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MANUALE DI ISTRUZIONE PER SALDATRICE A FILO

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.

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.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
=N - La corrente elettrica che attraversa qual-
n s siasi conduttore produce dei campi elettro-
ﬁtﬁ magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
—,\\\ di taglio genera campi elettromagnetici
Y\ attorno ai cavi e ai generatori.

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

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

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI

- Non saldare in prossimita di recipienti a pressione
o in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.

- Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori
di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA
Questo apparecchio € costruito in conformita alle indica-
zioni contenute nella norma IEC 60974-10(CI. A) e deve

essere usato solo a scopo professionale in un
ambiente industriale. Vi possono essere, infatti,
potenziali difficoltd nell'assicurare la compatibilita
elettromagnetica in un ambiente diverso da quello
industriale.

CHE ED ELETTRONICHE

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

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e rela-
tiva attuazione nell'ambito della legislazione nazionale, le
apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono esse-
re raccolte separatamente e conferite ad un impianto di
riciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle appa-
recchiature dovra informarsi presso il nostro rappresen-
tante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando appli-
cazione a questa Direttiva Europea migliorera la situazione
ambientale e la salute umanal

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

XSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle
numerate della targa.

Vs

J

B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.

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




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

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

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

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

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

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

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

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

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

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

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

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

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

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

2 DESCRIZIONI GENERALI

L’apparecchio Sound Mig 3540/T Star Pulse € un
impianto multiprocesso idoneo alla saldatura Mig/Mag
pulsato sinergico, Mig/Mag non pulsato sinergico,
Mig/Mag convenzionale, Tig (Dc) con accensione a con-
tatto dell’arco ed MMA, realizzato con tecnologia inver-
ter. La saldatrice & fornita con motoriduttore a 4 rulli.
Questa saldatrice non deve essere utilizzata per sgelare
tubi.

2.1 GENERATORE

2.1.1 Spiegazione dei dati tecnici

LC apparecchio & costruito secondo le seguenti norme:

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11/ IEC
61000-3-12 (vedi nota 2).

N°. Numero di matricola da citare per ogni
richiesta relativa alla saldatrice.
Convertitore statico di frequenza trifase
Trasformatore-raddrizzatore.

Adatto per saldatura MIG-MAG.

30 obrE=
7 MG
_& TIG

F: MMA Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

Adatto per saldatura TIG.

uUo. Tensione a vuoto secondaria.

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

scaldarsi.
12. Corrente di saldatura
u2. Tensione secondaria con corrente I2
U1l. Tensione nominale di alimentazione

3~ 50/60Hz
I{ Max

Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz
Corrente max. assorbita alla corrispondente
corrente |, e tensione U,.

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

Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio puo essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante
le precipitazioni, se non in condizione protetta.
@ Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

4 eff

IP23S

NOTE:

1- L'apparecchio € inoltre stato progettato per lavorare in
ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).

2- Questa attrezzatura € conforme alla norma IEC
61000-3-12 a condizione che I'impedenza massima
Zmax ammessa dell’impianto sia inferiore o uguale a
0,195 al punto di interfaccia fra 'impianto dell’utilizza-
tore e quello pubblico. E’ responsabilita dell’installa-
tore o dell’utilizzatore dell’attrezzatura garantire, con-
sultando eventualmente I’operatore della rete di distri-
buzione, che I'attrezzatura sia collegata a un’alimen-
tazione con impedenza massima di sistema ammes-
sa Zmax inferiore o uguale a 0,195.

3 DESCRIZIONE DEL GENERATORE (Fig. 1)

A - Presa (=): In saldatura Mig/Mag e MMA, collegare il
connettore del cavo di massa e in saldatura Tig collega-
re il connettore della torcia Tig.

B - Attacco centralizzato : Collegare la torcia di salda-
tura.

C - Connettore : Per il collegamento dei comandi a
distanza e del cavo di comando della torcia Push-Pull
Art. 2008.

D - Presa (+) : In saldatura Tig, collegare il connettore
del cavo di massa.

E - Raccordo : Collegare il tubo gas uscente dalla torcia
Tig.

F — Connettore : Connettore tipo DB9 ( RS 232 ) da uti-
lizzare per aggiornare i programmi del microprocessore.
G - Presa pressostato. Presa a cui va collegato il cavo
proveniente dal pressostato posto all’interno del gruppo
di raffreddamento Art.1683 ( optional ).

H - Porta fusibile.

| - Presa. Presa a cui va collegato il cavo rete del grup-
po di raffredamento Art.1683 ( optional ).

L - Interruttore ON/OFF.

M - Cavo di alimentazione.

N - Tubo gas.

O - Supporto bombola.



\.

P - Cinghie supporto bombola.

3.1 GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO Art.1683
(optional).

Questo gruppo di raffreddamento & stato progettato per
raffreddare le torce utilizzate per la saldatura TIG e
MIG/MAG. Deve essere utilizzato esclusivamente con
questo generatore.

3.2 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONIL.
3.2.1 Protezione pressione liquido refrigerante.

Questa protezione é realizzata mediante un pressostato,
inserito nel circuito di mandata del liquido, che comanda
un microinterruttore. La pressione insufficente € segnala-
ta, con la sigla H20 lampeggiante, dal display AM.

3.2.2 Fusibile (T 2A/250V-Q 5x20).

Questo fusibile e stato inserito a protezione della moto-
pompa ed e collocato sul pannello posteriore della salda-
trice punto H.

3.2.3 Posizionamento su piani inclinati.

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

4 DESCRIZIONE DEL PANNELLO COMANDI (Fig. 2)

Tasto di selezione AE.

Ad ogni breve pressione seleziona la grandezza regolabi-
le tramite la manopola Al. Le grandezze selezionabili
sono in relazione al tipo di processo di saldatura scelto e
sono visualizzate dai LED AA/AB/AC/AD.

LED AA PRG.
Indica che il display AL visualizza il numero di program-
ma impostato. Attivo solo nei processi MIG.

LED AB Spessore.
Il display AL visualizza lo spessore consigliato in base alla
corrente ed alla velocita impostate. Attivo solo nei pro-
cessi MIG sinergici.

LED AC Velocita del filo.
Indica che il display AL visualizza la velocita del filo in
saldatura. Attivo solo nei processi MIG.

LED AD Corrente.

Indica che il display AL visualizza una corrente di salda-
tura. Durante la saldatura mostra sempre la corrente
misurata; a macchina ferma, se AG € OFF, mostra la cor-
rente preimpostata.

LED AF Posizione globulare.

Non ¢ selezionabile. Attivo nel procedimento MIG sinergi-
co. L’accensione segnala che la coppia dei valori scelti
per la saldatura possono generare archi instabili e con
spruzzi.
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LED AG Hold.
Non ¢ selezionabile. Si attiva in saldatura MIG, MMA e
TIG, segnala che le grandezze visualizzate dai display AL
e AM (normalmente Ampere e Volt) sono quelle utilizzate
nell’ultima saldatura eseguita. Si attiva alla fine di ogni
saldatura.

LED AH Tensione.

In tutti i processi di saldatura MIG indica che il display AM
visualizza la tensione reimpostata oppure, in combinazione
con il LED AG, [lultima tensione misurata.
Nel procedimento MMA e TIG resta sempre acceso e non &
selezionabile. Indica che il display AM visualizza la tensione
a vuoto, la tensione di saldatura oppure in combinazione con
I'accensione del LED AG la vera tensione di saldatura.

Manopola Al.

In relazione al tipo di processo si regolano le seguenti
grandezze:

Corrente di saldatura A, velocita del filo (&), spessore
(<), numero di programma PRG.

Nei procedimenti MIG nelle funzioni di servizio seleziona
le funzioni: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb,
L, Dp, Ito, Fac.

Nei procedimenti TIG nelle funzioni di servizio seleziona
le funzioni: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.

Nei procedimenti MMA nelle funzioni di servizio seleziona
le funzioni: HS, AF, SP, Fac.

Nei programmi MIG sinergici regolando una grandezza,
anche le altre di conseguenza si modificano. Tutte queste
grandezze vengono visualizzate dal display AL.
Manopola AN.

In relazione al tipo di processo si regolano le seguenti
grandezze:

Nel MIG sinergico la lunghezza d’arco, nel MIG conven-
zionale la tensione di saldatura.

+

All'interno del menu di servizio, in base alla funzione
impostata dalla manopola Al seleziona, il valore imposta-
to, l'attivazione o disattivazione della stessa oppure
un’ulteriore scelta da farsi all’interno della funzione.

Display AL.

In tutti i processi di saldatura visualizza numericamente le
selezioni fatte tramite il tasto di selezione AE e regolate
tramite la manopola Al.

Per la corrente di saldatura (LED AD) visualizza gli ampere.
Per la velocita di saldatura ( LED AC ) visualizza i metri al
minuto.

Per lo spessore ( LED AB ) visualizza i millimetri.

Per il (LED AA) visualizza il numero di programma impo-
stato.

Nei procedimenti MIG nelle funzioni di servizio seleziona
le funzioni: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb,
L, Dp, Ito, Fac.

Nei procedimenti TIG nelle funzioni di servizio seleziona
le funzioni: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.

Nei procedimenti MMA nelle funzioni di servizio seleziona
le funzioni: HS, AF, SP, Fac.

Per i parametri posti all’interno delle funzioni di servizio
che vengono visualizzati dal display AL, vedi il paragrafo
funzioni di servizio.

Quando la macchina € in stato di warning, visualizza una
scritta lampeggiante (ad esempio: OPN se il pannello
laterale & aperto). Quando la macchina & in stato di erro-
re visualizza la sigla Err.

Display AM.

In tutti i processi di saldatura visualizza numericamente,
nel MIG sinergico la lunghezza d’arco e nel MIG conven-
zionale la tensione di saldatura.

Per la tensione di saldatura (LED AH acceso) visualizza i
Volt. Per la lunghezza d’arco (LED AH spento) visualizza



un numero compreso tra -9.9 e +9,9, lo 0 ¢& il valore con-
sigliato.

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

Per i parametri posti all’interno della funzione di servizio
MMA e TIG che vengono visualizzati dal display AM vedi
il parametro funzioni di servizio.

Quando la macchina € in errore visualizza il corrispon-
dente codice di errore, compreso fra 1 e 99.

Tasto di selezione AO.
Ad ogni pressione seleziona il tipo di processo scelto, la
scelta viene visualizzata dai LED AP/AQ/AR/AS/AT.

LED AP MIG PULSATO.
Indica che il processo scelto ¢ il MIG pulsato sinergico.

LED AQ MIG SINERGICO.
Indica che il processo scelto € il MIG sinergico.

LED AR MIG CONVENZIONALE.
Indica che il processo scelto ¢ il MIG convenzionale.

LED AS TIG.
Indica che il processo scelto ¢ il TIG.

LED AT MMA.
Indica che il processo scelto € MMA.

Tasto di selezione AU.

Ad ogni breve pressione si seleziona il modo 2 tempi
(MANUALE) € il modo 4 tempi (AUTOMATICO), la scelta
viene visualizzata dal display AL .

Nel modo a 2 tempi la macchina inizia a saldare, quando
si preme il pulsante e si interrompe quando lo si rilascia.
Nel modo a 4 tempi per iniziare la saldatura premere e
rilasciare il pulsante torcia, per interrompere & necessario
schiacciarlo e rilasciarlo nuovamente.

Tasto di selezione AV. (JOB)

Memorizzazione e richiamo dei programmi memorizzati.
Per memorizzare una condizione di lavoro (JOB), € suffi-
ciente premere per almeno 3 secondi il pulsante AV, il
LED AZ si accende, sul display AL lampeggia la sigla
STO e sul display AM lampeggia il numero della prima
posizione libera. Con la manopola AN si sceglie in quale
posizione effettuare la memorizzazione, premere nuova-
mente il pulsante AV fino a sentire il suono di conferma
dell’avvenuta memorizzazione e il numero scelto smette
di lampeggiare.

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

Per cancellare un numero memorizzato, bisogna premere
per almeno 3 secondi il pulsante AV, ruotare la manopo-
la Al fino a visualizzare sul display AL la sigla DEL e ripre-
mere il pulsante AV 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 AV, visualizzare tramite la mano-

pola Al il numero da richiamare e visualizzare sul display
AL, tramite la manopola AN la sigla rcL ora e sufficiente
premere per almeno 3 secondi il pulsante AV.

LED AZ JOB.
Indica che si € all’interno del menu di memorizzazione dei
punti lavoro memorizzati.

Tasto di selezione AY.

Test Gas.

Premendo questo tasto il gas comincia ad uscire, per fer-
marne l'uscita & necessario ripremerlo.

Se non si ripreme il pulsante dopo 30 secondi I'uscita del
gas viene interrotta.

Tasto di selezione AW.

Test filo.

Permette 'avanzamento del filo senza la presenza di ten-
sione o di corrente.

Tenendo premuto il tasto, peri primi 5 secondi il filo avan-
za alla velocita di un 1 metro al minuto,

per poi accelerare gradualmente fino a 8 metri al minuto.
Rilasciando il tasto, il motore si arresta istantaneamente.

5. FUNZIONI DI SERVIZIO.

Premere il tasto AE, e mantenerlo premuto per almeno 3
secondi per entrare nel sottomenu. Girando la manopola
Al si seleziona la funzione, che si visualizza sul display
AL, e con la manopola AN si seleziona il tipo di funziona-
mento o il valore, si visualizzano sul display AM. Per tor-
nare alla normale visualizzazione, premere e rilasciare
immediatamente il tasto AE.

5.1. PROCEDIMENTO MIG.

1- H20 (Gruppo di raffreddamento optional).

Ruotando la manopola AN si seleziona il tipo di funzionamento:
OFF = spento, ON C = sempre acceso, ON A = accen-
sione automatica.

Selezionando la modalita automatica la pompa si attiva
automaticamente, ad ogni comando di inizio saldatura e
si spegne dopo 3 minuti dal termine della saldatura.

Ad ogni accensione del generatore, viene eseguito un
breve test della pompa della durata di 15 secondi.

Nel caso venga rilevata una pressione insufficiente la
macchina va in stato di warning visualizzando H20 lam-
peggiante sul display AM.

Se la condizione di bassa pressione persiste per piu di 30
secondi, la pompa viene disattivata e la macchina va in
stato di errore (ERR 75).

2- TRG.

Si attiva in saldatura MIG. Scelta tra 2 tempi, 4 tempi, 3
livelli, la scelta 2t e 4t si pud fare tramite il tasto di sele-
zione AU, senza entrare nelle funzioni di servizio.

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 rilasciarlo nuovamente. 3L questo
procedimento & attivo nei processi sinergici.
Particolarmente consigliato per la saldatura dell’alluminio.
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 regola-
zione da 1 al 200% della corrente di saldatura, valore
regolato tramite la manopola AN.

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 regola-
to tramite la manopola AN.

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

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 pulsan-
te torcia € premuto; al rilascio del pulsante la prima cor-
rente si raccorda alla corrente di saldatura, impostata
con la manopola Al, e viene mantenuta fino a quando il
pulsante torcia viene ripremuto. Alla successiva pressio-
ne del pulsante torcia la corrente di saldatura si raccorda
alla terza corrente CrC ed € mantenuta attiva fino a
quando il pulsante torcia viene tenuto premuto. Al rilascio
del pulsante la saldatura s’interrompe.

3- SP (spot / puntatura).

Off/ON attiva e disattiva la funzione spot.

Il tempo di puntatura tSP si regola da 0,3 a 5 secondi.

Il tempo di pausa tra un punto e ’altro tIN si regola da 0,3
a 5 secondi.

Questa funzione ¢ inibita quando la funzione 3L ¢ attiva.

4- 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 AN, 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 AN.

Potra regolare la durata tHS (default 130%) di questa cor-
rente da 0,1 a 10 secondi (default 0,5 sec.). Potra regola-
re il tempo Slo di passaggio tra la corrente SC e la cor-
rente di saldatura da 0,1 a 10 secondi (default 0,5 sec.).

5- CrA (crater filler- riempimento del cratere finale).
La funzione € selezionabile con la manopola Al ed ¢ fun-
zionante in saldatura 2t o 4t e se si desidera, anche in
abbinamento con la funzione HSA.

Dopo avere attivato la funzione selezionando

“On” con la manopola AN, ruotare la manopola Al

per visualizzare le sigle:

Slo = Tempo di raccordo tra la corrente di saldatura e la
corrente di riempimento cratere. Default 0,5 sec.
Regolazione 0,1 — 10 sec.

CrC = corrente di riempimento di cratere espressa in
percentuale della velocita del filo in saldatura.

Default 60%. Regolazione 10 — 200%.

TCr = tempo di durata della corrente di riempimento.
Default 0,5 sec. Regolazione 0,1 — 10 sec.

6- PrF (Pre gas).
La regolazione puo variare da 0 ai 3 secondi.

7- Pof (post gas).
La regolazione pud variare da 0 ai 30 secondi.

8- Acc ( accostaggio ).

La regolazione pu0 variare da 0 a 100%.

E’ la velocita del filo, espressa in percentuale della velo-
cita impostata per la saldatura, prima che lo stesso toc-
chi il pezzo da saldare.

Questa regolazione € importante per ottenere sempre
buone partenze.

Regolazione del costruttore “ Au” automatico.

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

9- BB (burn back).

La regolazione pu0 variare da 4 al 250 ms. Serve a rego-
lare la lunghezza del filo uscente dall’'ugello gas dopo la
saldatura. A numero maggiore corrisponde una maggiore
bruciatura del filo.

Regolazione del costruttore “ Au” automatico.

Se, una volta modificato, si vuole ritornare alle imposta-
zioni originali, premere il tasto AV fino alla ricomparsa
della sigla “Au” sul display AM.

10- L (impedenza).

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

11- dP ( Doppia pulsazione, optional )

Questo tipo di saldatura fa variare Iintensita di corrente
tra due livelli e pud essere inserito in tutti i programmi
sinergici. Prima di impostarla & necessario eseguire un
breve cordone per determinare la velocita piu vicina alla
saldatura che dovrete eseguire. Si determina cosi la velo-
cita di riferimento.

Per attivare la funzione procedere come segue:

A)- Attivare la funzione ruotando la manopola AN fino alla
comparsa della sigla On sul display AM.

B)- Ruotare la manopola Al fino alla comparsa della sigla
FdP (frequenza doppia pulsazione) sul display AL. Il
display AM visualizza la sigla OFF (spento).

Ruotare la manopola AN per selezionare la frequenza di
lavoro (regolazione da 0,5 a 5 Hz). Il valore scelto viene
visualizzato dal display AM.

C)- Ruotare la manopola Al fino alla comparsa della sigla
ddP (differenza in mt/min della doppia pulsazione).
Ruotare la manopola AN per selezionare i metri al minuto
(regolazione 0,1- 3m/min ) che verranno sommati e
sottratti alla velocita di riferimento (default 1m/min).

D)- Ruotare la manopola Al fino alla comparsa della sigla
tdP. Questo ¢ il tempo di durata della velocita di filo piu
alta, cioe della corrente maggiore. Viene espresso in per-
centuale del tempo ricavato dalla frequenza Fdp ( Vedi
figura 3).

Ruotare la manopola AN per regolare la percentuale.
Regolazione tra 25 e 75% (default 50%).

E)- Ruotare la manopola Al fino alla comparsa della sigla
AdP (lunghezza d’arco della corrente maggiore).
Regolazione -9,9 - 9,9 (default 0).
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Verificare, in saldatura, che la lunghezza dell’arco sia la
stessa per entrambi le correnti; eventualmente ruotare la
manopola AN per correggerla.

Nota: & possibile saldare all’interno delle funzioni di dop-
pia pulsazione.

Una volta realizzate queste regolazioni per tornare alla
normale configurazione del pannello premere brevemen-
te il pulsante AE.

Se si rendesse necessario regolare la lunghezza dell’arco
della corrente piu bassa, velocita minore, agire sulla rego-
lazione della lunghezza d’arco della velocita di riferimen-
to. Muovendo la velocita di riferimento le impostazioni
precedentemente regolate saranno ripetute anche per la
nuova velocita.

12- Ito. (inching time out).

Lo scopo & quello di bloccare la saldatrice se, dopo lo
start, il filo fuoriesce dalla torcia, senza passaggio di
corrente.

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

13- Fac. (factory).

Lo scopo & quello di riportare la saldatrice alle imposta-
zioni di prima fornitura. Selezionata la funzione, il display
AM visualizza, noP = riporta la saldatrice alle impostazio-
ne di prima fornitura tralasciando i programmi memoriz-
zati, Prg = cancella tutti i programmi memorizzati e ALL
= riporta la saldatrice alle impostazioni di prima fornitura.
Per confermare la funzione desiderata € sufficiente pre-
mere per 3 secondi il pulsante AV, la sigla visualizzata sul
display AM iniziera a lampeggiare e dopo alcuni secondi,
un suono confermera I’avvenuta memorizzazione.

5.2. PROCEDIMENTO TIG.

1- H20 (Gruppo di raffreddamento OPTIONAL
Art.1683).

Vedi punto 1 del paragrafo procedimento MIG.

2- TRG.

Vedi punto 2 del paragrafo procedimento MIG.

La differenza riguarda il 3L e riguarda il modo in cui si
preme il pulsante torcia.

La saldatura inizia alla pressione e all’immediato rilascio
del pulsante torcia, la corrente richiamata sara la corren-
te di partenza SC.

Questa corrente viene mantenuta fino a quando non si

preme e si rilascia il pulsante torcia, a questo punto la
prima corrente si raccorda con la corrente di saldatura,
impostata con la manopola Al.

Alla successiva pressione e rilascio del pulsante torcia, la
corrente di saldatura si raccorda alla terza corrente CrC
ed & mantenuta attiva fino a quando non si ripreme e si
rilascia il pulsante torcia, a questo punto la saldatura si
interrompe.

3- SLd (Slop Down).

Possibilita di regolazione da 0 a 10 secondi.

Definisce il tempo di discesa della corrente dal valore di
saldatura allo spegnimento dell’arco.

4- PrF (Pre gas).

Vedi punto 6 del paragrafo procedimento MIG.

5- PoF (Post gas).

Vedi punto 7 del paragrafo procedimento MIG.

6- Fac. (factory).

Vedi punto 13 del paragrafo procedimento MIG.

5.3. PROCEDIMENTO MMA.

1. HS (Hot Start).

Si pud regolare da 0 al 100%.

Regola la sovracorrente erogata nel momento
dell’accensione dell’arco, valore regolato tramite la
manopola AN.

2- AF (Arc Force).

Si puo regolare da 0 al 100%.

Regola la caratteristica dinamica dell’arco,
valore regolato tramite la manopola AN.

3- Fac. (factory).

Vedi punto 13 del paragrafo procedimento MIG.

6 INSTALLAZIONE

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

6.1 SISTEMAZIONE

Il peso della saldatrice € di circa 80 Kg pertanto per I'e-
ventuale sollevamento vedi Fig.4.
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Posizionare I'apparecchio in una zona che assicuri una
buona stabilita, un’efficiente ventilazione e tale da evitare
che polvere metallica (es. smerigliatura) possa entrare.

6.2 MESSA IN OPERA

Montare le ruote posteriori.

Montare la spina sul cavo d’alimentazione facendo parti-
colare attenzione a collegare il conduttore giallo verde al
polo di terra. Verificare che la tensione d’alimentazione
corrisponda a quella nominale della saldatrice.
Dimensionare i fusibili di protezione in base ai dati ripor-
tati sulla targa dei dati tecnici.

Posizionare la bombola sul supporto O bloccarla con le
cinghie P e collegare il tubo gas all’uscita del riduttore

di pressione. Montare la torcia.

Per controllare che la gola dei rulli corrisponda al diame-
tro del filo utilizzato, aprire il laterale mobile, togliere la
copertura CA, sbloccare i rulli premifilo mediante la
manopola di regolazione della pressione BN, sostituire i
rulli e rimontare la copertura CA ( Vedi fig.5).
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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 AY quindi fare avanza-
re il filo utilizzando il tasto AW.

7 SALDATURA

Saldatura Mig pulsato sinergico LED AP acceso.
Scegliere il numero di PRG 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 laterale
mobile.

Regolare le funzioni presenti nel sottomenu secondo
quanto indicato nel paragrafo “Funzioni di servizio”.

La regolazione dei parametri di saldatura & fatta tramite
la manopola Al.

Saldatura Mig sinergico LED AQ acceso.

Scegliere il numero di PRG in base al diametro del filo
da utilizzare, il tipo la qualita del materiale ed il tipo di
gas utilizzando l'istruzione posta all’interno del laterale
mobile.

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

Saldatura Mig convenzionale LED AR acceso.

Scegliere il numero di PRG 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 laterale
mobile.

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 Al e AN.

Saldatura TIG LED AS acceso.

Collegare il connettore da 19 poli della torcia TIG alla
presa C, posta sul pannello anteriore e il connettore di
potenza al polo negativo A . Collegare il cavo massa al
polo positivo D.

Regolare le funzioni presenti nel sottomenu secondo
quanto indicato nel paragrafo “Funzioni di servizio”.
Regolare la corrente tramite la manopola Al.

