave USB no interior do co-
nector 6.

N Data e Hora.
ODescrigéo do programa de soldadura utilizado.

6.2 PROCESSO TIG.
<17

OFF  30/12/16

Selegao processo AAA  14:46:53

OFF 29112116
] - IR

O ecra mostra a corrente de soldadura em Amperes,
e a tensao de soldadura em Volts.

B Para executar o teste do gas, consultar o re-
spetivo paragrafo em "PROCESSO MIG".

c- Start mode.

Modo 2T e 4T.
Para o funcionamento, consultar os respetivos paragra-
fos em "PROCESSO MIG".

Modo 3L.

O botao da tocha tem a disposigéo 3 correntes de soldadu-
ra. A configuragdo das correntes e do tempo de unido € a
seguinte:

Corrente inicial, possibilidade de regulagao de 10 2 200%
da corrente de soldadura definida.

Rampa de uniao, possibilidade de regulacéo de 0,1 a 10
segundos. Define o tempo de unido entre a Corrente ini-
cial e a corrente de soldadura, e entre a corrente de solda-
dura e a Corrente de cratera ou de enchimento da cratera de
fim da soldadura.

A Corrente de cratera pode ser regulada de 10 2a200% da
corrente de soldadura definida.

A soldadura inicia quando se carrega no botdo da tocha.
A corrente chamada sera a Corrente inicial. Esta corren-
te € mantida enquanto estiver carregado o botédo da tocha;
quando se larga o botao, esta corrente une-se a corrente de
soldadura e esta é mantida até que se carregue novamente
no botéo da tocha. Na préxima vez que se carrega no botao
da tocha, a corrente de soldadura une-se a Corrente de
cratera e é mantida até se largar o botdo da tocha.

) 12016
Modo de inicio 3L
Corr. Inicial 135%
Tempo de rampa 0.5s
Corr. cratera 60%
Impulso ON
Nivel Pulso 50%
| Frequéncia 1.1Hz

Pulsado (Pode-se usar em Modo 2T-4T e 3L)

Soldadura TIG com pulsagéo.

Este tipo de soldadura faz variar a intensidade de corrente entre
dois niveis e a variagao da-se a uma determinada frequéncia

|

I set

pulse
level

\ Ama

duty

Impulso

Com esta opgéo regula-se a corrente mais baixa das
duas necessarias para este processo de soldadura, é
visualizada a percentagem desta corrente em relagao a
corrente principal.

Este impulso pode ser regulado de 1 a 100% da corrente
principal.

Frequéncia

3300502/F
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E a frequéncia de pulsacéo.
Este valor pode ser regulado de 0,1Hz a 500Hz.

Ciclo de trabalho

E' il tempo di durata della corrente piu alta, espresso in

percentuale, rispetto al tempo della frequenza.

Questo valore pud essere regolato dal 10% al 90%.

Corr. cratera 60%

Impulso ON
Nivel Pulso 50%
Frequéncia 1.1Hz
Duty 50%

Pre gas 0.1s

10.0s

Pos gas

D "\ 05s

E '10.05 Pé6s-gas.
Regulavel de 0 a 25 segundos

Rampa de descida da corrente..
Regulavel de 0 a 10 segundos.

IF venu Mer

Para selecionar esta funcdo basta seleciona-la com um
dedo.
Selecionando-a entra-se no Menu Principal.

o [ @A dinzs

ESCOLHA DO TIPO DE PROCESSO DE
SOLDADURA, MIG, TIG OU MMA (consul-
tar a explicagdo no capitulo do Processo
MIG).

_ ESCOLHA DOS PARAMETROS DE PRO-
CESSO (consultar a explicagao no paragrafo
Start Mode modo 3L do capitulo Processo
MIG).

UTILIZACAO DOS ACESSORIOS DA
MAQUINA (consultar a explicagdo no capitu-
lo do Processo MIG).

'MENU DAS CONFIGURACOES DA
MAQUINA (consultar a explicagcdo no
capitulo Processo MIG).

Menu Job (consultar a explicagdo no
capitulo Processo MIG).

G

6.3 PROCESSO MMA.

Selegdo processo  o&z> 7]

OFF  30/12/16
14:50.

OFF  30/12/16

O ecra visualiza a corrente de soldadura em Amperes,
e a tensao de soldadura em Volts.

B e s0% Hot Start.

E a sobrecarga de corrente no momento da ligacdo do
arco.

A regulagao vai de 0 a 100% da corrente de soldadura
definida.

c _30%

E' E a regulacéo da caracteristica dinamica do arco.
A regulagao vai de 0 a 100% da corrente de soldadura
definida.

JF wewy e

Para selecionar esta funcado basta seleciona-la com um
dedo.
Selecionando-a entra-se no Menu Principal.

OFF 3011216
AAA

Arc Force.

14:50:55

ESCOLHA DO TIPO DE PROCESSO DE
SOLDADURA, MIG, TIG ou MMA (vedi
spiegazione dentro il capitolo del Processo
MIG).

_ ESCOLHA DOS PARAMETROS DE PRO-
CESSO

e Hot Start.
E a sobrecarga de corrente emitida no momento do
acendimento do arco.

3300502/F
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A regulagao vai de 0 a 100% da corrente de soldadura
definida.

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botao SN

Carregando no botdo |DEF recuperam-se os pardme-
tros predefinidos pelo fabricante.

arametros proce
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

e Hot Start Time.
E o tempo de sobrecarga de corrente emitida no mo-
mento do acendimento do arco.
A regulagéo vai de 0 a 100 seg.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botdo B8N. Carregando no botéo [BEF recuperam-
se os parametros predefinidos pelo fabricante.

Parametros processce<e> 7] /?;; 132%5’12‘;

Hot Start 50%
|Hot Start Time 0.15s]
Arc Force 30%

Hot Start Time

e Arc Force.
E a regulagdo da caracteristica dinamica do arco.
A regulagao vai de 0 a 100% da corrente de soldadura
definida.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2 Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botao SN
Carregando no botdo |DEF recuperam-se os pardme-
tros predefinidos pelo fabricante.

Hot Start 50%
Hot Start Time
Arc Force 30%

o= 1 @M

_ UTILIZACAO DOS ACESSORIOS DA
MAQUINA (vedi spiegazione dentro il capito-
lo del Processo MIG).

92/94

MENU DAS CONFIGURACOES DA
MAQUINA (consultar a explicacdo no
capitulo do del Processo MIG).

G

7 SOLDADURA MIG-MAG

Menu Job (consultar a explicagdo no
capitulo Processo MIG).

No Menu Principal, depois de ter selecionado o Pro-
cesso, pode-se escolher o tipo de soldadura MIG: Mig
Pulse, Mig Short ou Mig manual. Mig Pulse ou Mig
pulsado.

Para soldar em MIG pulsado é necessario escolher o tipo
de fio, o didmetro e o gas, esta selecado deve ser efetuada
no menu principal, selecionando os botdes processo e
material.

A regulacao dos parametros de soldadura ¢ efetuada no
manipulo, de modo sinérgico.

Neste processo de soldadura, o material de adiciona-
mento é transferido através de uma forma de onda impul-
siva, de energia controlada, de modo a obter a libertacédo
constante de gotas de material fundido que se transfe-
rem para a peca a trabalhar, sem salpicos. O resultado
€ um cordao de soldadura bem unido com qualquer
espessura e tipo de material.

Todos os tipos de fios utilizaveis, diametros e gases
estao também indicados numa placa, inserida no in-
terior da parte lateral mével.

Mig Short.

Para soldar em MIG short é necessario escolher o tipo de
fio, o didmetro e o gas, esta selecdo deve ser efetuada
no menu principal, selecionando os botdes processo
e material.

A regulacao dos parametros de soldadura ¢ efetuada no
manipulo, de modo sinérgico.

Todos os tipos de fios utilizaveis, diametros e gases
estao também indicados numa placa, inserida no in-
terior da parte lateral mével.

Mig Manual.

Para soldar em Mig manual é necessario escolher sem-
pre o tipo de fio, o didmetro e o gas, esta selecdo deve
ser efetuada no menu principal, selecionando os botdes
processo e material.

Para soldar com este procedimento é necessario regular
a velocidade do fio e a tens@o de soldadura. Na janela
inicial, carregando no manipulo seleciona-se a velocida-
de do fio e com a mesma regula-se o valor, e 0 mesmo
acontece para a tenséo de soldadura.

Todos os tipos de fios utilizaveis, diametros e gases
estao também indicados numa placa, inserida no in-
terior da parte lateral mével.
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8 SOLDADURA MMA

Ligar o conector do cabo da pinga porta-elétrodo ao co-
nector 9 e o conector do cabo de massa ao conector
4 (respeitando a polaridade prevista pelo fabricante dos
elétrodos.

Para preparar a maquina para a soldadura MMA, seguir
as instrugdes acima no menu

9 SOLDADURA TIG

Ligar o cabo de massa ao polo positivo 9 e a tocha ao
conector negativo 4.

Ligar o tubo do gés a tomada 7.

Para preparar a maquina para a soldadura TIG, seguir as
instrucdes acima no menu.

10 ACESSORIOS

e TOCHA MIG ART. 1239
Tocha MIG CEBORA 380 A arrefecida a ar 3,5 m.

e TOCHA MIG ART. 1241
Tocha MIG CEBORA 380 A arrefecida a agua 3,5 m.

e TOCHA PUSH-PULL UP/DOWN arrefecida a ar Art.
2003

e GRUPO DE ARREFECIMENTO ART. 1681.
11 MANUTENGCAO

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

11.1 MANUTENGAO DO GERADOR

Em caso de manutencgéo no interior do aparelho, certifi-
car-se que o interruptor 12 esta na posicao “O” e que o
cabo de alimentacao esta desligado da rede.

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

11.2 CUIDADOS A TER APOS UMA REPARAGAO.

Depois de ter executado uma reparacao, prestar atencéo
para arrumar os cabos de modo que haja um isolamen-
to seguro entre o lado primario e o lado secundario da
maquina. Evitar que os fios possam entrar em contacto
com partes em movimento, ou com partes que aquecam
durante o funcionamento. Montar todas as bracadeiras,
como no aparelho original, para evitar que, em caso de
ruptura ou desligagdo acidental, possa haver um contac-
to entre o primario e o secundario.

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

SYNSTAR 330 TC ART. 386

MIG TIG MMA

Tensao de rede (U1) 400 V

Tolerancia de tensao de rede (U1) +15% / -20%

Frequéncia de rede 50/60 Hz

Fusivel de rede (de acdo atrasada) 16 A

Poténcia consumida 12,4 kVA 40% 9,4 kVA 40% 11,6 kVA 40%
10,8 kVA 60% 8,1 kVA 60% 10,2 kVA 60%
9,2 kVA 100% 6,9 kVA 100% 9,3 kVA 100%

Ligac&do na rede Zmax 0,068 Q

Fator de poténcia (cosd) 0,99

Gama corrente de soldagem 10+ 330 A 10+ 330A 10 + 300 A

Corrente de soldagem 10 min/40°C (IEC60974-1) 330A 40 % 330A 40 % 300A 40 %

300 A 60% 300 A 60% 270 A 60%

270 A 100% 270 A 100% 250 A 100%

Tenséao de vacuo (UQ) 65,5V

Elétrodos utilizaveis 1,5-50mm

Pressdo max. de entrada de gas 6 Bar / 87 psi

Rendimento 86 %

Consumo em estado inativo 33 W

Classe de compatibilidade eletromagnética A

Classe de sobretensao M

Nivel de poluicdo (IEC 60664-1) 3

Grau de protecao IP23S

Tipo de arrefecimento AF

Temperatura de funcionamento ‘ -10°C + 40°C

Temperatura de transporte e armazenamento -25°C + 55°C

Marcagéo e Certificagdes ‘ CE UKCA EAC S ‘

Dimensoes (CxPxH) 510 mm x 1020 mm x 960 mm

Peso liquido 72 kg
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FI - KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

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

1 TURVAOHJEET

|L..J KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT Al-
—— HEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN

KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVIL-

LE HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n vuoksi seuraavassa

esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mi-

kéli kaipaat lisatietoja, kysy kayttdopasta koodi. 3301151.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

=Y - Aina kun s&hko kulkee johtimen lapi muo-

4 Q dostuu johtimen ympérille paikallinen sah-

ﬁT SN kd- ja magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leik-

iﬁ‘\\ kausvirta synnyttdd EMF -kentén kaapelien
ja virtaldhteen ympdérille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat

aiheuttaa héairidita sydamentahdistimen toimintaan. Elin-

toimintoja yll&pitavien laitteiden (syddmentahdistin) kayt-
téjien tulee ottaa yhteytté la&kariin ennen hitsauskoneen
kayttoa (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

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

tat voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kéyttdjien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

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

- Ala koskaan kierrd elektrodi- / hitsauskaapeleita
kehosi ympdérille.

- Al4 koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi /
hitsa uskaapelin ja maakaapelin vélissa. Jos elektro-
di- / hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella
on myds maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee
kehosi oikealla puolella.

- Liitd aina maajohto niin l&helle hitsaus / leikkaus
kohtaa kuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen
vélittdmassa laheisyydessa.

RAJAHDYKSET
Ala hitsaa paineistettujen siilididen tai rajah-
@ dysalttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen 1a-
== heisyydessa.
- K&sittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaasu-
pulloja seké paineen saatimid varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 (CI. A) annettujen maardysten mukaisesti ja

sita saa kayttaa ainoastaan ammattikayttéon teolli-
sissatiloissa. Laitteen séhkémagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

HIGH FREQUENCY

= e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa hai-

e // riditd radionavigointiin, turvajarjestelmiin, tie-
tokoneisiin ja yleensa viestintélaitteisiin.

e Pyydd ainoastaan elektroniikkalaitteisiin

erikoistunutta ammattihenkildd suorittamaan

asennus.
¢ |Loppukéyttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammatti-
taitoiseen séhkdasentajaan, joka kykenee korjaamaan
viipyméatta kaikki asennuksesta seuraavat hairiot.

e Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa héiridista,
lopeta laitteen kayttd valittomasti.

e |_aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdanndéllisesti.

e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavalin elektrodit oikealla etéisyydella.

ROMU

Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaittei-
ta normaalin jatteen sekaan EU:n jatedirektiivin
2002/96/EC mukaan, kansalliset lait huomioiden, on sah-
ko- ja elektroniikkalaitteet sekd niihin liittyvat valineet,
lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvéksyttyyn kierratys-
keskuksen elektroniikkaromun vastaanottopisteeseen.
Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedustella 1ahimman
kierratyskeskuksen vastaanottopisteen sijaintia. Noudat-
tamalla EU direktiivid parannat ympariston tilaa ja edistat
ihmisten terveytta.

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

E ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessé olevia

numeroituja kuvia.

B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa késia.

C. Hitsauslanka ja langansyo6ttoyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida kadet ja metalliesineet etaal-
18 niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat s&hkoiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
séhkdiskuvaaralta.

11 Kayt4 eristavia kasineita. Al koske hitsauspuikkoa pal-
jain kasin. Ala kayta kosteita tai vaurioituneita kasineité.

1.2 Eristd itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappa-
leesta ja maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteitéa
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisddnhengitys saattaa olla tervey-
delle haitallista.

2.1 Pida paési etdélla hitsaussavuista.

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

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3300502/F
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3. Hitsauksessa syntyvat Kipinat saattavat aiheuttaa ra-
jadhdyksen tai tulipalon.

C s c N
Yo m DA
© N\isiziy

e—
=

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalld hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat Kipinat saattavat aiheuttaa tu-
lipalon. Pida palonsammutinta laitteen valittdmassa
laheisyydessa ja varmista, ettd paikalla on aina hen-
kilo, joka on valmis kéyttdmaan sita.

3.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41 Kaytd kypéradad ja suojalaseja. Kaytd asianmukai-
sia kuulosuojaimia ja ylds asti napitettua tydpaitaa.
Kéyta kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on
asianmukainen. Kéayta koko kehon suojausta.

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

6. Al poista tai peité varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS

Hitsauskone on invertteriteknologian avulla valmistettu
jarjestelmd, joka soveltuu synergiseen MIG/MAG-
hitsaukseen ja synergiseen pulssi-MIG/MAG-hitsaukseen.
Siind on 4-rullainen hammaspydramoottori.
Hitsauskonetta ei saa kayttaa putkien sulatukseen.

2.1 MERKKIEN SELITYKSET
Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan:

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11 /
IEC 61000-3-12 (kts. huomautus 2).

No. Sarjanumero, joka tulee ilmoittaa aina kaikis-
sa hitsauskonetta koskevissa kyselyissa
Kolmivaiheinen staattinen taajuusmuunnin
muuntaja-tasasuuntaaja
g MIG

ﬁgle
T MMA

Soveltuu MIG-MAG-hitsaukseen.

Soveltuu TIG-hitsaukseen.

Soveltuu MMA-hitsaukseen

uo. Toisiotyhjakayntijannite

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

12. Hitsausvirta

u2. Toisiojénnite virralla 12

U1. Nimellisliitédntajannite

3~ 50/60Hz Kolmivaihesidhko 50 tai 60 Hz

1 Max Suurin sallittu liitdntavirta, joka vastaa virtaa
12 ja jannitetta U2

11 eff Kéayttésuhteen mukainen suurin ottoteho
Yleens&atdma arvo vastaa laitteen suojaukseen
kaytettédvan viivesulakkeen tehoa.

IP23S Suojausluokka Numero 3 toisena lukuna

tarkoittaa, etté laite soveltuu varastoitavaksi

mutta ei kdytettdvaksi ulkona sateella, ellei

sitd ole suojattu asianmukaisesti.

Soveltuu tiloihin, joissa on kohonnut riski.

HUOMAUTUKSIA:

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

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

2.2 SUOJAT

2.2.1 KESKEYTYSSUOJA

Jos hitsauskoneessa on toimintahairid, néytdlle 1 saattaa
ilmaantua kirjoitus WARNING, joka ilmoittaa vian tyypin.
Sammuta kone ja kaynnistd se uudelleen. Jos kirjoitus
pysyy naytdlld, ota yhteys huoltopalveluun.

2.2.2 Lampdosuoja

Kone on suojattu lampdésuojalla, joka pysayttdd koneen
sallittujen lampdtilojen ylittyessa. Tuuletin jaa k&yntiin tdssa
tilassa ja naytdlle 1 syttyy vilkkuva tunnus WARNING tH.

2.2.3 Sijoitus kaltevalle tasolle
Hitsauskoneessa on jarruttomat pyoérat, joten ala sijoita
sité kaltevalle alustalle, ettei se kaadu tai liiku tahattomasti.
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3 ETUPANEELIIN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET

1 - NAYTTO
Hitsausparametrien ja kaikkien hitsaustoimintojen nayttdé

2 - SAATONUPPI
Toimintojen ja hitsausparametrien valinta ja saato

3 - KESKUSLIITIN
Hitsauspolttimen liitdntaan

4 - MAADOITUSKAAPELIN LIITIN
Maadoituskaapelin litantaan

5 - LIITIN
Liitin DB9 (RS 232) hitsausohjelmien paivitykseen

6 - LIITIN
USB-liitin hitsausohjelmien paivitykseen

7 - LETKULIITIN
TIG-polttimesta tulevan kaasuletkun liitdntaan

8 - LIITIN

Push-pull-polttimen ohjauskaapelin litantaan

9 - LIITIN (+)

Maadoituskaapelin  liitantadn  TIG-hitsauksessa ja

elektrodinpitimen liitdntdan MMA-hitsauksessa.

4 TAKALEVYYN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET
10 - SULAKKEEN PIDIN
11 - KAASULETKU

12 - VIRTAKYTKIN
Koneen kaynnistys ja sammutus

13 - VIRTAKAAPELI

14 - PAINEKYTKIMEN LIITIN
Liitin, johon liitetdan jaahdytysyksikosta (tuote 1681;
valinnainen) tuleva kaapeli

15 - PISTORASIA

Pistorasia, johon liitetdan jadhdytysyksikon (tuote 1681;
valinnainen) virtakaapeli

3300502/F
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5 KAYTTOONOTTO JA ASENNUS MIG- TSAUKSEEN
KAASULLA

~

Sijoita hitsauskone, niin ettd ilma paisee kiertdmaan

esteettomasti sen sisdlla ja niin ettei sisddn paase

metallipélya tms.

e Ainoastaan ammattitaitoinen henkild saa asentaa
koneen.

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

e Tarkista, ettd liitdntajannite vastaa hitsauskoneen
nimellisjannitetta.

e Kayta konekilvessa
suojasulakkeita.

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

e Liitd kaasuletku paineenalentimen ulostuloon.

¢ Avaa sivuluukku.

e Liitd maadoituskaapeli littimeen 4 ja hitsattavaan kap-
paleeseen puristimella.

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

e Tarkista, ettd syoéttorulla on asetettu oikein kaytetyn
langan halkaisijan ja tyypin mukaan.

e Katkaise hitsauslanka hyvin teroitetulla tyokalulla.
Pida lankaa sormien vélissd, niin ettei se paase
kelautumaan auki, pujota se hammaspyoéramoottorista
tulevan putken sisélle ja sormella auttamalla sovittimen
terdksiseen lankaputkeen, kunnes se tydntyy ulos
sovittimesta.

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

annettuja arvoja vastaavia

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

Hitsauksen aikana naytélla 1 nékyy todellinen toimintavirta
ja -jannite. Naytetyt arvot saattavat poiketa hieman
asetetuista arvoista. Tdma on seurausta useista tekijoista
(polttimen  tyyppi, nimellispaksuudesta  poikkeava
paksuus, virtasuuttimen ja hitsattavan materiaalin véalinen
etaisyys ja hitsausnopeus).

Virta- ja jannitearvot jaédvat hitsauksen lopussa naytélle
1, jolle ilmaantuu kirjain H (HOLD). Jos haluat nayttda
asetetut arvot, kd&nnd hieman s&aténuppia 2. Jos pai-
nat polttimen kytkintd hitsaamatta, naytélle 1 ilmaantuu
tyhjakayntijénnite ja virta-arvo, joka on yhta suuri kuin 0.
Jos virran ja jannitteen maksimiarvot ylittyvat hitsauksen
aikana, ne eivat jaa naytolle eika kirjoitusta "HOLD" néay-
teta.

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

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

Jos langanjohtimen sisdhalkaisija on
hitsauslanka ei kulje asianmukaisesti.

e h

liian  suuri,

.

6 KOSKETUSNAYTON SIVUN 1 TOIMINTOJEN KU-
VAUS.

Information Tl s Kun kéynnistéat koneen, ytol-
e le ilmaantuvat hetkeksi seu-
=—==CEBORA ot Kk

e raavat tiedot: koneen tuote-

Serial Number numero ja sarjanumero,

Firmware Version H H H H H H

i Oct 142015 Ia!tte!sto—ohjlelm|stover3|o Ja

Synergic Tables 001 laitteisto-ohjelman  valmis-

Sl Sl tuspaivimaara,  synergia-

k&yrien taulukon julkaisunumero ja virtaldhteeseen liitty-

vat toiminnot. Samat tiedot toistuvat myds valikon .

sisélla.
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6.1 MIG-PROSESSI ALKUNAYTTO

M L I H

10.0

- 330A

mm
A— G
34.0V 3 wnin
B : 0.0 _!_To.o
\

D E F

Naytolla naytetdan hitsausvirta (A), hitsausjannite (V),

suositeltu paksuus (mm) ja hitsauslangan nopeus (m/
min). Hitsauksen aikana virta- ja jannitearvot nakyvat
naytolld jatkuvasti. Hitsauksen lopussa silld nadytetdan
viimeinen virta- ja jannitearvo seka kirjoitus HOLD.
Kun parametrit nakyvat naytolla HOLD-tilassa, ne ovat
sinisia.
Jos painat HOLD-tilassa naytdn keskiosaa, néytdlle
avautuu viimeisen hitsauksen tarkeimmat parametrit sis-
altava sivu: valokaaren sytytysaika (s), paavirran aika (s),
keskivirta (A), keskijannite (V) ja kokonaisenergia (kJ).
Virta- ja janniteparametreja s&&édetddn synergisesti
saaténupilla 2.

ol - VAR Kun  painat nappainta [
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, (kaaSUteStl), kaasua V|rtaa
polttimesta maaratyn ajan,
joka saadetdan valitsemalla
nappain [80Y; ja saatamalla
sen arvoksi 1-60 sekuntia
sadaténupilla 2. ja saatamalla
sen arvoksi 1-60 sekuntia s&&ténupilla 2. [N .
Kun painat nappainta Bl ((ankatesti), lankaa tulee ulos
polttimesta nopeudella, joka sadadetddn valitsemalla nap-
pain [810); Kun arvoksi saédetiadn 1-22 m/min saaténupilla
2, nappain B tulee pitaa painettuna koko testin keston
ajan. Palaa edelliseen valikkoon painamalla nappainta [FSl.

C- Kaynnistys Pyséytys.

Valitse hitsauksen kéynnistystila 2T, 4T tai 3L valitsemalla
vastaava symboli.

Suorita kaasu- ja lankatestit valitsemalla vas-
taava symboli.

2T-tila.

Kone aloittaa hitsauksen painettaessa polttimen kyt-
kintd ja keskeyttdd sen vapautettaessa kytkin. Yhdessa
2T-tilan kanssa voidaan valita my6s parametri [HSA (au-
tomaattinen kuumakaynnistys) ja parametri GRA (kraat-
terin lopputaytto).

Kaksi parametria HSA ja [CRA voidaan aktivoida yhta ai-
kaa tai erikseen.

2l - ”'
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

e OFF  29/12/16
AAA 08:58:35

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

HSA

2T 2T

— ™~
Kun parametri [HSAl on aktivoitu, kaytt4ja voi saataa
kdynnistysvirraksi 10-200 % hitsausvirrasta.
Virta-ajaksi voidaan saatda 0,1-10 sekuntia. Virran-
nousuajaksi kaynnistysvirran ja hitsausvirran vélille void-
aan saataa 0,1-10 sekuntia.

Kaynnistysvirran, virta-ajan ja virrannousuajan arvot
saadetdan avaamalla paavalikko nappaimella F MENU
ja avaamalla nappaimella prosessipar-

ametrit-valikko. Kdanna saatonuppia 2 valitaksesi par-
ametrin. Paina sitd avataksesi sdaténayton ja kaanna
sdatdéksesi arvon.

= o2 L7 @ XAA saioras JProcess Paramete AA 14:10:35
Inductance Correction 0.0
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA ON
- Start Current 135%
Start Current Time 0.5s
Slope Time 0.5s

Start Current <> U,ﬁ’f& Start Current Time <> ﬂ OF
200% 10.0s

- v Néappaimen [DEF painaminen
palauttaa valmistajan esiaset-
tamat parametrit .

Kun parametri [CRA on ak-
tivoitu, kayttdja voi saataa
hitsausvirran ja kraatterintayt-
tévirran valiseksi virrannousu-

Slope Time
10.0s

0.5s

>
<€

0.1s

ajaksi 0,1-10 sekuntia.

Kayttaja voi sédatéa kraatterintayttdvirraksi 10-200 % hitsau-
svirrasta.

Kayttdja voi saatdd virta-ajaksi 0,1-10 sekuntia kraatter-
intdyttdvirran ajasta.

Virrannousuajan, kraatterintyttdvirran ja kraatterintayttdvir-
ran ajan arvot sdadetdan avaamalla paévalikko ndppaimella
F MENU ja avaamalla nappéaimella proses-
siparametrit-valikko.

Kaanna saaténuppia 2 valitaksesi parametrin. Paina sita av-
ataksesi sdatonayton ja kdanna saataéksesi arvon.
Néppéaimen DEF painaminen palauttaa valmistajan esiaset-
tamat parametrit .

< AN 05:05:30 -1
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, CRA ON
Slope Time 0.5s
Mz Cha Crater Current 60%
Crater Time 0.5s
&l Soft Start 85% AUTO
1 Burnback Correction 0
1|-\_\| Double Level OFF
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Slope Time == :,FJ\ Crater Current <> 0:;6\
10.0s 200%
0.5s
<
-
0.1s
Crater Time <> MAA
10.0s
0.5s
d
|
0.1s
4T-tila.

Aloita hitsaus painamalla polttimen kytkinta ja vapauttamalla
se. Keskeyta hitsaus painamalla ja vapauttamalla se uudel-
leen. Yhdessa 4T-tilan kanssa voidaan valita myés HSA-to-
iminto  (automaattinen kuumakaynnistys) ja CRA-toiminto
(kraatterin lopputéyttd). (Katso 2T-tila).

OFF  29/12/16

<> 7] AAA 09:09:58

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

3L-tila.

Suositellaan erityisesti alumiinin hitsaukseen. HSA- ja
CRA-toiminnot on estetty, kun 3L-tila on paalla. Kaytdssa
on kolme hitsausvirtaa, jotka otetaan kaytt6dn polttimen
kytkimell&.

Virtojen ja virrannousuajan asetus on seuraava:
Kaynnistysvirta. Saatdalue asetetusta hitsausvirrasta
on 10-200 %.

Virrannousuaika. Sdatéalue on 0,1-10 sekuntia. M&é&rit-
taa kaynnistysvirran ja hitsausvirran sekd hitsausvir-
ran ja kraatterintadyttovirran (kraatterin tayttd hitsauk-
sen lopussa) vélisen virrannousuajan.
Kraatterintayttovirraksi voidaan sdataa 10-200 % ase-
tetusta hitsausvirrasta.

Hitsaus aloitetaan painamalla polttimen kytkinta.
Kayttéon otetaan kaynnistysvirta.

Virtaa pidetdan ylla niin kauan kuin polttimen kytkin on
painettuna. Vapautettaessa kytkin tama virta liittyy hit-
sausvirtaan. Virtaa pidetdan ylla polttimen kytkimen uu-
teen painamiseen asti.

Painettaessa polttimen kytkinta seuraavan kerran hitsau-
svirta liittyy kraatterintayttovirtaan. Virtaa pidetdan ylla
polttimen kytkimen vapautukseen asti.
Kaynnistysvirran, virrannousuajan ja kraatterintayt-

tovirran arvot sdddetddn avaamalla pé&avalikko nap-
paimella F - ja avaamalla nappéimella

prosessiparametrit-valikko.

Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi parametrin. Paina sitd
avataksesi sddtdénaytdn ja kddnné saatadksesi arvon.
Né&ppaimen [DEF| painaminen palauttaa valmistajan esia-
settamat parametrit .

OFF  29/12/16

MENU <> AA 14:35:37
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

OFF  29/12/16

. E AAA 09:12:38
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

Start Current

<>

Process Parameters e<=> OISIF\;\ 122/5@
Arc Length Correction

Inductance Correction
Start Mode
Start Current

Slope Time
Crater Current
Soft Start

OFF  29/12/16

Process Parameters 0%> AAA  14:56:43

Arc Length Correction

Slope Time

Inductance Correction
Start Mode

Start Current

Slope Time

Crater Current
Soft Start

Process Parameters o<z 7] ;f;& 123/;3/13

Arc Length Correction 0.0V
Inductance Correction 0.0
Start Mode 3L
Start Current

Crater Current

Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
Soft Start 85% AUTO

D§ 0.0

Saatdalue on -9,9 — +9,9. Valmistajan asetuksena on
nolla. Numeroa vahennettdessd impedanssi vdhenee ja
valokaari muuttuu kovemmaksi. Kasvatettaessa numeroa
se muuttuu pehmedmmaksi.
Avaa toiminto valitsemalla se sormella. S&ada arvo
kaantamalla sdatdnuppia 2.

Induktanssi.

W o0 Valokaaren korjaus.
%o

TMuuta valokaaren pituus valitsemalla se ensin sormella.
Saada arvo kdantamalla saaténuppia 2.

F- Valikko.

Valitse toiminto sormella.
Sen valinta avaa paéavalikon.

OFF  29/12/16
AAA 14:58:55
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

_ HITSAUSPROSESSIN TYYPIN VALINTA,
MIG, TIG TAI MMA.

Kun MIG-hitsausprosessi = # , on valittu, saaténupilla

2 voidaan valita valokaaren siirtotyyppi: pulssi-MIG, ly-

hytkaari-MIG ja manuaalinen MIG.
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Vahvista valinta painamalla sdaténuppia 2 tai nappainta

Process Selection VgL

o L7 AAA 145932
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

5 MIG Pulse
MIG Short

—
MIG Manual

LANGAN TYYPIN, HALKAISIJAN JA HIT-
SAUSKAASUN VALINTA.
Vahvista valinta painamalla sadaténuppia 2 tai nappainta

o216 g electio 0 6
aterial Selectio B\ n i2ooa0 [lVteria WL
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, MIG Short S$G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
SG2 G3sit 0.8mm
Wire
SG3 G4sit 0.9mm
308L - . |1.0mm
316L 1.2mm
AlMg3
AlMg5

OFF  29/12/16

<> AAA 15:02:12
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
100% CO,

Ar + 18%CO,

Material Selection

\Parametrit| PROSESSIPARAMETRIEN VALINTA.

e Valokaaren pituuden korjaus.
K&aanna saatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.
Arvo sdddetddn kdantamalla sdaténuppia 2
Vahvista valinta painamalla saaténuppia 2 tai nap-
painta IS
Néppéaimen |DEF painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit .

Process Paramete Y i Arc Length Correctioie<z> :,F\;
Arc Length Correction 0.0V
Inductance Correction 0.0
Start Mode 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
Soft Start 85% AUTO

¢ Induktanssin korjaus.
K&aanna saatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.
Arvo sdddetddn kdantamalla sdaténuppia 2.
Vahvista valinta painamalla saaténuppia 2 tai nap-
painta -
N&appaimen [DEF painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit .

Process Paramete 2 Inductance Correctiow%»
Arc Length Correction 0.0v
Inductance Correction 0.0
Start Mode 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
Soft Start 85% AUTO

¢ Polttimen kytkin.
Tilaksi voidaan valita 2T, 4T tai 3L.
K&éanna sdatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla saaténuppia.
Tila valitaan k&dantamalla s&&ténuppia 2. Vahvista val-
inta painamalla saaténuppia 2 tai nappéinta SN .

S p— 0 oo [l start Mode 0%’0;\);\5\
Arc Length Correction 0.0v 2T

Inductance Correction 0.0 417

Start Mode 3L 3L

Start Current 135%

Slope Time 0.5s

Crater Current 60%

Soft Start 85% AUTO

¢ Pistehitsaus

Valinta tehdaén Piste- ja katkoajan valilta.

Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa paalla.
Valittaessa pisteaika ON-kohtaan néaytélle ilmaan-
tuu pisteaika-toiminto. Kun valitset sen, voit sd&téa sitd
saatopalkilla.

Pisteajan liséksi ndytdlle iimaantuu taukoaika. Kun valit-
set sen, voit s&ta4 hitsauspisteiden tai -saumojen vélisen
taukoajan saatépalkilla.

K&anna saatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla s&aténuppia.

Arvo sdadetdan kdantamalla saaténuppia 2. Vahvista val-
inta painamalla sa4ténuppia 2 tai nappainta SN .
Nappaimen [DEE painaminen palauttaa valmistajan esia-
settamat parametrit .

Process Parameters oev OIS/F\;\ 125?/51232 Proce ara =N 0
Arc Length Correction Arc Length Correction 0.0v
Inductance Correction 0.0 Inductance Correction 0.0
Start Mode 2T Start Mode 2T
Spot OFF Spot ON
HSA OFF Spot Time 1.0s
CRA OFF Pause Time 0.0s
Soft Start 85% AUTO HSA OFF

Pause Time

<[]

] - v\

e HSA (automaattinen kuumakaynnistys).
K&anna sdatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.
Valittaessa HSA ON-kohtaan naytdlle ilmaantuvat
kaynnistysvirta, virta-aika ja virrannousuaika. Kat-
so naiden parametrien sdatd luvusta Kéaynnistystapa.
Nappaimen [DEE painaminen palauttaa valmistajan esia-
settamat parametrit .
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SAA 104059 IProcess Paramete L@ N hn seriens
HSA OFF HSA ON
CRA OFF Start Current 135%
Soft Start 85% AUTO Start Current Time 0.5s
Burnback Correction 0 Slope Time 0.5s
Double Level OFF CRA OFF
Preflow 0.1s Soft Start 85% AUTO
Postflow 3.0s Burnback Correction 0

e CRA (kraatterin lopputaytto).

K&anna saatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla saaténuppia.

Valittaessa CRA ON-kohtaan naytdlle ilmaantuvat
virrannousuaika, kraatterintayttovirta ja kraatter-
intayttévirran aika. Katso naiden parametrien saato
luvusta Kadynnistystapa.

Nappaimen [DEF| painaminen palauttaa valmistajan esia-
settamat parametrit .

ara =N o Wl Burnback Correction e&%> -] °F
Slope Time 0.5s 128
CRA OFF
Soft Start 85% AUTO
Burnback Correction 0
Double Level OFF
Preflow 0.1s
Postflow 3.0s

e Kaksi virtatasoa.

Ainoastaan synergisissa MIG/MAG-prosesseissa.
Téssd hitsauksessa virranvoimakkuutta s&adetdén
kahdella tasolla. Ennen kahden virtatason hitsauksen
asetusta tulee tehda Ilyhyt hitsi langansyétténopeuden
ja samalla virran maérittamiseksi, jotta tunkeutuminen
ja hitsin leveys ovat optimaalisia tehtavaan hitsiliitok-
seen.

Tama maéaraa langansyoéttdnopeuden (ja samalla vir-
ran), joihin lisataan ja joista vahennetaan (vuorotellen)

asetetut metrit minuutissa.
Ennen suoritusta tulee muistaa, ettd asianmukaisessa
hitsissé palot asettuvat paallekkain vahintaén 50 %.

ara ara K

Slope Time 0.5s Slope Time 0.5s
CRA OFF CRA ON
Soft Start 85% AUTO Slope Time 0.5s
Burnback Correction 0 Crater Current 60%
Double Level OFF Crater Time 0.5s
Preflow 0.1s Soft Start 85% AUTO
Postflow 3.0s Burnback Correction 0

e Lahestyminen.

Sé&atdalue on 0-100 %. Langan sydttdnopeus ilmaistuna
asetetun hitsausnopeuden prosenttimdarana ennen kuin
lanka koskettaa hitsattavaan kappaleeseen.

S&ato on térked, jotta kdynnistykset tapahtuvat aina asi-
anmukaisesti.

Valmistajan asetuksena on Auto (valmiiksi séadetty toi-
minto).

Kéanna saatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla s&aténuppia.

Arvo sdddetddn kdantamalla sadaténuppia 2. Vahvista val-
inta painamalla sd&tdnuppia 2 tai ndppainté

Nappéimen [DEF| painaminen palauttaa valmistajan esia-
settamat parametrit .

