I -MANUALE DI ISTRUZIONE PER CARRELLO TRAINAFILO PAG. 2

GB -INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE FEEDER Page 8
D  -BETRIEBSANLEITUNG FUR DRAHTSCHWEISSMASCHINE Seite.13
F -MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR DEVIDOIR ENTRAINEMENT FIL page 19
-MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EL GRUPO DE ARRASTRE pag. 25
P -MANUAL DE INSTRUGOES COFRE PORTA-FIO pag. 31
SF  -KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE sivu. 37
DK -VEJLEDNING TIL TRADFREMF@RINGSBOKSEN side. 42
NL -GEBRUIKSAANWIJZINGEN VOOR DE DRAADAANVOERUNIT pag. 48
S -BRUKSANVISNING FOR TRADMATARVAGN sid. 24
GR -OAHI'OZ XPHZEQX MONAAAY TPOSPOAOZIAY ZYPMATOX oe\. 99
Parti di ricambio e schemi elettrici Varaosat ja sdhkokaavio
Spare parts and wiring diagrams Reservedele og elskema
Ersatzteile und elektrische Schaltplane Reserveonderdelen en elektrisch schema

Pieces de rechange et schémas éléctriques Reservdelar och elschema
Piezas de repuesto y esquemas eléctricos AvTaMaKTIKd Kal MAekTplkd oxedidypappa
Partes sobressalentes e esquema eléctrico

Pagg. Seiten se)\.: 65 + 67

3.300.179 15/12/07




MANUALE DI ISTRUZIONE PER CARRELLO TRAINAFILO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POSSONO
ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI ALTRI, pertanto I'uti-
lizzatore deve essere istruito contro i rischi, di seguito rias-
sunti, derivanti dalle operazioni di saldatura. Per informazio-
ni piu dettagliate richiedere il manuale cod 3.300.758

SCOSSA ELETTRICA - Pu0 uccidere.

¢ Installate e collegate a terra la saldatrice secon-
A do le norme applicabili.

e Non toccare le parti elettriche sotto tensione o
gli elettrodi con la pelle nuda, i guanti o gli indumenti
bagnati.

e |solatevi dalla terra e dal pezzo da saldare.
e Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.
e Tenete la testa fuori dai fumi.
e Operate in presenza di adeguata ventilazione
ed utilizzate aspiratori nella zona dell’arco onde
evitare la presenza di gas nella zona di lavoro.

RAGGI DELL'ARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare
la pelle.
e Proteggete gli occhi con maschere di saldatura
dotate di lenti filtranti ed il corpo con indumenti
appropriati.
e Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

RISCHIO DI INCENDIO E BRUCIATURE
e Le scintille (spruzzi) possono causare incendi e
bruciare la pelle; assicurarsi, pertanto che non vi
siano materiali infiammabili nei paraggi ed utiliz-
zare idonei indumenti di protezione.

RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
ri 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.

PACE MAKER

¢ | campi magnetici derivanti da correnti elevate posso-
no incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori
di apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker)
dovrebbero consultare il medico prima di avvicinarsi
alle operazioni di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura
o di saldatura a punti.

ESPLOSIONI
¢ Non saldare in prossimita di recipienti a pres-
sione o in presenza di polveri, gas o vapori esplo-
== sivi. - Maneggiare con cura le bombole ed i rego-
latori di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio e costruito in conformita alle indica-
zioni contenute nella norma armonizzata EN50199 e
deve essere usato solo a scopo professionale in un
ambiente industriale. Vi possono essere, infatti, potenzia-
li difficolta nell'assicurare la compatibilita elettromagneti-
ca in un ambiente diverso da quello industriale.

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
L’ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

SMALTIMENTO APPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE

Non smaltire le apparecchiature elettriche

Ej assieme ai rifiuti normali!

In ottemperanza alla Direttiva Europea
== ) 2002/96/CE sui rifiuti da apparecchiature elettri-
che ed elettroniche e relativa attuazione nell'ambito
della legislazione nazionale, le apparecchiature elettri-
che giunte a fine vita devono essere raccolte separata-
mente e conferite ad un impianto di riciclo ecocompati-
bile. In qualita di proprietario delle apparecchiature
dovra informarsi presso il nostro rappresentante in loco
sui sistemi di raccolta approvati. Dando applicazione a
questa Direttiva Europea migliorera la situazione
ambientale e la salute umanal

2 DESCRIZIONI GENERALI

Questo manuale é stato scritto allo scopo di istruire il
personale addetto all’installazione, al funzionamento e
alla manutenzione di questo carrello trainafilo.

Ogni eventuale reclamo per perdite o danni deve essere
fatto dall’acquirente al vettore.

Questo carrello trainafilo puo funzionare solo abbina-
to alle saldatrici Art.290/11 e 293/11.

Per il corretto utilizzo di queste saldatrici leggere le istru-
zioni a loro allegate.

3 DESCRIZIONE COMANDI

®
)

BA - Attacco centralizzato:
Collegare la torcia di saldatura.

BB - Connettore:

Per il collegamento dei comandi a distanza. Tra
i pin 4 e 5 € disponibile un contatto pulito che
si chiude all'accensione dell'arco (Arc On).

Tra i pin 1 e 9 € possibile comandare l'inizio e I'arresto
della saldatura.

BD - Connettore:
Collegare il connettore del cavo dei servizi
della connessione generatore/carrello.

BE - Raccordo tubo gas:
Collegare il tubo gas della connessione generato-
re/carrello.

O,




BF - Spina:
Collegare il connettore volante del cavo di
potenza della connessione generatore/carrello.

7 BH - Rubinetti ad innesto rapido:
© Collegare i tubi rosso e blu della connessione
generatore/ carrello. NB Rispettare i colori dei tubi
e dei rubinetti.

7 Bl - Rubinetti ad innesto rapido:
© Collegare i tubi fuoriuscenti dalla eventuale torcia raf-
freddata ad acqua. NB Rispettare i colori dei tubi e dei
rubinetti

Tasto di selezione V. Ad ogni breve pressione
< seleziona la grandezza regolabile tramite la
manopola l. Le grandezze selezionabili sono in
relazione al tipo di processo di saldatura scelto e sono
visualizzate dai LED A/B/C/D.

LED A Corrente.
Indica che il display M visualizza la corrente di sal-
datura preimpostata oppure, in combinazione con I’ac-

censione del led F, la vera corrente di saldatura.
Attivo in tutti i processi di saldatura.

—JLED B Velocita del filo.
rd Indica che il display M visualizza la velocita del filo
in saldatura. Attivo in tutti i processi di saldatura.
=JLED C Spessore.
= |l display M visualizza lo spessore consigliato in
base alla corrente ed alla velocita del filo impostate.
Attivo solo nei processi Mig sinergici.
LED D JOB.
Indica che il display M visualizza il numero di pro-
gramma impostato. Attivo solo nei processi Mig.

LED E Posizione globulare.

Non é selezionabile. Attivo nel procedimento Mig
sinergico. L’accensione segnala che la coppia dei valori
scelti per la saldatura possono generare archi instabili e
con spruzzi.

LED F Hold.
Non & selezionabile. Si attiva in saldatura MIG e
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MMA, segnala che le grandezze visualizzate dai display
M e N ( normalmente Ampere e Volt ) sono quelle utilizza-
te in saldatura. Si attiva alla fine di ogni saldatura.

LED G SYN.
Si attiva in saldatura MIG. L'accensione segnala che
la saldatrice sta lavorando con modalita sinergica.

LED H Tensione.

In tutti i processi di saldatura Mig indica che il
display N visualizza la tensione preimpostata oppure, in
combinazione con il LED F, la vera tensione di saldatura.
Nel procedimento MMA resta sempre acceso e non &
selezionabile.

Indica che il display N visualizza la tensione a vuoto, la
tensione di saldatura oppure in combinazione con 'ac-
censione del LED F la vera tensione di saldatura.

. Manopola l.
A In relazione al tipo di processo si regolano le
/ seguenti grandezze:
~ Corrente di saldatura A, velocita del filo Ej,
spessore [3, numero di programma JOB.
Nelle funzioni di servizio seleziona le sigle: Prc, TRG,
HSA, SP, PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20, Fac. Nei pro-
grammi sinergici regolando una grandezza, anche le
altre di conseguenza si modificano. Tutte queste gran-
dezze vengono visualizzate dal display M.

. Manopola L.
) In relazione al tipo di processo si regolano le
‘,f/ seguenti grandezze:
<= Nel Mig sinergico la lunghezza d’arco, nel Mig
convenzionale la tensione di saldatura.
All'interno del menu di servizio, in base alla sigla impo-
stata dalla manopola | seleziona, il valore impostato,
I’attivazione o disattivazione della stessa oppure un’ulte-
riore scelta da farsi all’interno della funzione stessa.
In tutti i processi di saldatura visualizza
/) numericamente le selezioni fatte tramite
il tasto di selezione V e regolate tramite la manopola I.
Per la corrente di saldatura ( LED A) visualizza gli ampere.
Per la velocita di saldatura ( LED B) visualizza i metri al
minuto.
Per lo spessore ( LED C) visualizza i millimetri.
Per il (LED D) visualizza il numero di programma impo-
stato.
Nelle funzioni di servizio visualizza le sigle: Pre, Sin,
(Fac, AF, HS solo per il procedimento MMA), TRG,
HSA, SP, PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20, Fac.
Per i parametri posti all’interno delle funzioni di servizio
che vengono visualizzati dal display M vedi il paragrafo
funzioni di servizio.
Visualizza la scritta Opn, in modo lampeggiante, se lo
sportello del carrello trainafilo & aperto. Nei messaggi di
errore visualizza la sigla Err.

Display M.

Display N.
% In tutti i processi di saldatura visualizza
‘ numericamente, nel Mig sinergico la

lunghezza d’arco e nel Mig convenzionale la tensione di
saldatura.

Per la tensione di saldatura ( LED H ) visualizza i Volt.
Per la lunghezza dell’arco ( LED H) visualizza un nume-
ro compreso tra -9,9 e + 9,9, lo 0 ¢ il valore consigliato.
Per i parametri posti all’interno della funzione di servizio
MMA che vengono visualizzati dal display N vedi il para-
grafo funzioni di servizio.

Per i parametri posti all’interno della funzione di servizio
MIG che vengono visualizzati dal display N vedi il para-
grafo funzioni di servizio.

o Pulsante O Test filo.

0" | Permette 'avanzamento del filo senza la presen-
za di tensione e di corrente. Per aumentare o
diminuire la velocita del filo in uscita dalla torcia, agire
sulla manopola I.

Pulsante P Test Gas.

1)?: Premendo questo tasto il gas comincia ad uscire,
per fermarne I'uscita € necessario ripremerlo. Se
non si ripreme il pulsante dopo 30 secondi 'uscita del
gas viene interrotta.

N Pulsante Q Memorizzazione e richiamo dei
pre | Programmi memorizzati.

Per memorizzare un parametro corrente/tensione,
e sufficiente premere per almeno 3 secondi il pulsante
Q, il LED R si accende, sul display M lampeggia la sigla
STO e sul display N lampeggia il primo numero libero,
con la manopola L scegliamo su quale numero memo-
rizzare la coppia di valori corrente/tensione precedente-
mente scelta.

Premiamo nuovamente il pulsante Q fino a sentire il
suono di conferma dell’avvenuta memorizzazione e |l
numero scelto smette di lampeggiare. Ora premendo
brevemente il tasto Q si esce dalla funzione € il Led R si
spegne.

Per richiamare un numero memorizzato & sufficiente pre-
mere brevemente il pulsante Q e richiamare il numero
con la manopola L. Si possono memorizzare fino a 99
coppie di valori corrente/tensione.

Per cancellare un numero memorizzato, bisogna preme-
re per almeno 3 secondi il pulsante Q, ruotare la mano-
pola I fino a visualizzare sul display M la sigla DEL e
ripremere il pulsante Q per altri 3 secondi.

E possibile richiamare un parametro di corrente/tensione
al di fuori dalla memorizzazione sia per modificarlo che
per usarlo. Per richiamare il parametro bisogna premere
per 3 secondi il pulsante Q, visualizzare tramite la mano-
pola M il numero da richiamare e visualizzare sul display
M, tramite la manopola L la sigla rcL ora ¢ sufficiente
premere per almeno 3 secondi il pulsante Q.




A W — Flussometro. Tramite la sua manopola regola il

4 flusso di gas in saldatura.

Y - Presa. Presa a cui va collegata la pinza
@ porta elettrodo per la saldatura MMA.

S - Tasto di selezione. Ad ogni breve pressione
attiva la funzione 2 tempi o 4 tempi, visualizzate
tramite i LED U e T. (Questa selezione si puo fare
anche all’interno delle funzioni di servizio, punto 5 Trg).

= U - LED. Indica che la funzione 2 tempi ¢ attiva.

1

=a T - LED. Indica che la funzione 4 tempi & attiva.
i

FUNZIONI DI SERVIZIO

Premere il tasto V, e mantenerlo premuto per almeno 3
secondi per entrare nel sottomenu. Girando la manopola
| si seleziona la funzione e con la manopola L si sele-
ziona il tipo di funzionamento o il valore.

Per tornare alla normale visualizzazione, premere e rila-
sciare immediatamente il tasto V.

1. Prc Scelta del procedimento MIG o MMA.

2. AF  Si attiva in saldatura MMA. Si pu0 regolare da
0 al 100%. Regola la caratteristica dinamica dell’arco,
valore regolato tramite la manopola L.

3. HS Si attiva in saldatura MMA. Si puo regolare da
0 al 100%. Regola la sovracorrente erogata nel momen-
to dell’accensione dell’arco, valore regolato tramite la
manopola L.

4. Syn Si attiva in saldatura MIG. L’attivazione segnala
che la saldatrice sta lavorando con modalita sinergica.
5. Trg Si attiva in saldatura MIG. Scelta tra 2 tempi, 4
tempi, 3 livelli. 2t la macchina inizia a saldare, quando
si preme il pulsante e si interrompe quando si rilascia. 4t
per iniziare la saldatura premere e rilasciare il pulsante
torcia, per interrompere € necessario schiacciarlo e rila-
sciarlo nuovamente. 3L questo procedimento & attivo
nei processi sinergici.

Particolarmente consigliato per la saldatura dell’allumi-
nio. Sono disponibili 3 correnti richiamabili in saldatura
tramite il pulsante di start della torcia. L'impostazione
delle correnti e dello slope ¢ la seguente:

SC corrente di partenza ( Hot start ). Possibilita di rego-
lazione da 1 al 200% della corrente di saldatura, valore
regolato tramite la manopola L.

Slo slope. Possibilita di regolazione da 1 a 10 secondi.
Definisce il tempo di raccordo tra la prima corrente SC
con la corrente di saldatura e la seconda corrente con la
terza corrente CrC ( corrente di crater filler ), valore
regolato tramite la manopola L.

CrC corrente di crater filler. Possibilita di regolazione da
1 al 200% della corrente di saldatura, valore regolato
tramite la manopola L.

La saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia, la
corrente richiamata sara la corrente di partenza SC.
Questa corrente viene mantenuta fino a quando il pul-
sante torcia & premuto; al rilascio del pulsante la prima
corrente si raccorda alla corrente di saldatura, impostata
con la manopola I, e viene mantenuta fino a quando |l
pulsante torcia viene ripremuto. Alla successiva pressio-
ne del pulsante torcia la corrente di saldatura si raccor-
da alla terza corrente CrC ed € mantenuta attiva fino a
quando il pulsante torcia viene tenuto premuto. Al rila-
scio del pulsante la saldatura s’interrompe.

6. HSA (hot start automatico).

Questa funzione ¢ inibita quando la funzione 3L ¢ attiva
e funziona solo con i programmi sinergici.

Una volta attivata la funzione con la manopola L, I'ope-
ratore potra regolare il livello della corrente di partenza
SC ( Hot start ), possibilita di regolazione da 1 al 200%
della corrente di saldatura, valore regolato tramite la
manopola L.

Potra regolare la durata ScT di questa corrente da 0,1 a
10 secondi.

Potra regolare il tempo Slo di passaggio tra la corrente
SC e la corrente di saldatura da 0,1 a 10 second..

7. SP (spot / puntatura).

Questa funzione ¢ inibita quando la funzione 3L ¢ attiva.
Selezionando la funzione SPt ( spot time / tempo di
puntatura) si regola il tempo di puntatura da 0,3 a 5
secondi.

Attivando la funzione int ( tempo di itervallo ) si regola il
tempo di pausa tra una puntatura e I’altra e il tempo va
da 0,3 a 5 second.i.

8. Prf (Pre gas). E attivo in tutti i processi Mig. La rego-
lazione pud variare da 0 ai 10 second..

9. Pof (post gas). E attivo in tutti i processi Mig. La rego-
lazione pud variare da 0 ai 30 second..

10. Acc ( accostaggio ). E attivo in tutti i processi Mig.
La regolazione pud variare da 0 a 100%. E’ la velocita
del filo, espressa in percentuale della velocita impostata
per la saldatura, prima che lo stesso tocchi il pezzo da
saldare.

Questa regolazione € importante per ottenere sempre
buone partenze.

Regolazione del costruttore “ Au” automatico.

[l valore si modifica con la manopola L. Se, una volta
modificato, si vuole ritornare alle impostazioni originali,
premere il tasto V fino alla ricomparsa della sigla “Au”
sul display N.

11. BB (burn back). E attivo in tutti i processi Mig. La
regolazione pud variare da 0 al 100%. Serve a regolare
la lunghezza del filo uscente dall’'ugello gas dopo la sal-
datura.

A numero maggiore corrisponde una maggiore bruciatu-
ra del filo.

Regolazione del costruttore “ Au” automatico.



12. L (impedenza). E attivo in tutti i processi Mig. La
regolazione puo variare da -9,9 a +9,9. Lo zero ¢ la
regolazione impostata dal costruttore, se il numero &
negativo I'impedenza diminuisce e I'arco diventa piu
duro mentre se aumenta diventa piu dolce.

13. Ito. (inching time out). E attivo in tutti i processi Mig.
Lo scopo & quello di bloccare la saldatrice se, dopo lo
start, il filo fuoriesce dalla torcia, senza passaggio di
corrente.

La fuori uscita del filo dalla torcia & regolabile da 5 a 50
centimetri tramite la manopola L. Una volta richiamata la
funzione questa puo essere attivata (On) o spenta (Off).

14. H20 (Gruppo di raffreddamento). E attivo in tutti i
processi Mig. Ruotando la manopola L si seleziona il
tipo di funzionamento: OFF = spento, On C = sempre
acceso, On A = accensione automatica. Quando si
accende la macchina, il gruppo funziona.

Se il pulsante torcia non viene premuto, dopo 15 secon-
di si spegne.

Alla pressione del pulsante torcia il gruppo inizia a fun-
zionare e si spegne dopo 3 minuti dal rilascio del pul-
sante.

Se la pressione del liquido refrigerante & insufficiente il
generatore non eroga corrente e sul display N compare
la scritta H2o lampeggiante.

15. Fac. (factory). Lo scopo & quello di riportare la sal-
datrice alle impostazioni di prima fornitura.

Selezionata la funzione, il display N visualizza, noP =
riporta la saldatrice alle impostazione di prima fornitura
tralasciando i programmi memorizzati, Prg = cancella
tutti i programmi memorizzati e ALL = riporta la saldatri-
ce alle impostazioni di prima fornitura.

Per confermare la funzione desiderata € sufficiente pre-
mere per 3 secondi il pulsante V, la sigla visualizzata sul
display N iniziera a lampeggiare e dopo alcuni secondi,
un suono confermera I'avvenuta memorizzazione.

4 INSTALLAZIONE

L'installazione della saldatrice deve essere eseguita da
personale esperto. Tutti i collegamenti devono essere
eseguiti nel pieno rispetto della legge antinfortunistica
vigente.

4.1 MESSA IN OPERA

Collegare il trainafilo al generatore mediante la connes-
sione Art. 1178, 1178-20 oppure 1170 fissandola con
I'apposita piastra sul pianale del carrello di trasporto.
NB: evitare disporre la connessione sotto forma di bobi-
na per ridurre al minimo gli effetti induttivi che potrebbe-
ro influenzare il risultati in saldatura MIG/MAG sinergia.
Montare la torcia.

Controllare che la gola dei rulli corrisponda al diametro
del filo utilizzato.

Per la eventuale sostituzione (Fig.2):

Aprire lo sportello BJ, togliere
la copertura CA, sbloccare i
rulli premifilo mediante la
manopola di regolazione della
pressione BN, sostituire i rulli e
rimontare la copertura CA.
Montare la bobina del filo ed
infilare il filo nel traino e nella
guaina della torcia.

Bloccare i rulli premifilo con la
manopola BN e regolare la
pressione.

Accendere la macchina.
Regolare il gas utilizzando il
tasto P quindi fare avanzare il
filo utilizzando il tasto O.

|Fig. 2

5 SALDATURA

Saldatura Mig sinergico led G acceso.

Scegliere il numero di JOB in base al diametro del filo
da utilizzare, il tipo la qualita del materiale ed il tipo di
gas utilizzando I’istruzione posta all’interno del carrello
trainafilo.

Regolare le funzioni presenti nel sottomenu secondo
quanto indicato nel paragrafo “Funzioni di servizio”.
La regolazione dei parametri di saldatura & fatta tramite
la manopola I.

Saldatura Mig convenzionale led G spento.

Scegliere il numero di JOB in base al diametro del filo
da utilizzare, il tipo la qualita del materiale ed il tipo di
gas utilizzando I’istruzione posta all’interno del carrello
trainafilo.

Regolare le funzioni presenti nel sottomenu secondo
quanto indicato nel paragrafo “Funzioni di servizio”.
Regolare la velocita del filo e la tensione di saldatura
rispettivamente tramite le manopole | e L.

Saldatura MMA.

NB: il carrello deve restare connesso al generatore.
Selezionare il procedimento MMA all’interno delle fun-
zioni di servizio.

Collegare i connettori del cavo della pinza portaelettrodo
e di massa ai connettori BR e

BO rispettando la polarita prevista dal costruttore degli
elettrodi.

6 ACCESSORI

6.1 CASSETTO PER REGOLAZIONE CORRENTE ART.
187 (POTENZIOMETRO) + CAVO DI PROLUNGA
(m5) ART. 1192 + CAVO ADATTATORE ART. 1191

Regolazioni possibili nei vari processi di saldatura:

MMA |l cassetto regola la corrente dal minimo(10A) alla
corrente impostata con I'encoder | posto sul
pannello.



6.2 TORCIA MIG ART. 1241 E 1243
Torcia MIG CEBORA 380 A e 500 A raffreddata ad acqua
m. 3,5

6.3 TORCIA MIG ART. 1245 (con doppio comando
U/D)

Torcia MIG CEBORA PW 500 U/D raffreddata ad acqua
m. 3,5

Il comando U/D di sinistra:

- nei programmi sinergici regola i parametri di saldatura
lungo la curva sinergica.

- in MIG convenzionale regola la velocita del filo.

- all'interno dei programmi memorizzati li seleziona
numericamente.

I comando U/D di destra:

- nei programmi sinergici regola la lunghezza d'arco.

- in MIG convenzionale regola la tensione

- all'interno dei programmi memorizzati non & attivo

7 MANUTENZIONE

Periodicamente controllare che il gruppo e tutti i collega-
menti siano in condizione di garantire la sicurezza dell'o-
peratore.

Dopo aver eseguito una riparazione fare attenzione a rior-
dinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isolamen-
to tra le parti connesse all'alimentazione e le parti con-
nesse al circuito di saldatura.

Evitare che i fili possano andare a contatto con parti in
movimento o con parti che si riscaldano durante il funzio-
namento. Rimontare le fascette come sulla macchina ori-
ginale in modo da evitare che, se accidentalmente un
conduttore si rompe 0 si scollega, possa avvenire un col-
legamento tra alimentazione e i circuiti di saldatura.



INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE FEEDER

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

THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WELD-
ING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARMFUL TO
YOURSELF AND OTHERS. The user must therefore be
educated against the hazards, summarized below, deriv-
ing from welding operations. For more detailed informa-
tion, order the manual code 3.300.758

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

¢ |Install and earth the welding machine according
A to the applicable regulations.

e Do not touch live electrical parts or electrodes
with bare skin, gloves or wet clothing.
e |solate yourselves from both the earth and the work-
piece.
e Make sure your working position is safe.

FUMES AND GASES - May be hazardous to your health.
e Keep your head away from fumes.

e Work in the presence of adequate ventilation,
and use ventilators around the arc to prevent

gases from forming in the work area.

ARC RAYS - May injure the eyes and burn the skin.
¢ Protect your eyes with welding masks fitted with
filtered lenses, and protect your body with appro-
priate safety garments.

e Protect others by installing adequate shields or cur-
tains.

RISK OF FIRE AND BURNS
e Sparks (sprays) may cause fires and burn the
skin; you should therefore make sure there are no
flammable materials in the area, and wear appro-
priate protective garments.

NOISE
This machine does not directly produce noise
A exceeding 80dB. The plasma cutting/welding pro-
cedure may produce noise levels beyond said
limit; users must therefore implement all precautions
required by law.

PACEMAKERS

e The magnetic fields created by high currents may affect
the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic
equipment (pacemakers) should consult their physician
before beginning any arc welding, cutting, gouging or
spot welding operations.

EXPLOSIONS
¢ Do not weld in the vicinity of containers under pres-
sure, or in the presence of explosive dust, gases or
== fumes. - All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the harmonized standard
EN50199, 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.

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL..

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC EQUIP-
MENT

i

Do not dispose of electrical equipment together
with normal wastelln observance of European
Directive 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 separa-
tely and returned to an environmentally compatible recy-
cling facility. As the owner of the equipment, you should
get information on approved collection systems from our
local representative. By applying this European Directive
you will improve the environment and human health!

2 GENERAL DESCRIPTIONS

This manual has been prepared for the purpose of edu-
cating personnel assigned to install, operate and service
this wire feeder.

The purchaser should address any complaints for losses
or damage to the vector.

This wire feeder may operate only in combination with
welding machines Art.290/11 and 293/11.

For the correct use of these welding machines read the
relevant instructions.

3 DESCRIPTION OF CONTROLS

®
()

BA - Central adapter:
Connect the MIG welding torch.

BB - Connector:

for connecting the remote controls.

A clean contact is available between pins 4 and
5 that closes when the arc is lit (Arc On).
Between pins 1 and 9 it is possible to command the weld-
ing start and stop.

BD - Connector:
Connect the connector of the power
source/wire feeder connection service cable.

BE - Gas hose fitting:
Connect the gas hose of the power source/wire
feeder connection.

©

BF - Plug:
Connect the patch connector of the power
source/wire feeder connection power cable.




~, BH - Quick-fitting sockets :

© Connect the red and blue tubes of the wire feeder/
power source connection. NOTE: Match the hose

and socket colours correctly.

7 Bl - Quick-fitting sockets:
Connect any hoses leaving a water-cooled torch.
NOTE: Match the hose and socket colours correctly.

it selects the value adjustable via the knob I. The
values that may be selected are in relation to the
type of welding process selected and are displayed on
the LEDs A/B/C/D.

l 4 Selection key V. Each time it is pressed briefly,

LED A Current.

Indicates that the display M shows the preset weld-
ing current or, in combination with the lighting of the
LED F, the actual welding current.

Active in all welding processes.

“JLED B Wire speed.
dindicates that the display M shows the welding wire
speed. Active in all welding processes.

=JLED C Thickness.

a1 he display M shows the recommended thickness
based on the current and wire speed set. Active only in
synergic MIG processes.

LED D JOB.
Indicates that the display M shows the program
number set. Active only in MIG processes.

LED E Globular position.

May not be selected. Active in synergic MIG mode.
When lit, it signals that the pair of values selected for
welding may generate unstable arcs and cause spatters.

LED F Hold.

May not be selected. Activated in MIG and MMA
welding, signals that the values shown on displays M
and N (normally Amperes and Volts) are those used in
welding. Activated at the end of each welding session.

LED G SYN.
Activated in MIG welding. Lights to signal that the
welding machine is working in synergic mode.

7
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LED H Voltage.

In all MIG welding processes, indicates that the dis-
play N shows the preset voltage or, in combination with
the lighting of LED F, the actual welding voltage.

In MMA mode it remains lit at all times and cannot be
selected.

Indicates that the display N shows the open-circuit volt-
age or welding voltage or, in combination with LED F lit,
the actual welding voltage.

==. Knob I.

d The following values must be adjusted based
‘,“/ on the type of process:

S Welding current A, wire speed [EJ, thickness
. program number JOB.

In the service functions select the abbreviations: Prc,
TRG, HSA, SP, PrF, PoF, Acc, BB, L, Ito, H20, Fac. In
synergic programs when one measurement is adjusted,
the others also change as a result. All of these values
are shown on the display M.

= Knob L.

 The following values must be adjusted based
‘,“/ on the type of process:

&2 |n synergic MIG the arc length, in convention-
al MIG the welding voltage.

Based on the symbol set via the knob I, from the service
menu it selects the value set, whether to activate or
deactivate it, or make another choice from within the
function itself.

knob 1.

For the welding current (LED A) it displays the Amperes.
For the wire speed (LED B) it displays the meters per
minute.

For the thickness (LED C) it displays the millimeters.

For the (LED D) it displays the program number set.

In service functions it displays the abbreviations: Prc,
Sin, (Fac, AF, HS only for MMA mode), TRG, HSA, SP,
PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20, Fac.

For the parameters located within the service functions
that are shown on the display M, see the paragraph ser-
vice functions.

It flashes the message “OPn” if the wire feeder door is
open. In error messages it displays the abbreviation Err.

Display M.

In all welding processes, it numerically
displays the selections made via the
selection key E and adjusted via the

Display N.
In all welding processes it numerically
J) displays the arc length in synergic MIG

and the welding voltage in conventional MIG.
For the welding voltage (LED H) it displays the Volts.
For the arc length (LED H) it displays a number between
-9.9 and + 9.9; 0 is the recommended value.
For the parameters located within the MMA service
function that are shown on the display N, see the para-
graph service functions.
For the parameters located within the MIG service func-
tion that are shown on the display N, see the paragraph
service functions.

o Button O Wire test.

3’ Allows wire to advance even when no voltage or
current are present. To increase or decrease the
wire speed output from the torch, adjust the knob I.

Button P Test Gas.

p? When this key is pressed, gas begins to flow out;
press it again to stop the output. If the button is
not pressed again after 30 seconds, the gas output is
interrupted.

N Button Q Saving and calling up saved pro-

pre | grams.

To save a current/voltage parameter, simply
press the button Q for at least 5 seconds. The LED R
lights, the display M flashes the message STO, and the
display N flashes the first free number. Use the knob L
to choose the number to which to save the previously
chosen pair of current/voltage values.

Press the button Q again until you hear the save confir-
mation sound, and the number stops flashing. Now,
pressing the key Q briefly exits the function and the LED
R shuts off.

To recall a saved number, simply press the button Q
briefly and call up the number using the knob L. You
may save up to 99 pairs of current/voltage values.

To erase a saved number, press the button Q for at least
5 seconds, turn the knob I until the display M shows the
message DEL, and press the button Q again for another
5 seconds.

A current/voltage parameter may be called up beyond
saving, to change or use it. To call up the parameter,
press the button Q for 3 seconds. Use the knob M to
display the number to recall and show on the display M,
using the knob L, the message rcL. Now simply hold
down the button Q for at least 5 seconds.

W - Flow gauge. Its knob adjusts gas flow during
W welding.

Y - Socket. Socket where to connect the elec-
@ trode clamp for MMA welding.
S - Selection key. Each brief pressure activates
two-stage or four-stage functions, displayed by

LEDs U and T. (This selection can also be made
within the service functions, point 5 Trg).

= U - LED. Indicates that two-stage function is active.
W

=a T - LED. indicates that four-stage function is active.
Wit

SERVICE FUNCTIONS

Press the key V, and hold it down for at least 5 seconds
to enter the submenu. Turn the knob | to select the
function, and use the knob L to select the type of oper-
ation or value.




To return to the normal display, press and immediately
release the key V.

1. Prc  Choice of MIG or MMA mode.

2. AF  Activated in MMA welding. It may be adjusted
from 0 to 100%. Adjusts the dynamic characteristic of
the arc, a value adjusted using the knob L.

3. HS Activated in MMA welding. It may be adjusted
from 0 to 100%. Adjusts the overcurrent delivered when
the arc strikes, a value adjusted using the knob L.

4. Syn Activated in MIG welding. Activation indicates
that the welding machine is working in synergic mode.
5. Trg Activated in MIG welding. Choice between 2
stage, 4 stage, 3 levels. 2t the machine begins welding
when the torch trigger is pressed, and stops when
released. 4t to begin welding press and release the
torch trigger; to interrupt, you must press and release it
again. 3L this process is active in synergic processes.
Particularly recommended for welding aluminum. Three
currents are available, which may be called up during
welding using the torch start button. The currents and
slope settings are as follows:

SC starting current (Hot Start). May be adjusted from 1
to 200% of the welding current, a value adjusted using
the knob L.

Slo slope. Possible range from 1 to 10 seconds. Defines
the interface time between the first current SC with the
welding current and the second current with the third
current CrC (crater filler current), a value adjusted using
the knob L.

CrC “Crater filler” current. May be adjusted from 1 to
200% of the welding current, a value adjusted using the
knob L.

Welding begins when the torch button is pressed; the
current called up will be the starting current SC. This
current is maintained until the torch trigger is pressed;
when the button is released the first current switches to
the welding current, set with the knob I, and is main-
tained until the torch trigger is pressed again. The next
time the torch trigger is pressed, the welding current
switches to the third current CrC and remains active as
long as the torch trigger is held down. Welding stops
when the button is released.

6. HSA (Automatic Hot Start).

This function is inhibited when the function 3L is active,
and only works with synergic programs.