Saldatura MMA LED AT acceso.

Collegare i connettori del cavo della pinza porta elettrodo
e di massa ai connettori D e A rispettando la polarita pre-
vista dal costruttore degli elettrodi. Regolare le funzioni
presenti nel sottomenu secondo quanto indicato nel
paragrafo “Funzioni di servizio”.

Regolare la corrente tramite la manopola Al.

8 ACCESSORI

8.1 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: Il cassetto regola la corrente dal minimo(10A) alla
corrente impostata con la manopola Al posta sul
pannello.

TIG: Il cassetto esegue la stessa funzione di MMA.

8.2 PEDALE ART. 193 + CAVO ADATTATORE ART. 1191
Utilizzare con processo di saldatura TIG.

La regolazione della corrente avviene tramite questo
accessorio mentre il comando di start avviene tramite il
pulsante della torcia.

E’ possibile regolare la corrente dal minimo fino al massi-
mo del valore impostato con la manopola Al del pannello.

8.3 TORCIA TIG ART. 1256
Torcia TIG raffreddata ad acqua BINZEL (450 A) mt. 4.

8.4 TORCIA TIG ART. 1258
Torcia TIG raffreddata ad acqua BINZEL (450 A)
UP/DOWN mt. 4.

8.5 Connessione di collegamento ART. 1165 fra il
generatore e le torce TIG Binzel.

8.6 TORCIA MIG ART. 1242
Torcia MIG CEBORA 280 A raffreddata ad aria m. 3,5.

8.7 TORCIA MIG ART. 1239
Torcia MIG CEBORA 380 A raffreddata ad acqua m. 3,5.



8.8 TORCIA MIG ART. 1241

Torcia MIG CEBORA 380 A UP/DOWN raffreddata ad
acqua m. 3,5.

Il comando U/D di sinistra:

- Con il LED AA acceso seleziona la curva sinergica.

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

- In MIG convenzionale regola la velocita del filo.

- allinterno dei programmi memorizzati li seleziona
numericamente.

Il 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

8.9 TORCIA PUSH-PULL UP/DOWN raffreddata ad
acqua ART. 2008.

8.10 KIT INTERFACCIA TORCIA PUSH-PULL ART. 106.
8.11 GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO ART. 1683.
9 MANUTENZIONE

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

9.1 MANUTENZIONE GENERATORE

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

Periodicamente, inoltre, & necessario pulire I'interno dell’ap-
parecchio dalla polvere metallica accumulatasi, usando aria
compressa.

9.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a
riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della macc-
china. Evitare che i fili possano andare a contatto con
parti in movimento o parti che si riscaldano durante il fun-
zionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’appa-
recchio originale in modo da evitare che, se accidental-
mente un conduttore si rompe o si scollega, possa avve-
nire un collegamento tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come
sull’apparecchio originale.



INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

IMPORTANT: BEFORE STARTING THE EQUIPMENT,
READ THE CONTENTS OF THIS MANUAL, WHICH MUST
BE STORED IN A PLACE FAMILIAR TO ALL 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
/l\ :JI HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS.
- The user must therefore be educated
against the hazards, summarized below, deriving from weld-
ing operations. For more detailed information, order the man-
ual code 3.300.758

NOISE
This machine does not directly produce noise
exceeding 80dB. The plasma cutting/welding proce-
dure may produce noise levels beyond said limit;

users must therefore implement all precautions required by
law.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any conduc-
4?‘ Q tor causes localized Electric and Magnetic
{ N Fields (EMF). Welding/cutting current creates
—,\\\ EMF fields around cables and power sources.
1\\ - 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.
- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have other
health effects which are now not known.
- All operators should use the followingprocedures in order to
minimize exposure to EMF fields from the welding/cutting cir-
cuit:

- Route the electrode and work cables together - Secure
them with tape when possible.

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

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

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

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

EXPLOSIONS
- 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 standard IEC 60974-10 (CL. A),
and must be used solely for professional purposes in an
industrial environment. There may be potential difficul-
ties in ensuring electromagnetic compatibility in non-
industrial environments.

EQUIPMENT
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 separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As the
owner of the equipment, you should get information on
approved collection systems from our local representa-
tive. By applying this European Directive you will improve
the environment and human health!

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL
The following numbered text corresponds to the label

numbered boxes.
P

J

B. Drive rolls can injure fingers.

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

1 Electric shock from welding electrode or wiring can
kill.

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

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




1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove
fumes.

2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3 Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

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

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4 Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

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

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

2 GENERAL DESCRIPTIONS

The machine Sound Mig 3540/TStar Pulse is a multi-
process system suitable for pulsed synergic MIG/MAG,
MIG/MAG non-pulsed synergic, and conventional
MIG/MAG welding, Tig (Dc) with scratch starting and
MMA, developed with inverter technology. The welding
machine is supplied with 4-roller gearmotor. This welding
machine must not be used to defrost pipes.

2.1 POWER SOURCE

2.1.1 Explanation of technical specifications

This machine is manufactured according to the following
international standards: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CL. A -
IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (see note 2).

N° . Serial number, which must be indicated on
any request regarding the welding machine.
317 — Three-phase static frequency converter
S-CobE= o
Transformer - rectifier.
f MIG  Suitable for MIG-MAG welding.
fF TG suitable for TIG welding.
_?: MMA Suitable for welding with covered electrodes.
uo. Secondary open-circuit voltage.

X. Duty cycle percentage. The duty cycle
expresses the percentage of 10 minutes during
which the welding machine may run at a
cer tain current without oveheating.

12. Welding current.

u2. Secondary voltage with current 12.

ui. Rated supply voltage.

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

Iy Max Max. current absorbed at the corresponding
current |, and voltage U,.

Iy eff. This is the maximum value of the actual cur-

rent absorbed, considering the duty cycle.
This value usually corresponds to the
capacity of the fuse (delayed type) to be

used as a protection for the equipment.

IP23S Protection rating for the housing.
Grade 3 as the second digit means that this
equipment may be stored, but it is not
suitable for use outdoors in the rain, unless
it is protected.

S] Suitable for use in high-risk environments.

NOTE:

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

2- This equipment complies with IEC 61000-3-12 provided
that the maximum permissible system impedance Zmax
is less than or equal to 0,195 at the interface point
between the user's supply and the public system. It is the
responsibility of the installer or user of the equipment to
ensure, by consultation with the distribution network
operator if necessary, that the equipment is connected
only to a supply with maximum permissible system
impedance Zmax less than or equal to 0,195.

3 DESCRIPTION OF POWER SOURCE (Fig. 1)

A - Socket (=): In MIG/MAG and MMA welding, connect

the mass cable connector and in Tig welding, connect the
Tig welding torch connector.

B - Central adapter : Connect the welding torch.

C - Connector : For connecting remote controls and the
welding control cable Push-Pull Art. 2008.

D - Socket (+) : in TIG welding, connect the mass cable
connector.

E - Fitting : Connect the gas hose leaving the Tig weld-
ing torch.

F - Connector : Connector type DB9 (RS232 serial line)
to use for updating the microprocessor programs.

G - Pressure switch socket . Socket which receives the
cable from the pressure switch located inside the cooling
unit Art.1683 ( optional ).

H - Fuse holder.

I - Socket. Socket which receives the power supply
cable of the cooling unit Art.1683 ( optional ).

L - ON/OFF switch.

M - Power cable.

N - Gas hose.

O - Cylinder support.

P - Cylinder support straps.

3.1 COOLING UNIT. Art.1683 (optional).

This cooling unit was designed to

cool the welding torches used for TIG and

MIG/MAG welding. It must be used exclusively with this
power source.

3.2 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES.
3.2.1 Coolant pressure protective device.
This protection is achieved by means of a pressure

switch,
inserted in the fluid delivery circuit, which controls
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a microswitch. Low pressure is indicated by the abbrevi-
ation H20 flashing on the display AM.

3.2.2 Fuse (T 2A/250V - @ 5x20).
This fuse is inserted to protect the motor pump, and is
located on the rear panel of the welding machine H.

3.2.3 Positioninng on sloping planes.

Since this welding machine is equipped with wheels with-
out brake, make sure the machine is not positioned on
sloping planes, to avoid tilting or noncontrolled motion of
the machine itself.

4 DESCRIPTION OF CONTROL PANEL (Fig. 2)

AE selection key.

Each brief pressure selects the size, adjustable via the Al
knob. The values that may be selected are in relation to
the type of welding process selected, and are displayed
on the LEDs AA/AB/AC/AD.

LED AA PRG.
Indicates that the display AL shows the set program
number. Active only in MIG processes.

LED AB Thickness.

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

LED AC Wire speed.
Indicates that the display AL shows the wire speed in
welding. Active only in MIG processes.

LED AD Current.

Indicates that the display AL shows a welding current.
During welding always shows the measured current;
with the machine at a standstill, if AG is OFF, shows the
set current.

LED AF - Globular position.

May not be selected. Active in synergic MIG process.
When lit, this signals that the pair of values chosen for
welding may give unstable arcs and splatters.

LED AG - Hold.
May not be selected. It activates in MIG, MMA and TIG
welding and it signals that the values shown on the dis-
plays AL and AM (normally Amperes and Volts) are those
used during last welding. Activated at the end of each
welding session.

LED AH - Voltage.

In all MIG welding processes, it indicates that the display
AM shows the re-set welding voltage or, if in combination
with LED AG lit, the last measured voltage.
In MMA and TIG welding processes is always ON and
may not be selected. li indicates that the display AM,
shows the open-circuit voltage or, if in combination with
LED AG lit, the actual welding voltage.



Knob Al.

The following values are set according to the process
type :

Welding current A, wire speed (&), thickness (<), pro-
gram number PRG.

In MIG welding processes, the service functions

select the abbreviations: H20, TRG, SP, HSA, CrA,
PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, Ito, Fac.

In MIG welding processes, the service functions select
the abbreviations: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.

In MMA welding processes, the service functions select
the abbreviations: HS, AF, SP, Fac.

In MIG synergic processes when a value is adjusted the
other values are adjusted as well. All these values are
shown on the display AL.

Knob AN.

The following values are set according to theprocess type :
In synergic MIG the arc length, in conventional MIG the
welding voltage.

Inside the service menu, according to the value set by
knob Al it selects the set value, the activation or desacti-
vation of the same, or an additional selection to be made
inside the fuction.

Display AL.

In all welding processes, it numerically displays the selec-
tions made via the selection key AE and adjusted via the
knob Al.

For the welding current (LED AD) it displays the amperes.
For the wire speed (LED AC) it displays the meters per
minute.

For the thickness (LED AB) it displays the millimeters.
For (LED AA) it displays the set program number.

In MIG welding processes, the service functions select
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the abbreviations: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF,
Acc, bb, L, Dp, Ito, Fac.

In MIG welding processes, the service functions select
the abbreviations: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.

In MMA welding processes, the service functions select
the abbreviations: HS, AF, SP, Fac.

For the parameters within the service functions that are
shown on the display AM, see the paragraph on service
functions.

When the machine is in the warning mode, it displays a
flashing warning (exemple: OPN if the lateral panel is open.
When the machine is in the error mode it displays Err.

Display AM.

In all welding processes displays by the number: in syn-
ergic MIG the arc length and in conventional MIG the
welding voltage.

For the welding voltage (LED AH) it displays the Volts. For
the arc length (LED AHoff) it displays a number between
9.9 and +9.9, 0 being the recommened value.

For the parameters in the MIG service function, that are
shown on the display AM, see the paragraph on service
functions .

For the parameters in the MMA and TIG service function,
that are shown on the display AM, see the paragraph on
service functions .

When the machine is in error mode it displays the corre-
sponding error code between 1 and 99.

Selection key AO.
Each time this key is pressed, the selected process is
shown by LED AP/AQ/AR/AS/AT.

LED AP Pulsed MIG.
Shows that the selected process is the synergic MIG
Pulsed.



LED AQ SYNERGIC MIG.
Shows that the selected process is synergic MIG.

LED AR CONVENTIONAL MIG.
Shows that the selected process is conventional MIG.

LED AS TIG.
Shows that the selected process is TIG.

LED AT MMA.
Shows that the selected process is MMA.

Selection key AU.

Each brief pressure selects 2 stages mode (MANUAL)
and the 4 stages mode (AUTOMATIC), the selection is
shown on the display AL.

In the 2 stages mode the machine begins welding when
the welding torch trigger is pressed, and stops when
released.

In the 4 stages mode to begin welding press and release
the welding torch trigger; to interrupt, you must press and
release it again.

Selection key AV. (JOB)

Saving and restoring of the stored processes.

To save a working condition (JOB), just hold down for at
least 3 seconds the key AV, the LED AZ glows, on the
display AL the abbreviation STO flashes and on display
AM the number of the first available position flashes.
Knob AN is used to select the saving position; press
again key AV until a sound will confirm that it has been
saved and the selected number stops flashing.

To restore the saved number just briefly press key AV and
restore the number by means of knob AN. Up to 99 pairs
od current/voltage values may be saved.

To delete a saved number, press for at least 3 seconds
key AV, turn knob Al until the display ALshows the abbre-
viation DEL and press the key againAV for 3 more sec-
onds.

A current/voltage parameter may be restored outside
saving for both using or changing it. To restore it press
for 3 seconds key AV, display by menas of knob Al the
number to be restored and show on display AL, with
knobANthe abbreviation rcL; now just press for at least 3
seconds key AV.

LED AZ JOB.
Shows that you are inside the saving menu of the saved
working points.

Selection key AY.

Gas Test.

When this jey is pressed gas stars flowing; to stop it press
the key again.

If the second press does not takes place the gas output
is interrupted after 30 seconds

Selection key AW.

Wire test.

Allows the wire feed with no current or voltage present.
When this key is held down, during the first 5 seconds the

wire advances at the speed of 1 meter per minute and
then the speed increases up to 8 meters per minute.
When this key is released the motor stops immediately.

5. SERVICE FUNCTIONS.

Press the key AE, and hold it down for at least 3 seconds
to enter the submenu. Turning the knob Al you select the
function, shown on the display ALand turning the knob
AN you select the type of operation or the value, shown
on the display AM. To return to the normal display, press
and release the key AE immediately.

5.1. MIG PROCESS.

1- H20 (Cooling unit, optional).

Turning the knob AN you select the type of operation:
OFF = shut off, ON C = always on, ON A = automatic
start-up.

When the automatic mode is selected the pump begins
working immediately at each welding start command and
stops 3 minutes after the welding is completed.

At each power source start-up a short pump test takes
places for15 seconds.

If an insufficient presssure is detected the machine goes
into warning mode and H2O flashes on display AM.

If th elow pressure condition persists for more than 30
seconds, the pump is disactivated and the machine goes
to error mode (ERR 75).

2- TRG.

Activated in MIG welding. Choice between 2- or 4-
stages , 3 levels, the selection 2t and 4t with the selec-
tion key AU, without entering the service functions.

2t the machine begins welding when the welding torch
trigger is pressed, and stops when released. 4t to begin
welding press and release the welding torch trigger; to
interrupt, you must press and release it again. 3L this pro-
cedure is active in the synergic processes. Specially well
suited to weld aluminum.

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

SC starting current (Hot Start). With the possibility of
adjusting from 1 to 200% of the welding current, a value
adjusted using the knob AN.

Slo slope. Possibility of adjusting from 1 to 10 seconds.
Defines the connection time between the first current SC
with the welding current and the second current with the
third current CrC ( crater filler current), a value set by
means of knob AN.

CrC - «Crater filler» current. With the possibility of adjust-
ing from 1 to 200% of the welding current, a value adjust-
ed using the knob AN.

Welding starts at the welding torch button pressure, the
named pressure will be the starting pressure SC.

This current is kept as long as the welding torch button is
held down; when the welding torch trigger is released the
first current connects to the welding current, set by
means of knob Al, and is kept as long as the welding
torch button is held down. When the welding torch trig-



ger is pressed again the welding current connects to the
third current CrC . and is kept as long as the welding
torch trigger is held down. When the welding torch trigger
is released welding stops.

3- SP (spot-welding).

Off/ON activates and disables the spot function.

The spot welding time tSP is set from 0.3 to 5 seconds.
The interval between two spots tIN is set from 0,3 to 5
seconds.

This function is & blocked when function 3L is activated.

4- HSA (Automatic Hot Start).

This function is blocked when function 3L is activated
and works only with the synergic processes.

Once the function has been enabled using theAN knob ,
the operator may adjust the level of the starting current
SC (Hot Start), with the possibility of adjusting from 1 to
200% of the welding current, a value adjusted using the
knobAN .

The duration tHS (default 130%) of this current may also
be adjusted from 0.1 to 10 seconds.) (default 0,5 sec.).
The switching time Slo between the SC current and the
welding current may also be adjusted from 0.1 to 10 sec-
onds.(default 0.5 seconds).

5- CrA (final crater filler).

This function may be selected by means of key Al and is
working during welding 2t or 4t and also in combination
with function HSA, if so requested.

After activating function «On» by means of knob AN,
rotate knob Al to display the abbreviations:

Slo = Fitting time between the welding current and the
crater filling time. Default 0.5 sec.

Range 0.1 — 10 seconds.

CrC = crater filling time expressed as a percentage of the
welding wire speed. Default 60%. Range from 10 to
200%.

TCr = duration of the filling current time. Default 0.5 sec.
Range 0.1 — 10 seconds.

6- PrF (Pre-gas).
The adjustment may range from 0 to 3 seconds.

7- Pof (post-gas).
The adjustment may range from 0 to 30 seconds.

8- Acc (soft-start ).

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 AN. If, once
changed, you wish to return to the original settings,
press the key AV until the abbreviation «Au» reappears on
the display AM.

9- BB (Burn-back).
The adjustment may range from 4 to 250ms. Serves to

adjust the length of the wire leaving the contact tip after
welding. The higher the number, the more the wire burns.
Manufacturer setting «Au» automatic.

If, once changed, you wish to return to the original set-
tings, press the key AV until the abbreviation «Au» reap-
pears on the display N.

10- L (impedance).

The adjustment may range from -9.9 to +9,9. Zero is the
number set by the manufacturer:if the number is negative,
the impedance decreases and the arc becomes harder; if
increased, it becomes softer.

11- dP ( Double pulse, optional )

This type of welding varies the current intensity between
two levels and may be included in all synergic processes.
Before setting, it is necessary to make a short bead to
determine the speed closest to the type of welding that
you will be doing. This determines the reference speed.
To activate the function proceed as follows:

A)- Activate the function by turning knob AN until the
abbreviation On reappears on the display AM.

B)- Turn knob Al fino uni tl the abbreviation FdP reap-
pears (double pulse frequency) on the display AL. The
display AM reads the abbreviation OFF.

Turn the knobAN to select the working frequency (adjust-
ment from 0.5 to 5 Hz). The selected value is shown on
the display AM.

C) Turn knobAl until the abbreviation ddP (difference in
m/min of the double pulse) is displayed.

Turn the knob AN to select the meters per minute (range
from 0.1 to 3m/min) that will be added to and subtracted
from the reference speed (default 1m/min).

D)Turn the knob Al until the display shows the the
abbreviation tfP. This is the duration of the highest wire
speed, thus the highest current. It is expressed as a per-
centage of the time gained from the Fdp frequency (see

figure 3).
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A I Reference
" 1 speed
Y »
A 1
1 1
y 1
tdP =25:75%di T
T=1/Fdp (05+5Hz) Fig. 3
\. - ~ J

Turn knob AN to adjust the percentage. Range between
25 and 75% (default 50%).

E)-Turn knobAl unitl the display shows the
abbreviationAdP (arc length of the highest current).
Range between -9.9 and 9.9% (default 0).

When welding, check that the arc length is the same for
both currents; turn the AN knob to correct it if necessary.




Note: it is possible to weld within the double pulse functions.
Once these adjustments have been made, to return to the
control panel normal display briefly press key AE.

Should it be necessary to adjust the arc length of the low-
est current/lowest speed, adjust the arc length of the ref-
erence speed. When the reference speed moves, the pre-
vious settings must also be repeated for the new speed.

12- Ito. (Inching time out.

The purpose is to stop the welding machine if the wire
flows after starting with no passage of current.

The wire flow from the welding torch can be adjusted
from 5 to 50 centimeters by means of knob AN. When this
function is restored, it may be activated (On) or cut off

(Off).

13- Fac. (factory).

The purpose is to return the welding machine to the orig-
inal settings provided by the manufacturer. With the func-
tion selected, the display AM shows noP = restores the
welding machine to the original settings disregarding the
stored programs, Prg = deletes all stored programs and
ALL = restores the welding machine to the original set-
tings.

To save the desired function press the button AV, the
abbreviation shown on the display AM will begin flashing;
after a few seconds, a sound will confirm that it has been
saved.

5.2. TIG PROCESS

1- H20 (Cooling assembly OPTIONAL Art. 1683.
See point 1 of MIG process paragraph.

2- TRG.

See point 2 of MIG process paragraph.

The difference concerns the 3L and how the welding but-
ton is pressed.

Welding starts when the welding button is pressed and
immediately released, the recalled current will be the
starting current SC.

This current is kept until the welding button is pressed
and released; at this time the original current connects
to the wedding current, set by means of knob Al.

When the welding torch button is pressed and released
again, the welding current connects to the thrid current
CrC and is kept activated until the welding torch button is
pressed and released again; now welding is interrupted.

3- SLd (Slop Down).

Possibility of adjusting from 0 to 10 seconds.

Defines the current slope down time from the welding
value to the arc shutdown.

4- PrF (Pre-gas).
See point 6 of MIG process paragraph.

5- Pof (post-gas).
See point 7 of MIG process paragraph.

6- Fac. (factory).
See point 13 of MIG process paragraph.

5.3. MMA PROCESS

1. HS (Hot Start).

You may adjust from 0 to 100%.

Adjusts the overcurrent dispensed at the arcing ignition,
value adjusted by means of knob L.

2- LED AF - (Arc-force).

You may adjust from 0 to 100%.

Adjusts the dynamic characteristic of the arc, a value
adjusted using the knob AN.

3- Fac. (factory).
See point 13 of MIG process paragraph.

6 INSTALLATION

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

6.1 PLACEMENT

The weight of the welding machine is approximately 80
Kg therefore for lifting it see Fig.4.

Position the unit in an area that ensures good stability,
and efficient ventilation so as to prevent metal dust
(grinding) from entering.

6.2 ASSEMBLY
Mount the rear wheels.

Mount the plug on the power cord, being especially care-
ful to connect the yellow/green conductor to the earth
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pole. Make sure that the supply voltage corresponds to
the rated voltage of the welding machine.

Size the protective fuses based on the data listed on the
technical specifications plate.

Position the cylinder onto the support O fasten it with
belts P and connect the gas hose to the pressure reduc-
ing valve. Mount the welding torch.

To make sure that the groove of the rollers matches the
wire diameter used, open the mobile lateral side, remove
the cover CA, release the wire press rollers by means of
the pressure adjusting knob BN, replace the rollers and
remount the cover CA. (See fig. 5).

~

Fig. 5

CA

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

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

Turn on the machine.

Adjust the gas by means of key AY and then feed the wire
by means of key AW.

7 WELDING

Welding Synergic Pulsed MiG LED AP on.

Select the PRG number based on the wire diameter to be
used, the type and quality of the material, and the type of
gas, using the instructions located inside the wire feeder
compartment.

Set the functions in the submenu according to the
instructions under paragraph «Service functions».
5.2.3The welding parameters are set by means of knobAl.
Synergic MiG Welding LED AQ on.

Select the PROG number based on the wire diameter to
be used, the type and quality of the material, and the type
of gas, using the instructions located inside the wire feed-
er compartment.

Set the functions in the submenu according to the
instructions under paragraph «Service functions».
Adjust the wire speed and the welding voltage using the
knob Al.

Conventional MiG Welding LED AR on.

Select the PROG number based on the wire diameter to
be used, the type and quality of the material, and the type

of gas, using the instructions located inside the wire feed-
er compartment.

Set the functions in the submenu according to the
instructions under paragraph «Service functions».
Adjust the wire speed and the welding voltage using the
knob Al. and AN respectively.

TIG Welding LED AS ON.

Plug in the 19-pin connector of the TIG welding torch into
socket 193, located on the front control panel and the
power connector to the negative pole A . Connect the
earth cable to the positive pole D.

Set the functions in the submenu according to the
instructions under paragraph «Service functions».
Adjust the welding current using the knob. Al.

MMA Welding LED AT on.

Connect the earth terminals and the cable terminals of
the electrode clamp to terminals DandA observing the
polarity stated by the electrode manufacturer. Set the
functions in the submenu according to the instructions
under paragraph «Service functions».

Adjust the welding current using the knob. Al.

8 ACCESSORIES

8.1 CURRENT ADJUSTMENT TRAY ART.

187 (POTENTIOMETER) + EXTENSION CABLE
(5m)(ART. 1192 + ADAPTER CABLE ART. 1191
Possible adjustments during welding processes:

MMA: The tray adjusts the current from a minimum value
(10A) to the current set on knob Al on the control panel.
TIG: The tray executes the same function as MMA.