- o
Slope Time 0.5s

CRA OFF

Soft Start 85% AUTO

Burnback Correction 0 85% AUTO

Double Level OFF

Preflow 0.1s

Postflow 3.0s

¢ Ulostulevan hitsauslangan pituuden korjaus.
Saatdalue on -9,9 — +9,9. Kéytetdan kaasusuuttimesta
ulostulevan langan pituussaatéon hitsauksen jélkeen.
Positiivinen numero vastaa langan suurempaa polt-
tomaaraa.

Valmistajan asetuksena on 0 (valmiiksi sdadetty toi-
minto).

Kaanna saaténuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla saaténuppia.

Arvo sdadetdan kadantamalla saaténuppia 2. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia 2 tai nappéainta - .
NéppaimenDEF painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit .

MIN MAKS. OLET.
Taajuus 0.1 Hz 5.0Hz 1.5 Hz
Nopeusero 0.1 m/min | 3.0 m/min | 1.0 m/min
Tydjakso 25% 75% 50%
Vaklokaaren 9.9 9.9 0,0
orjaus
Wire Speed
b |
pulse step, :
pulse step E Main
set point
> 1
duty
T=1/f

Kahden virtatason taajuus.

Taajuus (Hz) on jaksojen maara sekunnissa.

Jaksolla tarkoitetaan korkean ja alhaisen nopeuden
vuorottelua.

Alhainen nopeus ei saa aikaan tunkeutumista. Hitsaa-
ja tarvitsee sité siirtydkseen palosta seuraavan palon
suoritukseen. Korkea nopeus vastaa maksimivirtaa,
saa aikaan tunkeutumisen ja tekee palon. Téassé ta-
pauksessa hitsaaja pyséhtyy tekemaan palon.
Nopeusero on nopeuden vaihteluvali (m/min).
Vaihtelu ma&ardad edelld selostetun viitenopeuden
lisdyksen tai vdhennyksen (m/min). Kuten muiden par-
ametrien kohdalla méérén lisdys saa aikaan levedm-
man palon ja suuremman tunkeutumisen.

Ty6jakso. Kahden virtatason aika (%). Suuremman
nopeuden/virran aika suhteessa jakson kestoon. Kuten
muiden parametrien kohdalla m&éraa palon halkaisijan
ja tunkeutumisen.

Valokaaren korjaus. S3at33 valokaaren pituuden
suuremmalle nopeudelle/virralle.
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Huomio: jotta s&4t6 on hyva, valokaaren pituuden tu-
lee olla sama kummallekin virralle.

Kaanna saaténuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla saaténuppia.

Arvo sdadetdan kadantamalla saaténuppia 2. Vahvista
valinta painamalla saaténuppia 2 tai ndppéinté IS .
N&appaimen|DEF painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit .

ara ¥ e M Frequency o n °F

Double Level ON 5.0Hz

Frequency 1.5Hz

Pulse Step 1.0m/min

Duty Cycle 50% 15Kz

Arc Correction 0.0
Preflow 0.1s
Postflow 3.0s

- v

Duty Cycle

1@\

Pulse Step
3.0m/min

1.0m/min

0.1m/min

Arc Correction

1@ A

e Esikaasu.
Saatdalue on 0-10 sekuntia.

Kaanna saaténuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista

valinta painamalla sdaténuppia.

Arvo sdadetdan kadantamalla saaténuppia 2. Vahvista

valinta painamalla saaténuppia 2 tai nappéainta S .

N&ppaimen painaminen palauttaa valmistajan es-

iasettamat parametrit
Process Parameters 0%» ORF 2N

> [71@

AAA _16:46:57
Double Level ON
Frequency 1.5Hz
Pulse Step 1.0m/min
Duty Cycle 50%
Arc Correction 0.0
Preflow 0.1s
Postflow 3.0s

e Jalkikaasu.
Saatdalue on 0-25 sekuntia.
Kaanna saaténuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.
Arvo sdédetdan kadantamalla saaténuppia 2. Vahvista

JliSEVarusieel] KONEEN LISAVARUSTEIDEN KAYTTO.

e Jaadhdytysyksikon kdyttomaaraykset.
Asettaa jadhdytysyksikdn kéynnistyksen.
Valittavat asetukset ovat OFF — ON — AUTO, oletusa-
setus on OFF. Jos valinta on AUTO, jadhdytysyksik-
ko kaynnistyy yhdessé koneen kanssa. Ellei polttimen
kytkintéd paineta, yksikkd sammuu 30 sekunnin kulut-
tua. Yksikkd kaynnistyy uudelleen painettaessa polt-
timen kytkintd. Se sammuu kolmen minuutin kuluttua
kytkimen vapautuksesta.
K&anna sadatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla saaténuppia tai nappainta SN .

A oaase Cooting
Cooling unit MIG OFF OFF
Welding Mask ON ON
Push-pull 2003 AUTO
Push-pull force 0
Max inching OFF

¢ Bluetooth-ohjattu hitsausnaamari (valinnainen).
Jotta voit kéyttdd naamaria (kun olet asentanut setin vir-
taldhteeseen), kytke se péalle, ota toiminto kayttdéon vir-
taldhteen naytolta asettamalla se ON-kohtaan ja yhdista
hitsausnaamari Bluetooth-yhteydelld virtaldhteeseen val-
itsemalla YHDISTA (PAIR). Tarkista toiminta painamalla
nayton TUMMENNA (DARK)-nédppaintd. Varmista, etta
naamarin lasi tummenee.

y 6:50 Welding Mask = I?IF\;\
Cooling unit MIG OFF OFF
| Welding Mask ON ON
Push-pull 2003
Push-pull force 0
Max inching OFF

e Push-pull-polttimen kdayttomaaraykset.
Push-pull-polttimen voiman saaté (vaihtelualue -99
- +99).

Tama toiminto s&itdd push-pull-polttimen moottorin

vetomomentin, niin ettéd langan sy6ttd on lineaarista.

Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista

valinta painamalla s&aténuppia.

Arvo saddetdan kédéntamallad sdéaténuppia 2. Vahvista val-

inta painamalla saaténuppia 2 tai nappainta 5 .

N&ppaimen IDEF painaminen palauttaa valmistajan esia-

settamat parametrit .

Toiminto ilmaantuu naytoélle ainoastaan, kun lisdvar-

uste on asennettu virtaldhteeseen.

valinta painamalla s&&ténuppia 2 tai nappéinta ISl . R -
N&ppaimen [DEF painaminen palauttaa valmistajan es- ~ [Cooling unitwic OFF Cooling unit MIG OFF
. . Welding Mask ON Welding Mask ON
Iasettamat paramn' Push-pull 2003 Push-pull 2003
Process Parameters o< 7] AAA _16:43:00 [l Postflow Push-pull force 0 Push-pull force 0
BoubIELevel O Max inching OFF Max inching OFF
Frequency 1.5Hz
Pulse Step 1.0m/min
Duty Cycle
Arc Correction
Preflow
Postflow
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Push-pull force

¢ Maksimilangansyo6tto.
Tarkoituksena on pysayttda hitsauskone, jos k&ynnistyk-
sen jalkeen lankaa tulee ulos asetettu pituus (cm) ilman
virtaa. Sa&tdé = OFF — 50 cm.
K&anna saatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla s&aténuppia.
Vahvista arvo painamalla s&aténuppia 2 tai nappainta

Nappaimen [DEE| painaminen palauttaa valmistajan esia-
settamat parametrit .

Accessorie -

Cooling unit MIG OFF
Welding Mask ON
Push-pull 2003
Push-pull force (1]
Max inching OFF!

Asetukset | KONEEN ASETUSVALIKKO.

e Padivamaaran ja kellonajan asetus .
K&anna saatdénuppia 2 valitaksesi Kello-parametrin.
Vahvista valinta painamalla sdaténuppia.
Arvot sdadetdan kaantamalla sédatdénuppia 2 ja vah-
vistetaan painamalla sité.
Vahvista péaivdmaara ja kellonaika painamalla nép-
paintd | OK
Poistu toiminnolta painamalla n&ppainté =

g oA o< L7\ eissian
Clock Setup
Factory Setup Date
Languages
USB Function Time
Use PIN OFF
Change PIN Tzone QIO ST

¢ Oletusasetusten kuittaus.
Palauttaa valmistajan asettamat oletusasetukset.
Tapoja on kolme:
kaikki
ainoastaan tallennetut tydohjelmat
ei tydohjelmia: asettaa kaiken uudelleen lukuun otta
matta tallennettuja tyéohjelmia.
Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi toiminnon. Vahvista
valinta painamalla saaténuppia.
Vahvista arvo kdantadmalla saaténuppia 2.
Poistu toiminnolta painamalla n&ppainté .

o X 9H211s acia fun =™ O
Clock Setup All

Factory Setup Jobs only

Languages Exclude jobs

USB Function

Use PIN OFF

Change PIN

¢ Kieli . Kielen valinta.
Kaanna saaténuppia 2 valitaksesi toiminnon. Vahvista
valinta painamalla saaténuppia.
Vahvista kieli painamalla s&aténuppia 2.
Poistu toiminnolta painamalla n&ppainté

g B recros ILanguage ¥

Clock Setup English

Factory Setup Italiano

Languages Francaise

USB Function Espanol

Use PIN OFF Portugues

Change PIN Deutsch

Nederlands

e USB-portin hallinta .
Toiminto on k&ytdssé ainoastaan, kun liittimeen 6 ase-
tetaan USB-tikku.
Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi toiminnon. Vahvista
valinta painamalla saaténuppia.
Vahvista valinta painamalla sdaténuppia 2.
Poistu toiminnolta painamalla n&ppainté .

g
Clock Setup

Factory Setup

Languages

USB Function

Use PIN

OFF

Change PIN

o Kayti PIN

Remove

=R

Firmware Update

Install Options

PROSESSIEN, MATERIAALIEN ja
kayttd voidaan estaa estokoodilla.

:
Clock Setup

Factory Setup

Languages

USB Function

Use PIN

OFF

Change PIN

Enter a new PIN code e&<%>

OFF  30/12/16

Clock Setup

PARAMETRIEN

OFF 29112116
AAA_17:00:27

7]

Factory Setup

Languages

USB Function

Use PIN

OFF

Change PIN
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G- - Tybéohjelmavalikko.

Tasséa osassa voidaan tallentaa, hakea, muuttaa, kopioi-
da tai poistaa tydohjelmia.

Tydohjelman tallennus.

Kun hitsaustila on ihanteellinen tallennettavaksi, paina
avautuvalla naytolla nappainta 8. Ohjelma ehdottaa
ensimmaisen vapaan tydohjelman numeroa. Vahvista
painamalla nappainta FSAVEY.

Tallennettuun merkkijonoon ilmaantuvat prosessi seka
langan tyyppi ja halkaisija.

Voit valita ennen tydohjelman tallennusta sen tallen-
nusnumeron kaantamalla sd&ténuppi 2 valitun numeron
kohdalle .

Tybohjelmanéytollda on nappéimen lisdksi kaksi muuta
nappainta ISAVEY ja FCOPY ja WBELY . Kun painat niista
ensimmaistd, voit kopioida mink& tahansa tallennetun
tybéohjelman ja tallentaa sen toisen numeron kohdalle.
Canc-nappaimella voit poistaa minka tahansa tallenne-
tun tyéohjelman.

Kun painat nappainta [JOBY naytolle iimaantuu kaikki tall-
ennetut tydohjelmat sisaltava sivu. Kun painat nappainta
IREC ja nappainta [JOKY voit hakea minka tahansa tall-
ennetun ohjelman muuttaaksesi sita.

JOB
Paénaytdlle ilmaantuu ndppéin. 1 javalitun ohjelman
numero; Saaténuppia 2 kdadntamalla voit hakea jarjestyk-
sessa kaikki tallennetut tybohjelmat muuttaaksesi niita.

1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

0/12/16
BAAA 050
1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

H Lisavaruste, jaahdytysyksikko
(valinnainen).

I Lisavaruste .
Bluetooth-ohjattu hitsausnaamari (valinnainen).

L Lisdavaruste, push-pull-poltin (valinnainen).
IVI-Q USB-tikku liittimessa 6.
N Paivamaara ja kellonaika.

OKéytetyn hitsausohjelman kuvaus.

6.2 TIG-PROSESSI

Process Selection

OFF  30/12116
. E AAA 08:02:24

Ie OFF  29/12/16
ﬁMA 11:48:06

ANéythIé nakyy hitsausvirta (A) ja hitsausjannite (V).

B Suorita kaasutesti MIG-prosessi-kappaleen
ohjeiden mukaan.

c- Kaynnistystapa.

2T- ja 4T-tila.
Katso toiminta MIG-prosessi-kappaleista.

3L-tila.

Kaytdssé on kolme hitsausvirtaa, jotka otetaan kayttdoén
polttimen kytkimelld. Virtojen ja virrannousuajan asetus
on seuraava:

Kaynnistysvirta, sditdalue asetetusta hitsausvirrasta on
10-200 %.

Virrannousuaika, sdatdalue on 0,1-10 sekuntia. M&érit-
tdd kaynnistysvirran ja hitsausvirran seka hitsausvirran
ja kraatterintayttovirran (kraatterin tayttd hitsauksen
lopussa) vélisen virrannousuajan.
Kraatterintayttovirraksi voidaan sdatda 10-200 % ase-
tetusta hitsausvirrasta.

Hitsaus aloitetaan painamalla polttimen kytkinta. Kayt-
t66n otetaan kdynnistysvirta. Virtaa pidetaan ylla niin
kauan kuin polttimen kytkin on painettuna. Vapautettaes-
sa kytkin tdma virta liittyy hitsausvirtaan. Virtaa pidetééan
ylla polttimen kytkimen uuteen painamiseen asti.
Painettaessa polttimen kytkintd seuraavan kerran hitsau-
svirta littyy kraatterintayttdvirtaan. Virtaa pidetéan ylla
polttimen kytkimen vapautukseen asti.
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ara - 080
Start Mode 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
Pulse ON
Pulse Level 50%

Frequency 1.1Hz

Pulssi (voidaan kayttaa 2T-, 4T- ja 3L-tilassa)
Pulssi-TIG-hitsaus.

Téassa hitsaustyypissa virranvoimakkuutta muutetaan
kahdella tasolla ja maaratylla taajuudella.

|
I set
. ... -I
1
1
1
pulse H
level 1
t
duty
Pulssi

Virran saatd télle hitsausprosessille valttamattomasta
kahdesta virta-arvosta alhaisempaan. Nayto6lla nakyy vir-
ran prosentti suhteessa paavirtaan.

Pulssin sdatéalue on 1-100 % p&avirrasta.

Taajuus
Pulssitaajuus
Arvon saatéalue on 0,1-500 Hz.

Tydjakso

Korkeimman virran kestoaika, joka ilmaistaan prosent-
teina suhteessa taajuuden méaraamaan aikaan

Arvon saatdalue on 10-90 %

ara CAA 06:05:56
Crater Current 60%
Pulse ON
Pulse Level 50%
Frequency 1.1Hz
Duty 50%
Preflow 0.1s
Postflow 10.0s

Virranlaskuaika.
Saatoalue on 0-10 sekuntia.

D \_0.55
E '10.05 Jalkikaasu.
Saatoalue on 0-25 sekuntia.

F- Valikko.

Valitse toiminto sormella.
Sen valinta avaa paéavalikon.

OFF  30/12/16
08:06:26

o[ 7]

_ HITSAUSPROSESSIN TYYPIN VALINTA,
MIG, TIG TAI MMA (katso selitys MIG-pros-
essi-luvusta).

_ PROSESSIPARAMETRIEN VALINTA (katso
selitys MIG-prosessi-luvusta).

KONEEN LISAVARUSTEIDEN KAYTTO
(katso selitys MIG-prosessi-luvusta).

KONEEN ASETUSVALIKKO (katso selitys
MIG-prosessi-luvusta).

GO e

6.3 MMA-PROSESSI.

Tydohjelmavalikko (katso selitys
MIG-prosessi-luvusta).

OFF  30/12/16
.% GMA 68:06:55

Process Selection

OFF 30/12/16 |

ANéytéIIé nékyy hitsausvirta (A) ja hitsausjannite (V).

B [\-50%

Kuumakaynnistys.
Kaaren sytytyshetkelld sydtetty ylivirta
Saé&tdalue on 0-100 % asetetusta hitsausvirrasta.

Kuumakaynnistys.

3300502/F
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C L30% Arc Force.

Kaaren dynaamisen ominaisuuden sdato
Sé&atoalue on 0-100 % asetetusta hitsausvirrasta.

F- Valikko.

Valitse toiminto sormella.
Sen valinta avaa paavalikon.

OFF 3011216
o 8 08:07:50

HITSAUSPROSESSIN TYYPIN VALINTA,
MIG, TIG TAl MMA (katso selitys MIG-pros-
essi-luvusta).

_ PROSESSIPARAMETRIEN VALINTA .

e Kuumakaynnistys.
Kaaren sytytyshetkelld syétetty ylivirta
Sé&atoalue on 0-100 % asetetusta hitsausvirrasta.
Kaanna saaténuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.
Arvo sdédetdan kadantamalla saaténuppia 2. Vahvista
valinta painamalla saaténuppia 2 tai nappéainta S .
NappaimenlDEF painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit.

Dee Y l: 08:29 <> OAO;FA
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

e Kuumakaynnistysaika.
Kaaren sytytyshetkelld sydtetyn ylivirran aika.
Sé&atoalue on 0-100 s.
Kaanna saaténuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.
Arvo sdddetdan kdantadmalla sdaténuppia 2. Vahvista
valinta painamalla saaténuppia 2 tai nappainta [FSN.
Né&ppaimen painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit.

OrF, S0m2ie M Hot Start Time < L7 @A
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

e Arc Force.
Kaaren dynaamisen ominaisuuden sdato
Saatdalue on 0-100 % asetetusta hitsausvirrasta.
Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.
Arvo sdadetdan kaantamalla sdatdnuppia 2.Vahvista
valinta painamalla saaténuppia 2 tai nappainta IS .
NappaimenlDEF painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit.

Q5 & o Z YV
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

KONEEN LISAVARUSTEIDEN KAYTTO
(katso selitys MIG-prosessi-luvusta).

KONEEN ASETUSVALIKKO (katso selitys
MIG-prosessi-luvusta).

Tyoohjelmavalikko (katso selitys
MIG-prosessi-luvusta).

G

7 MIG-MAG-HITSAUS

Kun olet valinnut paéavalikosta Prosessi-kohdan, voit val-
ita MIG-hitsaustyypin: pulssi-MIG, lyhytkaari-MIG tai
manuaalinen MIG. Mig Pulse tai pulssi-Mig.
Pulssi-MIG-hitsausta varten tulee valita langan tyyppi,
halkaisija ja kaasu. Valinta tulee tehdd paéavalikosta val-
itsemalla prosessi- ja materiaali-nappéaimet.
Hitsausparametrit sdddetdan synergisesti sdaténupilla.
Tasséd hitsausprosessissa lisdaine siirtyy pulssimu-
otoisella aallonmuodolla matalalla energialla, niin etta su-
lat ainepisarat irtoavat tasaisesti ja siirtyvat tydstettavaan
kappaleeseen ilman roiskeita. Tuloksena ilman roiskeita
tyostettavaan kappaleeseen siirtyva sula aine muodostaa
hitsin. Tuloksena on hyvén hitsilitoksen muodostava hitsi
minka paksuisessa ja tyyppisessa materiaalissa tahansa.
Kaikkien kdytettavien lankojen tyypit, halkaisijat ja
kaasut on ilmoitettu avattavan sivulevyn sisélle si-
joitetussa kilvessa.

Lyhytkaari-Mig.

Lyhytkaari-MIG-hitsausta varten tulee valita langan tyyppi,
halkaisija ja kaasu. Valinta tulee tehda paavalikosta valit-
semalla prosessi- ja materiaali-nappaimet.
Hitsausparametrit sd&detdan synergisesti sédatonupilla.
Kaikkien kadytettavien lankojen tyypit, halkaisijat ja
kaasut on ilmoitettu avattavan sivulevyn sisélle si-
joitetussa kilvessa.

Manuaalinen Mig.

Manuaalista Mig-hitsausta varten tulee aina valita langan
tyyppi, halkaisija ja kaasu. Valinta tulee tehda paavalikos-
ta valitsemalla prosessi- ja materiaali-nappaimet.
Tassé hitsausprosessissa langan nopeus ja hitsausjénnite
tulee sdataa. Kun alkunayttd on avattu, paina sdaténuppia
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valitaksesi langan nopeuden ja sédatédaksesi sen arvon. To-
imi samoin hitsausjénnitteen kohdalla.

Kaikkien kadytettavien lankojen tyypit, halkaisijat ja
kaasut on ilmoitettu avattavan sivulevyn sisélle si-
joitetussa kilvessa.

8 MMA-HITSAUS

Liita elektrodinpitimen kaapeli littimeen 9 ja maadoitus-
kaapeli liittimeen 4. Noudata elektrodien valmistajan il-
moittamia napaisuuksia.

Jos kone tulee esiasettaa MMA-hitsaukselle, noudata
aiemmin valikossa annettuja ohjeita.

9 TIG-HITSAUS

Liitd maadoituskaapeli positiiviseen napaan 9 ja poltin
negatiiviseen liittimeen 4.

Liitd kaasuletku liittimeen 7.

Jos kone tulee esiasettaa TIG-hitsaukselle, noudata
aiemmin valikossa annettuja ohjeita.

10 LISAVARUSTEET

e MIG-POLTIN TUOTE 1239 Air-cooled CEBORA
MIG-poltin CEBORA 380 A, ilmajaahdytteinen, 3,5 m

e MIG-POLTIN TUOTE 1241
MIG-poltin CEBORA 380 A, ilmajaahdytteinen, 3,5 m

e PUSH-PULL-POLTIN UP/DOWN, ilmajaahdytteinen,
tuote 2003

e JAAHDYTYSYKSIKKO, TUOTE 1681
11 HUOLTO

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

11.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos koneen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta
kytkin 12 on O-asennossa ja etta virtakaapeli on irrotettu
verkosta.

Poista liséksi saénndllisesti koneen sisélle kerdantynyt
metallipély paineilmalla.

11.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jalkeen tarkasti uudelleen,
niin ettd koneen ensi6- ja toisiopuoli on eristetty varmasti
toisistaan. Al4 anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia
tai toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki
nippusiteet takaisin alkuperéisille paikoilleen, ettei
johtimen tahaton rikkoutuminen tai irtoaminen aiheuta
kontaktia ensid- ja toisiopuolen valilla.

Asenna lisdksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin
alkuperdéisille paikoilleen.
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12 TEKNISET TIEDOT

SYNSTAR 330 TC Tuote 386
MIG TIG MMA

Verkkojannite (U1) 400V

Verkkojannitteen toleranssi (U1) +15% / -20%

Verkkotaajuus 50/60 Hz

Verkkosulake (viivastetty laukeaminen) 16 A

Kulutettu teho 12,4 kVA 40% 9,4 kVA 40% 11,6 kVA 40%
10,8 kVA 60% 8,1 kVA 60% 10,2 kVA 60%
9,2 kVA 100% 6,9 kVA 100% 9,3 kVA 100%

Kytkeminen verkkoon Zmax 0,068 Q

Tehokerroin (cos¢) 0,99

Hitsausvirran alue 10 +330A 10+ 330 A 10+ 300 A

Hitsausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) 330 A 40 % 330 A 40 % 300 A 40 %

300 A 60% 300 A 60% 270 A 60%

270 A 100% 270 A 100% 250 A 100%

Tyhjékayntijannite (UO) 65,5V

Kayttokelpoiset elektrodit @1,5-50mm

Kaasun maks.syo6ttdpaine 6 Bar / 87 psi

Hyotykerroin 86 %

Kulutus taukotilassa 33 W

Séhkdmagneettinen yhteensopivuusluokka A

Ylijanniteluokka M

Saastutusluokka (IEC 60664-1) 3

Suojausluokitus IP23S

Jaahdytystyyppi AF

Kéayttélampdtila ‘ -10°C + 40°C ‘

Kuljetus- ja varastointilampétila -25°C + 55°C

Merkki ja sertifioinnit ‘ CEUKCAEACS ‘

Mitat PxSxK 510 mm x 1020 mm x 960 mm

Nettopaino 72 kg

3300502/F 109/109



DA - INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEM-
MES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFT-
SLEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPER-
SONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

BUESVEJSNING OG -SKZARING KAN UDG@-

——RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN
OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informe-
res om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risici-
ene er beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas
ved bestilling af manualen art. nr.3301151.

STQJ
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning
kan dog skabe stgjniveauer, der overstiger oven-

naevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttel-
sesudstyret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
=Y ’ e Stregm, der lgber igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
aT SN skaerestrom skaber elektromagnetiske fel-
I{—ﬁ\\ ter omkring kabler og stremkilder.
- ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj stram, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
leegen, inden de selv udfgrer eller neermer sig steder,
hvor buesvejsning, skaeresvejsning, flammehovling eller
punktsvejsning udferes.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skaering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gare folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

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

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

- Slutjordkablet til arbejdsemnet s& taet som muligt pa
svejseeller skaereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov,
== gas eller dampe. Veer forsigtig i forbindelse med

handtering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som an-
vendes i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

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

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

HQYJE FREKVENS (H.F)
¢ Den hgje frekvens (H.F.) kan pavirke radi-
_§7= onavigation, sikkerhedstjenester, pc’er og
_H'yj ’/ kommunikationsudstyr generelt.
¢ Installation ma kun udfares af kvalifice-
@ rede personer, som har erfaring med elek-
tronisk udstyr.

e Slutbrugeren er ansvarlig for at benytte
en kvalificeret elektriker, som gjeblikkeligt kan lgse even-
tuelle forstyrrelser, som skyldes installationen.

e Afbryd straks brugen af apparatet i tilfaelde af medde-
lelse fra myndigheden FCC som falge af forstyrrelser.
e Apparatet skal vedligeholdes og kontrolleres regel-
meessigt.
¢ Hgjfrekvensgeneratoren skal forblive lukket. Fasthold
det korrekte gnistgab i elektroderne.

BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-
Ef TRONISK UDSTYR

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

1.1 ADVARSELSSKILT

Den folgende nummererede tekst svarer til skiltets num-

mererede bokse.

B. Tradfremfaringens sma ruller kan sére haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er un-
der spaending i lgbet af svejsningen. Hold haender og
metalting pa afstand.

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

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

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

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

2. Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

2.2 Anvend et anleeg med forceret ventilation eller med
lokalt aftraek for at fierne uddunstningen.

2.3 Brug en sugepumpe for at fijerne uddunstningen.
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3. Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forérsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

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

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

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

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

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

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

Svejseapparatet er et system, der er egnet til MIG/
MAG synergisvejsning og pulserende MIG/MAG
synergisvejsning. Systemet er fremstillet med
inverterteknologi.

Det er udstyret med et reduktionsgear med to trisser.
Svejseapparatet ma ikke benyttes til optening af vandrer.

2.1 FORKLARING TIL DEN TEKNISKE DATA

Apparatet er bygget efter de fglgende standarder:

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

61000-3-12 (se fodnote 2).

N°. Serienummer der skal oplyses ved hver
henvendelse vedrgrende svejseapparatet.

Trefaset statisk frekvensomformer-
transformator-ensretter.

Egnet til MIG-MAG svejsning.

é{:TIG Egnet til TIG svejsning.

?':' MMA Egnet til for MMA svejsning

uo. Sekundaer spaending uden belastning.

X. Procentvis driftsfaktor.
Driftsfaktoren udtrykker procentdelen af 10
minutter hvor svejseapparatet kan arbejde
ved en bestemt strem uden at overophedes.

12. Svejsestrom

u2. Sekundaer spaending med 12 strom

u1. Nominel forsyningsspaending.

3~ 50/60Hz Trefaset forsyning 50 eller 60 Hz.

11 Max Max. stroemforbrug ved den tilsvarende
strom 12 og spaending U2.

Er den maksimale veerdi af stremforbruget
nar der tages hgjde for driftsfaktoren.
Normalt, svarer denne veerdi til sikringens
kapacitet (af forsinket type) der skal bruges
som beskyttelse til apparatet.
Bekleedningens beskyttelsesgrad. Grad 3
som andet ciffer betyder at apparatet kan
oplagres, men ikke bruges udendgrs under
regn, medmindre det befinder sig under

11 eff

IP23S

beskyttede forhold.

Egnet til at arbejde i omgivelser med oget
risiko.

BEMARKNING:

1- Apparatet er derudover bygget til at kunne arbejde i
omgivelser med kontaminationsgrad 3. (Se IEC 60664).

2- Udstyret er i overensstemmelse med normen IEC 61000-
3-12 safremt at den maksimale impedans Zmax der
tillades af anleegget er mindre end eller lig med 0,93 ved
interfacepunktet mellem brugerenheden og nettet. Det er
installatorens eller udstyrets brugers ansvar at garantere,
ved eventuelt at radsperge el-distributionsnettets operater,
at udstyret er tilsluttet en forsyning med en maksimal
impedans der tillades af Zmax systemet der er mindre end
eller lig med 0,93.

2.2 BESKYTTELSER

2.2.1 BLOKERINGSBESKYTTELSE

| tilfeelde af funktionsforstyrrelse af svejseapparatet kan
displayet 1 vise teksten WARNING, som angiver fejltypen.
Kontakt servicecenteret, hvis teksten ikke forsvinder, nar
apparatet slukkes og taendes igen.

2.2.2 Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af en termostat, som
hindrer apparatets funktion ved overskridelse af
den tilladte temperatur. | disse tilfeelde opretholdes
ventilatorfunktionen, og teksten WARNING tH blinker pa
displayet 1.

2.3.3 Placering pa skrat underlag.

Svejseapparatet er udstyret med hjul uden bremse, og det er
derfor nedvendigt at kontrollere, at apparatet ikke placeres
pé et skrat underlag. Herved undgas, at apparatet vipper,
eller at der sker en uventet beveegelse af apparatet.
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1 - DISPLAY
Viser bade
svejsefunktioner.

svejseparametrene og samtlige

2 - HANDTAG
Veelger og indstiller
svejseparametrene.

bade svejsefunktionerne og

3 - CENTRAL TILSLUTNING
Benyttes til tilslutning af svejseslangen.

4- JORDKABEL ELLER UDTAG hvortil jordkablets
konnektor skal tilsluttes.

5 - KONNEKTOR
Konnektor; type DB9 (RS 232). Skal benyttes til opdatering
af svejseprogrammerne.

Ve

~N
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6 - KONNEKTOR
Konnektor; type USB. Skal benyttes til opdatering af
svejseprogrammerne.

7 - KOBLING
Benyttestiltilslutning af gasslangen fra TIG svejseslangen.

8 - KONNEKTOR
Benyttes til tilslutning af push-pull
styrekabel.

svejseslangens

9 - STIKKONTAKT (+)
Benyttes til tilslutning af jordkablets konnektor under TIG
svejsning og elektrodeholderen under MMA svejsning.

10 - SIKRINGSHOLDER.
11 - KOBLING MED GASSLANGE

12 - AFBRYDER
Teaender og slukker apparatet.

13 - FORSYNINGSKABEL

14 - TRYKAFBRYDERENS KONNEKTOR.
Stikkontakt til tilslutning af forsyningskablet fra keleag-
gregatet art. nr. 1681 (tilbehor).

15 - STIKKONTAKT.
Stikkontakt til tilslutning af forsyningskablet til keleag-
gregatet art. nr. 1681 (tilbehor).

at der sikres fri
Undgd sa vidt muligt

Anbring svejseapparatet saledes,

luftcirkulation | apparatet.
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indtraeengning af stev med metalpartikler eller stov af
enhver anden slags.
e Apparatet skal installeres af kvalificeret personale.

-

~

¢ Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de geeldende
standarder (IEC/CElI EN 60974-9) og i lovgivningen
vedrarende forebyggelse af arbejdsulykker.

e Kontrollér, at forsyningsspaendingen
svejseapparatets nominelle speending.

e Fastleeg  beskyttelsessikringernes  storrelse  pa
baggrund af oplysningerne pa dataskiltet.

e Anbring gasflasken pa stetten, og fastger den med de
to remme. Det er vigtigt, at remmene er udspeendte og
sidder teet omkring gasflasken for at undga, at den vipper.

e Slut gasslangen til trykregulatorens udtag.

o Abn sidelagen.

e Slut jordkablet til stikkontakten 4 og til arbejdsemnet
ved hjeaelp af klemmen

e Montér spolen med trdd p& stetten i spolerummet.
Spolen skal monteres séledes, at trdden rulles ud mod
urets retning.

e Kontrollér, at tradfremfaringstrissen er anbragt korrekt
ud fra tradens diameter og type.

e Skeer svejsetraden over med et meget skarpt veerktgj,
og hold tréden fast med fingrene, s& den ikke kan rulle
op. Stik den igennem raret pa reduktionsgearet, og stik
den med en finger ind i adapterens skudspole i stél,
indtil trdden stikker ud af adapteren.

e Montér svejseslangen.

svarer il

Efter montering af spolen og svejseslangen taendes
apparatet, og den passende synergikurve veelges. Fglg
instruktionerne, der er beskrevet i afsnittet Driftsfunktioner
(PROCESS PARAMS). Fjern gasdysen, og lgsn stremdysen
fra svejseslangen. Tryk pa svejseslangens knap, indtil traden
kommer frem. ADVARSEL: Hold ansigtet i god afstand
fra lansen, mens trdden traekkes frem. Fastspzend
stramdysen, og indsast gasdysen pa ny. Abn gasflaskens
trykregulator, og justér gasflowet til 8-10 L/min.

Under svejsningen viser displayet 1 den effektive
arbejdsstrom og -spaending. De viste veerdier kan veere
en anelse anderledes end de indstillede veerdier. Det

kan afhzenge af forskellige faktorer sdsom anvendt
svejseslange, anderledes tykkelse end den nominelle,
afstand mellem stromdysen og svejsematerialet samt
svejsehastighed. Efter svejsningen forbliver veerdierne
for stream og spaending lagret pa displayet 1, som viser
teksten "HOLD". For at vise de indstillede veerdier er
det nadvendigt at flytte let pa handtaget 2 og trykke péa
svejseslangens knap uden at svejse. Pa displayet 1 vises
veerdien for spaendingen uden belastning og strammen
lig med 0.

Veerdierne for stream og spaending forbliver lagret pa dis-
playet 1, hvor bogstavet "HOLD" vises, efter endt svejs-
ning. For at vise de indstillede vaerdier er det ngdvendigt at
dreje let pa handtaget 2 og trykke pa svejseslangens knap
uden at svejse. P4 displayet 1 vises veaerdien for spaendin-
gen uden belastning og strammen lig med 0.

Hvis de maksimale vaerdier for stram og spaending over-
skrides under svejsningen, forbliver disse ikke lagret pa
displayet, og teksten "HOLD" vises ikke.

e For at montere koleaggregatet art. nr.1681 (tilbeher) er
det tilstraekkeligt at fijerne lukkepanelet (se tegningen) og
folge instruktionerne i rummet.

-

- J

NB: Ved brug af trdde med en diameter p& 0,6 mm
anbefales det at udskifte svejseslangens tradleder med
en trddleder med en passende indvendig diameter.

En tradleder med en indvendig diameter, der er for stor,
sikrer ikke en korrekt udrulning af svejsetraden.

Information - ol \Nér apparatet taendes, viser
s —— displayet felgende i nogle
— CEBDRA j Ilzl'kyk : ; tet t'kgl
- - ojeblikke: apparatets artikel-
Serial Number A12345 nummer og serienummer,
Firmware Version 002 : H H
e Ot 14 2018 f_lrmwareverswn 0og -udvik-
Synergic Tables 001 ||nngatO, Udgavenummer for
Sl synergikurvernes tabel og de
funktioner, som har relation til stremkilden.
Disse oplysninger findes ogsa i menu .

3300502/F 113/124



6.1 MIG PROCES SKARMBILLEDE

M L I H

[ 330A o[
34.0V_ 8.7

o
o

m/min

To.o 1 To.o

D E F

Displayet viser svejsestrommen i Ampere, svejse-
spaendingen i Volt, anbefalet tykkelse i mm samt svej-
setraddens hastighed i meter pr. minut. Under svejsningen
viser displayet konstant strem- og spaendingsvaerdierne,
hvorimod det efter svejsningen viser den seneste strom-
og spaendingsveerdi samt teksten HOLD.
Nar displayet viser parametrene i HOLD, er de BLA.
Hvis der trykkes midt pa displayet, nar de er i HOLD, ab-
nes et skaermbillede, som viser hovedparametrene for
den seneste svejsning: tidsrummet for teending af lysbu-
en i sekunder, tidsrummet for hovedstremmen i sekunder,
den gennemsnitlige stram i Ampere, den gennemsnitlige
spaending i Volt og den samlede energi i kd.
Strom- og spaendingsparametrene indstilles synergisk
ved hjeelp af handtaget 2.

o] - ]l VVed at trykke pa tasten [N
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, (test af gas) Strﬂmmer gassen
ud fra svejseslangen i et tids-
rum, som indstilles ved at
veelge tasten 80N og indstille
veerdien for tidsrummet fra 1
til 60 sekunder ved hjeelp af
handtaget 2. Tryk pa tasten [JJifll pa ny for at afbryde ud-
stremningen af gas.
Ved at trykke pé tasten B8 (test af trad) fores traden ud
fra svejseslangen med en hastighed, som indstilles ved at
vaelge tasten [810) og indstille vaerdien for hastigheden fra
1 til 22 m/min. ved hjselp af handtaget 2. Tasten B skal
holdes trykket nede under hele testen.
Tryk pé tasten 83l for at vende tilbage til den foregdende
menu.

C- Start stop.

Veelg det respektive symbol for at veelge funktionen for
indledning af svejsning 2T, 4T eller 3L.

Veelg det respektive symbol for at teste gassen
og traden.

Funktion 2T

Apparatet indleder svejsningen, nar der trykkes pa svej-
seslangens knap. Svejsningen afbrydes, nar knappen
slippes. Sammen med funktion 2T er det ogsa muligt at

veelge parameteren HSA (automatisk hot start) og para-
meteren CRA (slutkraterfyldning).

De to parametre HSA og CRA kan begge aktiveres pa
samme tidspunkt eller kan aktiveres enkeltvist.

9 OFF  29/12/116
LI @ AAA s ‘Q’OAM 08:58:35
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
HSA
2T 2T
i) 1
1|_| 1I |

Nar parameteren HSA her blevet aktiveret, kan operatg-
ren indstille startstremmen fra 10 til 200 % af svejse-
strommen. Det er muligt at indstille strammens varig-
hed fra 0,1 til 10 sekunder.