Once the function enabled using the knob L, the opera-
tor may adjust the level of the starting current SC (Hot
Start). It may be adjusted from 1 to 200% of the welding
current, a value adjusted using the knob L.

It can adjust the duration ScT of this current from 0.1 to
10 seconds.

The Slo time of switching between the SC current and the
welding current may be adjusted from 0.1 to 10 seconds.

7. SP (spot-welding).
This function is inhibited when the function 3L is active.
Selecting the function SPt (spot-welding time) adjusts

the spot welding time from 0.3 to 5 seconds.

Activating the function int (interval time) adjusts the
pause time between one spot-weld and another, and the
time ranges from 0.3 to 5 seconds.

8. PrF (Pre-gas). Active in all MIG processes. The
adjustment may range from 0 to 10 seconds.

9. PoF (post-gas). Active in all MIG processes. The
adjustment may range from 0 to 30 seconds.

10. Acc (Soft Start). Active in all MIG processes. The
adjustment may range from 0 to 100%. It is the wire
speed, expressed as a percentage of the speed set for
the welding, before the wire touches the workpiece.
This adjustment is important in order to always achieve
good starts.

Manufacturer setting “ Au” automatic.

The value can be changed using the knob L. If, once
changed, you wish to return to the original settings,
press the key E until the message “Au” reappears on
the display N.

11. BB (burn back). Active in all MIG processes. The
adjustment may range from 0 to 100%. Serves to adjust
the length of the wire leaving the contact tip after weld-
ing.

The higher the number, the more the wire burns.
Manufacturer setting “ Au” automatic.

12. L (impedance). Active in all MIG processes. The
adjustment may range from -9.9 to +9.9. Zero is the
manufacturer’s setting. If the number is negative the
impedance falls and the arc becomes harder; if it
increases the arc becomes softer.

13. ITO. (inching time out). Active in all MIG processes.
The purpose is to stop the welding machine if the wire
flows from the torch after starting with no passage of
current.

The wire output from the torch is adjustable from 5 to 50
centimeters using the knob L. Once the function has
been recalled it can be enabled(On) or off (Off).

14. H20 (Cooling unit). Active in all MIG processes.
Turning the knob L selects the type of operation: OFF =
off, On C = always on, On A = automatic start-up. When
the machine starts, the unit is running.

If the torch trigger is not pressed, it shuts off after 15
seconds.

When the torch button is pressed, the unit begins oper-
ating, and shuts off 3 minutes after the button itself is
released.

If the coolant pressure is too low, the power source
delivers no current and the display O will show the mes-
sage H20, flashing.

15. Fac. (factory). The purpose is to return the welding
machine to the original settings provided by the manu-
facturer.

With the function selected, the display N shows, noP =
returns the welding machine to the originally supplied
settings without affecting the saved programs, Prg =
deletes all saved programs, and ALL = returns the weld-



ing machine to its originally supplied settings.

To confirm the desired function simply press the button
E for 5 seconds. The abbreviation shown on the display
N will begin to flash, and after a few seconds a sound
will confirm that it has been saved.

4 INSTALLATION

The welding machine must be installed by skilled person-
nel. All connections must be made in full compliance with
current safety laws.

4.1 SETUP

Connect the wire feeder to the power source via the con-
nection art. 1170, 1178 or 1178-20, using the plate pro-
vided to fasten it on the trolley shelf.

NOTE: avoid coiling the connection to reduce to a mini-
mum the inductive effects that could affect the results in
sinergyc MIG/MAG welding.

Assemble the torch.

Make sure that the groove of the rollers matches the wire
diameter used. To replace (Fig. 2):

el

Open the door BJ, remove
the cover CA, release the wire
press rollers using the pres-
sure setting knob BN, replace
the rollers and remount the
cover CA.

Mount the wire coil and slip
the wire into the feeder and
torch sheath.

Block the wire press rollers
with the knob BN and adjust
the pressure.

Turn on the machine.

Adjust the gas using the key
CA P, then move the wire forward
using the key O.

5 WELDING

Synergic MIG Welding LED G lit.

Select the JOB number based on the wire diameter to be
used, the type and quality of the material, and the type of
gas, using the instructions inside the wire feeder trolley.
Adjust the functions in the submenu according to the
instructions in the paragraph “Service functions”.

The welding parameters may be adjusted using the knob 1.
Conventional MIG welding LED G off.

Select the JOB number based on the wire diameter to be
used, the type and quality of the material, and the type of
gas, using the instructions inside the wire feeder trolley.
Adjust the functions in the submenu according to the
instructions in the paragraph “Service functions”.
Adjust the wire speed and the welding voltage, respec-
tively, using the knobs | and L.

MMA Welding.

NOTE: the wire feeder must remain connected to the
power source.

Select MMA mode in the service functions.

Connect the connectors of the electrode clamp cable and
mass cable to the connectors BR and BO, observing the
polarity required by the electrode manufacturer.

6 ACCESSORIES

6.1 CONTROL BOX TO REGULATE CURRENT ART.
187 (POTENTIOMETER) + EXTENSION CORD
(M5) ART. 1192 + ADAPTER CABLE ART. 1191

Possible settings in the various welding processes:
MMA Adjusts the current from the minimum (10A) to
the current set with the knob | on the panel.

6.2 MIG TORCH ART 1241 AND1243
MIG Torch type CEBORA PW 380 and PW 500 water-
cooled 3.5 m

6.3 MIG TORCH ART. 1245 (with dual U/D command)
MIG Torch type CEBORA PW 500 U/D water-cooled 3.5
m

The left U/D command:

- in synergic programs, adjusts the welding parameters
along the synergic curve.

- in conventional MIG, adjusts the wire speed.

- within saved programs, selects them numerically.

The right U/D command:

- in synergic programs, adjusts the arc length.

- in conventional MIG, adjusts the voltage

- not active within saved programs

7 MAINTENANCE

Periodically make sure that the wire feed unit and all con-
nections are in good condition to ensure operator safety.
After making a repair, be careful to arrange the wiring in
such a way that there the parts connected to the power
supply are safely insulated from the parts connected to
the welding circuit.

Do not allow wires to come into contact with moving
parts or those that heat up during operation. Mount the
clamps as on the original machine to prevent, if a con-
ductor accidentally breaks or becomes disconnected, a
connection from occurring between power supply and
the welding circuits.



BETRIEBSANLEITUNG FUR DRAHTSCHWEISSMASCHINE

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUB FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN
PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WER-
DEN.

DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR
AUSFUHR- UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWEN-
DET WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN
KANN FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHAD-
LICH SEIN; daher muB der Benutzer lber die nachste-
hend kurz dargelegten Gefahren beim Schweien unter-
richtet werden. FUr ausflhrlichere Informationen das
Handbuch Nr. 3.300.758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tédlich sein!

¢ Die SchweiBmaschine gemaB den einschlagigen
A Vorschriften installieren und erden.

e Keinesfalls stromflhrende Teile oder die
Elektroden mit ungeschitzten Handen,
Handschuhen oder Kleidungsstiicken berthren.
e Der Benutzer muB sich von der Erde und vom
Werkstlick isolieren. e Sicherstellen, daB lhre
Arbeitsposition sicher ist.

nassen

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschadlich
sein!
¢ Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
- Fir eine ausreichende Luftung wahrend des
SchweiBens sorgen und im Bereich des

Lichtbogens eine Absaugung verwenden, damit der
Arbeitsbereich frei von Rauchgas bleibt.

STRAHLUNG DES LICHTBOGENS - Sie kann die Augen
verletzen und zu Hautverbrennungen fuhren!

e Die Augen mit entsprechenden Augenschutzfil-
tern schiitzen und Schutzkleidung verwenden.

e Zum Schutz der anderen geeignete Schutzschir-
me oder Zelte verwenden.

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
e Die Funken (Spritzer) kénnen Brénde verursa-
A chen und zu Hautverbrennungen fihren. Daher ist
sicherzustellen, daB sich keine entflammbaren
Materialien in der N&he befinden. Geeignete
Schutzkleidung tragen.

LARM
Dieses Gerét erzeugt selbst keine Gerausche, die
80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer
Gerduschentwicklung kommen, die diesen Wert Uber-

schreitet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vor-
geschriebenen VorsichtsmaBnahmen treffen.

HERZSCHRITTMACHER

¢ Die durch groBe Strome erzeugten magnetischen Felder
kdnnen den Betrieb von Herzschrittmachern stdren.
Trédger von lebenswichtigen elektronischen Geréaten
(Herzschritt- macher) missen daher ihren Arzt befragen,
bevor sie sich in die N&he von Lichtbogenschweil3-,

Schneid-, Brennputz- oder PunktschweiBprozessen
begeben.
EXPLOSIONSGEFAHR

e Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Néhe
von Druckbehéltern oder in Umgebungen aus-
== f(lhren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe
enthalten. Die fir den SchweiB-/SchneiprozeB verwende-
ten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den
Angaben der harmonisierten Norm EN50199 konstruiert
und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken
und nur in industriellen Arbeitsumgebungen verwen-
det werden. Es ist ndmlich unter Umstdnden mit
Schwierigkeiten verbunden ist, die elektromagneti-
sche Vertraglichkeit des Gerats in anderen als indu-
striellen Umgebungen zu gewahrleisten.

IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUB MAN SICH AN

EINEN FACHMANN WENDEN.
ﬁ Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit
— gewodhnlichen Abfallen entsorgt werden! In

Ubereinstimmung mit der Europdischen Richtlinie

2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und

der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogerdte gesondert zu sammeln
und einer Anlage fur umweltgerechtes Recycling zuzu-
fihren. Als Eigentimer der Gerédte mussen Sie sich bei
unserem ortlichen Vertreter Uber die zugelassenen

Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung

genannter Européischer Richtlinie wird Umwelt und

menschlicher Gesundheit zugute kommen!

ENTSORGUNG  DER
ELEKTRONIKGERATE

ELEKTRO- UND

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Das vorliegende Handbuch dient der Unterweisung des
fur die Installation, den Betrieb und die Wartung dieses
Drahtvorschubgeréts zustandigen Personals.

Der Kaufer muss Beanstandungen wegen fehlender oder
beschéadigter Teile an den FrachtfUhrer richten.

Dieses Drahtvorschubgerat darf nur in Verbindung mit
den SchweiBmaschinen Art. 290/11 und 293/11 betrie-
ben werden.

Fir den sachgemaBen Gebrauch dieser Schweil3-
maschinen die ihnen beiliegenden Anleitungen lesen.




BF - Steckdose:
Den Stecker der Zwischenverbindung
BA - Zentralanschluss: Stromquelle/ Drahtvorschubgerat anschlieBen.
Fir den Anschluss des Brenners fir das MIG-

oder WIG-SchweiBen.
BH - Schnellkupplungen:

© Den roten und den blauen Wasserschlauch in der
BB - Stecker fiir den Anschluss des Zwischenverbindung Drahtvorschubgerat/Strom-
Fernreglers: quelle anschlieBen.
Zwischen den Stiften 4 und 5 befindet sich ein  HINWEIS: Die Farbkodierung der Schlauche und
potentialfreier Kontakt, der sich beim Ziinden Schnellkupplungen beachten.
des Lichtbogens schlie3t (Arc On).
Zwischen Stift 1 und 9 kann man ein Steuersignal fir 7z Bl - Schnellkupplungen:

g ®

SchweiBbeginn und -ende anlegen. © Ggf. die aus dem wassergekiihlten Brenner austre-
tenden Schlduche anschlieBen. HINWEIS: Die
BD - Steckvorrichtung: Farbkodierung der Schlduche und Schnellkupplungen
Den Stecker der Steuerleitung in der beachten.
Zwischenverbindung Stromquelle/Drahtvor-
schubgeréat anschlieBen. Wahltaste V. Durch aufeinander folgendes
< Driicken wahlt man die mit Regler 1 regulierbare
BE - Anschluss fiir Gasschlauch: GroBe aus. Die wahlbaren GréBen sind abhingig
@ Den Gasschlauch in der Zwischenverbindung yvom gewihlten SchweiBverfahren und werden von den
Stromquelle/Drahtvorschubgerat anschlieBen. LEDs A/B/C/D angezeigt.
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LED A Strom.

Wenn diese LED leuchtet, zeigt das Display M den
voreingestellten Schweistrom an. Leuchtet diese LED
zusammen mit der LED F, zeigt das Display hingegen den
Istwert des SchweiBstroms an.

Aktiv bei allen SchweiBverfahren.

[J LED B Drahtvorschubgeschwindigkeit.

(o Sie zeigt an, dass das Display M die Vorschub-
geschwindigkeit des SchweiBdrahts anzeigt. Aktiv bei
allen SchweiBverfahren.

FJLED C Dicke.

taDas Display M zeigt die auf Grundlage der
Einstellungen von Strom und Drahtvorschubgeschwin-
digkeit empfohlene Dicke an. Nur beim synergetischen
MIG-SchweiBen aktiv.

LED D JOB.

Sie zeigt an, dass auf dem Display M die Nummer des
eingestellten Programms angezeigt wird. Nur beim MIG-
SchweiBen aktiv.

LED E Langlichtbogen.

Nicht wéahlbar. Beim synergetischen MIG-SchweiBen
aktiv. lhr Aufleuchten signalisiert, dass es mit dem zum
SchweiBen gewahlten Wertepaar zur Instabilitdt des
Lichtbogens und zu Spritzern kommen kann.

LED F Hold.

Nicht wahlbar. Sie leuchtet beim MIG- und MMA-
SchweiBen auf und signalisiert, dass die von den Displays
M und N angezeigten GréBen (normalerweise Ampere
und Volt) die zum SchweiBen verwendeten GroBen sind.
Sie aktiviert sich am Ende jeden SchweiBvorgangs.

LED G SYN.

Aktiv beim MIG-SchweiBen. lhr Aufleuchten signali-
siert, dass die SchweiBmaschine im synergetischen
Betrieb arbeitet.

LED H Spannung.

Wenn diese LED beim MIG-SchweiBen leuchtet, zeigt
das Display N die voreingestellte Spannung an. Leuchtet
diese LED zusammen mit der LED F, zeigt das Display
hingegen den Istwert der SchweiBspannung an.

Beim MMA-SchweiBen leuchtet sie stdndig und kann
nicht gewéahlt werden.

Sie signalisiert, dass auf Display N die Leerlaufspannung
oder die Soll-Schwei3spannung angezeigt wird. Leuchtet
sie zusammen mit der LED F, wird hingegen der Istwert
der Schwei3spannung angezeigt.

. Regler I.

\ Dieser Regler gestattet das Regulieren der fol-
‘,ff/ genden GroBen in Abh&ngigkeit vom gewéhlten

&> SchweiBverfahren:

SchweiBstrom A, Drahtvorschubgeschwindigkeit EJ,
Dicke und Programmnummer JOB.
Bei den Dienstfunktionen dient er zur Wahl der den fol-
genden Kirzeln entsprechenden Funktionen: Prc, TRG,
HSA, SP, PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20, Fac. Bei den

synergetischen Programmen bewirkt die Regulierung

einer GréBe auch die entsprechende Anderung der ande-
ren GroBen. Alle diese GréBen werden auf Display M
angezeigt.

. Regler L.

7 h Dieser Regler gestattet das Regulieren der fol-
\ ' ‘,J genden GroBen in Abhangigkeit vom gewahl-
N ten SchweiBverfahren:

Beim synergetischen MIG-SchweiBen die
Lichtbogenlange und beim konventionellen MIG-
SchweiBen die SchweiBspannung.

Innerhalb des Meniis der Dienstfunktionen wahilt man mit
diesem Regler in Abhangigkeit von dem mit dem Regler |
eingestellten Kirzel den Einstellwert, seine Aktivierung
bzw. Deaktivierung oder eine weitere Option, die bei der

jeweiligen Funktion zur Verfligung steht.
Es zeigt bei allen SchweiBverfahren

numerisch die mit der Wahltaste E ein-

gestellten und mit Regler I regulierten Funktionen an.
Den SchweiBstrom (LED A) zeigt es in Ampere an.
Die Drahtvorschubgeschwindigkeit (LED B) zeigt es in
Metern pro Minute an.
Die Dicke (LED C) zeigt es in Millimetern an.
FUr die LED D zeigt es die Nummer des eingestellten
Programms an.
Bei den Dienstfunktionen zeigt es die folgenden Kirzel
an: Prc, Sin, (Fac, AF, HS nur beim MMA-SchweiB3en),
TRG, HSA, SP, PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20, Fac.
Zu den Parametern der Dienstfunktionen, die auf dem
Display M angezeigt werden, siehe den Abschnitt
Dienstfunktionen.
Wenn die Tur des Drahtvorschubgerdts gedffnet ist,
erscheint die blinkende Anzeige Opn. Fir die
Fehlermeldungen zeigt es das Kurzel Err an.

Display N.

Es zeigt bei allen SchweiBverfahren

Y| Zahlenwerte an, beim synergetischen
MIG-SchweiBen die Lichtbogenlange und beim konven-
tionellen MIG-SchweiBen die SchweiBspannung.

Die Schweispannung (LED H) zeigt es in Ampere an.
Die Lichtbogenlange (LED H) zeigt es mit einer Zahl zwi-
schen =9,9 und + 9,9 an. Der empfohlene Wert ist 0.

Zu den Parametern der Dienstfunktion MMA, die auf dem
Display N angezeigt werden, siehe den Abschnitt
Dienstfunktionen.

Zu den Parametern der Dienstfunktion MIG, die auf dem
Display N angezeigt werden, siehe den Abschnitt
Dienstfunktionen.
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Display M.

o Taste O Drahttest.

o’ | Sie gestattet das Fordern des Drahts ohne
Spannung und Strom. Zum Erhdéhen oder Senken
der Geschwindigkeit des aus dem Brenner austretenden
Drahts dient der Regler I.

Taste P Gastest.

1)? Drickt man diese Taste, tritt das Gas aus; zum
Stoppen des Gasaustritt muss man die Taste
erneut dricken. Drickt man die Taste nicht erneut, wird
der Gasaustritt nach 30 Sekunden beendet.




> Taste Q Speichern und Abrufen der gespei-
pre | cherten Programme.

Zum Speichern eines Wertepaars Strom/Spannung muss
man lediglich die Taste Q mindestens 3 Sekunden
gedriickt halten. Die LED R leuchtet dann auf, auf dem
Display M blinkt das Kirzel STO und auf dem Display N
blinkt die erste freie Nummer. Mit dem Regler L wahlt man
dann die Nummer, unter der das gewahlte Wertepaar
Strom/Spannung gespeichert werden soll.

Drickt man dann erneut die Taste Q, bestatigt ein
Signalton den Speichervorgang und die gewéhlte
Nummer hért auf zu blinken. Zum Verlassen der Funktion,
muss man anschlieBend die Taste Q kurz driicken. Die
LED R erlischt dann.

Zum Aufrufen eines gespeicherten Wertepaars muss man
lediglich kurz die Taste Q driicken und seine Nummer mit
dem Regler L wéhlen. Es kénnen maximal 99 Wertepaare
Strom/Spannung gespeichert werden.

Zum Ldschen einer gespeicherten Nummer muss man
die Taste Q mindestens 5 Sekunden gedriickt halten, den
Regler | drehen, bis auf dem Display M das Kirzel DEL
erscheint, und dann erneut die Taste Q 3 Sekunden
gedriickt halten.

Ein Wertepaar Strom/Spannung kann auch unabhangig
von der Speicherfunktion aufgerufen werden, um es zu
andern oder zu verwenden. Zum Aufrufen eines
Parameters muss man die Taste Q 3 Sekunden gedrtckt
halten, mit dem Regler M die aufzurufende Nummer ein-
stellen und mit dem Regler L auf dem Display M das
Kirzel rcL einstellen. Dann muss man die Taste Q min-
destens 5 Sekunden gedriickt halten.

W - DurchfluBmesser.

1 Mit seinem Regler wird der Gasfluss beim SchweiBen
;| eingestellt.

V - Steckdose.
@ An diese Steckdose wird die Elektrodenzange
fir das MMA-SchweiBen angeschlossen.
S - Wahltaste.
4 Bei jeder kurzen Betatigung aktiviert sie die 2-
Takt- bzw. 4-Takt-Funktion, was durch die LEDs U
und T angezeigt wird. (Diese Wahl kann man auch inner-
halb der Dienstfunktionen, Punkt 5 Trg, vornehmen).

= U - LED.
il Sie zeigt an, dass die 2-Takt-Funktion aktiviert ist.

T - LED.
Ui Sie zeigt an, dass die 4-Takt-Funktion aktiviert ist.

DIENSTFUNKTIONEN

Die Taste V 3 Sekunden gedriickt halten, um das
Untermeni aufzurufen. Mit dem Regler | wahlt man die
Funktion und mit dem Regler L die Funktionsweise oder
den Wert.
Fur die Ruckkehr zur normalen Anzeige die Taste V kurz
drlcken.

1. Prc  Wahl des SchweiBverfahrens: MIG oder MMA.
2. AF  Aktiv beim MMA-SchweiBen. Einstellbereich: 0
bis 100%. Zum Regulieren der Dynamik des Lichtbogens
mit dem Regler L.

3. HS  Aktiv beim MMA-SchweiBen. Einstellbereich: 0
bis 100%. Zum Regulieren des Uberstroms beim Ziinden
des Lichtbogens mit dem Regler L.

4. Syn Aktiv beim MIG-SchweiBen. Die Aktivierung sig-
nalisiert, dass die SchweiBmaschine im synergetischen
Betrieb arbeitet.

5. Trg Aktiv beim MIG-Schweien. Wahl zwischen 2-
Takt, 4-Takt, Dreiwertschaltung. 2t Die Maschine
beginnt den SchweiBvorgang bei Betdtigung des Tasters
und unterbricht ihn, wenn der Taster wieder losgelassen
wird. 4t Zum Starten des SchweiBvorgangs muss man
den Brennertaster dricken und wieder l6sen. Zum
Unterbrechen muss man den Brennertaster erneut
dricken und wieder I6sen. 3L Diese Funktionsweise ist
bei den synergetischen SchweiBverfahren aktiv.

Sie empfiehlt sich besonders zum Schweilen von
Aluminium. Es sind drei Stromstarken verflgbar, die beim
SchweiBen mit dem Brennertaster abgerufen werden
kénnen. Stromwerte und Slope sind wie folgt eingestellt:

SC Anfangsstrom (Hot-Start). Einstellméglichkeit im
Bereich von 1 bis 200% des Schweistroms mit Regler L.

Slo Slope. Einstellbereich: 1 bis 10 Sekunden. Zum
Festlegen der Ubergangszeit zwischen dem ersten Strom
SC und dem SchweiBstrom und zwischen dem zweiten
Strom und dem dritten Strom CrC (Crater-Filler), der mit
dem Regler L eingestellt wird.

CrC Strom fur die Funktion  Crater-Filler.
Einstellmdglichkeit im Bereich von 1 bis 200% des
SchweiBstroms mit Regler L.

Der SchweiBvorgang beginnt bei Betdtigung des
Brennertasters mit dem Anfangsstrom SC. Dieser
Stromwert wird beibehalten, so lange der Brennertaster
gedriickt gehalten wird. Beim Lésen des Brennertasters
wird zu dem mit Regler | eingesteliten SchweiBstrom
Ubergegangen, der beibehalten wird, bis der
Brennertaster erneut gedriickt wird. Bei der nachsten
Betéatigung des Brennertasters geht der
SchweiBstromwert zum dritten Wert CrC Uber, der beibe-
halten wird, so lange der Brennertaster gedriickt gehalten
wird. Ldst man den Brennertaster, wird der
SchweiBvorgang unterbrochen.

6. HSA (automatischer Hot-Start).

Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L akti-
viert ist. Sie steht nur fUr die synergetischen Programme
zur Verfigung.

Nachdem die Funktion mit dem Regler L aktiviert wurde,
kann man den Wert des Anfangsstroms SC (Hot-Start) im
Bereich von 1 bis 200% des Schweif3stroms mit dem
Regler L einstellen.

Die Dauer ScT dieses Stroms kann im Bereich von 0,1 bis
10 Sekunden eingestellt werden.

Die Ubergangszeit Slo zwischen dem Strom SC und dem
SchweiBstrom kann im Bereich von 0,1 bis 10 Sekunden
eingestellt werden.



7. SP (PunktschweiBen).

Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L akti-
viert ist. Mit der Funktion SPt (PunktschweiBzeit) kann
man die PunktschweiBzeit im Bereich von 0,3 bis 5
Sekunden einstellen.

Mit der Funktion int (Pausenzeit) kann man die Dauer der
Pause zwischen einer Schweiung und der nachsten im
Bereich von 0,3 bis 5 Sekunden einstellen.

8. Prf (Gasvorstréomzeit). Aktiv bei allen MIG-Verfahren.
Einstellbereich: 0 bis 10 Sekunden.

9. Pof (Gasnachstromzeit). Aktiv bei allen MIG-Verfahren.
Einstellbereich: 0 bis 30 Sekunden.

10. Acc (Einschleichen). Aktiv bei allen MIG-Verfahren.
Einstellbereich: 0 bis 100%. Dies ist die
Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der fur das
SchweiBen eingestellten Geschwindigkeit, bevor der
Draht das Werkstuck berthrt.

Diese Einstellung ist zur Gewahrleistung eines optimalen
Starts sehr wichtig.

Werkseitige Einstellung: “Au” (Automatik).

Der Wert wird mit Regler L geéndert. Wenn man nach
einer Anderung wieder die urspriinglichen Einstellungen
herstellen méchte, muss man die Taste V driicken, bis
das Kirzel “Au” wieder auf dem Display N erscheint.

11. BB (Burn-back). Aktiv bei allen MIG-Verfahren.
Einstellbereich: 0 bis 100%. Zur Regulierung der Lénge
des aus der GasdUse austretenden Drahts am Ende des
SchweiBvorgangs.

Je hoher die Zahl, desto gréBer ist der Drahtriickbrand.
Werkseitige Einstellung: “Au” (Automatik).

12. L (Drosselwirkung). Aktiv bei allen MIG-Verfahren.
Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Null ist die werkseitige
Einstellung. Eine negative Zahl verringert die
Drosselwirkung (der Lichtbogen wird hérter) und eine
positive Zahl verstarkt sie (der Lichtbogen wird weicher).

13. Ito. (Inching Time out). Aktiv bei allen MIG-Verfahren.
Sie hat den Zweck, die SchweiBmaschine zu blockieren,
wenn der Draht nach dem Start aus dem Brenner austritt,
ohne dass Strom flieBt.

Der Austritt des Drahts aus dem Brenner kann mit dem
Regler L im Bereich von 5 bis 50 Zentimetern eingestellt
werden. Nachdem sie aufgerufen wurde, kann diese
Funktion ein- und ausgeschaltet (On/Off) werden.

14. H20 (KUhlaggregat). Aktiv bei allen MIG-Verfahren.
Mit dem Regler L wahlt man die Funktionsweise: OFF =
ausgeschaltet, On C = immer eingeschaltet, On A = auto-
matische Einschaltung. Wenn die Maschine eingeschaltet
wird, schaltet auch das Aggregat ein.

Wenn der Brennertaster nicht gedrickt wird, schaltet es
nach 15 Sekunden aus.

Druckt man den Brennertaster, schaltet sich das
Aggregat ein, und schaltet sich 3 Minuten nach Lésen
des Tasters wieder aus.

Wenn der Kuhlmitteldruck ungentigend ist, gibt die
Stromquelle keinen Strom ab und auf dem Display N
erscheint die blinkende Anzeige H2o0.
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15. Fac. (Factory). Sie dient zum Zurlicksetzen der
SchweiBmaschine auf die werkseitigen Einstellungen des
Herstellers.

Nachdem die Funktion gewahlt wurde, erscheinen auf
dem Display N die folgenden Optionen: noP = Stellt die
Fabrikeinstellungen der SchweiBmaschine wieder her,
ohne die gespeicherten Programme zu l6schen; Prg =
Loscht alle gespeicherten Programme; ALL = Stellt die
Fabrikeinstellungen der SchweiBmaschine wieder her.
Zum Bestatigen der gewlnschten Funktion muss man die
Taste V 3 Sekunden gedrlckt halten. Das auf Display N
angezeigt Kirzel beginnt dann zu blinken und nach eini-
gen Sekunden bestatigt ein Signalton die Ausflhrung des
Speichervorgangs.

4 INSTALLATION

Die Installation der SchweiBmaschine muss durch
Fachpersonal erfolgen. Alle Anschlliisse missen unter
strikter Beachtung der geltenden Unfallverhttungs-
bestimmun- gen ausgefuhrt werden.

4.1 INBETRIEBNAHME

Das Drahtvorschubgerat mit der Verbindungsleitung Art.
1197, 1197-20 oder 1170 mit der Stromquelle verbinden;
die Verbindungsleitung mit der hierflir vorgesehenen
Platte an Punkt BK auf der Platte des Fahrwagens befe-
stigen.

HINWEIS: Die Zwischenverbindung nicht zu einer Spirale
aufwickeln, damit induktive Stérungen beim MIG-MAG-
SinergischelichtbogenschweiBen vermieden werden.

Den Brenner montieren.

Sicherstellen, dass die Rille der Rollen dem Durchmesser
des verwendeten Drahts entspricht.

Ggf. zum Austauschen wie folgt vorgehen (Abb.2):

Die Tur BJ 6ffnen, die Abdeckung CA entfernen, die
p ( Drahtandrickrollen mit dem

Handgriff far die
Druckeinstellung BN entrie-
geln, die Rollen austauschen
und die Abdeckung CA wie-
der anbringen.

Die Drahtspule montieren und
den Draht in die
Drahtférdereinrichtung und
den Drahtfihrungsschlauch
einfihren.

Die Drahtandruckrollen mit
dem Einstellhandgriff BN
blockieren und den Druck
einstellen.

Die Maschine einschalten.
Das Gas mit der Taste P regu-
lieren und dann den Draht mit
Taste O fordern.

5 SCHWEISSEN

Synergetisches MIG-SchweiBen; LED G eingeschaltet.

Die JOB-Nummer in Abhéangigkeit vom Drahtdurch-
messer, der Werkstoffqualitdt und des Gases anhand der
Anleitung wéhlen, die sich im Drahtvorschubgerét befin-
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det. Die im Untermenu verflgbaren Funktionen nach den
Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen” einstel-
len. Die Einstellung der SchweiBparameter erfolgt mit
Regler 1.

Konventionelles MIG-SchweiBen; LED G ausgeschaltet.
Die JOB-Nummer in Abhéangigkeit vom
Drahtdurchmesser, der Werkstoffqualitdt und des Gases
anhand der Anleitung wahlen, die sich im
Drahtvorschubgerét befindet. Die im Untermeni verflig-
baren Funktionen nach den Anweisungen im Abschnitt
“Dienstfunktionen” einstellen.

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die SchweiB-
spannung mit den Reglern | und L einstellen.

MMA-SchweiB3en.

HINWEIS: Das Drahtvorschubgerdt muss an die
Stromquelle angeschlossen bleiben.

Das MMA-SchweiBverfahren aus den Dienstfunktionen
auswahlen.

Die Stecker des Kabels der Elektrodenzange und des
Massekabels an die Gegenstecker BR und BO unter
Beachtung der vom Hersteller der Elektroden vorgesehe-
nen Polaritat anschlieBen.

6 ZUBEHOR

6.1 STROMREGELBOX ART. 187 (POTENTIOMETER)
+ VERLANGERUNGSKABEL (5m) ART. 1192 +
ADAPTERKABEL ART. 1191

Einstelloptionen bei den

SchweiBverfahren:

MMA Reguliert den Strom vom Minimum (10A) bis zu

dem mit Regler | auf der Steuertafel eingestell-

ten Wert.

Die Regelbox hat dieselbe Funktion wie beim

MMA- SchweiBen.

verschiedenen

WIG

6.2 MIG-BRENNER ART. 1241 nud 1243
MIG-Brenner Typ CEBORA 380A und 500A wasser-
gekuhlt, 3,5m

6.3 MIG-BRENNER ART. 1245 (mit doppelter U/D-
Steuerung)

MIG-Brenner Typ CEBORA PW 500 U/D wassergekihlt,

3,5m

Linke U/D-Steuerung:

- Regelt bei den synergetischen Programmen die

SchweiBparameter langs der Synergiekurve.

- Regelt beim konventionellen MIG-SchweiBen die

Drahtvorschubgeschwindigkeit.

- Wahlt innerhalb der Funktion der gespeicherten

Programme das Programm numerisch.

Wenn ein U/D-Brenner angeschlossen ist (LED AT leuch-

tet) kann man zum Speichern die Nummer des

Programms mit dem U/D-Taster wéhlen.

Rechte U/D-Steuerung:

- Regelt bei den synergetischen Programmen die

Lichtbogenlange.

- Regelt beim konventionellen MIG-SchweiBen die

Spannung.

- Innerhalb der Funktion der gespeicherten Programme

nicht aktiviert.

Beim Einstecken des Steckers der U/D-Brenner leuchtet

die LED AS auf und signalisiert so die Erkennung des
Brenners.

7 WARTUNG

In regelmaBigen Zeitabstédnden kontrollieren, ob sich das
Drahtvorschubgerat und alle Anschlisse in einem
Zustand befinden, der die Sicherheit des Benutzers
garantiert.

Nach Ausflhrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen den ans Netz angeschlossenen
Teilen und den an den SchweiBkreis angeschlossenen
Teilen gewéhrleistet ist.

Verhindern, dass die Drahte in Berlihrung mit bewegten
Teilen oder mit Teilen kommen kdnnen, die sich wahrend
des Betriebs erhitzen. Die Kabelbinder wieder wie bei der
Originalmaschine anbringen, damit es im Falle des
Bruchs oder L&sens eines Leiters nicht zu einem Schluss
zwischen Netzversorgung und SchweiBkreisen kommen
kann.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR DEVIDOIR ENTRAINEMENT FIL

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L'ARC PEUVENT
ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX AUTRES. L utilisateur
doit pourtant connaitre les risques, résumés ci-dessous,
liés aux opérations de soudure. Pour des informations
plus détaillées, demander le manuel code 3.300.758

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

- Installer et raccorder a la terre le poste a souder
A selon les normes applicables.