8.2 FOOT ART.. 193 + ADAPTER CABLE ART. 1191

To be used with TIG Process Welding.

The current is adjusted by this accessory while the start
control is activated by means of the welding torch button.
The current may be adjusted from a minimum value to the
maximum value set by means of knob Al on the control
panel.

8.3 TIG WELDING TORCH ART.. 1256
BINZEL water-cooled TIG welding torch (450A) — m4. 4.

8.4 TIG WELDING TORCH ART. 1258
BINZEL water-cooled TIG welding
UP/DOWN mt. 4.

torch (450A) —

8.5 Connection ART. 1165 between the power source
and the Binzel TIG welding torches.

8.6 MIG WELDING TORCH ART. 1242
Air-cooled CEBORA MIG welding torch 280 A 3,5.

8.7 MIG WELDING TORCH ART. 1239
Water-cooled CEBORA MIG welding Torch 280 A m 3,5.

8.8 MIG WELDING TORCH ART. 1241

Water-cooled CEBORA MIG welding Torch 380 A
UP/DOWN m 3,5.

The U/D L.H control:



- With LED AA on selects the synergic curve.

- In synergic processes adjusts the welding parameters
in the synergic curve.

- In Conventional MIG adjusts the wire feed speed.

- selects by the number the saved processes

The U/D R.H control:

- in synergic processes adjusts the arc length.

- in conventional MIG adjusts the voltage

- inside the saved processes it is not activated

8.9 PUSH-PULL UP/DOWN WELDING TORCH, water
cooled, ART. 2008.

8.10 PUSH-PULL WELDING TORCH INTERFACE KIT
ART. 106.

8.11 COOLING UNIT ART. 1683.
9 MAINTENANCE

Any maintenance operation must be carried out by qua-
lified personnel in compliance with standard CEIl 26-29
(IEC 60974-4).

9.1 GENERATOR MAINTENANCE

In the case of maintenance inside the machine, make
sure that the switch L is in position "O" and that the
power cord is disconnected from the mains.

It is also necessary to periodically clean the interior of the
machine from the accumulated metal dust, using com-
pressed air.

9.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

After making repairs, take care to organize the wiring so that
there is secure insulation between the primary and secon-
dary sides of the machine. Do not allow the wires to come
into contact with moving parts or those that heat up during
operation. Reassemble all clamps as they were on the origi-
nal machine, to prevent a connection from occurring
between the primary and secondary circuits should a wire
accidentally break or be disconnected.

Also mount the screws with geared washers as on the ori-
ginal machine.



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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -
L SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher
mui3 der Benutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten
Gefahren beim Schwei3en unterrichtet werden. Fur ausfiihrli-
chere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerausche, die 80
dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBproze3 kann es zu einer
Gerauschentwicklung kommen, die diesen Wert iberschrei-

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schéadlich kénnen sein:
< - Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
4?‘ gen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische
Felder (EMF). Der Schweif3- oder Schneidstrom
\\\ erzeugt elektromagnetische Felder um die
_ Kabel und die Stromquellen.
* Die durch groBe Strdome erzeugten magnetischen Felder
kdnnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager von
lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herzschrittmacher)
missen daher ihren Arzt befragen, bevor sie sich in die Nahe
von LichtbogenschweiB3-, Schneid-, Brennputz- oder
Punktschweil3prozessen begeben.
* Die Aussetzung an die beim Schwei3en oder Schneiden
erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
Felder zu mindern, missen sich alle Schwei3erinnen an die
folgenden Verfahrensweisen halten:
- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Méglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.
- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Koérper wickeln.
- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom Schweif3er
bzw. der Schweil3erin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elekirodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
- Das Massekabel so nahe wie méglich an der
Schweif3- oder Schneidstelle an das Werkstlick
anschlie3en.
- Nicht in der N&he der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Néhe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfihren, die
explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den SchweiB3-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

ENTSORGUNG DER
Ef ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit
gewdhnlichen Abfillen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Européischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweiligen
Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr verwen-
dete Elektrogerdte gesondert zu sammeln und einer
Anlage fur umweltgerechtes Recycling zuzufthren. Als
Eigentiimer der Gerdte missen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europdischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

ELEKTRO- UND

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtférderrollen kénnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

C. Der Schwei3draht und das Drahtvorschubgerat stehen
wéahrend des SchweiBens unter Spannung. Die Hande
und Metallgegenstande fern halten.

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

1.1 Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit blo-
Ben Handen berthren. Keinesfalls feuchte oder schad-
hafte Schutzhandschuhe verwenden.

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

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

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

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter verwen-
den.

3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken k&énnen
Explosionen oder Bréande ausldsen.
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3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim Schweif3en entstehenden Funken kénnen Brénde
auslésen. Einen Feuerldscher in der unmittelbaren Nahe
bereit halten und sicherstellen, dass eine Person anwesend
ist, die ihn notfalls sofort einsetzen kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behaltern
ausfuhren.

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

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigneten
Gehdrschutztragen und bei Hemden den Kragen
zukndpfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem Filter
mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kompletten
Kérperschutz tragen.

5. Vor der Ausfiihrung von Arbeiten an oder mit der
Maschine die Betriebsanleitung lesen.

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Beim Sound Mig 3540/T Star Pulse handelt es sich um
eine SchweiBanlage, die mehrere SchweiBverfahren
ermoglicht: synergetisches MIG/MAG-
Impulslichtbogenschwei- Ben, synergetisches
MIG/MAG-SchweiBBen ohne Pulsen, konventionelles
MIG/MAG-SchweiBen, WIG(DC)-Schwei- Ben mit
BerlUhrungsziindung und MMA-Schweif3en mit Inverter-
Technologie. Zur Ausstattung der Schweil3- maschine
gehdrt ein 4-Rollen-Antrieb. Diese SchweiBmaschine
darf nicht zum Auftauen von Rohren verwendet werden.

2.1 STROMQUELLE

2.1.1 Erlduterung der technischen Daten
Die Konstruktion des Geréts entspricht den folgenden
Normen: IEC 60974.1 -IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-
3-11 - IEC 61000-3-12 (siehe Anm. 2).
Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen
17 — zur SchweiBmaschine stets angegeben
4 PES \ver den. Statischer
Dreiphasen-
Frequenzumrichter
g Transformator-Gleichrichter.
<= MIG Das Geréat ist zum MIG/MAG-SchweiBen
& geeignet.
== TIG Das Gerat st
= geeignet.
<= MMA Das Gerat ist zum Schweien mit umhiillten
Elektroden geeignet.
uo. Leerlauf-Sekundérspannung.
X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist der auf eine
Einschaltdauer von 10 Minuten bezogene
Prozentsatz der Zeit, die die
SchweiBmaschine bei einer bestimmten
Stromstérke arbeiten kann, ohne sich zu

zum  WIG-SchweiBen

Uberhitzen.

12. SchweiBstrom.

u2. Sekundéarspannung bei Schweil3strom 2.

U1. Nennspannung.

3~ 50/60Hz Dreiphasige Stromversorgung 50
oder 60Hz.

[{ Max Maximale Stromaufnahme bei entsprechen-
dem
Strom |, und Spannung Us,.

ly eff Maximale effektive Stromaufnahme unter
Bericksichtigung der relativen
Einschaltdauer.
Normalerweise entspricht dieser Wert dem
Bemessungsstrom der Sicherung (tréage),
die zum Schutz des Geréats zu verwenden
ist.

P23 Schutzart des Gehauses.
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses
Gerét bei Niederschlagen im Freien gela
gert, jedoch nicht ohne geeigneten Schutz
betrieben werden darf.

@ Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

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

2-Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000-3-12
unter der Voraussetzung, dass die maximal zuldssige
Impedanz Zmax am VerknUpfungspunkt zwischen der
Abnehmeranlage und dem offentlichen
Versorgungsnetz kleiner oder gleich 0,195 ist. Es liegt
in der Verantwortung des Installateurs bzw. des
Betreibers des Gerats, erforderlichenfalls in Absprache
mit dem o6ffentlichen Energieversorgungsunternehmen
sicherzustellen, dass das Geréat ausschlieBlich an eine
Anlage angeschlossen wird, deren maximal zulassige
Netzimpedanz Zmax kleiner oder gleich 0,195 ist.



3 BESCHREIBUNG DER STROMQUELLE (Abb. 1)

A - Steckdose (=): Fir das MIG/MAG- und das MMA-
Schweifen den Stecker des Massekabels anschlieBen
und fur das WIG-SchweiBen den Stecker des WIG-
Brenners anschlieBen.

B - Zentralanschluss: Zum AnschlieBen des
SchweiBbrenners.

C - Steckvorrichtung: Zum AnschlieBen der Fernregler
und des Steuerkabels des Push-Pull-Brenners Art.
2008.

D - Steckdose (+): Zum WIG-SchweiBen den Stecker
des Massekabels anschlieBen.

E - Anschluss: Zum AnschlieBen des aus dem WIG-
Brenner austretenden Gasschlauchs.

F - Steckvorrichtung: Der Stecker vom Typ DB9 (RS232)
dient zum Aktualisieren der Programme des
Mikroprozessors.

G - Druckschalter-Steckdose. Steckdose flir den
Anschluss des Kabels des Druckschalters im
Kuhlaggregat Art. 1683 (optional).

H - Sicherungshalter.

| - Steckdose. Steckdose fiir den Anschluss des
Netzkabels des Kiihlaggregats Art. 1683 (optional).

L - EIN-AUS-Schalter.

M - Netzkabel.

N - Gasschlauch.

O - Flaschenhalter.

P - Gurte zum Sichern der Flasche.

3.1 KUHLAGGREGAT Art. 1683 (optional).

Dieses Kuhlaggregat wurde zum Kuhlen von Brennern
konzipiert, die zum WIG- und MIG/MAG-SchweiBen ver-
wendet werden.

Es darf nur mit dieser Stromquelle verwendet werden.
3.2 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN.

3.2.1 Schutzeinrichtung fiir die Uberwachung des
Kiihimitteldrucks.

Diese Schutzfunktion wird von einem Druckwachter rea-
lisiert, der sich auf der Kihimitteldruckleitung befindet
und einen Mikroschalter steuert.

Ein ungentgender Druck wird durch das blinkende
Kirzel H20 auf dem Display AM signalisiert.

3.2.2 Sicherung (T 2A/250V-Q 5x20).

Diese Sicherung dient zum Schutz der Motorpumpe und
befindet sich auf der Riickwand der SchweiBmaschine
(Pos. H).

3.2.3 Aufstellen auf geneigter Flache.

Da die Rader der SchweiBmaschine nicht gebremst
sind, darf die Maschine nicht auf geneigte Flachen
gestellt werden, da sie sonst umkippen oder wegrollen
kénnte.




Wahltaste AE.

Durch aufeinander folgendes Driicken wahlt man die mit
Regler Al regulierbare GréBe aus. Die wéhlbaren GréBen
sind abh&ngig vom gewahlten SchweiBverfahren und
werden durch die LEDs AA/AB/AC/AD angezeigt.

LED AA PRG.

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

LED AB Dicke.

Das Display AL zeigt die auf Grundlage der
Einstellungen von Strom und
Drahtvorschubgeschwindigkeit empfohlene Dicke an.
Nur beim synergetischen MIG-SchweiB3en aktiv.

LED AC Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Sie signalisiert, dass das Display AL die
Vorschubgeschwindigkeit des SchweiBdrahts anzeigt.
Nur beim MIG-SchweiBen aktiv.

LED AD Strom.

Sie signalisiert, dass das Display AL einen
SchweiBstrom anzeigt. Wahrend des SchweiBens zeigt
es stets den gemessenen Strom an; bei stillgesetzter
Maschine zeigt es den voreingestellten Strom an, wenn
AG ausgeschaltet ist.

LED AF Langlichtbogen.

Nicht wahlbar. Beim synergetischen MIG-Schweil3en
aktiv. Ihr Aufleuchten signalisiert, dass es mit dem zum
SchweiBen gewéhlten Wertepaar zur Instabilitédt des
Lichtbogens und zu Spritzern kommen kann.

LED AG Hold.

Nicht wéahlbar. Sie leuchtet beim MIG-, MMA- und WIG-
SchweiBen auf und signalisiert, dass die von den
Displays AL und AM angezeigten GroBen (normalerwei-
se Ampere und Volt) die beim letzten Schweivorgang
verwendeten GroBen sind. Sie aktiviert sich am Ende
jeden SchweiBvorgangs.

LED AH Spannung.

Wenn diese LED beim MIG-SchweiBen leuchtet, zeigt
das Display AM die eingestellte Spannung an. Leuchtet
diese LED zusammen mit der LED AG, zeigt das Display
hingegen die zuletzt gemessene Spannung an.

Beim MMA- und beim WIG-SchweiBen leuchtet sie stén-
dig und kann nicht gewahlt werden. Sie signalisiert,
dass auf dem Display AM die Leerlaufspannung oder
die SchweiBspannung angezeigt wird. Leuchtet sie
zusammen mit der LED AG, wird hingegen der Istwert
der SchweiBspannung angezeigt.

Regler Al.

Dieser Regler gestattet das Regulieren der folgenden
GroéBen in Abhangigkeit vom gewahlten
SchweiBverfahren:

SchweiBstrom A, Drahtvorschubgeschwindigkeit (),
Dicke (<) und Programmnummer PRG.

Beim MIG-SchweiB3en dient er zur Wahl der folgenden
Funktionen innerhalb der Dienstfunktionen: H20, TRG,
SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, Ito, Fac.
Beim WIG-SchweiBen dient er zur Wahl der folgenden
Funktionen innerhalb der Dienstfunktionen: H20, TRG,
SLD, PrF, PoF, Fac.

Beim MMA-SchweiBen dient er zur Wahl der folgenden
Funktionen innerhalb der Dienstfunktionen: HS, AF, SP,
Fac.

Bei den synergetischen MIG-Programmen bewirkt die
Regulierung einer GréBe auch die entsprechende Ande-
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rung der anderen GroBen. Alle diese GréBen werden auf
Display AL angezeigt.

Regler AN.

Dieser Regler gestattet das Regulieren der folgenden
GroBen in Abhangigkeit vom gewéhlten
SchweiBverfahren:

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

Innerhalb des MenUs der Dienstfunktionen wéhlt man
mit diesem Regler in Abhangigkeit von der mit dem
Regler Al eingestellten Funktion den Einstellwert, seine
Aktivierung bzw. Deaktivierung oder eine weitere Option,
die bei der jeweiligen Funktion zur Verfigung steht.

Display AL.

Es zeigt bei allen SchweiBverfahren numerisch die mit
der Wahltaste AE eingestellten und mit Regler Al regu-
lierten Funktionen an.

Den SchweiBstrom (LED AD) zeigt es in Ampere an.
Die Drahtvorschubgeschwindigkeit (LED AC) zeigt es in
Metern pro Minute an.

Die Dicke (LED AB) zeigt es in Millimetern an.

Fir die LED AA zeigt es die eingestellte
Programmnummer an.

Beim MIG-SchweiB3en dient er zur Wahl der folgenden
Funktionen innerhalb der Dienstfunktionen: H20, TRG,
SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, Ito, Fac.
Beim WIG-SchweiBen dient er zur Wahl der folgenden
Funktionen innerhalb der Dienstfunktionen: H20, TRG,
SLD, PrF, PoF, Fac.

Beim MMA-SchweiBen dient er zur Wahl der folgenden
Funktionen innerhalb der Dienstfunktionen: HS, AF, SP,
Fac.

Zu den Parametern der Dienstfunktionen, die auf dem
Display AL angezeigt werden, siehe den Abschnitt
Dienstfunktionen.

Befindet sich die Maschine im Warnzustand, erscheint
eine blinkende Anzeige (z.B.: OPN, wenn die
Seitenklappe gedffnet ist). Liegt bei der Maschine ein
Fehler vor, wird das Kurzel Err angezeigt.

Display AM.

Es zeigt bei allen SchweiBverfahren Zahlenwerte an,
beim synergetischen MIG-Schweien die
Lichtbogenlange und beim konventionellen MIG-
SchweiBen die SchweiBspannung.

Die Schweif3spannung (LED AH eingeschaltet) zeigt es
in Volt an. Die Lichtbogenlange (LED AH ausgeschaltet)
zeigt es mit einer Zahl zwischen -9,9 und + 9,9 an. Der
empfohlene Wert ist 0.

Zu den Parametern der Dienstfunktion MIG, die auf dem
Display AM angezeigt werden, sieche den Abschnitt
Dienstfunktionen.

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

Liegt bei der Maschine ein Fehler vor, zeigt es den entspre-
chenden Fehlercode (eine Zahl zwischen 1 und 99) an.

Wahltaste AQ.
Durch mehrmaliges Dricken wé&hlt man mit ihr das

Verfahren, das durch die LEDs AP/AQ/AR/AS/AT ange-
zeigt wird.

LED AP MIG IMPULS.
Sie zeigt an, dass als Verfahren das synergetische MIG-
Impulslichtbogenschweien gewahlt wurde.

LED AQ MIG SYNERGETISCH.
Sie zeigt an, dass als Verfahren das synergetische MIG-
SchweiBen gewahlt wurde.

LED AR MIG KONVENTIONELL.
Sie zeigt an, dass als Verfahren das konventionelle MIG-
SchweiBen gewéhlt wurde.

LED AS WIG.
Sie zeigt an, dass als Verfahren das WIG-SchweiBen
gewahlt wurde.

LED AT MMA.
Sie zeigt an, dass als Verfahren das MMA-SchweiBen
gewahlt wurde.

Wabhltaste AU.

Durch kurzes Driicken dieser Taste kann man den 2-
Takt-Betrieb (HANDBETRIEB) oder den 4-Takt-Betrieb
(AUTOMATIKBETRIEB) wahlen. Die getroffene Wahl wird
von Display AL angezeigt.

Beim 2-Takt-Betrieb beginnt die Maschine den
SchweiBvorgang bei Betatigung des Brennertasters und
unterbricht ihn, wenn der Taster wieder losgelassen
wird.

Beim 4-Takt-Betrieb muss man den Brennertaster
jeweils driicken und wieder loslassen, um den
SchweiBvorgang zu beginnen bzw. zu unterbrechen.

Wahltaste AV. (JOB)

Speichern und Aufrufen der gespeicherten Programme.
Zum Speichern einer Arbeitsbedingung (JOB) muss man
die Taste AV mindestens 3 Sekunden gedriickt halten.
Es leuchtet dann die LED AZ auf, auf dem Display AL
blinkt das Kurzel STO und auf dem Display AM blinkt
die Nummer der ersten freien Position. Mit dem Regler
AN wahlt man die Position, in der gespeichert werden
soll. Dann muss man erneut die Taste AV drlicken, bis
der Signalton zur Bestatigung des Speichervorgangs
ertéont und die gewahlte Nummer zu blinken aufhért.
Zum Aufrufen einer unter einer Nummer gespeicherten
Arbeitsbedingung muss man lediglich kurz die Taste AV
dricken und die Nummer mit dem Regler AN einstellen.
Es kdnnen maximal 99 Wertepaare Strom/Spannung
gespeichert werden.

Zum Ldschen unter einer Nummer gespeicherten
Arbeitsbedingung muss man die Taste AV mindestens 3
Sekunden gedriickt halten, den Regler Al drehen, bis auf
dem Display AL das Kirzel DEL erscheint, und dann
erneut die Taste AV weitere 3 Sekunden gedriickt halten.
Ein Parameter Strom/Spannung kann auch unabhangig
von der Speicherfunktion aufgerufen werden, um ihn zu
andern oder zu verwenden. Zum Aufrufen eines
Parameters muss man die Taste AV 3 Sekunden
gedruckt halten, mit dem Regler Al die aufzurufende
Nummer anzeigen und mit dem Regler AN auf dem



Display AL das Kirzel rcL einstellen. Dann muss man
die Taste AV mindestens 3 Sekunden gedrtickt halten.

LED AZ JOB.
Sie signalisiert, dass das Menl zum Speichern der
Arbeitsbedingungen aktiviert wurde.

Wahltaste AY.

Gastest.

Drickt man diese Taste, tritt das Gas aus; zum Stoppen
des Gasaustritts muss man die Taste erneut driicken.
Driickt man die Taste nicht erneut, wird der Gasaustritt
nach 30 Sekunden beendet.

Wahltaste AW.

Drahttest.

Sie gestattet das Férdern des Drahts ohne Spannung
oder Strom.

Halt man die Taste gedrickt, tritt der Draht in den ersten
5 Sekunden mit einer Geschwindigkeit von 1 Meter pro
Minute aus; dann beschleunigt er allmahlich bis zu einer
Geschwindigkeit von 8 m/min.

Wenn man die Taste loslasst, stoppt der Motor unver-
zuglich.

5. DIENSTFUNKTIONEN.

Die Taste AE 3 Sekunden gedriickt halten, um das
Untermend aufzurufen. Mit dem Regler Al wahlt man die
Funktion, die auf dem Display AL angezeigt wird, und
mit dem Regler AN wahlt man die Funktionsweise oder
den Wert, die auf dem Display AM angezeigt werden.
FUr die Rickkehr zur normalen Anzeige die Taste AE
kurz dricken.

5.1. MIG-SCHWEISSEN

1- H20 (optionales Kiihlaggregat)

Mit dem Regler AN wahlt man die Funktionsweise:

OFF = ausgeschaltet, ON C = immer eingeschaltet, ON
A = automatische Einschaltung.

Wahlt man den Automatikbetrieb, wird die Pumpe auto-
matisch eingeschaltet, wenn man mit dem SchweiBen
beginnt und drei Minuten nach Ende des
SchweiBvorgangs wieder ausgeschaltet.

Bei jeder Einschaltung der Stromquelle wird die Pumpe
einem kurzen Test von 15 Sekunden Dauer unterzogen.
Wenn festgestellt wird, dass der Druck unzureichend ist,
wird die Pumpe in den Warnzustand geschaltet und auf
dem Display AM erscheint die blinkende Meldung H20.
Ist der Druck fir mehr als 30 Sekunden ungentigend,
wird die Pumpe deaktiviert und die Maschine schaltet in
den Fehlerzustand (ERR 75).

2- TRG.

Aktiv beim MIG-SchweiBen. Wahl zwischen 2-Takt-
Betrieb, 4

-Takt-Betrieb und Dreiwertschaltung: Die Optionen 2t
und 4t kann man mit der Wahltaste AU wéahlen, ohne die
Dienstfunktionen aufzurufen.

2t Die Maschine beginnt den SchweiBvorgang bei
Betatigung des Brennertasters und unterbricht ihn, wenn
der Taster wieder losgelassen wird.

4t Zum Starten des SchweiBvorgangs muss man den
Brennertaster driicken und wieder [6sen. Zum
Unterbrechen muss man den Brennertaster erneut
dricken und wieder l6sen.

3L Diese Funktionsweise ist bei den synergetischen
SchweiBverfahren aktiv. Sie empfiehlt sich besonders
zum Schweif3en von Aluminium.

Es sind drei Stromstérken verfligbar, die beim
SchweiBen mit dem Brennertaster abgerufen werden
kénnen. Stromwerte und Slope sind wie folgt eingestellt:
SC Anfangsstrom (Hot-Start). Einstellmdglichkeit im
Bereich von 1 bis 200% des SchweiBstroms mit Regler
AN.

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 AN eingestellt wird.

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

Der Schweivorgang beginnt bei Betatigung 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 Al eingestellten
SchweiBstrom Ubergegangen, der beibehalten wird, bis
der Brennertaster erneut gedriickt wird. Bei der nach-
sten Betatigung des Brennertasters geht der
SchweiBstromwert zum dritten Wert CrC Uber, der bei-
behalten wird, so lange der Brennertaster gedrickt
gehalten wird. Lést man den Brennertaster, wird der
SchweiBvorgang unterbrochen.

3- SP (PunktschweifBen).

Off/ON Zum Aktivieren und Deaktivieren der
PunktschweiBfunktion.

Die PunktschweiBzeit tSP kann im Bereich von 0,3 bis 5
Sekunden eingestellt werden.

Die Pausenzeit tIN zwischen einem Punkt und dem
nachsten kann im Bereich von 0,3 bis 5 Sekunden ein-
gestellt werden.

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

4- HSA (automatischer Hot-Start).

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

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

Die Dauer tHS (Standardeinstellung 130%) dieses
Stromes kann im Bereich von 0,1 bis 10 Sekunden ein-
gestellt werden (Standardeinstellung 0,5 s).

Die Ubergangszeit Slo zwischen dem Strom SC und
dem SchweiBstrom kann im Bereich von 0,1 bis 10
Sekunden eingestellt werden (Standardeinstellung 0,5s).

5- CrA (crater filler- abschlieBendes Kraterfiillen).
Die Funktion wird mit dem Regler Al fir das 2-Takt-)
oder 4-Takt-Schweien und auf Wunsch auch in
Verbindung mit der Funktion HSA gewahlt.