Det er muligt at indstille slope tidsrummet for aendring fra
startstremmen til svejsestrommen fra 0,1 til 10 sekunder.
For at indstille veerdierne for startstrom, streommens
varighed og slope tidsrummet er det ngdvendigt at ga
ind i hovedmenuen ved hjeelp af tasten F og ga
ind i menuen for procesparametre ved hjaelp af tasten
. Drej handtaget 2 for at veelge parameteren.
Tryk pa handtaget for at f& adgang til skeermbilledet for
indstilling. Veerdien indstilles ved at dreje handtaget.

MENU o L7 @A ra.07.15 [llProcess Paramete VR
Inductance Correction 0.0
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA ON
- Start Current 135%
Start Current Time 0.5s
Slope Time 0.5s

10.0s

Start Current
200%

%] - TV

Tryk pa tasten [DEF| for at gen-
skabe standardparametrene.
Efter aktivering af paramete-
ren CRA , kan operatgren ind-
stille slope tidsrummet mel-
lem  svejsestrammen  og
\ strommen ved kraterfyld-
ning fra 0,1 til 10 sekunder. Det er muligt at indstille strem-
men ved kraterfyldning fra 10 til 200 % af svejsestrom-
men. Det er muligt at indstille streammens varighed fra 0,1 til
10 sekunder af tidsrummet for kraterfyldning.

For at indstille veerdierne for slope tidsrummet, strommen
ved kraterfyldning og tidsrummet for kraterfyldning er
det nedvendigt at ga ind i hovedmenuen ved hjeelp af ta-
stenF og ga ind i menuen for procesparametre ved
hjeelp af tasten
Drej handtaget 2t for at veelge parameteren. Tryk pa hand-
taget for at f& adgang til skaermbilledet for indstilling. Veer-
dien indstilles ved at dreje handtaget. Tryk pa tasten |DEF| for
at genskabe standardparametrene

Slope Time
10.0s

%] - YV

0.5s

A

0.1s
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OFF  29/12/16 X
-’:‘>° AA 09:05:39
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, CRA ON
HSA CRA Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
o7 Crater Time 0.5s
Soft Start 85% AUTO
1 Burnback Correction 0
1P—\| Double Level OFF
Slope Time - NAA Crater Current L7 @A
10.0s 200%
0.5s 60%
<
d
-
0.1s 10%
Crater Time =" MAA
10.0s
0.5s
d
|
0.1s
Funktion 4T.

Tryk og giv hurtigt slip pa svejseslangens knap for at ind-
lede svejsningen. Svejsningen afbrydes ved at trykke og
give hurtigt slip pa knappen pa ny. Sammen med funkti-
on 4T er det ogsa muligt at veelge funktionen HSA (auto-
matisk hot start) og funktionen CRA (slutkraterfyldning).
(Se funktion 2T)..

OFF  29/12/16

<> 7] AAA 09:09:58

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

Funktion 3L

Denne funktion er specielt velegnet i forbindelse med
svejsning af aluminium. Funktionerne HSA og CRA kan
ikke benyttes, nar funktion 3L er aktiveret. Det er muligt
at indleese tre forskellige vaerdier for strom ved hjelp af
svejseslangens knap.

Veerdierne for strom og slope tidsrum indstilles pa fol-
gende made:

Startstrom Indstilling fra 10 til 200 % af den indstillede
svejsestrom.

Slope tidsrum Indstilling fra 0,1 til 10 sekunder. Define-
rer slope tidsrummet mellem startstremmen og svejse-
strommen og mellem svejsestremmen og strammen
ved kraterfyldning (slutkraterfyldning).

Strommen ved kraterfyldning kan indstilles fra 10 til
200 % af den indstillede svejsestrom.

Svejsningen indledes ved at trykke pa svejseslangens
knap.

Den aktiverede strom svarer til startstremmen.

Denne strom opretholdes, mens svejseslangens knap
holdes trykket nede. Nar knappen slippes, overgar denne
strom til svejsestrommen. Denne strom opretholdes, ind-
til der atter trykkes pa svejseslangens knap.

Nar der igen trykkes p& svejseslangens knap, overgar

svejsestrommen til strommen ved kraterfyldning. Denne
strom opretholdes, mens svejseslangens knap holdes
trykket nede.

For at indstille veerdierne for startstroem, slope tidsrum-
met og strammen ved kraterfyldning er det nodven-
digt at g8 ind i hovedmenuen ved hjeelp af tast F og ga
ind i menuen for procesparametre ved hjaelp af tasten .
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren. Tryk p& hand-
taget for at f& adgang til skeermbilledet for indstilling.
Veerdien indstilles ved at dreje handtaget.

Tryk pa tasten DEF for at genskabe standardparame-
trene.

OFF  29/12/16

MENU <>~ AA 14:35:37
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

OFF  29/12/16

. E AAA 09:12:38
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

Process Parameters o< L7 @ AAN 2aaroy [l Start Current

Arc Length Correction

Inductance Correction
Start Mode
Start Current

Slope Time

Crater Current
(Soft Start

6 =
Process Parameters <% /?/FJ\ 1231;2113 Slope Time

Arc Length Correction

Inductance Correction
Start Mode

Start Current

Slope Time

Crater Current
Soft Start

85% AUTO

Process Parameters o> 7] ,f;& L

Arc Length Correction 0.0V
Inductance Correction 0.0
Start Mode 3L
Start Current

Crater Current

Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
(Soft Start 85% AUTO

D§ 0.0 Induktans

Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9 Standardindstil-
lingen er 0. Hvis tallet er negativt, reduceres impedansen
og lysbuen bliver hardere. Hvis veerdien ages, bliver lys-
buen derimod blgdere.

For at komme til funktionen markerer du den blot med en
finger. For at indstille veerdien drejer du blot handtaget 2.

E! o.0| Korrigering af lysbue

For at eendre lysbuens lazengde veelger du den blot med
en finger. For at indstille veerdien drejer du blot handtaget
2.

JF wenu Mer

For at veelge funktionen markerer du den blot med en
finger. Nar den veelges, opnds adgang til hovedmenuen.
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MENU <> [7] PR B ¢ Korrigering af induktans .

Drej handtaget 2 for at vaelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke pa handtaget.
Indstil veerdien ved at dreje hadndtaget 2.
- Bekreeft valget ved blot at trykke pa handtaget 2 eller

tasten IS0

Tryk péa tasten [DEF| for at genskabe standardparame-

trene.
_ VALG AF SVEJSEPROCES, MIG, TIG EL- Process Paramete 2 oioma lInductance Correctioe<&> 7]
LER MM A_ Arc Length Correction 0.0V 5

Efter valg af MIG [f, svejseprocessen er det muligt — [omm—rr =
at veelge overferslen af lysbuen ved hjeelp af hdndtaget  [swartcurrent 135%
2: you can select the arc transfer type: MIG Pulse, MIG  |siope Time 055
Short og manuel MIG .Bekrzaeft valget ved blot at trykke — [Crater Current S0

Soft Start 85% AUTO

pa handtaget 2 eller tasten [JSl.
e Svejseslangens knap .

Process Selection e&er[7] OFR ZNZE Det er muligt at veelge mellem funktion 2T, funktion
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, 4T og funktion 3L.
4? WG Pulse Drej handtaget 2 for at vaelge parameteren, og bekraeft
-t |MIG Short o L o
T valget ved at trykke pa handtaget.
TVeelg funktionen ved at dreje handtaget 2. Bekreeft
valget ved blot at trykke p& handtaget 2 eller tasten
_ VALG AF TRADTYPE, DIAMETER OG [Riaue A 151601 [llStart Mode < L7 @A
SVE J SEG AS Arc Length Correction 0.0v 2T
° Inductance Correction 0.0 4T
Bekreeft valget ved blot at trykke p& handtaget 2 eller ta-  [o——— — T
sten - Start Current 135%
Slope Time 0.5s
ateria ™ O 9 6 ateria O '. ok Crater Current 60%
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 1Aa%co:' ™ [ Short 562G3si1 1.0mm Ar+ 1As"/.co, Soft Start 85% AUTO
wire |SS2638H 9.8mm e Punktsvejsning .
SG3 G4Si1 0.9mm ; .
el _ [romm Det er muligt at veelge mellem tidsrummet for punkts-
36L 1.2mm vejsning og intermittens.
AlMg3 Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er
st aktiveret.
Material Selection  e&2»[7] OF, 2210 Nar tidsrummet for punktsvejsning veelges (ON), vi-
MIG Short G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, ser displayet funktionen tidsrum for punktsvejsning.
AN Nér den veelges, kan den indstilles ved hjeelp af indstil-
: lingsskalaen.
Ud over tidsrum for punktsvejsning viser displayet
ogsa tidsrum for pause. Ved at vaelge funktionen kan
pauseintervallet mellem to efterfalgende svejsepunkter
\Parametre. VALG AF PROCESPARAMETRE. eller svejsestrenge indstilles pa indstilingsskalaen.
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekrasft
e Korrigering af lysbuens leengde. valget ved at trykke pa handtaget.
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og be- Indstil veerdien ved at dreje handtaget 2. Bekraeft valget
kreeft valget ved at trykke pa handtaget. ved blot at trykke p& handtaget 2 eller tasten [FS.
Indstil veerdien ved at dreje h&ndtage 2. Tryk pé tasten [DEF for at genskabe standardparame-
Bekreeft valget ved blot at trykke pa handtaget 2 eller trene.
tasten - Process Parameters .e’clelF\FA 123/512—,2 Process Paramete - 0 et
_ Arc Length Correction Arc Length Correction 0.0v
Tryk pé taSten - for at genSkabe Standard parame Inductance Correction 0.0 Inductance Correction 0.0
trene' Start Mode 2T Start Mode 2T
Para 0 et Arc Length Correctioie<z> 7] :,F\; Spot OFF Spot ON
Arc Length Correction 0.0V HSA OFF Spot Time 1.0s
Inductance Correction 0.0 CRA OFF Pausellime 0.0s
Stargiiods EC Soft Start 85% AUTO HSA OFF
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
Soft Start 85% AUTO
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Pause Time

] - v\

o[

e HSA, HSA (automatisk hot start).

Drej handtaget 2 for at vaelge parameteren, og bekreeft
valget ved at trykke pa handtaget.

Nar HSA veelges (ON), viser displayet startstrom,
strommens varighed og slope tidsrummet. Vedro-
rende indstilling af disse parametre henvises til kapitlet
Start Mode.

Tryk pé tasten [DEF for at genskabe standardparame-
trene.

SAA 104059 IProcess Paramete L@ N hn seriens
HSA OFF HSA ON
CRA OFF Start Current 135%
Soft Start 85% AUTO Start Current Time 0.5s
Burnback Correction 0 Slope Time 0.5s
Double Level OFF CRA OFF
Preflow 0.1s Soft Start 85% AUTO
Postflow 3.0s Burnback Correction 0

¢ CRA (slutkraterfyldning)

Drej handtaget 2 for at vaelge parameteren, og bekreeft
valget ved at trykke pa handtaget.

Nar CRA veelges (ON), viser displayet slope tidsrum-
met, strommen ved kraterfyldning og tidsrummet
for kraterfyldning. Vedrerende indstilling af disse pa-
rametre henvises til kapitlet Start Mode.

Tryk pé tasten [DEF for at genskabe standardparame-
trene.

ara WA 1o:37:38 | Process Paramete A

Slope Time 0.5s Slope Time 0.5s
CRA OFF CRA ON
Soft Start 85% AUTO Slope Time 0.5s
Burnback Correction 0 Crater Current 60%
Double Level OFF Crater Time 0.5s
Preflow 0.1s Soft Start 85% AUTO
Postflow 3.0s Burnback Correction 0

¢ Placering.

Indstillingen kan variere fra 0 til 100 %. Dette er tradens
hastighed (udtrykt som procent af den indstillede svejse-
hastighed), inden trdden berarer arbejdsemnet.

Denne indstilling er vigtig for altid at sikre en korrekt start.
Standardindstillingen er sat til Auto (forhandsindstillet
funktion).

ara =N

Slope Time 0.5s
CRA OFF
Soft Start 85% AUTO
Burnback Correction 0 85% AUTO
Double Level OFF
Preflow 0.1s
|Postflow 3.0s

¢ Korrigering af burnback.

Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9 Benyttes til ind-
stilling af leengden af trdden fra gasdysen efter svejs-
ningen. Jo hgjere tallet er, desto storre er breendingen
af traden.

Standardindstillingen er 0 (forhandsindstillet funktion).

Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekreeft
valget ved at trykke pa handtaget.

Indstil veerdien ved at dreje handtaget 2. Bekraeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten IS,
Tryk pa tasten |DEF for at genskabe standardparame-
trene.

ara =N o Wl Burnback Correction e&%> -] °F
Slope Time 0.5s 128
CRA OFF
Soft Start 85% AUTO
Burnback Correction 0
Double Level OFF
Preflow 0.1s
Postflow 3.0s

e Dobbelt niveau

Kun under MIG/MAG synergisvejsning. Denne form
for svejsning medfarer en aendring af strgmintensite-
ten mellem to niveauer. Inden indstilling af svejsning
ved dobbelt niveau er det ngdvendigt at udfare en kort
svejsesgm for at fastleegge trddens hastighed og der-
med den strem, som er ngdvendig for at opna optimal
gennemtreengning og bredde pd svejsesemmen, som
skal udfgres.

Herved fastleegges den veerdi for trddens fremfarings-
hastighed (og dermed den respektive strem), som
alternativt tilleegges eller fratraekkes de antal m/min.,
som indstilles efterfolgende.

Inden udfgrelsen anbefales det at bemeerke, at i en
korrekt svejsesom skal overlapningen mellem en "spi-
ral" og den efterfalgende veere min. 50 %.

MIN MAX DEF
Frekvens 0.1 Hz 5.0 Hz 1.5 Hz
Forskel i . . .
. 0.1 m/min | 3.0 m/min | 1.0 m/min
hastighed
Arbejdscyklus 25% 75% 50%
Korrigering af 9.9 9.9 0,0
lysbue
Wire Speed
i |
pulse step) :
pulse step E Main
set poini
t
duty
T=1/f

Frekvens ved dobbelt niveau.

Frekvensen, som udtrykkes i Hertz, er antallet af perio-
der pr. sekund.

Periode skal forstds som skiftet mellem den hgje og
den lave hastighed.

Den lave hastighed, som ikke gennemtraenger, giver
svejseren mulighed for at flytte sig fra en spiral til udfe-
relse af den efterfolgende spiral. Den hgje hastighed,
som svarer til maksimal strgm, er den, som gennem-

3300502/F
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treenger og udforer spiralen. | dette tilfeelde stadser
svejseren for at udfgre spiralen.

Forskellen i hastighed er omfanget af variationen i
hastighed i m/min.

Variationen fastleegger tilleegget eller fratreekningen af
m/min. fra den referencehastighed, som er beskrevet
tidligere. | lighed med de ovrige parametre bliver spira-
len bredere og der opnas en forbedret gennemtraeng-
ning ved en forggelse af tallet.

Arbejdscyklus Tidsrummet for dobbelt niveau udtrykt
i procent. Dette er tidsrummet for hejere hastighed/
strom i forhold til periodens varighed. | lighed med de
ovrige parametre fastleegges spiralens diameter og
dermed gennemtraengningen.

Korrigering af lysbue Indstiller lysbuens lzengde ved
hgjere hastighed/strem.

Advarsel: En korrekt indstilling omfatter en identisk
leengde af lysbuen ved begge stramme.

Drej hadndtaget 2 for at vaelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke pa handtaget.

Indstil veerdien ved at dreje handtaget 2. Bekraeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten 5.
Tryk pa tasten [DEF for at genskabe standardparame-
trene.

ara Frequency o n °F

Double Level ON 5.0Hz

Frequency 1.5Hz

Pulse Step 1.0m/min

Duty Cycle 50% 15Kz

Arc Correction 0.0
Preflow 0.1s
Postflow 3.0s

'G'OISJF\FA Duty Cycle 0%‘0:;&

Pulse Step
3.0m/min

1.0m/min

0.1m/min

Arc Correction

e Pregas.
Indstillingen kan variere fra 0 til 10 sekunder.
Drej handtaget 2 for at vaelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke pa handtaget.
Indstil veerdien ved at dreje handtaget 2. Bekraeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten IS,
Tryk pa tasten [DEF for at genskabe standardparame-
trene.

Process Parameters 0% AAA _16:46:57
Double Level ON
1.5Hz
Pulse Step 1.0m/min
Duty Cycle 50%

Arc Correction 0.0

> [71@

Frequency

Preflow 0.1s
Postflow 3.0s

e Postgas.
Indstillingen kan variere fra 0 til 25 sekunder.
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekreeft
valget ved at trykke pa handtaget.
Indstil veerdien ved at dreje handtaget 2. Bekraeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten 5.
Tryk pa tasten [DEF for at genskabe standardparame-
trene.

Process Parameters o&%> 7]

Double Level

OFF  29/12/16 Postflow

AAA _16:48:00
ON

1.5Hz
1.0m/min

Frequency
Pulse Step
Duty Cycle
Arc Correction

Preflow

Postflow

| Tilbehar | BRUG AF TILBEHO@R TIL APPARATET.

¢ Denne funktion gor det muligt at indstille taeendingen af
koleaggregatet.
OFF - ON - AUTO. OFF er valgt som standardveerdi.
Hvis der vaelges "AUTO", aktiveres koleaggregatet,
nar apparatet teendes. Hvis der ikke trykkes pa svejse-
slangens knap, slukkes aggregatet efter 30 sekunder.
Aggregatet genaktiveres ved at trykke pa svejseslan-
gens knap. Aggregatet slukkes 3 minutter efter tryk pa
knappen.
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke pa handtaget eller pa tasten [FSl.

VAA_16:45:33 ooling
Cooling unit MIG OFF OFF
Welding Mask ON ON
Push-pull 2003 AUTO
Push-pull force 0
Max inching OFF

e Svejsespiral med Bluetooth-styring (tilbehor).

IFor at kunne benytte spiralen (efter at have monteret
saettet pa stromkilden) er det tilstrackkeligt at teende
svejsespiralen, aktivere funktionen pa stremkildens
display ved at indstille ON og slutte svejsespiralen til
stromkilden ved hjeelp af Bluetooth ved at vaelge funk-
tionen "TILSLUT". For at kontrollere funktionen er det
tilstraekkeligt at trykke pé tasten "FORMO@RK" pa dis-
playet og kontrollere, at glasset pa spiralen formerkes.

i 6:50 Welding Mask <2 MAA
Cooling unit MIG OFF OFF
| Welding Mask ON ON
Push-pull 2003
Push-pull force 0
Max inching OFF

¢ Retningslinjer vedrgrende brug af push-pull svej-

seslange .
Indstilling af push-pull kraft (kan variere fra -99 til
+99).

Denne funktion justerer push-pull motorens traekmo-
ment for at gere fremtrackningen af trdden linezer.

Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke pa handtaget.
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Indstil veerdien ved at dreje handtaget 2. Bekraeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten IS,
Tryk pa tasten |DEF for at genskabe standardparame-

trene.

Denne funktion vises kun pa displayet, nar dette til-

behor er monteret pa stremkilden.

99

A

-99

¢ Maks. fremtraekning .

A =
Cooling unit MIG OFF Cooling unit MIG OFF
Welding Mask ON Welding Mask ON
Push-pull 2003 Push-pull 2003
Push-pull force 0 Push-pull force 0
Max inching OFF Max inching OFF
Push-pull force o ,?/FJ\

Funktionen har til formal at blokere svejseapparatet, hvis
traden efter start fremtraekkes med den indstillede lzeng-
de (cm) uden tilfersel af strem. Indstilling OFF — 50 cm.
Drej handtaget 2 for at vaelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke pa handtaget.

Bekreaeft veerdien ved blot at trykke pa handtaget 2 eller
tasten

Tryk pa tasten |DEF for at genskabe standardparame-
trene.

>

OFF
AAA

- Alt.

- Kun de gemte "job" arbejdsprogrammer.

- Udeluk "job": Tilbagestiller alt med undtagelse af de
gemte "job" arbejdsprogrammer.
Drej handtaget 2 for at veaelge funktionen og bekraeft
valget ved at trykke p& handtaget.
To confirm the value simply hold down the knob 2.
Forlad funktionen ved at trykke pé tasten [FSH.

Clock Setup

1870 9/12/16

Factory Setup

Languages

USB Function

Use PIN

OFF

Change PIN

e Sprog. Valg af sprog.
Drej handtaget 2 for at veaelge funktionen og bekraeft
valget ved at trykke p& handtaget.
For at bekreefte sproget trykker du blot pa handtaget

2

All

=R

Jobs only

Exclude jobs

Forlad funktionen ved at trykke pé tasten [FSH.

] " |

OFF  29/12/16
AAA _16:57:09

e Styring af USB-port

Denne funktion aktiveres

Clock Setup English
Factory Setup Italiano
Languages Francaise
USB Function Espanol
Use PIN OFF Portugues
Change PIN Deutsch
Nederlands

kun, nar der indsasttes en
USB-nggle i konnektoren 6.

Cooling unit MIG

Welding Mask

Push-pull

Push-pull force

Max inching

<
Ocm

Drej handtaget 2 for at veaelge funktionen og bekraeft
valget ved at trykke p& handtaget.
For at bekraefte valget trykker du blot p& handtaget 2.

Indstillinger MENU FOR APPARATETS INDSTILLIN-

GER.

¢ Indstilling af dato og klokkeslaet .

Forlad funktionen ved at trykke pé tasten [FSH.

Clock Setup

Factory Setup

Languages

USB Function

Use PIN

OFF

Remove

=l

Firmware Update

Install Options

Drej handtaget 2 for at vaelge parameteren "Ur" og be-
kreeft valget ved at trykke pa handtaget.

Indstil veerdierne ved at dreje handtaget 2 og bekraeft
dem ved at trykke p& handtaget.

Tryk pé tasten JOK1 for at bekraefte dato og klokkesleaet.
Forlad funktionen ved at trykke pa tasten [F5.

Change PIN

¢ Brug PIN
Det er muligt at hindre brugen af PROCESSER, MATE-
RIALER og PARAMETRE ved at benytte en lasekode.

- Clock Setup 2 oFF ~ 2911ate
Clock Setup
Factory Setup
Languages
USB Function
Use PIN OFF
Change PIN T.Zone - DST

Clock Setup

Factory Setup

Languages

USB Function

Use PIN

OFF

Change PIN

¢ Tilbagestilling af standardindstillinger .
Denne funktion ger det muligt at vende tilbage til de

oprindelige standardindstillinger.
Der findes tre mulige funktioner:
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Clock Setup

OFF 29112116
AAA_17:00:27

Factory Setup

Languages

USB Function

Use PIN

OFF

Change PIN




OFF  30/12/16

Enter a new PIN code 85>

G e e

Il dette afsnit er det muligt at gemme, indlaese, e&ndre,
kopiere eller fijerne arbejdsprogrammerne.

Lagring af et "JOB" program

Tryk pa tasten B, tefter at have fundet den ideelle
svejsebetingelse, som skal gemmes. Herefter foreslar
programmet pa det viste skaermbillede det forste ledige
nummer for jobbet. Bekraeft valget ved at trykke pa ta-
sten ISAVEY.

Pa den gemte streng vises processen, tradtypen og dia-
meteren.

Inden dette arbejdsprogram gemmes, er det muligt at
veelge det nummer, som programmet skal gemmes un-
der, ved blot at dreje handtaget 2 til det nummer, som er
valgt pa forhand.

Ud over tasten findes der yderligere to taster
JEOPY og pa skeermbilledet med jobbet. Tryk pa
den forste tast for at kopiere et hvilket som helst gemt
jobprogram og gemme det under et andet nummer. Ta-
sten "canc" benyttes derimod til at slette et hvilket som
helst gemt jobprogram.

Tryk pé tasten [JOBY for at vise skeermbilledet med alle
de gemte job. Tryk p& tasten JREEN og tasten [JOKY or at
indlzese et hvilket som helst program blandt de gemte for
at eendre det.

Pa hovedskeaermbilledet vises tasten J?B med det valg-

te programnummer. Drej handtaget 2 for i raekkefolge at
indlzese alle de numre for gemte job for at aendre dem.

A
1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

0/12/16
BAAA 050
1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

H- Tilbehor til stede, koleaggregat (tilbehar)

I Tilbehor til stede, svejsespiral med Bluetooth-
styring (tilbehor)

L Tilbehor til stede, push-pull svejseslange (til-
behor)
IVI Tilstedeveerelse af USB-nggle i konnektor 6

N Dato og klokkeslaet

OBeskriveIse af anvendt svejseprogram

6.2 TIG PROCES.

Process Selection

OFF  30/12116
. E AAA 08:02:24

Ie OFF  29/12/16
ﬁMA 11:48:06

Displayet viser svejsestrammen i Ampere og svejse-
spaendingen i Volt.

B Vedrorende test af gassen henvises til det re-
spektive afsnit i "MIG PROCES".

c- Start mode.

Funktion 2T og 4T
Vedrorende funktionen henvises til de respektive afsnit i
"MIG PROCES".

Funktion 3L.

Det er muligt at indleese tre forskellige veerdier for strom
ved hjeelp af svejseslangens knap. Veerdierne for strom
og slope tidsrum indstilles pé folgende made:
Startstrom, indstilling fra 10 til 200 % af den indstillede
svejsestrom.

Slope, indstilling fra 0,1 til 10 sekunder. Definerer slope
tidsrummet mellem startstrommen og svejsestrommen
og mellem svejsestrommen og strommen ved krater-
fyldning eller slutkraterfyldningen.

Strommen ved kraterfyldning kan indstilles fra 10 til
200 % af den indstillede svejsestrom.

Svejsningen indledes ved at trykke pa svejseslangens
knap. Den aktiverede strom svarer til startstremmen.
Denne strom opretholdes, mens svejseslangens knap
holdes trykket nede. Nar knappen slippes, overgar denne
strom til svejsestrommen. Denne strom opretholdes, ind-
til der atter trykkes pa svejseslangens knap.

Nar der igen trykkes pa svejseslangens knap, overgar
svejsestrommen til strommen ved kraterfyldning. Den-
ne strom opretholdes, mens svejseslangens knap holdes
trykket nede.
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Start Mode

3L

Start Current

135%

Slope Time

0.5s

Crater Current

60%

Pulse

ON

Pulse Level

50%

1.1Hz

Frequency

Pulserende (kan benyttes i funktion 2T, 4T og 3L)
Pulserende TIG svejsning

Denne form for svejsning medfarer en eendring af stremin-
tensiteten mellem to niveauer, og variationen sker ved en vis
frekvens.

|

I set

pulse
level

\ Ama

duty

Impuls

Med denne post indstilles den laveste af de to nedven-
dige stremme til denne svejseproces. Den procentvise
veerdi af denne strom vises i forhold til hovedstrammen.
Denne impuls kan indstilles fra 1 til 100 % af hovedstrom-
men.

Frekvens
Dette er den pulserende frekvens.
Denne veerdi kan indstilles fra 0,1 til 500 Hz.

Arbejdscyklus

Dette er tidsrummet for maks. strom (udtrykt i procent) i
forhold til tidsrummet for frekvens.

Denne veerdi kan indstilles fra 10 til 90 %.

ara GAA 06:05:56
Crater Current 60%
Pulse ON
Pulse Level 50%
Frequency 1.1Hz
Duty 50%
Preflow 0.1s
Postflow 10.0s

Slope down for strom Kan indstilles fra 0 til
10 sekunder.

D \_0.55
E '10.05 Post gas.
Kan indstilles fra 0 til 25 sekunder.

JFuenu Mer

For at veelge funktionen markerer du den blot med en
finger.
Nar den veelges, opnds adgang til hovedmenuen.

OFF  30/12/16
08:06:26

o[ 7]

_ VALG AF SVEJSEPROCES, MIG, TIG eller
MMA (se forklaring i kapitlet MIG PROCES).

VALG AF PROCESPARAMETRE (se forkla-
ring i afsnittet Start Mode funktion 3L i kapit-
let MIG PROCES).

BRUG AF TILBEHOR TIL APPARATET (se
forklaring i kapitlet MIG PROCES).

| Seitings"' MENU FOR APPARATETS INDSTILLINGER
se forklaring i kapitlet MIG PROCES).

G- - Menu for job (se forklaring i kapitlet
MIG Proces).

6.3 MMA PROCES.

e OFF  30/12/16
- c 08:06:55

Process Selection

OFF  30/12/16

Displayet viser svejsestrammen i Ampere og svejse-
spaendingen i Volt.

B [\-50%

Overstremmen, som udsendes pa tidspunktet for taen-
ding af lysbuen.
Indstilling fra O til 100 % af den indstillede svejsestrom.

c _30%

Indstilling af lysbuens dynamiske karakteristika.
Indstilling fra O til 100 % af den indstillede svejsestrom.

Hot Start.

Arc Force.
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JF ueny Mer

For at veelge funktionen markerer du den blot med en finger.
Nar den vaelges, opnés adgang til hovedmenuen.

OFF 30112116
o 8 08:07:50

VALG AF SVEJSEPROCES, MIG, TIG EL-
LER MMA (se forklaring i kapitet M | G
Proces).

_ VALG AF PROCESPARAMETRE.

¢ Hot Start.
Overstrgsmmen, som udsendes pa tidspunktet for teen-
ding af lysbuen.
Indstilling fra 0 til 100 % af den indstillede svejsestrom.
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekreeft
valget ved at trykke p& handtaget.
Indstil veerdien ved at dreje handtaget 2. Bekrasft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten [FS0.
Tryk pé tasten [DEF for at genskabe standardparame-
trene.

ara o520 | - YV
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

¢ Hot Start tidsrum .
Tidsrummet for overstreammen, som udsendes pa tids-
punktet for taending af lysbuen.

Indstilling fra O til 100 sekunder.

Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke p& handtaget.

Indstil veerdien ved at dreje handtaget 2. Bekrasft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten IS,
Tryk pé tasten [DEF for at genskabe standardparame-
trene.

ara 2l Hot Start Time o L1 @ Aan
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

e Arc Force.
Indstilling af lysbuens dynamiske karakteristika.
Indstilling fra 0 til 100 % af den indstillede svejsestrom.
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke p& handtaget.

Indstil veerdien ved at dreje handtaget 2. Bekraeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten 5.
Tryk pa tasten [DEF for at genskabe standardparame-
trene.

oce arame - g o
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

BRUG AF TILBEHQR TIL APPARATET (se
forklaring i kapitlet MIG Proces).

MENU FOR APPARATETS INDSTILLIN-
GER (se forklaring i kapitlet MIG Proces).

Menu for job (se forklaring i kapitlet
MIG Proces).

G

7 MIG-MAG SVEJSNING

Efter valg af processen i hovedmenuen er det muligt at
veelge MIG svejsetypen: MIG Pulse, MIG Short eller ma-
nuel MIG. MIG Pulse eller pulserende MIG.

For at svejse i pulserende MIG er det ngdvendigt at vael-
ge tradtypen, diameteren og gassen. Dette valg skal fore-
tages i hovedmenuen ved hjalp af tasterne proces og
materiale.

Svejseparametrene indstilles synergisk ved hjeelp af
handtaget.

| denne svejseproces overfgres svejsematerialet ved
hjeelp af en impulsiv bglgeform med kontrolleret energi.
Herved opnés en konstant frigerelse af draber af smeltet
materiale, som overfgres til arbejdsemnet uden staenk.
Resultatet er en svejsesom af smeltet materiale, som
overfares til arbejdsemnet uden staenk. Resultatet er en
robust svejsesom uanset tykkelse og materialetype.

Alle de tradtyper, diametre og gasser, som kan an-
vendes, fremgéar ogsa af et skilt, som er monteret i
den bevaegelige sideafskaermning.

MIG Short

For at svejse i MIG Short er det ngdvendigt at veelge trad-
typen, diameteren og gassen. Dette valg skal foretages i
hovedmenuen ved hjalp af tasterne proces og mate-
riale.

Svejseparametrene indstilles synergisk ved hjeelp af
handtaget.

Alle de tradtyper, diametre og gasser, som kan an-
vendes, fremgéar ogsa af et skilt, som er monteret i
den bevaegelige sideafskaermning.

Manuel MIG

For at svejse i manuel MIG er det altid nedvendigt at
veelge tradtypen, diameteren og gassen. Dette valg skal
foretages i hovedmenuen ved hjeelp af tasterne proces
og materiale.

For at benytte denne form for svejsning er det ngdvendigt
at indstille trddens hastighed og svejsespaendingen. Tryk
pa handtaget pa startskeermbilledet for at veelge tradens
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hastighed. Handtaget benyttes ogsa til at indstille veerdi-
en. Dette geelder ogsd med hensyn til svejsespaendingen.
Alle de tradtyper, diametre og gasser, som kan an-
vendes, fremgéar ogsa af et skilt, som er monteret i
den bevaegelige sideafskaermning.

8 MMA SVEJSNING

Slut konnektoren pa elektrodeholderens kabel til konnek-
toren 9 og konnektoren péa jordkablet til konnektoren 4
med overholdelse af polariteten, som er fastsat af elek-
trodeproducenten.

Forbered apparatet til MMA svejsning ved at folge de an-
visninger, der er beskrevet tidligere i menuen.

9 TIG SVEJSNING

Slut jordkablet til den positive pol 9 og svejseslangen til
den negative konnektor 4.

Slut gasslangen til stikkontakten 7.

Forbered apparatet til TIG svejsning ved at felge de an-
visninger, der er beskrevet tidligere i menuen.

10 TILBEHOR

e MIG ART. SVEJSESLANGE NR. 1239
Luftafkelet MIG svejseslange (380 A); 3,5 m; fabrikat
CEBORA.

e MIG SVEJSESLANGE ART. NR. 1241
Vandafkelet MIG svejseslange (380 A); 3,5 m; fabrikat
CEBORA.

e Luftafkelet PUSH-PULL UP/DOWN SVEJSESLANGE
Art. nr. 2003.

e KOLEAGGREGAT ART. NR. 1681.

11 VEDLIGEHOLDELSE

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

11.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STROMKILDE

| tilfeelde af indvendig vedligeholdelse af apparatet skal
du sikre, at afbryderen 12 er indstillet i position O”, og at
forsyningskablet er taget ud af stremkilden.

Endvidere er det nodvendigt at udfere regelmaessig
rengering ved hjeelp af trykluft for at fijerne stov med
metalpartikler, der har samlet sig inde i apparatet.

11.2 ANVISNINGER EFTER UDFQ@RT REPARATION

Husk at anbringe ledningerne korrekt efter eventuelle
reparationer saledes, at der er en sikker isolering mellem
apparatets primeere og sekundaere side. Segrg for, at
ledningerne ikke kan bergre de bevaegelige dele eller
dele, som opvarmes i forbindelse med brug. Montér
stropperne pd samme made som pa det originale apparat

for at undgéd, at der kan opstd en forbindelse mellem den
primeere og sekundaere side, hvis en leder ved et uheld
gar i stykker eller river sig lgs.

Genmontér endvidere skruerne med de
spaendeskiver som pa det originale apparat.

takkede
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12 TEKNISKE DATA

SYNSTAR 330 TC Mod. 386
MIG TIG MMA

Netspaending (U1) 400V

Netspaendingstolerance (U1) +15% / -20%

Netfrekvens 50/60 Hz

Netsikring (med forsinket virkning) 16 A

Effektforbrug 12,4 kVA 40% 9,4 kVA 40% 11,6 kVA 40%
10,8 kVA 60% 8,1 kVA 60% 10,2 kVA 60%
9,2 kVA 100% 6,9 kVA 100% 9,3 kVA 100%

Tilslutning til nettet Zmax 0,068 Q

Effektfaktor (cos¢) 0,99

Svejsestrgminterval 10+ 330A 10 + 330 A 10 -+ 300 A

Svejsestrem 10 min/40°C (IEC60974-1) 330 A 40 % 330 A 40 % 300 A 40 %

300 A 60% 300 A 60% 270 A 60%

270 A 100% 270 A100% 250 A 100%

Tomgangsspanding (UO) 65,5V

Anvendelige elektroder @1,5-50mm

Maks. gasindstremningstryk 6 Bar / 87 psi

Ydeevne 86 %

Forbrug i inaktiv tilstand 33 W

Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse A

Overspaendingsklasse M

Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3

Beskyttelsesgrad IP23S

Afkolingstype AF

Driftstemperatur ‘ -10°C + 40°C ‘

Transport- og lagringstemperatur -25°C + 55°C

Varemeerke og certificeringer ‘ CEUKCAEACS ‘

Mal LxBxH 510 mm x 1020 mm x 960 mm

Nettoveegt 72 kg
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NL - GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHIN

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING
AANDACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE
VOLLEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN
GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTE

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN

—— SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker worden gewezen
op de gevaren, hierna opgesomd, die met
laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer
gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code
3301151

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk
zZijn.

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

)

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

;m ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

o velden rondom de kabels en de generatoren.

e De magnetische velden veroorzaakt door een hoge

stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op

pacemakers. Personen die elektronische apparatuur

(pacemakers) dragen moeten informatie bij een arts

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

shijwerkzaamheden benaderen.

De Dblootsteling aan elektromagnetische velden,

geproduceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de

gezondheid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure

houden om de gevaren geproduceerd door

elektromagnetische velden te beperken:

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

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

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

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

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

HOGE FREQUENTIE (H.F.)
o= ¢ De hoge frequentie (H.F.) kan radiobestu-
s ring, beveiligingen, computers en over het
) ’/ algemeen alle communicatieapparatuur

@ storen

e Laat de installatie uitsluitend verrichten
door gekwalificeerd personeel dat erva-
ring heeft met elektronische apparatuur.
e De eindgebruiker moet zich wenden tot een gekwalifi-
ceerde elektricien die spoedig elke storing veroorzaakt
door de installatie kan verhelpen
e Schakel de apparatuur onmiddellijk uit en gebruik deze
niet als de FCC-instantie wegens een storingen daarom
vraagt
e De apparatuur moet regelmatig worden onderhouden
en gecontroleerd
¢ De hogefrequentiegenerator moet gesloten blijven; zorg
voor voldoende afstand tot de elektroden van de vonk-
brug

)i

VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN
ELEKTRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afval!

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

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de
genummerde hokjes op het plaatje.
B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.
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C. Delasdraad en de draad sleepgroep staan tijdens het
lassen onder spanning. Houd uw handen en metalen
voorwerpen op een afstand.

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

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

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

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

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen
geproduceerd worden, kan schadelijik voor de
gezondheid zijn.

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatieof
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.

2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen
te verwijderen.

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

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

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

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

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

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

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

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

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Het lasapparaat is een installatie die gebruikt kan worden
voor het synergetisch MIG/MAG-lassen en synergetisch
pulserend MIG/MAG-lassen, aan de hand van inverter-
technologie.

Is voorzien van een reductiemotor met 4 rollen.