- Ne pas toucher les pieces électriques sous ten-
sion ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les
vétements mouillés.

- S’isoler de la terre et de la piece a souder.
- S’assurer que la position de travail est sCre.

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire a la santé
- Garder la téte en dehors des fumées.
- Opérer en présence d’une ventilation adéquate
et utiliser des aspirateurs dans la zone de I’arc afin
d’éviter I'existence de gaz dans la zone de travail.

RAYONS DE L’ARC - Peuvent blesser les yeux et briler la

peau.
- Protéger les yeux a I'aide de masques de soudu-
re dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen

de vétements adéquats.
- Protéger les autres a I'aide d’écrans ou rideaux adé-
quats.

RISQUE D’INCENDIE ET BRULURES
- Les étincelles (jets) peuvent causer des incen-
& dies et briler la peau; s’assurer donc qu’il n’y a
aucune matiere inflammable dans les parages et
utiliser des vétements de protection adéquats.

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des
bruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de décou-
page 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.

STIMULATEURS CARDIAQUES

- Les champs magnétiques générés par des courants
élevés peuvent affecter le fonctionnement des stimula-
teurs cardiaques. Les porteurs d’appareils électroniques
vitaux (stimulateurs cardiaques) devraient consulter le
meédecin avant de se rapprocher aux opérations de sou-
dure a I'arc, découpage, décriquage ou soudure par
points.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous
pression ou en présence de poussiéres, gaz ou
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 EN50199 et
ne doit étre utilisée que pour des buts professionnels
dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des
difficultés potentielles dans I’assurance de la compa-
tibilité électromagnétique dans un milieu différent de
celui industriel.
EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
L’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

E Ne pas éliminer les déchets d’équipements

électriques et électroniques avec les ordures

meénageres!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 systémes de collecte agréés.En vous

conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES
ET ELECTRONIQUES

2 DESCRIPTIONS GENERALES

Ce manuel a pour but la formation du personnel préposé
a l'installation, au fonctionnement et a I'entretien de ce
chariot d’entrainement fil.

En cas de pertes ou de dommages, l'acheteur devra
adresser toute réclamation au transporteur.

Ce chariot d’entrainement fil ne peut étre utilisé qu'en
combinaison avec les postes a souder Art. 290/11 et
293/11.

Pour I'emploi correct de ces postes a souder, lire attenti-
vement les instructions jointes.

3 DESCRIPTION DES COMMANDES.

BA - Fixation centralisée:
@ Brancher la torche de soudure MIG ou bien TIG

BB - Connecteur:

pour le branchement des commandes a dis-
tance

Entre les broches 4 et 5 se trouve un contact
propre se fermant a I'allumage de I'arc (Arc On).

Entre les broches 1 et 9 il est possible de commander le
début et I'arrét de la soudure.




BD - Connecteur:
Brancher le connecteur du cable des services
de la liaison générateur/dévidoir

BE - Raccord tuyaux gaz:
Brancher le tuyaux
générateur/dévidoir

gaz de la liaison

O/

BF - Prise:
Brancher le connecteur volant du cable de
puissance de la liaison générateur/dévidoir

Brancher les tuyaux rouge et bleu de la liaison dévi-
doir/générateur.
NB Respecter les couleurs des tuyaux et des robinets

BH - Robinets a accouplement rapide:

7 Bl - Robinets a accouplement rapide:
Brancher les tuyaux sortant de I'éventuelle torche
refroidie par eau.

NB Respecter les couleurs des tuyaux et des robinets

Touche de sélection V. Une bréve pression sur
< cette touche permet de sélectionner le paramétre
réglable au moyen du bouton I. Les paramétres
sélectionnables varient selon le type de procédé de sou-
dure choisi et sont affichés par les voyants A/B/C/D.

Voyant A Courant.

Indique que le display M affiche le courant de soudu-
re préétabli ou bien, en combinaison avec I'allumage du
voyant F, le véritable courant de soudure.

Actif dans tous les procédés de soudure.

=JVoyant B Vitesse du fil.
Ldindigue que le display M affiche la vitesse du fil pen-
dant la soudure. Actif dans tous les procédés de soudure.

=jVoyant C Epaisseur.

cale display M affiche I'épaisseur conseillée par rap-
port au courant et a la vitesse du fil définis. N’est actif
que dans les procédés Mig synergiques.

Voyant D JOB.
Indique que le display M affiche le numéro de pro-
gramme défini. N’est actif que dans les procédés Mig.
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Voyant E Position globulaire.

N’est pas sélectionnable. Actif dans le procédé Mig
synergique. Son allumage signale que le couple des
valeurs choisies pour la soudure peut provoquer d’arcs
instables et avec projections.

Voyant F Hold.

N’est pas sélectionnable. Est actif en soudure MIG
et MMA et signale que les parametres affichés par les
displays M et N (normalement Ampeéres et Volts) sont
ceux utilisés pendant la soudure. S’allume a la fin de
chaque opération de soudure.

Voyant G SYN.
Est actif en soudure MIG. Son allumage signale que
le poste a souder opére en mode synergique.

Voyant H Tension.

Dans tous les procédés de soudure Mig, indique que
le display N affiche la tension préétablie ou bien, en
combinaison avec I'allumage du voyant F, la véritable
tension de soudure.

Dans le procédé MMA, reste toujours allumé et n’est
pas sélectionnable.

Indique que le display N affiche la tension a vide, la ten-
sion de soudure ou bien, en combinaison avec I’alluma-
ge du voyant F, la véritable tension de soudure.

. Bouton L.

\ Selon le type de procédé, regle les parametres
J) suivants :
> Courant de soudure A, vitesse du fil i, épais-
seur f3, numéro de programme JOB.
Dans les fonctions de marche, sélectionne les sigles :
Prc, TRG, HSA, SP, PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20,
Fac. Dans les programmes synergiques, en réglant un
parametre, les autres parameétres seront ainsi modifiés.
Tous ces parametres sont affichés par le display M.

. Bouton L.

\ Selon le type de procédé, regle les parametres

J) suivants :

W’ En Mig synergique la longueur de I'arc, en
Mig conventionnel la tension de soudure.
A l'intérieur du menu de service, selon le sigle défini a
I’aide du bouton I, sélectionne la valeur définie, son acti-
vation ou désactivation ou bien permet d’opérer un
choix ultérieur a l'intérieur de la méme fonction.

Display M.
Dans tous les procédés de soudure,
J) affiche les valeurs des sélections réa-

lisées au moyen de la touche de sélec-
tion E et réglées a 'aide du bouton 1.
Pour le courant de soudure (Voyant A), affiche les
amperes.
Pour la vitesse de soudure (Voyant B), affiche les metres
par minute.
Pour I'épaisseur (Voyant C), affiche les millimétres.
Pour le (Voyant D), affiche le numéro de programme
défini.
Dans les fonctions de marche, affiche les sigles : Prc,
Sin, ( Fac, AF, HS uniquement pour le procédé MMA),
TRG, HSA, SP, PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20, Fac.
Pour les paramétres situés a I'intérieur des fonctions de

marche et affichés par le display M, voir le paragraphe
fonctions de marche.

Affiche l'inscription Opn, en mode clignotant, si le volet
du dévidoir d’entrainement fil est ouvert. Dans les mes-

sages d’erreur, affiche le sigle Err.
affiche les valeurs suivantes : en Mig
synergique la longueur de 'arc et en
Mig conventionnel la tension de soudure.
Pour la tension de soudure (Voyant H), affiche les volts.
Pour la longueur de I'arc (Voyant H), affiche un numéro
compris entre —9,9 et +9,9, le 0 étant la valeur
conseillée.
Pour les parametres situés a I'intérieur des fonctions de
marche MMA et affichés par le display N, voir le para-
graphe fonctions de marche.
Pour les parametres situés a I'intérieur des fonctions de
marche MIG et affichés par le display N, voir le para-
graphe fonctions de marche.

Display N.
Dans tous les procédés de soudure,

Bouton O Test du fil.

Permet I'avance du fil sans présence de tension
et courant. Pour augmenter ou réduire la vitesse
du fil sortant de la torche, régler le bouton 1.

Bouton P Test du gaz.
(ﬁ En appuyant sur cette touche, le gaz commence
a sortir ; pour arréter sa sortie, il faut I'appuyer

de nouveau. Si le bouton n’est pas appuyé de nouveau
dans 30 secondes, la sortie du gaz est interrompue.

(o]
o’

N Bouton Q M’émoris'ation et rappel des pro-
pre | 9rammes mémorisés.

Pour mémoriser un parametre courant/tension, il
suffit d’appuyer pendant au moins 3 secondes sur le
bouton Q ; le voyant R s’allume, sur le display M le
sigle STO clignote et sur le display N le premier numéro
libre clignote. Choisir, a I’aide du bouton L, le numéro
sur lequel on désire mémoriser le couple de valeurs
courant/tension choisi précédemment.

Appuyer de nouveau sur le bouton Q jusqu’a entendre le
son de confirmation de mémorisation et le numéro choi-
si cesse de clignoter. En appuyant brievement sur la
touche Q on sort de la fonction et le voyant R s’éteint.
Pour rappeler un numéro mémorisé, il suffit d’appuyer
brievement sur le bouton Q et de rappeler le numéro a
I’aide du bouton L. Il est possible de mémoriser jusqu’a
99 couples de valeurs courant/tension.

Pour effacer un numéro mémorisé, il faut appuyer pen-
dant au moins 3 secondes sur le bouton Q, tourner le
bouton I jusqu’a ce que le display M affiche le sigle DEL
et ensuite appuyer de nouveau sur le bouton Q pendant
encore 5 secondes.

Il est possible de rappeler un paramétre de courant/ten-
sion en dehors de la mémorisation aussi bien pour le
modifier que pour I'utiliser. Pour rappeler le paramétre, il
faut appuyer pendant 3 secondes sur le bouton Q,
sélectionner le numéro a rappeler a I'aide du bouton M
et afficher le sigle rcL sur le display M a I'aide du bou-
ton L ; maintenant, il suffit d’appuyer sur le bouton Q
pendant au moins 5 secondes.




=7 W — Débitmeétre. Au moyen du bouton, de

+ débitmeétre regle le flux de gaz lors de la soudure.
V - Prise. Prise branchement pince porte-élec-
@ trode pour soudure MMA.
4 rapide, elle active la fonction 2 temps ou 4
temps, visualisées au moyen des voyants U et T.

(Cette sélection peut étre effectuée aussi a l'intérieur
des fonctions de service, point 5 Trg).

S - Touche de sélection. A chaque pression

=™ U - Voyant. Indique que la fonction 2 temps est
4l active.

=B T - Voyant. Indique que la fonction 4 temps est
Ukl active.

FONCTIONS DE MARCHE

Appuyer sur la touche V et la garder enfoncée pendant
au moins 3 secondes pour entrer dans le sous-menu. En
tournant le bouton | on sélectionne la fonction alors qu’a
I’aide du bouton L on sélectionne le type de fonctionne-
ment ou la valeur.

Pour revenir a I'affichage normal, appuyer et relacher
immédiatement la touche V.

1. Prc  Choix du procédé MIG ou MMA.

2. AF  Est active en soudure MMA. Peut étre réglée
de 0 a 100%. Regle la caractéristique dynamique de
I’arc, valeur réglée a I'aide du bouton L.

3. HS Est active en soudure MMA. Peut étre réglée
de 0 a 100%. Regle le surcourant débité lors de I'allu-
mage de I’arc, valeur réglée a I'aide du bouton L.

4. Syn Est active en soudure MIG. Son activation
signale que le poste a souder opére en mode syner-
gique.

5. Trg Est active en soudure MIG. Choix entre 2
temps, 4 temps, 3 niveaux. 2t la machine commence a
souder en appuyant sur le bouton et s’arréte a son rela-
chement. 4t pour débuter la soudure, appuyer sur le
bouton de la torche et le relacher ; pour I'arréter,
appuyer de nouveau sur le bouton et le relacher. 3L ce
procédé est actif dans les procédés synergiques.
Particulierement recommandé pour la soudure de
I’alumnium. Présence de 3 courants pouvant étre
rappelés en cours de soudure au moyen du bouton de
start de la torche.

La définition des courants et du slope est la suivante :

SC courant de démarrage (Hot start). Plage de réglage
de 1 2 200% du courant de soudure, valeur réglée a I'ai-
de du bouton L.

Slo slope. Plage de réglage de 1 a 10 secondes. Définit
le temps de raccordement du premier courant SC avec
le courant de soudure et du deuxiéme courant avec le
troisieme courant CrC (courant de crater filler), valeur
réglée a I'aide du bouton L.

CrC Courant de crater filler. Plage de réglage de 1 a
200% du courant de soudure, valeur réglée a 'aide du
bouton L.

La soudure débute en appuyant sur le bouton de la
torche ; le courant rappelé sera le courant de démarra-
ge SC. Ce courant est maintenu jusqu’a quand le bou-
ton de la torche est gardé enfoncé ; a son relachement,
le premier courant se raccorde au courant de soudure,
défini a I'aide du bouton I, et est maintenu jusqu’a
quand le bouton de la torche est appuyé de nouveau. A
une nouvelle pression sur le bouton de la torche, le cou-
rant de soudure se raccorde au troisieme courant CrC
et est maintenu actif jusqu’a quand le bouton de la
torche est gardé enfoncé. Au relachement du bouton, la
soudure s’arréte.

6. HSA (hot start automatique).

Cette fonction est exclue lorsque la fonction 3L est acti-
ve et n’est disponible qu’avec les programmes syner-
giques.

Apres avoir activé la fonction a I'aide du bouton L,
I’opérateur pourra régler le niveau du courant de démar-
rage SC (Hot start), plage de réglage de 1 2 200% du
courant de soudure, valeur réglée a I'aide du bouton L.
[l pourra régler la durée ScT de ce courant de 0,1 a 10
secondes.

[l pourra régler le temps Slo de passage entre le courant
SC et le courant de soudure de 0,1 a 10 secondes.

7. SP (spot / pointage).

Cette fonction est exclue lorsque la fonction 3L est active.
En sélectionnant la fonction SPt (spot time / temps de
pointage), on regle le temps de pointage de 0,3 a 5
secondes.

En activant la fonction int (temps d’intervalle), on regle
le temps de pause entre un pointage et I'autre et ce
temps va de 0,3 a 5 secondes.

8. Prf (Pré-gaz) Est actif dans tous les procédés Mig.
Le réglage peut varier de 0 a 10 secondes.

9. Pof (post-gaz). Est actif dans tous les procédés Mig.
Le réglage peut varier de 0 a 30 secondes.

10. Acc (accostage). Est actif dans tous les procédés
Mig. Le réglage peut varier de 0 a 100%. C’est la vitesse
du fil, exprimée en pourcentage de la vitesse définie pour
la soudure, avant que le fil touche la piece a souder.

Ce réglage est tres important afin d’obtenir toujours de
bons démarrages.

Réglage du fabricant “Au” automatique.

La valeur est modifiable a I'aide du bouton L. Si, apres
la modification, on désire revenir aux valeurs d’origine,
appuyer sur la touche V jusqu’a faire réapparaitre le
sigle “Au” sur le display N.

11. BB (burn back). Est actif dans tous les procédés
Mig. Le réglage peut varier de 0 a 100%. Sert a régler la
longueur du fil sortant de la buse gaz aprés la soudure.
A un numéro élevé correspond une brdlure du fil plus
importante.

Réglage du fabricant “Au” automatique.

12. L (impédance ). Est active dans tous les procédés



Mig. Le réglage peut varier de -9,9 a +9,9. Le zéro est le
réglage défini par le fabricant ; si le numéro est négatif,
I'impédance diminue et I'arc devient plus dur alors que
si elle augmente, I'arc devient plus souple.

13. Ito. (inching time out). Est actif dans tous les
procédés Mig. Le but est d’arréter le poste a souder si,
apres le démarrage, le fil sort de la torche sans passage
de courant.

La sortie du fil de la torche peut étre réglée de 5 a 50
centimétres a I'aide du bouton L. Aprés avoir rappelé la
fonction, celle-ci peut étre activée (On) ou bien arrétée

(Off).

14. H20 (Groupe de refroidissement). Est actif dans tous
les procédés Mig. Tourner le bouton L pour sélectionner
le type de fonctionnement : OFF = arrét, On C = tou-
jours en marche, On A = mise en marche automatique.
A la mise en marche de la machine, le groupe est en
fonction.

Si le bouton de la torche n’est pas appuyé, s’arréte
apres 15 secondes.

A la pression du bouton de la torche le groupe commen-
ce a fonctionner et s’arréte 3 minutes aprés le relache-
ment du bouton.

Si la pression du liquide de refroidissement est insuffi-
sante, le générateur ne débite aucun courant et I'inscrip-
tion H20 clignotante apparait sur le display N.

15. Fac. (factory). Le but est de rétablir les valeurs usine
du poste a souder lors de la premiere fourniture.

Aprés avoir sélectionné la fonction, le display N affiche :
noP = rétablir les valeurs usine du poste a souder lors
de la premiere fourniture sans compter les programmes
mémorisés, Prg = effacer tous les programmes mémo-
risés et ALL = rétablir les valeurs usine du poste a sou-
der lors de la premiére fourniture.

Pour confirmer la fonction désirée, il suffit d’appuyer sur
le bouton E pendant 5 secondes ; le sigle affiché sur le
display N commencera a clignoter et aprés quelques
secondes un son confirmera la mémorisation.

4 INSTALLATION

L'installation du poste a souder doit étre exécutée par du
personnel expert. Tous les raccordements doivent étre
exécutés dans le plein respect de la loi de prévention des
accidents en vigueur.

4.1 MISE EN OEUVRE

Relier le dévidoir entrainement fil au générateur a I'aide
de la liaison Art. 1171, 1197 ou bien 1197-20 en la fixant
a l'aide la plaque prévue au point BK situé sur le plan du
chariot de transport.

NB: éviter de ranger la liaison en forme de bobine afin de
minimiser les effets inductifs qui pourraient affecter les
résultats en soudure MIG/MAG sinergique.

Monter la torche.

Contréler que la gorge des galets correspond au diametre
du fil utilisé.

Pour son éventuel remplacementvoir Fig.2:

Ouvrir la porte BJ, enlever la couverture CA, débloquer
les galets appuie-fil a I'aide du bouton de réglage de la

pression BN, remplacer les
galets et monter de nouveau
la couverture CA.

Monter la bobine du fil et enfi-
ler le fil dans I'entrainement et
dans la gaine de la torche.
Bloquer les galets appuie-fil a
|'aide du bouton BN et régler
la pression.

Mettre en marche la machine.
Régler le gaz en utilisant la
touche P et faire avancer le fil
en utilisant la touche O.

| Fig. 2

5 SOUDURE

Soudure Mig synergique voyant G allumé.

Choisir le numéro de JOB selon le diamétre du fil a
employer, le type et la qualité de la matiere et le type de
gaz en suivant I'instruction placée a 'intérieur du dévi-
doir d’entrainement fil.

Régler les fonctions présentes dans le sous-menu
comme indiqué au paragraphe “Fonctions de marche”.
Le réglage des parameétres de soudure se fait a I’'aide du
bouton I.

Soudure Mig conventionnel voyant G éteint.

Choisir le numéro de JOB selon le diamétre du fil &
employer, le type et la qualité de la matiere et le type de
gaz en suivant l'instruction placée a I'intérieur du dévi-
doir d’entrainement fil.

Régler les fonctions présentes dans le sous-menu
comme indiqué au paragraphe “Fonctions de marche”.
Régler la vitesse du fil et la tension de soudure respecti-
vement a 'aide des boutons | et L.

Soudure MMA.

NB : le dévidoir doit rester raccordé au générateur.
Sélectionner le procédé MMA a I'intérieur des fonctions
de marche.

Brancher les connecteurs du cable de la pince porte-
électrode et de masse aux connecteurs BR et

BO en respectant la polarité prévue par le fabricant des
électrodes.

6 ACCESSOIRES

6.1 TIROIR POUR REGLAGE COURANT ART. 187
(POTENTIOMETRE) + LIAISON DE RACCORDE
MENT (m 5) ART.1192 + CABLE ADAPTATEUR
ART. 1191

Possibles réglages dans les différents procédés de sou-

dure:

MMA Regle le courant du minimum (10A) au courant

défini au moyen du bouton N situé sur le
panneau.



6.2 TORCHE MIG ART. 1241 ET 1243
Torche MIG type CEBORA 380A et 500A Refroidie par
eaum 3,5

6.3 TORCHE MIG ART. 1245 (avec double commande
HAUT/BAS)

Torche MIG type CEBORA PW 500 U/D Refroidie par eau

m 3,5

La commande HAUT/BAS gauche:

- dans les programmes synergiques, régle les parameétres

de soudure au long de la courbe synergique.

- en MIG conventionnel, régle la vitesse du fil.

- a l'intérieur des programmes mémoriseés, les sélection-

ne numériquement.

Si, en présence de torche avec bouton HAUT/BAS

(voyant AT allumé), on désire effectuer une mémorisation,

le choix du numéro du programme peut se faire au moyen

du bouton HAUT/BAS.

La commande HAUT/BAS droite:

- dans les programmes synergiques, régle la longueur de

I'arc

- en MIG conventionnel, régle la tension

- a l'intérieur des programmes mémorisés, n'est pas acti-

ve

Au branchement du connecteur des torches avec bouton

HAUT/BAS le voyant AS s'allume tout en signalant que la

torche a été reconnue.

7 ENTRETIEN

Contrélez périodiquement que le groupe d’entrainement
fil et tous les raccordements sont a méme de garantir la
sécurité de |'opérateur.

Aprés un dépannage, veiller a monter le cablage de fagon
a avoir une isolation slre entre les pieces reliées a I'ali-
mentation et les pieces reliées au circuit de soudure.
Eviter que les fils puissent entrer en contact avec les
pieces en mouvement ou avec des piéces se réchauffant
pendant le fonctionnement. Remonter les colliers comme
sur la machine d'origine de facon a éviter que, si un
conducteur se casse ou se débranche accidentellement,
['alimentation et les circuits de soudure puissent étre
reliés.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EL GRUPO DE ARRASTRE

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 INTE-
RESADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO
EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDA-
DURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

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

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

- Instalar y conectar a tierra la soldadora segun las
A normas aplicables.

- No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los
electrodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas
mojadas.

- Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
- Asegurense de que su posicién de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden dafar la salud.
- Mantengan la cabeza fuera de los humos.
- Trabajen con una ventilacién adecuada y utilicen
aspiradores en la zona del arco para evitar la pre-
sencia de gases en la zona de trabajo.

RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la

piel.
dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con pren-

& das apropiadas.

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

- Protejan los ojos con mascaras para soldadura

RIESGO DE INCENDIO Y QUEMADURAS
- Las chispas (salpicaduras) pueden causar incen-
dios y quemar la piel; asegurarse, por tanto de
que no se encuentren materiales inflamables en
las cercanias y utilizar prendas de proteccion idéneas.

res a los 80dB. El procedimiento de corte pla-

sma/soldadura podria producir niveles de ruido
superiores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores
deberan poner en practica las precauciones previstas por
la ley.

RUIDO
' Este aparato de por si no produce ruidos superio-

PACE-MAKER (MARCA - PASOS)

- Los campos magnéticos que derivan de corrientes ele-
vadas podrian incidir en el funcionamiento de los pace-
maker. Los portadores de aparatos electrénicos vitales
(pace-maker) deberian consultar el médico antes de
acercarse a las operaciones de soldadura de arco, de
corte, desagrietamiento o soldadura por puntos.

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presion
0 en presencia de polvo, gas o vapores explosi-
== vos. Manejar con cuidado las bombonas y los

reguladores de presion utilizados en las operaciones de
soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA
Este aparato se ha construido de conformidad a las indi-
caciones contenidas en la norma armonizada EN50199 y
se debera usar solo de forma profesional en un
ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibili-
dad electromagnética en un ambiente diferente del
industrial.
EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctri-

| . . 71

cos junto con los residuos sélidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y
electrénicos y su aplicacién en el ambito de la legisla-
cién nacional, los aparatos eléctricos que han concluido
su vida util deben ser recogidos por separado y entre-
gados a una instalacién de reciclado ecocompatible. En
calidad de propietario de los aparatos, usted debera
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 situaciéon ambiental y
salvaguardar la salud humana!

RECOGIDA'Y QESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

2 DESCRIPCIONES GENERALES

Este manual se ha escrito con el fin de ensefar al perso-
nal encargado de la instalacién, el funcionamiento y el
mantenimiento de este carro arrastrahilo.

Todas las reclamaciones por pérdidas o dafos debera
hacerlas el comprador al transportista.

Este carro arrastrahilo puede funcionar solo acoplado
a las soldadoras Art.290/11 y 293/11.

Para la correcta utilizacién de estas soldadoras, leer las
instrucciones anexas.

3 DESCRIPCION MANDOS

BA - Empalme centralizado:
@ Conectar la antorcha de soldadura MIG o TIG

BB - Conector:

para la conexiéon de los mandos a distancia

Entre los pin 4 y 5 existe un contacto limpio

que se cierra al encendido del arco (Arc On).
Entre los 1 y 9 se puede accionar el inicio y la parada de
la soldadura.




BD - Conector:
Conectar el conector del cable de los servicios
de la conexién generador / carro

BE - Empalme tubo gas:
Conectar el tubo gas de la conexion generador /
carro

BF - Toma:
Conectar el conector volante del cable de
potencia de la conexién generador / carro.

7 BH - Grifos de encastre rapido:

Conectar los tubos rojo y azul de la conexién carro
/ generador.

NOTA Respetar los colores de los tubos y de los grifos.

p Bl - Grifos de encastre rapido:
© Conectar los tubos salientes de la eventual antor-
cha enfriada por agua.
NOTA Respetar los colores de los tubos y de los grifos

Tecla de selecciéon V. A cada breve presion
< selecciona la dimension regulable con la mane-
cilla I. Las magnitudes seleccionables estan rela-
cionadas con el tipo de proceso de soldadura elegido y
son visualizadas por los LED A/B/C/D.

LED A Corriente.

Indica que el display M visualiza la corriente de sol-
dadura preprogramada o, en combinacién con el encen-
dido del led F, la verdadera corriente de soldadura.
Activo en todos los procesos de soldadura.

“JLED B Velocidad del hilo.
dindica que el display M visualiza la velocidad del hilo
en soldadura. Activo en todos los procesos de soldadura.

=JLED C Espesor.

=aEl display M visualiza el espesor aconsejado en base
a la corriente y a la velocidad del hilo programadas.
Activo solo en los procesos Mig sinérgicos.

LED D JOB.
Indica que el display M visualiza el nUmero de pro-
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grama programado. Activo solo en los procesos Mig.

LED E Posicién globular.

No es seleccionable. Activo en el procedimiento Mig
sinérgico. El encendido sefala que el par de valores ele-
gidos para la soldadura podrian generar arcos inesta-
bles y con salpicaduras.

LED F Hold.

No es seleccionable. Se activa en soldadura MIG y
MMA, sefala que las magnitudes visualizadas por los
displays M y N ( normalmente Amperios y Voltios ) son
las utilizadas en soldadura. Se activa al final de cada
soldadura.

LED G SYN.
Se activa en soldadura MIG. El encendido sefiala que
la soldadora esta trabajando con modalidad sinérgica.

LED H Tension.

En todos los procesos de soldadura Mig indica que
el display N visualiza la tension preprogramada o, en
combinacién con el LED F, la verdadera tension de sol-
dadura.

En el procedimiento MMA permanece siempre encendi-
do y no es seleccionable.

Indica que el display N visualiza la tension en vacio, la
tensién de soldadura o en combinacién con el encendi-
do del LED F la verdadera tension de soldadura.

. Manecilla .
Y En relacion al tipo de proceso se regulan las
J) siguientes magnitudes:

¥ Corriente de soldadura A, velocidad del hilo
B. espesor k3, numero de programa JOB.
En las funciones de servicio selecciona las siglas: Prc,
TRG, HSA, SP, PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20, Fac. En
los programas sinérgicos regulando una magnitud, tam-
bién las demés en consecuencia se modifican. Todas
estas magnitudes vienen visualizadas por el display M.

Manecilla L.

J) siguientes magnitudes:

®> En el Mig sinérgico la longitud del arco, en el
Mlg convenmonal la tension de soldadura.
En el interior del menu de servicio, en base a la sigla
programada por la manecilla | selecciona, el valor pro-
gramado, la activacién o desactivacion de la misma o
una ulterior eleccién que se hara en el interno de la fun-
cién misma.

Display M.
En todos los procesos de soldadura
] visualiza numéricamente las seleccio-

nes hechas con la tecla de seleccién E y reguladas con
la manecilla l.
Para la corriente de soldadura ( LED A) visualiza los
amperios.
Para la velocidad de soldadura ( LED B ) visualiza los
metros por minuto.
Para el espesor ( LED C) visualiza los milimetros.
Para el (LED D) visualiza el nimero de programa pro-
gramado.

En las funciones de servicio visualiza las siglas: Prc,
Sin, ( Fac, AF, HS solo para el procedimiento MMA),
TRG, HSA, SP, PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20, Fac.
Para los parametros colocados en el interior de las fun-
ciones de servicio que vienen visualizados por el display
M ver el parrafo funciones de servicio.

Visualiza las letras Opn, de forma centelleante, si la ven-
tanilla del carro arrastrahilo esta abierta. En los mensa-
jes de error visualiza la sigla Err.

Display N.
En todos los procesos de soldadura
1 visualiza numéricamente, en el Mig

sinérgico la longitud del arco y en el Mig convencional
la tension de soldadura.
Para la tension de soldadura ( LED H) visualiza los
Voltios.
Para la longitud del arco ( LED H ) visualiza un nimero
comprendido entre =9,9 y + 9,9, el 0 es el valor aconse-
jado.
Para los parametros colocados en el interior de la fun-
cién de servicio MMA que vienen visualizados en el dis-
play N ver el parrafo funciones de servicio.
Para los parametros colocados en el interior de la fun-
cion de servicio MIG que vienen visualizados por el dis-
play N ver el parrafo funciones de servicio.

o Pulsador O Test hilo.

o7 | Permite el avance del hilo sin la presencia de ten-
sion y de corriente. Para aumentar o disminuir la
velocidad del hilo en salida de la antorcha, usar la
manecilla I.

Pulsador P Test Gas.

1)?: Pulsando esta tecla el gas comienza a salir, para
detener la salida, hay que volver a pulsarla. Si no
se pulsase de nuevo el pulsador pasados 30 segundos,
la salida del gas seria interrumpida.

Y Pulsador Q Memorizacion y llamamiento de
prg | los programas memorizados.

Para memorizar un parametro corriente/tension,
es suficiente pulsar durante al menos 3 segundos el pul-
sador Q, el LED R se enciende, en el display M cente-
llea la sigla STO y en el display N centellea el primer
numero libre, con la manecilla L elegimos en cual nime-
ro memorizar el par de valores corriente/tensién prece-
dentemente elegido.

Pulsamos nuevamente el pulsador Q hasta oir el sonido
de confirmacioén de la memorizacion y el numero elegido
deja de centellear. Ahora pulsando brevemente la tecla
Q se sale de la funcion y el Led R se apaga.

Para llamar un nimero memorizado basta pulsar breve-
mente el pulsador Q y llamar el nimero con la manecilla
L. Se pueden memorizar hasta 99 pares de valores
corriente/tension.

Para cancelar un nUmero memorizado, hay que pulsar
durante al menos 5 segundos el pulsador Q, girar la
manecilla | hasta que se visualice en el display M la
sigla DEL y volver a pulsar el pulsador Q durante otros
3 segundos.

Es posible volver a llamar un parametro de




corriente/tension fuera de la memorizacion tanto para
modificarlo como para usarlo. Para volver a llamar el
parametro hay que pulsar durante 3 segundos el pulsa-
dor Q, visualizar con la manecilla M el nimero que hay
que volver a llamar en el display M, con la manecilla L la
sigla rcL ahora sera suficiente pulsar durante al menos
5 segundos el pulsador Q.

“ W = Flujometro. Con su manecilla regula el flujo de
» gas en soldadura.

V - Toma. Toma a la que se conecta la pinza
@ porta electrodo para la soldadura MMA.
S - Tecla de seleccioén. A cada breve presion se
activa la funcién 2 tiempos o 4 tiempos, visuali-
zadas con los LED U y T. (Esta seleccién se

puede hacer también al interno de las funciones de ser-
vicio, punto 5 Trg).

= U - LED. Indica che la funcién 2 tiempos es activa.
i

=a T - LED. Indica che la funcién 4 tiempos es activa.
Wit

FUNCIONES DE SERVICIO

Pulsar la tecla V, y mantenerlo pulsado durante al
menos 3 segundos para entrar en el submenu. Girando
la manecilla | se selecciona la funcion y con la manecilla
L se selecciona el tipo de funcionamiento o el valor.
Para volver a la normal visualizacion, pulsar y soltar
inmediatamente la tecla V.

1. Prc  Eleccién del procedimiento MIG o MMA.

2. AF  Se activa en soldadura MMA. Se puede ajustar
desde 0 al 100%. Regula la caracteristica dinamica del
arco, valor regulado con la manecilla L.

3. HS Se activa en soldadura MMA. Se puede ajustar
desde 0 al 100%. Regula la sobrecorriente producida en
el momento del encendido del arco, valor regulado con
la manecilla L.