Nachdem die Funktion aktiviert wurde, indem der Regler
AN auf “On“ gedreht wurde, den Regler Al fir die
Anzeige der folgenden Kurzel drehen:

Slo = Ubergangszeit zwischen dem SchweiBstrom und
dem Kraterfullstrom. Standardeinstellung: 0,5 s.
Einstellbereich: 0,1 — 10 s.

CrC = Kraterflllstrom in Prozent der
Drahtvorschubgeschwindigkeit beim SchweiBen.
Standardeinstellung: 60%. Einstellbereich: 10 - 200%.
TCr = Dauer des Kraterflllstroms. Standardeinstellung:
0,5 s. Einstellbereich: 0,1 — 10 s.

6- Prf (Gasvorstromzeit).
Einstellbereich: 0 bis 3 Sekunden.

7- Pof (Gasnachstromzeit).
Einstellbereich: 0 bis 30 Sekunden.

8- Acc (Einschleichen).

Einstellbereich: 0 bis 100%.

Dies ist die Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent
der fUr das SchweiBen eingestellten Geschwindigkeit,
bevor der Draht das Werksttick berthrt.

Diese Einstellung ist zur Gewéahrleistung eines optimalen
Starts sehr wichtig.

Werkseitige Einstellung: “Au” (Automatik).

Der Wert wird mit Regler AN gedndert. Wenn man nach
einer Anderung wieder die urspriinglichen Einstellungen
herstellen méchte,

muss man die Taste AV driicken, bis das Kiirzel “Au“
wieder auf dem Display AM erscheint.

9- BB (Burn-back).

Einstellbereich: 4 bis 250 ms. Zur Regulierung der Lange
des aus der Gasdise austretenden Drahts am Ende des
SchweiBvorgangs. Je hoher die Zahl, desto gréBer ist
der Drahtriickbrand.

Werkseitige Einstellung: “Au” (Automatik).

Wenn man nach einer Anderung wieder die urspriingli-
chen Einstellungen herstellen méchte, muss man die
Taste AV drucken, bis das Kirzel “Au” wieder auf dem
Display AM erscheint.

10- L (Drosselwirkung).

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).

11- dP (Doppelimpuls, optional)

Bei diesem SchweiBmodus variiert die Stromstarke zwi-
schen zwei Werten; er kann in alle synergetischen
Programme eingefligt werden. Vor der Eingabe muss
man eine kurze Naht schweiBen, um die flr die auszu-
flhrende SchweiBung am besten geeignete
Geschwindigkeit zu bestimmen. Die
Referenzgeschwindigkeit wird wie folgt bestimmt.

Zum Aktivieren der Funktion wie folgt vorgehen:

A)- Zum Aktivieren der Funktion den Regler AN drehen,
bis das Kirzel On auf dem Display AM erscheint.

B)- Den Regler Al drehen, bis das Kurzel FdP (Frequenz
Doppelimpuls) auf dem Display AL erscheint. Auf dem
Display AM erscheint das Kiirzel OFF (ausgeschaltet).

Die Arbeitsfrequenz mit Regler Q einstellen
(Einstellbereich: 0,5 bis 5 Hz). Der gewahlte Wert wird
auf Display AM angezeigt.

C)- Den Regler Al drehen, bis das Kiirzel ddP erscheint
(Differenz in m/min des Doppelimpulses).

Den Regler AN drehen, um die m/min (Einstellbereich:
0,1- 3m/min ) zu wahlen, die zur
Referenzgeschwindigkeit addiert bzw. von ihr subtrahiert
werden (Standardeinstellung: 1 m/min).

D)- Den Regler Al drehen, bis das Kiirzel tdP erscheint.
Dies ist die Dauer der Aufrechterhaltung der hdchsten
Drahtvorschubgeschwindigkeit, d.h. des héchsten
Stroms. Sie wird in Prozent der aus der Frequenz Fdp
abgeleiteten Zeit ausgedrickt (siehe Abbildung 3).
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Den Prozentwert mit Regler AN einstellen.
Einstellbereich: 25 bis 75% (Standardeinstellung 50%).
E)- Regler Al drehen, bis das Kirzel AdP erscheint
(Bogenlange beim héchsten Strom). Einstellbereich: -
9,9 bis +9,9 (Standardeinstellung 0).

Beim SchweiB3en sicherstellen, dass die Bogenlénge bei
beiden Strémen gleich ist; ggf. mit dem Regler AN kor-
rigieren.

Hinweis: Es ist mdglich, innerhalb der Doppelimpuls-
Funktionen zu schweiBen. Fir die Rickkehr zur norma-
len Konfiguration der Steuertafel nach diesen
Einstellungen kurz die Taste AE dricken.

FUr die Regulierung der Bogenlange des niedrigsten
Stroms (geringste Geschwindigkeit) die Bogenldnge der
Referenzgeschwindigkeit regulieren. Verandert man die
Referenzgeschwindigkeit, missen die zuvor vorgenom-
menen Einstellungen auch bei der neuen
Geschwindigkeit wiederholt werden.

12- Ito. (Inching Time out).

Sie hat den Zweck, die SchweiBmaschine zu blockieren,
wenn der Draht nach dem Start aus dem Brenner aus-
tritt, ohne dass Strom flieBt.

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

13- Fac. (Factory).

Sie dient zum Zurlicksetzen der SchweiBmaschine auf
die werkseitigen Einstellungen des Herstellers. Nachdem
die Funktion gewahlt wurde, erscheinen auf dem Display
AM die folgenden Optionen: noP= stellt die



Fabrikeinstellungen der SchweiBmaschine wieder her,
ohne die gespeicherten Programme zu I6schen; Prg =
I6scht alle gespeicherten Programme; ALL = stellt die
Fabrikeinstellungen der SchweiBmaschine wieder her.
Zum Bestétigen der gewilinschten Funktion muss man
die Taste AV 3 Sekunden gedriickt halten. Das auf
Display AM angezeigte Klrzel beginnt dann zu blinken
und nach einigen Sekunden bestatigt ein Signalton die
Ausflihrung des Speichervorgangs.

5.2. WIG-SCHWEISSEN.

1- H20 (OPTIONALES Kiihlaggregat Art. 1683).
Siehe Punkt 1 des Abschnitts zum MIG-SchweiB3en.

2- TRG.

Siehe Punkt 2 des Abschnitts zum MIG-SchweiBen.
Der Unterschied besteht in Hinblick auf 3L und betrifft
die Betatigung des Brennertasters.

Zum Starten des SchweiBvorgangs muss man den
Brennertaster nur kurz driicken; der Stromwert ent-
spricht dem Anfangsstrom SC.

Dieser Stromwert wird beibehalten, bis man den
Brennertaster erneut kurz drtickt. Dann wird namlich zu
dem mit dem Regler Al eingestellten SchweiBstrom
Ubergegangen.

Bei der anschlieBenden kurzen Betéatigung des
Brennertasters wird zum dritten Strom CrC Ubergegan-
gen, der bis zur ndchsten kurzen Betatigung des
Brennertasters beibehalten wird, die den
SchweiBvorgang beendet.

3- SLd (Slope Down).

Einstellbereich: 0 bis 10 Sekunden.

Zum Festlegen der Zeit fur die Abnahme des Stroms
vom SchweiBwert bis zum Erléschen des Lichtbogens.
4- PrF (Gasvorstromzeit).

Siehe Punkt 6 des Abschnitts zum MIG-SchweifBBen.
5- PoF (Gasnachstromzeit).

Siehe Punkt 7 des Abschnitts zum MIG-SchweifB3en.
6- Fac. (Factory).

Siehe Punkt 13 des Abschnitts zum MIG-SchweiBen.

5.3. MMA-SCHWEIBEN.

1. HS (Hot Start).

Einstellbereich: 0 bis 100%.

Zum Einstellen des beim Ziinden des Lichtbogens aus-
gegebenen Uberstroms mit dem Regler AN.

2- AF (Arc-Force).

Einstellbereich: 0 bis 100%.

Zum Einstellen der Dynamik des Lichtbogens mit dem
Regler AN.

3- Fac. (Factory).

Siehe Punkt 13 des Abschnitts zum MIG-SchweiBen.

6 INSTALLATION

Die Installation der SchweiBmaschine muss durch
Fachpersonal erfolgen. Alle Anschliisse missen unter
strikter Beachtung der geltenden
Unfallverhiitungsbestimmungen ausgefiihrt werden.

6.1 AUFSTELLUNG

Das Gewicht der SchweiBmaschine betragt ca. 80 kg.
Daher missen beim Anheben die Hinweise in Abb. 4
beachtet werden.

Das Gerat an einem Ort aufstellen, an dem seine
Stabilitat und eine wirksame Belliftung gewahrleistet
sind. AuBerdem muss vermieden werden, dass
Metallstaub (z.B. Schleifstaub) in das Gerat eindringt.

6.2 INBETRIEBNAHME

Die hinteren R&der montieren.

Den Netzstecker auf das Netzkabel montieren. Hierbei
ist unbedingt zu beachten, dass der gelb-grine
Schutzleiter an den Schutzkontakt angeschlossen wer-
den muss. Sicherstellen, dass die Netzspannung der
Nennspannung der SchweiBmaschine entspricht.

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

Die Flasche auf dem Flaschenhalter O anordnen und mit
den Gurten P sichern. Den Gasschlauch an den
Ausgang des Druckminderers anschlieBen. Den Brenner
montieren.

Man muss kontrollieren, ob die Rille der Rollen dem
Durchmesser des verwendeten Drahts entspricht. Hierzu
die Seitenklappe 6ffnen, die Abdeckung CA entfernen,
die Drahtandruckrollen mit dem Handgriff fir die
Druckeinstellung BN entriegeln, die Rollen kontrollieren
und ggf. austauschen und die Abdeckung CA wieder
anbringen (siehe Abb. 5).

Die Drahtspule montieren und den Draht in die
Drahtférdereinrichtung und die Drahtfihrungsseele ein-
fUhren.

Die Drahtandruckrollen mit dem Einstellhandgriff BN
blockieren und den Druck einstellen.
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Die Maschine einschalten.
Das Gas mit der Taste AY regulieren und dann den
Draht mit Hilfe der Taste AW fordern.

7 SCHWEISSEN

Synergetisches MIG-ImpulslichtbogenschweiBen LED
AP eingeschaltet

Die Programmnummer PRG in Abhangigkeit vom
Drahtdurchmesser, der Werkstoffqualitdt und des Gases
anhand der Anleitung wahlen, die sich hinter der
Seitenklappe befindet.

Die im Unterment verfligbaren Funktionen nach den
Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen” einstellen.

Die Einstellung der SchweiBBparameter erfolgt mit Regler Al.

Synergetisches MIG-SchweiBen LED AQ eingeschaltet.
Die Programmnummer PRG in Abhangigkeit vom
Drahtdurchmesser, der Werkstoffqualitdt und des Gases
anhand der Anleitung wéhlen, die sich hinter der
Seitenklappe befindet.

Die im Untermen( verfligbaren Funktionen nach den
Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen” einstel-
len.

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die
SchweiBspannung mit dem Regler Al einstellen.
Konventionelles MIG-SchweiBBen LED AR eingeschal-
tet.

Die Programmnummer PRGin Abhangigkeit vom
Drahtdurchmesser, der Werkstoffqualitdt und des Gases
anhand der Anleitung wéhlen, die sich hinter der
Seitenklappe befindet.

Die im Unterment verfugbaren Funktionen nach den

Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen” einstellen.

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die

SchweiBspannung mit den Reglern Al und AN einstellen.

WIG-SchweiBen LED AS eingeschaltet.

Den 19-poligen Stecker des WIG-Brenners an die
Steckdose C auf der Vorderwand und den
Leistungssteckverbinder an den Minuspol A ansch-
lieBen. Das Massekabel an den Pluspol D anschlieBen.
Die im Unterment verfligbaren Funktionen nach den
Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen” einstel-
len.

Den Strom mit dem Regler Al einstellen.
MMA-SchweiBen LED AT eingeschaltet.

Die Stecker des Kabels der Elektrodenzange und des
Massekabels an die Gegenstecker D und A unter
Beachtung der vom Hersteller der Elektroden angegebe-
nen Polaritét anschlieBen. Die im Untermenu verfligba-
ren Funktionen nach den Anweisungen im Abschnitt
“Dienstfunktionen” einstellen.

Den Strom mit dem Regler Al einstellen.

8 ZUBEHOR

8.1 STROMREGELBOX Art.

187 (POTENTIOMETER) + VERLANGERUNGSKABEL
(m5) ART. 1192 + ADAPTERKABEL ART. 1191
Einstelloptionen bei den verschiedenen
SchweiBverfahren:

MMA: Die Regelbox reguliert den Strom in einem
Bereich vom Minimum (10A) bis zu dem mit Regler Al
auf der Steuertafel eingestellten Wert.

WIG: Die Regelbox hat dieselbe Funktion wie beim
MMA-SchweiBen.

8.2 FUSSSTELLER ART. 193 + ADAPTERKABEL ART.
1191

Verwendung beim WIG-SchweiBen.

Der Strom wird mit diesem Zubehor reguliert und der
Startbefehl wird mit dem Brennertaster gegeben.

Der Strom kann vom Minimum bis zu dem mit dem
Regler Al der Steuertafel eingestellten Hochstwert regu-
liert werden.

8.3 WIG-BRENNER ART. 1256
Wassergekuhlter WIG-Brenner BINZEL (450A) 4 m.

8.4 WIG-BRENNER ART. 1258
Wassergekuhlter WIG-Brenner BINZEL (450A)
UP/DOWN, 4 m.

8.5 Verbindungsleitung Art. 1165 zwischen
Stromquelle und WIG-Brenner Binzel.

8.6 MIG-BRENNER ART. 1242
Luftgekihlter MIG-Brenner CEBORA 280 A, 3,5 m.

8.7 MIG-BRENNER ART. 1239
Luftgekuhlter MIG-Brenner CEBORA 380 A, 3,5 m.

8.8 MIG-BRENNER ART. 1241

WassergekUhlter MIG-Brenner CEBORA 380 A
UP/DOWN, 3,5 m.

Linke U/D-Steuerung:

- Wenn die LED AA leuchtet, wahlt es die Synergiekurve.
- Regelt bei den synergetischen Programmen die
SchweiBparameter langs der Synergiekurve.

- Regelt beim konventionellen MIG-Schweien die
Drahtvorschubgeschwindigkeit.

- Wahlt innerhalb der Funktion der gespeicherten
Programme das Programm numerisch.

Rechte U/D-Steuerung:

- Regelt bei den synergetischen Programmen die
Lichtbogenlange.

- Regelt beim konventionellen MIG-Schweien die
Spannung.

- Innerhalb der Funktion der gespeicherten Programme
nicht aktiviert.



8.9 Wassergekiihlter PUSH-PULL-BRENNER
UP/DOWN ART. 2008.

8.10 ANSCHLUSSSATZ FUR PUSH-PULL-BRENNER
ART. 106.

8.11 KUHLAGGREGAT ART. 1683.
9 WARTUNG

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

9.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

Fir Wartungseingriff innerhalb des Gerats sicherstellen,
dass sich der Schalter L in der Schaltstellung “O” befin-
det und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt
ist.

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

9.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausflhrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen Primédr- und Sekundérseite des
Gerédts gewahrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wah-
rend des Betriebs erwarmen, in Berlihrung kommen kén-
nen. Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat
anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen
Primar- und Sekundéarkreis kommen kann, wenn sich ein
Leiter |6st oder bricht.

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



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA
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
Lgl LCARC PEUVENT ETRE NUISIBLES A
VOUS ET AUX AUTRES. Lutilisateur doit
pourtant connaitre les risques, résumeés ci-dessous, liés aux

opérations de soudure. Pour des informations plus détaillées,
demander le manuel code.3.300758

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

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

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dange-
reux.

- Le courant électrique traversant n'importe
quel conducteur produit des champs électro-
magnétiques (EMF). Le courant de soudure
ou de découpe produisent des champs élec-
tromagnétiques autour des cables ou des
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générateurs.
e Les champs magnétiques provoqués par des courants
élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des stimu-
lateurs cardiaques.

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

dage a l'arc, découpe, décriquage ou soudage par points, les

porteurs d’appareils électroniques vitaux (stimulateurs car-
diaques) doivent consulter leur médecin.

* |’ exposition aux champs électromagnétiques de soudure ou

de découpe peut produire des effets inconnus sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par l'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit suivre

les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous pres-

sion ou en présence de poussieres, gaz ou vapeurs

explosifs. Manier avec soin les bouteilles et les déten-
deurs de pression utilisés dans les opérations de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE
Cette machine est construite en conformité aux indications
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contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-10(Cl. A) et
ne doit étre utilisée que pour des buts professionnels
dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des diffi-
cultés potentielles dans I'assurance de la compatibilité
électromagnétique dans un milieu différent de celui
industriel.

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
B/ triques et électroniques avec les ordures
ménageres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques et
électroniques et a son introduction dans le cadre des
Iégislations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent étre
collectés séparément et conférés a une usine de recycla-
ge. Nous recommandons aux propriétaires des équipe-
ments de s’informer auprés de notre représentant local
au sujet des systémes de collecte agréés.En vous confor-
mant a cette Directive Européenne, vous contribuez a la
protection de I’environnement et de la santé!

Ei ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
L’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numeérotées
de la plaquette.
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B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

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




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

1.1 Porter des gants isolants. Ne pas toucher I'électrode

avec les mains nues. Ne jamais porter des gants

humides ou endommageés.

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

Débrancher la fiche du cordon d’alimentation avant de

travailler sur la machine.

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

2.1 Tenir la téte a I'écart des exhalations.

2.2 Utiliser un systéme de ventilation forcée ou de déchar-
gement des locaux pour éliminer toute exhalaison.

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

3. Les étincelles provoquées par la soudure peuvent cau-
ser des explosions ou des incendies.

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

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

4. Lesrayons de l'arc peuventirriter les yeux et briler la peau.

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

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

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

— —h
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2 DESCRIPTIONS GENERALES

L'appareil Sound Mig 3540/T Star Pulse est un poste a sou-
der multi-procédé idéal pour la soudure Mig/Mag pulsé
synergique, Mig/Mag non pulsé synergique, Mig/Mag
conventionnel, Tig (Dc) avec allumage a contact de I'arc et
MMA, réalisé avec technologie inverseur. Le postes a sou-
der est fourni avec motoréducteur a 4 galets. Ce poste a
souder ne peut pas étre utilisé pour décongeler des tuyaux.

2.1 GENERATEUR

2.1.1 Explication des données techniques
Le poste a souder est construit selon ces normes:
IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11 /
61000-3-12 (voir remarque 2).
N°. Numeéro de matricule a citer toujours pour
toute question concernant le poste a souder.
Convertisseur statique de fréquence triphasé
Transformateur-redresseur

g MIG Indiqué pour soudure MIG-MAG.

A cobrE=

& TIG Indiqué pour soudure TIG.

= MMA Indiqué pour soudure avec électrodes

G enrobées.
uo. Tension a vide secondaire.
X. Facteur de service en pourcentage.

Le facteur de service exprime le pourcentage
de 10 minutes durant lesquelles le poste a
souder peut fonctionner a un certain courant

sans surchauffer.

12. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant 12

Ul Tension nominale d’alimentation

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

I} Max Courant max. absorbé au correspondant
courant I, et tension U,.

Iy eff Est la valeur maximum du courant effectif
absorbé compte tenu du facteur de service.
Généralement, cette valeur correspond a la
capacité  du fusible (type retardé) a utili-
ser comme protection de I'appareil.

IP23S Degré de protection pour la carcasse.

Degré 3 comme deuxiéme chiffre signifie
que cet appareil peut étre stocké, mais s’il
n’est pas protégé il ne peut pas étre utilisé a
I’extérieur sous la pluie

] Approprié pour un usage a haut risque
milieux.

REMARQUES :

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

2- Cet équipement est conforme a la norme IEC 61000-
3-12 a condition que l'impédance admissible maxi-
mum Zmax de I’installation, mesurée dans le point de
raccordement entre l'installation de I'utilisateur et le
réseau de transport électrique, soit inférieure ou égale
a 0,195. C’est I'installateur ou I'utilisateur de I'équipe-
ment qui a la responsabilité de garantir, en contactant
éventuellement le gestionnaire du réseau de transport
électrique, que I'’équipement est branché a une source
d’alimentation dont I'impédance admissible maximum
Zmax est inférieure ou égale a 0,195.

3 DESCRIPTION DU GENERATEUR (Fig. 1)

A - Prise (=): En soudure Mig/Mag et MMA, brancher le

connecteur du cable de masse et en soudure Tig bran-

cher le connecteur de la torche Tig.

B - Raccord centralisé : Connecter la torche de soudure.

C - Connecteur : Pour brancher les commandes a dis-

tance et le cable de commande de la torche Push-Pull.

Art. 2008.

D - Prise (+) : En soudure Tig, brancher le connecteur du

cable de masse.

E - Raccord : Brancher le tuyau du gaz sortant de la

torche Tig.

F — Connecteur : Connecteur type DB9 ( RS 232 ) a utiliser

pour mettre a jour les programmes du microprocesseur.

G- Prise du pressostat Prise ou est raccordé le cable

sortant du pressostat placé a l'intérieur du groupe de

refroidissement Art. 1683 ( Optionnel).

H - Porte-fusible.

I - Prise. Prise ou est raccordé le cable de réseau du

groupe de refroidissement 1683 ( optionnel ).

L - Interrupteur ON/OFF.

M Cordon d’alimentation.

N - tuyau du gaz.

O - Support de la bouteille du gaz.

P - Courroies du support de la bouteille.
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3.1 GROUPE
(optionnel).

DE REFROIDISSEMENT Art.1683

Ce groupe de refroidissement a été concu pour refroidir
les torches utilisées pour la soudure TIG et MIG/MAG.
Doit étre utilisé exclusivement avec ce générateur.

3.2 DESCRIPTION DES PROTECTIONS.

3.2.1 Protection pression liquide de refroidissement.
Cette protection est obtenue avec un pressostat,

inséré dans le circuit de refoulement du liquide qui com-
mande un microinterrupteur. La pression insuffisante est
signalée par le sigleH20 clignotant, sur le display AM.

3.2.2 Fusible (T 2A/250V-Q 5x20).

Ce fusible a été inséré a protection de la motopompe et
est inséré dans le panneau arriere du poste a souder
point H.

3.2.3 Positionnement des plans inclinés.

Etant donné que ce poste a souder est prévu de roues
sans frein, s’assurer de ne pas le positionner sur des sur-
faces inclinées, pour éviter tout capotage ou mouvement
incontrélé du poste méme.

4 DESCRIPTION DU PANNEAU DE COMMANDES
(Fig.2)

Touche de sélection AE.
A chaque pression rapide sélectionne la taille réglable a

travers le bouton Al. Les tailles sélectionnables sont en
relation au type de procédé de soudure choisi et sont
visualisées par les voyants AA/AB/AC/AD.

Voyant AA PRG.
Indique que le display AL affiche : le numéro de programme
enregistré. Actif seulement dans les procédés MIG.

Voyant AB Epaisseur.

Le display AL affiche I’épaisseur conseillée par rapport
aux valeurs de courant et vitesse enregistrées. Actif seu-
lement dans les procédés synergiques.

Voyant AC Vitesse du fil.
Indique que le display AL affiche la vitesse du fil de sou-
dure. Actif seulement dans les procédés MIG.

Voyant AD Courant.
Indique que le display AL affiche un courant de soudu-
re. Pendant le soudage affiche toujours le courant
mesuré; la machine étant arrétée, si AG est OFF, affiche
le courant enregistré.

VOYANT AF Position globulaire

Non sélectionnable. Actif dans le procédé MIG syner-
gique. L’allumage signale que le paire de valeurs choisies
pour la soudure peuvent générer des arcs instables et
avec projections.

VOYANT AG Hold.
Non sélectionnable. Est actif en soudure MIG, MMA et
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TIG, signale que les tailles visualisées par les displays AL
et AM (normalement Ampeéres et Volts) sont les valeurs
utilisées dans la derniére soudure réalisée. Actif a la fin
de chaque soudure.

VOYANT AH Tension.

Dans tous les procédés de soudure MIG indique que le
display AM visualise la tension enregistrée ou bien, en
union avec le VOYANT AG, la derniére tension mesurée.
Dans le procédé MMA et TIG est toujours allumé et il
n‘est pas sélectionnable. Indique que le display AM
visualise la tension a vide, la tension de soudure ou bien,
en union avec I'allumage du voyant AG la tension de sou-
dure effective.

Bouton Al.

Selon le type de procédé les tailles suivantes sont
réglées:

Courant de soudure A, vitesse du fil (-8*), épaisseur (<),
numéro de programme PRG.

Dans les procédés MIG dans les fonctions de service
sélectionne les fonctions: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF,
PoF, Acc, bb, L, Dp, Ito, Fac.

Dans les procédés TIG dans les fonctions de service
sélectionne les fonctions: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.
Dans les procédés MMA dans les fonctions de service
sélectionne les fonctions: HS, AF, SP, Fac.