Dit lasapparaat mag niet gebruikt worden om leidingen
te laten ontdooien.

2.1 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

Het apparaat is gebouwd aan de hand van de volgende

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

3-11 / IEC 61000-3-12 (zie opmerking 2).

Nr. Serienummer dat u in het geval van informa-
tie of andere zaken moet doorgeven.

Statische driefasige frequentieomzetter
transformator gelijkrichter.

f MIG  Geschikt voor MIG-MAG lassen.

Geschikt voor TIG lassen.

; MMA Geschikt voor MMA lassen.
uo. Secundaire nullastspanning.
X. Percentage bedrijfsfactor.

De bedrijfsfactor drukt het percentage uit
van 10 minuten waarin het lasapparaat bij
een bepaalde stroom kan functioneren zon-
der oververhit te raken.

12. Lasstroom
u2. Secundaire spanning met stroom 12
u1. Nominale voedingsspanning.

3~ 50/60Hz Driefasige voeding 50 of 60 Hz.

11 Max Max. opgenomen stroom bij de stroom I2 en
de spanning U2.

De maximum waarde van de effectief opge-
nomen stroom, rekening houdend met de
bedrijfsfactor.

Doorgaans komt deze waarde overeen met
het vermogen van de zekering (vertraagd
type) die ter beveiliging van het apparaat
wordt gebruikt.

Beschermingsgraad behuizing. Graad 3
als tweede cijfer geeft aan dat dit apparaat
opgeslagen kan worden, maar dat het niet

11 eff

IP23S
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buiten gebruikt mag worden in het geval
van neerslag, tenzij het apparaat wordt be-
schermd.
Geschikt voor gebruik in ruimtes met groter
gevaar.
OPMERKINGEN:
1- Het apparaat is tevens ontworpen om gebruikt te wor-
den in ruimtes met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC 60664).
2- Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-12,
mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax van
de installatie lager of gelijk is aan 0,93 op het interfa-
cepunt tussen de installatie van de gebruiker en het
lichtnet. De installateur of de gebruiker van de appara-
tuur zijn verantwoordelijk voor en moeten waarborgen
dat de apparatuur aangesloten is op een lichtnet met
een maximum toelaatbare impedantie ZMAX lager of
gelijk aan 0,93.

2.2 BEVEILIGINGEN

2.2.1 Blokkeringsbeveiliging

Als het lasapparaat een storing vertoont, kan op het display
A een WARNING worden weergegeven die het soort
defect identificeert. Neem contact op met de technische
assistentie als na de uit- en inschakeling van de machine
het bericht nog altijd op het display wordt weergegeven.

2.3.2 Thermische beveiliging

Dit apparaat wordt beveiligd door een thermostaat die,
als de toegestane temperaturen worden overschreden,
de functionering van de machine onmogelijk maakt.
Onder deze omstandigheden blijft de ventilator draaien,
terwijl op het display A knipperend de WARNING tH
wordt weergegeven.

2.3.3 Plaatsing op hellingen.

Houd er rekening mee dat u de machine niet op hellingen
plaatst om omvallen of een ongecontroleerde beweging
ervan te vermijden, aangezien de wielen niet geremd zijn.

3 BEDIENINGEN OP HET VOORPANEEL.

1 - DISPLAY.
Toont de lasparameters en de lasfuncties.

2 - KNOP
Kiest en stelt de lasfuncties en -parameters in.

3 - GECENTRALISEERDE AANSLUITING
Hier wordt de lastoorts op aangesloten.

4 - MASSAKABEL OF CONTACT
Hier wordt de massakabel op aangesloten.

5 - CONNECTOR
Connector type DB9 (RS 232) te gebruiken voor het
updaten van de lasprogramma’s.

6 - CONNECTOR
USB-connector te gebruiken voor het updaten van de
lasprogramma's.

- J

7 - AANSLUITING
Hier wordt de gasleiding afkomstig van de TIG-toorts op
aangesloten.

8 - CONNECTOR
Hier wordt de gasleiding afkomstig van de TIG-toorts op
aangesloten.

9- CONTACT (+)

Contact waar de connector van de massakabel wordt
aangesloten bij TIG-lassen, de klem met elektrode bij
MMA-lassen.
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4 BEDIENINGEN OP HET ACHTERPANEEL.

10 - ZEKERINGHOUDER

11 - GASLEIDING

12 - SCHAKELAAR
Schakelt de machine in en uit.

13- NETWERKKABEL

14- CONNECTOR DRUKREGELAAR
Connector waar de voedingskabel van de waterkoeler
Art. 1681 (optie) op wordt aangesloten.

15 - CONTACT
Contact waar de voedingskabel van de waterkoeler Art.
1681 (optie) op wordt aangesloten.

5 INBEDRIJFSTELLING EN
MIG LASSEN MET GAS

INSTALLATIE VOOR

Plaats het lasapparaat op dergelijke wijze dat de lucht
vrijuit in het apparaat kan circuleren. Vermijd zoveel
mogelijk dat metaalstof of andere voorwerpen in het
apparaat terechtkomen.

e Uitsluitend gekwalificeerd personeel mag de machine
installeren.

e De aansluitingen moeten verricht worden in
overeenstemming met de van kracht zijnde
normen (IEC EN 60974-9) en de voorschriften voor
ongevallenpreventie.

e Controleer of de voedingsspanning met de nominale
spanning van het lasapparaat overeenstemt.

e Gebruik voor de beveiliging zekeringen die aan de
gegevens vermeld op het technische plaatje voldoen.

¢ Plaats de gasfles op een steun door hem met de 2

riemen te blokkeren. Het is belangrijk dat de riemen
goed om de gasfles klemmen om gevaarlijk kantelen
ervan te vermijden.

~

e Sluit de gasleiding aan op de uitgang van de

drukreductor.

e Open het zijklepje.

e Sluit de massakabel aan op het contact 4 een met de
klem op het te lassen werkstuk.

¢ Breng de spoel met draad aan op de steun in de ruimte.
Monteer de spoel op de steun zodat de draad linksom
wordt afgerold.

e Controleer of de sleeprol correct voor de diameter en
de gebruikte draad is gemonteerd.

e Snijd de draad door met een scherp hulpmiddel. Houd
de draad tussen de vingers geklemd zodat deze niet
kan afrollen, en breng hem in het plastic buisje aan dat
uit de reductiemotor steekt. Haal de draad vervolgens
met behulp van uw vinger door het stalen buisje van de
adapter, tot de draad uit de adapter naar buiten komt.

e Monteer de lastoorts.
Monteer de spoel en de toorts. Schakel de machine in
en kies de juiste synergetische curve aan de hand van
de aanwijzingen van de paragraaf “service functies”
(PROCESS PARAMS). Demonteer het gas mondstuk en
draai het stroomgeleidende mondstuk van de toorts los.
Druk de knop van de toorts in tot de draad naar buiten
steekt. LET OP houd uw gezicht buiten het bereik
van de lans als de draad naar buiten komt. Draai
het stroomgeleidende mondstuk los en breng het gas
mondstuk aan.
Open de reductor van de gasfles en stel de gasstroom af
op 8 — 10 I/min.
Tijdens het lassen zal het display 1 de daadwerkelijke
stroom en spanning van de bewerking weergeven. De
weergegeven waarden kunnen lichtelijk van de ingestelde
waarden afwijken. Dit hangt af van vele factoren, soort
toorts, dikte die afwijkt van de nominale maat, afstand
tussen het stroomgeleidende mondstuk en het te lassen
materiaal, lassnelheid.

De spannings- en stroomwaarden zullen na het lassen

op het display 1, waarop de letter "HOLD" wordt
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weergegeven, worden opgeslagen. Draai een beetje
aan de draaiknop 2 om de ingestelde waarden te laten
weergeven. Druk de knop van de toorts in zonder te
lassen om op het display 1 de nullastspanning en de
stroomwaarde gelijk aan 0 te laten weergeven.

Als tijdens het lassen de maximale spannings- en stroom-
waarden worden overschreden, worden ze niet op het
display opgeslagen en wordt "HOLD" niet weergegeven.
e Om de koelgroep Art.1681(optie) aan te sluiten moet u
het paneel demonteren (zie de tekening) en de aanwijzin-
gen verrichten die in de ruimte zijn aangebracht.

-

)

EEE@SEBM

- J

NB. We raden u aan om de huls van de lastoorts te ver-
vangen door een huls met passende binnendiameter als
u draad met een diameter van 0,6mm gebruikt.
Een huls met een binnendiameter die te groot is, garan-
deert geen correcte voortgang van de lasdraad.

6 BESCHRIJVING VAN DE FUNCTIES VAN HET
TOUCHSCREEN DISPLAY 1.

Informatie - N Bij de inschakeling van de ma-
“CEBURA chine toont het display een

aantal seconden het artikel-
nummer van de machine, het
serienummer, de versie en de
ontwikkelingsdatum van de
Firmware, het release-num-
mer van de synergetische curven en de opties van de gene-
rator.

Deze informatie is ook opgenomen in hoofdstuk .

Machine 386
Serial Number A12345
Versie 002
Datum Oct 14 2016
Tabellen 001
Opties DPTP

6.1 MIG-PROCES. STARTSCHERM.

M L I H

Het display toont de lasstroom in Ampere, de las-

spanning in Volt, de aanbevolen dikte in mm en de
snelheid van de lasdraad in m/min. Tijdens het lassen
worden continu op het display de spannings- en stroom-
waarden weergegeven. Aan het einde van het lassen
worden op het display de laatste waarden in Ampére en
Volt en HOLD weergegeven.
De parameters in HOLD worden BLAUW op het display
weergegeven.
Als u met het apparaat in HOLD midden op het display
drukt, wordt een scherm geopend waarop de hoofdpara-
meters van de laatste laswerkzaamheid worden weerge-
geven: de tijd in seconden dat de boog ontstoken was,
de tijd in seconden van de hoofdstroom, de gemiddelde
stroom in Ampére, de gemiddelde spanning in Volt en de
totale energie in Kj.
De parameters Ampére en Volt worden synergetisch ge-
regeld met de knop 2

UIT  09/01/17

IR Met een druk op de toets [N
(gastestiwordt een bepaalde
tijd lang gas door de toorts
afgegeven. Deze tijd kan
worden geregeld met de
toets l80) en door met de
knop 2 een tijd van 1 tot 60
seconden in te stellen. Druk opnieuw op de toetsiligll om
de gasstroom te onderbreken.

Met een druk op de toets B8l (draadtest) wordt de draad
door de toorts afgegeven met een snelheid die kan wor-
den geregeld met de toets 810 en door met de knop 2
een waarde van 1 tot 22 meter/minuut in te stellen. Ge-
durende de test moet de toets [l ingedrukt worden
gehouden.

Druk op de toets 8] om naar het vorige menu terug te
keren.

c- Start Stop

Selecteer het desbetreffende symbool om de lasmodus
2T, 4T of 3L te kiezen.
2T-modus.

Gebruik het desbetreffende symbool om de
gas- en draadtests te verrichten.
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De machine begint te lassen zodra u op de knop van de
toorts drukt. Het lassen wordt onderbroken zodra u de
knop loslaat. Samen met de 2T-modus kunnen tevens
de parameter (Automatische Hot Start) [HSA en de pa-
rameter (Eindkrater vullen) [CRA worden gekozen. De 2
parameters HSA en CRA kunnen tegelijkertijd of elk af-
zonderlijk geactiveerd worden.

UIT  09/01117
< cAM 07:44:25
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

- 07:4¢
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

HSA

Als de parameter HSA geactiveerd is, kan de operator de
Startstroom instellen op een waarde tussen 10 en 200%
van de lasstroom.

Als de parameter geactiveerd is, kan de operator de Af-
looptijd tussen de lastijd en de Kratervulling instellen
op een waarde tussen 0,1 en 10 seconden.

De operator kan de Kratervulling instellen op een waar-
de van 10 tot 200% van de lasstroom.

Verder kan de operator de duur van de stroom instellen
op een waarde van 0,1 tot 10 seconden van de Krater-
vulling.

Om de waarden van de Aflooptijd, de Kratervulling en
de Tijd kratervulling te kunnen instellen, moet het hoofd-
menu worden geopend met de toets F en moet
vervolgens met een druk op de toets het
menu Procesparameters worden geopend. Selecteer de
parameter door aan de knop 2 te draaien. Met een druk
op de knop wordt het scherm voor de instelling geopend.
Door aan de knop te draaien kan de waarde worden in-
gesteld.

MENU ] - VN [ = 07:4
Start modus 2T
Spotlassen uIT
HSA AAN
Startstroom 135%
Tijd startstr. 0.5s
L Aflooptijd 0.5s

o2 71 @AAA

200%

Tijd startstr.

Met een druk op de toets |DEF|
worden de fabrieksinstellin-
gen van de parameters her-
steld. Als de parameter CRA
geactiveerd is, kan de ope-
rator de Aflooptijd tussen de
lastijd en de Kratervulling
instellen op een waarde tussen 0,1 en 10 seconden. De
operator kan de Kratervulling instellen op een waarde van
10 tot 200% van de lasstroom.

A

0.1s

Verder kan de operator de duur van de stroom instellen
op een waarde van 0,1 tot 10 seconden van de Krater-
vulling.

Om de waarden van de Aflooptijd, de Kratervulling
en de Tijd kratervulling te kunnen instellen, moet het
hoofdmenu worden geopend met de toets F en
moet vervolgens met een druk op de toets

het menu Procesparameters worden geopend.
Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Met een druk op de knop wordt het scherm voor de in-
stelling geopend. Door aan de knop te draaien kan de
waarde worden ingesteld.

Met een druk op de toets worden de fabrieksinstellingen
van de parameters hersteld.

gem;m - 09/01
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, KRA AAN
Aflooptijd 0.5s
HSA CRA Kratervulling 60%
Tijd Kratervulling 0.5s
20 Soft start 85% AUTO
1 Terugbrandtijd (1]
lI-\_\| Dubbel pulse AAN
Aflooptijd = GAUXA Kratervulling == gw

10.0s 200%

0.5s 60%

A

0.1s 10%

Premendo il tasto [DEF si ri-
mettono i parametri preimpo-
stati dal costruttore.

Tijd Kratervulling
10.0s

e VY

0.5s

A

0.1s

4T-modus.

Om het lassen op te starten moet u de knop indrukken
en weer loslaten. Om het lassen de onderbreken moet u
de knop indrukken en weer loslaten. Samen met de 4T-
modus kunnen tevens de parameter HSA (Automatische
Hot Start) en de functie CRA (Eindkrater vullen) worden
gekozen. (Zie 2T-modus).

Kratervulling

- L7 BAAA

3L-modus.

Buitengewoon geschikt voor het lassen van aluminium.
De functies HSA en CRA zijn uitgeschakeld als de 3L-
modus geactiveerd is. Met de knop van de lastoorts kun-
nen tijdens het lassen 3 verschillende lasstromen worden

opgeroepen.
De stroom en de aflooptijd worden als volgt ingesteld:
Startstroom. Kan worden ingesteld op een waarde tus-
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sen 10 en 200% van de lasstroom.

Aflooptijd. Kan worden ingesteld op een waarde tus-
sen 0,1 en 10 seconden. Bepaalt de aflooptijd tussen de
startstroom en de lasstroom en tussen de lasstroom
en de kratervulling (vullen van de krater aan het einde
van het lassen).

De kratervulling kan worden ingesteld op een waarde
tussen 10 en 200% van de ingestelde lasstroom.

Het lassen begint zodra op de knop van de lastoorts
wordt gedrukt.

De startstroom zal worden opgeroepen.

Deze stroom blijft behouden zolang de knop van de las-
toorts ingedrukt wordt. Als de knop losgelaten wordt,
verbindt de startstroom zich met de lasstroom. Deze
verbinding blijft behouden tot de knop van de lastoorts
opnieuw wordt ingedrukt.

De volgende keer dat op de knop van de lastoorts ge-
drukt wordt, vindt de verbinding met de kratervulling
plaats. Deze verbinding blijft behouden tot de knop van
de lastoorts opnieuw wordt ingedrukt.

Om de waarden van de startstroom, de aflooptijd en de
kratervulling te kunnen instellen, moet het hoofdmenu
worden geopend met de toets F en moet vervol-
gens met een druk op de toets het menu
procesparameters worden geopend.

Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Met een druk op de knop wordt het scherm voor de in-
stelling geopend. Door aan de knop te draaien kan de
waarde worden ingesteld.

UIT  09/01/17 UIT  09/01/17

MENU

< [7] o7

AAA 07:53:01 AAA 07:53:28
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
= s Startstroom o L7 @A

Boogcorrectie 0.0v
Bmoorsp corr 0.0
ptart modus 3L
ptartstroom 135%
hflooptijd 0.5s

ratervulling 60%
poft start 85% AUTO

ara - Ry Aflooptijd < U

Boogcorrectie 0.0V 10.0s

Smoorsp corr 0.0

Start modus 3L

Startstroom 135%

Aflooptijd 0.5s 0.5
Kratervulling 60% >

Soft start 85% AUTO 01s

oroass I Kratervulling <> -] UT

Boogcorrectie 0.0V 200%

Smoorsp corr 0.0

Start modus 3L

Startstroom 135%

60%

Aflooptijd 0.5s <

Kratervulling 60%

Soft start 85% AUTO 10%

Met een druk op de toets |DEF worden de fabrieksinstellin-
gen van de parameters hersteld.

D§ 0.0 Inductantie.

De instelling kan variéren van -9,9 tot +9,9 sec. De fabri-
kant heeft deze waarde ingesteld op nul. U kunt de im-
pedantie laten afnemen, waardoor de boog harder wordt,
door een negatieve waarde in te stellen. U kunt echter
ook voor een zachtere boog kiezen door een positieve
waarde in te stellen.

U kunt de functie openen door deze met een vinger aan
te raken. Draai aan de knop 2 om de waarde te regelen.

E! o.0| Boogcorrectie.

Selecteer de booglengte door deze met een vinger aan
te raden om de lengte te kunnen wijzigen. Draai aan de
knop 2 om de waarde te regelen.

JF weny Mer

U kunt de functie selecteren door deze met een vinger aan
te raken.
Selecteer de functie en het Hoofdmenu wordt geopend.

MENU

UIT 0901117
<> AA 07:57:42
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

I'Proces | KEUZE VAN HET TYPE LASPROCES, MIG,
TIG OF MMA.

Als u het lasproces MIG | & heeft, kunt u met de knop

2 het type boogoverdracht selecteren: MIG Pulse, MIG

Short en MIG Manual. Bevestig uw keuze door op de

knop 2 of op de toets [f&H te drukken.

UIT  09/01/17

<> AAA 07:58:13
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

f MIG Pulse
MIG Short

—
MIG Manual

Process Selection

| Materiaal | KEUZE VAN HET TYPE EN DE DIAMETER
VAN DE DRAAD EN HET LASGAS.

Bevestig uw keuze door op de knop 2 of op de toets -
te drukken.

ateria N 0758
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
0.8mm

Material Selection ~ e&%> °AUII\TA e
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
SG2 G3Si1
SG3 G4Si1
308L
316L
AlMg3
AIMg5

Wire

0.9mm

1.0mm
=

‘ 1.2mm

3300502/F
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Material Selection &> /&TA 5745950
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
100% CO,

Ar + 18%CO,

e Spotlassen.

U kunt een keuze maken uit Spotlastijd en intermit-
tentie.

Deze functie wordt geinhibiteerd als de 3L-functie ge-
activeerd is.

Door voor Spotlastijd ON te kiezen, wordt op het dis-
play de functie Spottijd weergegeven. Selecteer de

Parameters PARAMETERS KEUZE VAN DE functie en gebruik de schuifbalk om de waarde in te
PROCESPARAMETERS. stellen.
Naast de Spottijd wordt op het display teven de Pau-
e Booglengtecorrectie. zetijd weergegeven. Selecteer deze functie en gebruik
Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien. de schuifbalk om de pauzetijd tussen twee laspunten
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken. of -delen in te stellen.
Stel de waarde in door aan de knop 2 te draaien. Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op de knop 2 of op de toets Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
5] te drukken. Stel de waarde in door aan de knop 2 te draaien. Be-
Met een druk op de toets [DEF worden de fabrieksin- vestig uw keuze door op de knop 2 of op de toets [l
stellingen van de parameters hersteld. te drukken.
Met een druk op de toets [DEF worden de fabrieksin-
08/01 (T— 7 stellingen van de parameters hersteld.
Boogcorrectie 0.0V
:;::onr:;::rr (;: - o4 Process parameters o<>> 7] {g A% gg{g;%
Startstroom 135% Boogcorrectie 0.0v Boogcorrectie
Aflooptijd 055 Smoorsp corr 0.0 Smoorsp corr
Kratervulling 60% Start modus 2T Start modus
Soft start 85% AUTO Spotlassen uIT Spotlassen
HSA uIT Spotlastijd
¢ Smoorsp. correctie KBA i} Batzolijd
Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien. ~ ‘Sefsat 2% AUTO i
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken. — CItaik < [7 a0

Stel de waarde in door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op de knop 2 of op de toets
5] te drukken.

Met een druk op de toets [DEF worden de fabrieksin- .
stellingen van de parameters hersteld.

Process parameters ’e'cAU/I\TA et [l smoorsp corr [ L4 HSA, (AutomatiSChe hot Start)-
Booggcorectic 0:0Y, : Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
oo Sor = Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
S Tk Door voor HSA ON te kiezen, worden op het display de
Aflooptijd 055 Startstroom, de Stroomtijd en de Aflooptijd weer-
Kratervulling 60% gegeven. Raadpleeg het hoofdstuk Start Mode voor
Softstart S5 AUTO het instellen van deze parameters.
e Start modus. Met een druk op de toets [DEF worden de fabrieksin-
U kunt een keuze maken uit Modo 2T, Modo 4T en stellingen van de parameters hersteld.
Modo 3L.
Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien. ik el =
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken. KA T e o
Stel de modus in door aan de knop 2 te draaien. Be-  [softstart 85% AUTO Tijd startstr. 0.55
vestig uw keuze door op de knop 2 of op de toets te  |Terugbrandtiid 9 ATooRUid 0.5
drukken. - . 2::::::::om ol.J:: :oRfl: start 85% Aul'JrIc:
€SS pard = ": 04 Gasnastroom 3.0s Terugbrandtijd 0
Boogcorrectie 0.0V
:;:j;:f;" °3-f * KRA, (Eindkrater vullen).
T T Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Afiooptijd 0.55 Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
Kratervulling 60% Door voor KRA ON te kiezen, worden op het display de
Soft start 85% AUTO

Aflooptijd, de Kratervulling en de Tijd kratervulling
weergegeven. Raadpleeg het hoofdstuk Start Mode
voor het instellen van deze parameters.
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Met een druk op de toets [DEF worden de fabrieksin-
stellingen van de parameters hersteld.

08:09 =] - 08:00:5¢

Aflooptijd 0.5s Aflooptijd 0.5s
KRA uIT KRA AAN
Soft start 85% AUTO Aflooptijd 0.5s
Terugbrandtijd 0 Kratervulling 60%
Dubbel pulse uiT Tijd Kratervulling 0.5s
Gasvoorstroom 0.1s Soft start 85% AUTO
Gasnastroom 3.0s Terugbrandtijd 0

e Soft start.

De instelling kan variéren van 0 tot 100%. Dit is de snel-
heid van de draad, een percentage van de ingestelde
lassnelheid voordat de draad het te lassen werkstuk
raakt.

Deze instelling is zeer belangrijk als u altijd een goede
start wilt waarborgen.

De fabriek heeft deze functie ingesteld op Auto (vooraf
ingestelde functie)

Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
U kunt de waarde regelen door aan de knop 2 te draai-
en. Bevestig uw keuze door op de knop 2 of op de
toets [N te drukken.

Met een druk op de toets [DEF worden de fabrieksin-
stellingen van de parameters hersteld.

9 uIT
oa.175 <> [ @n
Aflooptijd 0.5s
KRA uIT
Soft start 85% AUTO
Terugbrandtijd 0
85% AUTO
Dubbel pulse uIT
Gasvoorstroom 0.1s
Gashastroom 3.0s

e Terugbrandtijd.

De instelling kan variéren van -9,9 tot +9,9 sec. Voor
het afstellen van de lengte van de draad die na het las-
sen uit het gas mondstuk loopt. Een positieve waarde
komt overeen met een grotere verbranding van de
draad.

De fabriek heeft deze functie ingesteld op 0 (vooraf in-
gestelde functie).

Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
U kunt de waarde regelen door aan de knop 2 te draai-
en. Bevestig uw keuze door op de knop 2 of op de
toets [N te drukken.

Met een druk op de toets [DEF worden de fabrieksin-
stellingen van de parameters hersteld.

e Dubbel puls.

Uitsluitend in het geval van synergetische MIG/MAG-
lasprocessen. Tijdens dit lasproces varieert de inten-
siteit van de stroom tussen de twee niveaus. Voordat
u het lassen met een dubbele puls instelt, moet u een
korte lasnaad maken om de snelheid van de draad en
de stroom voor de optimale penetratie en de breedte
van de lasnaad voor de gewenste verbinding te kunnen
bepalen.

Op deze manier bepaalt u de waarde van de snelheid
voor de voortgang van de draad (en dus de stroom)
waar de in te stellen meters per minuut bij worden op-
geteld of van worden afgetrokken.

Houd er rekening mee dat een correcte lasnaad een
overlapping van twee "mazen" van minstens 50% ver-
eist.

MIN MAX DEF
Frequentie 0,1 Hz 5,0Hz 1,5Hz
Pulsehoogte 0,1 m/min | 3,0 m/min | 1,0 m/min
Pulselengte 25% 75% 50%
Booglengte
9 g -9,9 9,9 0,0
correctie
Wire Speed
A
i |
pulse step| :
i
pulse step ' Main
set point
>t
duty
T=U/f

Frequentie van de dubbele puls.

De frequentie in Hertz is het aantal periodes per mi-
nuut.

Een periode is het moment dat de snelheid van hoog
naar laag en omgekeerd wijzigt.

De lage snelheid penetreert niet en wordt door het las-
apparaat gebruikt voor de verplaatsing tussen twee
mazen. De hoge snelheid, gelijk aan de maximale
stroom, penetreert en verricht de maas. In dit geval
komt het lasapparaat tot stilstand en verricht de maas.
Pulsehoogte: de breedte van de variatie van de snel-
heid in m/min.

= 09/0 = uIT o . . . .
e wE: Terugbrandtic s L7 De variatie bepaalt de optelling of aftrekking in m/min
KER Ui van de eerder beschreven referentiesnelheid. Net als in

Soft start 85% AUTO het geval van de andere parameters zal de maas lan-

Ui e g ger worden en neemt de penetratie toe als u het aantal
e D laat toenemen.

Gasvoorstroom 0.1s . " .

P Te— 5 Pulselengte. Dit is de tijd van de dubbel puls uitge-

drukt in percentage. Dit is de tijd van de grootste snel-
heid/stroom ten opzichte van de duur van de periode.
Net als de andere parameters bepaalt deze de diame-
ter van de maas en dus de penetratie.
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Boogcorrectie. Bepaalt de lengte van de boog van de
grootste snelheid/stroom.

Let op: voor een goede afstelling is de lengte van de
boog voor beide stromen gelijk.

Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
U kunt de waarde regelen door aan de knop 2 te draai-
en. Bevestig uw keuze door op de knop 2 of op de
toets te drukken.

Met een druk op de toets worden de fabrieksinstel-
lingen van de parameters hersteld.

e Gasvoorstroom.
De instelling kan variéren van 0 tot 10 seconden
Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
U kunt de waarde regelen door aan de knop 2 te draai-
en. Bevestig uw keuze door op de knop 2 of op de
toets te drukken.
Met een druk op de toets worden de fabrieksinstel-
lingen van de parameters hersteld.

e Gasnastroom.
De instelling kan variéren van 0 tot 25 seconden
Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
U kunt de waarde regelen door aan de knop 2 te draai-
en. Bevestig uw keuze door op de knop 2 of op de
toets i8] te drukken.
Met een druk op de toets |DEF| worden de fabrieksin-
stellingen van de parameters hersteld.

o <8
Dubbel pulse AAN

Frequentie 1.5Hz

Pulsehoogte 1.0m/min

Pulselengte 50%

Booglengte corr. 0.0 1.5Hz
Gasvoorstroom 0.1s
Gasnastroom 3.0s

Pulsehoogte

Pulselengte

1.0m/min

e Gasvoorstroom.
De instelling kan varié-
ren van 0 tot 10 seconden

Selecteer de parameter
door aan de knop 2 te draaien. Bevestig uw keuze door
op dezelfde knop te drukken.

U kunt de waarde regelen door aan de knop 2 te draai-
en. Bevestig uw keuze door op de knop 2 of op de
toets ISl te drukken.

Met een druk op de toets |DEF| worden de fabrieksin-
stellingen van de parameters hersteld.

= 0e:1
Dubbel pulse AAN
Frequentie 1.5Hz
Pulsehoogte 1.0m/min
Pulselengte 50%
Booglengte corr. 0.0
| Gasvoorstroom 0.1s
Gasnhastroom 3.0s

e Gasnastroom.
De instelling kan variéren van 0 tot 25 seconden
Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
U kunt de waarde regelen door aan de knop 2 te draai-
en. Bevestig uw keuze door op de knop 2 of op de
toets 8l te drukken.

Met een druk op de toets |DEF| worden de fabrieksin-
stellingen van de parameters hersteld.

UIT  09/01/117

Process parameters Oev

Dubbel pulse

AAA_08:19:10 Gasnastroom

AAN

Frequentie 1.5Hz

Pulsehoogte 1.0m/min

Pulselengte

Booglengte corr.

Gasvoorstroom

{Gasnastroom

GEBRUIK VAN DE ACCESSOIRES VAN
DE MACHINE.

e Regels voor het gebruik van de waterkoeler.
Met deze functie kunt u de inschakeling van de water-
koeler instellen.
U kunt kiezen voor OFF — ON — AUTO, de standaardin-
stelling is OFF. Door "AUTO" te selecteren bij de in-
schakeling van de machine, wordt de waterkoeler
ingeschakeld. De waterkoeler gaat vervolgens na 30
seconden uit als niet op de toortsknop wordt gedrukt.
Met een druk op de toortsknop wordt de waterkoeler
weer ingeschakeld. De waterkoeler wordt 3 seconden
na het loslaten van de knop weer uitgeschakeld
Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop of op de
toets I8l te drukken.

05:20 aterkoele
Waterkoeler MIG UIT! uiT
Laskap AAN AAN
Push-pull 2003 AUTO
PPK corr. 0
Max Ito uiIT

¢ Via Bluetooth aangestuurde laskap.

(optioneel).

Maak gebruik van de laskap (na de set op de generator
te hebben gemonteerd) door de lasmachine in te scha-
kelen, de functie op het display van de generator te ac-
tiveren door de functie op ON in te stellen en de laskap
via Bluetooth te koppelen met de generator door de
functie “PAIR” te selecteren. Verifieer de functie door
op de toets “DARK?” op het display te drukken en te
verifiéren of het glas van de laskap donker kleurt.
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ooty [ Laskan L7 o
Waterkoeler MIG uIT uIT
Laskap AAN AAN
Push-pull 2003
PPK corr. 0
Max Ito uIT

* Regels voor het gebruik van de Push-pull-toorts.
Regeling van de PPK-correctie (kan variéren tussen
-99 en +99).

Deze functie bepaalt het aandrijfkoppel van de push
pull-motor zodat deze lineair aan de voortgang van de
draad beweegt.Selecteer de parameter door aan de
knop 2 te draaien.

Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
Stel de waarde in door aan de knop 2 te draaien. Be-
vestig uw keuze door op de knop 2 of op de toets [l
te drukken.

Met een druk op de toets DEF worden de fabrieksin-
stellingen van de parameters hersteld.

Deze functie wordt uitsluitend op het display weer-
gegeven als dit accessoire op de generator gemon-
teerd is.

¢ Instelling datum en tijd.

Selecteer de parameter “Klok” door aan de knop 2 te
draaien. Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te
drukken.

Stel de waarden in door aan de knop 2 te draaien en
bevestig ze door op de knop te drukken.

Druk op de toets lOKI om de datum en tijd te bevesti-
gen.

Sluit de functie af door op de toets [l te drukken.

= o3 Klok instellen = AA (83755
Klok instellen
Fabrieksinstelling Datum
Talen
USB functie Tijd
Gebruik PIN uIr
Verander PIN code Tijdzone - DST

Accessories
Waterkoeler MIG

7]

UIT  09/01/17
AAA_08:22:34

Waterkoeler MIG

<[~

UIT  09/01/17
AAA _08:23:03

Laskap

Laskap

Push-pull

Push-pull

PPK corr.

PPK corr.

Max Ito

Max Ito

e Maximale Ito.
Deze functie blokkeert het lasapparaat als na de start het
ingestelde aantal centimeter draad wordt afgegeven zon-
der dat de stroom passeert. Regeling OFF - 50 cm.
Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
Bevestig de waarde door op de knop 2 of op de toets

te drukken.

Met een druk op de toets DEF worden de fabrieksin-
stellingen van de parameters hersteld.

05:3
Waterkoeler MIG uIT
Laskap AAN
Push-pull 2003
PPK corr. 0
Max Ito uUIT

Instellingenn MENU MACHINE-INSTELLINGEN.

¢ Fabrieksinstellingen herstellen.

Met deze functie kunt u de fabrieksinstellingen herstel-
len.

Ze kunnen op drie verschillende manieren worden her-
steld:

- Alle.

-Alleen de opgeslagen bewerkingsprogramma’s “pgrs”.
- Zonder “pgrs”: Alles behalve de opgeslagen bewer-
kingsprogramma's “pgrs” wordt opnieuw ingesteld.
Selecteer de functie door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
Druk op de knop 2 om de waarde te bevestigen.

Sluit de functie af door op de toets [l te drukken.

UIT  09/01/17

e a AAA_08:38:10

Instellingen

Klok instellen Alle

Fabrieksinstelling Alleen prgs?

Talen Zonder prgs?

USB functie

Gebruik PIN uiT

Verander PIN code

¢ Taal. Taalkeuze.
Selecteer de functie door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
Druk op de knop 2 om de gekozen taal te bevestigen.
Sluit de functie af door op de toets IS te drukken.

] o200 [ TAIE

Klok instellen English

Fabrieksinstelling Italiano

Talen Francaise

USB functie Espanol

Gebruik PIN uiT Portugues

Verander PIN code Deutsch

Nederlands

e Beheer USB-poort.
Deze functie is uitsluitend geactiveerd als een USB-
stick op de connector 6 wordt aangesloten.

Selecteer de functie door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
Druk op de knop 2 om uw keuze te bevestigen.

Sluit de functie af door op de toets IS te drukken.
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08:40:49 -

Klok instellen Verwijderen

Fabrieksinstelling Programma upd.

Talen ie opties

USB functie

Gebruik PIN uIT

Verander PIN code
¢ Gebruik PIN

Het gebruik van de PROCESSEN, MATERIALEN en
PARAMETERS kan met een pincode geblokkeerd wor-
den.

Instellingen < AL;I\TA i ellinge - oo
Klok instellen Klok instellen

Fabrieksinstelling Fabrieksinstelling

Talen Talen

USB functie USB functie

| Gebruik PIN uIT Gebruik PIN uiT
Verander PIN code Verander PIN code

= 0814,

—=

G [y Porsmen

In dit deel kunt u de bewerkingsprogramma's opslaan,
oproepen, wijzigen, kopiéren of elimineren.

Een "pgr" opslaan.

Druk op de toets B als de ideale lasvoorwaarde is
gevonden en u deze wilt opslaan. Er wordt een scherm
geopend waarop het programma het eerste vrije pgr-
nummer geeft. Bevestig uw keuze met een druk op de
toets JOPSEY-

In de opgeslagen string zijn het proces, het type en de
diameter van de draad gegeven.

U kunt het nummer kiezen waar u dit bewerkingspro-
gramma in wilt opslaan, voordat u het opslaat. Draai
daarvoor de knop 2 op het gewenste nummer.

Op het pgr-scherm zijn naast de toets JOPSEN nog 2 toet-
sen aanwezig: [KOPIE! en [VERW!. Met een druk op de
eerste toets kunt u elk opgeslagen bewerkingsprogram-
ma kopiéren en met een ander nummer opslaan. Met de
toets “canc” kunt u echter elk opgeslagen bewerkings-
programma wissen.

Met een druk op de toets [JOBY wordt het scherm met alle
opgeslagen bewerkingen weergegeven. Met een druk op
de toets [REE] en JOKY kunt u een van de opgeslagen
programma’s oproepen en wijzigen.

Op het hoofdscherm worden de toets J?B en het geko-
zen programmanummer weergegeven. Door aan de knop
2 te draaien kunt u achtereenvolgens alle opgeslagen
prg-nummers oproepen en wijzigen.

s
1- MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm

08:47:0
1- MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

H Aanwezigheid accessoire, waterkoeler (op-
tioneel).

I Aanwezigheid accessoire, laskap aangestuurd
via Bluetooth (optioneel).

L Aanwezigheid accessoire, Push-pull-toorts
IVI Aanwezigheid USB-stick in connector 6.
N Datum en tijd

OBeSChriiVing gebruikt lasprogramma.

6.2 TIG-PROCES.

Process Selection o&%» 7] /&TA Nty

.e OFF  29/12/16
ﬁMA 11:48:06

Op het display worden de lasstroom in Ampeére en de
lasspanning in Volt weergegeve .

B Raadpleeg de desbetreffende paragraaf in
“MIG-proces” voor de gastest."

C- Start mode.

2T- en 4T-modus.
Raadpleeg de desbetreffende paragraaf in “MIG-pro-
ces” voor de werking.
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3L-modus.

Met de knop van de lastoorts kunnen tijdens het las-
sen 3 verschillende lasstromen worden opgeroepen. De
stroom en de aflooptijd worden als volgt ingesteld:
Startstroom, kan worden ingesteld op een waarde tus-
sen 10 en 200% van de lasstroom.
Verbindingstoename, kan worden ingesteld op een
waarde tussen 0,1 en 10 seconden. Bepaalt de afloop-
tijd tussen de Startstroom en de lasstroom en tussen
de lasstroom en de Kratervulling voor het vullen van de
krater aan het einde van het lassen.

De Kratervulling kan worden ingesteld op een waarde
tussen 10 en 200% van de ingestelde lasstroom.

Het lassen begint zodra op de knop van de lastoorts
wordt gedrukt. De Startstroom zal worden opgeroe-
pen. Deze stroom blijft behouden zolang de knop van de
lastoorts ingedrukt wordt. Als de knop losgelaten wordt,
verbindt de startstroom zich met de lasstroom. Deze ver-
binding blijft behouden tot de knop van de lastoorts op-
nieuw wordt ingedrukt.