4. Syn Se activa en soldadura MIG. La activacion
sefiala que la soldadora esta trabajando con modalidad
sinérgica.

5. Trg Se activa en soldadura MIG. Eleccién entre 2
tiempos, 4 tiempos, 3 niveles. 2t la maquina inicia a
soldar cuando se pulsa el pulsador y se interrumpe
cuando se suelta. 4t para iniciar la soldadura pulsar y
soltar el pulsador antorcha, para interrumpir hay que
aplastarlo y soltarlo nuevamente. 3L este procedimiento
es activo en los procesos sinérgicos.

Particularmente aconsejado para la soldadura del alumi-
nio. Se encuentran disponibles 3 corrientes que se pue-
den llamar en soldadura con el pulsador de start de la
antorcha. La programacién de las corrientes y del slope
es la siguiente.

SC corriente de partida ( Hot start ). Posibilidad de ajus-
te desde 1 al 200% de la corriente de soldadura, valor
regulado con la manecilla L.

Slo slope. Posibilidad de ajuste desde 1 a 10 segundos.
Define el tiempo de unién entre la primera corriente SC
con la corriente de soldadura y la segunda corriente con
la tercera corriente CrC ( corriente de crater filler ), valor
regulado con la manecilla L.

CrC corriente de crater filler. Posibilidad de ajuste desde
el 1 al 200% de la corriente de soldadura, valor regula-
do con la manecilla L.

La soldadura inicia con la presién del pulsador antorcha,
la corriente llamada sera la corriente de partida SC. Esta
corriente se mantendra mientras que el pulsador antor-
cha esté pulsado; al soltarlo la primera corriente se unira
a la corriente de soldadura, programada con la maneci-
lla I, y se mantendra hasta que se vuelva a pulsar el pul-
sador de la antorcha. A la sucesiva presién del pulsador
antorcha la corriente de soldadura se unira a la tercera
corriente CrC y se mantendra activa mientras que el
pulsador antorcha esté pulsado. Al soltarlo, la soldadura
se interrumpira.

6. HSA ( hot start automatico ).

Esta funcion se inhibe cuando la funcién 3L es activa 'y
funciona solo con los programas sinérgicos.

Una vez activada la funcién con la manecilla L, el opera-
dor podra regular el nivel de la corriente de partida SC (
Hot start ), posibilidad de ajuste desde el 1 al 200% de
la corriente de soldadura, valor regulado con la maneci-
lla L. Podra regular la duracion ScT de esta corriente
desde 0,1 a 10 segundos. Podra regular el tiempo Slo
de paso entre la corriente SC y la corriente de soldadu-
ra desde 0,1 a 10 segundos.

7. SP ( spot / soldadura por puntos).

Esta funcion permanece inhibida mientras la funcién 3L
sea activa.

Seleccionando la funcion SPt ( spot time / tiempo de
soldadura por puntos ) se regulara el tiempo de solda-
dura por puntos desde 0,3 a 5 segundos.

Activando la funcion int ( tiempo de intervalo ) se regu-
lara el tiempo de pausa entre una soldadura por puntos
y otra y el tiempo va desde 0,3 a 5 segundos.

8. Prf ( Pre gas). Es activo en todos los procesos Mig.
El ajuste puede variar desde 0 a 10 segundos.

9. Pof ( post gas ). Es activo en todos los procesos Mig.
El ajuste puede variar desde 0 a 30 segundos.

10. Acc ( acercamiento ). Es activo en todos los proce-
sos Mig. El ajuste puede variar desde el 0 al 100%. Es
la velocidad del hilo, expresada en porcentaje de la
velocidad programada para la soldadura, antes de que
el mismo toque la pieza que hay que soldar.

Este ajuste es importante para obtener siempre buenas
partidas.

Ajuste del constructor “ Au” automatico.

El valor se modifica con la manecilla L. Si una vez modi-
ficado, se quisiera volver a la programacioén original, pul-



sar la tecla V hasta que vuelva a aparecer la sigla “Au”
en el display N.

11. BB ( burn back ). Es activo en todos los procesos
Mig. El ajuste puede variar desde €l 0 al 100%. Sirve
para regular la longitud del hilo que sale de la tobera
gas después de la soldadura.

A un mayor nimero corresponde un mayor quemado
del hilo.

Ajuste del constructor “ Au” automatico.

12. L (impedancia). Es activo en todos los procesos
Mig. El ajuste puede variar desde -9,9 a +9,9. El cero es
el ajuste programado por el constructor, si el nUumero
fuese negativo la impedancia disminuiria y el arco se
volveria mas duro mientras que si se aumentase, se vol-
veria mas suave.

13. Ito. (inching time out ). Es activo en todos los pro-
cesos Mig. El objetivo es el de bloquear la soldadora si,
después del Start, el hilo saliese fuera de la antorcha,
sin paso de corriente.

La salida del hilo de la antorcha se puede ajustar desde 5
a 50 centimetros con la manecilla L. Una vez llamada la
funcién esta podra ser activada ( On ) o apagada ( Off ).

14. H20 ( Grupo de enfriamiento ). Es activo en todos
los procesos Mig. Girando la manecilla L se seleccio-
nard el tipo de funcionamiento: OFF = apagado, On C =
siempre encendido, On A = encendido automatico.
Cuando se enciende la maquina, el grupo funciona.

Si el pulsador antorcha no se pulsase, pasados 15
segundos se apagaria.

Con la presién del pulsador antorcha el grupo inicia a
funcionar y se apaga pasados 3 minutos desde la suelta
del pulsador.

Si la presion del liquido refrigerante fuese insuficiente, el
generador no daria corriente y en el display N apare-
cerian las letras H20 centelleantes.

15. Fac. ( factory ). El objetivo es el de llevar la soldado-
ra a la programacion de la primera entrega.
Seleccionada la funcioén, el display N visualizara, noP =
lleva la soldadora a la programacion de la primera entre-
ga ignorando los programas memorizados, Prg = can-
cela todos los programas memorizados y ALL = lleva la
soldadora a la programacion de la primera entrega.

Para confirmar la funcion deseada es suficiente pulsar
durante 3 segundos el pulsador V, la sigla visualizada en
el display N iniciara a centellear y pasados algunos
segundos, un sonido confirmara que se ha producido la
memorizacion.

4 INSTALACION

La instalacién de la soldadora debera ser efectuada por
personal experto. Todos las conexiones deberan realizar-
se respetando la vigente ley de prevencion de acciden-
tes.

4.1 PUESTA EN MARCHA

Conectar el arrastrahilo al generador mediante la

conexion Art. 1170, 1197 o
1197-20 fijandola con la cor-
respondiente placa al punto
BK situado en la plataforma
del carro de transporte.
NOTA: evitar disponer Ia
conexiéon bajo forma de bobi-
na para reducir al minimo los
efectos inductivos que pudie-
ran influenciar los resultados
con soldadura MIG/MAG
sinergica.

Montar la antorcha.

Controlar que la garganta de
los rodillos corresponda al
diametro del hilo utilizado.
Para la eventual sustitucion
< ver fig. 2:

Abrir el portillo BJ, quitar la cubierta CA, desbloquear los
rodillos prensahilo mediante la manecilla de regulacién de

|Fig. 2

la presién BN, sustituir los rodillos y volver a montar la
cubierta CA.

Montar la bobina del hilo e insertar el hilo en el remolque
y en la vaina de la antorcha.

Bloquear los rodillos prensahilo con la manecilla BN y
regular la presion.

Encender la maquina.

Regular el gas utilizando la tecla P a continuacién hacer
avanzar el hilo utilizando la tecla O.

5 SOLDADURA

Soldadura Mig sinérgico led G encendido.

Elegir el numero de JOB en base al diametro del hilo
que se utilizara, el tipo la calidad del material y el tipo
de gas, utilizando las instrucciones colocadas en el inte-
rior del carro arrastrahilo.

Regular las funciones presentes en el submenu segun
cuanto se indica en el parrafo “Funciones de servicio”.
El ajuste de los parametros de soldadura se lleva a cabo
con la manecilla .

Soldadura Mig convencional led G apagado.

elegir el nimero de JOB en base al diametro del hilo
que se utilizara, el tipo la calidad del material y el tipo
de gas, utilizando las instrucciones colocadas en el inte-
rior del carro arrastrahilo.

Regular las funciones presentes en el submenu segun
cuanto se indica en el parrafo “Funciones de servicio”.
Regular la velocidad del hilo y la tensién de soldadura
respectivamente con las manecillas 1y L.

Soldadura MMA.

NOTA: el carro debera permanecer conectado al gene-
rador.

Seleccionar el procedimiento MMA dentro de las funcio-
nes de servicio.

Conectar los conectores del cable de la pinza portaelec-
trodo y de masa a los conectores BR y BO respetando
la polaridad prevista por el constructor de los electro-
dos.



6 ACCESORIOS

6.1 CAJA DE MANDOS PARA REGULACION COR
RIENTE ART. 187 (POTENCIOMETRO) + CABLE

DE ELEMENTO DE PROLONGACION (5 M) ART.1192

+ CABLE ADAPTADOR ART. 1191

Regulaciones posibles en los varios procesos de solda-

dura:

MMA Regula la corriente del minimo (10A) a la corrien-
te programada con la manecilla | colocada en el
panel.

6.2 ANTORCHA MIG ART. 1241 Y 1243
Antorcha MIG tipo CEBORA 380A y 500A enfriada por
agua mt. 3,5

6.3 ANTORCHA MIG ART. 1245 (con doble mando
U/D)

Antorcha MIG tipo CEBORA PW 500 U/D enfriada por
agua mt. 3,5

El mando U/D de la izquierda

- En los programas sinérgicos regula los parametros de
soldadura a lo largo de la curva sinérgica.

- en MIG convencional regula la velocidad del hilo.

- En el interior de los programas memorizados los selec-
ciona numéricamente

Si con la antorcha U/D insertada (led AT encendido) se
piensa memorizar, la seleccion del numero del programa
puede llevarse a cabo con el pulsador U/D.

El mando U/D de la derecha:

- En los programas sinérgicos regula la longitud de arco.
- en MIG convencional regula la tensién

- en el interior de los programas memorizados no es activo.
A la introduccién del conector de las antorchas U/D se
enciende el led AS que visualiza que ha tenido lugar el
reconocimiento de la antorcha.

7 MANTENIMIENTO

Periodicamente controlar que el grupo arrastrahilo y
todas las conexiones estén en condiciones de garantizar
la seguridad del operador.

Después de haber efectuado una reparacién tomen la
precaucion de reordenar el cablaje de forma que exista
un aislamiento seguro entre las partes conectadas a la
alimentacién y las partes conectadas al circuito de solda-
dura.

Evitar que los hilos puedan entrar en contacto con partes
en movimiento o con partes que se calientan durante el
funcionamiento. Remontar las abrazaderas como en la
maquina original de forma que se evite el que accidental-
mente un conductor se rompa o se desconecte, se pueda
producir una conexioén entre alimentacion y los circuitos
de soldadura.



MANUAL DE INSTRUGOES COFRE PORTA-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 OPERACOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir lista-
dos, derivantes das operagdes de soldadura. Caso forem
necessarias outras informagdes mais pormenorizadas,
consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

- A Maquina de Soldar deve ser instalada e ligada
A a terra, de acordo com as normas vigentes.

- Nao se deve tocar as partes eléctricas sob
tensdo ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas
ou com indumentos molhados.

- O utilizador deve se isolar da terra e da pecga que devera
ser soldada.

- O utilizador deve se certificar que a sua posicao de tra-
balho seja segura.

FUMACA E GAS - Podem ser prejudiciais a saude.
Manter a cabeca fora da fumaca.
A Trabalhar na presenca de uma ventilacdo ade-
quada e utilizar os aspiradores na zona do arco
para evitar a presenca de gas na zona de trabalho.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a
pele.
- Proteger os olhos com mascaras de soldadura
montadas com lentes filtrantes e o corpo com
indumentos apropriados.
- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS
As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e
A quelmar a pele; certificar-se, portanto, se ndo ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indu-
mentos de proteccgao idéneos.

RUMOR
Este aparelho n&o produz rumores que excedem
ASOdB. O procedimento de cisalhamento
plasma/soldadura pode produzir niveis de rumor
superiores a este limite; portanto, os utilizadores deverao
aplicar as precaucdes previstas pela lei.

PACE-MAKER

- Os campos magnéticos derivantes de correntes eleva-
das podem incidir no funcionamento de pace-maker. Os
portadores de aparelhagens electrénicas vitais (pace-
maker) devem consultar um médico antes de se aproxi-
mar das operacgdes de soldadura a arco, cisalhamento,
descosedura ou soldagem por pontos.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a

pressdo ou na presenca de pds, gases ou vapo-

== res explosivos. Manejar com cuidado as bombas
e os reguladores de presséo utilizados nas operacdes de
soldadura.
COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA
Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma EN50199 e deve ser usado somente
para fins profissionais em ambiente industrial. De
facto, podem verificar-se algumas dificuldades de
compatibilidade electromagnética num ambiente
diferente daquele industrial.
EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A
ASSISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

)i

ELIMINACAO DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS

N&o eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a
Directiva Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de apare-
Ihagens eléctricas e electronicas e respectiva execugéo
no ambito da legislagcdo nacional, as aparelhagens eléc-
tricas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apare-
Ihagens, devera informar-se junto do nosso representan-
te no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicagao desta Directiva Europeia,
melhorara a situacao ambiental e a saude humanal!

2 DESCRICOES GERAIS

Este manual foi elaborado com o objectivo de instruir o
pessoal encarregado de fazer a instalacdo, o funciona-
mento e a manutencao deste cofré porta fio.

Qualquer eventual reclamacdo por perdas ou danos
devera ser feita pelo comprador ao transportador.

Este cofré porta fio pode funcionar somente combi-
nado com as maquinas de soldadura Art.290/11 e
293/11.

Para o uso correcto destas maquinas de soldadura, ler
suas relativas instrugées em anexo.

3 DESCRICAO COMANDOS

BA - Adaptador central:
@ Ligar a tocha de soldadura MIG ou entao TIG.

BB - Conector:
para a conexdo dos comandos a distancia.
Entre os pinos 4 e 5 encontra-se disponivel um
contacto limpo que se fecha no momento do
arranque do arco (Arc On).
Entre os pinos 1 e 9 é possivel comandar o inicio e a
paragem da soldadura.

BD - Conector:
Ligar o conector dos cabos de servico da
ligacdo gerador / cofré.
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BE - Ligacao tubo de gas:
Ligar o tubo de géas da ligacédo gerador / cofré.

©

BF - Tomada:
Ligar o conector volante do cabo de poténcia
da ligagao gerador / cofreé.

BH - Torneiras de acoplamento rapido:
Ligar os tubos vermelho e azul da ligagcéo cofré /

©
gerador.

Obs.: Respeitar as cores dos tubos e das torneiras.

7 Bl - Torneiras de acoplamento rapido:
© Ligar os tubos que saem da eventual tocha arrefe-
cida a agua.
Obs.: Respeitar as cores dos tubos e das torneiras
Botéao de seleccao V. Cada vez que se carrega
< ligeiramente selecciona a grandeza regulavel
com o manipulo I. As grandezas seleccionaveis

referem-se ao tipo de processo de soldadura desejado
e sdo visualizadas pelos LEDS A/B/C/D.

LED A Corrente.

Indica que o visor M mostra a corrente de soldadura
predefinida ou, em combinagdo com o acendimento do
led F, a verdadeira corrente de soldadura.

Activo em todos os processos de soldadura.

“JLED B Velocidade do fio.
rdindica que o visor M mostra a velocidade do fio na
soldadura. Activo em todos os processos de soldadura.

=JLED C Espessura.

=10 visor M mostra a espessura aconselhada em fun-
cao da corrente e da velocidade do fio definidas. Activo
somente nos processos Mig sinérgicos.

LED D JOB.
Indica que o visor M mostra o nimero de programa
definido. Activo somente nos processos Mig.

LED E Posicao globular.

Nao é seleccionavel. Activo no procedimento Mig
sinérgico. O acendimento assinala que a conjugacao
dos valores seleccionados para a soldadura podem pro-
vocar arcos instaveis e com salpicos.

7
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LED F Hold.

Nao é seleccionavel. Activa-se em soldadura MIG e
MMA, assinala que as grandezas visualizadas nos viso-
res M e N (normalmente Amperes e Volts) sdo as utiliza-
das na soldadura. Activa-se no fim de cada soldadura.

LED G SYN.
Activa-se em soldadura MIG. O acendimento assina-
la que a maquina esta a trabalhar em modo sinérgico.

LED H Tensao.

Em todos os processos de soldadura Mig, indica
que o visor N visualiza a tenséo predefinida ou, em
combinagao com o LED F, a tensao real de soldadura.
No procedimento MMA fica sempre aceso e nédo é
seleccionavel.

Indica que o visor N mostra a tensdo em vazio, a ten-
sdo de soldadura ou em combinagdo com o acendi-
mento do LED F a tensdo real de soldadura.

s Manipulo 1.

) Dependendo do tipo de processo, regulam-se
as seguintes grandezas:

& Corrente de soldadura A, velocidade do filo

B. espessura g3, numero de programa JOB.
Nas funcdes de servico selecciona as siglas: Prc, TRG,
HSA, SP, PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20, Fac. Nos pro-
gramas sinérgicos regulando uma grandeza, conse-
quentemente também se modificam as outras. Todas
estas grandezas sdo mostradas pelo visor M.

»  Manipulo L.

) Dependendo do tipo de processo, regulam-se
as seguintes grandezas:

=2 No Mig sinérgico, o comprimento do arco, no

Mlg convencional a tensdo de soldadura.
No interior do menu de servico, em funcéo da sigla pro-
gramada pelo manipulo | selecciona, o valor programa-
do, a activacao ou desactivacdo da mesma ou outra
escolha a efectuar dentro da prépria funcéo.

Visor M.
Em todos os processos de soldadura
Y] mostra numericamente as seleccées

efectuadas com o botédo de seleccéo E e reguladas no
manipulo L.

Para a corrente de soldadura (LED A) mostra os amperes.
Para a velocidade do fio (LED B) mostra os metros por
minuto. Para a espessura (LED C) mostra os milimetros.
Para o (LED D) mostra o numero de programa definido.
Nas funcdes de servico mostra as siglas: Prc, Sin, (Fac,
AF, HS so6 para o processo MMA), TRG, HSA, SP, PrF,
PoF, Acc, bb, L, Ito, H20, Fac.

Para os parametros situados dentro das funcdes de ser-
vico que sdo mostradas pelo visor M, consultar o para-
grafo funcodes de servico.

Mostra a sigla Opn, intermitente, se a porta do carro de
traccao do fio estiver aberta. Nas mensagens de erro,
mostra a sigla Err.

Visor N.
Em todos os processos de soldadura
Y] mostra numericamente, no Mig sinérgi-

co o0 comprimento do arco e no Mig convencional a ten-
sdo de soldadura.

Para a tenséo de soldadura (LED H) mostra os Volts.
Para o comprimento do arco (LED H) mostra um nimero
compreendido entre — 9,9 e + 9,9, o0 0 é o valor optimizado.
Para os parametros situados dentro da funcao de servi-
¢o MMA que sao mostrados pelo visor N, consultar o
paragrafo funcoes de servico.

Para os parametros situados dentro da funcao de servi-
¢o MIG que sao mostrados no visor N, consultar o para-
grafo funcoes de servico.

o Botao O Teste do fio.

07| Permite o avanco do fio sem a presenga de ten-
sao e de corrente. Para aumentar ou diminuir a
velocidade de débito do fio, actuar no manipulo I.

Botao P Teste do Gas.

p?: Carregando neste botdo o gas comeca a sair,
para interromper a saida € necessario carregar
novamente no botdo. Se ndo se carregar no botdo apos
30 segundos interrompe-se a saida do gas.

Botao Q Memorizacao e carregamento dos
>
pre | Programas memorizados.

Para memorizar um parametro de corrente/tenséo,
basta carregar durante pelo menos 3 segundos no
botdo Q, o LED R acende-se, no visor M pisca a sigla
STO e no visor N pisca o primeiro numero livre, com o
manipulo L escolhemos em que niUmero memorizar a
combinacao de valores de corrente/tensao previamente
escolhida.

Carregando novamente no botao Q até ouvir o som de
confirmacédo da efectiva memorizagdo e o numero esco-
Ihido deixa de piscar. Agora, carregando brevemente no
botdo Q sai-se da fungcéo e o Led R apaga-se.

Para carregar um numero memorizado basta carregar
brevemente no botdo Q e carregar o nUmero com o
manipulo L. Podem-se memorizar até 99 combinacdes
de valores de corrente/tenséo.

Para apagar um nimero memorizado, € necessario car-
regar durante pelo menos 3 segundos no botédo Q, girar
o manipulo I até ver no visor M a sigla DEL e carregar
novamente no botédo Q por mais 5 segundos.

E possivel carregar um parametro de corrente/tenséo
fora da memorizagéo, quer para o modificar, quer para o
usar. Para carregar o parametro é necessario carregar
durante 3 segundos no botdo Q, visualizar com o mani-
pulo M o nimero a carregar e visualizar no visor M, com
o manipulo L a sigla rcL agora basta carregar durante
pelo menos 5 segundos no botédo Q.

=1 W = Fluxémetro. Através de seu préprio manipulo,
1 regula o fluxo de gés na soldadura.

V - Tomada. Tomada onde se deve ligar a
@ pinca porta eléctrodos para a soldadura MMA.




S - Tecla de seleccao. A cada breve pressao,
E activa a funcéo 2 tempos ou 4 tempos, visualiza-

das através dos sinalizadores U e T. ( Esta selec-
¢ao pode ser feita também no interior das funcdes de
servigo, ponto 5 Trg).

= U - Sinalizador. Indica que a funcéo 2 tempos foi
il activada.

=p T -Sinalizador. Indica que a funcao 4 tempos foi
ukll activada.

FUNCOES DE SERVICO

Carregar no botao V, e manté-lo carregado durante pelo
menos 3 segundos para entrar no submenu. Girando o
manipulo | selecciona-se a fungdo e com o manipulo L
selecciona-se o tipo de funcionamento ou o valor.

Para regressar a visualizacdo normal, carregar e largar
imediatamente o botdo V.

1. Prc Selecgéo do processo MIG ou MMA.

2. AF  Activa-se em soldadura MMA. Pode-se regular
de 0 a 100%. Regula a caracteristica dinamica do arco,
valor regulado no manipulo L.

3. HS Activa-se em soldadura MMA. Pode-se regular
de 0 a 100%. Regula a sobrecarga de corrente emitida
no momento do arranque do arco, valor regulado no
manipulo L.

4. Syn Activa-se em soldadura MIG. A activacéo assi-
nala que a maquina esté a trabalhar no modo sinérgico.
5.Trg Activa-se em soldadura MIG. Escolha entre 2
tempos, 4 tempos, 3 niveis. 2t a maquina inicia o pro-
cesso de soldadura quando se carrega no botéo e inter-
rompe-se quando se larga. 4t para iniciar a soldadura
carregar e largar no botdo da tocha, para interromper é
necessario carregar e larga-lo novamente. 3L este pro-
cesso esta activo nos processos sinérgicos.

E especialmente aconselhado para a soldadura de alu-
minio. Sendo possivel seleccionar 3 niveis de corrente a
partir do botédo da tocha. A programacéao das correntes
e da rampa é a seguinte:

SC corrente de arranque (Hot start). Permite a regulagéo
de 1 a 200% da corrente de soldadura, em relagdo a
definida (Apresentada no visor), valor regulado no mani-
pulo L.

Slo rampa. Possibilidade de regulacao de 1 a 10 segun-
dos. Define o tempo de unido entre a primeira corrente
SC com a corrente de soldadura e a segunda corrente
com a terca corrente CrC (corrente de crater filler), valor
regulado no manipulo L.

CrC corrente de crater filler. Possibilidade de regulacéo
de 1 a 200% da corrente de soldadura, valor regulado
no manipulo L.

A soldadura inicia quando se carrega o botédo da tocha,
a corrente debitada sera a corrente de arranque SC.
Esta corrente é mantida enquanto o botao da tocha
estiver pressionado; ao largar o botdo a primeira corren-
te une-se a corrente de soldadura, programada com o

manipulo I, e € mantida até quando o bot&o da tocha
for novamente pressionado. Quando se carrega nova-
mente no botédo da tocha, a corrente de soldadura une-
se a terceira corrente CrC e € mantida activa enquanto
o botao da tocha for mantido pressionado. Quando se
larga o bot&o interrompe-se a soldadura.

6. HSA (hot start automatico).

Esta funcao é inibida quando a funcao 3L estiver activa
e s6 funciona em programas sinérgicos.

Depois de activada a fungdo com o manipulo L, o ope-
rador podera regular o nivel da corrente de arranque SC
(Hot start), possibilidade de regulagdo de 1 a 200% da
corrente de soldadura, valor regulado no manipulo L.
Podera regular a duracdo ScT desta corrente de 0,1 a
10 segundos.Podera regular o tempo Slo de passagem
entre a corrente SC e a corrente de soldadura de 0,1 a
10 segundos.

7. SP (spot/ponteado).

Esta funcao é inibida quando a funcao 3L esta activa.
Seleccionando a funcéao SPt (spot time/tempo de pon-
teado) regula-se o tempo de ponteado de 0,3 a 5
segundos.

Activando a funcao int (tempo de intervalo) regula-se o
tempo de pausa entre dois ponteados, o tempo varia de
0,3 a 5 segundos.

8. Prf (Pré-gas). Esta activo em todos os processos
Mig. A regulagéo pode variar de 0 a 10 segundos.

9. Pof (Pds-gas). Esta activo em todos os processos
Mig. A regulac&o pode variar de 0 a 30 segundos.

10. Acc (encosto). Esta activo em todos os processos
Mig. A regulagéo pode variar de 0 a 100%. E a veloci-
dade do fio, exprimida em percentagem em relagdo a
velocidade programada para a soldadura antes que este
toque a peca a soldar.

Esta regulagéo é importante para obter sempre bons
arranques.

Regulagéo do fabricante “Au” automatica.

O valor modifica-se com o manipulo L. Se, depois de
modificado, se desejar regressar as programacdes ini-
ciais, carregar no botédo V até que apareca a sigla “Au”
no visor N.

11. BB (burn back). Est4 activo em todos os processos
Mig. A regulacéo pode variar de 0 a 100%. Serve para
regular o comprimento do fio em relagdo ao bico apds a
soldadura.

A um numero maior corresponde uma maior queimadu-
ra do fio.

Regulagéo do fabricante “Au” automatica.

12. L (impedancia). Esta activo em todos os processos
Mig. A regulacéo pode variar de -9,9 a +9,9. O zero é a
regulacédo optimizada pelo fabricante, se 0 numero for
negativo, a impedéancia diminui e o arco torna-se mais
duro, se aumentar torna-se mais macio.

13. Ito. (inching time out). Esta activo em todos os pro-
cessos Mig. O objectivo é o de bloquear a maquina se,



apos o arranque, o fio sair da tocha, sem provocar a
passagem de corrente.

A saida do fio da tocha € regulavel de 5 a 50 centime-
tros no manipulo L. Depois de chamada a fungao esta
pode ser activada (On) ou desactivada (Off).

14. H20 (Grupo de arrefecimento). Esta activo em todos
os processos Mig. Rodando o manipulo L selecciona-se
o tipo de funcionamento: OFF = apagado, On C = sem-
pre aceso, On A = acendimento automatico. Quando se
acende a maquina, o grupo funciona.

Se o botao da tocha nao for premido, apos 15 segun-
dos desliga-se.

Carregando no botédo da tocha o grupo comecga a fun-
cionar e desliga-se apds 3 minutos, caso ndo se volte a
accionar o botdo dentro desse tempo.

Se a presséao do liquido refrigerante for insuficiente, o
gerador n&o emite corrente e no visor N aparece a sigla
H2o0 intermitente.

15. Fac. (factory). O objectivo é o de pdr a maquina nas
programacdes do momento do fornecimento.
Seleccionada a funcéo, o visor N mostra, noP = pde a
maquina nas programagdes do momento do forneci-
mento ignorando os programas memorizados, Prg =
apaga todos os programas memorizados e ALL = pde a
maquina nas programag¢des do momento do forneci-
mento.

Para confirmar a fungdo desejada basta carregar duran-
te 3 segundos no botdo V, a sigla mostrada no visor N
comecara a piscar e apos alguns segundos, um som
confirmara a efectiva memorizacéo.

4 INSTALACAO

A instalacdo da maquina de soldadura deve ser efectua-
da por pessoal qualificado. Todas as ligacdes devem ser
efectuadas observando todas as leis contra acidentes
vigentes.

4.1 FUNCIONAMENTO
Posicionar o alimentador de fio WF4-P no gerador.

Ligar o alimentador de fio no gerador por meio da
conexdo Art. 1170, 1197 ou entdo 1197-20 fixando-a

p com a chapa no ponto BK
N—"__~ (

colocado no plano do cofré
de transporte.

OBS.: evitar preparar a
conexao sob forma de bobine
para reduzir a0 minimo os
efeitos indutivos que pode-
riam afectar os resultados na
soldadura MIG/MAG sinergi-
co.

Montar a tocha.

Controlar para que o tubo
dos rolos corresponda com o
diametro do fio utilizado.
Para eventual substituicdo
consultar a Fig. 2:

Abrir a portinhola BJ, retirar a cobertura CA, desbloque-
ar os rolos de premir premer fio através do manipulo de
regulacdo da pressao BN, substituir os rolos e remontar
a cobertura CA. Montar a bobine do fio e enfiar o fio no
trend e na guia da tocha.

Bloquear os rolos de apertar fio com o manipulo BN e
regular a presséo.

Ligar a maquina.

Regular o gas utilizando a tecla P, em seguida avancar o
fio utilizando a tecla O.

5 SOLDADURA

Soldadura Mig sinérgica led G aceso.

Seleccionar o numero de JOB em fungdo do didmetro
do fio a utilizar, o tipo, a qualidade do material e o tipo
de gas, utilizando a instrugéo situada no interior do
carro de traccéo do fio.

Regular as fungdes presentes no submenu de acordo
com o indicado no paragrafo “Fung¢des de servico”.
A regulacao dos parametros de soldadura é efectuada
no manipulo .

Soldadura Mig convencional led G apagado.
Seleccionar o numero de JOB em fungdo do didmetro
do fio a utilizar, o tipo, a qualidade do material e o tipo
de gas utilizando a instruc&o situada no interior do carro
de traccéo do fio.

Regular as fungdes presentes no submenu de acordo
com o indicado no paragrafo “Funcoes de servico”.
Regular a velocidade do fio e a tensdo de soldadura
respectivamente nos manipulos | e L.

Soldadura MMA.

N.B.: o carro deve permanecer ligado ao gerador.
Seleccionar o processo MMA nas funcdes de servigo.
Ligar os conectores do cabo da pin¢ca do eléctrodo e da
massa aos conectores BR e BO respeitando a polarida-
de prevista pelo fabricante dos eléctrodos.

6 ACESSORIOS

6.1 CAIXA PARA REGULACAO CORRENTE ART. 187
(POTENCIOMETRO) + CABO DE EXTENSAO (M5)
ART.1192 + CABO ADAPTADOR ART. 1191.

Regulagdes possiveis nos varios processos de soldadura:

MMA Regula a corrente a partir do minimo (10A) até a
corrente definida com o manipulo I colocado no
painel.

6.2 TOCHA MIG ART. 1241 E 1243
Tocha MIG tipo CEBORA 380A e 500A arrefecida a agua
mt. 3,5

6.3 TOCHA MIG ART. 1245 (COM DUPLO COMANDO
U/D)

Tocha MIG tipo CEBORA PW 500 U/D Arrefecida a agua
mt. 3,5

O comando U/D de esquerda:

- NOs programas sinérgicos regula os paradmetros de sol-
dadura ao longo da curva sinérgica.




- em MIG convencional regula a velocidade do fio.

- entre os programas memorizados selecciona-os nume-
ricamente.

Se com tocha U/D inserida (Sinalizador AT aceso) se
deseja memorizar, a escolha do nimero do programa
pode ser feita através do botao U/D.

O comando U/D de direita:

- nos programas sinérgicos regula o comprimento do
arco.

- em MIG convencional regula a tensao

- nos programas memorizados ndo € activo

Ao inserir o conector das tochas U/D, o sinalizador AS
acende-se e visualiza o reconhecimento da tocha.

7 MANUTENCAO

Controlar periodicamente se o grupo porta fio e todas
ligacbes encontram-se em condi¢cdes de garantir a segu-
ranca do operador.

Apos ter efectuado uma reparacéo reordenar cuidadosa-
mente o conjunto de cabos de modo que haja um isola-
mento seguro entre as partes ligadas na alimentacéo e as
partes ligadas ao circuito de soldadura.

Evitar que os fios possam entrar em contacto com partes
em movimento ou com partes que se aquecam durante o
funcionamento. Remontar as faixas como na maquina
original de modo a evitar uma conexdo entre a alimen-
tac&o e os circuitos de soldadura caso um condutor se
romper ou se desconectar acidentalmente.



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA
PAIKASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA
LAITETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN
HITSAUSTOIMENPITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA
VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAlI SEN
YMPARILLA  TYOSKENTELEVILLE  HENKILOILLE.
Tutustu t&méan vuoksi seuraavassa esittelemiimme
hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali kaipaat lis&ti-
etoja, kysy kayttéopasta koodi 3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevi-
A en normien mukaisesti.

- Ala koske jannitteen alaisina oleviin osiin tai
elektrodeihin paljain kasin tai silloin, kun ké&yttdmasi
ké&sineet tai vaatteet ovat mérat.

- Erista itsesi maasta ja al& koske hitsattavaan kappale-
eseen.
- Varmista, ettd tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.

- Al4 hengita syntyvié savuja.
- Tybskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuule-
tus on riittévé ja kayta sellaisia imulaitteita kaaren
alueella jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

KAAREN SADE - Voi aiheuttaa silmavaurioita tai polttaa
ihon.
- Suojaa silmasi suodattavilla linsseilla varustetulla
hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen sopi-
villa suojavaatteilla.