Dans les programmes MIG synergiques sélectionne une
taille, et les autres se modifient par conséquent. Toutes
ces tailles sont affichées sur le display AL.

Bouton AN.

Selon le type de procédé les tailles suivantes sont
réglées:

En MIG synergique la longueur d’arc, en MIG convention-
nel la tension de soudure.

A I'intérieur du menu de service, selon la fonction enre-

)
i

|

=

gistrée avec le bouton Al sélectionne la valeur enregis-
trée, I’activation ou la désactivation de la valeur enregis-
trée ou bien un choix ultérieur a faire dans la fonction.

Display AL.

Dans tous les procédés de soudure affiche numérique-
ment les sélections réalisées avec la touche de sélection
AE et réglées avec le bouton Al.

Pour le courant de soudure (VOYANT AD visualise les
amperes.

Pour la vitesse de soudure (VOYANT AC visualise les
meétres par minute.

Pour I'épaisseur ( VOYANT AB ) visualise les millimetres.
Pour le (VOYANT AL ) affiche le numéro de programme
enregistré.

Dans les procédés MIG dans les fonctions de service
sélectionne les fonctions: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF,
PoF, Acc, bb, L, Dp, Ito, Fac.

Dans les procédés TIG dans les fonctions de service
sélectionne les fonctions: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.
Dans les procédés MMA dans les fonctions de service
sélectionne les fonctions: HS, AF, SP, Fac.

Pour les parametres a I'intérieur des fonctions de service
visualisés sur le display AL, voir paragraphe des fonc-
tions de service. Quand la machine est en état d’alerte,
visualise un sigle clignotant (par exemple: OPN si le pan-
neau latéral est ouvert. Quand la machine est en état
d’erreur, visualise le sigle Err.

Display AM.

Dans tous les procédés de soudure visualise numérique-
ment, en MIG synergique la longueur d’arc, et en MIG
conventionnel la tension de soudure.

Pour la tension de soudure (VOYANT AH allumé) visuali-
se les Volts. Pour la longueur d’arc (VOYANT AH éteint)
visualise un numéro compris entre-9.9 et +9,9, le 0 étant
la valeur conseillée. Pour les paramétres a I'intérieur de la



fonction de service MIG visualisés sur le display AM, voir
le paragraphe des fonctions de service.

Pour les paramétres a I’intérieur de la fonction de service
MMA et TIG visualisés sur le display AM, voir le para-
graphe des fonctions de service.

Quand la machine est en état d’erreur visualise le code
d’erreur correspondant, compris entre 1 et 99.

Touche de sélection AO.
A chaque pression sélectionne le type de procédé choaisi,
le choix est visualisé par les voyants AP/AQ/AR/AS/AT.

VOYANT AP MIG PULSE.
Indique que le procédé choisi est le MIG pulsé syner-
gique.

VOYANT AQ MIG SYNERGIQUE.
Indique que le procédé choisi est le MIG synergique.

VOYANT AR MIG CONVENTIONNEL.
Indique que le procédé choisi est le MIG conventionnel.

VOYANT AS TIG.
Indique que le procédé choisi est le TIG conventionnel.

VOYANT AT MMA.
Indique que le procédé choisi est le MMA.

Touche de sélection AU.

A chaque pression rapide est sélectionné le mode 2
temps (MANUEL) et le mode 4 temps (AUTOMATIQUE), le
choix étant visualisé sur le display AL .

En mode 2 temps la machine commence a souder quand
on appuie sur le bouton et s’interrompt quand on le
relache.

En mode 4 temps pour commencer le soudage appuyer
et relacher le bouton torche, pour interrompre il faut
appuyer et relacher le bouton encore une fois.

Touche de sélection AV. (JOB)

Mémorisation et rappel des programmes mémorisés.
Pour mémoriser une condition de travail(JOB),il suffit d’ap-
puyer au moins pendant 3 secondes sur la touche AV, le
VOYANT AZ s’allume, sur le display AL clignote le sigle
STO et sur le display AM clignote le numéro de la premie-
re position libre. Avec le bouton AN on choisit la position
pour la mémorisation; appuyer de nouveau sur la touche
AV jusqu’a quand un son confirme que la mémorisation a
été effectuée et le numéro choisi ne clignote plus.

Pour rappeler un numéro mémorisé il suffit d’appuyer
brievement sur la touche pulsante AV et rappeler le
numéro avec le bouton AN. Jusqu’a 99 paires de valeurs
courant/tension peuvent étre mémorisées.

Pour effacer un numéro mémorisé, il faut appuyer pen-
dant 3 secondes minimum sur la touche AV, tourner le
bouton Al jusqu’ afficher sur le display AL le sigle DEL et
appuyer de nouveau sur la touche AV pendant 3
secondes encore.

Il est possible de rappeler un paramétre de courant/ten-
sion en dehors de la mémorisation pour le modifier aussi
bien que pour I'utiliser. Pour rappeler un numéro mémo-
risé, il faut appuyer pendant 3 secondes sur la touche
AV, afficher avec le bouton Al le numéro a rappeler et

visualiser sur le display AL avec le bouton AN le sigle rcL
;maintenant il suffit d’appuyer de nouveau sur la touche
AV pendant 3 secondes encore.

VOYANT AZ JOB.
Indique que I'on est a I'intérieur du menu de mémorisa-
tion des points de travail mémorisés.

Touche de sélection AY.

Test Gaz.

Quand on appuie sur cette touche le gaz commence a
sortir; appuyer de nouveau sur la touche pour arréter le
débit.

Si on n’appuie pas sur la touche, aprés 30 secondes le
débit du gaz est interrompu.

Touche de sélection AW.

Test fil.

Permet I'alimentation du fil sans tension ou courant.

La touche étant pressée, pendant les premiers 5
secondes le fil avance a la vitesse d’ 1 métre par minute
pour accélérer graduellement jusqu’arriver a 8 metres par
minute. Quand la touche est relachée, le moteur s’arréte
immédiatement.

5. FONCTIONS DE SERVICE

Appuyer sur la touche AE, et la tenir enfoncée pendant 3
secondes minimum pour entrer dans le sous-menu.
Tourner le bouton Al pour sélectionner la fonction qui est
visualisée sur le display AL, et avec le bouton AN on
sélectionne le type de fonctionnement ou la valeur, qui
sont affichés sur le display AM. Pour revenir a la visuali-
sation normale, appuyer et relacher immeédiatement la
touche AE.

5.1. PROCEDE MIG

1- (Groupe de refroidissement optionnel)

Tourner le bouton AN pour sélectionner le type de fonc-
tionnement:

OFF = éteint, ON C = toujours allumé , ON A = allumage
automatique.

Quand le mode automatique est sélectionné la pompe
démarre automatiquement a chaque commande de
démarrage soudage et s’arréte 3 minutes apres la fin de
la soudure.

A chaque allumage du générateur, a lieu un bref test de
la pompe pendant 15 secondes.

Si une pression insuffisante est détectée la machine
entre en mode alerte et H20 clignote sur le display AM.
Si la condition de basse pression persiste pour plus de
30 secondes, la pompe est désactivée et la machine
passe au mode erreur (ERR 75).

2- TRG.

S’active en soudure MIG. Choix entre 2 temps, 4
temps, 3 niveaux, le choix 2t et 4t peut étre fait avec la
touche de sélection AU., sans passer dans les fonctions
de service.

2t la machine commence a souder quand on appuie sur
la touche et s’interrompt quand on la relache. 4t pour
commencer le soudage appuyer et relacher le bouton



torche, pour interrompre il faut appuyer et relacher le
bouton encore une fois. 3L ce procédé est actif dans les
procédés synergiques. Particulierement indiqué pour
souder I'aluminium.

Sont disponibles 3 courants qui peuvent étre appelés en
soudure avec le bouton de start de la torche.
Lenregistrement des courants et du slope est le suivant:
SC courant de démarrage (Hot start). Possibilité de régla-
ge de 1 2 200% du courant de soudure, valeur réglé avec
le bouton AN.

Slo slope. Possibilité de réglage de 1 a 10 secondes.
Définit le temps de raccord entre le premier courant SC
avec le courant de soudure et le deuxiéme courant avec
le troisieme courant CrC (courant de crater filler), valeur
réglé avec le bouton AN.

CrC courant de crater filler. Possibilité de réglage de 1 a
200% du courant de soudure, valeur réglé avec le bouton
AN.

La soudure commence quand le bouton torche est
enfoncé, le courant rappelé sera le courant de démarrage
SC.

Ce courant est maintenu jusqu’a quand le bouton torche
est enfoncé; quand le bouton est relaché le premier cou-
rant se raccorde au courant de soudure, enregistré avec
le bouton Al, et il est maintenu jusqu’a quand le bouton
torche est enfoncé. Quand le bouton torche est appuyé
de nouveau le courant de soudure se raccorde au troisie-
me courant CrC et il est maintenu jusqu’a quand le bou-
ton torche est enfoncé. Quand le bouton est relaché la
soudure s’interrompt.

3- SP (spot / pointage).

Off/ON active et désactive la fonction spot.

Le temps de pointage tSP peut étre réglé de 0,3 a 5
secondes.

Le temps de pause entre un point et 'autre tIN peut étre
réglé de 0,3 a 5 secondes.

Cette fonction est bloquée quand la fonction 3Lest active.

4- HSA (hot start automatique).

Cette fonction est bloquée quand la fonction 3Lest acti-
ve et elle ne fonctionne qu’avec les programmes syner-
giques.

La fonction étant activée avec le bouton AN, I’opérateur
pourra régler le niveau du courant de démarrage SC ( Hot
start ), possibilité de réglage de 1 a 200% du courant de
soudure, valeur réglé avec le bouton AN.

Pourra étre réglée la durée tHS (default 130%) de ce cou-
rant de 0,1 a 10 secondes (default 0,5 sec.).

Pourra étre réglée le temps Slo de passage entre le cou-
rant SC et le courant de soudure de 0,1 a 10 secondes
(default 0,5 sec.).

5- CrA (crater filler- remplissage du cratére final).

La fonction peut étre sélectionnée avec le bouton Al et
elle fonctionne pendant le soudage 2t ou 4t et, si on le
désire, aussi en union avec la fonction HSA.

Aprées avoir activé la fonction «On» avec le bouton AN,
tourner le bouton Al pour visualiser les sigles:

Slo = Temps de raccord entre le courant de soudure et le
courant de remplissage cratére. Default 0,5 sec.

Réglage 0,1 — 10 sec.

CrC = courant de remplissage cratéere exprimé en pour-
centage de la vitesse du fil de soudure. Default 60%.

Plage de réglage 10 — 200%.
TCr = durée du courant de remplissage. Default 0,5 sec.
Réglage 0,1 — 10 sec.

6- PrF (Pre gaz).
Le réglage peut varier de 0 a 3 secondes.

7- Pof (post gaz).
Le réglage peut varier de 0 a 30 secondes.

8- Acc ( accostage ).

Le réglage peut varier de 0 a 100%.

Est la vitesse du fil, exprimée en pourcentage de la vites-
se enregistrée pour la soudure, avant que le fil touche la
piece a souder.

Ce réglage est important pour avoir toujours de bons
démarrages.

Réglage du fabricant « Au» automatique.

La valeur peut étre modifiée avec le bouton AN. Si, la
valeur étant modifiée, on désire revenir aux enregistre-
ments originaux,

appuyer sur la touche AV jusqu’a quand le sigle «Au» est
affiché de nouveau sur le display AM.

9- BB (burn back).

Le réglage peut varier de 4 a 250 ms. Est utilisé pour
régler la longueur du fil sortant de la buse gaz apres la
soudure. A un numéro plus élevé correspond une brlu-
re du fil plus grande.

Réglage du fabricant « Au» automatique.

Si, la valeur étant modifiée, on désire revenir aux enregistre-
ments originaux appuyer sur la touche AV jusqu’a quand le
sigle«Au» est affiché de nouveau sur le display AM.

10- L (impédance ).

Le réglage peut varier de - 9,9a +9,9. Zéro est la valeur
enregistrée par le fabricant; si le numéro est négatif
I'impédance diminue et I'arc devient plus dur tandis que
si I'impédance augmente I'arc est plus doux.

11- dP ( Double pulsation, optionnel )

Ce type de soudure fait varier I'intensité de courant entre
deux niveaux et peut étre inséré dans tous les pro-
grammes synergiques. Avant de I’enregistrer il faut réali-
ser un bref cordon pour déterminer la vitesse la plus
proche de la soudure a exécuter. De cette facon la vites-
se de référence est déterminée.

Pour activer la fonction, procéder de la maniere suivante :
A) Activer la fonction en tournant le bouton AN jusqu’a
quand le sigle «On» est affiché de nouveau sur le display
AM.

B)- Tourner le bouton Al jusqu’a quand le sigle FdP (fré-
quence double pulsation) est affiché sur le display AL. Le
display AM visualise le sigle OFF (éteint).

Tourner le bouton AN pour sélectionner la fréquence de
travail (plage de réglage de 0,5 a 5 Hz). La valeur choisie
est visualisée sur le display AM.

C)- Tourner le bouton Al jusqu’a quand le sigle ddP
(différence en mt/min de la double pulsation).

Tourner le bouton AN pour sélectionner les métres par
minute (réglage 0,1- 3m/min ) a ajouter ou soustraire a la
vitesse de référence (default 1m/min).

D)Tourner le bouchon réservoir Al jusqu’a quand le sigle



tdP est affiche. Cette valeur est la durée de la vitesse de
fil la plus élevée, c’-a-d. le courant le plus élevé. Cette
valeur est exprimée en pourcentage du temps obtenu de
la fréquence Fdp ( Voir figure 3).
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Tourner le bouton AN pour régler le pourcentage. Plage
de réglage entre 25 et 75% (default 50%).

E)- Tourner le bouton Al jusqu’a quand est affiché le sigle
AdP (longueur d’arc du courant le plus élevé). Plage de
réglage -9,9 + 9,9 (default 0).

Pendant la soudure, vérifier si la longueur de I’arc est la
méme pour les deux courants; Au besoin, tourner le bou-
ton AN pour la corriger.

Note: il est possible de souder a I'intérieur des fonctions
de double pulsation.

Ces réglages étant effectués, pour revenir a la configura-
tion normale du panneau appuyer brievement sur la
touche AE.

Au besoin, régler la longueur de I’'arc du courant le plus
réduit de la vitesse la plus basse, agir sur le réglage de
la longueur de ’arc de la vitesse de référence. Si on chan-
ge la vitesse de référence, les valeurs préalablement
enregistrées seront répétées également pour la nouvelle
vitesse.

12- Ito. (inching time out).

Le but est d’arréter le poste a souder si, apres le démar-
rage, le fil sort pour 50 cm sans passage de courant.

La sortie du fil de la torche peut étre réglée de 5 a 50
centimétre avec le bouton AN. La fonction étant rappelée
pourra étre activée (On) ou désactivée (Off).

13- Fac. (usine).

Le but est de rétablir les valeurs usine du poste a souder
définies par le fabricant lors de la premiere fourniture. La
fonction étant sélectionnée, le display AM visualise, noP
= commande le poste a souder sur les valeurs enregis-
trées lors de la premiére fourniture, sans considérer les
programmes mémorisés, Prg = efface tous les pro-
grammes mémorisés et ALL = commande le poste a sou-
der sur les valeurs enregistrées lors de la premiéere fourni-
ture.

Pour confirmer la fonction désirée il suffit d’appuyer pour
3 secondes la touche AV, le sigle visualisé sur le display
AM commencera a clignoter et aprés quelques
secondes, un son confirmera la mémorisation.

5.2. PROCEDE TIG.

1- H20 (Groupe de refroidissement OPTIONNEL
Art.1683).

Voir poste 1 du paragraphe procédé MIG.

2- TRG.

Voir poste 2 du paragraphe procédé MIG.

La différence concerne le 3L et la fagon d’ appuyer sur le
bouton torche.

La soudure commence quand le bouton torche est
enfoncé, le courant rappelé sera le courant de départ SC.
Ce courant est maintenu jusqu’a quand le bouton torche
est enfoncé et relaché; a ce point le premier courant se
raccorde au courant de soudure, enregistré avec le bou-
ton Al.

Quand le bouton torche est appuyé de nouveau le cou-
rant de soudure se raccorde au troisieme courant CrC et
il est maintenu activé jusqu’a quand le bouton torche est
enfoncé et relaché de nouveau; a ce point le soudage
s’interrompt.

3- SLd (Slope Down).

Possibilité de réglage de 0 a 10 secondes.

Définit le temps de descente du courant de la valeur de
soudure jsqu’a I’arrét de I'arc.

4- PrF (Pre gaz).

Voir poste 6 du paragraphe procédé MIG.

5- Pof (post gaz).

Voir poste 7 du paragraphe procédé MIG.

6- Fac. (usine).

Voir poste 13 du paragraphe procédé MIG.

5.3. PROCEDE MMA.

1. HS (Hot Start).

Peut étre réglé de 0 a 100%.

Reégle le surcourant débité au moment de I'allumage de
I’arc, valeur réglée avec le bouton AN.

2- Voyant C (Arc-Force).

Peut étre réglé de 0 a 100%.

Reégle la caractéristique dynamique de ’arc, valeur réglée
avec le bouton AN.

3- Fac. (usine).

Voir poste 13 du paragraphe procédé MIG.

6 INSTALLATION

L'installation de cette machine doit étre faite par du per-
sonnel expert. Toutes les connexions doivent étre exé-
cutées en observant scrupuleusement les lois sur la pré-
vention des accidents en vigueur.

6.1 EMPLACEMENT

Le poids du poste a souder est environ 80 Kg par consé-
quent s’il est nécessaire de le soulever voir Fig. 4.
Positionner I’appareil dans une zone assurant une bonne
stabilité, une ventilation efficace et telle a éviter I’entrée
possible de poussiere métallique (par ex. émeri).



6.2 MISE EN CEUVRE

Monter les roues arriere.

Connecter la fiche sur le cable d’alimentation en faisant
attention a relier le conducteur jaune vert au péle de terre.
Assurez-vous que l'alimentation du voltage corresponde
bien a la valeur nominale du poste a souder.
Dimensionner les fusibles de protection d’aprés les
données indiquées sur la plaquette des données tech-
niques.

Positionner la bouteille sur le support O la bloquer avec
les courroies P et relier le tuyau du gaz a la sortie du
détenteur de pression. Monter la torche.

Pour vérifier que la gorge des galets corresponde au
diametre du fil utilisé, ouvrir la piece latérale mobile, reti-
rer le couvercle CA, débloquer les galets presse-fil avec
le bouton de réglage de la pression BN, remplacer les
galets et repositionner le couvercle CA ( Voir fig.5).
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Monter la bobine du fil et insérer le fil dans le dispositif
d’entrainement-fil et dans la gaine de la torche.

Bloquer les galets presse-fil avec le bouton BN et régler
la pression. Mettre en marche la machine.

Régler le gaz avec la touche AY et faire avancer le fil avec
la touche AW.

7 SOUDURE

Soudure Mig pulsé synergique VOYANT AP allumé.
Choisir le numéro PRG d’aprées le diamétre du fil a utili-
ser, le type et la qualité du matériel et type de gaz en sui-
vant l'instruction située a I'intérieur de la piece latérale
mobile.

Régler les fonctions présentes dans le sous-menu
d’aprés les indications du paragraphe «Fonctions de
service».

Les parameétres de soudage sont réglés avec le bouton Al.
Soudure Mig synergique VOYANT AQ allumé.

Choisir le numéro PRG d’aprées le diamétre du fil a utili-
ser, le type et la qualité du matériel et type de gaz en sui-
vant l'instruction située a I'intérieur de la piece latérale
mobile.

Régler les fonctions présentes dans le sous-menu
d’aprés les indications du paragraphe «Fonctions de
service».

Régler la vitesse du fil et la tension de soudure avec le
bouton Al.

Soudure Mig conventionnel VOYANT AR allumé.
Choisir le numéro PRG d’apres le diamétre du fil a utili-
ser, le type et la qualité du matériel et type de gaz en sui-
vant l'instruction située a I'intérieur de la piece latérale
mobile.

Régler les fonctions présentes dans le sous-menu
d’aprés les indications du paragraphe «Fonctions de
service».

Régler la vitesse du fil et la tension de soudure avec res-
pectivement avec le bouton Al et AN.

Soudure TIG VOYANT AS allumé.

Relier le connecteur 19 pdles de la torche TIG a la prise
C, située sur le panneau avant et le connecteur de puis-
sance au podle négatif A . Relier le céble de masse au
pole positif D.

Régler les fonctions présentes dans le sous-menu
d’aprés les indications du paragraphe «Fonctions de
service».

Régler le courant avec le bouton Al.

Soudure MMA VOYANT AT allumé.

Relier les connecteurs du céble de la pince porte-électro-
de et de masse aux connecteurs D et A en respectant la
polarité prévue par le fabricant des électrodes. Régler les
fonctions présentes dans le sous-menu d’apres les indi-
cations du paragraphe «Fonctions de service».

Régler le courant avec le bouton Al

8 ACCESSOIRES

8.1 TIROIR REGLAGE COURANT ART.

187 (POTENTIOMETRE + CABLE D’EXTENSION

(M5) ART. 1192 + CABLE ADAPTATEUR ART. 1191
Réglages possibles dans les différents procédés de sou-
dure:

MMA: Le tiroir regle le courant a partir du minimum(10A)
au courant enregistré avec le bouton Al situé dans le
panneau.

TIG: Le tiroir exécute la méme fonction que MMA.

8.2 PEDALE ART. 193 + CABLE ADAPTATEUR ART.
1191
Utiliser avec procédé de soudure TIG.

37



La réglage du courant est obtenu avec cet accessoire
tandis que la commande de start est obtenu avec le bou-
ton de la torche.

Le tiroir regle le courant a partir du minimum jusqu’au
courant enregistré avec le bouton Al situé dans le pan-
neau.

8.3 TORCHE TIG ART. 1256
Torche TIG refroidie a 'eau BINZEL(450 A) mt. 4.

8.4 TORCHE TIG ART. 1258
Torche TIG refroidie a I’eau BINZEL(450 A) UP/DOWN
mt. 4.

8.5 Connexion de raccordement ART. 1165 entre le
générateur et la torche TIG Binzel.

8.6 TORCHE MIG ART. 1242
Torche MIG CEBORA 280 A refroidie a I’ air 3,5 m.

8.7 TORCHE MIG ART. 1239
Torche CEBORA 380 A Refroidie a I’eau 3,5 m.

8.8 TORCHE MIG ART. 1241

Torche MIG CEBORA 380 A- U/D Refroidie a I’ eau 3,5m.
La commande U/D gauche:

- Avec le VOYANT AA allumé sélectionne la courbe
synergique.

- Dans les programmes synergiques regle les parameétres
de soudure le long de la courbe synergique.

- En MIG conventionnel regle la vitesse de I'alimentation
du fil.

- A l’intérieur des programmes mémorisés les sélectionne
numériquement.

La commande U/D droite:

- dans les programmes synergiques regle la longueur
d’arc.

- En MIG conventionnel regle la tension

- A Iintérieur des programmes mémorisés n’est pas actif

8.9 TORCHE PUSH-PULL UP/DOWN refroidie a I’eau
ART. 2008.

8.10 KIT INTERFACE TORCHE PUSH-PULL ART. 106.
8.11 GROUPE DE REFROIDISSEMENT ART. 1683.
9 ENTRETIEN

Toute opération d'entretien doit étre effectuée par du per-
sonnel qualifié qui doit respecter la norme CEl 26-29 (IEC
60974-4).

9.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d'entretien a l'intérieur de la machine, vérifier que I'in-
terrupteur L soit en position "O" et le cordon d’alimentation
soit débranché.

Il faut nettoyer périodiquement I'intérieur de la machine en
enlevant, avec de I'air comprimé, la poussiére qui s’y accu-
mule.

9.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE INTERVEN-
TION DE REPARATION

Aprés avoir exécuté une réparation, faire attention a rétablir
le cablage de fagon qu'’il y ait un isolement sir entre le coté
primaire et le cété secondaire de la machine. Eviter que les
cébles puissent entrer en contact avec des organes en mou-
vement ou des pieces qui se réchauffent pendant le fonc-
tionnement. Remonter tous les colliers comme sur la machi-
ne originale de maniere a éviter que, si par hasard un con-
ducteur se casse ou se débranche, les cotés primaire et
secondaire puissent entrer en contact.

Remonter en outre les vis avec les rondelles dentelées
comme sur la machine originale.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONAMIEN-
TO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE MANUAL
Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA OPERATIVA, EN
UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERESADCOS. ESTE APA-
RATO DEBERA SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA
OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
/I\ PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y

- PARA LOS DEMAS, por lo que el utilizador
debera ser informado de los riesgos, resumidos a continua-
cion, que derivan de las operaciones de soldadura. Para
informaciones mas detalladas, pedir el manual
€0d.3.300.758

:;II LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superiores
a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/solda-
dura podria producir niveles de ruido superiores a tal

limite; por consiguiente, los utilizadores deberan poner en
practica las precauciones previstas por la ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
< e | a corriente eléctrica que atraviesa cualquier
n 3 conductor produce campos electromagnéti-
§ SN cos(EMF). La corriente de soldadura o de
—,\\\ corte genera campos electromagnéticos alre-
l\l dedor de los cables y generadores.