De volgende keer dat op de knop van de lastoorts ge-
drukt wordt, vindt de verbinding met de Kratervulling
plaats. Deze verbinding blijft behouden tot de knop van
de lastoorts opnieuw wordt ingedrukt.

ara = 08:40:4
Start modus 3L
Startstroom 135%
Aflooptijd 0.5s
Kratervulling 60%
Pulse uIT
Gasvoorstroom 0.1s
G 10.0s

Pulse (Kan worden gebruikt in de 2T-4T-modus en in de
3L-modus)

TIG lassen met pulsatie.

In dit lasproces varieert de stroomintensiteit tussen twee ni-
veaus. De variatie vindt met een bepaalde regelmaat plaats

I

I set

pulse
level

\ Ams

duty

Pulse level

Met deze functie kunt u voor dit lasproces de laagste
stroom van de twee niveaus instellen. Het percentage
van de stroom in vergelijking met de hoofdstroom wordt
weergegeven.

Deze impuls kan worden ingesteld op een waarde tussen
1% en 100% van de hoofdstroom.

Frequentie

Dit is de frequentie van de pulsatie.

Deze waarde kan worden ingesteld tussen 0,1Hz en
500Hz.

Duty

il Dit is de duur van de hoogste stroom, uitgedrukt in pro-
centen, ten opzichte van de tijd van de frequentie.

Deze waarde kan worden ingesteld tussen 10% en 90%.

UIT  09/01117

Process parameters Oe' GAM 08:51:00
Kratervulling 60%
Pulse AAN

Pulse level 50%

Frequentie
Duty 50%

Gasvoorstroom 0.1s

Gasnastroom
Stroomafname.
Kan worden ingesteld op een waarde tussen 0

D "\ 055
en 10 seconden.

E ro0s Gasnastroom.
Kan worden ingesteld op een waarde tussen 0

en 25 seconden.

JF wenu Mer

U kunt de functie selecteren door deze met een vinger aan
te raken.
Selecteer de functie en het Hoofdmenu wordt geopend.

UIT  09/01/17
AAA 08:51:23

KEUZE VAN HET TYPE LASPROCES, MIG,
TIG of MMA (zie de uitleg in het hoofdstuk
van het MIG-proces).

_ KEUZE VAN DE PROCESPARAMETERS(zie
de uitleg in het hoofdstuk van het MIG-pro-
ces). ).

GEBRUIK ACCESSOIRES VAN DE
MACHINE(zie de uitleg in het hoofdstuk
MIG-proces).

MENU MACHINE-INSTELLINGEN (zie de
uitleg in het hoofdstuk MIG-proces).

Menu Job (zie de uitleg in het hoofd-
stuk MIG-proces).

G

6.3 MMA-PROCES.

UIT  09/01/17
AAA 08:51:51

7

Process Selection

3300502/F
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OFF  30/12/16

Op het display worden de lasstroom in Ampére en de
lasspanning in Volt weergegeven.

B P 50% Hot Start.

Dit is de overstroom die op het moment van de ontste-
king van de boog wordt afgegeven.

Kan worden ingesteld op een waarde tussen 0% en
100% van de lasstroom.

c L30% Arc Force.

Dit is de instelling van de dynamische karakteristiek van
de boog.

Kan worden ingesteld op een waarde tussen 0% en
100% van de lasstroom.

IF uenu Mer

U kunt de functie selecteren door deze met een vinger
aan te raken.
Selecteer de functie en het Hoofdmenu wordt geopend.

Uit 09/01/17
AAA 08:52:47

RS RoLes, i, Tic o
VAN HET TYPE ES, MIG, TIG of

MMA (zie de uitleg in het hoofdstuk van het
MIG-proces).

\Parameters| KEUZE VAN DE PROCESPARAMETERS

e Hot Start.
Dit is de overstroom die op het moment van de ontste-
king van de boog wordt afgegeven.
Kan worden ingesteld op een waarde tussen 0% en
100% van de lasstroom.
Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
U kunt de waarde regelen door aan dezelfde knop 2 te
draaien. Bevestig uw keuze door op de knop 2 of op de
toets i te drukken.

Met een druk op de toets |[DEFl worden de fabrieksin-
stellingen van de parameters hersteld.

Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Boogsterkte 30%

e Hot Start Time.
Dit is tijd dat de overstroom op het moment van de
ontsteking van de boog wordt afgegeven.
Kan worden ingesteld op een waarde tussen 0 en 100
sec.
Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
Stel de waarde in door aan dezelfde knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op de knop 2 of op de toets
S te drukken.
Met een druk op de toets |[DEFl worden de fabrieksin-
stellingen van de parameters hersteld.

= uIT
ara e Hot Start Time > AA
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Boogsterkte 30%

e Boogsterkte.
Dit is de instelling van de dynamische karakteristiek
van de boog.
Kan worden ingesteld op een waarde tussen 0% en
100% van de lasstroom.
Selecteer de parameter door aan de knop 2 te draaien.
Bevestig uw keuze door op dezelfde knop te drukken.
U kunt de waarde regelen door aan dezelfde knop 2 te
draaien. Bevestig uw keuze door op de knop 2 of op de
toets I8l drukken.
Met een druk op de toets |[DEFl worden de fabrieksin-
stellingen van de parameters hersteld.

9 uIT

- o Boogsterkte L Z v\
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Boogsterkte 30%

\ 0%
IAccessories GEBRUIK ACCESSOIRES VAN DE MA-

CHINE (zie de uitleg in het hoofdstuk MIG-
proces).

linstellingen’ MENU MACHINE-INSTELLINGEN  (vedi
spiegazione dentro il capitolo del Processo
MIG).

3300502/F
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Menu Job (zie de uitleg in het hoofd-
stuk MIG-proces).

G—(»} JOB

7 MIG/MAG-LASSEN

Als u in het hoofdmenu het proces geselecteerd heeft,
kunt u het type MIG-lassen kiezen: Mig Pulse, Mig Short
of Mig manual. Mig Pulse of Mig pulse.

Om met MIG pulserend te kunnen lassen moet u het type
en de diameter van de draad en het gas kiezen. Dit kunt u
doen in het hoofdmenu door de toetsen proces en ma-
teriaal te selecteren.

U kunt de lasparameters op synergetische wijze instellen
met behulp van de knop.

In dit proces wordt het materiaal verplaatst aan de hand
van een impulsieve golf met gecontroleerde energie,
waardoor de druppels gesmolten materiaal constant los-
raken en zonder spatten op het werkstuk in bewerking
terechtkomen. Het resultaat is een lasnaad van gesmol-
ten materiaal die zonder spatten naar het werkstuk in be-
werking wordt overgebracht. Het resultaat is een nette
lasnaad van willekeurige dikte en materiaalsoort.

Alle bruikbare typen en diameters van de draad en
gassen kunt u ook vinden op een plaatje dat aan de
beweegbare binnenzijde is aangebracht.

Mig Short.

Om met MIG short te kunnen lassen moet u het type en
de diameter van de draad en het gas kiezen. Dit kunt u
doen in het hoofdmenu door de toetsen proces en mate-
riaal te selecteren.

U kunt de lasparameters op synergetische wijze instellen
met behulp van de knop.

Alle bruikbare typen en diameters van de draad en gas-
sen kunt u ook vinden op een plaatje dat aan de beweeg-
bare binnenzijde is aangebracht.

Mig Manual.

Om met Mig manual te kunnen lassen moet u altijd het
type en de diameter van de draad en het gas kiezen. Dit
kunt u doen in het hoofdmenu door de toetsen proces en
materiaal te selecteren.

Om met dit proces te kunnen lassen moet u de snel-
heid van de draad en de lasspanning instellen. U kunt de
waarde van de snelheid van de draad op het startscherm
instellen door aan de knop te draaien en deze functie te
selecteren. Hetzelfde geldt voor de lasspanning.

Alle bruikbare typen en diameters van de draad en
gassen kunt u ook vinden op een plaatje dat aan de
beweegbare binnenzijde is aangebracht.

8 MMA-LASSEN

Sluit de connector van de kabel van de elektrodeklem
aan op de connector 9 en sluit de connector van de mas-
sakabel aan op de connector 4 (neem de polariteit voor-
zien door de fabrikant van de elektroden in acht).

Neem de aanwijzingen die eerder in het menu beschrij-
ven zijn in acht om de machine voor het MMA-lassen
voor te bereiden

9 TIG LASSEN

Sluit de massakabel aan op de pluspool 9 en sluit de
toorts aan op de minconnector 4.

Sluit de gasleiding aan op het contact 7.

Neem de aanwijzingen die eerder in het menu beschrij-
ven zijn in acht om de machine voor het TIG-lassen voor
te bereiden.

10 ACCESSORIES

e MIG-LASTOORTS ART. 1239
MIG-lastoorts CEBORA 380 A luchtgekoeld 3,5 m.

e MIG-LASTOORTS ART. 1241
MIG-lastoorts CEBORA 380 A watergekoeld 3,5 m.

* PUSH-PULL UP/DOWN-LASTOORTS luchtgekoeld
Art. 2003.

e WATERKOELER ART. 1681.
11 ONDERHOUD

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

11.1 ONDERHOUD GENERATOR

In het geval van onderhoud in het apparaat, controleer
of de schakelaar 12 op “O” is geplaatst en of de
voedingskabel niet langer is aangesloten op het lichtnet.
Verwijder regelmatig metaalstof uit de binnenkant van het
apparaat. Maak daarvoor gebruik van perslucht.

11.2 HANDELINGEN NA EEN REPARATIE.
Controleer na een reparatie of de bekabeling op
dergelijke wijze is aangebracht dat tussen de primaire en
de secundaire zijden isolatie is aangebracht. Vermijd dat
de draden in aanraking kunnen komen met onderdelen in
beweging of die tijdens de functionering warm worden.
Breng de kabelbinders op de oorspronkelike wize aan om te
vermiiden dat het primaire en het secundaire circuit met elkaar
in aanraking kunnen komen als een draad breekt of losraakt.
Hermonteer de schroeven en de ringen in de originele stand.

3300502/F 139/140



12 TECHNISCHE GEGEVENS

SYNSTAR 330 TC Art. 386
MIG TIG MMA
Netspanning (U1) 400V
Tolerantie netspanning (U1) +15% / -20%
Netfrequentie 50/60 Hz
Netzekering (vertraagd) 16 A
Stroomverbruik 12,4 kVA 40% 9,4 kVA 40% 11,6 kVA 40%
10,8 kVA 60% 8,1 kVA 60% 10,2 kVA 60%
9,2 kVA 100% 6,9 kVA 100% 9,3 kVA 100%
Aansluiting op netwerk Zmax 0,068 Q
Vermogensfactor (cos¢) 0,99
Gamma lasstroom 10 +330 A 10+330A 10+ 300 A
Lasstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 330 A 40 % 330 A 40 % 300 A 40 %
300 A 60% 300 A 60% 270 A 60%
270 A 100% 270 A 100% 250 A 100%
Nullastspanning (UQ) 65,5V
Bruikbare elektroden @1,5-50mm
Max. gastoevoerdruk 6 Bar / 87 psi
Rendement 86 %
Verbruik in inactieve staat 33 W
Elektromagnetische compatibiliteitsklasse A
Overspanningsklasse M
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 UKCAEAC S ‘
Afmetingen LxBxH 510 mm x 1020 mm x 960 mm
Nettogewicht 72 kg
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SV - INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN AN-
VANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT FOR
PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIVS-
LANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVAN-
DAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN
KAN UTGORA EN FARA FOR DIG OCH AN-
DRA PERSONER. Anvindaren maste darfér informeras
om de risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se
sammanfattningen nedan. Fér mer detaljerad informati-
on, bestall manual kod.3301151.

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som dverskri-
Ader 80 dB. Plasmaskérningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer éver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av gallande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
S ’ e Nér elektrisk strém passerar genom en
3-8

: ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF)

2NN Svets- eller skéarstrommen alstrar elektro-
Jﬁ‘\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
- e De magnetfélt som uppstar pa grund av
starkstrém kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sédant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skdrning kan ha okanda effekter pa hal-

san.

For att minska risken fér exponering for elektromagneti-

ska falt maste alla operatorer iaktta foljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden ar placerade intill
varandra. Tejpa gdrna samman dem om mgjligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- St& aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
pa operatorens hogra sida ska dven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sa nara svetseller
skérzonen som mojligt.

- Arbeta inte nara generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
Adet férekommer explosiva pulver, gaser eller an-
== gor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &ar konstruerad i dverensstammelse
med foéreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-
10 (Cl. A) och far endast anvandas for professionelit
bruk i en industrimiljé. Det kan i sjalva verket vara
svart att garantera den elektromagnetiska kompati-
biliteten i en annan miljé an en industrimil;jo.

KORKEATAAJUUS

= e Korkeataajuus (H.F. saattaa aiheuttaa hairi-

e // 6ita radionavigointiin, turvajarjestelmiin, tieto-
koneisiin ja yleensa viestintalaitteisiin.

e Pyyda ainoastaan elektroniikkalaitteisiin er-

ikoistunutta ammattihenkiléd suorittamaan

asennus.

¢ |Loppukéyttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammatti-

taitoiseen séhkdasentajaan, joka kykenee korjaamaan

viipyméatta kaikki asennuksesta seuraavat hairiot.

e Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa héiridista,

lopeta laitteen kayttd valittomasti.

e |aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdanndéllisesti.

e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.

Pida kipinavalin elektrodit oikealla etéisyydella

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som ut-
gors av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i dverensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en &tervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera dig
om godkanda atervinningssystem via narmaste aterfor-
sdaljare. Hjalp till att varna om miljén och méanniskors hal-
sa genom att tillampa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade

rutor pa skylten.

B. Tradmatarrullarna kan skada hénderna.

C. Svetstraden och tradmataren &r spénningssatta un-
der svetsningen. Hall hdnder och metallféremal pa
behorigt avstand.

1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln
kan vara doédliga. Skydda dig mot faran for elstotar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Roér inte vid elektroden
med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

1.2 Sakerstall att du ar isolerad frdn arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa appa-
raten.

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

3300502/F
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2.1 Hall huvudet pa behdrigt avstand fran utslappen.

2.2Anvénd ett system med forcerad ventilation eller

punktutsug fér att avlagsna utsldppen.

2.3Anvand en sugflakt fér att avlagsna utsléppen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion

eller brand.

3.1 Férvara brandfarligt material pa behorigt avstadnd frén

svetsomradet.

3.2Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandslédckare i narheten och en

person som &r beredd att anvdnda den.
3.3Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bagens stralning kan skada 6gonen och branna hu-

den.

4.1 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvand
lampliga hérselskydd och skyddsplagg med knapp-
ta knappar &nda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett

skyddsutrustning fér kroppen.

o

ten pa apparaten.

o

Avlagsna inte eller ddlj varningsetiketterna.

Las bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-

e—
=

/ B cé
iy
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2 ALLMAN BESKRIVNING

Svetsen ar en apparat avsedd for synergisk MIG/MAG-
svetsning och pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning.

Apparaten har tillverkats med inverterteknik.

Apparaten ar forsedd med fyra rullars trddmatning.

Svetsen far inte anvandas for att tina ror.

2.1 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

Apparaten har byggts i enlighet med féljande standarder:

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

61000-3-12 (se not 2).

Nr. Serienummer som ska uppges vid alla
forfragningar som berér svetsmaskinen.

Statisk trefas frekvensomvandlare
transformator-likriktare.

§ MIG Léamplig for MIG/MAG-svetsning.

éTIG Lamplig fér TIG -svetsning.

7 MMA Léamplig for MMA -svetsning.

uo. Sekundar tomgangsspanning.

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

Overhettas.

12. Svetsstrom

u2. Sekundéar spanning med strom 12

u1. Nominell matningsspénning.

3~ 50/60Hz Trefasmatning 50 eller 60 Hz.

11 Max Max. stromférbrukning vid strdbm som
motsvarar 12 och spanning U2.

11 Verk. Det maximala vardet for den verkliga

stromfoérbrukningen  med  hansyn ill
kapacitetsfaktorn.

Vanligtvis motsvarar detta véarde sakringens
kapacitet (av fordréjd typ) som bor anvéndas
som skydd for apparaten.

IP23S Holjets kapslingsklass. Klass 3 som andra

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

Lampar sig for arbete i utrymmen med

forhojdrisk.

OBS:

1- Apparaten ir tillverkad for arbete i omgivningar med
fororeningsklass 3. (Se IEC 60664).

2- Apparaten ir i 6verensstimmelse med standard IEC
61000-3-12 forutsatt att max. systemimpedans Zmax
ar lagre an eller lika med 0,93 i anslutningspunkten
mellan anvindarens och elbolagets elnit. Det aligger
installatoren eller anvindaren att vid behov radfraga
elbolaget och sikerstilla att apparaten ér ansluten till
ett elnidt med max. systemimpedans Zmax som ér lagre
an eller lika med 0,93.

2.2 SKYDD

2.2.1 Blockeringsskydd

Viddriftstérningarhossvetsenkanettvarningsmeddelande
(WARNING) visas pa displayen 1 som anger typen av fel.
Kontakta teknisk service om meddelandet fortfarande
visas efter att apparaten har sténgts av och startats igen.
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2.2.2 Overhettningsskydd

Apparaten skyddas av en termostat som stoppar
apparaten om max. temperatur 6verskrids. | ett sddant
lage fortsatter flakten att ga och forkortningen WARNING
tH blinkar pa displayen 1.

2.3.3 Placering pa lutande ytor

Denna svets ar férsedd med hjul utan broms. Placera
darfor inte apparaten pa lutande ytor dar den kan vélta
eller sattas i rorelse oavsiktligt.

3 REGLAGE PA FRAMRE PANEL

1 - DISPLAY

Visar bade  svetsparametrarna och  samtliga
svetsfunktioner.

2 - VRED

Valjer och reglerar bade svetsfunktionerna och
svetsparametrarna.

3 - CENTRALADAPTER
Slangpaketet ansluts till denna.

4 - JORDKABEL ELLER UTTAG som jordningskabelns
kontaktdon ska anslutas

Ve

~N

- J

5 - KONTAKTDON
Kontaktdon av typ DB9 (RS 232) som anvands for att
uppdatera svetsprogrammen.

6 - KONTAKTDON
Kontaktdon av typ USB som anvands for att uppdatera
svetsprogrammen.

7 - KOPPLINGThis is where the gas hose from the TIG
torch is to be connected.

8 - KONTAKTDON
Till detta ska styrkabeln for slangpaketet Push Pull
anslutas.

9 - UTTAG (+)

Till detta uttag ska jordkabelns kontaktdon anslutas vid
TIG-svetsning och elektrodklamman anslutas vid MMA-
svetsning.

4 4 KONTROLLER PA BAKRE PANEL

10 - SAKRINGSHALLARE.

11- KOPPLINGSDON MED GASSLANG

12 - STROMBRYTARE
Startar och sténger av apparaten.

13- NATKABEL

14 - TRYCKVAKTENS KONTAKTDON.

Till detta kontaktdon ska kabeln fran kylaggregatet (art.
nr 1681 - tillval) anslutas.

15 -UTTAG.

Till detta uttag ska kylaggregatets (art.nr. 1681 - tillval)
nétkabel anslutas.

11

13

10

-
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5 IGANGSATTNING OCH INSTALLATION FOR MIG-
SVETSNING MED GAS

~

Placera svetsen och férhindras att det kommer in

metalldamm eller liknande.

e Installationen av apparaten far endast utféras av
kvalificerad personal.

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

e Kontrollera att matningsspanningen &verensstammer
med svetsens nominella spanning.

e Anvand skyddssékringarna som ar lampliga fér vad
som anges i tekniska data p& markplaten.

e Placera gasflaskan pd stédet och I&s fast den med de
tvd remmarna. Det &r viktigt att remmarna &r ordentligt
atdragna runt gasflaskan for att undvika att den valter
och orsakar fara.

¢ Anslut gasslangen vid
utlopp.

* Oppna sidoluckan.

¢ Anslut jordkabeln till uttaget 4 och med hjalp av klam-
man till arbetsstycket.

* Montera tradspolen pa spolhdllaren inuti utrymmet.
Montera trddspolen sa att trdden rullas ut moturs.

e Kontrollera att trddmatarrullen ar korrekt placerad
utifrdn trdddiametern och typen av trad.

e Kapa svetstrdden med ett vasst verktyg. Hall tradden
mellan tummen och pekfingret s& att den inte kan rulla
upp sig. Stick in trdden i reducervéxelns rér. Anvand
sedan ett finger for att sticka in trdden i adapterns
stalror tills den kommer ut fran adaptern.

¢ Montera slangpaketet.

tryckreduceringsventilens

Nar monteringen av trddspolen och slangpaketet ar
avslutad ska du satta pd apparaten och vélja lamplig
synergisk kurva. Féljanvisningarnaiavsnitt Driftfunktioner
(PROCESS PARAMS). Avlagsna gasmunstycket och
skruva ur slangpaketets kontaktmunstycke. Tryck pa
slangpaketets knapp tills trdden matas ut. VARNING!
Hall inte munstycket intill ansiktet nér trdden matas

ut. Skruva fast kontaktmunstycket och sétt tillbaka
gasmunstycket.

Oppna gasflaskans tryckreduceringsventil och reglera
gasflédet till 8 - 10 L/min.

Under svetsningen visas arbetsstrommen och
-spanningen pa displayen 1. De visade vardena kan skilja
sig en aning fran de instéllda vérdena. Det kan bero pé flera
olika saker sdsom typen av slangpaket, annan tjocklek an
den nominella, avstdndet mellan kontaktmunstycket och
arbetsstycket samt svetshastigheten.

Strém- och spanningsvardena sparas pa displayen 1
efter svetsningen. Displayen visar bokstaven "HOLD".
Visa de installda vardena genom att vrida lite p& vredet
2 samtidigt som slangpaketets knapp trycks in utan att
det utférs ndgon svetsning. Displayen 1 visar tomgangs-
spanningen och strémvérdet lika med 0.

Om max. strém- och spanningsvarden dverskrids under
svetsningen sparas inte vardena pa displayen och texten
"HOLD" visas inte.

e Montera kylaggregatet (art.nr. 1681 - tillval) genom att
ta bort tédckpanelen (se ritning) och félja anvisningarna
inuti utrymmet.

)

.

OBS! Det rekommenderas att byta ut slangpaketets hélje
mot ett med l&mplig innerdiameter nar det anvands trad-
diameter 0,6 mm.

Ett holje med for stor innerdiameter garanterar inte att
svetstraden glider korrekt.

6 BESKRIVNING AV PEKSKARMSDISPLAYENS 1
FUNKTIONER

Nar apparaten startas visar
displayen en kort stund fol-
jande: Apparatens artikel-
nummer och serienummer,
programvarans version och
utgivningsdatum, utgave-
numret for tabellen med de
synergiska kurvorna och tillvalen som &r férknippade med
generatorn.

Denna information visas &ven i menyn .

Information %] - PV
=== CEBORN

Machine 386
Serial Number
Firmware Version 002
Firmware Date Oct 14 2016
Synergic Tables 001
Options DP TP
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6.1 MIG-PROCESS. HUVUDSKARMBILD.
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Displayen visar svetsstrommen i Ampere, svetsspan-

ningen i Volt, rekommenderad tjocklek i mm och svet-
strddens hastighet i m/min. Displayen anger strém- och
spanningsvardena hela tiden under svetsningen. Efter
svetsningen anger displayen det sista stréom- och spén-
ningsvéardet och visar texten HOLD.
Nar displayen visar parametrarna i l1age HOLD &r de BLA.
Trycker du mitt pa displayen i lage HOLD 6ppnas en
sk@rmbild som visar huvudparametrarna for den senaste
svetsningen: tiden med tand svetsbage i sekunder, tiden
med huvudstrém i sekunder, strommedelvardet i Ampe-
re, spanningsmedelvardet i Volt och den totala energin i
kd.
Strédm- och spanningsparametrarna regleras synergiskt
med vredet 2.

ol - fvla Nar du trycker pa knappen
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, (gastest) - (kommer gasen
ut frAn slangpaketet under en
tid som stalls in genom att du
véljer knappen 801 och stal-
ler in vardet pa mellan 1 och
60 sekunder med vredet 2.
Avbryt gasflédet genom att &ter trycka pa knappen [EN .
Nér du trycker pa knappen 88 (tradtest) kommer traden ut
fran slangpaketet med en hastighet som stélls in genom att
du valier knappen [810] och staller in virdet p& mellan 1 och
22 m/min med vredet 2. Knappen [B8l maste hallas ned-
tryckt under hela testet. Aterga till fdregdende meny genom

att trycka pa knappen [FS.

C- Start stopp.

Valj en av funktionerna for svetsstart 2T, 4T eller 3L, gen-
om att vélja motsvarande symbol.

Valj motsvarande symbol fér att utféra gaste-
stet och tradtestet.

Funktion 2T.

Apparaten borjar att svetsa nér slangpaketets knapp
trycks ned och avbryter svetsningen nar knappen slapps
upp. Tillsammans funktion 2T , gar det aven att valja pa-
rametern [{SA (automatisk hot start) och parametern|CRA

(fyllning av andkrater).
De tva parametrarna HSA och CRA kan aktiveras samtidigt
eller var for sig.

9 OFF  29/12/116
LI @ AAA o8 ‘Q’OAM 08:58:35
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
HSA
2T 2T
i) 1
1|_| 1I |

N&r parametern HSA har aktiverats kan startstroémmen
stéllas in pa mellan 10 och 200 % av svetsstrommen.
Strommens varaktighet kan stéllas in pa mellan 0,1 och
10 sekunder. Overgdngstiden mellan startstrémmen och
svetsstrommen kan stéllas in pa mellan 0,1 och 10 se-
kunder.

Stall in vardena for startstrommen, strommens va-
raktighet och overgangstiden genom att g4 till huvud-
menyn med knappen F - och ga till menyn pro-
cessparametrar med knappen h . Vrid pa
vredet 2 fér att valja parametern. Tryck in vredet foér att
ga till skarmbilden for installning och vrid pa det for att
stalla in vardet.

o L7 @A ra.07.15 [llProcess Paramete R

MENU

Inductance Correction 0.0
Start Mode 2T

Spot OFF

HSA ON

- Start Current 135%

Start Current Time 0.5s

Slope Time 0.5s

Start Current <> U,ﬁ’f& Start Current Time ~ <> ﬂ OF
200% 10.0s

TNl A Tryck pa knappen [DEF tfor att
aterstélla tillverkarens forin-
stéllda parametrar. Nar para-
metern CRA, har aktiverats
kan overgangstiden mellan
svetsstrommen och strém-
\ men for fyllning av krater
stallas in pa mellan 0,1 och 10 sekunder.

Strommen for fyllning av krater kan stéllas in p& mellan
10 och 200 % av svetsstrommen.

Strémmens varaktighet kan stéllas in p& mellan 0,1 och 10
sekunder av varaktigheten for strommen for fyllning av
krater.

Stall in vardena for dvergdngstiden, strdmmen for fyllning av
krater och varaktigheten for strommen for fylining av krater
genom att ga till huvudmenyn med knappen F ochgd
till menyn processparametrar med knappen .

Vrid pa vredet 2 for att vélja parametern. Tryck in vredet for
att ga till skarmbilden for installning och vrid pa det for att
stélla in vardet.

Tryck pa knappen for att aterstélla tillverkarens forinstéllda
parametrar.
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| - vV Sx
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, CRA ON
Slope Time 0.5s
HSA | CRA
Crater Current 60%
Crater Time 0.5s
ar Soft Start 85% AUTO
1 Burnback Correction (1]
1P—\| Double Level OFF
Slope Time == /S,FJ\ Crater Current <> O,‘\’f\;
10.0s 200%
0.5s 60%
<
<
0.1s 10%
Crater Time = A Tryck pa knappen |DEF| tfor att
10.0s aterstalla tillverkarens forin-
stéllda parametrar.
0.5s
dl
|
0.1s
Funktion 4T.

Apparaten bdrjar att svetsa nar slangpaketets knapp trycks
ned och sléapps upp. Apparaten slutar att svetsa nar knap-
pen ater trycks ned och slapps upp. Tillsammans med funk-
tion 4T gar det aven att vélja funktionen HSA (automatisk
hot start) och funktionen CRA (fyllning av andkrater). (Se
Funktion 2T.)

~‘&> AAA 09:09:58

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

OFF  29/12/16

Funktion 3L.

Rekommenderas sérskilt for svetsning i aluminium. Funk-
tionerna HSA och CRA &r avaktiverade néar funktionen
3L ar aktiverad. Du kan vélja mellan tre olika stromnivaer
med hjélp av slangpaketets knapp.

Installningen av strémnivaer och 6vergangstid gors enligt
féljande:

Startstrom. Vardet kan stéllas in p& mellan 10 och 200
% av den installda svetsstrommen.

Overgangstid. Vardet kan stéllas in p& mellan 0,1 och 10
sekunder. Anger 6vergangstiden mellan startstrommen
och svetsstrommen samt mellan svetsstrommen och
strommen for fyllning av krater (fyllning av &ndkrater).
Strommen for fyllning av krater kan stéllas in p& mellan
10 och 200 % av den installda svetsstrdommen.
Svetsningen startar nér slangpaketets knapp trycks ned.
Svetsstrémmen som anvénds &r startstrommen.
Denna strom uppratthalls sa lange slangpaketets knapp
hélls nedtryckt. Nar knappen slédpps upp évergér start-
strdmmen till svetsstrommen. Denna strém uppratthalls
sedan tills slangpaketets knapp ater trycks ned.

Nésta gang slangpaketets knapp trycks ned &vergéar
svetsstrommen till strémmen for fylining av krater. Den-
na strom uppréatthalls sa lange slangpaketets knapp halls

nedtryckt. Stall in vardena for startstrommen, Gverg-
angstiden och strommen fér fyllning av krater genom
att ga till huvudmenyn med knappen F och ga till
menyn processparametrar med knappen .

Vrid p& vredet 2 for att valja parametern. Tryck in vredet
for att ga till skarmbilden for instalining och vrid pa det for
att stélla in vérdet.

. E AAA 09:12:38
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

OFF  29/12/16

MENU

OFF  29/12/16
<> AA 14:35:37
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

Process Parameters o< L7 @ AAN 2aaroy [l Start Current

Arc Length Correction

Inductance Correction
Start Mode
Start Current

Slope Time

Crater Current
(Soft Start

29112116

AAA 14:56:43 [l Slope Time

Arc Length Correction

Inductance Correction
Start Mode

Start Current

Slope Time

Crater Current
Soft Start

29/12/116

AAA 14:57:42 Crater Current

OFF
AAA

Arc Length Correction

Inductance Correction
Start Mode
Start Current

Slope Time

Crater Current
|Soft Start

85% AUTO

Tryck pé knappen |DEF tfor att aterstalla tillverkarens forin-
stallda parametrar.

D§ 0.0 Induktans

Vardet kan stéllas in pa mellan -9,9 och +9,9. Noll ar
tillverkarens instéllning. Impedansen minskar om talet
andras till ett negativt tal och svetsbagen blir hardare.
Impedansen 6kar om talet &ndras till ett positivt tal och
svetsbagen blir mjukare. Peka pa funktionen for att vélja
den. Vrid pa vredet 2 for att stélla in vardet.

E ! 0.0 Korrigering av svetsbagens langd.

Peka pa svetsbagens langd for att andra den. Vrid pa vre-
det 2 for att stélla in vardet.

JF wenu Mer

Peka pa funktionen for att valja den.
Genom att vélja denna funktion kommer du till Huvud-
menyn.
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MENU e[ PRF miEe ¢ Korrigering av induktans.

TVrid pa vredet 2 for att vilja parametern och bekrafta
valet genom att trycka in vredet.
Vrid pa vredet 2 for att stélla in vardet.
- Bekréafta valet genom att trycka in vredet 2 eller knap-

pen 1551
Tryck pé& knappen [BEFl for att aterstilla tillverkarens
férinstallda parametrar.

_ VAL AV PROCESS FOR MIG-, TIG- ELLER

MMA-SVETSN'NG_ Process Paramete 5 oioma lInductance Correctioe<&> 7]
Nar du har valt processen fér MIG-svetsning | & |, gar  |ArcLength Correction il '
det att valja typen av forflyttning av svetsbagen med vre-  feoeconetor =
det 2: Pulserande MIG, kort MIG och manuell MIG. SR 135%
Bekrafta valet genom att trycka in vredet 2 eller knappen  [stope Time 0.5
Crater Current 60%
-. Soft Start 85% AUTO
Process Selection e&w-[7] 1R P d Slangpaketets knapp
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO; Du kan valja mellan funktion 2T, funktion 4T och
L? m:z::‘:’: funktion 3L.
o Vrid pé vredet 2 for att vélja parametern och bekréfta
valet genom att trycka in vredet.
Vrid pé vredet 2 for att valja funktionen. Bekrafta valet
genom att trycka in vredet 2 eller knappen [FSH.
SVAL AV TRADTYP, DIAMETER OCH [Royaumre WA 151601 [l Start Mode < L7 @A
SVETSG AS- Arc Length Correction 0.0v 2T
Inductance Correction 0.0 417
art Mode 3L
Bekréafta valet genom att trycka in vredet 2 eller knappen ::a:ru:em 13_,:
-_ Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
eria = _“ 3 arialiaalo s .A .. t Soft Start 85% AUTO
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 1Aa%coZ MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, ¢ Punktsvetsning.
wre [S2 S oo TV4lj mellan punkt- och pulssvetsningstid.
= o Denna funktion ar avaktiverad nér funktionen 3L &r aktiv.
3t6L DAt Genom att stélla in punktsvetsningstiden p& ON visar
Alg3 displayen funktionen punktsvetsningstid. Genom att
i vélja denna funktion kan du stélla in den med hjélp av
Material Selection 0%» /(\)/F&\ 12215'1; Skalan.

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
100% CO,
Ar + 18%CO,

Forutom punktsvetsningstiden visas paustiden pa dis-
playen. Genom att valja denna funktion kan du stélla in
paustiden mellan tva svetspunkter eller svetsstrackor
med hjélp av skalan.

Vrid pa vredet 2 for att valja parametern och bekrafta valet
genom att trycka in vredet.

|Parametrar VAL AV PROCESSPARAMETRAR. Vrid pa vredet 2 for att stélla in vrdet. Bekrafta valet gen-
om att trycka in vredet 2 eller knappen [FSH.
¢ Korrigering av svetsbagens ldngd. Tryck p& knappen [DEF for att &terstélla tillverkarens
Vrid péa vredet 2 for att valja parametern och bekrafta forinstéllda parametrar.

valet genom att trycka in vredet. Process Parameters o< [ 7] (@ Xhp 1aiz7iss lIProcess Paramete - e
Vrld pé Vredet 2 for att Sta”a in Vérdet. Arc Length Correction Arc Length Correction 0.0V
o . Inductance Correction 0.0 Inductance Correction 0.0
Bekréfta valet genom att trycka in vredet 2 eller knap- [ e o Start Mode or
pen - Spot OFF Spot ON
Tryck pa knappen [DEF for att &terstélla tillverkarens — [nsa OFF Spot Time 1.0
férinstallda parametrar. R ot Bausellime (s
A o 9 1216 Arc Length Correctiowev ;\)’F\; \Soft Start 85% AUTO HSA OFF
Arc Length Correction 0.0V | 0 /&F&\ Pause Time <>
Inductance Correction 0.0
Start Mode 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
Soft Start 85% AUTO
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e HSA, (automatisk hot start).

Vrid pa vredet 2 for att vélja parametern och bekréfta
valet genom att trycka in vredet.

Genom att stélla in HSA p& ON visar displayen start-
strommen, strommens varaktighet och 6vergangs-
tiden. Se kapitel Start Mode for instéliningen av dessa
parametrar.

Tryck pa& knappen [DEF for att aterstélla tillverkarens
férinstallda parametrar.

OA_re.sszo [lIProcess Paramete (1@ hn_teisens
HSA OFF HSA ON
CRA OFF Start Current 135%
Soft Start 85% AUTO Start Current Time 0.5s
Burnback Correction (1] Slope Time 0.5s
Double Level OFF CRA OFF
Preflow 0.1s Soft Start 85% AUTO
| Postflow 3.0s Burnback Correction 0

e CRA, (fylining av andkrater).

TVrid pé vredet 2 for att vélja parametern och bekréfta
valet genom att trycka in vredet.

Genom att stalla in CRA p& ON visar displayen over-
gangstiden, strommen for fyllning av krater och
varaktigheten for strommen for fyllning av krater. Se
kapitel Start Mode for instaliningen av dessa parame-
trar.

Tryck pa& knappen [DEF for att aterstélla tillverkarens
férinstallda parametrar.

Slope Time 0.5s Slope Time 0.5s
CRA OFF CRA ON
Soft Start 85% AUTO Slope Time 0.5s
Burnback Correction 0 Crater Current 60%
Double Level OFF Crater Time 0.5s
Preflow 0.1s Soft Start 85% AUTO

| Postflow 3.0s | Burnback Correction 0

¢ Matning.
Vardet kan stéllas in pa mellan 0 och 100 %. Detta &r trad-
hastigheten, uttryckt i procent av den instéllda svetsha-
stigheten, innan trdden nuddar arbetsstycket.

Denna instéllning &r viktig for en bra start.

Tillverkarens instélining &r Auto (férinstalld funktion).

Vrid pa vredet 2 for att valja parametern och bekréafta valet
genom att trycka in vredet.

Vrid pé vredet 2 for att stélla in vardet. Bekréafta valet gen-
om att trycka in vredet 2 eller knappen [FSH.

Tryck pa& knappen [DEF for att aterstélla tillverkarens
férinstallda parametrar.

Y
Slope Time 0.5s

CRA OFF

Soft Start 85% AUTO

Burnback Correction 0 85% AUTO

Double Level OFF

Preflow 0.1s

|Postflow 3.0s

e Korrigering av burnback.

Vardet kan stéllas in pa mellan -9,9 och +9,9. Funkti-
onen anvénds for att stélla in 1&ngden pa trdden som
kommer ut ur gasmunstycket efter svetsning. Ett posi-
tivt varde motsvarar en hogre forbranning av traden.
Tillverkarens installning &r O (forinstalld funktion).

Vrid pa vredet 2 for att vélja parametern och bekréfta

valet genom att trycka in vredet.

Vrid pa vredet 2 for att stélla in vardet. Bekréafta valet
genom att trycka in vredet 2 eller knappen [FS5.

Tryck p& knappen [DEF for att aterstélla tillverkarens
férinstallda parametrar.

ara =N o Wl Burnback Correction e&%> -] °F
Slope Time 0.5s 128
CRA OFF
Soft Start 85% AUTO
Burnback Correction 0
Double Level OFF
Preflow 0.1s
Postflow 3.0s

e Tva stromnivaer.