- Suojaa hitsauslaitteen ymparilla tydskentelevat henkilot
tarkoituksenmukaisilla seindmilld tai verhoilla.

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA

- Kipinat (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipaloja tai
polttaa ihon. Varmista t&méan vuoksi, ettei
hitsausalueen ympaérilld ole helposti syttyvia

materiaaleja ja suojaudu tarkoitukseen sopivilla tur-
vavarusteilla.

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden
yhteydessa voi kuitenkin syntyd tatakin korke-
ampia meluarvoja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava
melua vastaan lain maarittdmid turvavarusteita
kayttamalla.

SYDAMEN TAHDISTAJA

- Korkean sy6ttoévirran tuottamat magneettikentat voivat
vaikuttaa syddmen tahdistajan toimintaan. Téllaisia elek-
tronisia laitteita (kuten syddmen tahdistaja) kayttavien
henkildiden on kdannyttava laakarin puoleen ennen kaari-
hitsauksen, leikkuun, kaasuhdylayksen tai pistehitsauks-
en suorituspaikkojen I&helle menemista.

RAJAHDYKSET
- Ala hitsaa paineistettujen sailididen tai rajah-

dysalttiiden jauheiden, kaasujen tai héyryjen lahei-

== syydessa. - Kasittele hitsaustoimenpiteiden aika-
na kaytettyjd kaasupulloja sekd paineen saatimia
varovasti.
SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa
EN50199 annettujen maaraysten mukaisesti ja sita
saa kayttaa ainoastaan ammattikayttéon teollisissa
tiloissa. Laitteen sdhkémagneettista yhteens-
opivuutta ei voida taata, mikédli sitd kaytetaan
teollisista tiloista poikkeavissa ymparistoissa.
PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTE-
EN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

Ala laita kaytdsté poistettuja elektroniikkalait-

= ’ teita normaalin jatteen sekaan
EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on s&hkd- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella l1ahimman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat
ympariston
tilaa ja edistét ihmisten terveytta.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU

2 YLEISTIEDOT

Tama kayttdohje on tarkoitettu ohjeeksi ammattitaitoisille
henkildille laitteen asentamista, kayttda ja huoltoa varten.
Laitteen ostajan tulee osoittaa kaikki huomautukset
ilmenneista puutteista ja vioista suoraan laitteen myyjalle.
Tama langansyottolaite toimii yhdessa vain seuraavi-
en hitsauskoneiden kanssa Art. 290.11 ja Art.293.11.
Varmistaaksesi hitsauskoneen oikean kéytdn lue liséti-
edot asiaan kuuluvasta kayttdohjeesta.

3 HALLINTALAITTEET

®
@

BA - Euroliitin:
MIG-polttimen liittdmista varten.

BB - Kaukoséaatimen liitin:

Piiri sulkeutuu liitinpiikkien 4 ja 5 valilla kun
valokaari palaa ( Arc on).

Liittimen piikit 1 ja 9 on tarkoitettu hitsauksen
aloitus / pysaytyskomentoja varten.

BD - Liitin:
Liitin virtalahteen /valikaapelin ohjausvirtali-
itdntaa varten.

BE - Kaasuletkun liitin:
Liitin virtaldhteen /valikaapelin kaasuletkun
littAmista varten.

©
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BF - Liitin:
Liitin virtaldhteen/langansyéttdlaitteen
virtakaapelin liittdmista varten.

p BH - Pikaliitin:
© Virtaldhteen/langansyo6ttolaitteen
sinisen vesiletkun liittAmista varten,.
Huom! Tarkista, ettd liittimen ja vesiletkun vérikoodit
tdsmaavat.

valikaapelin

7=, Bl - Pikaliitin:
Polttimesta tulevan paluuvesiletkun liittdmisté& varten
Huom! Tarkista, ettd liittimen ja vesiletkun vari-

koodit tdsmaavat.
< voidaan tehda toimintavalintoja joiden arvot on
saadettavissa nupilla 1. Valitut arvot liittyy hitsau-
sprosesseihin jotka on ilmaistu merkkivaloilla
A, B, CjaD.

Valintanappain V. Napayttamalla tatd nappainta

Merkkivalo A Hitsausvirta
Merkkivalon palaessa néayttaa nayttdé M saadettya hit-

sausvirtaa, tai palaessaan yhdessa merkkivalon F kans-
sa sen hetkisté hitsausvirtaa.
Aktiivinen kaikissa hitsausprosesseissa.

—JMerkkivalo B Langansyo6tténopeus

dMerkkivalon palaessa nayttaa naytté M hitsauslangan
syottdnopeutta.
Aktiivinen kaikissa hitsausprosesseissa.

=J Merkkivalo C Paksuus

zaMerkkivalon palaessa nayttda nayttdé M suositeltavaa
hitsauspaksuutta saédetylle langansyétténopeudelle tai
hitsausvirralle.
Aktiivinen vain synergia hitsausprosesseissa.

=J Merkkivalo D JOB
fl:iMerkkivalon palaessa ndyttda naytté M valittua ohjel-
manumeroa. Aktiivinen vain MIG hitsauksessa.

Merkkivalo E Globulaarinen tilanne

Ei ole valittavissa. Aktiivinen synergia MIG- hitsauk-
sessa. Jos merkkivalo palaa on synergia parametripari
arvot sdadetty niin, etté valokaari on epavakaa ja hitsauk-
sessa syntyy roiskeita.

DCBA VME F G H N
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Merkkivalo F Hold

Ei valittavissa. Aktiivinen Mig- ja puikko- hitsauksessa,
merkkivalon palaessa nayttdd ndytét M ja N ( normaalisti
Ampeeria ja Volttia) hitsauksen aikana kaytossa olleita arvo-
ja. Aktivoituu jokaisen hitsaus tapahtuman lopussa.

Merkkivalo G SYN
Aktiivinen Mig-hitsauksessa. Merkkivalo palaa kun
hitsauskoneella hitsataan synergia tilassa.

Mekkivalo H Kaarijannite

Kun merkkivalo palaa, kaikissa Mig-hitsaus proses-
seissa, ndyttad nayttd N sdadettyd kaarijannitettd
tai palaessaan yhdessd merkkivalon F kanssa sen het-
kista kaarijannitetta.
Puikkohitsauksessa merkkivalo palaa jatkuvasti, eikd
ole valittavissa ja talldin nayttdé N nayttaa avoimen hitsa-
usvirtapiirin jannitettd tai kaarijannitettd ja palaessaan
yhdessd merkkivalon F kanssa se nayttdd hitsauksen
aikaista kaarijannitetta.

Nuppi |
) Talla nupilla tehdaéan seuraavat s&adot sen
‘f/ mukaan mika toimintaprosessi on valittuna:
¥ Hitsausvirta A, langansyottonopeus [, pak-
suus 3 . ohjelmanumero JOB.

Perusasetuksissa voidaan liséksi valita jokin seu-
raavista lyhenteista, Prc, TRG, HSA, SP, PrF, PoF, Acc,
BB, L, Ito, H20, Fac.

Synergiatilassa sdddetédan vain yhté hitsausarvoa muiden
arvojen muuttuessa samassa suhteessa automaattisesti.
Séaadetyt arvot tulee nayttodn M.

A\

Nuppi L
) Talld nupilla tehddéan seuraavat s&adot sen
‘f/ mukaan mika toimintaprosessi on valittuna:
&> Synergia MIG -hitsauksessa valokaaren pituu-
den saato, perinteisessa Mig-hitsauksessa kaarijannite.
Perusasetuksissa arvoille jotka on valittu nupilla I, valitaan
ko. toiminta paéalle tai pois paalta, tai silla voidaan tehda

lisdvalintoja kyseiselle toiminnalle.

Naytto M
Kaikissa hitsausprosesseissa, nayttaa
‘ numeerisesti ndppaimelld E valittujen

janupilla I sd&dettyjen toimintojen arvot seuraavasti.
Hitsausvirta ampeereina ( merkkivalo A).
Langansyo6tténopeus metrid/minuutti ( merkkivalo B ).
Hitsauspaksuus mm. ( merkkivalo C ).

Hitsausohjelma ( merkkivalo D ).

Perusasetuksissa nayttéon tulee valinnan mukaan jokin
seuraavista lyhenteistd: Prc, Sin, ( Fac, AF, HS vain
puikko hitsauksessa), TRG, HSA, SP, PrF, PoF, Acc,
bb, L, Ito, H20, Fac.

Nayttéén M tulevien perusasetusten merkkilyhenteiden
tarkoitus on selvitetty kappaleessa huoltotoiminnot.
Vilkkuva lyhenne ” OPn ” tarkoittaa, ettd langansyotto-
laitteen luukku on auki.

Hairidtilanteissa nayttddn tulee merkkilyhenne Err.

A\

Naytté N
Nayttad numeerisesti kaikissa hitsausp-
1 rosesseissa, synergia Mig- hitsaukses-

sa valokaaren pituutta ja perinteisesséd Mig hitsauksessa
kaarijannitettd seuraavasti.

Kaarijannite voltteina ( merkkivalo H ).
Valokaaren pituus numeroarvoina véliltd -9,9 ...
merkkivalo H ), 0 on suositeltava arvo.
Perusasetuksissa olevat parametrit puikkohitsaukselle
jotka tulee nayttéén N, katso kappaleesta huoltotoi-
minnot.

Perusasetuksissa olevat parametrit Mig-hitsaukselle jotka
tulee nayttéon N, katso kappaleesta huoltotoiminnot.

+9,9 (

o Nappédin O Langansy6ton testaus
o’ | Mahdollistaa langansy&tén ilman  hitsausvirtaa.
Langansydétténopeus sdadetédan nupilla I.

— ¢ Nappéain P Kaasun testaus

p?: Kun néppéintd painetaan alkaa kaasu virrata ja
painamalla ndppaintd uudelleen loppuu kaasun
virtaus. Jos ndppéainta ei paineta uudelleen 30 sekunnin
kuluessa keskeytyy kaasun virtaus.

N Nappain Q ohjelmien tallenus ja tallennettujen
pre | ohielmien kayttoonotto

Hitsausparametrien hitsausvirta/jannite tallentamiseksi,
paina ndppaintéd Q vahintdén 3 sekunnin ajan. Merkkivalo
R syttyy ja ndyttéon M ilmestyy vilkkuva lyhenne STO, ja
naytdssa N vilkkuu

ensimmainen vapaana olevan ohjelmapaikan ohjelmanu-
mero. Valitse nupilla L sopiva ohjelmanumero johon halu-
at tallentaa edelld valittujen ohjelmaparametrien hitsaus-
virta/ jannite arvot. Paina ndppéintd Q uudelleen kunnes
kuulet merkkidanen joka ilmoittaa tallennuksen tapahtu-
neen ja samalla lakkaa ohjelmapaikan numero vilkkumas-
ta. Tallennustilasta poistutaan napayttamalla nappainta Q
nopeasti, jolloin merkkivalo R sammuu.

Tallennetun ohjelman kayttédnotto tapahtuu ndpéaytta-
malld nopeasti ndppéintd Q ja valitsemalla sen jélkeen
sopiva ohjelmanumero nupilla L. Koneen muistissa on 99
ohjelmapaikka joihin voidaan tallentaa omia ohjelmapara-
metreja hitsausvirta / jannite arvoja.

Tallennetut ohjelmat voidaan poistaa muistista painamal-
la ndppéintd Q vahintdan 3 sekunnin ajan ja

kdantamalla sen jalkeen nuppia | kunnes nayttéén M
ilmestyy lyhenne DEL ja painamalla sen jalkeen uudelleen
nappéintd Q vahintdan 3 sekunnin ajan.

Tallennettuja ohjelmia voidaan tallennuksen jalkeen kayt-
ta4 tai muuttaa. Tallennetun ohjelman hakemiseksi paina
nappaintéd Q vahintdan 3 sekunnin ajan, k&&nna nuppia M
kunnes nayttéén M tulee haetun ohjelman ohjelmanume-
ro, k&annéd nupista L viesti rcL, paina sen jdlkeen nap-
painta Q vahintaén 5 sekunnin ajan.

AAAAA W - Virtausmittari. Kaasunvirtaus sdadettavissa hit-
% sauksen aikana.

V- Koneliitin, Liitin johon puikko-hitsauksessa
@ maakaapeli liitetédan.

S - Valintandppain. Nopealla painalluksella voi-
daan valita joko 2- tai 4-vaihe kaytto.
Merkkivalot U tai T palaa riippuen aktivoidusta




valinnasta. ( Valinta voidaan tehda myo6s huoltovalikosta,
toiminta 5 Trg.

= U - Merkkivalo. limaisee palaessaan, ettd 2-vaihe
1l kayttd on aktivoitu.

=p T — Merkkivalo. limaisee palaessaan, ettd 4-vaihe
Ul kayttd on aktivoitu

HUOLTOTOIMINNOT

Perusasetusten paavalikkoon paastdan painamalla nép-
paintd V vahintaén 3 sekunnin ajan. Kaantamalla nuppia
| voidaan valita toiminta jonka jélkeen valitun toiminnan
arvoa voidaan muuttaa nupilla L. Perusasetuksista pois-
tutaan napayttamalla nopeasti nappainta V.
Perusasetukset:

1. Prc Valinnat joko MIG- tai Puikkohitsaus

2.AF Aktiivinen Puikkohitsauksessa. Saatdalue O ...
100%. Sa&dolla vaikutetaan valokaaren dynaamisiin omi-
naisuuksiin, arvot sdadetdaan nupilla L.

3.HS Aktiivinen Puikkohitsauksessa. Saitdalue 0 ...
100%. S&aadolla vaikutetaan ylivirran voimakkuuteen
valokaarta sytytettdessa, arvot sdadetdan nupilla L.
4.Syn Aktiivinen Mig- hitsauksessa. Aktivoituna toimii hit-
sauskone synergia tilassa.

5.Trg Aktiivinen Mig- hitsauksessa. Valinnat 2-vaihe, 4-
vaihe tai 3L. 2-vaihe kaytossa

hitsaus kaynnistyy kun polttimen kytkinta painetaan ja
paattyy kun kytkin vapautetaan.

4-vaihe kayt6sséd hitsaus kaynnistyy kun polttimen kyt-
kintd painetaan jonka jélkeen polttimen kytkin voidaan
vapauttaa. Hitsaus paattyy painamalla polttimen kytkinta
uudelleen ja vapauttamalla se.

3L on aktiivinen synergia prosesseissa.

Kayttd suositeltavaa erityisesti hitsattaessa alumiinia.
Kéytdssa on kolme virta-tasoa jotka voidaan ottaa kayt-
t66n polttimen kytkimen avulla kesken hitsauksen. Virta-
arvot ja slope (aika jonka kuluessa virta muuttuu tasosta
toiseen) Virta-tasot ja slope voidaan asettaa seuraavasti:

SC aloitusvirta (Hot Start) saatdalue 1 - 200% hitsaus-
virrasta, arvot sdddetaan nupilla L.

Slo slope. S&datoalue 1 — 10 sekuntiin. Aika jona aikana
aloitusvirta SC muuttuu hitsausvirraksi (toiseksi virta-
tasoksi) sekéa aika jona aikana hitsausvirta muuttuu kol-
manneksi virta-tasoksi (kraatterin taytto-virta) , arvot saa-
detdén nupilla L.

CrC ” kraatterin tayttovirta”. Saatdalue 1 — 200% hitsa-
usvirrasta, arvot sdddetaan nupilla L.

Hitsaus alkaa aloitusvirralla SC kun polttimen kytkinta paine-
taan. Aloitusvirta on kaytdssé niin kauan kun polttimen kyt-
kin on painettuna. Kun polttimen kytkin vapautetaan aloitus-
virta muuttuu nupilla 1 sd&detyksi hitsausvirraksi, joka on
kaytdssa siihen asti kunnes polttimen kytkintd painetaan
uudelleen, jolloin kraatterin tayttdvirta CrC tulee kayttdéon
joka puolestaan on kaytéssé niin kauan kunnes polttimen
kytkin vapautetaan ja hitsaus péattyy.

6.HSA ( Automaattinen aloitusvirta HSA)
Tama toiminto on estetty kun 3L -toiminto on aktivoitu,
toimii vain synergia tilassa.

Kun toiminto on otettu kayttéén kdantamalla nuppia L,
voidaan aloitusvirran SC ( Hot start)

voimakkuus sdatdd 1 ... 200% hitsausvirrasta, arvot
saadetaan nupilla L.
Aloitusvirran kesto ScT on saédettédvissa 0,1 — 10 sekun-
tiin.

Muutosaika Slo jonka kuluessa aloitusvirta SC muuttuu
hitsausvirraksi on sdadettavissa 0,1 — 10 sekuntiin.

7.SP (piste-hitsaus)

Téama toiminto on estetty kun 3L toiminto on aktivoitu.
Valitsemalla SPt toiminto voidaan pistehitsausaikaa s&a-
tda 0,3 - 5 sekuntiin. Aktivoimalla toiminto int. ( interval-
li aika) voidaan s&ataa pistehitsausten valista taukoaikaa.
séatdalue 0,3 — 5 sekuntia.

8.PrF (esikaasu) aktiivinen kaikissa Mig- hitsaus toimin-
noissa., sadatdalue 0 ... 10 sekuntiin.

9.PoF (jalkikaasu) aktiivinen kaikissa Mig- hitsaus toimin-
noissa., sdatoalue 0 ... 30 sekuntiin.

10. Acc (langan l&hestymisnopeus aloituksessa) aktiivi-
nen kaikissa Mig- hitsaus toiminnoissa., saatéalue O ...
100% saddetystd langansyoétténopeudesta. Toiminolla
sdadetdan langan lahestymisnopeus hitsauksen aloituk-
sessa ennen kuin lanka koskettaa hitsattavaa kappaletta.
Talla tarkeéllad toiminnolla voidaan varmistaa hitsauksen
hyva aloitus.

Tehdasasetus télle toiminnolle on ”Au” automaattinen.
Arvot on saadettavissd nupilla L, ja tehdyt muutokset
voidaan palauttaa tehdasasetuksiksi painamalla ndppéain-
ta V kunnes nayttéon N tulee viesti ” Au”

11. BB ( jalkilangan pituus) aktiivinen kaikissa Mig- hitsa-
us toiminnoissa., sdatéalue 0 ... 100%.

Talla toiminnolla sdddetdén virtasuuttimesta ulostulevan
langan pituus hitsauksen paatyttya.

Mitd suurempi arvo, sitd pidempi
Tehdasasetus ” Au” automaattinen.

lankapituus.

12. L (Impedanssi) aktiivinen kaikissa Mig- hitsaus toimin-
noissa., sditodalue — 9,9 ... +9,9 Suositeltava arvo on nolla
(0). Negatiivisella arvolla impedanssi pienenee ja valokaa-
resta tulee kovempi ja positiivisella arvolla impedanssi
suurenne ja valokaaresta tulee pehmeampi.

13. ITO ( varoaika) Aktiivinen kaikissa Mig-hitsaus toimin-
noissa. Toiminnon tehtdvana on pysédyttda hitsauskone
tietyn ajan kuluessa aloituksesta ellei hitsausvirtapiirissa
kulje virta.

Ulostulevan langan pituus on sa&dettavissa nupilla L
s&atdalue 5 ... 50 senttiin.

Kun toiminto on valittuna voidaan se asettaa toimintaan (
ON) tai pois toiminnasta ( Off).

14. H20 ( Vesilaite ) Aktiivinen kaikissa Mig-hitsaus toi-
minnoissa. Kéantamalla nuppia L voidaan valita vesilait-
teen toimintatila seuraavasti: OFF= pois toiminnasta
ON= aina kéytdssa, A= automaattinen kaytté. Kun hitsa-
uskoneeseen laitetaan virta péalle kaynnistyy vesilaite,
jos hitsausta ei aloiteta 15 sekunnin kuluessa pysdhtyy
vesilaite. Kun polttimen kytkintd on painettu k&ynnistyy
vesilaite ja jatkaa toimintaa kolmen minuutin ajan sen jal-
keen kytkin on vapautettu.



Jos jddhdytysnesteen paine on liian alhainen, ei hitsaus-
koneesta tule hitsausvirtaa ja ndyttéon O tulee vilkkuva
viesti H20.

15. Fac Tama toiminto palauttaa hitsauskoneen tehdas-
asetukset .

Kun toiminto on valittuna néayttdad naytté N jonkin seu-
raavista viesteistd, noP = tehdasasetusten palautus ei
vaikutusta tallennettuihin ohjelmiin, Prg = kaikki tallenne-
tut ohjelmat pyyhitdan pois muistista ja ALL = kaikki ase-
tukset palautetaan tehdasasetuksiksi.

Valinta vahvistetaan painamalla nappé&inta V vahintaan 3
sekunnin ajan. Lyhenne naytolla N alkaa vilkkua ja muu-
taman sekunnin kuluttua aanimerkki vahvistaa, etta teh-
dasasetukset on palautettu.

4 ASENNUS

Asennuksen saa suorittaa vain taysin ammattitaitoinen
henkil6 ja kaikessa tulee noudattaa voimassa olevia lake-
ja ja maarayksia.

4.1 KAYTTOONOTTO

Asenna langansydttolaite WF4-P virtaldhteen péalle.
Liitd langansyéttolaite virtaldhteeseen vélikaapelilla art.
1170, 1178 tai art. 1178.20, kiinnitéd langanasyéttélaite
kérryssa olevaan tasoon pisteesta .

Kayta mahdollisimman lyhyttd ja suoraa vélikaapelia valt-
taaksesi kaapeliin muodostuvat induktiiviset tehot, jotka
vaikuttavat pulssi MIG/MAG hitsaustuloksen laatuun.
Kiinnitd poltin Varmista, ettd langansydttépydrien urat
sopii kaytettavalle lankakoolle.

P ( Rullien vaihto (Kuva. 2):

Avaa luukku BJ, poista suoja
CA, vapauta langansyoton
painorulla I6ysdamalla
kiristysnuppia BN, vaihda
rullat ja laita suoja CA takaisin

paikalleen.

Asenna lankakela paikalleen
ja pujota lanka langan-
sy6ttdéon ja polttimeen.

Kiinnitd langansy6tén pur-
istusrulla ja s&ada Kkireys
nupilla BN.

Laita koneeseen virta péélle
Saada kaasun virtaus
nappaimella P, sydtd sen
jalkeen lankaa néppéaimella O.

5 HITSAUS

Synergia Mig- hitsaus Merkkivalo G palaa.
Valitse ohjelmanumero lankakoon, hitsattavan materi-

aalin ja kaytettdvdn suojakaasun mukaan langan-
syottdyksikodn luukun sisdpuolella olevasta
ohjelmataulukosta.

Saada  perusasetuksista  vaadittavat  toiminnot

hitsaustydlle sopiviksi kappaleessa ”Huoltotoiminnot”
olevien ohjeiden mukaan.
Hitsausparametrit sdadetaan nupilla I.

Perinteinen Mig- hitsaus Merkkivalo G ei pala.
Valitse ohjelmanumero lankakoon, hitsattavan materi-

aalin ja kaytettdvan suojakaasun mukaan langan-
syottoyksikén luukun sisdpuolella olevasta
ohjelmataulukosta.

Saada  perusasetuksista  vaadittavat = toiminnot

hitsaustyolle sopiviksi kappaleessa ”Huoltotoiminnot”
olevien ohjeiden mukaan.

Saada langansyottonopeus ja hitsausvirta sopiviksi
nupeilla |l ja L.

Puikkohitsaus

Huom: langansyéttélaiteen on oltava liitettynd hitsaus-
koneeseen.

Valitse perusasetuksista puikkohitsaustoiminto MMA .
Liitd maakaapeli liittimeen BR ja hitsausvirtakaapeli
littimeen BO , kaapeleiden napaisuus puikon valmistajan
ohjeiden mukaan.

6 VARUSTEET

6.1 KAUKO-OHJAUSLAITE HITSAUSVIRRAN
SAATOON ART. 187 ( POTENTIOMETRI ) JA
VALIK AAPELI (5M ) ART. 1192 + VALIKAAPELI
ART. 1191.

Mahdolliset asetukset eri hitsaustoiminnoissa.

PUIKKO-hitsaus Hitsausvirran s&atdé minimi virrasta (10A)

ohjauspanelin nupilla | sé&dettyyn virtaan.

6.2 MIG-POLTIN ART 1241-1243
Poltintyyppi CEBORA 380A - 500A vesijaahdytteinen pit.
3,5m

6.3 MIG-POLTIN ART. 1245 ( kaksois- Up/Down
ohjauksella)

Poltintyyppi CEBORA PW 500 U/D vesijdahdytteinen pit.
3,5m

Vasen Up/down ohjaus:

- Synergia tilassa sdadetdan hitsausparametreja synergia
kayrien mukaan.

- Perinteisessd MIG-hitsauksessa saadetdan langan-
sy6tténopeutta.

Oikea Up/Down ohjaus

- Synergia tilassa sdadetdan valokaaren pituutta.
-Perinteisessé MIG-hitsauksessa sdddetaan hitsausvirtaa

7 VIRHELUETTELO

Turvallisen ké&ytdn varmistamiseksi, tarkista maéravalein,
ettd langansy6ttoyksikko ja kaikki sen liitdnnat ovat moit-
teettomassa kunnossa.

Korjausten jélkeen tarkista, ettd kaikki johdot ovat kiinn-
itetty ja ettei liitintdjohdon osat paase kosketuksiin
hitsausvirtapiirin kanssa. Tarkista ettei johdot péaéase
kosketuksiin liikkuvien tai kaytén aikana kuumenevien
osien kanssa.

Kiinnita kaikki nippusiteen alkuperéisille paikoilleen, niin
etteivat virtajohtimet vahinkotilanteissa katketessaan
padse kosketuksiin liitAntavirtapiirtin tai hitsausvirtapiirin
kanssa.




VEJLEDNING TIL TRADFREMFORINGSBOKSEN

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEM-
MES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFTS-
LEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPER-
SONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDGORE EN
SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN OG ANDRE PER-
SONER. Svejseren skal derfor informeres om risiciene,
der er forbundet med svejsning. Risiciene er beskrevet
nedenfor. Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af
manualen art. nr.. 3.300.758.

ELEKTRISK ST@D - kan forarsage dedsfald
- Installér svejseapparatet og slut det til jordings-
A systemet i overensstemmelse med de gaeldende
normer.
- Bergr ikke de stramforende dele eller elektroderne med
bare heender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugti-
ge.
- Isolér svejseren og svejseemnet fra jorden.
- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RYG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko

- Hold ansigtet bort fra ragen.
- Udfer svejsningen pa steder med tilstraekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i
omradet omkring buen. Herved undgas tilstedeveerelse af

farlig gas i arbejdsomradet.

STRALER FRA BUEN - kan forarsage gjenskader og for-
braending af huden
- Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskaerme, der er
A forsynede med glas med filter, og baer passende
arbejdstg;.
- Beskyt de gvrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskaermninger eller forhaeng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRANDINGER
- Gnisterne (svejsesprgijt) kan resultere i brand
eller forbraendinger af huden. Kontrollér derfor, at
der ikke er anbragt brandfarlige materialer i svej-
seomrédet. Baer passende beskyttelsesudstyr.

STQJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.
A Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennaevn-
te niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesud-
styret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

PACE-MAKER

- De magnetiske felter, der opstar som folge af den hgje
strem, kan pavirke funktionen i en pace-maker. Personer,
som baerer pace-maker, skal derfor rette henvendelse til
legen inden pabegyndelse af buesvejsning, skeering,
flammeheovling eller punktsvejsning.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov, gas
— cller dampe. Veer forsigtig i forbindelse med hand-

tering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som anven-
des i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med
angivelserne i den harmoniserede norm ENS50199.
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i
industriel sammenhang. Der kan vaere vanskelighe-
der forbundet med fastseettelse af den elektromagne-
tiske kompatibilitet, safremt apparatet ikke anvendes
i industriel sammenheaeng.

TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONA-

LE.
E Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
== ) med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles

seerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direk-

tivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrgrende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores
lokale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette
direktiv forbedrer miljoet og @ger sundheden.

BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-
TRONISK UDSTYR

2 GENEREL BESKRIVELSE

Denne vejledning er taenkt som uddannelse for persona-
let, der skal installere, betjene og vedligeholde denne
tradfremfaringsbox.

Evt. reklamationer vedrgrende manglende eller beskadi-
gede dele ma rettes af keberen til fragtfirmaet.

Denne tradfremferingsbox ma kun anvendes sammen
med svejseapparaterne art. nr. 290/11 og 293/11.
Vedreorende korrekt anvendelse af svejseapparaterne
henvises til den respektive vejledning.

3 BESKRIVELSE AF BETJENINGSUDSTYR

BA - Centraltilslutning:
@ Tilslut MIG-svejsebraenderen.

BB - Adapter til tilslutning af fjernbetjenin-
gen:

Mellem pin 4 og 5 findes der en ren kontakt, der
lukkes ved teending af lysbuen (Arc On).
Mellem pin 1 og 9 kan man styre begyndelsen og afslut-
ningen af svejsningen.

BD - Adapter:
Tilslut stikket fra stramkilde/boks-forbindelsens
driftskabel.




BE - Gasslange-fitting:
Tilslut stremkilde/boks-forbindelsens gasslange.

BF - Stikkontakt:
@ Tilslut det fritliggende stik fra stremkilde/boks-

®

forbindelsens netkabel.

7 BH - Lynkoblinger:
Tilslut boks/stremkilde-forbindelsens rgde og bla

slange. NB: serg for at farverne pa slangerne og
lynkoblingerne stemmer overens.

7 Bl - Lynkoblinger:
@ Til disse lynkoblinger skal man tilslutte slangerne,
der kommer fra en eventuel braender afkelet med
vand. NB: sgrg for at farverne pa slangerne og lynkoblin-

gerne stemmer overens.
< relsen, som kan indstilles ved hjaelp af handtaget
l. Sterrelserne, som kan veelges, afhaenger af den
valgte svejseproces og angives ved hjaelp af lysdioderne
A, B, C ogD.

Veaelgerknap V. Hvert kortvarigt tryk veelger stor-

Lysdiode A Strom

Angiver, at displayet M viser den indstillede svejse-
strom eller den aktuelle svejsestrom (ved samtidig teend-
ing af lysdioden F).
Er aktiveret under alle svejseprocesser.

—JLysdiode B Tradens hastighed
1:d Angiver, at displayet M viser traddens hastighed under
svejsningen. Er aktiveret under alle svejseprocesser.

=JLysdiode C Tykkelse

&3 Displayet M viser den anbefalede tykkelse pa bag-
grund af den indstillede stram og tradens hastighed. Er
kun aktiveret under MIG synergisvejsning.

Lysdiode D JOB
Angiver, at displayet M viser nummeret pa det ind-
stillede program. Er kun aktiveret under MIG svejsning.

Lysdiode E Kugleposition

Kan ikke veelges. Er aktiveret under MIG syner-
gisvejsning. Teendingen angiver, at den valgte kombina-
tion af veerdier til svejsningen kan medfare ustabile lys-
buer og steenk.
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Lysdiode F Hold

Kan ikke veelges. Er aktiveret under MIG og MMA
svejsning og angiver, at veerdierne, som vises pa dis-
playene M og N (normalt Ampere og Volt) svarer til de,
som benyttes under svejsningen. Er aktiveret efter hver
svejshing.

Lysdiode G SYN
Er aktiveret under MIG svejsning. Teendingen angi-
ver, at svejseapparatet er aktiveret i synergifunktionen.

Lysdiode H Spaending

Under MIG svejsning angiver denne lysdiode, at dis-
playet N viser den forindstillede spaending eller den aktu-
elle svejsestrom (ved samtidig teending af lysdioden F).
Lysdioden forbliver taeendt under MMA svejsning og kan
ikke veelges. Angiver, at displayet N viser spaendingen
uden belastning, svejsespandingen eller den aktuelle
svejsespaending (ved samtidig teending af lysdioden F).

& Handtag |

b Afheengigt af svejseprocessen er det muligt at
y indstille felgende veerdier:

=" Svejsestrom A, tradens hastighed EJ, tykkelse
. og programmets nummer JOB.

Under driftsfunktionerne anvendes handtaget for at
veelge folgende tekster: Prc, TRG, HSA, SP, PrF, PoF,
Acc, bb, L, Ito, H20 og Fac. Ved endring af en veerdi i
synergiprogrammerne sker der ogsa en eendring af de
ovrige veerdier. Alle veerdierne vises pé displayet M.

= Handtag L

b Afhaengigt af svejseprocessen er det muligt at
J) indstille felgende veerdier:

~Under MIG synergisvejsning er det muligt at

mdstllle lysbuens laengde og under traditionel MIG
svejsning er det muligt at indstille svejsespaendingen.
Afheengigt af teksten, som er blevet indstillet ved hjaelp
af handtaget I, anvendes handtaget for at veelge den
indstillede veerdi, for at aktivere eller frakoble teksten
eller for at udfere et supplerende valg til funktionen i
driftsmenuen.

Display M

Under alle svejseprocesser viser dis-

] playet et tal svarende til valget, som er
blevet indstillet ved hjeelp af vaelgerknappen E, og ind-
stillet ved hjaelp af handtaget I.

Svejsestrommen (lysdiode A) vises som Ampere.
Tradens hastighed (lysdiode B) vises som meter pr. minut.
Tykkelsen (lysdiode C) vises som mm.

Job (lysdiode D) vises som nummeret pa det indstillede
program.

Under driftsfunktionerne vises felgende tekster: Prc, Sin
(Fac, AF, HS kun under MMA svejsning), TRG, HSA,
SP, PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20 og Fac.

Vedrgrende parametrene i de driftsfunktioner, som frem-
vises pa displayet M, henvises til afsnittet
Driftsfunktioner.