¢ L os campos magnéticos derivados de corrientes elevadas
pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker. Los por-
tadores de aparatos electrénicos vitales (pacemakers)
deberian consultar al médico antes de aproximarse ala zona
de operaciones de soldadura al arco, de corte, desbaste o
soldadura por puntos.

¢ L a exposicion a los campos electromagnéticos de la sol-
dadura o del corte podrian tener efectos desconocidos
sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la
exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que ate-
nerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelectrodo
o de la antorcha de manera que permanezcan flanquea-

dos. Si posible, fijarlos junto con cinta adhesiva.

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presién o

en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.

Manejar con cuidado las bombonas y los regulado-
res de presion utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
junto con los residuos sélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y su aplica-
cion en el ambito de la legislacion nacional, los aparatos
eléctricos que han concluido su vida util deben ser recogi-
dos por separado y entregados a una instalacion de reci-
clado ecocompatible. En calidad de propietario de los apa-
ratos, usted debera solicitar a nuestro representante local
las informaciones sobre los sistemas aprobados de reco-
gida de estos residuos. jAplicando lo establecido por esta
Directiva Europea se contribuye a mejorar la situacion
ambiental y salvaguardar la salud humana!l

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

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

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

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

B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

C. El hilo de soldadura y la unidad arrastrahilo estan bajo
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tension durante la soldadura. Mantener lejos las manos
y objetos metdlicos.

1. Las sacudidas eléctricas provocadas por el electrodo
de soldadura o el cable pueden ser letales. Protegerse
adecuadamente contra el riesgo de sacudidas eléctri-
cas.

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

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

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

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

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

2.2 Usar un sistema de ventilacion forzada o de descarga
local para eliminar las exhalaciones.

2.3 Usar un ventilador de aspiracion para eliminar las exha-
laciones.

3. Las chispas provocadas por la soldadura pueden cau-
sar explosiones o incendios.

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

4.1 Llevar cascoy gafas de seguridad. Usar protecciones
adecuadas para orejas y batas con el cuello abotonado.
Usar mascaras con casco con filtros de gradacion
correcta. Llevar una protecciéon completa para el cuer-
po.

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES

El aparato Sound Mig 3540/T Star Pulse Cebora es un
sistema multiprocesador idéneo para la soldadura
MIG/MAG pulsado sinérgico, MIG/MAG no pulsado
sinérgico, MIG/MAG convencional, Tig (DC) con encendi-
do por contacto del arco y MMA, realizado con tecno-
logia inverter. La soldadora se entrega con moto reductor
de 4 rodillos. Esta soldadora no debe ser utilizada para
deshelar los tubos.

2.1 GENERADOR

2.1.1 Explicacion de los datos técnicos
Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las
siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC
60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (ver
Nota 2).
Ne. Numero de matricula que se citara en cualquier
peticion correspondiente a la soldadora.
17 —. Convertidor estatico de frecuencia trifasica
D= e
Transformador - rectificador.

ﬁ MIG Adapto a la soldadura MIG/MAG.

F TG Adapto a la soldadura TIG.

= MMA Adapto a la soldadura con electrodos reves
L S tidos.
uo. Tensidon en vacio secundaria.
X. Factor de servicio porcentaje.
El factor de servicio expresa el porcentaje
de 10 minutos en el que la soldadora puede
trabajar a una determinada corriente sin
recalentarse.
12. Corriente de soldadura
u2. Tension secundaria con corriente |
Ui. Tension nominal de alimentacién
3~ 50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz
l1 Max Corriente méax. absorbida a la correspondiente
corriente I, y tensiéon U,.
es el valor maximo de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de servicio.
Usualmente, este valor corresponde al cali-
bre del fusible (de tipo retardado) que se uti-
lizara como proteccion para el aparato.
Grado de proteccion de la carcasa.
Grado 3 como segunda cifra significa que
este aparato puede ser almacenado, pero no
es previsto para trabajar en el exterior bajo
precipitaciones, si no esta protegido.

@ Idéneo para trabajar en ambientes con ries-
go aumentado.

Iy eff

IP23S.

NOTAS:

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

2- Este equipo cumple con lo establecido por la IEC
61000-3-12, siempre que la impedancia maxima
Zmax admitida por el sistema sea inferior o igual a
0,195 en el punto de interfaz entre sistema del usua-
rio y sistema publico. Es responsabilidad del instala-
dor o del usuario garantizar, consultando eventual-
mente al operador de la red de distribucion, que el
equipo sea conectado a una alimentacién con impe-
dancia maxima de sistema admitida Zmax inferior o
igual a 0,195.

3 DESCRIPCION DEL GENERADOR (Fig. 1)

A - Toma (=): En soldadura Mig/Mag y MMA, conectar el
conector del cable de masa y en soldadura Tig conectar
el conector de la antorcha Tig.

B - Unién centralizada : Conectar la antorcha de sol-
dadura.

C - Conector: Para conectar los mandos a distancia y el
cable de mando de la antorcha Push-Pull Art. 2008.

D - Toma (+) : En soldadura TIG, conectar el conector
del cable de masa.

E - Empalme : Conectar el tubo gas que sale de la antor-
cha Tig.

F - Conector : Conector tipo DB9 (RS 232) a usar para
actualizar los programas del microprocesador.

G - Toma presostato. Toma a la que se conecta el cable
proveniente del preséstato puesto en el interior del grupo
de enfriamiento Art.1683 (opcional).

H - Porta fusible.

I - Toma: Toma a la que se conecta el cable red del grupo
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de enfriamiento Art.1683 (opcional).
L - Interruptor ON/OFF.

M - Cable de alimentacion.

N - Tubo gas.

O - Soporte bombona.

P - Correas del soporte bombona.

3.1 GRUPO DE ENFRIAMIENTO Art. 1683 (opcional).

Este grupo de enfriamiento se ha proyectado para
enfriar las antorchas utilizadas para la soldadura TIG y
MIG/MAG. Debera ser utilizado exclusivamente con este
generador.

3.2 DESCBIPCION DE LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION.

3.2.1 Proteccion presion liquido refrigerante.

Esta proteccion esta realizada mediante un preséstato,
insertado en el circuito de empuje del liquido, que acciona
un microinterruptor. La presion insuficiente viene sefialada,
con la sigla H20 centelleante, en el display AM.

3.2.2 Fusible (T 2A/250V-Q 5x20).

Este fusible esta insertado como proteccion de la moto-
bomba y esta colocado en el panel posterior de la solda-
dora punto H.

3.2.3 Colocacion en planos inclinados.
Ya que esta soldadora esté provista de ruedas sin freno,

asegurarse de que la maquina no esté colocada sobre
superficies inclinadas, para evitar el vuelco o el movi-
miento incontrolado de la misma.

4 DESCRIPCION DEL TABLERO (Fig. 2)

Tecla de selecciéon AE.

A cada breve presion selecciona el tamario regulable con
la manecilla Al. Los tamarnos seleccionables estan rela-
cionados con el tipo de proceso de soldadura elegido y
son visualizados por los LED AA/AB/AC/AD.

LED AA PRG.
Indica que el display AL visualiza el nimero de progra-
ma programado. Activo solo en los procesos MIG.

LED AB Espesor.

El display AL visualiza el espesor aconsejado en base a
la corriente y a la velocidad programadas. Activo solo en
los procesos MIG sinérgicos.

LED AC Velocidad del hilo.

Indica que el display AL visualiza la velocidad del hilo en
soldadura. Activo solo en los procesos MIG.

LED AD Corriente.

Indica que el display AL visualiza una corriente de solda-
dura. Durante la soldadura muestra siempre la corriente
medida; con la maquina parada, si AG esta en OFF,
muestra la corriente preprogramada.
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LED AF Posicion globular.

No es seleccionable. Activo en el procedimiento MIG
sinérgico. El encendido sefiala que el par de valores ele-
gidos para la soldadura podrian generar arcos inestables
y con salpicaduras.

LED AG Hold.

No es seleccionable. Se activa en soldadura MIG, MMA y
TIG, senala que las magnitudes visualizadas por los dis-
plays AL y AM (normalmente Amperios y Voltios) son las
utilizadas en la ultima soldadura realizada. Se activa al
final de cada soldadura.

LED AH Tension.

En todos los procesos de soldadura MIG indica que el
display AM visualiza la tensién reprogramada o, en com-
binacién con el LED AG la ultima tensiéon medida.

En el procedimiento MMA y TIG permanece siempre
encendido y no es seleccionable. Indica que el display
AM visualiza la tensién en vacio, la tension de soldadura
0 en combinacién con el encendido del LED AG la verda-
dera tensiéon de soldadura.

Manecilla Al.

En relacion al tipo de proceso se regulan las siguientes
magnitudes:

Corriente de soldadura A, velocidad del hilo (@ ), espesor
(<), nimero de programa PRG.

En los procedimientos MIG en las funciones de servicio
selecciona las funciones: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF,
PoF, Acc, bb, L, Dp, Ito, Fac.

En los procedimientos TIG en las funciones de servicio
selecciona las funciones: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.
En los procedimientos MMA en las funciones de servicio
selecciona las funciones: HS, AF, SP, Fac.

En los programas MIG sinérgicos regulando una magni-
tud, también las demas en consecuencia se modifican.

)
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Todas estas magnitudes vienen visualizadas por el dis-
play AL.

Manecilla AN.

En relacion al tipo de proceso se regulan las siguientes
magnitudes:

En el MIG sinérgico la longitud del arco, en el MIG con-
vencional, la tension de soldadura.

En el interior del menu de servicio, en base a la funcion
programada por la manecilla Al 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 AL.

En todos los procesos de soldadura visualiza numérica-
mente las selecciones hechas con la tecla de seleccion
AE y reguladas con la manecilla Al.

Para la corriente de soldadura (LED AD) visualiza los
amperios.

Para la velocidad de soldadura (LED AC) visualiza los
metros por minuto.

Para el espesor (LED AB) visualiza los milimetros.

Para el (LED AA) visualiza el nUmero de programa pro-
gramado.

En los procedimientos MIG en las funciones de servicio
selecciona las funciones: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF,
PoF, Acc, bb, L, Dp, Ito, Fac.

En los procedimientos TIG en las funciones de servicio
selecciona las funciones: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.
En los procedimientos MMA en las funciones de servicio
selecciona las funciones: HS, AF, SP, Fac.

Para los parametros colocados en el interior de las fun-
ciones de servicio que vienen visualizados por el display
AL ver el parrafo funciones de servicio.

Cuando la maquina esta en warning, visualiza unas letras
centelleantes (por ejemplo: OPN si el panel lateral esta



abierto). Cuando la maquina esta en error visualiza la
sigla Err.

Display AM.

En todos los procesos de soldadura visualiza numérica-
mente, en el MIG sinérgico la longitud del arco y en el
MIG convencional la tension de soldadura.

Para la tensién de soldadura (LED AH encendido) visua-
liza los Voltios. Para la longitud del arco (LED AH apaga-
do) visualiza un numero comprendido entre 9,9 y + 9,9,
el 0 es el valor aconsejado.

Para los parametros colocados en el interior de la funcién
de servicio MIG que vienen visualizados por el display
AM ver el parrafo funciones de servicio.

Para los parametros colocados en el interior de la funcion
de servicio MMA y TIG que vienen visualizados en el dis-
play AM ver el parrafo funciones de servicio.

Cuando la maquina esta en error visualiza el correspon-
diente cédigo de error, comprendido entre 1y 99.

Tecla de seleccién AO.
A cada presién selecciona el tipo de proceso elegido, la
seleccidn es visualizada por los LEDs AP/AQ/AR/AS/AT.

LED AP MIG PULSADO.
El proceso esta programado en MIG Pulsado Sinérgico.

LED AQ MIG SINERGICO.
El proceso esta programado en MIG Sinérgico.

LED AR MIG CONVENCIONAL.
El proceso esta programado en MIG convencional.

LED AS TIG.
El proceso esta programado en TIG.

LED AT MMA.
El proceso esta programado en MMA.

Tecla de seleccién AU.

A cada presion selecciona el modo 2 tiempos (MANUAL)
y el modo 4 tiempos (AUTOMATICO), la seleccién es
visualizada por el display AL .

En el modo 2 tiempos la maquina inicia a soldar cuando
se pulsa el pulsador y se interrumpe cuando se suelta.
En el modo 4 tiempos para iniciar la soldadura pulsar y
soltar el pulsador antorcha, para interrumpir hay que
aplastarlo y soltarlo nuevamente.

Tecla de seleccion AV. (JOB)

Memorizacion y llamamiento de los programas memori-
zados.

Para memorizar una condicion de trabajo (JOB), es sufi-
ciente pulsar durante al menos 3 segundos el pulsador
AV, el LED AZ se enciende, en el display AL centellea la
sigla STO y en el display AM centellea el numero de la
primera posicién libre. Con la manecilla AN elegir en cual
posicién memorizar, pulsar nuevamente el pulsador AV
hasta oir el sonido de confirmacion de la memorizacion y
el numero elegido deja de centellear.

Para llamar un nimero memorizado basta pulsar breve-
mente el pulsador AV y llamar el numero con la manecilla
AN. Se pueden memorizar hasta 99 pares de valores

corriente/tension.

Para cancelar un numero memorizado, hay que pulsar
durante al menos 3 segundos el pulsador AV, girar la
manecilla Al hasta que se visualice en el display AL la
sigla DEL vy volver a pulsar el pulsador AV durante otros
3 segundos.

Es posible volver a llamar un parametro de corriente/ten-
sién fuera de la memorizacién tanto para modificarlo
como para usarlo. Para volver a llamar el parametro hay
que pulsar durante 3 segundos el pulsador AV, visualizar
con la manecilla Al el nUmero que hay que volver a llamar
en el display AL, con la manecilla AN, la sigla rcL. Ahora
sera suficiente pulsar durante al menos 3 segundos el
pulsador AV.

LED AZ JOB.
Indica que nos encontramos en el interior del menu de
memorizacion de los puntos de trabajo memorizados.

Tecla de seleccion AY.

Test Gas.

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 segun-
dos, la salida del gas seria interrumpida.

Tecla de seleccion AW.

Test hilo.

Permite el avance del hilo sin la presencia de tension o de
corriente.

Teniendo presionada la tecla, durante los primeros 5
segundos, el hilo avanza a la velocidad de un 1 metro por
minuto, después, acelera gradualmente hasta 8 metros
por minuto.

Al soltar la tecla, el motor se para instantaneamente.

5. FUNCIONES DE SERVICIO.

Pulsar la tecla AE, y mantenerlo pulsado durante al
menos 3 segundos para entrar en el submenu. Girando la
manecilla Al se selecciona la funcién, que es visualizada
por el display AL, y con la manecilla AN se selecciona el
tipo de funcionamiento o el valor, visualizados por el dis-
play AM. Para volver a la normal visualizacién, pulsar y
soltar inmediatamente la tecla AE.

5.1. PROCEDIMIENTO MIG.

1- H20 (Grupo de enfriamiento opcional).

Girando la manecilla AN se seleccionara el tipo de fun-
cionamiento:

OFF = apagado, On C = siempre encendido, ON A =
encendido automatico.

Al seleccionar la modalidad automatica la bomba se acti-
va automaticamente a cada mando de inicio soldadura y
se apaga después de 3 minutos desde el final de la sol-
dadura.

A cada encendido del generador, se realiza un breve test
de la bomba por 15 segundos.

Si se detecta una presién insuficiente la maquina se
pone en warning visualizando la sigla H20 centelleante
en el display AM.

Si la condicion de baja presidn persiste durante mas de



30 segundos, la bomba se desactiva y la maquina se
pone en error (ERR 75).

2- TRG.

Se activa en soldadura MIG. Seleccién entre 2 tiempos, 4
tiempos, 3 niveles, la seleccion 2t y 4t se puede hacer
por medio de la tecla de seleccién AU, sin entrar en las
funciones de servicio.

2t la maquina inicia a soldar cuando se pulsa el pulsador y
se interrumpe cuando se suelta. 4t para iniciar la soldadura
pulsary soltar el pulsador antorcha, para interrumpir hay que
aplastarlo y soltarlo nuevamente. 3L este procedimiento es
activo en los procesos sinérgicos. Particularmente aconse-
jado para la soldadura del aluminio.

Se encuentran disponibles 3 corrientes que se pueden
llamar en soldadura con el pulsador de start de la antor-
cha. La programacion de las corrientes y del slope es la
siguiente.

SC corriente de partida (Hot start). Posibilidad de ajuste
desde el 1 al 200% de la corriente de soldadura, valor
regulado con la manecilla AN.

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 AN.

CrC corriente de crater filler. Posibilidad de ajuste desde
el 1 al 200% de la corriente de soldadura, valor regulado
con la manecilla AN.

La soldadura inicia con la presion del pulsador antorcha,
la corriente llamada sera la corriente de partida SC.

Esta corriente se mantendra mientras que el pulsador
antorcha esté pulsado; al soltarlo la primera corriente se
unira a la corriente de soldadura, programada con la
manecilla Al, y se mantendra hasta que se vuelva a pul-
sar el pulsador de la antorcha. A la sucesiva presion 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 solda-
dura se interrumpira.

3- SP ( spot / soldadura por puntos).

Off/ON activa y desactiva la funcién spot.

El tiempo de soldadura por puntos tSP se regula entre
0,3 y 5 segundos.

El tiempo de pausa entre un punto y el otro tIN se regula
entre 0,3 y 5 segundos.

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

4- HSA (hot start automatico).

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

Una vez activada la funcion con la manecilla AN, 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 corrien-
te de soldadura, valor regulado con la manecilla AN.

Podra regular la duracién tHS (default 130%) de esta
corriente desde 0,1 a 10 segundos (default 0,5 segundos).
Podra regular el tiempo Slo de paso entre la corriente SC
y la corriente de soldadura desde 0,1 a 10 segundos
(default 0,5 segundos).

5- CrA (crater filler- llenado del crater final).

La funcion es seleccionable con la manecilla Al y funcio-
na en soldadura 2t o 4t y, si se desea, también en com-
binacién con la funcion HSA.

Después de haber activado la funcion seleccionando
“On” con la manecilla AN, girar la manecilla Al para
visualizar las siglas:

Slo = Tiempo de unién entre la corriente de soldadura y
la corriente de llenado del crater. Default 0,5 sec.
Regulacion 0,1 + 10 seg.

CrC = corriente de llenado del crater expresada en por-
centaje de la velocidad del hilo en soldadura. Default
60%. Regulacion 10 + 200%.

TCr = tiempo de duracion de la corriente de llenado.
Default 0,5 sec. Regulacion 0,1 + 10 seg.

6- Prf (Pre gas).
El ajuste puede variar desde 0 a 3 segundos.

7- Pof (post gas).
El ajuste puede variar desde 0 a 30 segundos.

8- Acc (acercamiento).

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 AN. Si, una vez
modificado, se quiere volver a las configuraciones origi-
nales, presionar la tecla AV hasta que aparezca la sigla
“Au” en el display AM.

9- BB (burn back).

El ajuste puede variar desde 4 a 250 ms. Sirve para regu-
lar la longitud del hilo que sale de la tobera gas después
de la soldadura. A un mayor numero corresponde un
mayor quemado del hilo.

Ajuste del constructor “ Au” automatico.

Si una vez modificado, se quisiera volver a la programa-
cion original, pulsar la tecla AV hasta que vuelva a apare-
cer la sigla “Au” en el display AM.

10- L (impedancia).

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

11- dP (Doble pulsacién, opcional)

Este tipo de soldadura hace cambiar la intensidad de
corriente entre dos niveles y puede ser insertado en
todos los programas sinérgicos. Antes de programarla es
necesario efectuar un breve cordén para determinar la
velocidad mas cercana a la soldadura que se deba reali-
zar. Se determina asi la velocidad de referencia.

Para activar la funcién actuar como sigue:

A) - Activar la funcién girando la manecilla AN hasta que
aparezca la palabra On en el display AM.

B)- Girar la manecilla Al hasta que aparezca la sigla FdP
(frecuencia doble pulsacion) en el display AL. El display
AM visualiza la sigla OFF (apagado).



Girar la manecilla AN para seleccionar la frecuencia de
trabajo (regulacion de 0,5 a 5 Hz). El valor elegido viene
visualizado por el display AM.

C)- Girar la manecilla Al hasta que aparezca la sigla ddP
(diferencia en m/min de la doble pulsacion).

Girar la manecilla AN para seleccionar los metros por
minuto (regulacién de 0,1 a 3 m/min) que se sumaran o
restaran a la velocidad de referencia (default 1m/min).
D)- Girar la manecilla Al hasta que aparezca la sigla tdP.
Este es el tiempo de duracion de la velocidad de hilo mas
alta, es decir de la corriente mayor. Se expresa en por-
centaje del tiempo obtenido por la frecuencia Fdp (ver

figura 3).
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. ) ~ J
Girar la manecilla AN para regular el porcentaje.

Regulacion entre 25 y 75% (default 50%).

E)- Girar la manecilla Al hasta que aparezca la sigla AdP
(longitud del arco de la corriente mayor). Regulacion entre
-9,9y 9,9 (default 0).

Verificar, en soldadura, que la longitud del arco sea la
misma para ambas corrientes; si necesario girar la mane-
cilla AN para corregirla.

Nota: es posible soldar al interno de las funciones de
doble pulsacion.

Una vez realizadas estas regulaciones para volver a la
configuracion normal del tablero presionar brevemente
el pulsador AE.

Si fuese necesario regular la longitud del arco de la
corriente mas baja, velocidad menor, maniobrar en la
regulacion de la longitud de arco de la velocidad de refe-
rencia. Moviendo la velocidad de referencia las progra-
maciones precedentemente reguladas se repetiran tam-
bién para la nueva velocidad.

12- Ito. (inching time out).

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 AN. Una vez llamada
la funcidén esta podra ser activada (On ) o apagada (Off).

13- Fac. (factory).

El objetivo es el de llevar la soldadora a la programacién
de la primera entrega. Seleccionada la funcién, el display
AM visualizara: noP = lleva la soldadora a la programa-
cién de la primera entrega ignorando los programas
memorizados, Prg = cancela todos los programas

memorizados y ALL = lleva la soldadora a la programa-
cion de la primera entrega.

Para confirmar la funcion deseada basta pulsar durante 3
segundos el pulsador AV, la sigla visualizada en el display
AM iniciara a centellear y pasados algunos segundos, un
sonido confirmara la memorizacion.

5.2. PROCEDIMIENTO TIG.

1- H20 (Grupo de enfriamiento opcional Art.1683).
Ver punto 1 del parrafo Procedimiento MIG.

2- TRG.

Ver punto 2 del parrafo Procedimiento MIG.

La diferencia concierne el 3L y la manera en que se pulsa
el pulsador antorcha.

La soldadura inicia con la presion y la suelta del pulsador
antorcha, la corriente llamada sera la corriente de partida
SC.

Esta corriente es mantenida hasta que se presiona y se
suelta el pulsador antorcha, en este momento la primera
corriente se une con la corriente de soldadura, regulada
con la manecilla Al.

A la sucesiva presion y suelta del pulsador antorcha la
corriente de soldadura se unira a la tercera corriente CrC
y se mantendra activa hasta que se pulse y suelte el pul-
sador antorcha, en este momento se interrumpe la solda-
dura.

3- SLd (Slope Down).

Posibilidad de ajuste desde 0 a 10 segundos.

Define el tiempo de bajada de la corriente desde el valor
de soldadura hasta el apagado del arco.

4- Prf (Pre gas).

Ver punto 6 del parrafo Procedimiento MIG.

5- Pof (Post gas).

Ver punto 7 del parrafo Procedimiento MIG.

6- Fac. (factory).

Ver punto 13 del parrafo Procedimiento MIG.

5.3. PROCEDIMIENTO MMA.

1. HS (Hot Start).

Se puede ajustar desde 0 al 100%.

Regula la sobrecorriente producida en el momento del
encendido del arco, valor regulado con la manecilla AN.

2- AF (Arc Force).

Se puede ajustar desde 0 al 100%.

Regula la caracteristica dinamica del arco, valor regulado
con la manecilla AN.

3- Fac. (factory).

Ver punto 13 del parrafo Procedimiento MIG.

6 INSTALACION

La instalacion de la soldadora debera ser realizada por
personal experto. Todas las conexiones deberan realizar-
se en el pleno respeto de la ley de prevencion de acci-
dentes.

6.1 COLOCACION
El peso de la soldadora es de aproximadamente 80 Kg.

Por consiguiente, si sea necesario levantarla ver Fig.4.
Colocar el aparato en una zona que asegure una buena



estabilidad, una eficiente ventilacion en grado de evitar
que el polvo metalico (por ej. de esmerilado) pueda
entrar.

6.2 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

Montar las ruedas traseras.