Endast vid synergiska MIG/MAG-processer. Denna
typ av svetsning &ndrar stromintensiteten mellan tva
nivder. Innan svetsningen med tva stromnivéer stélls
in ar det ndédvéndigt att gora en kort svetsstrang for
att faststélla trddhastigheten och darmed strémmen
for att uppna optimal genomsmaltning och bredd pa
svetsstrangen for den svetsfog som ska utféras.

P& detta satt faststalls vardet for tr&dmatningsha-
stigheten (och dédrmed motsvarande strom) till vilket
installt antal meter per minut 1aggs till eller dras ifran.

| en korrekt svetsstrang ska dverlappningen mellan en
“svetspunkt” och nasta vara minst 50 %.

MIN MAX DEF
Frekven 0.1 Hz 5.0Hz 1.5 Hz
Hastighets-
.|g 0.1 m/min | 3.0 m/min | 1.0 m/min
skillnad
Arbetscykel 25% 75% 50%
Korrigering av
svetsbagens -9,9 9,9 0,0
langd
Wire Speed
i |
pulse step :
pulse step E Main
set point
t
duty
T=1/f

Frekvens for tva stromnivaer.

Frekvensen uttryckt i Hertz &r antal perioder/sekund.
Med period avses vaxlingen mellan hég och lag ha-
stighet.

Den laga hastigheten utan genomsmaltning anvands
av svetsaren for att flytta sig fran en svetspunkt till
nasta. Den hbéga hastigheten motsvarar max. strém
med genomsmaltning och utférande av svetspunkten.
Svetsaren stannar i detta fall upp foér att utféra svets-
punkten.

Hastighetsskillnaden beskriver hur mycket hastighe-
ten i m/min varierar.
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Variationen faststaller hur manga m/min som ska
laggas till eller dras ifrdn den tidigare beskrivna refe-
renshastigheten. | likhet med &vriga parametrar blir
svetspunkten och genomsmaltningen stérre nér siffran
Okas.

Arbetscykel. Det ar tiden med tva stromnivaer ut-
tryckt i procent. Det ar tiden med den hégsta hastighe-
ten/strommen i férhdllande till periodens varaktighet.
| likhet med 6vriga parametrar faststéller den svets-
punktens diameter och darmed genomsmaltningen.
Korrigering av svetsbagens langd. Stéller in svetsba-
gens langd med den hogsta hastigheten/strommen.
Varning! En bra installining gor att svetsbagens langd
blir samma for bada strémnivéerna.

Vrid pa vredet 2 for att vélja parametern och bekréfta
valet genom att trycka in vredet.

Vrid pa vredet 2 for att stélla in vardet. Bekréafta valet
genom att trycka in vredet 2 eller knappen [FS5.

Tryck p& knappen [DEF for att &terstélla tillverkarens
férinstallda parametrar.

ara ¥ e M Frequency o n °F

Double Level ON 5.0Hz

Frequency 1.5Hz

Pulse Step 1.0m/min

Duty Cycle 50%

Arcz:o:rectlon 0.0 1.8Hz
Preflow 0.1s
Postflow 3.0s L 0.1Hz

Pulse Step 7@ Duty Cycle <71 @ XA

3.0m/min

1.0m/min

0.1m/min

Arc Correction

1@ A

e Forgas.

Vardet kan stéllas in pa mellan 0 och 10 sekunder.
Vrid pa vredet 2 for att vélja parametern och bekréfta
valet genom att trycka in vredet.

Vrid pa vredet 2 for att stélla in vardet. Bekréafta valet
genom att trycka in vredet 2 eller knappen [FSH.
Tryck p& knappen [DEF for att &terstélla tillverkarens

férinstallda parametrar.
Process Parameters 0%» ,?;6\ 122{15153
ON
Frequency 1.5Hz
1.0m/min

> [71@

Double Level

Pulse Step

Duty Cycle

Arc Correction

Preflow

Postflow

Process Parameters o<z
Double Level ON

e Eftergas.

Vardet kan stallas in p& mellan 0 och 25 sekunder.
Vrid pé vredet 2 for att valja parametern och bekréfta
valet genom att trycka in vredet.

Vrid pa vredet 2 for att stalla in vardet. Bekréafta valet
genom att trycka in vredet 2 eller knappen [FS51.

Tryck p& knappen [DEF for att aterstélla tillverkarens
férinstéllda parametrar.

OFF  29/12/16
AAA _16:48:00

Postflow

Frequency 1.5Hz

Pulse Step 1.0m/min

Duty Cycle 50%

Arc Correction 0.0

Preflow 0.1s

Postflow 3.0s

ANVANDNING AV TILLBEHOR FOR APPA-
RATEN.

e Regler for anvandning av kylaggregatet.

Med denna funktion gar det att stilla in starten av
kylaggregatet.

Du kan vélja mellan OFF — ON - AUTO. OFF valjs som
standard. Om du véljer AUTO aktiveras kylaggregatet
nar apparaten startar. Om slangpaketets knapp inte ar
nedtryckt stdngs kylaggregatet av efter 30 sekunder.
Om slangpaketets knapp trycks ned aktiveras kylag-
gregatet ater och stings av 3 minuter efter det att
knappen slapps upp.

Vrid pé& vredet 2 for att valja parametern och bekréfta
valet genom att trycka in vredet eller knappen [FSH.

VAA_16:45:33 ooling
Cooling unit MIG OFF OFF
Welding Mask ON ON
Push-pull 2003 AUTO
Push-pull force 0
Max inching OFF

Skarmbild for svetsning styrd via Bluetooth (tillval)
Anvand skarmbilden (efter att satsen har monterats pa
generatorn) genom att éppna sk&rmbilden for svets-
ning, aktivera funktionen pa generatorns display gen-
om att stalla in den p& ON och koppla skarmbilden for
svetsning till generatorn via Bluetooth genom att vélja
funktionen ”KOPPLA”. Kontrollera funktionen genom
att trycka pa knappen "FORMORKA” pa displayen
och kontrollera att sk&rmbildens glas férmérkas.

esso BAAA 165045 [l Welding Mask = [7] 0
Cooling unit MIG OFF OFF
| Welding Mask ON ON
Push-pull 2003
Push-pull force 0
Max inching OFF

e Regler for anvandning av slangpaketet Push Pull.

Installning av kraften for Push Pull (kan stallas in pa
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mellan -99 och +99).

Denna funktion reglerar motorns vridmoment fér Push
Pull s& att en jamn trddmatning erhalls.

Vrid pa vredet 2 for att vélja parametern och bekréfta
valet genom att trycka in vredet.

Vrid pa vredet 2 for att stalla in vardet. Bekréafta valet
genom att trycka in vredet 2 eller knappen [FSH.
Tryck pa knappen DEF for att aterstalla tillverkarens
férinstallda parametrar.

Denna funktion visas endast pa displayen nér detta
tillbehor ar monterat pa generatorn.

A A
Cooling unit MIG OFF Cooling unit MIG OFF
Welding Mask ON Welding Mask ON
Push-pull 2003 Push-pull 2003
Push-pull force 0 Push-pull force 0
Max inching OFF Max inching OFF
Push-pull force o ,?/FJ\

99

A

-99

¢ Max. frammatning.
Malet &r att blockera svetsen om trdden matas ut med det
installda antalet centimeter utan svetsstrom efter starten.
Reglering OFF — 50 cm.
Vrid pa vredet 2 for att valja parametern och bekrafta valet
genom att trycka in vredet.
Bekréfta vardet genom att trycka in vredet 2 eller knap-
pen IS0,
Tryck pa knappen DEF for att aterstalla tillverkarens
férinstallda parametrar.

- o L7 NN
Cooling unit MIG OFF
Welding Mask ON
Push-pull 2003
Push-pull force (1]
Max inching OFF!
Ocm <

Installningar MENY FOR MASKININSTALLNINGAR.

¢ Instéllning av datum och tid.
TVrid pa vredet 2 for att vélja parametern "Klocka” och
bekréafta valet genom att trycka in vredet.
Vrid pa vredet 2 for att stélla in vardena och bekréfta
védrdena genom att trycka in vredet.
Bekrafta datum och tid genom att trycka pa knappen
OK .

Ga ur funktionen genom att trycka pa knappen [FSN.

>

OFF  29/12/16
:55:31

Clock Setup
Factory Setup

Languages

USB Function

Use PIN OFF
Change PIN

° Aterstéillning av fabriksinstéllningar.
Med denna funktion gar det att aterstalla tillverkarens
fabriksinstallningar.
Det finns tre satt:
- Allt.
- Endast lagrade svetsprogram ”job”.
- Férutom “job”: Aterstaller allt forutom de lagrade
svetsprogrammen “job”.
Vrid pa vredet 2 for att vélja funktionen och bekréfta
valet genom att trycka in vredet.
Tryck in vredet 2 for att bekréafta vardet.
Ga ur funktionen genom att trycka pa knappen

. 6:56:0 = =
Clock Setup All
Factory Setup Jobs only
Languages Exclude jobs
USB Function
Use PIN OFF
Change PIN

e Sprak. Val av sprak.
Vrid pa vredet 2 for att vélja funktionen och bekréfta
valet genom att trycka in vredet.

Tryck in vredet 2 for att bekrafta spraket.
Ga ur funktionen genom att trycka pa knappen =

OFF  29/12/116

AAA 16:57:09

<79

Clock Setup English
Factory Setup Italiano
Languages Francaise
USB Function Espanol
Use PIN OFF Portugues
Change PIN Deutsch
Nederlands

e Hantering av USB-port.
Denna funktion aktiveras endast nar ett USB-minne
férs in i kontaktdonet 6.

Vrid pa vredet 2 for att vélja funktionen och bekréfta
valet genom att trycka in vredet.

Tryck in vredet 2 for att bekréfta valet.

Ga ur funktionen genom att trycka pa knappen ]

AA_16:58:14 B 0 SA
Clock Setup Remove
Factory Setup Firmware Update
Languages Install Options
USB Function
Use PIN OFF
Change PIN

e Anvandning av PIN-kod
Det gér att sparra anvandningen av PROCESSER, MA-
TERIAL och PARAMETRAR med hjalp av en spérrkod.

AA 165051 ISettings [

OFF  29/12/16

AAA_17:00:27
Clock Setup Clock Setup
Factory Setup Factory Setup
Languages Languages
USB Function USB Function
Use PIN OFF Use PIN OFF
Change PIN Change PIN
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OFF  30/12/16
07:59:

Enter a new PIN code e&%>

GIES e o e

| denna sektion kan du lagra, hamta, &ndra, kopiera eller
ta bort svetsprogram.

Lagring av ett program “JOB

Né&r du har hittat det idealiska svetsvillkoret som ska la-
gras trycker du pa knappen BB . | skdrmbilden som
visas foreslar programmet det forsta lediga job-numret.
Bekrafta valet genom att trycka p& knappen FSAVEY.
Processen, tradtypen och traddiametern visas fér den
lagrade stréangen.

Innan detta svetsprogram lagras kan du vélja vilket num-
mer det ska lagras pa genom att vrida vredet 2 till det
valda numret.

Skarmbilden job innehaller férutom knappen FSAVENtva
andra knappar JEOPY! och BELY . Tryck pa den forsta
knappen for att kopiera valfritt lagrat program job och
spara det pa ett annat nummer. Tryck pa knappen “del”
for att radera valfritt lagrat program job.

Tryck p& knappen [JOB! for att visa skarmbilden med alla
lagrade job. Tryck p& knappen [REE] och knappenBOKH
Or att hamta valfritt program bland de lagrade for att &n-
dra det. JOB

| huvudskarmbilden visas knappen = “1~ med numret
pa det valda programmet. Vrid pa vredet 2 for att ham-
ta alla lagrade job-nummer i ordningsfoljd for att &ndra
dem.

0/12/16
BAAA 050
1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm

H- Tillbehér finns, kylaggregat (tillval).

I Tillbehoér finns, skarmbild for svetsning styrd
via Bluetooth (tillval).

L Tillbehér finns, slangpaket Push Pull (tillval).

IVI-Q USB-minne finns inuti kontaktdonet 6.
N Datum och tid
0 Beskrivning av det svetsprogram som anvéands..

6.2 TIG PROCESS.

Process Selection

OFF  30/12116
. E AAA 08:02:24

OFF 29/12/16
AAA 11:48:06

Displayen visar svetsstrommen i Ampere och svets-
spanningen i Volt.

B Se motsvarande avsnitt MIG PROCESS" for
att utfora gastestet.

C- Start mode.

Funktion 2T och 4T
Se motsvarande avsnitt "MIG-PROCESS” for funktionen.

Funktion 3L.

Du kan vélja mellan tre olika stromnivéder med hjélp av
slangpaketets knapp. Instéllningen av stromnivaer och
Overgangstid gors enligt foljande:

Startstrom dar vardet kan stéllas in pa mellan 10 och
200 % av den installda svetsstrdommen.

Overgangstid dar vardet kan stéllas in p& mellan 0,1 och
10 sekunder. Anger Overgangstiden mellan startstrém-
men och svetsstrommen samt mellan svetsstrémmen
och strommen fér fylining av krater eller fylining av
andkrater.

Strommen for fyllning av krater kan stéllas in p& mellan
10 och 200 % av den installda svetsstrdommen.
Svetsningen startar nér slangpaketets knapp trycks ned.
Svetsstrommen som anvands ar startstrémmen. Den-
na strom uppréatthalls sa lange slangpaketets knapp halls
nedtryckt. Nar knappen slapps upp 6vergar startstrom-
men till svetsstrommen. Denna strém uppratthalls sedan
tills slangpaketets knapp ater trycks ned.

Nésta gang slangpaketets knapp trycks ned &vergéar
svetsstrommen till strommen for fyllning av krater.
Denna strom uppratthalls sa lange slangpaketets knapp
halls nedtryckt.
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ara - 080
Start Mode 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
Pulse ON
Pulse Level 50%
Frequency 1.1Hz

Pulserande (kan anvéndas i funktion 2T, 4T och 3L).
Pulserande TIG-svetsning.

Denna typ av svetsning andrar stréomintensiteten mellan tva
nivéer och variationen sker vid en viss frekvens.

|

I set
. ... -I
1
1
1
pulse H
level 1
t
duty
Impuls

Med detta alternativ stélls den lagsta stromnivan in av de
tvad som behdvs for denna svetsprocess. Har visas pro-
centsatsen for denna strom i forhallande till huvudstrom-
men.

Denna impuls kan stéllas in pa mellan 1 och 100 % av
huvudstrémmen.

Frekvens
Det &r pulsfrekvensen.
Detta varde kan stéllas in pa mellan 0,1 och 500 Hz.

Arbetscykel

Det &r varaktigheten med den hogsta strémnivan uttryckt
i procent i férhallande till tiden for frekvensen.

Detta varde kan stéllas in pa mellan 10 och 90 %

ara CAA 06:05:56
Crater Current 60%
Pulse ON
Pulse Level 50%
Frequency 1.1Hz
Duty 50%
Preflow 0.1s
Postflow 10.0s

Slope down fér strommen.
Vardet kan stéllas in pa mellan 0 och 10 se-

D \_0.55
kunder.

E|1o.os Eftergas.
Vardet kan stéllas in pd mellan 0 och 25 se-

kunder.

IF weny Mer

Peka pa funktionen for att valja den. Genom att vélja den-
na funktion kommer du till Huvudmenyn.

OFF  30/12/16
08:06:26

o[ 7]

VAL AV PROCESS FOR MIG-, TIG- ELLER
MMA-SVETSNING (SE FORKLARING | KA-
PITEL MIG-PROCESS).

_ VAL AV PROCESSPARAMETRAR (SE FOR-
KLARING | AVSNITT START MODE FUNKTI-
ON 3L | KAPITEL MIG-PROCESS).

Accessories ANVANDNING AV TILLBEHOR FOR AP-
PARATEN (SE FORKLARING | KAPITEL
MIG-PROCESS).

MENY FOR MASKININSTALLNINGAR (SE
FORKLARING | KAPITEL MIG-PROCESS).

G- - Meny Job (se forklaring i
MIG-process).

6.3 MMA PROCESS.
o< L7 @ AR 0655

kapitel

Process Selection

OFF  30/12/16

Displayen visar svetsstrdommen i Ampere och svets-
spénningen i Volt.

B [\-50%

Det &r 6verstrommen vid tdndningen av svetsbagen.
Vardet kan stallas in p& mellan 0 och 100 % av den instal-
Ida svetsstrdmmen.

Hot Start.

3300502/F
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Arc Force.

C .30%

Anvands for att stalla in svetsbdgens dynamiska karak-
teristik.

Vardet kan stéllas in pa mellan 0 och 100 % av den instal-
Ida svetsstrommen.

IF uenu e

Peka pa funktionen for att valja den.
Genom att valja denna funktion kommer du till Huvud-

OFF 3011216
o 8 08:07:50

VAL AV PROCESS FOR MIG-, TIG- ELLER
MMA-SVETSNING (SE FORKLARING | KA-
PITEL MIG-PROCESS).

_ VAL AV PROCESSPARAMETRAR .

e Hot Start.
Det ar 6verstrommen vid tdndningen av svetsbagen.
Virdet kan stallas in pa mellan 0 och 100 % av den
installda svetsstrémmen.
Vrid pa vredet 2 for att vélja parametern och bekréfta
valet genom att trycka in vredet.
Vrid pa vredet 2 for att stélla in vardet. Bekréafta valet
genom att trycka in vredet 2 eller knappen [FSH.
Tryck pa knappen DEF| for att &terstalla tillverkarens
férinstallda parametrar.

A 000 Lo ] - FYVA
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

e Hot Start Time.
Det ar tiden med 6verstrom vid tdndningen av svetsba-
gen.
Vardet kan stéllas in pa mellan 0 och 100 sekunder.
Vrid pa vredet 2 for att vélja parametern och bekréfta
valet genom att trycka in vredet.
Vrid pa vredet 2 for att stélla in vardet. Bekréafta valet
genom att trycka in vredet 2 eller knappen [FSH.
Tryck pa knappen [DEF| for att aterstalla tillverkarens
férinstallda parametrar.

Process Parameters 0%' ;&F\;\ nggﬂg

Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

Hot Start Time

.enOF

e Arc Force.
Anvands for att stalla in svetsbagens dynamiska ka-
rakteristik.
Virdet kan stallas in pd mellan 0 och 100 % av den
installda svetsstrémmen.
Vrid p& vredet 2 for att vélja parametern och bekréfta
valet genom att trycka in vredet.
Vrid pa vredet 2 for att stalla in vardet. Bekréafta valet
genom att trycka in vredet 2 eller knappen [FSH.
Tryck pa knappen [DEF for att &terstélla tillverkarens
férinstallda parametrar.

e UA l:'
Hot Start 50%

Hot Start Time 0.15s

Arc Force 30%

ANVANDNING AV TILLBEHOR FOR AP-
PARATEN (SE FORKLARING | KAPITEL
MIG-PROCESS).

MENY FOR MASKININSTALLNINGAR (SE
FORKLARING | KAPITEL MIG-PROCESS).

G el

7 MIG/MAG-SVETSNING

Meny Job ((SE FORKLARING | KAPI-
TEL MIG-PROCESS).

Efter att ha valt process gér det att valja typ av MIG-svets-
ning i huvudmenyn: Pulserande MIG, kort MIG eller ma-
nuell MIG. Pulserande MIG.

For att svetsa i Pulserande MIG maste du vélja tradtyp,
diameter och gas. Detta val ska utféras i huvudmenyn
med hjalp av knapparna process och material.
Svetsparametrarna stélls in synergiskt med vredet.

Vid denna svetsprocess Overfors tillsatsmaterialet med
hjélp av en pulsvis vagform med kontrollerad energi sa att
det erhalls en konstant avskiljning av droppar av smalt ma-
terial som &verfors till arbetsstycket utan svetsstéank. Re-
sultatet &r en svetsstrdng av smalt material som &verférs
till arbetsstycket utan svetsstank. Resultatet ar en fullgod
och jamn svetsstrang oavsett tjocklek och materialtyp.
Samtliga typer av tradar som kan anvandas, diame-
trar och gaser anges dven pa en skylt pa insidan av
den rérliga sidopanelen.

Kort MIG.

For att svetsa i Kort MIG méste du vélja tradtyp, diameter
och gas. Detta val ska utféras i huvudmenyn med hjalp av
knapparna process och material.

Svetsparametrarna stélls in synergiskt med vredet.
Samtliga typer av tradar som kan anvandas, diame-
trar och gaser anges dven pa en skylt pa insidan av
den rérliga sidopanelen.

3300502/F
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Manuell MIG.

For att svetsa i Manuell MIG méaste du alltid valja tradtyp,
diameter och gas. Detta val ska utféras i huvudmenyn
med hjalp av knapparna process och material.

For att svetsa pd detta sédtt maste du stélla in trddhastighe-
ten och svetsspanningen. Stall dig i huvudskarmbilden,
tryck in vredet for att vélja tradhastighet och anvand sam-
ma vred for att stalla in vardet. Upprepa samma sak for
svetsspénningen.

Samtliga typer av tradar som kan anvandas, diame-
trar och gaser anges dven pa en skylt pa insidan av
den rérliga sidopanelen.

8 MMA-SVETSNING

Anslut elektrodklammans kabelkontaktdon till kontakt-
donet 9 och jordkabelns kontaktdon till kontaktdonet 4.
Ta hansyn till tillverkarens anvisningar angdende elektro-
dernas polaritet.

Foérbered apparaten for MMA-svetsningen genom att fol-
ja de tidigare beskrivna anvisningarna i menyn.

9 TIG-SVETSNING

Anslut jordkabeln till den positiva polen 9 och slangpake-
tet till det negativa kontaktdonet 4.

Anslut gasslangen till uttaget 7.

Forbered apparaten for TIG-svetsningen genom att folja
de tidigare beskrivna anvisningarna i menyn.

10 TILLBEHOR

e MIG-SLANGPAKET ART.NR 1239
Luftkylt CEBORA MIG-slangpaket (380 A), 3,5 m.

e MIG-SLANGPAKET ART.NR 1241
Vattenkylt CEBORA MIG-slangpaket (380 A), 3,5 m

e Luftkylt SLANGPAKET PUSH PULL UP/DOWN Art.
nr 2003.

e KYLAGGREGAT ART.NR 1681.

11 TILLBEHOR

Samtliga underhdllsmoment ska utforas av
kvalificerad personal i enlighet med standard CEI 26-
29 (IEC 60974-4).

11.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sékerstall att strombrytaren 12 &r i lage "O” och dra ut
natkabeln fére underhallsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft for att regelbundet avidgsna metalldamm
som kan ha samlats inuti apparaten.

11.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla

kablar p& plats s& att isoleringen garanteras mellan
apparatens primdra och sekundédra sida. Undvik att
kablarna kommer i kontakt med delar i rérelse eller med
delar som blir varma under driften. Atermontera samtliga
kabelklammor som pa originalapparaten for att undvika
kontakt mellan apparatens primédra och sekundéra sida
om en ledare gar av eller lossnar. Atermontera skruvarna
med de tandade brickorna som pa originalapparaten.
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12 TEKNISKA DATA

SYNSTAR 330 TC Art. 386

MIG TIG MMA
Natspénning (U1) 400V
Natspanningstolerans (U1) +15% / -20%
Natfrekvens 50/60 Hz
Huvudsakring (trog) 16 A

Effektférbrukning

12,4 kVA 40%

9,4 KVA 40%

11,6 kVA 40%

10,8 kVA 60%

8,1 kKVA 60%

10,2 kVA 60%

9,2 kVA 100%

6,9 kVA 100%

9,3 kVA 100%

Anslutning till natet Zmax 0,068 Q

Effektfaktor (cosd) 0,99

Svetsstromsintervall 10+ 330 A 10+ 330 A 10 + 300 A

Svetsstrom 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 330A 40 % 330 A 40 % 300 A 40 %
300 A 60% 300 A 60% 270 A 60%
270 A 100% 270 A 100% 250 A 100%

Tomgangsspénning (U0) 65,5V

Elektroder som kan anvandas @1,5-50mm

Max. ingangstryck fér gas 6 Bar / 87 psi

Verkningsgrad 86 %

Forbrukning i standby 33 W

Elektromagnetisk kompatibilitetsklass A

Overspanningsklass I

Fororeningsklass (IEC 60664-1) 3

Kapslingsklass IP23S

Typ av kylning AF

Driftstemperatur -10°C + 40°C

Transport- och férvaringstemperatur -25°C + 55°C

Mérkning och certifieringar

CE UKCAEAC S

Matt (bredd x djup x hojd)

510 mm x 1020 mm x 960 mm

Nettovikt

72 kg
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EA - OAHI'OXZ XPHZEQ> T'TA 2Y2KEYH 2YT'KOAAHZH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EXETE 2E AEITOYPITA THN
2Y2ZKEYH AIABAXTE TO TAPON EI'XEIPTAIO KAI
AIATHPETXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHVs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIA®EPOMENOTYs.

AYTH H 2YXKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIET TAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YI'KOAAHXZHs.

I TIPOPYAAZEls AZPAAEIAs

(1] H 2YTKOAAHXH KAI TO KOWIMO ME TO=O
—— MIIOPOYN NA  ATIOTEAEXOYN  AITIEs

KINAYNOY TTA 2As KAl T'TA TPI'TOYs, yi. avte o
XPNOTNS TPEMeL va €(val EKTALBEVPEVOS WSTPOS TOUS
KLWOUVOUS  TOU  TPOEPXOVTAL  aATd TS  EVEPYELES
OUYKGANNONS Kal TOoU avadeporTal CUVOTTIKA TAPAKA To.
[la md akplBels mAnpodoples {nTeloTe TO €yxeLpldlo
pe kodika 3301151
©0PYBOs

AvTtn kabeauTtn m cvokevr] Sev mapdyel
Qopv'Bovg mou va vmepBalvovr Ta 80 6B. H

dtadikacla kodlpaTos TAdOPLATOS/CUYKGANNONS
pmopel va mapdyel dpws BopuBovs mEpar avtou ToOv
oplouv. I't avTd ot xprioTes Tpe€meL va AapBdvovy Ta
mpoBAemdpeva amd To NOpo peTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvat
BhaBepd.

.
4 Q OTOLOVBT{TOTE aywyd mapdyel

2. N niekTpopayvnTikd Tedla (EM®). To pevpa
iﬁ\\ OUYKGANNONS 1| KOTMNS TPOKANE(

nAekTpopayvnTikd medla yupw amd Ta

KANGOLA KAL TLS YEVVTTPLES.

e Ta payvnTika 1Tedia TToU TTPOEPYOVTAl ATTO UWNAG peU-

MaTa JTTOPED Va £XOUV avTIKTUTTO TNV A&IToupyia Tou Bn-

pHaTod6Tn. O1 Qopeic TEToIoUu €idoug {WTIKWV NAEKTPOVI-

KWV OUOKEUWY, TTPETTEI VA CUHPPBOUAEUTOUV yIaTpd 1 TOV

id10 TOV KATAOKEUAOTH TIPIV aTTd TNV TTIPOCEYYIon OTIG

d1081kaaieg ouykOAAnong T6¢ou, KOTING 1| OUYKOAANGNG

aKidag .

e H €kbeon ota nAekTpopayvnTikd medla TS

OUYKOGANNONS 1| KOTTS UTOpoUV va €xouvv dyvwoTeS

emdpdoels oty vyelda.

KdBe xelplotns, yla va pewsoel Tovs KLwOUrous mou

Tpo€pxovTal amd TN €kfeon oTa MAekTpopayvnTLkd

medla, mpemeL va Tnpel TIS akdlouvbes SLadikacoles:

- Na ¢povtllel JoTe kalddlo oupatos kat AaB(dass
NAeKTPOS(OV 1] TOUTISAS VA PEVOUY €VwPEVA. Av
elvar duvatdv, oTepewsote Ta pall pe Tawla.

- Mnv TulyeTe TOTE Td KAANWSLA CWPATOS KAl
AaBi8as mAekTpodlov 1 Towpmidas yupw amd TO
owpa.

- Mny p€vete moTe€ avdpeca 0TO KANWOLO CWPATOS
Kal KaAwdLo AaB(das mAekTpodlov 1 Topmidas. Av
To KaAWSL0 oWpaTos BplokeTatr defid amd To
XELPLOTT], TO KaAWdLo s AaBi8as mAekTpodlov m
TOUT(Sas TpemeL va pelvel otny (Sla mAevpd.

- 2VV8E€0TE TO KAAWBLO OWHATOS OTO HETAANO UTO

‘0 To nhekTplkd pevpa mov Sramepvd

katepyacla oo To duvvaTdoy mo kovTd TNV
TepLOXT OUYKOGANNONS 1] KOTTS.
- Mnv epydleaTe kovTd OTN yevvrTpLa.

EKPHZEEIs
o Mnv ekTele(Te OUYKONNTIOELS KovTd O€
SOXEfQ umo mleon 1 g€ mapovala EKPNKTLKGV
okovwy, aeplov 1 aTtpov. XeiplleoTe pe

TpoooXT TIS GLAAES kaL Tovs pubpLoTes mleons mov
XPNOLLOTOLOUVTAL KATA TLS EVEPYELES OUYKOANNONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AvTT] M ouokevr] €lvalL KATAOKEVAOUEVT) OUpdwrd (LE
Tis €vdelels TOU TEPLEXOVTAL OTOV EVUPUOVLOWE VO
kavoviopd 1EX 6097410 (XA. A) kat mpemeL va
XPNOLLOTOLE(TAL HOVO YL €TAYYENLATLKOUS OKOTOUS
kal o€ Bropnyavikd meptBdAlov. O©a pmopovoav,
mpdypaTL, va vmdpxovy duokolles otny efaoddAion
NS NMAEKTPOPAYVNTIKNS cupBatoTnTas o€ meptBd Aov
StadopeTikd am ekelvo Tns Bropnxavias.

YYHAH SYXNOTHTA (H. E)
«H vynAn ovxvotnta (H. E) punopei va
) ) enmpedoel T padtomhonynon, TG vmn-
/ pecieg aoPaleiag, TOvG NAEKTPOVIKOG
@ UTIOAOYLOTEG, KAl YEVIKOTEPA TOVG €§0-
TALOODG ETIKOLVWVIAG
oH eykatdotaon mpémel va ekteleital povo anod et-
Sikevpéva mpdowa oV eivan eEOIKELWHEVA E TOVG
nAektpovikovg eE0TALOpHOVG.
o O TehkOG XpnoTNG €xel TNV evBHVN va emkovwv-
o€t He évav el8IkeVUEVO NAEKTPONOYO TTOV Vo topei
Va AV TIHETWTIOEL ApEoWS 0moLodNToTE TIPOPANUA TTaL-
PEUPOANG TTOV TTPOKVTITEL ATIO TNV EYKATACTAOT
«2g epinTwon avakoivwong and tov opyaviopud FCC
yla tapepPoAég, OTAHATNOTE APECWS VAL XPTOLHOTIOL-
eite Tov e§omAono
« H ovokevn mpémetl va ovvTnpeital kat va eAéyyxetat
TAKTIKA
oH yevvritpla vynAng ovxvotntag mpémet va mapa-
Hével kKAeloTn, SlatnpnoTe Tn CwOoTH ATOCTACT OTa
nAektpddia Tov omIvOnpopETpov

D5

-

AIAAY2ZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN
2Y2KEYQN

Mnv TTeTATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG padi e Ta
Kavovika amopAntal! Zupewva pe Tnv Eupw-
mraikry Odnyia 2002/96/CE mdvw oTa amméfAnTa TWV
NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUOKEUWY KAl TNV OXETIK
eQapuoyn NG Yéoa ota TTAgiola TnG IoxUouoag €0viI-
KAG vouoBeaiag, ol TTpdG TTETAYUA NAEKTPIKEG TUOKEUEG
TTPETTEI VO GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO HETAPEPOVTAI
O€ Mia povada avakUKAwong atroBARTwWY OIKOAOYIKA
atroteAeopatikl. O 1810KTATNG TNG NAEKTPIKAG TUOKEUNG
TIPETTEI VA EVNPEPWOBET TTAVW OTA EYKEKPIYEVA CUCTHMA-
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30935y

Ta £TTECEPYATiag ATTORAATWY ATTO TOV TOTTIKO AVTITIPO-
owTré pag. Eeapudlovtag autr Tnv Eupwtraikf Odnyia
Ba kaAuTtepevoel To TTEPIBAAAOV Kal n avBpwTTivn uyeia!
SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA”
ZHTEIVSTE TH SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU
PROSWPIKOUV.

1.1 NINAKIAA NPOEIAOMNOIHZEQN

To apIBuNUEVO KEIUEVO aVTIOTOIXET JE TO apIBunuEva
TETPAYWVAKIA TNG TTIVOKI®AG.

B. To poAd epeAkuouOU VIAPATOG HTTOPOUV Va TTANYW-
oouV Ta xépla.

C. To vAua ouykOAANGNG KAl TO YKPOUTT €QEAKUGHOU
VIAPaToG BpiokovTal UTTd TAoN KATé TNV GUYKOAAN-
on. KpatioTe Ta xépia Kal Ta JETAAAIKG avTIKEIPEVA
o€ atrdéaTaaon.

1. O1 nAekTpottAngia atmd 1o NAekTPOdI0 CUYKOAANCNG
) To KaAwdIo pTTopei va gival Bavatnedpeg. Mpo-
oTaTteuBeite KATAAANAQ TNV TTEPi0dO NAEKTPOTTANGI-
ag.

1.1 ®opéoTe avOeKTIKA pOVWTIKA yavTia. Mnv ayyileTte
TO NAEKTPOBIO e Ta XEPIa AKAAUTTTA. Mnv @opdTe
uypd A KATEGTPAPPEVA YAVTIAL.

1.2 BePaiwBeite 611 €ioTe povwpévol atrd 10 TEPAXIO
TTPOG OUYKOAANCN 1 TO £50¢OG.

1.3 Amoouvd£aTe TO QIG TOU KaAwdiou Tpopodoaiag
TTPIvV aT1Td TNV AEITOUpYia TG PNXAVAG.

2. Heomvor Twv avabupidoewy atmd TNV oUyKOAAnon
pTTOPEi Va gival BAaBepS yia Tnv uyeia.

21 KpatoTe 10 KEQAAI pakpid atrd TIg avaBuuIdoelg.

2.2 XpnoIyoTroioTe £va oUCTNPA aQVAYKOOTIKOU aEpI-
OMOU 1] TOTTIKAG EKKEVWONG YIA TNV KATApynaon Twv
avaBbuuidoewvy.

2.3 XpnOIYOTIOIACTE PIO AVEPIOTHPA avappdenaong yia
TNV KATAPynon Twv avabupuIGoEwy.

3. O1oTriBeg TOU TTPOKaAOUVTAI ATTO TNV CUYKOAANGN
MTTOPEI va TTPOKAAETOUV EKPALEIS i TTUPKAYIEG.

3.1 KpatAoTe Ta eUPAEKTA UAIKA JOAKPIA OTTO TNV TTEPIO-
X OUYKOAANONG.

3.2 O1 omvBApeg TTOU TTPOKAAOUVTAI OTTO TNV GUYKOA-
Anon ptropei va TpokaAéoouv Tupkayid. KpartroTe
£va TTUPOCRECTAPA PE TPOTTO WO TE £VA ATOMNO VA
gival g€ ETOINOTNTA VO TO XPNOIUOTTOIACEL.

3.3 Mnv ouykoAAdGTe TTOTE KAEIOTG doxeia.

4. O1 akTiveg TOU TOEOU PTTOPOUV VA KAWOUV Ta UATIA
Kal va TTPOKAAETOUV EyKAUUATA OTO OEPUQ.

41 ®opéoTe KPATOG YyUaAId acpaleiag. XpnoiyoTrol-
NoTe KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA yIA TO QUTIA KAl
POUTTEG ME KAEIOTO TO €TTIAQiMIO. XPNOIPOTIOINOTE
MAOKES KpAvN PE QIATpa cwaToU peyEBoug. Popé-
OTE £va TTAAPEG TTPOCTATEUTIKO YIA TO CWHA.

5. AilaBdaoTe TIG 00nyieg TTPIV XPNOIUOTIOINCETE TNV
pnxavr i akoAouBraTe orolIadnTTOTE dIadIKATIa PE
auTh.

6. Mnv agaipeite Kal ynv KOAUTITETE TIG ETIKETEG TTPOEI-
dotroinong

2 TENIKH NEPITPA®H

H ouokeury ouykOAANoNg €ival €va 16avikdé cuoTnua yia
ouykOAAnon MIG/MAG ocuvepyiki kat MIG/MAG TTaApikn
OUVEPYIKI, PE TEXVOAOYia inverter.

Eival e€ommAiopévn e éva poToueiwTipa 4 KUAIiVOpwv.
AuTl n ouokeunl OUyKOAANong oev Ba TpETEl va
XPNOIYOTTOIEITAI VIO TV ATTOYUEN CWAAVWV.

21 ENMEZHMHZH TEXNIKQN AEAOMENQN

H ocuokeun gival KaTaoKEUAaPEVN KaTd TOUG akOAouBoug

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

3-11/ IEC 61000-3-12 (d¢ite onueiwaon 2).

Ap° ApIBUOS ava@opdg PUNTPWoU yia avagopd
yla OTToIadNTIOTE QiTNON OXETIK ME TNV
OUOKEUN OUYKOAANONG.

302 pE= 2TATIKOG METATPOTTEQG TPIPACIKAG
OuxXVOTNTAG JETAOYNUATIOTHG-avVOPOWTAG.

4? MIG  KataAAnho yia cuykoAAnon MIG-MAG.
éTIG

EMMA

uo. Aeutepelouoa TGon Kevou.

X. MooooTiaiog TTapdyovTag AsiToupyiag.
O TapdayovTtag Asitoupyiag ek@pddlel 1o
0000TO oTa 10 AeTTTG OTO OTTOIC N PNXavN
OUYKOAANONG pTTopEl va OoUAEWel oE €va
OUYKEKPIPMEVO PEUPO XWPIGC VA TTPOKAAETEI
utTEPBEpUavan.

2. Pedpa ouykdAAnong

KatdAAnAo yia ouykOAAnon TIG .

KatdAAnAo yia ouykOAAnon MMA .
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u2. Aeutepevouoa Téon Pe pevua 12

uU1. OvopaaoTikn Tdan TpoPodoaiag.

3~ 50/60Hz TpigpaaoikA Tpogodoaia 50 rj 60 Hz.

11 max. MEyIOTO aTTOPPOPOUNEVO PEUUA AVTIOTOIXOU

peupaTtog 12 kai Tdong U2.

Eivar n péyiotn TR TOU TTPAYMATIKOU

QATTOPPOPOUNEVOU PEUNATOG AauBAavovTag

uTTOYN TOV TTAPAYOVTA AEITOUPYIAG.