Viser teksten Opn (blinker), hvis lagen til tradfrem-
faringsboxen star aben.

| tilfeelde af fejlmeddelelser vises teksten Err.

Display N
% Under alle svejseprocesser vises lysbu-
Y] ens lzengde (under MIG synergisvejs-

ning) og svejsespandingen (under tra-
ditionel MIG svejsning) ved hjeelp af et tal.
Svejsespaendingen (lysdiode H) vises som Volt.
Lysbuens laengde (lysdiode H) vises som et tal mellem -
9,9 og + 9,9 (0 er den anbefalede veerdi).
Vedrgrende parametrene i MMA driftsfunktionen, som
fremvises pa displayet N, henvises til afsnittet
Driftsfunktioner.
Vedrgrende parametrene i MIG driftsfunktionen, som
fremvises pa displayet N, henvises til afsnittet
Driftsfunktioner.

o Knap O Test af trad

o | Muligger fremtraekning af trdden, nér der ikke er
tilsluttet speending eller strem. Indstil handtaget |
for at @ge eller reducere tradens hastighed ved udgang
fra svejsebraenderen.

Knap P Test af gas

1)?: Nar der trykkes pa denne knap, begynder gasfor-
stremningen. Tryk p& knappen péa ny for at afbryde
gasforstremningen. Gasforstremningen afbrydes, hvis der
ikke trykkes pé knappen pé ny inden 30 sekunder.

3 Knap Q Lagring og indleesning af lagrede pro-
prg | grammer.

Lagring af en parameter vedrorende
strem/spaending sker ved blot at holde knappen Q tryk-
ket nede i min. 3 sekunder. Lysdioden R taendes, tek-
sten STO blinker pa displayet M og det forste ledige tal
blinker pa displayet N. Handtaget L benyttes til at vaelge
det tal, som den valgte kombination af strem og spaend-
ing, skal lagres under.

Tryk endnu en gang pa knappen Q, indtil der hgres en
lyd, som bekreefter, at lagringen har fundet sted, og det
valgte tal holder op med at blinke. Tryk herefter kortva-
rigt p& knappen Q for at forlade funktionen. Lysdioden R
slukkes.

Indleesning af et lagret tal sker ved blot at trykke hurtigt
pa knappen Q og indleese tallet ved hjeelp af handtaget
L. Det er muligt at lagre op til 99 kombinationer af
strom/spaending.

Sletning af et lagret tal sker ved at holde knappen Q
trykket nede i min. 3 sekunder. Drej herefter handtaget I,
indtil teksten DEL vises pé displayet M. Hold herefter
knappen Q trykket nede i yderligere 5 sekunder.

Det er muligt at indlaese en parameter for strom/spaend-
ing uden for lagringen béde for at eendre den og for at
benytte den. Indleesning af parameteren sker ved at
holde knappen Q trykket nede i 3 sekunder. Vis tallet,
som skal indleeses, ved at benytte handtaget. Vis tek-
sten rcL pé displayet M ved hjeelp af handtaget L.
Herefter er det tilstraekkeligt at holde knappen Q trykket
nede i min. 3 sekunder.

W - Flowmaler. Handtaget benyttes til at indstille
»flowet af svejsegas.




V - Stikkontakt. Elektrodeholderen til MMA-
@ svejsning skal sluttes til denne stikkontakt.
S - Vaelgerknap. Hvert kortvarigt tryk veelger tot-
rins- eller firetrinsfunktion. Valget vises henholds-

E vis af lysdioden U og T. (Dette valg kan ogsa
udfares i menuen for driftsfunktioner, punkt 5 Trg).

= U - Lysdiode.
8 Angiver, at totrinsfunktionen er aktiveret.

T - Lysdiode.
Ukl Angiver, at firetrinsfunktionen er aktiveret.

DRIFTSFUNKTIONER

Tryk p& knappen V og hold den trykket nede i min. 3
sekunder for at f& adgang til undermenuen. Ved at dreje
handtaget | veelges funktionen og ved hjeelp af handta-
get L veelges funktionstypen eller vaerdien.

Tryk hurtigt pa knappen V for at vende tilbage til den
normale fremvisning.

1. Prc Valg af MIG eller MMA svejsning.

2. AF  Er aktiveret under MMA svejsning.

Kan indstilles fra 0 til 100 %. Justerer lysbuens dynami-
ske karakteristika. Veerdien indstilles ved hjeelp af hand-
taget L.

3. HS  Er aktiveret under MMA svejsning.

Kan indstilles fra 0 til 100 %. Justerer overstremmen,
som udsendes i forbindelse med teending af lysbuen.
Veerdien indstilles ved hjeelp af handtaget L.

4. Syn Er aktiveret under MIG svejsning.

Aktiveringen angiver, at svejseapparatet er aktiveret i
synergifunktionen.

5. Trg Er aktiveret under MIG svejsning.

Veelg mellem totrins og firetrins med tre niveauer. 2t
Apparatet indleder svejsningen, nar der trykkes pa knap-
pen. Svejsningen afbrydes, nar knappen slippes. 4t Tryk
hurtigt pa svejsebreenderens knap for at indlede svejs-
ningen. Svejsningen afbrydes ved at trykke p& knappen
pé ny. 3L Denne funktion er aktiveret under syner-
gisvejsning.

Denne funktion er specielt velegnet i forbindelse med
svejsning af aluminium. Det er muligt at indlaese tre for-
skellige veerdier for stram ved hjeelp af svejsebraende-
rens startknap. Veerdierne for strem og slope indstilles
péa felgende méade:

SC Startstrom (hot start). Kan indstilles fra 1 til 200 % af
svejsestreammen. Veerdien indstilles ved hjeelp af handta-
get L.

Slo Slope. Kan indstilles fra 1 til 10 sekunder. Fastsaetter
slope tidsrummet mellem startstremmen SC og svejse-
strommen og slope tidsrummet mellem svejsestrgammen
og slutstrammen CrC (kraterfyldning). Vaerdien indstilles
ved hjaelp af handtaget L.

CrC Slutstrem (kraterfyldning). Kan indstilles fra 1 til 200
% af svejsestrommen. Veaerdien indstilles ved hjaelp af
handtaget L.

Svejsningen indledes ved at trykke pa svejsebreende-
rens knap. Den aktiverede strem svarer til startstrammen
SC. Denne strom opretholdes, mens svejsebranderens
knap holdes trykket nede. Nar knappen slippes, eendres
startstrommen frem til svejsestrammen, som er blevet
indstillet med handtaget I. Denne strem opretholdes,
indtil der atter trykkes péa svejsebraenderens knap. Nar
der trykkes pa svejsebraenderens knap, andres svejse-
strommen frem til slutstrammen CrC og denne strom
opretholdes, mens svejsebranderens knap holdes tryk-
ket nede. Svejsningen afbrydes, nar knappen slippes.

6. HSA (automatisk hot start).

Denne funktion kan ikke benyttes, nér funktionen 3L er
aktiveret og kan kun benyttes under synergiprogram-
merne.

Nar funktionen er blevet aktiveret ved hjeelp af handta-
get L, kan operatoren indstille niveauet for startstrom-
men SC (hot start). Det er muligt at indstille strammen
fra 1 til 200 % af svejsestreammen ved hjzelp af handta-
get L.

Det er muligt at indstille stremmens varighed ScT fra 0,1
til 10 sekunder.

Det er muligt at indstille slope tidsrummet Slo for
a&ndring fra startstrammen SC til svejsestrammen fra
0,1 til 10 sekunder.

7. SP (spot/punktsvejsning).

Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er
aktiveret.

Nar funktionen SPt (spot time/tidsrum for punktsvejs-
ning) veelges, indstilles tidsrummet for punktsvejsning
fra 0,3 til 5 sekunder.

Nar funktionen int (tidsinterval) aktiveres, indstilles pau-
seintervallet mellem to efterfolgende punktsvejsninger.
Tidsintervallet kan indstilles fra 0,3 til 5 sekunder.

8. Prf (forgas). Er aktiveret under MIG svejsning. Det er
muligt at indstille fra 0 til 10 sekunder.

9. Pof (eftergas). Er aktiveret under MIG svejsning. Det
er muligt at indstille fra 0 til 30 sekunder.

10. Acc (placering). Er aktiveret under MIG svejsning.
Veerdien kan indstilles fra 0 til 100 %. Dette er tradens
hastighed (udtrykt som procent af den indstillede svejse-
hastighed), inden den bergrer arbejdsemnet.

Denne indstilling er vigtig for altid at sikre en korrekt
start.

Standardindstillingen er Au (automatisk).

Veerdien eendres ved hjeelp af handtaget L. Hold knap-
pen V trykket nede, indtil teksten Au atter vises pa dis-
playet N, hvis der skal vendes tilbage til de oprindelige
veerdier efter eendringen.

11. BB (burn back). Er aktiveret under MIG svejsning.
Veerdien kan indstilles fra 0 til 100 %. Benyttes til indstil-
ling af laengden af traden fra gasdysen efter svejsningen.
Jo hgjere tallet er, desto sterre er braendingen af traden.
Standardindstillingen er Au (automatisk).

12. L (impedans). Er aktiveret under MIG svejsning.
Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9.



Standardindstillingen er 0. Hvis tallet er negativt, reduce-
res impedansen og lysbuen bliver hardere. Hvis veerdien
@ges, bliver lysbuen derimod blgdere.

13. Ito (inching time out). Er aktiveret under MIG svejs-
ning. Funktionen har til formal at blokere svejseappara-
tet, hvis traden efter start fremtraekkes fra svejsebraen-
deren uden tilforsel af strom.

Fremtraekningen af trad fra svejsebraenderen kan indstil-
les fra 5 til 50 cm ved hjaelp af handtaget L. Efter ind-
lzesning af denne funktion kan den aktiveres (On) eller
slukkes (Off).

14. H20 (kgleaggregat). Er aktiveret under MIG svejs-
ning. Drej handtaget L for at veelge funktionstypen: OFF
= slukket, On C = taendt konstant, On A = automatisk
teending. Aggregatet fungerer, nér apparatet teendes.
Aggregatet slukkes efter 15 sekunder, hvis der ikke tryk-
kes pé& svejsebraenderens knap.

Aggregatet aktiveres, nar der trykkes pa svejsebraende-
rens knap, og slukkes 3 minutter efter knappen slippes.
Hvis kelevaeskens tryk er for lavt, udsender generatoren
ikke stream og teksten H20 blinker pd displayet N.

15. Fac (factory). Funktionen har til formal at tilbagestille
svejseapparatet til de oprindelige indstillinger fra produ-
centen. N&r denne funktion er valgt, viser displayet N
teksten noP (tilbagestiller svejseapparatet til de oprinde-
lige indstillinger men opretholder de lagrede program-
mer), Prg (sletter alle de lagrede programmer) og ALL
(tilbagestiller svejseapparatet til de oprindelige indstillin-
ger). Bekreeft den gnskede funktion ved blot at holde
knappen V trykket nede i 3 sekunder. Teksten pa dis-
playet N begynder at blinke. Efter et par sekunder hares
en lyd, som bekreefter, at lagringen har fundet sted.

4 INSTALLERING

Installeringen af svejsemaskinen skal udferes af erfarent
personale. Alle forbindelser skal udferes under overhol-
delse af den geeldende lovgivning til forebyggelse af
arbejdsulykker.

4.1 IDRIFTSATTELSE

Placér tradfremfaringsboksen
pa stramkilden.

Tilslut tradfremfaringsboksen
til stremkilden ved hjeelp af
forbindelsen Art. 1170, 1178
eller 1178-20, og fastger den
med den specielle plade
transportvognens lad.

NB: undga at placere forbin-
delsen som spoleform, for
mest muligt at reducere de
induktive effekter, der kan
have indflydelse pa pulseret
MIG/MAG-svejsning.

Montér braenderen.
Kontrollér at rullernes rille
svarer til diameteren pa den
tradd, der skal anvendes.

Ved behov for eventuel udskiftning (Fig. 2):

Abn ladgen BJ, fiern tildeekningen CA, friger modtryksrul-
lerne ved hjeelp af indstillingsknappen for trykket BN,
udskift rullerne, og montér tildeekningen CA igen.
Montér tradspolen og indseet trdden i braenderens treek
og tradleder. Blokér modtryksrullerne med knappen BN,
og indstil trykket.

Teend for svejsemaskinen.

Indstil gassen ved hjeelp af tast P, og for traden frem ved
hjeelp af tast O.

5 SVEJSNING

MIG synergisvejsning (lysdiode G taendt)

Veelg JOB nummeret pa baggrund af trddens diameter,
materialekvaliteten og gastypen ved at benytte anvisnin-
gerne i tradfremferingsboxen.

Indstil funktionerne i undermenuen som beskrevet i
afsnittet Driftsfunktioner.

Svejseparametrene indstilles ved hjeelp af handtaget I.
Traditionel MIG svejsning (lysdiode G slukket)

Vaelg JOB nummeret pa baggrund af tradens diameter,
materialekvaliteten og gastypen ved at benytte anvisnin-
gerne i tradfremferingsboxen.

Indstil funktionerne i undermenuen som beskrevet i
afsnittet Driftsfunktioner.

Indstil trddens hastighed og svejsespaendingen ved
hjeelp af henholdsvis handtaget | og L.

MMA svejsning

NB: Tradfremfaringsboxen skal fortsat veere sluttet til
generatoren.

Veelg MMA funktionen i driftsfunktionerne.

Slut konnektorerne pé elektrodeholderens kabel og jord-
kablet til konnektorerne BR og BO med overholdelse af
polariteten, som er fastsat af elektrodeproducenten.

6 TILBEHOR

6.1 KASSE TIL STROMREGULERING ART. 187
(POTENTIOMETER) + MELLEMKABEL (M5) ART.
1192 + ADAPTER-KABEL ART. 1191.

Mulige indstillinger ved de forskellige svejseprocesser:

MMA Indstiller strammen fra minumum (10A) til strem-

men indstillet med knap | p& panelet.

6.2 MIG-BRZAENDER ART. 1241 - 1243
MIG-braender af typen CEBORA 380A - 500A vandafkelet
3,5m

6.3 MIG-BRZANDER ART. 1245 (med dobbelt U/D-
kommando)

MIG-braender af typen CEBORA PW 500 U/D vandafkgalet
3,5m

U/D-kommando til venstre:

- p& de synergiske programmer indstiller kommandoen
parametrene langs den synergiske kurve.

- ved konventionel MIG regulerer kommandoen tradhastig-
heden.

- i de gemte programmer veelger kommandoen dem nume-
risk.

U/D-kommando til hgijre:

- pé de synergiske programmer regulerer kommandoen lys-
buelaengden.




- ved konventionel MIG regulerer kommandoen spaendingen
7 VEDLIGEHOLDELSE

Kontrollér jeevnligt, at svejsemaskinen og alle forbindel-
serne er i en sadan tilstand, at brugeren kan arbejde
under sikre forhold.

Efter en udfert reparation skal man veere omhyggelig med
at genplacere kablerne pa en sddan méade, at der findes
en sikker isolering mellem de dele, der er forbundet til for-
syningen, og de dele, der er forbundet til svejsekreds-
lgbet.

Undgé at ledningerne kan komme i kontakt med dele i
bevaegelse, eller med dele der opvarmes under funktio-
nen. Genmontér alle band, som pé den originale maskine,
séledes at man kan undgd, at der opstar forbindelse mel-
lem forsyningen og svejsekredslabene, hvis en leder ved
et uheld gdeleegges eller afbrydes.



GEBRUIKSAANWIJZINGEN VOOR DE DRAADAANVOERUNIT

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AAN-
DACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOL-
LEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN
GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN SCHADELIJK
ZIJN VOOR UZELF EN VOOR ANDEREN. Daarom moet
de gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna
opgesomd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan.
Voor meer gedetailleerde informatie, bestel het handboek
met code 3.300.758

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

- Installeer en aard de lasmachine volgens de gel-
A dende voorschriften.

- Raak elektrische onderdelen of elektroden onder
spanning niet aan met de blote huid, handschoenen of
natte kledij.

- Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk gei-
soleerd bent.
- Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

gezondheid.
- Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.

- Werk in aanwezigheid van een goede ventilatie
en gebruik ventilatoren rondom de boog om gasvorming
in de werkzone te vermijden.

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden

veroorzaken.
- Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefil-

terd glas en bescherm uw lichaam met aangepas-
te veiligheidskledij.
- Bescherm anderen door de installatie van geschikte
schermen of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
- Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
veroorzaken; daarom dient u zich ervan te verge-
wissen dat er geen brandbaar materiaal in de
buurt is en aangepaste beschermkledij te dragen.

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
geluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/las-
procédé kan evenwel geluidsniveaus veroorzaken

die deze limiet overschrijden; daarom dienen gebruikers
alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS

- De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers bein-
vloeden. Dragers van vitale elektronische apparaten
(pacemakers) dienen hun arts te raadplegen alvorens
vlambooglas-, snij-, guts- of puntlaswerkzaamheden uit
te voeren.

ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk
of 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

Deze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
EN50199 en mag uitsluitend worden gebruikt voor pro-
fessionele doeleinden in een industriéle omgeving. Het
garanderen van elektromagnetische compatibiliteit kan
problematisch zijn in niet-industriéle omgevingen.

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN

BEKWAAM PERSONEEL.

E Behandel elektrische apparatuur niet als

— gewoon afvall
Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform de
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden wor-
den ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf
dat zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar
van de apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegen-
woordiger te informeren over goedgekeurde inzame-
lingsmethoden. Door het toepassen van deze Europese
richtlijn draagt u bij aan een schoner milieu en een bete-
re volksgezondheid!

VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-
TRONISCHE UITRUSTING

2 ALGEMENE BESCHRIJVINGEN

Deze gebruiksaanwijzing is bedoeld voor het personeel dat
deze draadaanvoerunit gaat installeren, bedienen en
onderhouden. Voor klachten met betrekking tot verlies of
beschadiging moet de koper zich richten tot de leverancier.
Deze draadaanvoerunit werkt alleen in combinatie
met lasapparaten art. 290/11 en 293/11.

Lees de betreffende gebruiksaanwijzing voor een correct
gebruik van deze lasapparaten.

3 BESCHRIJVING VAN DE BEDIENINGSELEMENTEN

BA - Centraalaansluiting:
@ Sluit hierop de MIG- lastoorts aan.

BB - Connector:

voor het aansluiten van de afstandsbedienin-
gen. Tussen pinnen 4 en 5 is een zuiver contact
beschikbaar dat sluit wanneer de boog ont-
steekt (Arc On). Tussen pinnen 1 en 9 kan het starten of
stoppen van het lasproces worden geregeld.

BD - Connector:
Sluit hierop de stekker van stuurstroomkabel
uit het tussenpakket aan.




BE - Gasslangtule:
Sluit hierop de gasslang van de uit het tussenpak-
ket aan.

BF - Aansluiting:
Sluit hierop de koppeling van de laskabel uit
het tussenpakket aan.

7 BH - Snelkoppelingen voor koelwaterslangen:
© Sluit hierop de rode en blauwe slangen van de uit
het tussenpakket aan. OPMERKING: De kleuren
van de slang en van de snelkoppeling moeten met elkaar
overeenkomen.

van de lastoorts:

Sluit hierop alle slangen van een watergekoelde toorts
aan. OPMERKING: De kleuren van de slang en van de
snelkoppeling moeten met elkaar overeenkomen.

«

/‘ Bl - Snelkoppelingen voor de koelwaterslangen

Selectietoets V. Door het telkens kortstondig
indrukken van deze toets wordt de waarde gese-
lecteerd die kan worden geregeld met de knop I.

De waarden die kunnen worden geselecteerd, hangen af
van het gekozen lasproces en worden weergegeven op
de LED’s A/B/C/D.

LED A Stroom.
nGeeft aan dat het display M de vooraf ingestelde las-
stroom of, in combinatie met het oplichten van LED F, de
werkelijke lasstroom weergeeft.
Actief in alle lasprocessen.

“JLED B Draadsnelheid.
lod Geeft aan dat het display M de draadaanvoersnelheid
weergeeft. Actief in alle MIG lasprocessen.

=JLED C Plaatdikte.

za Het display M geeft de aanbevolen plaatdikte weer op
basis van de ingestelde stroom en draadsnelheid. Alleen
actief in synergische MIG-processen.

LED D JOB.
Geeft aan dat het display M het ingestelde program-
manummer weergeeft. Alleen actief in MIG-processen.

DCBA VME F G H N

- C w

BA

BI




LED E Bolvormige positie.

Kan niet worden gekozen. Actief in de synergische
MIG-modus. Het oplichten van deze LED geeft aan dat
de gekozen waarden voor het lassen onstabiele bogen en
spatten kunnen veroorzaken.

LED F ”Hold”.

Kan niet worden gekozen. Actief in MIG- en MMA-
lasprocessen. Geeft aan dat de waarden op de displays
M en N (normaliter Ampére en Volt) de waarden zijn die
tijdens het lassen worden gebruikt. Actief aan het einde
van elke lassessie.

LED G SYN.
Actief in MIG-lasprocessen. Licht op om aan te geven
dat het lasapparaat in de synergische modus werkt.

LED H Spanning.

Geeft in alle MIG-lasprocessen aan dat het display N
de vooraf ingestelde spanning of, in combinatie met het
oplichten van LED F, de werkelijke lasspanning weer-
geeft. In de MMA-modus blijft deze LED altijd branden en
kan hij niet worden geselecteerd.

Geeft aan dat het display N de open-kringspanning of
lasspanning of, in combinatie met het oplichten van LED
F, de werkelijke lasspanning weergeeft.

& Knop I

d De volgende waarden moeten worden inge-
‘,f/ steld op basis van het gebruikte proces:

== Lasstroom A, draadsnelheid & B plaatdikte 3,
programmanummer JOB.

Kies in de onderhoudsfuncties de volgende afkortingen:
Prc, TRG, HSA, SP, PrF, PoF, Acc, BB, L, Ito, H20, Fac.
Wanneer in synergische programma’s één meetwaarde
wordt ingesteld, veranderen de andere waarden ook. Al
deze waarden worden weergegeven op het display M.

_ Knop L.

) De volgende waarden moeten worden inge-

‘,/ steld op basis van het gebruikte proces:

=" De booglengte in synergische MIG-processen,

de Iasspannlng in conventionele MIG-processen.

Op basis van het symbool dat is ingesteld met de knop I,

wordt in het onderhoudsmenu de ingestelde waarde

gekozen, wordt de functie in- of uitgeschakeld, of kan een

andere keuze worden gemaakt in het menu zelf.

Geeft in alle lasprocessen numeriek de
V) keuzes weer die zijn gemaakt met dese-

lectietoets E en die zijn ingesteld met de knop |.

Geeft de lasstroom (LED A) weer in ampere. Geeft de

draadaanvoersnelheid (LED B) weer in meter per minuut.

Geeft de plaatdikte (LED C) weer in millimeter.

Geeft het ingestelde programmanummer (LED D) weer.

In de onderhoudsfuncties geeft het de volgende afkortin-

gen weer: Prc, Sin (Fac, AF, HS alleen voor MMA-

modus), TRG, HSA, SP, PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20,

Fac.

Voor de parameters binnen de onderhoudsfuncties die

worden weergegeven op het display M, zie de paragraaf
onderhoudsfuncties.

Display M.

Het geeft de melding “OPn” knipperend weer als het
paneel van de draadaanvoerunit openstaat. Het geeft bij

foutmeldingen de afkorting Err weer.

bij synergische MIG en de lasspanning
bij conventionele MIG.

Het geeft de lasspanning (LED H) weer in volt.

Het geeft de booglengte (LED H) weer als een getal tus-

sen =9.9 en + 9.9; 0 is de aanbevolen waarde.

Voor de parameters binnen de MMA-onderhoudsfunctie

die worden weergegeven op het display N, zie de para-

graaf onderhoudsfuncties.

Voor de parameters binnen de MIG-onderhoudsfunctie

die worden weergegeven op het display N, zie de para-

graaf onderhoudsfuncties.

Toets O Draadtest.

Hiermee kan de draad worden doorgevoerd zon-

der dat er spanning of stroom aanwezig is. Regel

de knop | om de draadaanvoersnelheid van de toorts te

verhogen of te verlagen.

Display N.
Het geeft numeriek de booglengte weer

(o]
o’

Toets P Gastest.

1)?: Wanneer deze toets wordt ingedrukt, begin het
gas te stromen; druk nogmaals om de gasuitvoer
te stoppen. Als de toets niet opnieuw wordt ingedrukt
binnen 30 seconden, wordt de gasuitvoer onderbroken.

N Toets Q Opslaan en oproepen van opgeslagen
prg | Programma’s.

Om een stroom-/spanningsparameter op te slaan, drukt u
gewoon de toets Q minstens 3 seconden lang in. De LED
R licht op, op het display M knippert de melding STO, en
op het display N knippert het eerste vrije nummer. Kies
met de knop L het nummer waarop de voordien gekozen
stroom-/spanningswaarden moeten worden opgeslagen.
Druk nogmaals op de toets Q totdat u het bevestigings-
geluid voor opslaan hoort en het nummer niet meer knip-
pert. Druk nu kortstondig op de toets Q om de functie af
te sluiten. De LED R wordt uitgeschakeld.

Om een opgeslagen nummer op te roepen, drukt u
gewoon kortstondig op de toets Q en roept u het nummer
op met de knop L. U kunt maximaal 99 combinaties van
stroom-/spanningswaarden opslaan.

Om een opgeslagen nummer te wissen, drukt u de toets
Q minstens 3 seconden lang in, draait u aan de knop I tot
het display M de melding DEL weergeeft, en drukt u ver-
volgens nogmaals 5 seconden lang op de toets Q.

Na het opslaan van een stroom-/spanningsparameter kan
hij worden opgeroepen om hem te wijzigen of te gebrui-
ken. Druk de toets Q 3 seconden lang in om de parame-
ter op te roepen. Gebruik de knop om het nummer weer
te geven dat u wilt oproepen en geef, met behulp van de
knop L, de melding rcL weer op het display M. Druk nu
gewoon de toets Q minstens 3 seconden lang in.

"= W - Debietmeter. De knop regelt het gasdebiet tij-

= dens het lassen.




V - Aansluiting. Hierop wordt de elektrodeklem
aangesloten voor MMA-lassen.
S - Keuzetoets. Met elke korte druk worden de
twee- of viertaktfuncties geactiveerd, weergege-

E ven door LED’s U en T. (Deze keuze kan ook
worden gemaakt in de onderhoudsfuncties, punt 5 Trg).

= U - LED. Geeft aan dat de tweetaktfunctie actief is.
i

=a T - LED. Geeft aan dat de viertaktfunctie actief is.
i

ONDERHOUDSFUNCTIES

Druk op de toets V en houd hem minstens 3 seconden
lang ingedrukt om het submenu te openen. Draai aan de
knop | om de functie te selecteren en gebruik de knop L
om het soort bewerking of de waarde te selecteren.
Druk de toets V kortstondig in en laat hem los om terug
te gaan naar het normale display.

1. Prc Keuze van MIG- of MMA-modus.

2. AF  Actief tijdens MMA-lassen. Kan worden ingesteld
van 0 tot 100%. Stelt de intensiteit (Arc Force) van de boog
in, een waarde die wordt geregeld met de knop L.

3. HS Actief tijdens MMA-lassen. Kan worden ingesteld
van 0 tot 100%. Stelt de geleverde overstroom (Hotstart)
bij het ontsteken van de boog in, een waarde die wordt
geregeld met de knop L.

4. Syn Actief tijJdens MIG-lassen. Geeft aan dat het las-
apparaat in de synergische modus werkt.

5. Trg Actief tijdens MIG-lassen. Keuze tussen 2-takt,
4-takt, 3 niveaus. 2t het apparaat begint te lassen wan-
neer de toortsschakelaar wordt ingedrukt en stopt wan-
neer de schakelaar wordt losgelaten. 4t druk de toorts-
schakelaar in en laat hem los om te beginnen met lassen;
om het lassen te onderbreken, moet u de schakelaar nog-
maals indrukken en loslaten. 3L dit proces is actief tijdens
synergische processen.

Vooral aanbevolen voor het lassen van aluminium. Er zijn
drie stroomniveaus beschikbaar. Deze kunnen tijdens het
lassen worden opgeroepen met de toortsschakelaar. De
stroom- en oploopinstellingen zijn:

SC startstroom (Hot Start). Kan worden ingesteld op 1 tot
200% van de lasstroom, een waarde die wordt geregeld
met de knop L.

Slo oploop (Slope). Instelbereik van 1 tot 10 seconden.
Bepaalt de oplooptijd van de eerste stroom SC tot de las-
stroom en de tweede stroom tot de derde stroom CrC
(kratervulstroom), een waarde die wordt geregeld met de
knop L.

CrC “Kratervulling”. Kan worden ingesteld op 1 tot 200%
van de lasstroom, een waarde die wordt geregeld met de
knop L.

Het lassen begint wanneer de toortsschakelaar wordt
ingedrukt; de opgeroepen stroom is de startstroom SC.
Deze stroom wordt gehandhaafd tot de toortsschakelaar

wordt ingedrukt; wanneer de schakelaar wordt losgela-
ten, verandert de eerste stroom in de lasstroom die is
ingesteld met de knop I. Deze wordt gehandhaafd tot de
toortsschakelaar opnieuw wordt ingedrukt. De volgende
keer dat de toortsschakelaar wordt ingedrukt, verandert
de lasstroom in de derde stroom CrC. Deze bilijft actief
zolang de toortsschakelaar ingedrukt blijft. Het lassen
stopt wanneer de schakelaar wordt losgelaten.

6. HSA (automatische Hot Start).

Deze functie is niet beschikbaar wanneer de functie 3L
actief is en werkt alleen met synergische programma’s.
Nadat de functie is ingeschakeld met de knop L, kan de
lasser het niveau van de startstroom SC (Hot Start) rege-
len. Dit kan worden ingesteld op 1 tot 200% van de las-
stroom, een waarde die wordt geregeld met de knop L.
De duur ScT van deze stroom kan worden ingesteld van
0,1 tot 10 seconden.

De Slo-tijd voor het omschakelen van de SC-stroom naar de
lasstroom kan worden ingesteld van 0,1 tot 10 seconden.

7. SP (proplassen).

Deze functie is niet beschikbaar wanneer de functie 3L
actief is.

Wanneer de functie SPt (proplastijd) wordt gekozen, kan
de proplastijd worden ingesteld van 0,3 tot 5 seconden.
Wanneer de functie int (intervaltijd) wordt ingeschakeld,
kan de pauze tussen twee proplassen worden ingesteld
van 0,3 tot 5 seconden.

8. PrF (gasvoorstroomtijd). Actief in alle MIG-processen.
Het instelbereik is 0 tot 10 seconden.

9. PoF (gasnastroomtijd). Actief in alle MIG-processen.
Het instelbereik is 0 tot 30 seconden.

10. Acc (Soft Start). Actief in alle MIG-processen. Het
instelbereik is 0 tot 100%. Dit is de aanvoersnelheid van
de draad, uitgedrukt als percentage van de ingestelde
draadaanvoersnelheid, voordat de draad het werkstuk
raakt. Deze instelling is belangrijk met het oog op een
goede start.

Fabrieksinstelling “Au” automatisch.

De waarde kan worden gewijzigd met de knop L. Als u na
het wijzigen van de waarde wilt teruggaan naar de oor-
spronkelijke instellingen, drukt u op de toets V tot de mel-
ding “Au” opnieuw verschijnt op het display N.

11. BB (burn-back). Actief in alle MIG-processen. Het
instelbereik is 0 tot 100%. Bepaalt de lengte van de las-
draad die uit de contacttip komt na het lassen.

Hoe hoger het nummer, hoe meer de draad terugbrandt.
Fabrieksinstelling “Au” automatisch.

12. L (smoorspoelregeling). Actief in alle MIG-processen.
Het instelbereik is -9.9 tot +9.9. Nul is de fabrieksinstel-
ling. Als het getal negatief is, daalt de smoorspoelregeling
en wordt de boog harder; bij een hoger getal wordt de
boog zachter.

13. ITO. (time-out tornen). Actief in alle MIG-processen.
Deze functie heeft tot doel het lasapparaat te stoppen als
de draad uit de toorts komt zonder dat er stroomtoevoer is.



De draaduitvoer uit de toorts kan worden ingesteld van 5
tot 50 centimeter met de knop L. Nadat de functie is
opgeroepen, kan ze worden ingeschakeld (On) of uitge-
schakeld (Off).

14. H20 (waterkoelunit). Actief in alle MIG-processen.
Draai aan de knop L om het soort bewerking te kiezen:
OFF = uit, On C = altijd aan, On A = automatisch bij
opstarten. Wanneer het apparaat wordt opgestart, werkt
de unit.

Als de toortsschakelaar niet wordt ingedrukt, wordt de
unit na 15 seconden uitgeschakeld.

Wanneer de toortsschakelaar wordt ingedrukt, begint de
unit te werken. Drie minuten nadat de schakelaar is los-
gelaten, wordt de unit uitgeschakeld.

Als de koelvloeistofdruk te laag is, levert de stroombron
geen stroom en verschijnt de knipperende melding H20
op het display O.

15. Fac. (fabriek). Deze functie heeft tot doel het lasap-
paraat terug te stellen op de oorspronkelijke instellingen
van de fabrikant.

Wanneer de functie is geselecteerd, geeft het display N
het volgende weer: noP = het lasapparaat wordt terugge-
steld op zijn oorspronkelijke fabrieksinstellingen met
behoud van de opgeslagen programma’s, Prg = alle
opgeslagen programma’s worden verwijderd, en ALL =
het lasapparaat wordt teruggesteld op zijn oorspronkelij-
ke fabrieksinstellingen.