Montar el enchufe en el cable de alimentacién teniendo
particular cuidado de conectar el conductor amarillo
verde al polo de tierra. Verificar que la tension de alimen-
tacién corresponda a la nominal de la soldadora.
Dimensionar los fusibles de proteccion en base a los
datos citados en la placa de los datos técnicos.

Colocar la bombona sobre el soporte O , bloquearla con
las correas P y conectar el tubo gas a la salida del reduc-
tor de presién. Montar la antorcha.

Para averiguar que la ranura de los rodillos corresponda al
diametro del hilo utilizado, abrir el lateral moévil, quitar la
cubierta CA, desbloquear los rodillos sujeta hilo mediante
la manecilla de regulacién de la presién BN, sustituir los
rodillos y volver a montar la cubierta CA (Ver fig. 5).

7

Fig. 5

CA

Montar la bobina del hilo e introducir el hilo en el arrastre
y en la envoltura de la antorcha.

Bloquear los rodillos sujeta hilo con la manecilla BN y
regular la presion.

Encender la maquina.

Regular el gas utilizando la tecla AY y hacer avanzar el
hilo utilizando la tecla AW.

7 SOLDADURA

Soldadura Mig pulsado sinérgico LED AP encendido.
Elegir el numero de PRG en base al diametro del hilo que
se utilizara, el tipo y la calidad del material y el tipo de
gas, utilizando las instrucciones colocadas en el interior
del lateral movil.

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

Soldadura Mig sinérgico LED AQ encendido.

Elegir el nimero de PRG en base al diametro del hilo que
se utilizara, el tipo y la calidad del material y el tipo de
gas, utilizando las instrucciones colocadas en el interior
del lateral movil.

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
con la manecilla Al.

Soldadura Mig convencional LED AR encendido.

Elegir el nimero de PRG en base al diametro del hilo que
se utilizara, el tipo y la calidad del material y el tipo de
gas, utilizando las instrucciones colocadas en el interior
del lateral movil.

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 Al y AN.

Soldadura TIG LED AS encendido.

Conectar el conector de 19 polos de la antorcha TIG a la
toma C, puesta en el panel anterior y el conector de
potencia al polo negativo A. Conectar el cable masa al
polo positivo D.

Regular las funciones presentes en el submenu segun
cuanto se indica en el parrafo “Funciones de servicio”.
Regular la corriente con la manecillaAl.

Soldadura MMA LED AT encendido.

Conectar los conectores del cable de la pinza portaelec-
trodo y de masa a los conectores D y A respetando la
polaridad prevista por el constructor de los electrodos.
Regular las funciones presentes en el submenu segun
cuanto se indica en el parrafo “Funciones de servicio”.
Regular la corriente con la manecilla Al.

8 ACCESORIOS

8.1 CAJON DE REGULACION CORRIENTE ART.

187 (POTENCIOMETRO)+CABLE DE PROLONGA-
CION (m5) ART. 1192 + CABLE ADAPTADOR ART. 1191
Regulaciones posibles en los varios procesos de solda-
dura:

MMA: El cajon regula la corriente desde el minimo(10A) a
la corriente programada con la manecilla Al colocada en
el tablero.




TIG: El cajén desenvuelve la misma funcién de MMA.

8.2 PEDAL ART. 193 + CABLE ADAPTADOR ART. 1191
Utilizar con proceso de soldadura TIG.

La regulacion de la corriente se hace mediante este acce-
sorio mientras el mando de start tiene lugar por medio del
pulsador de la antorcha.

El cajén regula la corriente desde el minimo hasta el
maximo del valor programado con la manecilla Al del
tablero.

8.3 ANTORCHA TIG ART. 1256
Antorcha TIG enfriada por agua BINZEL (450 A) m 4.

8.4 ANTORCHA TIG ART. 1258
Antorcha TIG enfriada por agua BINZEL (450 A)
UP/DOWN m 4.

8.5 Conexion de la conexion ART. 1165 entre el gene-
rador y las antorchas TIG Binzel.

8.6 ANTORCHA MIG ART. 1242
Antorcha MIG CEBORA 280 A enfriada por AIRE m 3,5.

8.7 ANTORCHA MIG ART. 1239
Antorcha MIG CEBORA 380 A enfriada por agua m 3,5.

8.8 ANTORCHA MIG ART. 1241

Antorcha MIG CEBORA 380 A UP/DOWN enfriada por
agua m 3,5.

El mando U/D de izquierda:

- Con el LED AA encendido selecciona la curva sinérgica.
- 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.

El mando U/D de derecha:

- en los programas sinérgicos regula la longitud del arco.
- en MIG convencional regula la tension

- en el interior de los programas memorizados no es activo

8.9 ANTORCHA PUSH-PULL UP/DOWN.enfriada por
agua ART. 2008.

8.10 KIT INTERFAZ ANTORCHA PUSH-PULL ART. 106.
8.11 GRUPO DE ENFRIAMIENTO ART. 1683.
9 MANTENIMIENTO

Cada intervenciéon de mantenimiento debe ser efectua-
da por personal cualificado segun la norma CEIl 26-29
(IEC 60974-4).

7.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, asegu-
rarse de que el interruptor L esté en posicién "O" y que el
cable de alimentacién no esté conectado a la red.
Periddicamente, ademas, es necesario limpiar el interior del
aparato para eliminar el polvo metélico que se haya acumu-
lado, usando aire comprimido.

7.2 MEDIDAS A TOMAR DESRUES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacién, hay que tener
cuidado de reordenar el cablaje de forma que exista un
aislamiento seguro entre el lado primario y el lado secunda-
rio de la maquina. Evitar que los hilos puedan entrar en con-
tacto con partes en movimiento o con partes que se reca-
lientan durante el funcionamiento. Volver a montar todas las
abrazaderas como estaban en el aparato original para evitar
que, si accidentalmente un conductor se rompe o se desco-
necta, se produzca una conexién entre el primario y el
secundario.

Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas den-
telladas como en el aparato original.



MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

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

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVAMEN-
TE PARA OPERACOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANGCA
A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A
/I\ :;IIARCO PODEM SER NOCIVOS AS PES-
- SOAS, portanto, o utilizador deve conhecer
as precaugdes contra os riscos, a seguir listados, derivantes
das operagdes de soldadura. Caso forem necessarias
outras informagdes mais pormenorizadas, consultar o
manual cod 3.300.758

CHOQUE RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento plasma/sol-
dadura pode produzir niveis de rumor superiores a

este limite; portanto, os utilizadores deverao aplicar as pre-
caucgles previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< - A corrente eléctrica que atravessa qualquer
n 3 condutor produz campos electromagnéticos
§ SN (EMF). A corrente de soldadura, ou de corte,
—,\\\ gera campos electromagnéticos em redor dos
l\l cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os por-
tadores de aparelhos electrénicos vitais (pacemakers)
deverdo consultar o médico antes de se aproximarem de
operacgdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou de
soldadura por pontos.

A exposicao aos campos electromagnéticos da soldadura,
ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da expo-
sicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar os
seguintes procedimentos:

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

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

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

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

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a pres-
s30 ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de pressao utilizados nas operacdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA
Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-

tidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser usado
somente para fins profissionais em ambiente indus-
trial. De facto, podem verificar-se algumas dificulda-
des de compatibilidade electromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execugcao no
ambito da legislacao nacional, as aparelhagens eléctri-
cas 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 situagcdo ambiental e a saude humanal!

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A
ASSISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas numeradas
da chapa.

Vs

3098559
J

B. Os rolos de tracgéo do fio podem ferir as méos.

C. O fio de soldadura e o grupo de traccéo do fio estao
sob tens&o durante a soldadura. Mantenha as méos e
os objectos metalicos afastados dos mesmos.

1. Os choques eléctricos provocados pelo eléctrodo de




soldadura ou pelo cabo podem ser mortais. Proteja-se
devidamente contra o perigo de choques eléctricos.

1.1 Use luvas isolantes. Nao toque no eléctrodo com as
maos nuas. Nao use luvas himidas ou estragadas.

1.2 Certifique-se de estar isolado da pecga a soldar e do
chéo

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

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacoes.

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

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacdes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

3.2 As faiscas provocadas pela soldadura podem provocar
incéndios. Mantenha um extintor nas proximidades e
faca com que esteja uma pessoa pronta para o utilizar.

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢des adequadas das orelhas e camisas com o colari-
nho abotoado. Utilize mascaras com capacete, com
filtros de graduag&o correcta. Use uma proteccéo
completa para o corpo.

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

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRIGOES GERAIS

O aparelho Sound Mig 3540/T Star Pulse € um equipa-
mento multiprocessamento adequado a soldadura
Mig/Mag pulsada sinérgica, Mig/Mag néo pulsada sinér-
gica, Mig/Mag convencional, Tig (Dc) com acendimento
por contacto do arco e MMA, realizado com a tecnologia
Inverter. A soldadora é fornecida com um motorredutor
de 4 rolos. Esta soldadora ndo deve ser utilizada para
descongelar canos.

2.1 GERADOR

2.1.1 Explicacao dos dados técnicos

O aparelho é construido de acordo com as seguintes nor-
mas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 Cl. A - IEC
61000-3-11 - EC 61000-3-12 (ver a nota 2).

N.° Numero de série a mencionar em todas as
perguntas relativas a soldadora.

Conversor estatico de frequéncia trifasico
Transformador-rectificador.

ﬁ MIG Adequada a soldadura MIG-MAG.

- oom=

& TIG Adequada a soldadura TIG.
= MMA Adequada a soldadura com eléctrodos

revestidos.
uo. Tenséao a vazio secundaria.
X. Factor de servico percentual.

O factor de servigco exprime a percentagem

de 10 minutos em que a soldadora pode tra-
balhar a uma determinada corrente sem
aquecer demasiado.
12. Corrente de soldadura
u2. Tens&o secundaria com corrente 12
U1l. Tensdo nominal de alimentacéo
3~ 50/60Hz Alimentacao trifasica 50 ou 60 Hz
[{ Max Corrente max. consumida a respectiva
corrente |, e tenséo U,.
E o valor maximo da corrente efectiva consu-
mida considerando o factor de servico.
Normalmente, este valor corresponde a
capacidade do fusivel (de tipo retardado) a
utilizar como proteccéo para o aparelho.
Grau de proteccédo da carcaca.
Grau 3 como segundo algarismo significa
que este aparelho pode ser armazenado,
mas que nao esta previsto para ser utilizado
no exterior durante uma precipitacdo, se nao
estiver em condicao protegida.

S] Adequada para trabalhar em ambientes com
risco aumentado.

I, eff

IP23S

NOTAS:

1- O aparelho também foi projectado para trabalhar em
ambientes com grau de poluicdo 3. (Ver IEC 60664).

2- Este equipamento estd em conforme com a norma
IEC 61000-3-12 na condigdo que a impedancia maxi-
ma Zmax admitida da instalagéo eléctrica seja infe-
rior ou igual a 0,195 no ponto de interligacédo entre a
instalacdo eléctrica do utilizador e a publica. E da
responsabilidade do instalador, ou do utilizador do
equipamento, garantir, eventualmente consultando o
operador da rede de distribuicdo, que o equipamen-
to seja ligado a uma alimentagcdo com uma impedan-
cia maxima de sistema admitida Zmaxinferior ou
igual a 0,195.

3 DESCRICAO DO GERADOR (Fig. 1)

A - Tomada (=): Em soldadura Mig/Mag e MMA, ligar a
ficha do condutor de massa e em soldadura Tig ligar a
ficha do macarico Tig.

B — Tomada centralizada: Ligar o macarico de soldadura.
C - Ficha: Para a ligagdo dos comandos a distancia e do
condutor de comando do magarico Push-Pull Art. 2008.
D - Tomada (+) : Em soldadura Tig, ligar a ficha do con-
dutor de massa.

E - Rosca: Ligar o tubo do gas em saida do macarico
Tig.

F - Conector: Conector tipo DB9 (RS 232) a utilizar para
actualizar os programas do microprocessador.

G - Tomada do pressoéstato. Tomada a qual se liga o
condutor proveniente do presséstato situado dentro do
grupo de arrefecimento Art.1683 (opcional).

H - Porta-fusivel.

I - Tomada. Tomada a qual se liga o condutor de rede do
grupo de arrefecimento Art.1683 (opcional).

L - Interruptor ON/OFF.

M - Cabo de alimentacao.

N - Tubo do gas.

O - Suporte da botija.

P - Correias de suporte da botija.
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3.1 GRUPO DE ARREFECIMENTO Art. 1683
(opcional).

Este grupo de arrefecimento foi concebido para arrefecer
os macaricos utilizados para as soldaduras TIG e
MIG/MAG. Deve ser utilizado exclusivamente com este
gerador.

3.2 DESCRIGAO DAS PROTECCOES.

3.2.1 Proteccéao da pressao do liquido refrigerante.
Esta proteccao é realizada com um presséstato, inserido
no circuito de saida do liquido, o qual comanda um
microinterruptor. A pressao insuficiente é assinalada com
a sigla H20 a piscar, no visor AM.

3.2.2 Fusivel (T 2A/250V-@ 5x20).

Este fusivel foi inserido como protec¢cao da bomba moto-
rizada e encontra-se no painel traseiro da soldadora,
ponto H.

3.2.3 Colocacao em superficies inclinadas.

Dado que esta soldadora esta equipada com rodas em
travles, certificar-se que a maquina nao seja colocada
em superficies inclinadas, para evitar que se vire ou um
movimento incontrolado da mesma.

4 DESCRIGAO DO PAINEL DE COMANDOS (Fig. 2)

Botéao de seleccao AE.

Cada vez que se prime o manipulo Al, selecciona-se a
grandeza regulavel. As grandezas seleccionaveis depen-
dem do tipo de soldadura escolhido e podem ser visuali-
zadas pelos LED AA/AB/AC/AD.

LED AA PRG.
Indica que o visor AL mostra o numero de programa defi-
nido. S6 esta activo nos processos MIG.

LED AB Espessura.

O visor AL mostra a espessura aconselhada em funcao
da corrente e da velocidade definidas. So6 esta activo nos
processos MIG sinérgicos.

LED AC Velocidade do fio.
Indica que o visor AL mostra a velocidade do fio em sol-
dadura. So esta activo nos processos MIG.

LED AD Corrente.

Indica que o visor AL mostra uma corrente de soldadura.
Durante a soldadura mostra sempre a corrente medida;
com a maquina parada, se AG estiver OFF, mostra a cor-
rente predefinida.

LED AF Posicao globular.
Nao é seleccionavel. Esta activo no processo MIG sinér-
gico. O seu acendimento assinala que, a combinacao
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dos valores escolhidos para a soldadura podem provocar
arcos instaveis e com salpicos.

LED AG Hold.

Nao ¢ seleccionavel. Activa-se em soldadura MIG, MMA
e TIG, assinala que as grandezas visualizadas pelos viso-
res AL e AM (normalmente Amperes e Volts) foram as uti-
lizadas na ultima soldadura efectuada. Activa-se no fim
de cada soldadura.

LED AH Tensao.

Em todos os processos de soldadura MIG, indica que o
visor AM mostra a tenséo redefinida ou, em combinacao
com o LED AG, a ultima tensdo medida.

No processo MMA e TIG, fica sempre aceso e ndo é
seleccionavel. Indica que o visor AM mostra a tensdo a
vazio, a tensdo de soldadura ou, em combinagcdo com o
acendimento do LED AG, a tensao real de soldadura.

Manipulo Al.

Em funcao do tipo de processo, regulam-se as seguintes
grandezas:

Corrente de soldadura A, velocidade do fio (@), espes-
sura (<), nimero de programa PRG.

Nos processos MIG, nas fungdes de servico, selecciona
as funcdes: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb,
L, Dp, Ito, e Fac.

Nos processos TIG, nas funcdes de servico, selecciona
as fungdes: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, e Fac.

Nos processos MMA, nas funcdes de servigo, selecciona
as funcdes: HS, AF, SP e Fac.

Nos programas MIG sinérgicos, regulando uma grande-
za, por consequéncia também as outras se modificam.
Todas estas grandezas sdo mostradas no visor AL.

i
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Manipulo AN.

Em funcao do tipo de processo, regulam-se as seguintes
grandezas:

No MIG sinérgico, o comprimento do arco, no MIG con-
vencional, a tensdo de soldadura.

No interior do menu de servi¢co, dependendo da funcéo
definida pelo manipulo Al selecciona, o valor definido, a
activacéo ou desactivacdo da mesma ou outra escolha a
efectuar dentro da funcéo.

Visor AL.

Em todos os processos de soldadura mostra numerica-
mente as seleccdes efectuadas no botédo de seleccédo AE
e reguladas no manipulo Al.

Para a corrente de soldadura (LED AD), mostra os ampe-
res.

Para a velocidade de soldadura (LED AC), mostra os
metros por minuto.

Para a espessura (LED AB), mostra os milimetros.

Para o (LED AA), mostra o nimero de programa definido.
Nos processos MIG, nas fungdes de servico, selecciona
as fungdes: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb,
L, Dp, Ito e Fac.

Nos processos TIG, nas funcdes de servico, selecciona
as funcoes: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, e Fac.

Nos processos MMA, nas funcdes de servigo, selecciona
as funcdes: HS, AF, SP, e Fac.

Para os parametros nas funcbes de servigco, que séo
mostradas no visor AL, ver o paragrafo das funcoes de
servico.

Quando a maquina estd em estado de Atencéo, mostra
uma abreviacao a piscar (por exemplo: OPN se o painel
lateral estiver aberto). Quando a maquina esta em condi-
¢ao de erro, mostra a abreviagao Err.



Visor AM.

Em todos os processos de soldadura mostra numerica-
mente, no MIG sinérgico o comprimento do arco e no
MIG convencional a tensédo de soldadura.

Para a tensdo de soldadura (LED AH aceso) mostra os
Volts. Para o comprimento do arco (LED AH apagado)
mostra um nimero entre -9.9 e +9,9, o 0 é o valor acon-
selhado.

Para os parametros dentro da funcao de servico MIG que
s&o mostrados no visor AM, ver o parametro fun¢ées de
servico.

Para os parametros dentro da funcao de servico MMA e
TIG que sdo mostrados no visor AM, ver o parametro
funcodes de servico.

Quando a maquina estd em erro, mostra o respectivo
codigo de erro, entre 1 e 99.

Botao de seleccao AO.

Cada vez que se prime selecciona-se o tipo de processo
escolhido, a seleccdo é mostrada pelos LED
AP/AQ/AR/AS/AT.

LED AP MIG PULSADO.
Indica que o processo seleccionado é o MIG pulsado
sinérgico.

LED AQ MIG SINERGICO.
Indica que o processo seleccionado € o MIG sinérgico.

LED AR MIG CONVENCIONAL.
Indica que o processo seleccionado é o MIG convencio-
nal.

LED AS TIG.
Indica que o processo seleccionado é o TIG.

LED AT MMA.
Indica que o processo seleccionado é o MMA.

Botao de seleccao AU.

Cada vez que se prime selecciona-se 0 modo 2 tempos
(MANUAL) e o0 modo 4 tempos (AUTOMATICO), a opgéo
€ mostrada no visor AL.

No modo a 2 tempos. a maquina comeca a soldar quan-
do se prime o botédo e interrompe-se quando se larga o
mesmo.

No modo a 4 tempos, para iniciar a soldadura deve-se
premir e largar o botdo do macarico, para interromper é
necessario premi-lo e larga-lo novamente.

Botao de seleccéao AV. (JOB)

Memorizacdo e chamamento dos programas memoriza-
dos.

Para memorizar uma condigéo de trabalho (JOB), basta
premir durante pelo menos 3 segundos o botdo AV,
acende-se o LED AZ, no visor AL pisca a abreviacéo
STO e no visor AM pisca o0 numero da primeira posicao
livre. No manipulo AN escolhe-se a posicdo na qual efec-
tuar a memorizagéo, premir novamente o botdo AV até se
ouvir o som de confirmagdo da memorizagcao e o nume-
ro escolhido deixa de piscar.

Para chamar um numero memorizado basta premir rapi-
damente o botdo AV e chamar o nimero com o manipu-

lo AN. Podem-se memorizar até 99 combinagdes de
valores de corrente/tensao.

Para apagar um nimero memorizado, € necessario pre-
mir durante pelo menos 3 segundos o botdo AV, rodar o
manipulo Al até aparecer no visor AL a palavra DEL e
premir outra vez o botdo AV por mais 3 segundos.

E possivel chamar um parametro de corrente/tensdo fora
da memorizagdo, para o modificar ou para o usar. Para
chamar o parametro é preciso premir por 3 segundos o
botao AV, ver, com o manipulo Al, 0 nUmero a chamar e
ver no visor AL, com o manipulo AN a sigla rcL, agora
basta premir durante pelo menos 3 segundos o botao AV.

LED AZ JOB.
Indica que se esta dentro do menu de memorizacéo dos
pontos de trabalho memorizados.

Botao de seleccéo AY.

Teste do Gas.

Premindo este botdo, o gas comeca a sair, para inter-
romper a saida é preciso premir outra vez.

Se néo se prime o botao apés 30 segundos, interrompe-
se a saida do gas.

Botao de seleccao AW.

Teste do fio.

Permite o avango do fio sem a presenca de tenséo ou de
corrente.

Mantendo o botdo premido, durante os primeiros 5
segundos o fio avanga a velocidade de um 1 metro por
minuto, para depois acelerar gradualmente até 8 metros
por minuto.

Largando o botdo, o motor para instantaneamente.

5 FUNGOES DE SERVICO.

Premir o botdo AE, e manté-lo premido durante pelo
menos 3 segundos para entrar no submenu. Rodando o
manipulo Al, selecciona-se a funcdo, a qual aparece no
visor AL, e com o manipulo AN selecciona-se o tipo de
funcionamento ou o valor, que aparecem no visor AM.
Para regressar a visualizagdo normal, premir e largar ime-
diatamente o botdo AE.

5.1. PROCEDIMENTO MIG.

1- H20 (Grupo de arrefecimento opcional).

Rodando o manipulo AN, selecciona-se o tipo de funcio-
namento:

OFF = desligado, ON C = sempre ligado, ON A = ligacédo
automatica.

Seleccionando a modalidade automatica, a bomba
acciona-se automaticamente em cada comando de inicio
da soldadura e desliga-se apés 3 minutos do fim da sol-
dadura.

Cada vez que se liga o gerador, é executado um teste
rapido da bomba de 15 segundos.

Se for detectada uma presséo insuficiente, a maquina
entra em estado de Ateng¢do mostrando H20 a piscar no
visor AM.

Se a condicao de baixa pressao persistir por mais de 30
segundos, a bomba é desactivada e a maquina entra na
condicdo de erro (ERR 75).



2- TRG.

Activa-se em soldadura MIG. Escolha entre 2 tempos, 4
tempos, 3 niveis, as opcoes 2t e 4t podem-se fazer com
o botéo de seleccdo AU, sem entrar nas funcdes de ser-
vigo.

2t a maquina comeca a soldar quando se prime o botéo
e interrompe-se quando se larga. 4t para iniciar a solda-
dura, premir e largar o botdo do macarico, para interrom-
per € necessario premi-lo e larga-lo novamente. 3L este
procedimento esta activo nos processos sinérgicos. E
especialmente aconselhado para a soldadura de alumi-
nio.

Estdo a disposicdo 3 correntes para soldadura com o
botdo de Start do macarico. A configuracdo das corren-
tes e do Slope ¢é a seguinte:

SC corrente de arranque (Hot start). Possibilidade de
regulagdo de 1 a 200% da corrente de soldadura, valor
regulado no manipulo AN.

Slo Slope. Possibilidade de regulacdo de 1 a 10 segun-
dos.

Define o tempo de interligacdo entre a primeira corrente
SC com a corrente de soldadura e a segunda corrente
com a terceira corrente CrC (corrente de crater filler),
valor regulado no manipulo AN.

CrC corrente de crater filler. Possibilidade de regulacéao
de 1 a200% da corrente de soldadura, valor regulado no
manipulo AN.

A soldadura inicia premindo o botdo do magarico, a cor-
rente chamada sera a corrente de arranque SC.

Esta corrente € mantida enquanto estiver premido o
botdo do macarico; quando se larga o botdo a primeira
corrente interliga-se a corrente de soldadura, definida no
manipulo Al, e mantém-se até quando se prime nova-
mente o botdo do macarico. Quando se prime novamen-
te o botdo do macarico, a corrente de soldadura interliga-
se com a terceira corrente CrC e mantém-se activa
enquanto estiver premido o botdo do macarico. Quando
se larga o botao, interrompe-se a soldadura.

3- SP (spot / por pontos).

OFF/ON activa e desactiva a fungdo Spot.

O tempo de aplicagédo dos pontos tSP regula-se de 0,3 a
5 segundos.

O tempo de pausa entre dois pontos tIN regula-se de 0,3
a 5 segundos.

Esta funcao esta inibida quando esta activa a funcao 3L.

4- HSA (hot start automatico).

Esta funcao estd inibida quando esta activa a funcéo 3L
e so funciona com os programas sinérgicos.