2uvnBwg auTA N TIUA QVTIOTOIXEI OTNV TIUNA
™G ac@aAelag (ETIRPaduVTIKOU TUTTOU) TTOU

Ba TTpETTEl VA XpNoIUoTToINBei wg TTpoaTacia

TNG CUOKEUNAG.

Babuég mpooTaciag Tou TAaigiou. BaBudg

3 w¢ deUTEPO Wnio onuaivel OTI AUt N

OUOKeUN WJTTopEl va ammoBnkeuBbei, aAAd

Oxl Kal va xpnoigotroinBei oto £EwTePIKO

Katd tnv didpkeia BpoxAg, TTapd POvo av

TTPOCTATEUETAL.

KaTtdAAnAn yia epyaaia o€ TepiBaAAov

augovTog KIVOUVOU.

ZHMEIQZXH:

1- H ouokeun €xel eTTiong oxedlaaTei yia TNy eTTeCEpyacia
oe mepIBAAAoV e BaBud poéiuvong 3. (Acite IEC
60664).

2- AuTA n ouokeun eival cuppath pe tnv diataén IEC
61000-3 pe TOV OpOo OTI N MEYIOTN ETTITPETTOUEVN
EUTTEONON ZMAX TOU CUCTANATOG €ival JIKPOTEPN ion
pe 0,93 oTo onueio dIATTEPNS avAPeTa OTO cUCTNUA
TOU XEIPIOTH Kal €Keivo Tou Koivou. Eival euBuvn Tou
TEXVIKOU £YKATACTAONG I TOU XPrOTN TOU £COTTAIGUOU
va  eyyunBei, avatpéxovrag evOEXOMEVWSG  OTOV
XEIPIOTH TOU BIKTUOU dIaVOMNG, OTI N CUOKEUR €ival
ouvOEedEUEVN UE TPOPODOTIA YEYIOTNG ETTITPETTOPEVNG
EUTTEDNONG TOU CUCTAMATOG ZMAX UIKPOTEPNG N ioNg
pe 0,93.

11 eff

IP23S

2.2 MPOZTATEYTIKA

2.2.1 NPOZTAZIEXZ OPAIHZ

2 € TTEPITITWON SUCAEITOUPYIAG TNG CUOKEUNG OUYKOAANGCNG,
otnv 08évn 1 umopei va epaviaTtei n emypagry WARNING
TTou TTpoadlopiCel Tov TUTTO TOoU TIPOBAAuATOg, av
ATTEVEPYOTTOIWVTAG KAl ETTAVEVEVEPYOTTOIWVTAG TNV UNXAVH
n €TypaQr] TTAPAUEIVEI ETTIKOIVWVAOTE PE TNV UTTNPETIA

TEXVIKNG UTTOOTAPIENG.

2.2.2 OgpuIKA TTpOCTACIO

AuTA n ouokeur TTpoaTaTelETal ATTO éva BepPUOOTATN O
OTT0I0G, AV LETTEPATTOUV Ol ETTITPETTOUEVEG DEPUOKPATIEG,
euTrodiCel TNV AEITOoupyid TNG MPNXAVAG. 2€ QUTEG TIG
OUVONKEG O QVEUIOTAPAG ouvexiCel va A€IToupyei Kal n
006vn 1 poBaAAel avaBoaBAvovTag, TNV GUVTOPOYpPaQia
WARNING Th.

2.3.3 ToroBéTnon oe emireda pe KAion.

Aedopévou OTI auTil N OUOKeur] OuykOAAnonG eival
oxedIaopévn yIa TPOXOUG Xwpig TTEdNan, Befaiwbeite OTI
Oev £XETE TOTTOBETNTEI TN CUCKEUN O€

KEKAIUEVEG ETTIQAVEIEG, VIO VO ATTOPEUXOEI N avaTpoTih f N
aveEEAeyKTN Kivnon Tou idiag.

3 ENTOAEIZ ZTO EMIMPOZOIO NMANEA.

4 )
. J
1 - OOONH.

MpoBdAel TIC TTaPAPETPOUG OUYKOAANONG Kal OAeG TIG
AerImroupyieg ouykOAANoNG.

2 - EMINOINEAX
EmmAéyel kai puBpicel TIG AeIToupyieg Kal TIG TTAPAUETPOUG
OUYKOAANONG.

3 — KENTPIKOZ XYNAETHZ
2TOV OTT0i0 OUVOEETAI O TTUPTOG OUYKOAANONG.

4 — KAAQAIO N'EIQZHZ TO MPIZA oTtnv otroia ouvdéeTal
TO Biopa Tou KaAwdiou yeiwong o€ ouykOAAnon.

5- ZYNAETHZ
2uvdéTng TUTTou DBY (RS 232) 110U X pnoigoTrolgital yia
TNV EVNUEPWON TWV TIPOYPANPATWY OUYKOAANONG.

6 — YIMOAOXH
Ytmodoxi USB 1ToU XpNnOIPOTTOIEITAI VIO TNV EVNPEPWON
TWV TTPOYPAUUATWY CUYKOAANONG.

7 - ZYNAETIKO
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2T0 OTToio TTPETTEl va ouvdeBel 0 OCWAAVAG agpiou TTOU
eC€pxeTal atrd Tov TUpco TIG.

8 — ZYNAETHZ
‘O1rou cuvdéeTal To KOAWDIO EAEyXou Tou TTupcou Push
Pull.

9 — MPIZA (+)

MpiCa otnv otoia TpéTTel va ouvdebei 0 ouvdETNG TOU
kaAwdiou yeiwang katd tn cuykOAAnon TIG kai n To1uTTida
NAekTPOdiwV KaTé TN cuyk6AAnon MMA.

4 ENTOAEIZ ZTO OlIZOIO MNMANEA.

10 - ZYNAETHZ ME ZQAHNA AEPIOY.

11- AIAKOMTHE.
AvdaBer kalr aBAvel TNV Pnxavn

12 - KAAQAIO PEYMATOZ.

13 - OYPA AZQAAEIAZ

14 - OIZ

@16 e106d0u TOU KaAwdiou ouvdeong TNG povadag wuéng
ART. 1681 (TTpOQIPETIKO).

15 — ZYNAEXZMOZ ME YAPAYAIKH MNIEZH

2UvOECHOG OTOV OTTOI0 CUVOEETAI TO KOAWDIO TTOU TTPO-

EPXETaI ATTO TNV povada wueng ART. 1681 (TTpoaipeTIKO).

5 EKKINHZH AEITOYPTIAZ KAl EFTKATAZTAZH T1A

ZYIT'KOAAHZH MIG ME AEPIO

ToTroBETACTE TNV CUCKEUR GUYKOAANONG e TPOTTO TTOU va

EMTPETTETAI PIa EAEUBEPN KUKAOQPOPIO OTO ECWTEPIKO TNG

KOl atro@UyETE KATA TO duVATO TNV €1I0AYWYH KOVIOPTWY

METAANOU 1) GAAoU €idoug.

* H eykardotaon TG upnxavig Oa  Tpémel  va
TTPAYUATOTTOINGEN ATTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWTTIKG.

-

~

* OAeg o1 ouvdéaelg Ba TTPETTEl va TTPAYUATOTTOIOUVTAI O€
oupwvia pe Toug kavoviopoug oe 1oxu (IEC/CEI EN
60974-9) kai va TnpoUv Toug VOUOUG OTUXNMATWV.

* EmBefaiwoare 611 n 1don TpOPOdOCIag AvTIOTOIXEI OTNV
OVOMAOTIKA TNG OUOKEUNG OUYKOAANGNG.

* MapaueTpoTroInoTe TIG ACPAAEIEG TTPOCTOCIOG PE BAon
Ta &edopéva TTou avaypd@ovtal oTnv Tvakida Twv
TEXVIKWV OEDOOPEVWIV.

» TotroBeTAOTE TN QIGAN OTO OTNPIKTIKO, WUTTAOKAPOVTAG
TNV PE 2 INAVTEG, €ival ONPAVTIKO OTI OI INAVTEG Ba TTPETTEI
va gival o@IxToi Kal TTPOCKOAANUEVOI GTn QIGAN yia va
atro@eUyovTal ETTIKIVOUVEG OVOTPOTTEG.

* JUvdEoTE TO CWAAVa agpiou oTnv €000 TOU WEIWTAPA
TTieong.

+ Avoi¢te Tn TTAEUpIKN| Bupida.

e >uvdEoTe TO KOAWDIO yeiwang oTnv TTPia 4 Kal ToV OQI-
YKTHPO TOU KAAWSIOU GTO AVTIKEIMEVO YIa CUYKOAANGN.

* ZUVOPMOAOYAOTE TNV MTTOUTTIVO TOU KaAwdiou OTO
EOWTEPIKO TOU Xwpou. H ptoutiva Ba mpémmel va
TOTT00€TNOEI €701 WOTE TO KOAWDIO va EeTUAiyeTal
aploTePOaTPOPA.

* BepaiwBeite 611 0 KUAIVOPOG EAENG €ival TOTTOBETNUEVOG
owoTd avaloya pe TN OIGUETPO KAl TO €idOG TwV
KOAWBiwV TTou XpnaiyoTrolouvTal.

* Koywte 10 KOAWSIO OUYKOAANONG HE €va  aixunpod
epyaAeio, dlatTnpwvtag TO KAAWDIO avdApeca OTa
OdxTUAQ, €101 WOTE va unv EETUAIXOE], TOTTOBETACTE TO

MECO OTO CWAAVA TTOU £EEPXETAI ATTO TOV JOTOUEIWTAPA
Kal BonBoupevorl pe €va dAXTUAO TOTTOBETHOTE TO OTO
E0WTEPIKO TNG XAAURdIVNG paBdou TOU TTPOCapUOYEQ,
MéEXPl va opxioel va e&EpxeTal amd TOV idlo TOV
TTPOoCapuoyEéa.

* JuvappoAoynoTe ToV TTUPOO GUYKOAANGNG,
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Metd ammd TNV ouvapuoAdynon TnG MPITOUTTIVOG KAl TOU
TTUpoOoU, avayTe TNV Mnxavr €mAEETE TNV KATAAANAN
KQUTTUAN ouvepyiag, akoAouBwvTtag TIG odnyieg TTou
TTEPIYPAPOVTAl OTNV TTAPAYPAPO “ TTAPAUETPOI AEITOUpYiag
(PROCESS PARAMS). AgaipéoTe TO akpo@UaIo agpiou
Kal £eRIOWOTE TO AKPOQPUOCIO PEUPATOS aTTO TOV OAUAS.
MatAoTte 10 TTANKTPO TOu dauAoU PEXPI TNV £€£000 Tou
kaAwdiou, MPOZOXH kpaTAOoTE TO MPOCWTITO MOKPIA
amd TO TEPMATIKO TNG AOyXNng kard tnv £§odo Tou
KaAwdiou, BIdWAOTE TO aKPOPUOIO QopEéa PEUPATOS Kal
EI0AYETE TO AKPOYPUTIO agpiou.

Avoi€Te TOV pelwTApa TNG QIAANG Kai pubuicarte Tnv pon
agpiou g 8 — 10 I/min.

Katd tnv didpkeia TnG ouykOAAnong n oBévn 1 TpoRdaAcl
TO TTPAYMOTIKO peUua Kal TAon €Pyaciag, ol TIMEG TTou
TTPoRAAANoOvTaIl uTTOPET Va gival EAa@Pa SIOQOPETIKES ATTO TIG
puBuIfOuEveG, auTd uTTopei va e€apTdral atrd TTOAAATTAOUG
TTapdyovTeg, Tov TUTIO TTUPCOU, TO OIAPOPETIKO TOU
OVOMAOTIKOU TTAX0G, TNV ammdoTacn atmmd T0 akpo@Ualo
POopEa PEUPATOG KA TO UAIKO GUYKOAANGNG Kal TRV TaXUTNTA
OUYKOAANONG.

O1 Tiyég Tou PeUPATOG Kal TNG TAONG OTO TEAOG TNG OU-
YKOAANONG Trapauévouv atrobnkeupéva atnv oBovn 1,
otrou gp@aviCetal n Aégn “HOLD" |, yia TpoBoAnR Twv TI-
MWV pUBuIoNG gival avaykaia n eAa@pa TTEPICTPOPNA TOU
AEBIE 2, VD OTTPWYVOVTAG TO TTARKTPO TTUPCOU XWPIG OU-
YKOAANnGon, aTo display 1 epavieTal n TiuA Tdong o€ KeEVO
Kal n TIPA pevuaTtog ion pe 0.

Edv katd mn didpkeia TG guykOAANong EeTepaaTouyV Ol
MEYIOTEG TIUEG TAOEWG Kal PEUUATOG, auTEG Ogv Ba TTapa-
peivouv oTnv 086vn oUTe Ba epgaviaTei n €vdeign "HOLD"
* MNa 10 povTdpioua TnG evoTnTag Yueng ART. 1681 (TTpo-
aIPETIKO) apkei va agaipedei To TTaVEA KAEIoipaTog (BAETTE
aTtrelkdvion) Kai va akoAouBnBoulv o1 odnyieg oTo £0wWTE-
PIKO TOU dlapEPIoUATOG.

-

ey, |

.

XHM. Ed&v xpnoigotroicite kaAwdia Olauétpou 0,6
XINIOOTWY, GUVICTATAI VO QVTIKATOOTACETE TO TTEPIBANUQ
TOU TTUPOOU GUYKOAANCNG UE €Va PE KATAAANAN ECWTEPIKN
OIGUETPO.

‘Eva mepiBAnuUa pe eoWTEPIKA OIAUETPO TTOAU PEYAAN, eV
e€ao@alilel Tnv oAicBnon Tou kKaAwdiou CUYKOAANGNG.

6 TMEPIFPA®H AEITOYPIIQN MNMOY NMPOBAAAONTAI

ZTHN OOONH 1.

Kard 10 Avappa 1ng
MNXavAg oTtnv 08ovn,
i[o Mia oTIyun,
eEM@avieTal: o apIBPog
OTOIXEIWV TNG MNXAVAG,
0 QpPIBUOG unNTPWOU, N
¢kdoon Tou Firmware, n nuepopnvia avamtué¢ng
Tou Firmware, o apiBudg €kdoong Tou TTiVAKO
TWV KAPTTUAWY CUVEPYIOG Kal Ol ETTINAOYEG TTOU
OXETICOVTAI JE TN YEVVATPIA.

AuTA N TTANpo@opia avaypa@eTal Kal 0TO
EOWTEPIKO TOU PEVOU

Information o LI @NAA sa0ams
=== CEBORN

Machine 386
Serial Number A12345
Firmware Version 002
Firmware Date Oct 14 2016
Synergic Tables 001
Options

6.1 AIAAIKAZIA MIG. O©ONH
KAAQ2OPIZMATO?..

10.0
mm

34.0V 3.
bd To.o

C D E

F

H 0064vn eppavicel To peUupa TNG CUYKOAANONG
€ Amper, Tnv TGon TNG OUYKOAAnonG o€ Volt,
TO OUVIOTWHEVO TTAXOG O€ mMm Kal TNV TaxuTnTa
TOU OUPMPATOG OUYKOAANONG o€ m/min. Katd Tn
Oldpkela TNG OUYKOAANONG n 0Bdévn avagépel
OuVEXOMEVA TIG TIMEG TOU PEUPATOG KAl TNG TAONG,
EVW KATA TO TEAOG TNG OUYKOAANONG avagEPEI TV
TeAeuTaia Ty o Amper kai Volt kail epgaviceTal
n Aé€n HOLD.
OT1av n 08évn eupavicel TIG TTAPAPETPOUG OE
HOLD, autég €xouv MIAE xpwpa.
Ortav eipaote oe HOLD, av Tratioouue oTO
KEVIPO Tng o08ovng avoiyel pia 08dvn TTou
EM@aviCel TIG KUPIEG TTAPANETPOUG TNG TEAEUTAIAG
OUYKOAANONG: Tov Xpdvo Tou avapuévou Té¢ou
o€ OeUTEPOAETTTA, TOV XPOVO TNG KUPIOG PONG O€
OEUTEPOAETTTA, TO HECO peUPa o Amper, TN HEON
Tdon o€ Volt kai Tn ouvoAikn evépyela o€ Kj. Ol
TTAPAPETPOI TWV amper Kal volt puBpifovTal katd
ouvepyia he Tov BIOKOTTITN 2.
B MNa va ekTeAETETE TN DOKIMN agpiou Kal
TN OOKIUR OUPHUOTOG ETTIAEETE  TO
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avTioTOIXO OUUBOAO.

R [ latwvtag 1o

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

KOUWMTTI
# (test gas) 10 aépio
eCépxetal amoé  TOV
TTUPOO Yyia XPOVO TIOU
puBuileTal €mAEyovTag
TO KoupTtri 80N Kal
puBuifovTag TNV TIPN TOU, YE TOV BIAKOTITN 2, aTTO
1 €wg 60 dOeutepOAeTtTa. MNa va JIOKOWETE TNV
£€050 TOU OEPiou TTATAOTE Eavd To koupTTi N,

MatwvTac 1o kouptri B8  (test oUpuaToc) T0
oupua €gEpxETal ATTO Tov TTUPCO HE TaXUTNTO
TToU puBuileTal emAéyovTag To KouuTri (810 kal
puBuifovTtag TNV TIUN Tou, YEow Tou dIOKOTITN 2,
ammo 1 €wg 22 PETPA/AETTTO, TTPETTEI VO KPATATE
10 KoupuTri B8 TTaTNEévo yia 6An Tn didpKeIa TNG
OOKIMUNG.

MNa va €mOoTPEWPETE OTO TTPONYOUUEVO HEVOU
TraTioTe To koupTTi BN

C-Start Stop

Ma va eTmAELeETE TOV TPOTTIO €KKIivNONG TNG
OUYKOAANoNG 2T, 4T 1) 3L emAEETE TO QvTioTOIXO
oupBoAo.

Tpotrog 2T.

H pnxavn apxicel Tn OUYKOAANON PE TO TTATNUA
TOU KOUWMTTIOU TOU TTUPOOU Kal OIAKOTITETAI OTAV
TO0 agnvere. Madi ye Tov TpoétTo 2T pTTOPEITE
va eTIAEGETE Kal TNV TTapdapeTpo HSA (Hot Start
Autéuato) kal TNV TTapAueTpo [GRA (TeAiko
Méuiopa Tou Kpatnpa).

O1 2 mrapduetrpor HSA kai CRA putopouv va
EVEPYOTTOIOUVTAI KAl Ol dUO padi, kata Tnv idla
OTIYUA 1 MTTOPOUV VA EVEPYOTTOIOUVTAI EEXWPIOTA.

A
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

OFF  29/12/16
<> GMA 08:57:56
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

HSA

Agou evepyotroinBei n  TTOPAUETPOG [HSA
O XEIPIOTAG MTTOpEl va puBuicel 10 ApYIKO
peupa atrd 10 10 éwg 10 200% TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG.

Mrtropei va puBpioel Tov Xpdvo Tou peUPATOG
ato 0,1 €wg 10 deutepdAeTTTa. MTTOpPEl VO

puBuioel kal Tov XpOvo ouvdeong JETAGU
TOU QPXIKOU PEUPATOG KAl TOU PEUPATOS TNG
OUYKOAANoNg atro 0,1 éwg 10 deuTtepOAeTTTA.

Ma tn pUBJIoN TWV TIHWYV Tou APXIKOU PEUUATOG,
Tou XpOVou TOU pPeUPATOS Kal Tou Xpovou
ouvdeong Ba TTpéTTel va HETAREITE OTO KUpPIO
uevoU emAéyovTag 1o koupTr F [MENU kai péow
Tou KouptioU [PARAMETERS Oa petopeite oTo
MEVOU, TTapPAUETPOI AsIToupyiag. upvwvTag Tov
OIOKOTITN 2 ETTIAEYETE TNV TTAPAUETPO, TTATWVTOG
TTAvw o€ auThV PETABaiveTe oTNV 006VN PUBUIONG
Kal YUPICOVTAG TN pUBWICETE TNV TIWA.

MENU o L7 @A ra.07.15 [lIProcess Paramete
Inductance Correction 0.0
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA ON
- Start Current 135%
Start Current Time 0.5s
Slope Time 0.5s

Start Current

%] - TV

Start Current Time Oer g °F
10.0s

»
<€

0.1s

MatTwvtag TO  KOUWTTI
PEF cmavagépovtal ol
TTPOKABOPIOUEVEG  ATTO
TOV KATOOKEUQOTA
TTAPAUETPOL.

+< 7180

A@ou evepyotroinBei n  TTAPAUETPOG CRA, O
XEIPIOTAG Ba ptTopei va puBuioel Tov Xpdvo
ouvdeonG METAEU TOU PEUMATOG CUYKOAANONG
kKal To Peupa tou kpathpa amd 0,1 éwg 10
OEUTEPOAETTTA.

Oa uTtropei va puBuicel To Peuua Tou KpaTthpa atrod
70 10 £w¢ 10 200% TOU PEUPATOG TUYKOAANCNG.
©a ptropei va puBuioel Tn didpKeIa TOU PEUPATOG
atmd 0,1 €éwg 10 deutepOAeTTTa TOU XPOVOU TOU
KpaThpa.

Ma tn pUBPIoN TWV TINWYV Tou XpOvou oUVOEDNG,
Tou PeUpaTog TOU KpaThpa Kal Tou XpOovou Tou
KpaTtrpa XPEIAZeTal va JETAPREITE OTO KUPIO UEVOU
emAéyovtag To KoupTri F [MENU kai péow Tou
KoupTrioU |PARAMETERS Vo MeTaBeite 0TO pevou,
TTOPAPETPOI AEITOUPYIAG.

lupioviag Tov OIOKOTIT 2  €TMIAEyETAl N
TTAPAPETPOG, TTOTWVTAG TOV METORAiVETE OTNV
0086vn pubuiong kal yupilovtdg Tov puBpideTal n
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TIUA.
o< L7 QAR 050535 -
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, CRA ON
Slope Time 0.5s
Likeka (el Crater Current 60%
Crater Time 0.5s
ol Soft Start 85% AUTO
1 Burnback Correction 0
1I-\_\| Double Level OFF
Slope Time P :/F\;\ Crater Current > 05\5\
10.0s 200%
0.5s 60%
<
ot 10%
Crater Time 7 O Matwvrtag TO  KOUMTTI
1000 PEF cmavagépovtal ol
TTPOKABOPIOUEVEG  ATTO
0ss TOV KOTOOKEUOOTA TIO-
P PAMETPOIL.
0.1s -
Tpénog 4T.

OFF 29/12/16 r
AAA 09:09:58 1a va

apxioel n

OUYKOMNON  TIaTAOTE
- Kal a@rioTe ToV DIOKOTITN

- Tou TUpooU, yia va
OAOKANPWOEI n

OUYKOAANON  TTOTAOTE

Kal aprioTe Tov €K véou. Madi pe tov TpoTTo 4T
MTTOPEITE va €TMIAECETE Kal T Acitoupyia HSA
(autéuato hot start) kar ™ Acitoupyia CRA
(TENIKO YEMIOPa Tou KpaThpa). (BA. TpoTtro 2T).

Tpotog 3L.
2UvIOTATaNdIAITEPAYIATNOUYKOAANONAAOUUIVIOU.
O1 Aeitoupyieg HSA kai CRA avaoTéAAovTal 6Tav
o 1potrog 3L cival evepyotroinuévos. Méow Tou
KOUUTTIOU TOU TTUpooU gival dlaBéoipa 3 peupata
TTOU PTTOPOUV vVa avakAnBouv oTn cuykOAANnon.
H puBuion Twv pPeUPATWY Kal TOU XPOVOU
ouvdeong eival n akdAouon):

Apxiké peupa. Auvatotnta puBuiong amo TO
10 éwg 10 200% TOU PUBHIOUEVOU PEUPATOG
OUYKOAANONG.

Xpovog ouvdeong. Auvarétnta pubuiong atod
0,1 €wg 10 deutepodAettTa. Kabopilel Tov xpovo
ouvdeonG METAEU TOU apXIKOU PEUUATOS KAl TOU
PEUPATOG OUYKOAANONG Kal TOU PEUPATOG TOU
Kpatpa (YEUIOPO TOU KPaATApa Tou TEAOUG TNG
OUYKOAANONG).

H ouykOAAnon apxicel Je TO TTATAPA TOU KOUUTTIOU
TOU TTUPCOU.

To pevpa TTOU avakaAegital Ba gival TO apyIKO
pevpa.

AuTS 1O peUa diaTnpEiTal HEXPI OO0 TO KOUUTTI TOU
TTUPOOU TTOPAMEVEL TTATAPEVO: PONIG TO KOUMTTI
atmreAeuBePWVETAI, TO PEUPO AUTO CUVOEETAl ME
TO PEUPA CUYKOAANONG Kal auTo diatnpeital hEXpI
va {AVOTTATACETE €K VEOU TO KOUWTTI TOU TTUPOOU.
Katd 10 akdAouBo TTATnua TOU KOUMTTIOU TOU
TTUPOOU TO PEUPA OUYKOAANONG OUVOEETAl WE
TO PEUMA TOU KPATAPA Kal dlaTnpEiTal EXPI TV
atreAeuBEPWON TOU KOUUTTIOU TOU TTUPCOU.

Ma mn pUBJICH TWV TIHWV TOU APXIKOU PEUUATOG,
TOU XPOVOU OUVOEoNG KAl TOU PEUMATOG TOU
KpaTAPQ gival ammapaitntn n METARACN OTO KUPIO
MEVOU eTTIAéyovTag TO KouuTri F KAl HEOW
TOU KOUMTTIOU n METAROON OTO PeEVOU,
TTAPAPETPOI AEITOUPYIOG.

lupidovtag TOV OIOKOTITN 2 MTTOPEITE VO
EMAECETE TNV TTAPAMPETPO, TTATWVTAG TOV YiVETaI
n METGRaon otnv 0846vn pubuiong Kal yupilovtag
TOV puBuiCeTal N TIYA.

OFF 29/12/16
<7 AAA 09:12:38

MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

MENU OFF  29/12/16

<> 7] AA 14:35:37
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

Start Current A

Process Parameters <> cw G
Arc Length Correction

Inductance Correction
Start Mode
Start Current

Slope Time

Crater Current
(Soft Start

Process Parameters Oev

Arc Length Correction

OFF  29/12/16

AAA 14:56:43 [l Slope Time

v\

Inductance Correction
Start Mode

Start Current

Slope Time

Crater Current
Soft Start 85%

OFF  29/12/16

Process Parameters o<z 7] AAA 14:57:42

Arc Length Correction

Crater Curre

Inductance Correction
Start Mode
Start Current

Slope Time

Crater Current
|Soft Start

85% AUTO

Matwvrag 10 kouptri DEF smavagépovral ol
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TTPOKABOPIOYEVEG  QTTO  TOV

TTOPAUETPO

KATOOKEUQOTA

D Autemaywyn

H pUulon umopel va kupaivetat amnd -9,9 €éwg +9,9.
To un&év elvat n emAEYUEVN QMO TOV KATOLOKEUALOTH
puBULoN, av o aplBPOG ival apvnTkog, N eunédnon
eNATTWVETAL KAl TO TOEO yiveTal o OKANPO eVw Qv
QUEAVETAL YIVETOL TILO LOAQKO.

Ma va amoktrnoete mpocfaocn otn Asltoupyia apket
va TNV eTUAEEETE XpnoLomolwvTag éva SAkTulo. MNa
va PUOULOETE TNV TLUA ElvOlL APKETO VO YUPLOETE TOV
Sakomtn 2.

A16pBwon Tou T6OU.

MNa vo LETABAAETE TO UAKOG TOU TOEOU apKel va
To emAéEete pe €va dayturo. MNa va puBbuioete tnv
TLUA apKel va yuploete Tov Slakormtn 2.

F- Mevou.

MNa va emidé€ete autn tn Asttoupyla apkel va tnv
ETUAEEETE Ye €va SayTulo.

Alaléyovtag tn petaPaivete oto Kuplo Mevou.

OFF  29/12/16
AAA 14:58:55

MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

_ Ailadikacia — EMAOIMH TOY EIAOYZ
THZ AIAAIKAZIAZ 2YTKOAAHZHZ, MIG, TIG
‘H MMA.

Meta tnv emdoyn tng Stadikaoiag ouykOAAnong
MIG , LEOW Tou SLaKOTTN 2 UTopEite va eMIAE-
gete 10 €160¢ NG peTadopdg Tou to¢ou: MIG Pulse,
MIG Short kat MIG Xelpokivnto.

Mpog emaAnBeguon NG emAOYNG APKEL VO TTATHOETE
Tov dakormtn 2 ) o Koupni SN .

OFF  29/12/16

<> AAA  14:59:32
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

ﬁ MIG Pulse
MIG Short

—
MIG Manual

Process Selection

[Material | YAk6 — EMIAOFH TOY EIAOYS
TOY ZYPMATOZ, THXZ AIAMETPOY KAI TOY
AEPIOY ZYTKOAAHZHZ.

MNa va emaAnBevoete TNV eMAOYN APKEL va TTATAOETE
Tov SLakomtn 2y to kouprni SN .

ateria P
MIG Short S$G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

0.8mm

ateria R
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

SG2 G3Si1
SG3 G4Si1
308L . |1.0mm

Wire

0.9mm

316L 1.2mm
AlMg3
AlMg5

OFF 29112116

Material Selection o[ 7] A% 15051,
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
100% CO,

Ar + 18%CO,

\Parameters Mapdapetpoi—MAPAMETPOI EMIAOMH
TON NMAPAMETPQON THE AIAAIKASIAS.

. A6pOwon Tou PAKOUG Tou To¢ou.

lupilovtag tov dlakomtn 2 yivetal emtAoyr TG ma-
POAUETPOU Kal eMIBeBatlwVeTal N ETAOYH, TOTWVTOC
To (610 Tov Slakomtn.Pubuiletal n tun yupilovrag
Tov Slokomtn 2. MNa va emiPeBalwoste TV emiloyn
apkel va atnoete tov Stakomtn 2 1 to kouurni IS .
NMatwvrtoag to kouurti PEF emavadEpovtal oL mpoka-
BopLOUEVEC ATTO TOV KATAOKEUAOTH TIOPAUETPOL.

Y s I Arc Length Correctioie<®> f;\;
Arc Length Correction 0.0V
Inductance Correction 0.0
Start Mode 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
Soft Start 85% AUTO
, ,
° AL6pOwon TG Autemaywyng.

Fupilovtag tov Slakomtn 2 yivetal emloyn TngG ma-
POAUETPOU KoL EMIBEBALWVETAL N ETUAOYT , TTOTWVTOC
Tov Stakormtn. H tiun pubuiletal pe to yuplopa Tou
Stakomtn 2. MNa va emPeBalwWoeTe TNV €MAOYN 060G
QLPKEL vaL YUPLOETE TOV SLaKOTTTN 2 1y TO Kou i [ -
Natwvrtag to kouurti PEF emavadEpovtal oL mpoka-
BopLOUEVEC QTTO TOV KATAOKEUAOTH TIOPAUETPOL.

2 Inductance Ccrrectiowe»
Arc Length Correction 0.0v
Inductance Correction 0.0
Start Mode 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
Soft Start 85% AUTO

3300502/F
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° AlaKOMTNG MUPOCOU.

H emidoyn eival petau tou Tpomou 2T, tou Tpoémou
4T kot Tou Tpoémou 3L.

l'upilovtag tov Slakormtn 2 yivetal n emAoyn g ma-
POUETPOU Kal eTBePBalwveTal n eMAOYI TATWVTOG
Tov Stakomtn. O Tpomog eMAEYETAL UE TO YUPLOUQ
Tou Slakomtn 2. Na va emPePfalwoete tnv emloyn
apkei va tatrjoste tov Stakdmntn A to kouurni F5N .

Proce ¥ oo [l start Mode LI @A
Arc Length Correction 0.0v 2T
Inductance Correction 0.0 417
Start Mode 3L 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
Soft Start 85% AUTO
o ZuykoAAnon katd onpueia [taleimovca
Aswtoupyia]
Process Parameters &> OIS;\;\ 22t =y :
Arc Length Correction 0.0v Arc Length Correction 0.0v
Inductance Correction 0.0 Inductance Correction 0.0
Start Mode 2T Start Mode 27
Spot OFF Spot ON
HSA OFF Spot Time 1.0s
CRA OFF Pause Time 0.0s
(Soft Start 85% AUTO HSA OFF
Spot Time | 0:;&\ Pause Time [T /?,F&\

25.0s 5.0s

1.0s 0.0s

A

A

0.3s 0.0s

H emloyn eival petaty tou Xpovou SLatpnong Kou
™G Stakomng. Auth n Aettoupyio avaoTEAAETAL OTaV
0 TPOMOG 3L sival evepyoc.

ErtiAéyovtag ON yia tov xpovo Aldtpnong, otnv 08dévn
epdaviletal n Aettoupyia Xpovog cuykOAANoNG onueiwy.
ETUAEYOVTAG TNV UMopoUUE va tn pubuicouvpe péow NG
Umapog pubuionc.

Extwg and tov Xpovo ouykOAAnonG onueiwv, otnv
08ovn gudaviletal o Xpovog mavong. EmAéyovtag
TOV MUMOPOUUE va PUOUIOOUUE HECW TNG UMAPOC
pLuBULONG ToV XPOVO MavoNG LETAEL eVOG onUeiou N
UEPOUG TNG CUYKOAANGNG Kal EVOG GAAOU.

l'upiCovtag tov dtakdmtn 2 yivetal n emtAoyn tng ma-
POUETPOU KoL EMIBERALWVETAL N EMAOYA TTATWVTAC
Tov (610 Tov SLakomn.

H tyun puBuiletal pe to yuplopa tou dtakomtn 2. MNa
va emniBePalwoete TNV €mAoyn apkel vo MATAOETE
Tov Slakomn 2 1 to kou Tt 5 -

Matwvtag to kouuni PEE emavadEpovtal oL mpoka-
BopLOUEVEC QTTO TOV KATAOKEUAOTH TIAPAUETPOL.

° HSA (Autoparto Hot Start).

Fupilovtag tov Slakomtn 2 yivetal emloyn TnG ma-
POAUETPOU Kal eMIBeBatlwveTal N A0y, TOTWVTAC
ToV SLaKOTTTN.

ErmtiAéyovtag to HSA oto ON eudavilovtal otnv 0006-
vn To ApXIKO pelpa, o Xpovog pong Kal o Xpovog
ouvdeonc. MNa tn pUBULON AUTWV TWV TIAPAUETPWVY
BAEme to kedaAlato Start Mode.

Matwvtag to kouuni PEE emavadEpovtal ot mpoka-
BopLOUEVEC QTTO TOV KATAOKEUAOTH TIOPAUETPOL.

W B -

HSA OFF HSA ON

CRA OFF Start Current 135%

Soft Start 85% AUTO Start Current Time 0.5s
Burnback Correction (1] Slope Time 0.5s

Double Level OFF CRA OFF

Preflow 0.1s Soft Start 85% AUTO
APosthow 3.0s Burnback Correction 0
° CRA (TeAKO YEHLOMO TOU KpaThpa).

Fupilovtag tov Slakomtn 2 yivetal emloyn Tng mo-
PAUETPOU KOl EMLBEPALWVETAL N ETAOYI TIOTWVTAG
ToV SLaKOTTTN.

EruAéyovtag 1o CRA oto ON eudavilovtal otnv 0006-
vn 0 Xpovog ouvdeong, To PeUa TOU Kpatripa Kal 0
Xpbvog tou kpanpa. MNa tn puBULoN aUTWV Twv Na-
PAUETPpWVY BAETE TO KEDAAaLo Start Mode.

Matwvtag to koupni PEE emavadEpovtal oL mpoka-
BopLOUEVEC ATTO TOV KATAOKEUAOTH TIAPAUETPOL.

Y A
Slope Time 0.5s Slope Time 0.5s
CRA OFF CRA ON
Soft Start 85% AUTO Slope Time 0.5s
Burnback Correction 0 Crater Current 60%
Double Level OFF Crater Time 0.5s
Preflow 0.1s Soft Start 85% AUTO
Postflow 3.0s Burnback Correction 0
° Zuunieon

H puBuion pmopel va kupaivetat ano 0 €wg 100%.
Elval n toyvtnTta Tou cUPHUATOG, WE TTOCOOTO TNE Ka-
Boplopévng yla TN cuyKOAAnon taxuTnTaC, TPOTOoU
TO cUpHa £pBelL og emadr) HUE TO TEUAXLO TPOG OU-
VKOAANoN.

Auth n puBULON €lval CNUAVTLKA yla TNV €mitevén
KQAWV EKKLVIOEWV.

H pUBuLoN Tou KaTtaokevaoTn elval o€ Auto (mpoka-
Boplopévn Asttoupyia).

lupiCovtag tov Stakoémtn 2 yivetal emhoyn TG ma-
POAUETPOU KoL ETIPEBALWVETAL N EMAOYH TOTWVTOAG
ToV SLaKOTTTN.
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H tun puBuiletal pe to yuplopa tou Stakomtn 2. MNa
va emBeBalwOel n emloyn apKel va MATHOETE TOV
Stakomtn 2 1 to kouuni SN .

Matwvtag to kouuni PEE emavadEpovtal oL Tpoka-
BopLOUEVEC ATTO TOV KATAOKEUAOTH TIAPAUETPOL.

Y
Slope Time 0.5s

CRA OFF

Soft Start 85% AUTO

Burnback Correction 0 85% AUTO

Double Level OFF

Preflow 0.1s

Postflow 3.0s

. Aw6pOwaon burnback

H puBuion pmopel va kupaivetal amno -9,9 éwg +9,9.
PuBpuilet To purkog Tou cUPUOTOC IOV Byaivel amo to
okpodUOoLo aepiou UETA TN CUYKOAANGON. Mo BeTiko
oplOuod avtiotolyel peyalutepn kalvon tou clpUa-
T0G.

H p0Buion tou kataokevootn sivatl 0 (mpokaBopt-
OUEévVN pUBULON).

FupiZovtag tov Stakomtn 2 yivetal emAoyr g ma-
POUETPOU KAl ETUREPBALWVETAL N ETLAOYH, TIATWVTOG
Tov SLaKOTTTN.

H tun puBpuiletal pe to yuplopa tou dtakomtn 2. MNa
va eTBePalwoeTe TNV €MAOYN QPKEL VO TIATOETE
Tov Slakomtn 2 ) To koupurnti SN .

Matwvtag to koupni PEE emavadEpovtal oL mpoka-
BopLOUEVEC QTIO TOV KATAOKEUAOTH TIAPAUETPOL.

ara =N 2 Burnback Correction e&%> -] °F
Slope Time 0.5s 128
CRA OFF
Soft Start 85% AUTO
Burnback Correction 0
Double Level OFF
Preflow 0.1s
Postflow 3.0s
o AutAo eninedo.