Om de gewenste functie te bevestigen, drukt u gewoon
de toets V 3 seconden lang in. De afkorting die wordt
weergegeven op het display N begint te knipperen en een
geluidssignaal enkele seconden later bevestigt dat de
instelling is opgeslagen.

4 INSTALLATIE

Het lasapparaat moet geinstalleerd worden door
bekwaam personeel. Alle aansluitingen moeten worden
gemaakt in overeenstemming met de geldende veilig-
heidsvoorschriften.

4.1 OPSTELLING

Plaats de draadaanvoerunit op de stroombron.
Verbind de draadaanvoerunit met de stroombron met

- behulp van het tussenpakket
N—"__~ (
=

art. 1170, 1178 of 1178-20 en
gebruik de trekontlastingska-
bel om het te bevestigen aan
verrijdbare onderstel.
OPMERKING: Vermijd het
oprollen van het tussenpak-
ket om inductie-effecten, die
een negatieve invloed kunnen
hebben tijdens pulserend
MIG/MAG-lassen, tot een
minimum te beperken.
Monteer de toorts.

Zorg ervoor dat de groef van
de draadaanvoerrollen over-
eenkomt met de diameter van
de gebruikte draad.

Vervanging van de draadaanvoerrollen (Fig. 2):

Open het paneel BJ, verwijder de afdekplaat CA, zet de
draaddrukrollen los met de drukinstelknop BN, vervang
de draadaanvoerrollen en plaats de afdekplaat CA terug.
Monteer de draadspoel en voer de draad in de draadaan-
voerunit en de binnenspiraal van de toorts.

Blokkeer de draaddrukrollen met de knop BN en stel de
druk af.

Zet het lasapparaat aan.

Regel het gas met de toets P en voer vervolgens de draad
door met de toets O.

5 LASSEN

Synergisch MIG-lassen LED G brandt.

Selecteer het JOB-nummer op basis van de te gebrui-
ken draaddiameter, de materiaalsoort en -kwaliteit en de
gassoort. Raadpleeg de instructies aan de binnenkant
van het te openen paneel van de draadaanvoerunit.

Stel de functies in het submenu in volgens de instructies
in de paragraaf “Onderhoudsfuncties”. De lasparame-
ters kunnen worden ingesteld met de knop 1.

Conventioneel MIG-lassen LED G uit.

Selecteer het JOB-nummer op basis van de te gebrui-
ken draaddiameter, de materiaalsoort en -kwaliteit en de
gassoort. Raadpleeg de instructies aan de binnenkant
van het te openen paneel van de draadaanvoerunit.

Stel de functies in het submenu in volgens de instructies
in de paragraaf “Onderhoudsfuncties”.

Regel de draadsnelheid en de lasspanning, respectieve-
lijk met de knoppen | en L.

MMA-lassen.

OPMERKING: de draadaanvoerunit moet aangesloten
blijven op de stroombron.

Selecteer de MMA-modus in de onderhoudsfuncties.
Sluit de stekkers van de elektrodeklemkabel en de mas-
sakabel aan op de aansluitingen BR en BO. Volg hierbij
de voorschriften van de elektrodefabrikant met betrek-
king tot de polariteit.

6 TOEBEHOREN

6.1 AFSTANDSBEDIENING VOOR DE STROOMREGE
LING ART. 187 (POTMETER) + VERLENGKABEL
(5 M) ART. 1192+ ADAPTERKABEL ART. 1191
Mogelijke instellingen voor de diverse lasprocessen:
MMA Regelt de stroom vanaf het minimum (10A) tot de
stroom die is ingesteld met de potmeter | op het paneel.

6.2 MIG-TOORTS ART 1241 en1243.
MIG-toorts type CEBORA PW 500 watergekoeld 3,5 m

6.3 MIG-TOORTS ART. 1245 (met dubbele Up/Down-
besturing)

MIG-toorts type CEBORA 380A en 500A watergekoeld
3,6m

Linkse U/D-besturing:

- stelt bij synergische programma's de lasparameters in
volgens de synergische curve.

- regelt de draadsnelheid bij conventioneel MIG-lassen.




- selecteert de eventuele opgeslagen programma's via de
programmanummers.

Rechtse U/D-besturing:

- regelt de booglengte bij synergische programma's.

- regelt de spanning bij conventioneel MIG-lassen

- niet actief bij opgeslagen programma's

7 ONDERHOUD

Om de veiligheid van de gebruiker te garanderen, dient u
regelmatig te controleren of de draadaanvoerunit en alle
aansluitingen nog in goede staat zijn.

Na een reparatie moet de bedrading zodanig worden
teruggeplaatst dat de delen die aangesloten zijn op de
voeding veilig geisoleerd zijn van de delen die aangeslo-
ten zijn op het lascircuit.

Voorkom dat de draden in contact komen met bewegen-
de onderdelen of onderdelen die warm worden tijdens het
gebruik. Monteer de klemmen op hun oorspronkelijke
plaats om contact tussen het voedings- en het lascircuit
te voorkomen als een draad per ongeluk breekt of losge-
koppeld wordt.



BRUKSANVISNING FOR TRADMATARVAGN

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA
LIVSLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST
ANVANDAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN UTGORA
EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER.
Anvéndaren maste darfor informeras om de risker som
uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sammanfattning-
en nedan. For mer detaljerad information, bestall manual
kod 3.300.758

ELSTOT - Dodsfara

- Installera och anslut svetsen enligt gallande
A standard.

- Ror inte vid spanningsforande elektriska delar eller
elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
- Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svetsas.
- Kontrollera att arbetsplatsen &r saker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér hélsan

- Hall huvudet borta fran réken.

- Se till att det finns tillracklig ventilation vid arbe-
tet och anvand uppsugningssystem i bagzonen
for att undvika gasférekomst i arbetszonen.

[>

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada égonen och bran-
na huden

- Skydda 6gonen med svetsmasker som ar for-
sedda med filtrerande linser och béar 1dampliga kla-
der.

- Skydda andra personer med lampliga sk&rmar eller fér-
héngen.

>

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (stank) kan orsaka brander och branna
huden. Kontrollera darfér att det inte finns Iattan-
tandligt material i narheten och bar lampliga
skyddsklader.

[>

BULLER

Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
der 80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan
alstra bullernivéer 6ver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av géllande lagstiftning.

>

PACEMAKER

- De magnetfalt som uppstar p& grund av hégstrom kan
paverka pacemakerfunktionen. Barare av livsuppehallan-
de elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en
lakare innan de gér i narheten av bagsvetsnings-,
bagskarnings-, bagmejslings- eller punktsvetsningsarbe-
ten.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
iiéé det férekommer explosiva pulver, gaser eller
angor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

——

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i &verensstdmmelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard EN50199 och
far endast anvidndas for professionellt bruk i en
industrimiljé. Det kan i sjilva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljé an en industrimiljo.

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-

TUELL DRIFTSTORNING.
E Kassera inte elektriska produkter tillsammans
== med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs

av elektriska och elektroniska produkter och dess

tillAmpning i éverensstdmmelse med landets géallande

lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv

samlas in separat och ldmnas till en atervinningscentral.

Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera

dig om godkanda &tervinningssystem via nirmaste ater-

forsaljare. Hjalp till att varna om miljon och ménniskors
halsa genom att tillampa detta EU-direktiv!

KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-
NISKA PRODUKTER

2 ALLMAN BESKRIVNING

Denna bruksanvisning har sammanstéllts med syftet att
informera installatérer, operatorer och underhallspersonal
om trddmatarvagnen.

Koparen ska meddela eventuella reklamationer avseende
saknat gods eller skador till speditéren.

Denna trddmatarvagn fungerar endast tillsammans
med svetsar art.nr. 290/11 och 293/11.

For korrekt anvandning av dessa svetsar, las bifogade
bruksanvisningar.

3 BESKRIVNING AV KONTROLLER

BA - Centraladapter:
Anslut brénnaren fér MIG-svetsning.

BB - Kopplingsdon fér anslutning av fjarr-
kontroll:

Mellan stift 4 och 5 finns en ren kontakt som
sluter nar bagen tands (Arc On).

Mellan stift 1 och 9 &r det mdgjligt att starta och stoppa
svetsningen.

g ®

BD - Kontaktdon:
Anslut kontaktdonet f6r servicekabeln for
anslutning av generatorn/vagnen.

BE - Kopplingsdon for gasslang:
@ Anslut gasslangen for anslutning av
generatorn/vagnen.

BF - Uttag:
Anslut det |6sa kontaktdonet for effektkabeln
fér anslutning av generatorn/vagnen.




Anslut vagnens/generatorns roda och bla ror.
OBS! Ta hansyn till fargerna pa réren och koppling-
arna.

p BH - Snabbkopplingar:

Bl - Snabbkopplingar:
© Anslut alla rér som sticker ut ur eventuell vattenkyld
brannare.
OBS! Ta hansyn till fargerna pa réren och kopplingarna.

vardet som kan stéllas in med vredet I. Vilka var-
den som kan valjas beror p& den valda svetspro-
cessen och visas av lysdioderna A, B, C och D.

E< Viljarknapp V. Vid varje kort nedtryckning véljs

Lysdiod A Strom

Indikerar att displayen M visar forinstélld svetsstrom
eller aktuell svetsstrédm (i kombination med att lysdioden
F ténds). Aktiv i alla svetsprocesser.

=JLysdiod B Tradhastighet
fdindikerar att displayen M visar traddhastigheten vid
svetsning. Aktiv i alla svetsprocesser.

=jJLysdiod C Tjocklek

&= Displayen M visar rekommenderad tjocklek beroende
pa installd strém och tradhastighet. Endast aktiv vid
synergisk MIG-svetsning.

Lysdiod D JOB
Indikerar att displayen M visar numret pa installt pro-
gram. Endast aktiv vid MIG-svetsning.

Lysdiod E Sfarisk position

Kan inte vdljas. Aktiv vid synergisk MIG-svetsning.
Indikerar att de tva valda vardena for svetsning kan ge
instabila svetsbagar och svetssprut.

Lysdiod F Hold

Kan inte véljas. Lysdioden aktiveras vid MIG- och
MMA-svetsning och indikerar att vardena som visas pd
displayerna M och N (normalt ampere och volt) &r de som
anvands vid svetsningen. Lysdioden tands i slutet av
varje svetsning.

Lysdiod G SYN
Aktiv vid MIG-svetsning. Indikerar att svetsen arbetar
i synergiskt funktionssatt.
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Lysdiod H Spanning

Vid MIG-svetsning indikerar denna lysdiod att
displayen N visar den forinstéllda spanningen eller aktuell
svetsspanning (i kombination med att lysdioden F téands).
Lysdioden ér alltid tdnd vid MMA-svetsning och kan inte
véljas. Indikerar att displayen N visar tomgangsspanning
eller svetsspanning, eller aktuell svetsspanning (i kombi-
nation med att lysdioden F ténds).

= Vred |
) Beroende pa vald process stélls foljande vér-
J den in med detta vred:

N Svetsstrommen A, tradhastigheten g, tjockle-
ken . och programnumret JOB.
Under driften anvands detta vred for att vélja funktioner-
na med férkortningarna: Prc, TRG, HSA, SP, PrF, PoF,
Acc, bb, L, Ito, H20 och Fac. Vid instéllning av ett varde
i de synergiska programmen andras dven de andra var-
dena. Alla dessa véarden visas pa displayen M.

= Vred L
) Beroende pa vald process stélls foljande var-
J den in med detta vred:

== Vid synergisk MIG-svetsning stalls svets-
bagens l&ngd in och vid traditionell MIG-svetsning stélls
svetsspanningen in.
Beroende pa vilken forkortning som har stéllts in med vre-
det | anvands detta vred i driftmenyn for att aktivera eller
avaktivera forkortningen eller genomféra ett delval inom

samma funktion.

% | alla svetsprocesser visar denna

] display numeriskt valen som har gjorts

med valjarknappen E och som har stéllts in med vredet I.
Displayen visar amperestyrkan for svetsstrommen (lys-
diod A).
Displayen visar m/min for tradhastigheten (lysdiod B).
Displayen visar mm fér tjockleken (lysdiod C).
Displayen visar numret pa instéllt program (lysdiod D).
Vid driftfunktionerna visas forkortningarna: Prc, Sin (Fac,
AF, HS endast vid MMA-svetsning), TRG, HSA, SP, PrF,
PoF, Acc, bb, L, Ito, H20 och Fac.
Se avsnittet Driftfunktioner betraffande driftfunktioner-
nas parametrar som visas pa displayen M.
Forkortningen Opn blinkar om luckan péa tradmatarvagnen &r
Oppen. Vid felmeddelanden visas forkortningen Err.

Display M

Display N
w | alla svetsprocesser visar denna
¥) display numeriskt svetsbagens langd
vid synergisk MIG-svetsning och
svetsspanningen vid traditionell MIG-svetsning.
Displayen visar voltstyrkan for svetsspéanningen (lysdiod
H).
Displayen visar ett tal mellan -9,9 och +9,9 for svets-
bégens langd (lysdiod H). Rekommenderat varde &r 0.
Se avsnittet Driftfunktioner betrédffande MMA-driftfunk-
tionens parametrar som visas pa displayen N.
Se avsnittet Driftfunktioner betraffande MIG-driftfunktio-
nens svetsparametrar som visas pa displayen N.

o Knapp O Tradtest

07| Medger tradmatning utan spénning och strom.
Vrid pa vredet | for att 6ka eller minska tradhastig-
heten vid slangpaketets utgéng.

Knapp P Gastest
(ﬁ Nar du trycker pa denna knapp borjar gas att slép-
pas ut. Stdng av gasen genom att ater trycka pa

knappen. Om knappen inte trycks ned inom 30 sekunder
avbryts gasutslappet.

N Knapp Q Lagring och hamtning av lagrade

pre | Program

For att lagra en parameter fér stréom/spéanning
racker det att trycka pé knappen Q i minst 3 sekunder.
Lysdioden R tands, pa displayen M blinkar férkortningen
STO och pa displayen N blinkar det férsta lediga numret.
Anvand vredet L for att valja vilket nummer som den tidi-
gare valda vardekombinationen fér strom/spanning ska
lagras som.

Tryck ater pa knappen Q tills det hors en ljudsignal som
bekréaftar att lagringen har utférts och det valda numret
slutar blinka. Tryck kort pa knappen Q for att ga ur funk-
tionen. Lysdioden R kommer att slackas.

For att hamta ett lagrat nummer récker det att trycka kort
p& knappen Q och sedan vélja numret med vredet L. Det
gér att lagra max. 99 vardekombinationer for strom/span-
ning.

For att radera ett lagrat nummer trycker du p& knappen Q
i minst 3 sekunder. Vrid vredet | tills férkortningen DEL
visas pa displayen M och tryck sedan ater pa knappen Q
i ytterligare 5 sekunder.

Du kan hamta en lagrad parameter for strém/spanning ur
minnet for att andra eller anvanda den. For att hdmta en
parameter ur minnet maste du trycka pa knappen Q i 3
sekunder, vélja numret som ska hdmtas med vredet och
valja forkortningen rcL som ska visas pa displayen M med
vredet L. Tryck sedan pa knappen Q i minst 3 sekunder.

V - Uttag. Till detta uttag ska elektrodklamman
fér MMA-svetsning anslutas.

S - Valjarknapp. Vid varje kort nedtryckning akti-
veras tvatakts- eller fyrtaktsfunktionen, vilket visas
med lysdioderna U och T. Detta val gér &ven att
gdra i menyn Driftfunktioner, punkt 5 Trg.

= U - Lysdiod. Indikerar att tvataktsfunktionen &r aktive-
i rad.

= T - Lysdiod. Indikerar att fyrtaktsfunktionen ar aktive-
vl rad.




DRIFTFUNKTIONER

Tryck p& knappen V och hall den nedtryckt i minst 3
sekunder for att g& in i undermenyn. VAlj funktion med
vredet | och funktionssétt eller vérde med vredet L.
Tryck ned och slapp omedelbart upp knappen V for att
aterga till normal visning.

1. Prc Val av MIG- eller MMA-svetsning.

2. AF  Aktiv vid MMA-svetsning. Kan stéllas in pa mel-
lan 0 och 100 %. Reglerar svetsbagens dynamiska karak-
teristik. Vardet stalls in med vredet L.

3. HS Aktiv vid MMA-svetsning. Kan stéllas in p& mel-
lan 0 och 100 %. Reglerar éverstrémmen vid tdndning av
svetsbagen. Vardet stélls in med vredet L.

4. Syn Aktiv vid MIG-svetsning. Indikerar att svetsen
arbetar i synergiskt funktionssatt.

5.Trg Aktiv vid MIG-svetsning. Du kan valja mellan
tvataktsfunktion, fyrtaktsfunktion och tre stromnivaer.
2t Apparaten boérjar att svetsa nar knappen trycks ned
och avbryter svetsningen nér knappen slapps upp. 4t
Tryck ned och sldpp upp brannarens knapp for att starta
svetsningen och tryck ater ned och slédpp upp knappen
for att avbryta svetsningen. 3L Denna funktion &r aktiv vid
synergisk svetsning.

Rekommenderas sérskilt for svetsning i aluminium. Du
kan vélja mellan tre olika stromnivaer med hjélp av bran-
narens startknapp. Instéllningen av stréomniva och ramp
g6rs enligt féljande:

SC Startstrom (hot start). Svetsstrommen kan stéllas in
pa mellan 1 och 200 %. Vardet stélls in med vredet L.

Slo Ramp. Kan stéllas in pa mellan 1 och 10 sekunder.
Funktionen bestdammer Overgangstiden mellan start-
strdommen SC och svetsstrdmmen och &vergangstiden
mellan den andra stromnivan och den tredje stromnivan
CrC (strdmmen for fylining av andkrater). Vardet stélls in
med vredet L.

CrC Stromniva for fylining av &ndkrater. Svetsstrémmen
kan stéllas in pa mellan 1 och 200 %. Vardet stalls in med
vredet L.

Svetsningen startar nér brannarens knapp trycks ned.
Svetsstrommen som anvénds ar startstrdommen SC.
Denna strom upprétthalls sa lange brénnarens knapp
halls nedtryckt. Nar knappen slépps upp Overgar den
forsta strommen till svetsstrdommen som har stéllts in
med vredet I. Den nya svetsstrémmen upprétthalls sedan
tills brénnarens knapp ater trycks ned. Nésta gang brén-
narens knapp trycks ned dvergar svetsstrommen till den
tredje stromnivan CrC. Den nya strémnivan uppratthalls
sedan tills brannarens knapp é&ter trycks ned. Nar knap-
pen slépps upp avbryts svetsningen.

6. HSA (automatisk hot start).

Denna funktion &r avaktiverad nér funktionen 3L ar aktiv
och fungerar endast vid synergisk svetsning.

Nar funktionen har aktiverats med vredet L, kan nivan pa
startstrémmen SC (hot start) stéllas in p4 mellan 1 och
200 % av svetsstrdommen. Vérdet stélls in med vredet L.
Strdmmens varaktighet ScT kan stéllas in pa mellan 0,1

till 10 sekunder. Overgangstiden Slo mellan startstrém-
men SC och svetsstrommen kan stallas in pa mellan 0,1
till 10 sekunder.

7. SP (punktsvetsning).

Denna funktion &r avaktiverad nér funktionen 3L &r aktiv.
Med funktionen SPt (punktsvetsningstid) kan punktsvets-
ningstiden stéllas in pa mellan 0,3 och 5 sekunder.

Med funktionen int (paustid) kan paustiden mellan tva
punktsvetsningar stallas in pa mellan 0,3 och 5 sekunder.

8. Prf (forgas). Aktiv vid MIG-svetsning. Vérdet kan stal-
las in p& mellan 0 och 10 sekunder.

9. Pof (eftergas). Aktiv vid MIG-svetsning. Véardet kan
stéllas in pa mellan 0 och 30 sekunder.

10. Acc (matning). Aktiv vid MIG-svetsning. Vardet kan
stéllas in pa mellan 0 och 100 %. Detta &r tradhastighe-
ten, uttryckt i procent av den instéllda hastigheten for
svetsningen, innan trdden nuddar arbetsstycket.

Denna instéllning ar viktig for en bra start.

Tillverkarens instéllning Au (automatisk).

Vardet andras med vredet L. Om du vill ga tillbaka till
fabriksinstaliningarna efter att vardet har andrats trycker
du pa knappen V tills forkortningen Au ater visas péa
displayen N.

11. BB (burn-back). Aktiv vid MIG-svetsning. Vardet kan
stallas in pa mellan 0 och 100 %. Funktionen anvands for
att stélla in langden pé& trdden som kommer ut ur gas-
munstycket efter svetsning.

Ju hogre véarde, desto hogre ar forbranningen av traden.
Tillverkarens installning Au (automatisk).

12. L (impedans). Aktiv vid MIG-svetsning. Vérdet kan
stallas in pa mellan -9,9 och +9,9. Noll &r tillverkarens
instéllning. Impedansen minskar om talet &ndras till ett
negativt tal och dkar om talet &ndras till ett positivt tal.

13. Ito (inching time out). Aktiv vid MIG-svetsning. Mélet
ar att blockera svetsen om trdden matas ut fran slangpa-
ketet utan svetsstrom efter starten.

Trddens utmatning fran slangpaketet kan stillas in pa
mellan 5 och 50 centimeter med vredet L. Né&r funktionen
anvands aktiveras eller avaktiveras tradutmatningen med
(On) respektive (Off).

14. H20 (kylaggregat). Aktiv vid MIG-svetsning. Vrid pa
vredet L for att valja funktion: OFF = Avstangt. On C =
Alltid paslaget. On A = Automatisk start. N&r apparaten
startar fungerar aggregatet.

Om brannarens knapp inte trycks ned sténgs aggregatet
av efter 15 sekunder.

Aggregatet slas pa nar brannarens knapp trycks ned och
det stdngs av 3 minuter efter att brannarens knapp har
slappts upp. Om kylvatsketrycket ar otillrackligt matar
inte generatorn nagon strém och pa displayen N blinkar
férkortningen H20.

15. Fac (factory). Mélet ar att aterstélla svetsens fabrik-
sinstéliningar.
Né&r funktionen har valts visar displayen N féljande: noP =



Aterstalla svetsens fabriksinstaliningar utan att radera de
lagrade programmen, Prg = Radera samtliga lagrade pro-
gram och ALL = Aterstalla svetsens fabriksinstallningar.
For att bekrafta den énskade funktionen racker det att
trycka pa knappen V i 3 sekunder. Forkortningen som
visas pa displayen N borjar blinka och efter nagra sekun-
der hors en ljudsignal som bekraftar att lagringen ar
utford.

4 INSTALLATION

Installationen av svetsen far endast utforas av kvalificerad
personal. Samtliga anslutningar ska utféras i enlighet
med gallande olycksférebyggande lagar.

4.1 IGANGSATTNING

Placera trddmataren pa generatorn.

Anslut traédmataren till generatorn med anslutningen art.
1170, 1178 eller 1178-20. Fast anslutningen med den
dartill avsedda plattan vid transportvagnens flak.

OBS! Undvik att lagga anslutningen sa den bildar en
spole. Detta for att minska de induktiva effekterna s&
mycket som mojligt, vilka kan paverka den pulserande
MIG/MAG-svetsningen negativt.

Montera brénnaren.

el

Kontrollera att rullarnas spér
Overensstdmmer med diame-
tern pa trdden som anvands.
Vid eventuellt byte (Fig. 2):
Oppna luckan BJ, ta bort
kapan CA, lossa pa tradtryck-
arrullarna med vredet for
reglering av tryck BN, byt ut
rullarna och montera tillbaka
kdpan CA.

Montera tradrullen och stick
in trdden i trddmataren och i
brédnnarens holje. Las fast
tradtryckarrullarna med vre-
det BN och reglera trycket.
Starta maskinen.

Reglera gasen med knappen
P. Mata sedan fram traden

med knappen O.
5 SVETSNING

Vid synergisk MIG-svetsning &r lysdioden G tand.

V&lj programnummer for JOB beroende pa svetstradens
diameter, materialkvalitet och gastyp. Foélj anvisningarna
pa trddmatarvagnens insida.

Stéll in funktionerna i undermenyn enligt anvisningarna i
avsnittet Driftfunktioner.

Svetsparametrarna stélls in med vredet I.

Vid traditionell MIG-svetsning ar lysdioden G sléckt.

V&lj programnummer fér JOB beroende pa svetstradens
diameter, materialkvalitet och gastyp. F&lj anvisningarna
pa tradmatarvagnens insida.

Stéll in funktionerna i undermenyn enligt anvisningarna i
avsnittet Driftfunktioner.

Stall in trddhastigheten och svetsspanningen med vredet
I respektive L.

MMA-svetsning

OBS! Vagnen ska forbli ansluten till generatorn.

Valj MMA-svetsning ur menyn Driftfunktioner.

Anslut kontaktdonen for elektrodklamman och jordkabeln
till kontaktdonen BR resp. BO. Ta hansyn till tillverkarens
anvisningar angaende elektrodernas polaritet.

6 TILLBEHOR

6.1 BOX FOR REGLERING AV STROM ART. 187
(POTENTIOMETER) + FORLANGNINGSKABEL
(5M) ART. 1192 + ADAPTERKABEL ART. 1191

Regleringar kan goras vid féljande svetsningar:

MMA Reglerar strommen fran min. (10 A) till strémmen

som har stéllts in med vredet | p& panelen.

6.2 MIG-BRANNARE ART. 1241-1243
MIG-bréannare, typ CEBORA 380A - 500A vattenkyld, 3,5 m.

6.3 MIG-BRANNARE ART. 1245 (med dubbelkontroll
U/D)

MIG-brannare, typ CEBORA PW 500 U/D vattenkyld, 3,5

m.

Vanster kontroll U/D:

- Reglerar svetsparametrarna langs den synergiska kur-

van i synergiska program.

- Reglerar tradhastigheten vid traditionell MIG-svetsning.

- Véljer program med hjélp av nummer i lagrade program.

Hoéger kontroll U/D:

- Reglerar svetsbagens langd i synergiska program.

- Reglerar spanningen vid traditionell MIG-svetsning.

- Ar inte aktiv i lagrade program.

7 UNDERHALL

Kontrollera regelbundet att trddmataren och alla anslut-
ningar ar i gott skick fér att garantera operatérens séker-
het.

Efter en reparation ska du vara noga med att 1&gga alla
kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan delar
som &r anslutna till eimatningen och delar som &r anslut-
na till svetskretsen.

Se till att inga trddar kan komma i kontakt med delar i
rorelse eller delar som varms upp under arbetet. Ater-
montera kabelklAmmorna som pa originalmaskinen for att
undvika att elmatningen och svetskretsarna kan sam-
mankopplas om en ledare gar av eller lossnar.



OAHI'OXZ XPHZEQY MONAAAXY TPO®OAOZIAY 2YPMATOX

YHMANTIKO: TIPIN OEXETE XE AEITOYPI'TA THN
2YXKEYH AIABAXTE TO TIIAPON EIXEIPIAIO KAl
AIATHPEIXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2YZKEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOYS.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YTKOAAHZHs.

1 TIPO®YAAZElIs AXPAAEIAs

H YXYTKOAAHXH KAI TO KOVIMO ME TO=O MIIO-
POYN NA ATIOTEAEXOYN AITIEs KINATNOY I'TA 2As
KAI T'TA TPITOYs, yu auté o xpotns mpémeL va elvat
EKTALSEVPEVOS WS TPOS TOus KLwSIVous Tou TpoépxovTal
amd TIS €VEPYELES OUYKOMNINONS KAl ToU  avadpépovTat
OUVOTITIKA  TapakdTw. [ta mo akplBels mAnpodopies
{nTetoTe TO €yxeptdlo pe kwdika 3.300.758

HAEKTPOITAHEI A - Kiv8wos 8avdTov.
. EykataocTeloTe Tn OUOKEUN KAl €KTENECTE TN
Aydwm’] ™S olpdwra pe Tovs LOXUOVTES KAVOVL™
opovs.
i Mnu ayylleTte Ta niekTpikd pépn vmd TAom 1 TA MAEK
TPOdLA e yuurd Séppa, PBpeypéva ydvTia 1y polxa.
¢ AmopovwbelTe amd ™ yn 1 amd TO KOPUATL TOU TPé™
TEL VA OUYKOANOETE.
: BeBatwbelte va elvat aocdpalis n 6éon epyactas oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokaléoour {muLés
oY vuyela.
¢ AtamnpelTe To kepdAl €Ew amd Tous ATpOUS.
z Exktelelte v epyacia cas pe katdAnlo aept
opd KAl XPNOLLOTOLELTE — avappodnTpes oY

meptox) Tov TOEOU yla va  amodelyeTal 1 mapouoid
aeplwv oTo XWpo €pyactas.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va mAnywoour Ta pd-
TLa Kat va kdgouvr TO Séppa.
. TlpooTaTelbeTe Ta pATLA pe €LBLKES HAOKES yLad
ATT] ovykONNon mou va éxour ¢dakols GLNTpapl
OUOTOS KAl TO OORA HE KATANNNAN evdupaoia.
. TlpooTaTeleTe TplTa TPOHOCOTA XPNOLLOTOLWVTAS KATAN
ANAA SLAXWPLOTIKA TOLXWHATA 1) KOUPTLVES.

KINAYNOs ITYPKAI'TAs KAl EFKAYMATQON

¢ Ou omibes (MTOLAES) ptmopoly va TPOKANEGOUY
TUpKAYLES 1) va kdoww To Séppa. I
©autd BePatwbelte OTL Bev umdpyow ylpw €U

ONEKTA UAKA KAl XPNOLLOTOLELTE KATANANNY TPOOTATEL
TIKY evdupaotia.

©O0PYBOs
Aum kabeaum| 1 ouokeun Sev Tapdyel BoplBous Tou
Ava umepBatvovy Ta 80 8B. H Swadikactia koipatos
TAAOUATOS/OUYKONNOTS  Umopel  va Tapdyel  OUws
BoplBovs mépar autol Tou oplov. 'L autd oL xpoTes Tpémel
va AapBavouv Ta mpoBAemopeva amd To NOHo pETpa.

BHMATOAOTEs

¢ Ta payvnTikd medla mouv mpoépxovTat amd wmhd pel-
pata pmopolv va mapepBaivouwy pe TN AeLTouvpyla Twv
BnuaTtodoTwr. Ou ¢opels MAEKTPLKWY OUOKELVWY (WTIKAS
onuactas BnuatodoTes) Ba mpémel va cupBouleuTolr Tov

LaTPd TPV TPOCEYYLOOUY TO XWPO OOV €KTENOUVTAL OL
evépyeles ToEoelSols  ouyKONNONS, KOPLHATOS, ALpLapt-
OUATOS 1) OUYKOANNONS o€ omnueia.

EKPH=EIs
i Mnv exTelelTe ouykoMnoels kovTd o€ doxela
%Uﬂé mleon 1M o€ mapovola EKPNKTLKOV TKOVOY,
— jeplwv | aTpdv. XelplleoTe pe mpoooxh Tis dLd-
A\es KAl Tous pubpLoTéS Tleons Tou  xpnoLpomoLolvTaL
KATA TLS €VEPYELES GUYKONNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA
AuTi] 1 ouokev €lval KaTAOKELAOWEVT oULdwrd E TLS
€vdellels mou TEPLEXOVTAL OTOV EVAPIOVLOUEVO  KAVOVL-
opd EN50199 kar mpémer va xpnoipomolelTar pévo yia
emayyeNuaTikols okomols kaL o€ PBlopnxavikd mepLBdX-
Aov. Ba pmopoloav, TpdypaTt, va umdpxouvy Suckoles
o eEacdpdhon TS MAEKTPOLAyVNTLKS CupBaTdTTAS
oe mepLBdAov BladopeTikd am ekelvo T™s Plopnyavias.
2E TIEPITITOXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
2YMITAPAXTAXH EIAIKEYMENOY TIPOZQITIKOTY.
E Mnv TTeTdTe TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG Padi pe Ta
| . . -

Kavovikd amméBAntall Zupewva pe TNV
Eupwtraikry Odnyia 2002/96/CE mavw oTta atméBAnTa
TWV NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUTKEUWY Kal TV
OXETIKA €Qapuoyn TNG p€oa oTa TTAdioIa TNG I0XUoUCAg
€BVIKAG vouoBeaiag, oI TTPOG TTETAYHO NAEKTPIKES
OUOKEUEG TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KOl VO
MeTa@épovTal o€ pia povada avakUKAwGoNG atmopARTwY
olkoAoyiké atroteAeapaTikr]. O 1I810KTATNG TNG NAEKTPIKAG
OUOKEUNG TTPETTEI VA EVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA
ouoTAuATa eTTEEEPYATiag atmoBARTwWY aTTd TOV TOTTIKO
avTITTPOoWTTO pag. E@apudlovrag auth Tnv EupwTraikn
Odnyia Ba kaAutepeuoel To TTEPIBAAAOV Kal N AvBPWTTIVN
uyeia!

ATAAY2ZH HAEKTPIKQN
2Y2ZKETON

KAl HAEKTPONIKQN

2 TENIKH TIEPITPA®H

AuTO TO €yxeLptdlo owTdxOnke yia TNV €evnuépwon Tou
TPOCWTLKOV ToU €lval appddlo yld TNV €yKaTdoTaon, TN
AeLTovpyla KAl TN OLWTNPENOT AUTAS TNS Hovddas Tpodo-
doolas olppaTtos.

Kdbe evdexopevn OSiapaptupla yla amwieles 1 {nules
mpémeL va amevdlveTal amd Tov MENATN OTO peTddopéa.
Aum 1 povdda Tpododooias olpupaTos pmopel va Aet-
Toupyel Wévo o€ ouwdlaoud HE TLS  OUYKONNTLKES
ovokevés ApT.29011 wkar 29311.

[la ™ ocwoTy XpNom auTwVy TwY CUOKEUWY GUYKOAANOTS
SlaBdoTe Tis 0dnyles mou TIS ouwwodelouv.

3 TIEPITPA®H XEIPIZMQON

BA - Kevtpikfy oclvdeon:
2wdéoTe TN TomiSa ouykOAnons MIG.

BB - Z{v8eopos-

Tov XElpLopay €€ amooTdoews Avdpeoa oTa
mv 4 kat 5 dlatiBeTar pia kabapn emadn mTou
K\elvel katd ™V avddreén Tou T6Eou (Arc On).




Avdpeca ota mv 1 kat 9 elvar duvvatév va SleubiveTe
™y évap€n kal TN OTAom NS OUYKOANONMS.

BD - Y{vdeopos*

2Uvd€0TE TO OUVBECHO TOU KAAWSLOU TwV vt
PECLWY TNS OUVdeoNs  YEVWNTPLASTPOGOSHTN
oUPUATOS.

BE - Xiwdeon owMjva aeplov
2UVBE0TE TO CwN VA aeplou TNS OUVSEONS YeVVT
TPLASTPOPOOHTT TUPIATOS.

BF - TIpila-

2UW0€0TeE Tov KWWNTO OUVOECHO Tou Kalwdlov
toxtos Tns olvdeons  YEVVNTPLASTPOPOSOTN
oUppaTos.

\ BH - ZtpbdLyyes 'raxetag edpappoyns:

@ 2WOECTE TOUS OWNIVES KOKKLVO KAl PTAE TNS oLV
Seons TPododOTN TUPHATOSYEVVITPLAS.
Tlpocoxny TnprioTe Ta xpwpata CwNpPWY  Kal

bLyyov.

oTPO”

- 21pddLyyes Taxelas edappoyns:
ZUV8€OTE TOUS CWAN\VES  TOU Byawovv amd Ty
TOLUTLOA e ev8€xou€vn PUEN vepo.
ITpocoxn® TnproTe Ta xpwpata CwNPwV  Kal

dLyywv.
4 emMAEYeEL TO péyebor puBpLlOpevo péow Tou
koupmiot I Ta emNéEipa peyébn oxetilovtar pe
Tov €mAeypévo TUTO Stadlkactiar ouykONANOME Kal
epdpaviovtar pe Ti= AYXNIEX A/B/C/D.

oTPO™

IM\kTpo emAoyn: V. 2e kdBe olvtoun mieon

AYXNIA A Pelpa.

Aeixver 6TL 1 006vn M epdavider To mpopubuLopévo
pela OUYKONNONE 1), 06 OUVSUAOUO [E TO AVAURA TN
Auxvia: F, To mpaypaTikd pelpa ouyKOANNOT):.

Evepyn oe Olex T SLadikaoier ouyKOANNOT):.

CJAYXNIA B TaximTa olppaTto:.

El Aciyvel OTL 1 006vn M epdavidel Ty TaximTa olp-
pator oTn ovykéANnon. Evepyh) o€ Olex Tix Siadikaoiex
OUYKONANOTE.

CPAYXNIA C Tldyox.

gl 000vm M Setyver To oupPoulevdpevo mdyo: PBdoel
TOU PUBULOPéVOU pelpaTo: Kat TNE TaxUTNTA: OUPUATO:
mov éxouv puBuloTel. Evepyn povo oTix ouvepylké: Sia-
dikaotex Mig.

AYXNIA D JOB.
Aelxver 6TL 1 0B6vn M epdaviler Tov pubplopévo apt
B6 mpoypdppaTo:. Evepyn povo ot Siadikaoiex Mig.

AYXNIA E Zdarpoeldriz 6éomn.

Aev emMéyeTar. Evepyn poévo oe Sadikactia Mig
owepywkn. To dvappa Seixver 6Tt To (elyo:r €emAey-
LEVQV TLLWVY YLd TN OUYKOANOT WTopoly va SnuLovpyn”
couwr TOEA aoTadn kal pe TLTOLNOpATA.

AYXNIA F Hold.
Aev emMéyeTal. Evepyn pévo oge ovykddnon MIG kat

MMA, deixver 6TL Ta peyédn mov epdavilovtal oTi: 006
vex Mkat N (kavovikd Ampere kat Volt) etvar exelva mou
XpnotpomolobvTal  oTn  ouykONnon. Evepyomoteitar oTo
TéNO: KABE OTUYKOANOT)*.

AYXNIA G SYN.

Evepyomoteitar o€ ovykdAnon MIG. To dvappd Tn:
Belxvel OTL M OUYKONNNTLKTY) Unxavrn AeLTouvpyel g€ ouvep-
YLKO TpOTIO.

AYXNIA H Tdon.

e ONex T Bladikaclex ouykdAnon: Mig Selxvel 6TL
n 006vn N epdavider ™y mpopuBpLopévn Tdon 1y, o€ ouv-
duvaopd pe ™ AYXNIA F, ™y mpayuatikyy Tdon ouyko
Anonz.
2e odadikacta MMA mapapéver mavTa avappévn kar dev
emMNEYETAL.
Aeixver 6Tt 1 08ovn N epdavider ™y Tdon o€ Kevo
(avolkTd KUKAwpA), TNV Tdom ouykOANnom 1, g€ ouvdua-
Ou6 pe TO dvappa Tn: Avxviar F, Tnv mpaypaTikn Tdom
OUYKONANOME.

& Kouumt L
) D oxéon pe Tov TUMO Stadikactia:z pubuidov-
) Tal Ta akOhovBa peyéom:

S Pelpa ovyKoK)\nomA TaxUTNTA CUPULATO* 3B
Taxo: K2 . apldpo: mpoypdupato: JOB.

2T BonnTiké: AetTovpyier emAéyel: Prc, TRG,

HSA, SP, PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20, Fac. >ta ouvep-
yikd  mpoypdppata  pubpilovtar éva  péyeBor  Tpoto-
ToLoUVTAL, KATA OULVETELA, Kdl Ta vmolotma. Ola avTd
Ta Peyédn epdavidovtar oty ofovn M.

. Kouurt L.

\ 2e oxéon pe Tov TOmo Suadikaciar pubuilov-
) TaL Ta akdovla ue’yéer]

= ¢ Mlg owepylkd To pnkox T6Eou, e Mig oup-
BaTLKo ™ TOtGT]+ OUYKOANNNOT)E.

2TO €0WTEPLKO TOU UTO-KATANOYOU €TAOYywY, BdoeL Tou
oupBoONoU ToU emAéXTNKE pe To koupml I, emAéyer v
pubpLopérvn T, TV evepyomolon 1| amevepyomolon Tou
{8lov | pLa meparTépw emAoyf mou Oa yivel péoa otny
{8ta Aertovpyla.

066vn M.
2e Ohex Tix Oladikacter guykONANOME
J epdavidel aplBunTikd T €mAOYé: TOU

éywar péow TOU TANAKTpou emhoyn: E
kat pudplotnkar pe To koupTl L.
['ta To pedpa ouykdMmon: ( AYXNIA A )
ampere.
['ia ™mv TaximTta ouvykdOMnon: ( AYXNIA B )
{eL Ta péTpa avd AeTTO.
I'a To mdxox ( AYXNIA C) epdaviler Ta xtA\ooTd.
['a ™ ( AYXNIA D ) epdavider Tov pubuiopévo aplBud
TPOYPAULATOE.
2T BonnTiké: AetToupyler epdavider Ta ovpBoia: Pre,
Sin, ( Fac, AF, HS pévo yiwa ) 8Swadikacia MMA), TRG,
HSA, SP, PrF, PoF, Acc, bb, L, Ito, H20, Fac.
[Na T TapapéTtpovs mov TomoBeTOUVTAL pPéoa oTL: Boms
OnTikéx NeLtToupylex mov epdavifovtar otnr 066vn M BAE-
me Tapdypado PonbnTiké: AeLToupylet.
Eudaviler To albpBolo Opn, oe avaBooBnyépevo Tpoio,

epdavilel Ta

epdavi-
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av To TOPTAKL Tou TpododHTN CUPUATO: €lval avoLxTo.
2Ta pnripata opdipaTtor epdavider Err.
2e ONex Tt OLadlkaoler OUYKONANOTE

epdavifer apbuntikd, coe Mig owvep

yiké To prkox TOEou kal o€ Mig oupfaTikd Tnv Tdom
OUYKONOTE.

la v Tdon ouvykoMnon: (AYXNIA H) epdavider Ta
Volt.

[Na To unkot Tov T6Eou (AYXNIA H) epdavier évav apt-
o petall 9,9 kar + 9,9, 10 0 eivar n ocupBovkevdpevn
TLUN.

[la T+ mapapéTpov: Tov TomoBeTobvTAL Péoa oTN Bon”
nTikn Aettovpyta MMA mou epdavifovtar otnr 086w
N B\éme mapdypado BonbnTikéz AeLToupyle:.

[la T mapapéTpov: Tov TomoBeTobvTal péoa oTn Bon”
Tk Aettovpyla MIG mov epdavidovtat oty 086w N
BNéme mapdypado BondnTikér AeLToupyle:.

086vn N.

IIMkTtpo O TeoT olppaTo:.

EmTpémer To Tpoxdpnua Tou olppaTor Xwplx
mapovola Tdon: kat pebpaTor. [la va avEoeTe M
ENATTWOETE TNV TaxvTNTa oUppato:r mou Pyaiver amd

0
o’

™V Towumida, evepynoTe oTo kouptl |
IIxMkTpo P Teot Aeplov.
p? ITélovTar autd To TMAKTPO TO aéplo apxilel va
Byaivel, yla va oTapatioete TN €éEodo mpémel
va To EavamiéoeTe. Av Sev méleTal To TNKTpO péoa
oe 30 SeutepdiemTa m €éEodox aepiov SlakdTTETAL.

IIMkTpo Q  Amobrjkevon kar avdkAnon amo-
fnkevpévay mTPoypaudTwY.

.

['la va avakaléoeTe pLa mapdpeTpo pelpalrdomn, apket
va TECETE yla TOUNAXLOTOV 3 SEUTEPONETITA TO TAKTPO
Q, n AYXNIA R avdBet, omnv 006vn M avaBooPrvel To
olpBoro STO kat oy 066vn N avaBoofrvel o mpwTox
e\elBepor aplbuds, pe To kouumt L emMNéyouue oe molov
aptbud Ba  amobnketooupe To Lelyor T pedpa/Tdon
Tou €MNEALE TPOTYOULEVWE,

TIélovpe maA To TAAKTpo Q péxpl va akolOOUPE Tov
Nxo emPBeBaimon: amobnkevon: péxpL ToOU 0 €MAEYUEVO:
aptbd: mavel va avaBoofrvel. Twpa mélovta clvTopa
To TAKTpo Q Byaivovpe ambd T AetTouvpyla kat n AYX-
NIA R oBrpeL.



[la va avakaléoovpe €évav amofnkevpévo aplBpd apkel
va méooupe olrTopd TOo TANKTPo Q kal va avakalé-
oouvpe TOov aptBud pe To koupml L. Mmopolv va amo-
fnkevtolv pwéxpt 99 Lelryn Tipev pelpalrdon.

[la va offoouvpe évav amobnkeupéro apltbud, mpémel va
TLECOUUE YLa TOUNAXLOTOV 3 OeUTEPONETITA TO TAAKTPO
Q, va mepioTpédovpe To koupml | péxpt mou epdavile-
Taw omr 006vn M To olpBoro DEL kat va Eavamiéooupe
To TAKTPo Q yia dA\a 3 SeuTepONeTTA.

MmopeiTe va avakaléoeTe LA TAPARETPO peVUalTdon
€€n amd Ty amobnkevom TOCO YLd VA TNV TPOTOTOLY
oeTe 600 yla va TNy XpnolpomouoeTe. ['a va avaka-
MOETE TNV TAPAUETPO TPETEL VA TLECETE YLd TOUNAXL™
otor 3 8eutepOhemTa To TNKTpo Q, va epdaviceTe
péow Tou koupmov M Tov aplBud mpox avdkAnom kai va
epdavicete otny 086vn M, péow Tov koupmoU L To
oluBolo rel, Topa apkel va TETETE yld TOUNAXLOTOV O
SevTepdiemTa To TANKTPO Q.

2= W = MeTpnmis pofjs. Méow Tou mepLaTpodLkol
BlakdmTn puBpilet T por) Tou aeplov CUYKONNNOTS.

V =TIpila. Tlpila omnv omola ocwdéeTar m
@ TOLUTIOA MAEKTPOSLOU yLa Tn CUYKOANNOT
MMA.

S - TIXfkTpo emAoyhs. 2e kdbe clvToun Tmieom
evepyomolel TN Aelttoupyla 2 M 4 xpdvwy, Tou
emonualvetar amd Tis Avxries U kar T. (Autq
N emAoy pmopel va ylveTar kat péoa oTis Bondn
Tikés AetTovpyles, onueio 5 Trg).

= U - ATYXNIA. Aciyxver 6T n AetTovpyla 2 xpdrov
Ul clval evepyn.

=T — AYXNIA. Aelxver 6T n Aewtoupyla 4 xpovov
Ukl cival evepyn.

BOHOHTIKEs AEITOYPI'IEs

ITiéceTe To TAMkTpo V Kkal SLaTnprioTe TO TLECUEVO YLd
TOUNAXLOTOV 3 OeUTEPONETITA (OTE VA WUTELTE GTOV UTO-
kaTtdhoyo emloywv. IleptoTpépovtas To kouvpml | emAaé
veTe TN AeLtTouvpyla kat pe To koupmi L emMAéyeTar o
TUTO: AeLToupylas M M TLuM.

['la va emoTpédieTe 0NV KAVOVLIKY €pddvion, mETTE Kal
ameNeVOEPWHOTE apécws To TANKTPo V.

1. Prc  Emoyn Swadikacias MIG vy MMA.

2. AF  Evepyomoieltar oe ouykdéMnon MMA. PubuileTal
amd 0 ws 100%. Pubuiler Ta duvvapikny BLOTNTA  TOU
T6E0U, TIUY puBLlOpevn pe To kouumi L.

3. HS Evepyormotettar oe MMA. Pubuiletar amdé 0 ws
100%. Pubuiler To vmepelpa mou mapéxeTal TN OTLYUN
mov avdBet To TOEo. T pvOuLlopevn pe To kouptt L.
4. Syn Evepyormoteitat o€ ouvykddnon MIG. H evep-
yotmolon onpatvel OTL N CUYKOANNTLKY] pnxavy AeLtovpyel
g€ TPOTO OUVEPYLKO.

5.Trg Evepyomoieltar oe ouvykoMnon MIG. Emleypévn

avdpeca oe 2 xpdvous, 4 xpbdvovs, 3 emimeda. 2t To
unxdavnua apxier va ovykolel 6Tav miéleTar To TANK™
Tpo Kat diakdémTeTal OTav amerevbepwveTal. 4t yia va
apxloeTe Tn OUYKONNOTN TECTE KAl ameNeUBepWOTE TO
TAAKTPO  TOLUTOa:, <yia va OSlakdleTe TpémeL  va
TATNOETE Kal va adnoeTe mAN To TANKTpo. 3L avt) 1
Sladlkaota elval evepyn oTis oOuvepylké: SLadikaotes.
2UupPouvkeVeTal  LOLalTepa  yla TN OUYKONANOT  Tov
alovpviov.  AtabétovTar 3 pebpaTa  TOU  avakalolvTdl
oTn OUyKOANINOoT pe To TAMKTpo Tou start ™ Towpmidas.
H plbuion Twv pevpdTtowr kat Tou slope elvar
akdlouon:

SC petpa exkivnons (Hot start). Awatémra plbuionss:
amé 1 ws 200% Tou pelpatos ouykdONNONS, TR pubuL-
{opevn pe To kouumi L.

Slo slope. AvvatémTTa plbutons amdé 1 ws 10 Seutepd-
AemTa. Ilpoodiopilel To xpbro CLVAPUOYNS dAVApECA OE
mphTo pebpa SC pe pelpa ouykdANNons kat ce SelTe-
po pebpa pe TpiTto pevpa CrC (petpa Tou crater filler),
T pudulépern pe To kouumi L.

CrC petpa Tou crater filler. AvvatéTnTa plbuions amd 1
ws 200% Tou pelpaTtos ouykOANNONMS, TLUY pubuLlopevn
pe 1o kovumi L.

H ouvykéMnon apxiler 6Tav miéletar To TAAKTPO TOLW"
mdas, To avakaleopéro petpa Ba elvar To pebpa ekkivm
ons SC. Avtd TO pedpa StatnpelTal péxpl TOU TO TANK-
Tpo TOoWTidas elvar meopérvo. ZtTny amelevBépwon Tou
TANKTPOU TO TPWTO pelpa ouvdppoleTdl e To pelpa
ouykONNoms, pudpiopévo pe To kouptl I, kat Siatnpet-
TaL péxpl va meoTel Eavd To MANAKTpPO Tolmidast. XNy
emopevn  Tleon  Tou  TANKTPoOU TOWTidas To pelpa
ouykoMnons ouvappdletat pe 1o TplTo petpa CrC kat
SlatnpelTal evepyd péxpL TOU TO TANKTPO TOLUTSAS
SlaTnpelTal METUEVO. XTNY ATENEUDEPWOT TOU TANKTPOU
N OUYKOANNOT BLakOTTETAL.

6. HSA ( hot start avtopaTo ).

Auvtr 1 AetTouvpyld epmodileTar 6Tav 1 AetToupyla 3L
elvar evepyn kar Aettovpyel WOVO [e Ta OUVEPYLKA TPO
YpdppaTa.

Adol evepyomoteltar n Aettovpyla pe TO Kouumi L, o
xelptoms Oa pmopel va puvbuicer To emimedo pelpaTos
ekktvnons SC ( Hot start), dwatétnta plbpions amd 1
ws 200% Tou pelpaTor ouykOMNONS, TN pubuLdopevn
péow Tou koupmiov L.

Oa pmopel va puvbuiler ™ Sidpkela auTol TOU PEVLATOS
ScT amé 0,1 ws 10 SevTtepdheTTa.

Oa pmopel va puBpiler To xpovo Slo StdBaons avdueoa
oto pebpa SC kat To pevpa ovykdMnons amd 0,1 oe
10 SeuTtepdremTa.

7. SP ( spot / movtdpiopa ).

Avtn M AetTovpyla epmodileTal déTav n Aettovpyta 3L el-
var evepyn.

EmAéyovtas ™ Aettovpyia SPt ( spot time / xpdvos mov-
TaplopaTos ) pubpileTar o xpovos TOVTAPLOPATOS — ATO
0,3 o€ 5 BeuTepOAeTTA.

Evepyomowdvtas ™ Aettovpyla int (xpévos SlaleippaTos)
pvBpiletar o xpovos malons avdueca o€ duo  TovTapl



opaTa kat o xpovos mmyaivel amd 0,3 ce 5 SevTepd-
ANETITA.

8. Prf( mpo aéplo ). Eivar evepybd oe dhes Tis Stadika-
oles Mig. H plBpion pmopel va petaBdietalr amd 0 oe
10 SeuTepdeTTA.

9. Pof ( petd aépio ). Elvar evepyd ce O\es Tis Sia-
dikaotes Mig. H plbuion pmopet va petaBdietar amd 0
ws 30 SevTepOAeTTA.

10. Acc ( mpooéyyion ). Elvar evepyn ce Oles TU Sua-
dikacté Mig. H plBpion petaBdMetar amd 0 oe 100%.
Etvar n TaxdmTa Touv olpupatos, ekppalodpevn o€ eka-
TOOTLALO TO000TH TNS PUOULLOUEVTNS YLd TN CUYKONNNOT
Tax0T™TA, TP TO (8Lo ayyléel To PETANNO TTPOS CUYKON
Anon.

Avti n plBuLlon elval onuavTiky ylad va €mLTUYyXArorTal
TAVTA KONES EKKLVNOELS.

PiBuion kataockevaoTr “ Au” autoépaT).

H 7wn Tpomomoteltar pe To wouumi L. Av, adol Tpo-
omolnOnke, OENeTE va e€TOTPéPeTE OTNY apXLkY) PUOUL-
on, méaTte TOo TNMKTPo V péxpl va epdavioTel To OUW-
Boro “Au” oty 066vm N.

11. BB ( burn back ). Eivat evepyd o€ Oles Tis Siadika-
oles Mig. H plBpion pmopel va petafdietar amd 0 ws
100%. Xpetdletar yia va puduiletar To prkos Tou olp-

patos mou Pyaivel amd To OTORLO aeplov PETA TN
OUYKOANOT).

e vwmAOTEPO apltBud avTioToLXel pla PeYaADTEPT KAOM
oUPUATOS.

PU6uion Tou katackevaoTt “ AU’ avtépaTn.

12. L (olvbetn avtioTaon ). Elvat evepyn oe Okes Tis
Stadikactes Mig. H plbupion pmopel va petaBdietar amd
-9,9 ws +9,9. To pundév eilvar n plbulon Tov KkaTta-
OKEVAOTY), av o aptbud: elvat apvnTikds 1 AvTLOTAOT
ENATTOVETAL Kat To TOEO 7ylveTalr mo OkANpd €vw av
avEdveTar yivetar mo palako.

13. Ito. (inching time out ). Elvatr evepyd oe dhes Tis Sia-
dikactes Mig. O okomd: elval va PTAOKAPETAL T) OUYKON
MTIKN pnxavy av, PeTd To OTdpT, To olpua Pyalvet
¢Ew amd Ty Towpmida xwpls va mepvdel pelua.

H éEodos Tou olppator amd v Tépmida pudpileTal
amd 5 ws 50 ekatootd pe To koupmi L. Aol avaxinfel
N AetTovpyla, auTony pmopel va evepyomoundel (On )7
amevepyorondel ( Off ).

14. H20 ( Movdda 0€ns). Eivar evepyr oe dles Tis Slar
dikaotes Mig. TleptoTpédovtas To koupmi L emAéyeTar o
TOmos  Aettovpylas: OFF = ofnotd, On C = mdvta avap-
pwévo, On A = avtépaTto dvappa. Otav avdfet To pnxdvn:
pa, 1 povdda AetToupyel.

Av To TAKTPO TOLUTIOax dev mMéLeTal, oBveL LeTd amd
15 BevTepdreTTa.

OTav miéleTar To TMAAKTpo TOLumidas 1 povdda apxilet
va letToupyel kat offrel petd amd 3 NemTd amb TnV
amTeENEVOEPWOT) TOU TANKTPOU.

Av 1 mileon Tou YPukTikoU vypol elval avemapkns, M
yevvATpLa dev mapéxel petpa kat otny 006vn N epdavi-
LeTar H20 avaBooBnropevo.

15. Fac. ( factory ). O okomds etvar va amokatacTaboly
oL apxlkés pubuloels ™S OUYKOMNINTLKNS pnxavns. Aol
emlexTel 1 Aettovpyla, n 086vn N epdaviler, noP = ¢pép-
VEL TN HUNXavy oOTLS apXlkés pubuioels ayvoovTas Ta
amobnkevpéva mpoypdupata, Prg = offruet 6ha Ta  amo-
fnkevpéva  mpoypdppata kat  ALL = Eavadéprer T
pUnxavn oTls pubuioels mov €lxe TN OTLYRN TNS TPOTNS
Tapddoons Tou.

[ta va emPBeBatwoete ™y embBupnT? AeLTovpyla, TMECTE
yia 3 SeuTepOAemTa TO TANKTpo V, TO pnivupa otny
006vn N Ba apxloer va avaBoofrvel kai, peTd oplLopéva
SeuTepOeTTa, évas Mxos Oa emPBeBalwoel TNv Tpaypa
TOTOLNEVT) amobnKeuoT).

4 EI'KATAZTA>H

H eykatdoTaon Tou OUYKOMNTT TPETEL VA €KTENELTAL
amd €LdLkeVEVo TPoowTikd. ONeSE oL OUVOECELSE TPETEL
va TPAYRATOTOLOUVTAL TNPWYTASE TANPWSE TNy LoxLovod
vopobeaia amoduynse aTuxMUATOV.

4.1 ©EZH ZE AEITOYPITA

TomoBeThoTE
YEVVATPLA.
2UdéaTe TOV TPOododOTN CUPUATOS OTN YEVWNTPLA HECW
s owwdeonns Art. 1178 1 1178-20 oTepewwvortds Tnv
e TNV eldlkn mAdka PBplokeTal oTo emimedo TOU KAPOT™
ool peTadopds.

ITpocoxn® unv StapopdpwveTe TN olvdeon o€ popdn mmyL
"ou €TOL WOTE VA HELWVOVTAL €VOEXOUEVA €TTAYWYLKA daL
vopeva mov Ba pmopoloav va €TMPEACOOVV Td ATOTENE"
opata s ovykéAnons MIG/MAG mal\opevou Tumou.
EykaTtactioTe v Tolpmida.

ENéyETE 6TL 1 SLdpeTpos Twy pdovhwy avTioTolxel oTn
SLAPETPO TOU XPNOLUOTOLOUHEVOL  GUPHATOS.

la ™v evdexdépern avtikatdotaon (Ew. 2).

Avotéte To mopTdkt BJ, adat-
péote To kdivppa CA, Eep-
TAOKAPETE ~ TOUW  KUNVOPOUS
mleons olppatos péECw TOU
Kouptiot  plBulons  mieons
BN, avTwataotioTe  TOUS
KUNVOpous kal TomoBeTnoTE
Eavd To kdlvppa CA.
Eykataocmiote To mmuio Tou
olppaTos Kkat €LodyeTe  TO
olppa  OTOV  €NKUOTAPA  Kal
OTO OTMLPdN TNS TOLUTLOAS.
MmAoKdpeTe TOUS KUNVOPOUS
mieons pe To kouvumt BN kat
pubutoTe TNV Tieon.

Avddte TN pnxavn.

PuBplote To déplo  xpnotpo-
ToLvTas To TANKTpo P kat
KAVTE TOo OUpHa Vd TPOXWPNOTEL XPNOLLOTOLOVTAS TO
T\ kTpo O.

Tov  TpododdT  ovppatos WF4-P ot

5 2YTKOAAHZH
2ZYTKOAAHZH

2uyk6Anon Mig ouvepywikry AYXNIA G avappévm.




Em\éETe Tov apbpd Tou JOB Bdoet ™s StapéTpou alp-
patos Tou Ba  XPNOLLOTOLNOETE, TOU TUTOUL KAl TNS
TOLOTNTAS UALKOU Kat Tou TUTOU aepiov  akolovbivTas
TIS 0dNYyles OTO €0WTEPLKO TOU TPOPOSOTN CUPHATOS.
PuBulote Tis AetToupyles mou vmdpxow oTOV UTO-KATA"
Aoyo emAoywv oludbwva pe Ty mapdypado “BonbnTikés
AeLToupyiés”.

H plBuion Tov mapapéTpor ouykOANOMS  TPAYHATO
motetTat pe 1o kouvpmt I

2uykoanon Mig oupBatiky AYXNIA G ofnom.
EmAéETe Tov aplbud Touv JOB Bdoel s SlapéTpou olp
LATOS, TOu TUTOU KdlL TOLOTNTAS UALKOU Kal Tou TUToU
aeplov akohovBwrTas TLS 0dNYLES OTO €0WTEPLKO TOU TPO™
$0o86TN ClppaATOS.

PubutloTe Tis AeLToupyles mou uTdpxOUY OTOV UTO-KATAN
0oyo e€mloywv clUpdwva pe Tny mapdypado “BonnTikés
A\eLToupyles”.

PubuloTe Tis AeLToupyles Tou umdpxour GTOV UTO-KATAN
oyo emloydw oludwva pe v mapdypado “BonfnTikés
AeLToupyles”.

Pubptote v TaxiTnTa olppatos kat Tny Tdon ovy"
kKOMnons avtiotolxa pe Ta kovpmd Ikau L.

2vykoAnon MMA.

IIpocoxn: To kapdToL Tpododooias Tmpémel va péveL ouv-
dedepévo oTn YEvvnTELA.

EmM\ETe ™ Stadikacia MMA péoa oTis BonnTikes Aet-
TOupyles.

2WOETTE TOUS OUVOECHOUS TOU KAAWSLOU TOLUTISAS MAEK™
Tpodlov kal cwpaTtos oTovs ouvdéopouvs BR kat

BO m™pwvTas Ty moNKkOTNTA TOU TPORAETETAL aATO TOV
KATAOKEVAOTY) TWV MAEKTPOBLWV.

6 ESZAPTHMATA
6.1 ZYPTAPI T'TA TH PTOeMIZH PETYMATOs ART. 187

(IOTENZIOMETPO) - KAAQAIO TIPOEKTAXHs (M5)
ART. 1192 + KAAQAIO TIPOZAPMOI'Hs ART. 1191.

AvwaTés pubuioels oTls OLddopes OLABLKACLES TUYKOAT
ons:

MMA  Pubuiler To petpa amd ™y eNdxitom Tip (10A)

otV Twun mov kaboptleTat pe To TO Kouumi |
TomofeTnévo oToV Tlvakd.

6.2 TZIMIIIAA MIG ART 1241 - 1243

Towmida MIG Tomou CEBORA 380A - 500A pe én
vepov mt. 3,5

6.3 TXIMITIAA MIG ART. 1245 (ue SumA6 xetpiopé U/D)

Towmida MIG Timou CEBORA PW 500 U/D pe 0én
vepov mt. 3,5

O apioTtepds xetpiopds U/D-

- oTa ouvepylkd TpoypdppaTta pubpilel TiS TAPAPETPOUS
OUYKONANONS KATd TO UNKOS TNS OUVEPYLKNS KAPTONNS.
- oe MIG ovpBatiké pubpiler ™y TaxtTTa Tou OUp
HATOS.

- péoa OTA ATOONKEVUEVA TPOYPAUUATA T €TINEYEL APL-
BunTikd.

O 8ekibs xepopds U/D-

- OTd Owepylkd TpoypdupaTa pubuilel To pNKos Tou
TH6EOUV.

- oe MIG oupBaTikd pvbuiler v Tdon.

- péoa oTa amobnkeuvpéva mpoypdupaTa dev elval evep
v6s.

7 2YNTHPHZH

Tleplodikd eNéyETe 6TL 1 povdda Tpododoolas CUPLATOS
KalL Ol\es ol ouvdéoels elvar oe 6éon va eyyunfolv Ty
acpdeLa TOU XELPLOTH..

MeTd amd TNy €eKTENEOT TNS ETLOKEUS TPOCEXETE VA
emavapépeTe 0T CWOTH SLdTAEN TO KAPTAAPLOPA (OOTE
va umdpxeL aohans HOVwon avdpecsa oTa HéPN TOU Ouv-
déovTal pe Tnv Tpododoola kal oTa PEPN TOU CUVSEOV”
TaL PE TO KUKAWHOA OUYKOANNNONS.

TTpocéxeTe WoTe Ta KaAAWdLA va pnv épbouvr o€ emadn
pe TuMuaTta mov BplokovTar o€ kivnom 1 Tou Beppai-
VOVTAL KATA Tn AELTOUPYLd. ZavaTOTOOETHOTE ONES TLS
Awpldes OTwWS OTO MPWTOTUTO UNYAVILA WOTE, AV TEPEL”
mMTTOHVTWS OTdoel 1 amoourdebel évas aywyods, va pnv
mpaypaTomonfel 1 olvdeon avdupeoca oTny Tpododooia
KAl OTO KUKAORATA OUYKOANOTS.

QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.
AYTO TO TMHMA TTIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO TTPOXZQITIKO.



QO .
= E Y
RO | ®
L? ? 7 H:@
\ E \
\ E . \
Tﬂ@x 6@2} J
E
e | L[ = &
Tz LIS LF—
==k ®
=«
|
i¢< [:;i s S
BTk ~ AN
= - D7) W
@
mﬁ;gfgﬁﬁ
I il
£g0 :
@ D
CODIFICA COLORI CABLAGGIO ELETTRICO - WIRING DIAGRAM COLOUR CODE
A | NERO BLACK K | MARRONE BROWN Q | BIANCO-ROSSO |WHITE-RED
B | ROSSO RED J |ARANCIO ORANGE R | GRIGIO-ROSSO |GREY-RED
C| GRIGIO GREY | |[ROSA PINK S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
D | BIANCO WHITE L | ROSA-NERO PINK-BLACK T | NERO-BLU BLACK-BLUE
E | VERDE GREEN M | GRIGIO-VIOLA |GREY-PURPLE U | GIALLO-VERDE |YELLOW-GREEN
F | VIOLA PURPLE N | BIANCO-VIOLA |WHITE-PURPLE V | AZZURRO BLUE
G | GIALLO YELLOW 0 | BIANCO-NERO |WHITE-BLACK
H|BLU BLUE P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE




pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | CHIUSURA CLOSING 20 | BASE BASE

02 | ROSETTA WASHER 21 | RACCORDO RAPIDO QUICK COUPLING

03 | CHIUSURA CLOSING 22 | CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT
04 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL 23 | TAPPO CAP

05 | PROTEZIONE PROTECTION 24 | PRESA SOCKET

06 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR 25 | GHIERA ADATTATORE ADAPTOR RING

07 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 26 | ADATTATORE ADAPTOR

08 | ISOLAMENTO INSULATION 27 | LATERALE FISSO ANTERIORE | FRONT FIXED SIDE PANEL
09 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 28 | MANOPOLA KNOB

10 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 29 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

11 | CONNESSIONE CONNECTION 30 | PROTEZIONE PROTECTION

12 | TAPPO CAP 31 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT

13 | PRESA SOCKET 32 | CAVALLOTTO JUMPER

14 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 33 | FLUSSOMETRO FLOWMETER

15 | MANICO HANDLE 34 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE

16 | CERNIERA HINGE 35 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
17 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 36 | ISOLAMENTO INSULATION

18 | FONDO BOTTOM 37 | PULSANTE SWITCH

19 | GUIDA GUIDE 38 | CIRCUITO PUSH PULL PUSH PULL CIRCUIT

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.
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