MOvo oTIC CUVEPYLKEG Asttoupyiec MIG/MAG. AutoU
Tou €l6oug n ouykOAAnon mpokoAel aAAayEg otnv
€VTOON TOU PEVMATOC METAEU Twv SUO eMUMESWV.
Mpwv amd tov mpokaBoplopd TG CUYKOAANONG o€
SO eninmedo eilval amapaitnto va eKTEAECETE pLa
cuvtoun padr ocuykOAAnong £€tol wote va kabopl-
oTel N TaxVTNTA TOU CUPPOTOC KOl KATA CUVETIELA TO
pelUa woTte va eTteuxBel n kaAUtepn duvatn Sieio-
duon kot péyebog TnG padng yla To AmoTEAECUA TTIOU
emBupelte.

‘Etol opileTal n Tun g TaxVTNTAG TNG TPOWONG TOU
oUPUATOC (KOl ETTOPEVWE TOU AVTLOTOLXOU PEVUHATOC)

oto omnoio Ba mpooteBouv kat Ba adatlpebolv eval-
Aag ta pETpa ava Aemto nou Ba mpokaboplotouv.

Mpwv amnd tnv ektéleon atilel va onuelwBbel otL yLa
pLa opbn padn n aAAnAemikadAvPn petafd plag ‘Pe-
AovLag’ kot TG AAANG TPEMEL val €lval TOUAAXLOTOV
50%.

EAAXIZTO | METIZTO | DEFAULT
2YXNOTHTA 0,1 HZ 5,0HZ 1,5Hz
AIAOOPA 0,1 3,0 1,0 M/MIN
TAXYTHTAZ M/MIN M/MIN
KYKAOZ 25% 75% 50%
AEITOYPTIAZ
AIOPOQZH -9,9 9,9 0,0
TO=0Y
Wire‘ Speed
pulse step) o -i
pulse step E Main
set point
t
duty
T=1/f
. Zuxvotnta SutAol emunédou

H ouxvotnta, oplopévn oe Hertz, gival o aplOuog
TWV EPLOSWV ava SeutepOAenTo.

Q¢ mepiodog voeital n evaAlayr the vPnAng He TN
XoUNAR TaxutnTa.

H xaunAn taxutnta, mou &€ Steloduel elval amapai-
TNTN OTOV GUYKOAANTH) WOTE va HETAKLVNOEL amo
pLo Belovid otnv eKTEAECN TNG EMOUEVNG BEAOVLAG:
n vPnAn TaVTNTA, TTOU AVTLOTOLXEL OTO PEYLOTO PEL-
pa, eival ekeivn mou Steloduel kat ekteAel tn Belo-
vid. O oUYKOAANTAGC O€ QUTH TNV MEPLMTWON OTOUA-
TAEL yLa VoL EKTEAECEL TN BeAovLa.

Awadopa taxvtnTag sivol To MAATOG TG LETABOANG
NG TaxvTnTag o€ m/min.

H petaBoAn kaBopilel to aBpoloua 1 tnv adaipeon
Twv Mm/min anod tnv taxvutnta avadopdg mou mepL-
VYpAbNKE TPONYOUUEVWG. Ton PE TIG AAANEG TTAPOLLLE-
Tpou¢ auvéavovtag tov aplBuod n Belovid Ba yivel o
MeYAAn kot Ba emiteuxBet peyaAutepn Sieiobuon.

KukAog Asttoupyiag. Eivat o xpovog tou Sumhou emt-
nMESoU w¢ MooooTo, eival 0 xpovog tng taxutnTag/
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PEVUOTOG LEYAAUTEPOG OE OXEON HE TN SLAPKELD TNG
neplodou. 10og e TG AANeG mapapéTpouc kabopilet
TN SLAUETPO TN BEAOVLAG KaL cUVETTWG TN dleloduon.

A6pOwon tou t6&ou. PubuileL To prKog Tou TOEoU
NG taxvtnTag/uPnAotepou pel HATOG.

MNpocoxn: pLa KaAn puBuLon poPAEmeL urkog T6Eou
(oo Kal yLa ta SUo pevpaTa.

lupilovtag tov dtakomtn 2 yivetal emthoyr TG ma-
POUETPOU Kal ETUREPBALWVETAL N ETLAOYH, TIATWVTOG
Tov SLaKOTTN.

H tiun puBuiletal pe to yuplopa tou diakomtn 2. MNa
va emPBeBalwoete TNV €MAOYN QPKEL VO TIATOETE
Tov Stakomtn 2 1 to kouprti FSN.

Notwvrag to kouprti PER enavadEpovtal oL mpoka-
BopLOPEVEC ATIO TOV KATAOKEUAOTH TIAPAUETPOL.

¥ Frequency s g °F
Double Level ON 5.0Hz
Frequency 1.5Hz
Pulse Step 1.0m/min
Duty Cycle 50%
Y, . 1.5Hz
Arc Correction 0.0
Preflow 0.1s
Postflow 3.0s L 0.1Hz
Pulse Step g%l - vV Duty Cycle o L7 B AAA
3.0m/min 75%
1.0m/min 50%
0.1m/min 25%
Arc Correction > LI @A
9.9
d
A 0.0
-9.9
° Pre Gas

H pUuBuon pmopet va petapAnBdel amo 0 €éwg 10 deu-
TEPOAETTAL.

Fupilovtag tov Slakomtn 2 yivetal emloyn TngG mo-
POAUETPOU Kal ETMLBERALWVETAL N ETAOYT), TTATWVTAC
ToVv SLakomtn.

H tun puBuiletal pe to yuplopa tou dtakomntn 2. Na
va eniBePalwoete TNV €mAoyn apkel vo MATAOETE
Tov 8LaKormtn 2 1 to KouuTt [ES5-

Natwvrtoag to kouurti PEF emavadEépovtal oL mpoka-
BopLOUEVEC ATTO TOV KATAOKEUAOTH TIAPAUETPOL.

OFF 29112116

Process Parameters 0%»

Double Level

o %] - JYVA

AAA_16:46:57
ON

1.5Hz
1.0m/min

Frequency

Pulse Step

Duty Cycle

Arc Correction

Preflow

Postflow

° Post Gas

H pUBuLon pmnopel va petaBAnBbet and 0 €wg 25 Seu-
TEPOAETTA.

lupiCovtag tov Sdtakoémtn 2 yivetal emhoyn TNG ma-
PAUETPOU Kal eMIBeBatlwveTal N emAOYH, MOTWVTAG
Tov SLaKoTtTn.

H tun puBuiletal pe to yuplopa tou dtakomtn 2. Na
va eniBefalwoete TNV €mAoyn apkel va MATAoeTE
Tov SLaKortn 2 1 to Kouurt -

Natwvrtag to kouurnti PEF emavadEpovtal oL mpoka-
BopLOUEVEC ATTO TOV KATAOKEUAOTH TIOPAUETPOL.

OFF  29/12/16 Postflow

Process Parameters oev

Double Level

AAA _16:48:00
ON

1.5Hz
1.0m/min

Frequency
Pulse Step
Duty Cycle
Arc Correction

Preflow

Postflow

IAccessories| ESaptripata- XPHEH TQN ESAPTHMA-
TQN THZ MHXANHZ

. 06nyieg xpnoewg tng povasdag Yugng.

AuTtn n Aewtoupyla ETMTPEMEL TO AVAULO TNG LOVASOG

oéng.

Ol erhoyég elvatl OFF — ON — AUTO, wg default eivat
erAeyuévo to OFF. Av emtilé€ete “AUTO”, 6tav ava-
BeLn unxavn, n povada Puéng evepyomoleital, av 1o
TIANKTPO TOU TupooU Sev eival matnpévo, peta 30
Sdeutepolenta n povada ofrvel. Natwvtag To mAR-
KTPO TOU TUpooU n povada €MavVEPYOTOLETAL KoL
oBnveL peta 3 Aemtd amod TOTe Mou eAsuBepwveTtal
To AN KTpo.lupilovtag Tov StakomTn 2 yivetat mlo-
YN TNC MapaETPOU Kal pnopeite va emiBefalwoste
NV €mAoyn, MOTWVTa Tov 8lo Tov Slakomtn 1 1o

koupurt Sl

Cooling unit MIG OFF OFF
Welding Mask ON ON
Push-pull 2003 AUTO
Push-pull force 0

Max inching OFF
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e Maoka OUYKOAANONG €AEyXOMEVN UECW

Bluetooth (mpoatpetiko)

Ma vo UTOPECTE va XPNOLUOTOLNOETE TN HAOKQ,
(adoV ocuvapuoloynoate tov €OMALOUO OTN YEV-
vATpLa) apkel va avapete Tn Ldoka cuykoAAnong,
va EVEPYOTOLAOETE TN Asttoupyia otnv 0Bovn tng
yevvntplag matwvtog to ON Kol vo CUVOEDETE PEOW
Bluetooth tn pdoka cuykOAANONG PE TN YEvvATPLA
erAéyovtag tn Aewtoupyia “"ZYNAEZH. Mo va
eNéyete TN Asltoupyla apKeL va TTOTHOETE TO KOU-

uni ““ZKOTEINIAZMA” otnv 086vn eAéyxovtag av To
YUOAL TNG LAOKOG OKOUPOLLVEL.

esso B or2n° Mwelding Mask L7
Cooling unit MIG OFF OFF
| Welding Mask ON ON
Push-pull 2003
Push-pull force 0
Max inching OFF
. 0dnyieg xpnogwg tou mupcoL Push-pull.

PUBuLon tng duvaung tou Push-pull (umopel va ku-
paivetal and -99 £wg +99).

Autn n Astoupyla puBuILEL TN OTPEMTIKY POT TNG
ENENC TG unxavnc Push pull, wote va euBuypappui-
OEL TNV MPOwaon cUppatog. Fupilovtog Tov SLaKomTn
2 yivetal emAoyn TnG MapapETpou Kot emiBefatwve-
TAL N EMAOYN, TATWVTOC TOV SLAKOTITN.

H tun puBuiletal pe to yuplopa tou Stakomtn 2. MNa
va eniBefalwoete TNV €mAoyn apkel vo MATnoeTe
Tov Slakomnn 2 1 to kou i -

Matwvtag to kouurni PEE emavadEpovtal oL TpoKa-
BopLOPEVEC ATIO TOV KATAOKEUAOTH TIAPAUETPOL.

Auti n Asttoupyia epdaviletal otnv 006vn, povo
otav autog o §ONMALOHOG cuvapLoAoynOeL otn yev-
vATeLa.

= =
Cooling unit MIG OFF Cooling unit MIG OFF
Welding Mask ON Welding Mask ON
Push-pull 2003 Push-pull 2003
Push-pull force 0 Push-pull force 0
Max inching OFF Max inching OFF

OFF
AAA

Push-pull force
99

° Méyiotn npowon.

O oT1o)0G6 lval va UIMAOKAPEL N LnXav cUYKOAANGNG
Qv LETA TO start To oUpua eEEpXeTAL AOyw TOU TIPO-
KaBOPLOPEVOU UNKOUG O EKOTOOTA, XWPLE SLéAeuon
Tou pevpatoc. PUBULon OFF — 50 cm.

F'upilovtag tov Slakormtn 2 yivetat emAoyn ¢ mapa-
METPOU Kal Umopeite va emiBeBalwoeTe tnv enloyn,
notwvtag Tov Slakomtn. MNa va emPBePalwoeTe tnv
TLUA apKEel va TATHOETE TOV SLOKOTTN 2 1) TO KOUWTTL
5. Natwvtog koupri PER enavadepovtal oL ipo-
KaBOPLOPEVEG ATTO TOV KATAOKEUAOTH TIOPAUETPOL.

- Max inching <> X;\FA
Cooling unit MIG OFF
Welding Mask ON
Push-pull 2003
Push-pull force (1]
Max inching OFF

Settings | PuOpiosic — MENOY PYOMIZEQN THZ
MHXANH?z.
° PUOULON NUEPOUNVIAG KOl WPOG.

lupifovtag tov Sltakoémtn 2 yivetal emhoyn TG ma-
papetpou “PoAol” kol emiPeBalwvetal n emloyn,
matwvtog Tov (6lo Tov Slakortn.

Ot TIEG puBuilovtal pe To yuplopa tou dlakomen 2
Kal emBeBalwvovTal maTwvTog Tov.

Ma vo emaAnBeVoETE TNV NUEPOUNVIA KOL TV WP
natiote to koupri "OK". MNa va Byeite anod tn Aet-
Toupyia matrjote to kouprti FESN.

OFF  29/12/16

0
AAA 16:55:31

e 2|

Clock Setup
Factory Setup

Languages

USB Function

Use PIN OFF
Change PIN

. Enavadopd twv npokaboplopévwv pubui-
CEWV.

Autr) n Aewtoupylo oG EMITPETEL va ETMLOTPEPETE
OTLG APXLKEG TIPOKABOPLOUEVEG ATIO TOV KATOOKEUQ-
ot pubulioelg. Ymapyouv TpeLg Tpomnot:

- ‘O\at padl

- Movo Tta amoBnKeu LéEva TTPOYPAUOTO EQYQ-
olag “job”.

- AmokAeiote ta “job”: Emavadépete Ta mavra
EKTWC Ao TO AmoONKEVUEVA TIPOYPALUATA EPYOOL-
ag “Job”.

Ffupvwvtog tov Slakomtn 2 pnopeite va emlééete
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TN Aewtoupyla Kot eMLBEPBALWVETE TNV ETUAOYN TOTW-
VTOG TOV SLOKOTTN.

MNna va emPBePalwoete TNV TN OKPEL va TTATAOETE
Tov Slakomtn 2. lNa va Byeite amo tn Asttoupyia na-

tote To koupurnti IS

. - 0 1216 o clory Sefun - O
Clock Setup All

Factory Setup Jobs only

Languages Exclude jobs

USB Function

Use PIN OFF

Change PIN
. Mwooa. Emloyn tng yYAwooag.

Ffupvwvtog Tov Slakomtn 2 ylvetal emAoyn tng AsL-
Toupylag Kal prnopeite va emiBePalwaoete TV emAo-
Y aTwvTag Tov SLaKOTTTN.

Ma va emPePBalWoETe TN YAWOOoO apKel va TATHOETE
Tov Stakomtn 2. MNa va Byeite amo tn Asttoupyla ma-
triote to kouuri IS

OFF  29/12/16

0
AAA _16:57:09 =l

English

18

Clock Setup
Factory Setup

Italiano

Languages Francaise
USB Function
Use PIN OFF

Change PIN

Espanol

Portugues
Deutsch
Nederlands

° Awayxeipion Oupag USB.

Auti n Aewtoupyia evepyomoleital LOvo Otav ELoEp-
XETOL €va OTIKAKL USB 0TO £0WTEPLKO TNG UTIOSOXNG
6. Nupvwvtag tov Slakomtn 2 yivetal emtAoyn g
Aeltoupylag Kal unopeite va emiBePalwoeTte TNV €ML-
Aoyn matwvtag tov Stakomtn. Na va emiBefalwoste
TNV €MAOYI APKEL va AT OETE TOV SLakomtn 2.

MNa va Byeite ano tn Aetoupyia MOTAHOTE TO KOUUTTL

g Y
Clock Setup
Factory Setup

Remove

Firmware Update

Languages Install Options
USB Function
Use PIN OFF

Change PIN

° Xpnon PIN

Elvat Suvato va pnmhokapete tn xprion tTwv AEITOYP-
FQN, YAIKQON kot twv MAPAMETPQN xpnoluomnolw-

VTag €vav KwSLKO KAELSWHATOG.

OFF 29112116
AAA_17:00:27

<>
Clock Setup
Factory Setup

Clock Setup
Factory Setup

Languages

USB Function

Use PIN OFF
Change PIN

Languages

USB Function

Use PIN OFF
Change PIN

OFF  30/12/16
07:59:12

Enter a new PIN code 85>

G- JOB MevoU Job

Y€ aUTO TO TUAMA UItopoUV va amoBnkeutouv, va
avakAnBouv, va tpomornonBouyv, va avilypadouv I
va Staypadouv mPoypaLaTa EPYACLOC.

AnoOrnkevon npoypappatog “JOB”.

Metd tnv €Upeon Twv OAVIKWY CUVONKWY CUYKOA-
Anong mpo¢ amoBrikevon, matfiote o kouurni N
,0TNVv 0006vn mou eudaviletal To MPoOypaAUUA TIPO-
TelVeL TOV TPWTO YN XPNOLULOTIOLOUEVO apLlOUoO Tou
job, yla va emiBefalwoete tnv emAoyn MATHOTE TO
Kouurtl [SAVE . Ztnv amoBnKeuUEVN OTOLXELOCELPA
eudaviletal n Sladkaoia, To €160G Kot N SLAUETPOG
TOU CUPUATOC.

Mpwv amoBnKeVOETE QUTO TO MPOYPOLUA EPYOOLAG,
umnopeite va emAé€eTe og molov aplBuod va To armo-
BnkevoETE, yupvwWVTAG AMAA TOV SLaKOTTN 2 oToV
T(POETIAEYUEVO apLlOUO.

Ztnv 006vn job ektwg amnd to kouuri | SAVE umadp-
xouv oAAG SUo koupmia [EOPY| kol FBELT .MNotw-
VTOG TO TPWTO WUMOPELTE va avtlypapete omolodn-
TIOTE AmoBNKeEVUEVO TIPOYpapUa job kKol va To amo-
BnkeVoete o€ €va AANO VOUUEPO, EVW ME TO KOUMTTL
“canc” umopeite va dlaypaete onolodnimote armo-
Bnkeupévo pdypappa job.

MNotwvtag to kouprni [JOB' epdaviletar n 0Bovn
HE OAa Ta amoBnKeLpEva job, MaTWVTAC TO KOU UL
RCL| kaito kouprni FOK" avakoaAeital omolodnmote
TPOYPAUUA, LETOED QUTWV TIOU €lval amobnKeupE-
VQ, WOTE VA TO TPOTIOTIOLHOETE.

, . , . JOB
Itnv apxtkn 006vn epdaviletal To KoupnmL | 1 UE
TO VOUUEPO TOU ETUAEYHUEVOU TIPOYPALUATOC, YUpL-

168/176 3300502/F



fovtag tov Slakomtn 2 urmopouv va avakAnbouv, o
akoAouBia, 6Aa Ta voupepa Tou job waote va ta Tpo-
TIOTIOLI|OETE.

DA
1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

ob =
1 - MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm

3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 3 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm

5 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 5 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm

H- MNapouaoia elﬁaprr'] patog, povada Puénc
(mpoatpeTikO).

I Mapouoia e€apTAUATOC, LACKA CUYKOAANGNG
e\eyxouevn Héow Bluetooth (mpoatpetikod).

L MNapouocia egaptiparog, tupcog Push-pull
(mpoatpeTikod).

MNapouaoia oTkdkl USB 0TO E0WTEPLKO TNG
= ,
umtodoxng 6.

N Huepounvia kat Qpa.

Ol'lsptypoubr'] XPNOLLOTIOLOU LEVOU TIPOYPALLOTOC
OUYKOAANONG

6.2 AIAAIKAZIA TIG.

Process Selection

OFF  30/12/16
<> g/\M 08:02:24

OFF  29/12/16
< ﬁ/uu\ 11:48:06

H oBovn eudavilel 1o pevpa ouykOAAnong o€
Amper Kal Tnv taon cuykoAAnong oe Volt.

3300502/F

B MNa va ekteAéoete ) SokLun aepiov BAEme
Vv mapaypado Tou €lval CXETIKN UE TN
“AIAAIKAZIA MIG”.

C- Start mode.

Tpotrog 2T kai 4T.
MNa tn Asttoupyia BAEME TIg mapaypadoug mou eivat
OXETIKEC UE TN “AIAAIKAZIA MIG”.

Tpomnog 3L.

Méow Tou MARKTPOU TOU TUPoOoU eival Stabéoiua 3
peLATA TIOU UTTOPOUV va avakANBoUv oTn CUYKOA-
Anon. H puBuion twv peupdTwy Kal Tou Xpovou cUV-
beong elval n akoAoubn:

ApXWKO pelpa, Suvatotnta pUBULoNG amod to 10 £wg
10 200% TOoU KOOOPLOUEVOU PEVUATOG CUYKOAANONG.

MAaiowo ocuvdeong, duvatotnta pubuiong amod 0,1
€wg 10 deutepodemra. Kabopilel tov xpovo ocuvde-
oNG UETAEL Tou APXLKOU PEUATOG KOL TOU PEUHATOG
OUYKOAANGNG Kol LETAEY TOU PEUMOTOC CUYKOAANGNG
Kall Tou PEUMOTOG TOU KpaTHPO I} YEUIOUOTOC KPATN-
PO TOU TEAOUC OUYKOAANONC.

To PeUpa Tou Kpatipa pnopet va pubuiletal ano to
10 £w¢ T0 200% TOU PUBOULOUEVOU PEVATOC GUYKOA-
Anong.

H ouykoAAnon apxilel pe TO MATNUA TOU TIARKTPOU
Tou mupooU. To pevpa ou avakaAeital Ba eivat to
ApXIKO peUA. AUTO TO pevpa Ba dtatnpnOel péxpLg
OTOU TO TANKTPO TOU TIUPOOU TOPAMEIVEL TIOTNE-
VO- LE TO TIOU OMEAEUBEPWVETOL TO TTARKTPO, QUTO
To peVpA CUVOEETAL UE TO PEVUA CUYKOAANONC Kol
QUTO dlatnpeital LEXPL VA TTATHOETE €K VEOU TO TIAN-
KTPO TOU Ttupoo.

31O EMOMUEVO MATNHO TOU TARKTPOU TOU TUPooU TO
pela OUYKOAANONG ouvdéetal pe to Pebua tou
Kpatnpa kal dlatnpeital HéxpLg OTou va amneleube-
PWOETE TO TANKTPO TOU TTUPCOU.

)
Start Mode 3L
Start Current 135%
Slope Time 0.5s
Crater Current 60%
Pulse ON

Pulse Level 50%

Frequency 1.1Hz

NaApwko (Mnopet va xpnotpomnownBei pe Tpomo 2T-
4T ka 3L)

JuykoAAnon TIG pe maApoug.
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AUTOC 0 TUTOG OUYKOAANONG TPOKaAEl petafoAn
oTNV €vtoon Tou PeVUOTOG METAED Twv SUO EMmUE-
Swv Kal n aAAayn TPAYUOTOTOLETAL OE LA OPLOUE-
vn ouxvotnta.

I

I set

pulse
level

\ Ams

duty

MNaApkn TaAdviwon

Me auto To otolxeio puBuiletal pevpa Lo XapnAo
amno ta dvo amnapaitnta yla autiv tn Stadkacia ou-
YKOAANONG, epdavileTal To TOoooTO AUTOU TOU PEL-
LOTOC O€ OXEON HE TO APXLKO peL QL.

AUTOG 0 TOANOC pmopel va puBuiletal anod to 1%
£€w¢ to 100% Tou apykol peVATOC.

ZTuyvotnta
Elval n ouxvotnta TnG MaAUKOTNTAC.

AUt n T uropel va puBuiletal anod 0,1Hz €wg
500Hz.

KukAog epyaciog

Elval o xpovog Stapketag Tou 1o uPnAou pevpaTog,
WG TTOCOOTO, O OXEDN LLE TOV XPOVO OUXVOTNTAG.

Auti n T popel va puBpiotet amnod to 10% €wg to
90%.

Crater Current 60%
Pulse ON
Pulse Level 50%
Frequency 1.1Hz
Duty 50%
Preflow 0.1s
Postflow 10.0s

D "\ 05s Aywy6¢ kaB680ou pevparog.
PuBuZouevo amo 0 €wg 10 Seutepolenta.

E '10.05 Post gas.
PuBuilopevo amnod 0 ewg 25 Ssutepolenta.

IF ueny e’

Mo va emAEEeTe auTn T Astoupyia apkel va tnv
ETUAEEETE Ye €va SayTulo.

EmAéyovtdg tn yivetal petafaon oto Kopro Mevou.

o G OFF  30/12/116
° 08:07:50

"Process'| ENIAOTH TOY EIAOYS THX AIAAIKAZIAS
IYTKOAAHZIHZ, MIG, TIG | MMA (BAme €€nynoeLg
oto kepaAato Aladikacia MIG).

_ ENINOMH TQN MAPAMETPQN AIAAIKA-
ZIAZ (BAéme efnynoelg otnv mapaypado Start Mode
tPomo¢ 3L tou kedalaiov Aladikacia MIG).

XPHZH EZAPTHMATQN THX MHXANHZ
(BAéme e€nynoelg oto kedbdlato Aladikacia MIG)

H MENOY PYOMIZEQN THX MHXANHZ
£me €nynoslc oto kepalato Awadikacio MIG)

G- - Mevou Job (BAéne e€nyroelc oto kedd-
Aawo Awadikaoio MIG)

6.3 AIAAIKAZIA MMA.

Process Selection

OFF  30/12/16
<> GAAA 08:06:55

30/12/16 |
12:12:20

H 006vn eudavilel to pevpa cuykdAAnong oe Amper
KalL TNV T&on ouykOAAnong o Volt.

B [\-50%

Eival n umepevtaon €060V KOTA TN OTLYUN TTOU avAapeL
TO TOLO.

Hot Start.
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H pUBuon kupaivetatl amnod to 0% £wg to 100% tou mpo-
KaBoplopévou pelLaTog CUYKOAANONG.

Arc Force

Eival n puBuion tou Suvapkol XapaKTNPLOTIKOU TOU
toéou.

H pUBpLon kupaivetal ano 1o 0% éwg to 100% tou pubut-
OUEVOU PEVUOTOG GUYKOAANGNC.

Mevou.

Mo va emAé€ete auTr Tt Asltoupyla apkel va tnv emt-
Aé€ete pe éva daytulo.

EmAéyovtdg tn yivetat petdfacn oto KOpro Mevou.

OFF  30/12/16
< ° 08:07:50

\Process| EMINAOTH TOY EIAOYZ SYTKOAAHZHE,
MIG, TIG ; MMA (BAéne e§nynoeig oto kepaiailo
Awadikacia MIG).

\Parameters| ENINOrH TQN NAPAMETPQN AIAAIKA-
ZIAZ

° Hot Start

Elvaw n umepévtacn e€660u katd T otypn mou avdapet
10 10£0. H pUBULON Kuuouverou and 1o 0% swc o 100%
TOoU pueutouevou PEVHATOC ouyKoM\nonc lupilovtag tov
Slakorn 2 yivetal emihoyr TG MOPAUETPOU Ko ETUPE-
Balwvetal n emtAoyn maTwWVTAC Tov SLaKOTTh. H Tiun pub-
piletal e To yuplopa tou idlou tou Stakomtn 2.

Ma vo emPBePalwoete TNV EMAOYN APKEL VO TIOTOETE TOV
SLaKOMTN 2 ) TO KOUWTTL Matwvtag to Koupmni
enavadpEpovtal oL TPOKABOPLOUEVESG QIO TOV KATAOKEU-
QOTH TIOPAMETPOL.

Y l:. 08 9 .e’ OAOXFA
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%
. Hot Start Time.

Eival o xpovoc tng umnepévtaong €€660u KATA TN OTYUNR
TIoU avaBel to togo.

H puBuion kupaivetatl and 0 €éwg 100 Seutepoenta.

lupilovtag Tov Slakomtn 2 yilvetal emAoyr TG MAPOE-
TPOoU Kal erPeBalwvete TNV €mAoyn matwvtag Tov dla-
KOTTTN.

H tiun puBpuiletal pe to yuplopa tou iSlou tou Stakomtn
2. Na va enPefalwoete v Aoy opKeL va mathoe-

Te TOV SLOKOTTN 2 1 TO KouTtl lNMatwvtag to Koupnt
enavapEépovtal oL TPoKaBOPLOUEVEG ATIO TOV KATO-
OKEUOLOTH TIOPAUETPOL.

O n oaane [lHot start Time | - | OF
Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

e Arc Force

Eival n puBuLon Tou SuvaulkoU XopaKTNPLOTIKOU TOU TO-
gou.

H puBuLon kupaivetal amo to 0% éwg to 100% tou pubut-
OLEVOU PEVATOC OCUYKOAANONG.

lupilovtag tov Slakomtn 2 yivetal Aoy TNG MAPOUE-
TPOoU Kol emBePalwveTe TNV €mAoyn matwvtag tov dla-
KOTTTN.

H tiun puBpuiletal pe to yuplopa tou idlou tou Slakomtn
2. Mo va eniPePalwoete TNV MAOYN APKEL va TOTHoE-
TE TOV SLOKOTTN 2 A TO KOU Tt .MNatwvtag to Kouuni

enavadEpovTal oL TPoKaBOPLOUEVEC ATIO TOV KATO-
OKEVOLOTH TIAPAETPOL.

Hot Start 50%
Hot Start Time 0.15s
Arc Force 30%

XPHZH TQON EZAPTHMATQN THZ MHXA-
NHZ (BA£ne e§nynoelg oto kepaAato tng Atadikaoi-
ag MIG)

MENOY PYOMIZEQN THX MHXANHZ
(BAéne g€nynosig oto kepalalo tng Awadikaociag
MIG)

G=

7 2YTKOAAHZH MIG-MAG

Mevou Job (BAéne e§nynosig oto Ke-
daAaro tng Aradikaoiog MIG).

Y10 KUplo Mevou peta tnv emhoyn ¢ Atadikaolog pmo-
peite va emilé€ete o £l60¢ NG ouykoAAnong MIG: Mig
Pulse, Mig Short f} xepokivnto Mig. Mig Pulse rj Mig rta-
ULKO.

Ma cuykOAAnon pe maApukd MIG xpetaletal va emihéde-
Te T0 £160G oUPUATOC, TN SLAUETPO KOl TO AEPLO, AUTA N
£TLAOYN TIPETIEL VO TIPOYHOTOTOLNOEL 0TO KUPLO MEVOU,
ETUAEYOVTOC TA KOUUTILA Srtadkaoial Kat UALKO.

H puBuion tng dadikaoiag ouykoAAnong yivetal pHéow
TOU SLOKOTITN CUVEPYLOKA.

Katd autd tn Swabikacia cuykdAANonG o UAKS TArpw-
oNngG METapEPETAL LEOW HLOG popdng naAuLKou KOMOTOG,
HE s)\svxousvn 6uvaun, WOTE Vol EMITUYXAVETAL N Slap-
KNG amOomaon oTayovwy AWHEVOU UALKOU TIOU HETOdE-
pOVTAL OTO TEUAXLO TIPOG Katepyaoia xwplig mitolAég. To

3300502/F
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anotéleopa eivat pia kahd ouvbedepevn padr) cuykoA-
Anong oloudnmoTte mAaxoug Kat el6oug UALKoU.

'O\ ta €6 TWV XPNOLUOTIOLOUUEVWV CUPUATWY, SLOME-
TPWV KOl AEPLWV Elval KOTAXWPNUEVO KOL OF LLLOL TTLVOL-
Ki6a, TOMOBETNUEVN OTO ECWTEPLKO TOU TAdivou e€ap-
TAHOTOG.

Mig Short

la ouykOAAnon MIG Short xpelaletol va emAEEETE TO
€l6o¢ Tou cUpUATOC, TN SLAUETPO KAl TO AEPLO, AUTA N
ETUAOYN TIPETIEL VAL YLVEL OTO KUPLO HEVOU, ETUAEYOVTAG T
KouuTtLa dradkaoia Kot UALKO.

H puBpion twv mapapetpwy 6UYKOAANONG TPAYHATOTIOL-
eltal péow Tou SLAKOTTN CUVEPYLAKA.

‘O\a ta €6 TWV XPNOLUOTOLOUUEVWV CUPUATWVY, SLOpE-
TPWV KAl AEPLWV EIVOL KATOXWPNHEVA KOL OF LA TILVa-
Kida, TormoBeTnéVn 0TO EOWTEPLKO TOU TAaivou €ap-
THHOTOC.

Xelpokivnto Mig.

Ma xelpokivntn cuykoAAnon Mig xpeldletal kaBe dopa
va eTMLAEYETE TO €160G TOU CUPHATOC, TN SLAUETPO KAl TO
QEPLO, QUTH N EMAOYN TIPETIEL VOL YIVETAL OTO KUPLO UEVOD,
ETUAEYOVTOC TA KOUUTILA Stadikasia kal UALKO.

Ma ouykOAAnon pe auvth tn Swadilkacio xpslaletal va
puBuioete TNV TAXUTNTA TOU CUPHATOC KAl TNV TACH OU-
YKOAANGNG. 3TNV apxlkr 000vn MaTwVvTag ToV SLaKOTTN
yilvetal emthoyr ¢ TaXUTNTOG TOU CUPUATOC KAl E TOV
1610 puBpiletal n T, KABWG Kal n TAon cuYKOAAnoNC.

‘OAa ta €16 TWV XPNOLUOTIOLOUUEVWV CUPUATWVY, SLOpE-
TPWV KOl AEPLWV ELVOL KOTOXWPNHEVA KOL OE JALOL TILVOL-
Kiba, TornoBsTnUéVn 0TO ECWTEPLKO TOu TTAdivou s€ap-
THHOTOC.

8 2YTKOAAHZH MMA

Juvdéote Tov ouvdétn kaAwdiou tng AaBidag nAsktpo-
6lou otov ocuvdEtn 9 kot Tov cUVEETN KaAWSIoU yelwaong
oTov OUVOETN 4 (oUpdwva Pe TNV TIOAKOTNTA TIOU TIPO-
BAEMETAL ATIO TOV KOTAOKEVOOTH TWV NAEKTPOSIWV).

o TNV mpoeToLlacia TNG KNXavng yLo cuykoAAnon MMA

0 KOAOUBNOTE TIG 08NYLEC TTOU TIEPLYPADNKAV TIPONYOU LIE-
VWG O0TO Hevol.

9 2YTKOAAHZH TIG

JuykoAAnote To KaAwdLo yelwong otov BeTiko oMo 9 Kall
TOV TUPCO OTOV OPVNTLKO TIOAO 4.

JuvSE€oTe Tov aywyo aspilou otnv mpila 7.

MotV mposToacio TG UNXavAGg yla cuykoAAnon TIG
aKOAOUBONOTE TIC 08NYLEG IOV TtEPLYPAdNKAY TIPONYOULLE-
VWGE OTO JEVOU.

10 EEAPTHMATA

NYPzOZz MIG ANT. 1239
Nupoog MIG CEBORA 380 A pe agpoduén m. 3,5.
NYPZOZ MIG ANT. 1241
Mupodg MIG CEBORA 380 A pe udpoguén m. 3,5.

NYPZOZ PUSH-PULL UP/DOWN ue agpoduén Avr.
2003.

MONAAA WY=HZ ANT. 1681.
11 ZYNTHPHZH

KdabBe mapéupaon ouviApnong 6Oa Tpémel  va
TIPOAYMATOTTOIEITAI OO TIPOCOVIOUXO TIPOCWITIKO
TNPWVTAG TOUG Kavoviououg CEl 26-29 (IEC 60974-4).

11.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

2 TTEPITITWON CUVTHPNONG OTO ECWTEPIKO TNG CUCKEUNG,
BepaiwBeite 611 0 dlaKOTITNG 12 BpiokeTal otnv B¢on “O”
Kal 6Tl To KOAWSIO TPOPODdOTiag gival ATTOCUVOEUEVO aTTO
10 diKTUO.

Mepiodika, emiong, €ival avaykaio va kabapilete TO
E0WTEPIKO TNG GUOKEUNG OTTO TOUG JETAAAIKOUG KOVIOPTOUG,
ME TNV XPAON TTETTIECUEVOU QépQl.

11.2 MEOGOAOAOrIA NPOZ XPHZH META AMNO MIA
NMAPEMBAZH EMIAIOPOQZHZ.

Metd amd Tnv TIpaypaTotroinon Hiag emididpbwong,
OWaTE TTPOCOXN WOTE va EavaBAaAleTe oe TAEN Ta KaAwdia
ME TPOTTIO WOTE VA UPIoTATAl YIa AOQAAAG HOVWaOn aTnV
TpwTelouoa Kal OguTepEUOUCO TTAEUPA TNG HNXAvNG.
ATTOQUYETE TNV €TTOQN Twv KOAWdIwvV MPE MPEPN o€
Kivnon f pépn Tou BeppaivovTal Katd Tnv Asiroupyia.
EtmavatommoBeTAoTe Ta KAITT OTTWG OTN YV OIG CUCKEUR HE
TPOTTO WOTE VA ATTOQUYETE TNV ATUXN ETTAQPI AVAUECA O€
éva TTpWTEUOV Kal deuTEPEUOV aywyo KaTtd Tnv Bpadon n
ouvdean evog aywyou.

EmavacuvapuoAoynoTe TIG BideG PE TIG 000VTWTEG PODEAES
OTTWG OTNV YVACIO GUOKEUT).
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12 TEXNIKA AEAOMENA

SYNSTAR 330 TC Avr. 386

MIG TIG MMA
Tdon Siktbou (U1) 400V
Avoxr téong Siktvou (U1) +15% / -20%
Juxvotnta Siktuou 50/60 Hz
HAextpkr aoddalela Siktvou (kabBuotepnuévng Spaong) 16 A
AnoppocdoUpevn LoXUG 12,4 kVA 40% 9,4 kVA 40% 11,6 kVA 40%

10,8 kVA 60%

8,1 kVA 60%

10,2 kVA 60%

9,2 kVA 100%

6,9 kVA 100%

9,3 kVA 100%

JUvbeon oto Siktuo Zmax 0,068 Q

JUVTEAEOTNG LoxV oG (cosd) 0,99

EUpog pevpatog cuykOAAnong 10+330A 10+330A 10+ 300 A

Pebpa ouykoAAnong 10 Aemtd/40°C (IEC60974-1) 330A40% 330A40% 300A40%
300 A 60% 300 A 60% 270 A 60%
270 A 100% 270 A 100% 250 A 100%

Tdon ev kevw (UO) 65,5V

Xpnotpomotiotpa nAektpodia ?1,5-50mm

Méylotn mieon elodSou aepiou 6 Bar / 87 psi

Anodoon 86 %

KatavaAwon og avevepyr Katdotaon 33 W

Katnyopia nAekTpopayvnTIKAG cupBatotnTag A

Katnyopia uméptaong I

BaBuog punavong (IEC 60664-1) 3

BaBuog mpootaciog IP23S

Tumog Yuéng AF

Oeppuokpaocia Asettoupylog -10°C + 40°C

Oeppokpaocia petadopag kot arnobnkeuong -25°C + 55°C

Enwvupia kal Motonotnoetlg

CE UKCA EACS

Awaotaoelg (M-M1-Y)

510 mm x 1020 mm x 960 mm

KaBapd Bapog

72 kg
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