Depois de activada a funcdo no manipulo AN, o operador
podera regular o nivel da corrente de arranque SC (Hot
start), possibilidade de regulagéo de da 1 a 200% da cor-
rente de soldadura, valor regulado no manipulo AN.
Pode-se regular a duracao tHS (por defeito 130%) desta
corrente de 0,1 a 10 segundos (por defeito 0,5 seg).
Pode-se regular o tempo Slo de passagem entre a cor-
rente SC e a corrente de soldadura de 0,1 a 10 segundos
(por defeito 0,5 seg).

5- CrA (crater filler - enchimento da cratera final).
A funcéo pode ser seleccionada no manipulo Al e funcio-
na em soldadura 2t ou 4t e, desejando, também em com-

binagdo com a funcéo HSA.

Depois de se ter activado a funcéo, seleccionando “On”
no manipulo AN, rodar o manipulo Al para visualizar as
siglas:

Slo = Tempo de interligagéo entre a corrente de soldadu-
ra e a corrente de enchimento da cratera. Por defeito 0,5
seg.

Regulacéo: 0,1 a 10 seg.

CrC = corrente de enchimento de cratera indicada em
percentagem da velocidade do fio em soldadura. Por
defeito 60%. Regulacdo: 10 a 200%.

TCr = tempo de duracéo da corrente de enchimento. Por
defeito 0,5 seg. Regulacdo: 0,1 a 10 seg.

6- PrF (Pré-gas).
A regulacdo pode variar de 0 a 3 segundos.

7- Pof (P6s-gas).
A regulacao pode variar de 0 a 30 segundos.

8- Acc (encostamento).

A regulacao pode variar de 0 a 100%.

E a velocidade do fio, indicada em percentagem da velo-
cidade definida para a soldadura, antes que esse toque
na peca a soldar.

Esta regulacdo é importante para se obterem sempre
bons arranques.

Regulacéo do fabricante: “Au” automatico.

O valor altera-se no manipulo AN. Se, depois de altera-
do, se deseja regressar a configuragdo inicial, premir o
botdo AV até aparecer a sigla “Au” no visor AM.

9- BB (burn back).

A regulacao pode variar de 4 a 250 ms. Serve para regu-
lar o comprimento do fio em saida do bico do gas apds a
soldadura. Quanto maior for maior sera a queimadura do
fio.

Regulacéo do fabricante “Au” automatico.

Se, depois de alterado, se deseja regressar a configura-
¢éo inicial, premir o botdo AV até aparecer a sigla “Au”
no visor AM.

10- L (Impedancia).

A regulacio pode variar de -9,9 a +9,9. O zero é a regu-
lacao definida pelo fabricante, se o numero for negativo a
impedancia diminui e o arco torna-se mais duro enquan-
to que, se aumenta, se torna mais suave.

11- dP (Dupla pulsacao, opcional)

Este tipo de soldadura faz variar a intensidade da corren-
te entre dois niveis e pode ser inserido em todos os pro-
gramas sinérgicos. Antes de a programar € necessario
executar um cordao curto para determinar a velocidade
mais aproximada a soldadura a executar. Determina-se
assim a velocidade de referéncia.

Para activar a funcao, proceder do seguinte modo:

A)- Activar a funcao rodando o manipulo AN até aparecer
a sigla On no visor AM.

B)- Rodar o manipulo Al até aparecer a sigla FdP (fre-
quéncia de dupla pulsacao) no visor AL. O visor AM mos-
tra a sigla OFF (desligado).

Rodar o manipulo AN para seleccionar a frequéncia de
trabalho (regulacéo de 0,5 a 5 Hz). O valor escolhido apa-



rece no visor AM.

C)- Rodar o manipulo Al até aparecer a sigla ddP (dife-
renca em m/min da dupla pulsacao).

Rodar o manipulo AN para seleccionar os metros por
minuto (regulagédo: 0,1 a 3m/min) os quais serdo soma-
dos e subtraidos a velocidade de referéncia (por defeito
1m/min).

D)- Rodar o manipulo Al até aparecer a sigla tdP. Este é
o tempo de duragéo da velocidade mais alta do fio, isto
é da corrente maior. E indicado em percentagem do
tempo obtido da frequéncia Fdp (Ver a figura 3).
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Rodar o manipulo AN para regular a percentagem.
Regulagéo entre 25 e 75% (por defeito 50%).

E)- Rodar o manipulo Al até aparecer a sigla AdP (com-
primento do arco da corrente maior). Regulacdo: -9,9 a
9,9 (por defeito 0).

Verificar, em soldadura, se o comprimento do arco é o
mesmo para ambas as correntes; se necessario rodar o
manipulo AN para o corrigir.

Nota: é possivel soldar dentro das fun¢des de dupla pul-
sacao.

Depois de efectuadas estas regulacdes, para regressar a
configuracdo normal do painel, premir por pouco tempo
o botéo AE.

Caso se torne necessario regular o comprimento do arco
da corrente mais baixa, velocidade menor, regular o com-
primento do arco da velocidade de referéncia. Movendo
a velocidade de referéncia, as regulacdes efectuadas
previamente também serao repetidas para a nova veloci-
dade.

12- Ito. (inching time out).

A finalidade é a de interromper a soldadora se, apés o
arranque, o fio sair pelo magarico, sem passagem de cor-
rente.

A saida do fio pelo macarico pode ser regulada de 5 a 50
centimetros no manipulo AN. Depois de chamada a fun-
cao, esta pode ser activada (On) ou desligada (Off).

13- Fac. (factory).

A finalidade € a de fazer regressar a soldadora a configu-
racéo de fabrica. Depois de seleccionada a fungao, o visor
AM mostra noP = faz regressar a soldadora a configura-
¢ao de fabrica ignorando os programas memorizados, Prg
= apaga todos os programas memorizados e ALL = faz
regressar a soldadora a configuracao de fabrica.

Para confirmar a funcdo desejada basta premir por 3
segundos o botdo AV, a sigla mostrada no visor AM
comeca a piscar e, apos alguns segundos, um som con-
firmara a memorizagao.

5.2. PROCEDIMENTO TIG.

1- H20 (Grupo de arrefecimento OPCIONAL Art.1683).
Consultar o ponto 1 do paragrafo do procedimento MIG.
2- TRG.

Consultar o ponto 2 do paragrafo do procedimento MIG.
A diferenca refere-se ao 3L € a0 modo em que se prime
o botdo do magarico.

A soldadura inicia quando se prime e imediatamente
depois de se largar o botdo do macarico, a corrente cha-
mada sera a corrente de arranque SC.

Esta corrente é mantida até se premir e largar o botao do
magcarico, entdo a primeira corrente interliga-se com a
corrente de soldadura, definida no manipulo Al.

Quando se prime e larga novamente o botdo do magcari-
co, a corrente de soldadura interliga-se com a terceira
corrente CrC e mantém-se activa até se premir e largar
novamente o botdo do macarico, entédo a soldadura inter-
rompe-se.

3- SLd (Slop Down).

Possibilidade de regulacéo de 0 a 10 segundos.

Define o tempo de descida da corrente do valor de sol-
dadura ao apagamento do arco.

4- PrF (Pré-gas).

Consultar o ponto 6 do paragrafo do procedimento MIG.
5- PoF (Pés-gas).

Consultar o ponto 7 do paragrafo do procedimento MIG.
6- Fac. (factory).

Consultar o ponto 13 do paragrafo do procedimento
MIG.

5.3. PROCEDIMENTO MMA.

1. HS (Hot Start).

Pode-se regular de 0 a 100%.

Regula a sobrecarga de corrente emitida no momento do
acendimento do arco, valor regulado no manipulo AN.
2- AF (Arc Force).

Pode-se regular de 0 a 100%.

Regula a caracteristica dindmica do arco, valor regulado
no manipulo AN.

3- Fac. (factory).

Consultar o ponto 13 do paragrafo do procedimento
MIG.

6 INSTALACAO

A instalacdo da soldadora deve ser executada por pes-
soal especializado. As ligacbes devem ser todas execu-
tadas respeitando as leis de prevencao de acidentes em
vigor.

6.1 COLOCACAO

A soldadora pesa cerca de 80 kg, portanto para o seu
levantamento consultar a Fig.4.

Colocar o aparelho numa zona que assegure uma boa
estabilidade, um arejamento suficiente e de modo a evi-
tar que possa entrar pé metédlico (por ex. limalhas).



6.2 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

Montar as rodas traseiras.

Montar a ficha no cabo de alimentacdo prestando espe-
cial atencdo na ligacdo do condutor amarelo-verde ao
polo de terra. Verificar se a tensédo de alimentagdo cor-
responde a nominal da soldadora.

Dimensionar os fusiveis de proteccdo em funcdo dos
dados indicados na chapa dos dados técnicos.

Colocar a botija no suporte O, fixa-la com as correias P e
ligar o tubo do gas a saida do redutor de pressdo. Montar
0 macarico.

Para verificar se o bordo dos rolos corresponde ao dia-
metro do fio utilizado, abrir a parte lateral mével, tirar a
cobertura CA, soltar os rolos de pressao do fio no mani-
pulo de regulacdo da pressdo BN, substituir os rolos e
montar a cobertura CA (Ver a fig.5).
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Montar a bobina do fio e enfiar o fio na traccéo e na bai-
nha do magcarico.

Fixar os rolos de presséo do fio no manipulo BN e regu-
lar a pressao.

Ligar a maquina.

Regular o gas utilizando o botao AY, depois avancar o fio
com o botdo AW.

7 SOLDADURA

Soldadura Mig pulsada sinérgica, LED AP aceso.
Escolher o numero de PRG em funcéo do diametro do fio
a utilizar, o tipo, a qualidade do material e o tipo de gas,
utilizando a instrucdo colocada no interior da parte late-
ral movel.

Regular as fungdes presentes no submenu como indica-
do no paragrafo “Funcoes de servigo”.

A regulacao dos parametros de soldadura é efectuada no
manipulo Al.

Soldadura Mig sinérgica, LED AQ aceso.

Escolher o nimero de PRG em fun¢ao do didmetro do fio
a utilizar, o tipo, a qualidade do material e o tipo de gas,
utilizando a instrugdo colocada no interior da parte late-
ral movel.

Regular as fungdes presentes no submenu como indica-
do no paragrafo “Funcoes de servico”.

Regular a velocidade do fio e a tenséo di soldadura tra-
mite o manipulo Al.

Soldadura Mig convencional, LED AR aceso.

Escolher o nimero de PRG em fun¢ao do diédmetro do fio
a utilizar, o tipo, a qualidade do material e o tipo de gas,
utilizando a instrugdo colocada no interior da parte late-
ral movel.

Regular as fungdes presentes no submenu como indica-
do no paragrafo “Funcoes de servico”.

Regular a velocidade do fio e a tensdo de soldadura res-
pectivamente nos manipulos Al e AN.

Soldadura TIG, LED AS aceso.

Ligar o conector de 19 polos do macgarico TIG a tomada C,
situada no painel frontal e o conector de poténcia ao pdlo
negativo A. Ligar o cabo da massa ao pélo positivo D.
Regular as fungdes presentes no submenu como indica-
do no paragrafo “Funcoes de servico”.

Regular a corrente tramite o manipulo Al.

Soldadura MMA, LED AT aceso.

Ligar os conectores do cabo da pingca de suporte do
eléctrodo e da massa aos conectores D e A respeitando
a polaridade prevista pelo fabricante dos eléctrodos.
Regular as fungdes presentes no submenu como indica-
do no paragrafo “Funcoes de servico”.

Regular a corrente no manipulo Al.

8 ACESSORIOS

8.1 CAIXA PARA A REGULAGAO DA CORRENTE ART.
187 (POTENCIOMETRO) + CABO DE EXTENSAO
(5 m) ART. 1192 + CABO ADAPTADOR ART. 1191

Regulagdes possiveis nos diferentes processos de solda-

dura:

MMA: A caixa regula a corrente do minimo (10A) a cor-

rente definida no manipulo Al situado no painel.

TIG: A caixa executa a mesma funcao de MMA.

8.2 PEDAL ART. 193 + CABO ADAPTADOR ART. 1191
Utilizar com o processo de soldadura TIG.

A regulacdo da corrente da-se através deste acessorio e 0
comando de arranque é efectuado no botdo do magarico.
E possivel regular a corrente de um minimo até um maxi-
mo do valor definido no manipulo Al do painel.




8.3 MACARICO TIG ART. 1256
Macarico TIG arrefecido a agua BINZEL (450 A) 4 m.

8.4 MACARICO TIG ART. 1258
Macarico TIG arrefecido a agua BINZEL (450 A)
UP/DOWN 4 m.

8.5 UNIAO DE LIGACAO ART. 1165, ENTRE O GERA-
DOR E 0S MAGARICOS TIG BINZEL.

8.6 MACARICO MIG ART. 1242
Macarico MIG CEBORA 280 A arrefecido a ar 3,5 m.

8.7 MACARICO MIG ART. 1239
Macarico MIG CEBORA 380 A arrefecido a agua 3,5 m.

8.8 MACARICO MIG ART. 1241

Magarico MIG CEBORA 380 A UP/DOWN arrefecido a
agua 3,5 m.

O comando U/D da esquerda:

- Com o LED AA aceso, selecciona a curva sinérgica.

- Nos programas sinérgicos regula os parametros de sol-
dadura ao longo da curva sinérgica.

- Em MIG convencional regula a velocidade do fio.

- dentro dos programas memorizados, selecciona-os
numericamente.

O comando U/D da direita:

- nos programas sinérgicos regula o comprimento do
arco.

- em MIG convencional regula a tenséo

- dentro dos programas memorizados, ndo esta activo

8.9 MACARICO PUSH-PULL UP/DOWN ARREFECI-
DO A AGUA ART. 2008.

8.10 KIT INTERFACE MACARICO PUSH-PULL ART.
106.

8.11 GRUPO DE ARREFECIMENTO ART. 1683.
9 MANUTENCAO

Cada trabalho de manutencéao deve ser executado por
pessoal qualificado respeitando a norma CEIl 26-29 (IEC
60974-4).

5.1 MANUTENCAO DO GERADOR

Em caso de manutencgéo no interior do aparelho, certifique-
se que o interruptor L esteja na posicdo "O" e que o cavo de
alimentacao esteja desligado da rede eléctrica.

Também é necessario limpar periodicamente o pé metalico
acumulado no interior do aparelho utilizando ar comprimido.
5.2 CUIDADOS APOS
REPARACAO.

UM TRABALHO DE

Depois de ter executado uma reparagéo, prestar atencéo
em reordenar a cablagem de modo que haja um isolamento
seguro entre o lado primario e o lado secundario da maqui-
na. Evite que os fios possam entrar em contacto com par-
tes em movimento ou partes que aquecam durante o fun-
cionamento. Montar novamente todas as bragadeiras como

no aparelho original, de modo a evitar que, se um condutor
se parte ou desliga acidentalmente, possa haver uma
ligacéo entre o primario e o secundario.

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



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

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

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT
|!! AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN

- KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA
TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n vuoksi
seuraavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilan-
teisiin. Mikali kaipaat lisatietoja, kysy kayttdopasta koodi
.3.300.758

MELU

Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydes-
s8 voi kuitenkin syntyéa tatakin korkeampia meluarvo-

ja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua vastaan lain
madrittdmid turvavarusteita kayttdmalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
- Aina kun séhko kulkee johtimen lapi muodos-
4‘\?_' Q tuu johtimen ympérille paikallinen sahké- ja

=\
%Twmagneettikentté EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta
—m synnyttad EMF -kentén kaapelien ja virtaldhteen
1\‘ ympérille.

- Korkean virran synnyttdma magneettikentté vaikuttaa hai-
tallisesti syddmentahdistajan toimintaan. Henkil6t jotka jou-
tuvat kayttdmaan elintérkeitd elektronisia laitteita kuten
syddmentahdistajaa, on aina otettava yhteyttd hoitavaan
l&&kariin ennen kuin he alkavat kayttdd kaarihitsaus, -leik-
kaus, -talttaus tai pistehitsaus laitteita.

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-kentéat
voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia terveys-
haittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seuraavia
ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauksessa synty-
vien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaapeli
niin, etté ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos mahdol-
lista kiinnittdmalla ne toisiinsa teipilla.

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ympadrille.

- Al koskaan asetu niin, etté kehosi on elektrodi- / hitsa
uskaapelin ja maakaapelin vélissa. Jos elektrodi- / hit-
sauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on myds
maajohto sijoitettava niin, etta se sijaitsee kehosi oikeal-
la puolella.

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

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus —virtaldhteen valittd-
massa laheisyydessa.

RAJAHDYKSET
- Ala hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdysalttii-
den jauheiden, kaasujen tai hdyryjen laheisyydessa.
—> . K3sittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja
kaasupulloja seka paineen saatimid varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssd normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytt6on teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sdhkdmagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisista
tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU

Ala laita kaytosta poistettuja elektroniikkalaitteita

normaalin jatteen sekaan
EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko6- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella lahimman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat ympaéris-
ton tilaa ja edistét ihmisten terveytta.

KELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
—

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia
numeroituja kuvia.

Vs

3098559
J

.

B. Langansy6ttérullat saattavat vahingoittaa kasia.

C. Hitsauslanka ja langansyottdyksikkd ovat jannitteisia hit-
sauksen aikana. Pida k&det ja metalliesineet etaalla niista.
Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat sdhkoiskut ovat

—
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hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti sdhkoisku-
vaaralta.
1.1 Kéyt4 eristavia kasineitd. Ala koske hitsauspuikkoa pal-
jain kasin. Ala kayta kosteita tai vaurioituneita kasineita.
1.2 Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappaleesta ja

maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita lait-
teeseen.

2. Hitsaussavujen sisddnhengitys saattaa olla terveydelle
haitallista.

2.1 Pida péaési etaalla hitsaussavuista.

2.2 Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjestel-
man avulla.

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa rgjah-
dyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdélld hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa tulipa-
lon. Pida palonsammutinta laitteen valittdmassa lahei-
syydessa ja varmista, ettd paikalla on aina henkild, joka
on valmis kayttamaan sita.

3.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. \Valokaaren séteet saattavat aiheuttaa palovammoja sil-
miin ja ihoon.

4.1 Kayta kyparaa ja suojalaseja. Kaytéd asianmukaisia kuu-
losuojaimia ja ylés asti napitettua tydpaitaa. Kéyta koko-
naamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asianmukai-
nen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttoa tai siihen suoritettavia
toimenpiteita.

6. Ala poista tai peité varoituskilpia.

2. YLEISTA

Sound Mig 3540/T Star Pulse on monitoimilaite ja sitéa
voidaan kayttad synergia pulssi MIG/MAG hitsaukseen,
synergia MIG/MAG hitsaukseen ilman pulssia ja tavalli-
seen MIG/MAG hitsaukseen.

TIG (DC)hitsaukseen raapaisu sytytykselld seka puikko-
hitsaukseen, laite on toteutettu invertteri tekniikalla.
Hitsauskone on varustettu 4-pydréd langansyotolla. Tata
konetta ei saa kayttaa putkien sulattamiseen !

2.1 TEKNISET TIEDOT

2.1.1 Laitteen konekilven merkinnat
Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: |IEC
60974.1 - [EC 60974.3 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11
- IEC 61000-3-12 (kts. huomautus 2).
N® s Sarja numero, ilmoitettava aina konetta
koskevissa kysymyksissa.
7 — 3~vaihe staattinen taajuusmuuttaja-muunta
o= . .
jatasasuuntaaja.
g MIG MIG-hitsaus

= MMA sopiva puikkohitsaukseen
Q= TIG Tig-hitsaus
uo. Toisio tyhjéakayntijannite
X. Kuormitettavuus; tarkoittaa aikaa proseteina

10 minuutin aikajaksosta minka ajan kone
toimii annetulla virralla ylikuumenematta.

12. Hitsausvirta

u2. Toisio jannite hitsausvirralla 12.

U1. Jannitteen taso

3~50/60  50- tai 60-Hz 3 vaihe virtaliitin

11 Max Maksimi virta joka vastaa virtaa 12 ja janni-
tetta U2

11 eff. Tama on maksimi arvo todelliselle virralle,
huomioon ottaen toiminta jakson. Tama arvo
yleensé vastaa sulakkeen kokoa mita kayte-
taan suojaamaan hitsauskonetta

IP23S Suojausluokka. Luokka 3 toisena lukuna
tarkoittaa ettd kone voidaan varastoida
mutta sitéd ei saa kayttaa ulkotiloissa sateella
ilman ettd kone on suojattu asianmukaisesti.

T — Soveltuu kaytettavéksi vaarallisessa
ymparistéssa.

HUOMAUTUKSIA:

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

2-Tama laite on IEC 61000-3-12-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttdjan laitteiston ja julkisen verkon lii-
tyntapisteen sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhta suuri kuin 0,195. Laitteen
asentajan/kayttdjan vastuulla on varmistaa tarvittaessa
sahkolaitokselta kysymalla, etta laite on liitetty sahko-
verkkoon, jonka sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhta suuri kuin 0,195.

3. VIRTALAHTEEN MERKINNAT (Kuva 1)

A - Koneliitin ( - ) MIG/MAG ja puikkohitsauksessa
tahan kytketdan maakaapeli. TIG- hitsauksessa tdhan
liittimeen liitetdan TIG- poltin.

B - Euro-liitin : Tahan liittimeen kytketaan MIG- poltin
C - Ohjausvirtaliitin : Kaukos&aatimen tai Push-Pull polt-
timen 2008 ohjavirtakaapeli kytketdan tahan liittimeen

D - Koneliitin : ( + ) TIG hitsauksessa kytke maakaapeli
tahan liittimen

E - Kaasuletkun liitin : Kytke TIG- polttimen kaasuletku
tahan liitdntaén

F - Sarjaportti : Liitin tyyppi DB9 (RS232 sarjaportti)
tdman kautta voidaan koneen ohjelmat paivittaa

G - Vesilaitteen ohjausvirtaliitin :Tahan liittimeen liite-
taan vesilaitteen Art.1683 ohjausvirtakaapeli.

H - Sulakkeen pidin

| - Virtapistorasia: Téhan kytketaan jaéhdytysyksikén
virtajohto Art. 1683 (lisdvaruste)

L - ON / OFF kytkin

M - Virtajohto

N - Kaasuletku

O - Kaasupullon tuki

P - Kaasupullon kiinnityshihnat

3.1 Vesilaite Art. 1683 (lisAvaruste)

Vesilaite on suunniteltu jadhdyttamaan TIG-, ja MIG- pol-
tinta. Taman virtaldhteen kanssa voidaan kayttaa vain
tata vesilaitetta.

3.2 LAITTEEN SUOJAUKSET

3.2.1 Vesilaitteen paineen tunnistin

Vesilaite on varustettu painekytkimelld, joka pysayttaa
hitsauskoneen jos paine on liian alhainen, télldin ndytds-
sd AM vilkkuu lyhenne H20
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3.2.2 Sulake (T 2A/250V - @ 5x20) Tama sulake lisda
suojaa pumppu moottoria ja se sijaitsee hitsauskoneen
takapaneelissa H

3.2.3 Asentaminen kaltevalle pinnalle

Kun t&ma hitsauskone on varustettu pyorilla ilman jarru-
ja, varmista etta kone ei paase missaan vaiheessa liikku-
maan paikaltaan kaltevalla pinnalla. Estd koneen kaatu-
minen seka holtiton liikkuminen !

4. SELITYKSET OHJAUSPANEELILLE (kuva 2)

AE - Valintanappain. N&ppainta painamalla voidaan
valitaan ominaisuus jonka arvoja voidaan saataa nupilla
Al . Saadettavat arvot on riippuvaisia kulloinkin aktivoitu-
na olevista hitsausprosesseista jotka on ilmaistu seuraa-
villa merkkivaloilla AA/AB/AC/AD.

MERKKIVALO AA PRG. Nayttd AL nayttaa valitun
ohjelman numeron. Toimii vain MIG hitsauksessa !

MERKKIVALO AB Paksuus. Naytto AL nayttéda suosi-
tellun hitsattavan kappaleen paksuuden asetetulle virral-
le ja langansy6tdn nopeudelle. Toimii vain Synergia
MIG- hitsauksessa !

MERKKIVALO AC Langansy6tdn nopeus. Nayttd AL
nayttda langansy6tdn nopeutta hitsauksessa. Toimii vain
MIG hitsauksessa !

MERKKIVALO AD Virta. Nayttd AL nayttad hitsausvir-
taa. Hitsauksen aikana ndytdssa ndkyy aina mitattu hit-
sausvirta; kun ei hitsata niin naytté nayttaa valittua vir-
taa, jos AG on pois paalta.

MERKKIVALO AF Globulaarinen tila. Ei valittavissa
Aktivoituu vain Synergia MIG- hitsauksessa. Kun merkki-
valo palaa, tdma signaali kertoo etté valitut hitsauspara-
metrit ovat ristiriidassa keskendan jonka seurauksena
voi olla epdvakaa valokaari tai hitsauksen aikana voi
muodostua roiskeita.

MERKKIVALO AG -hold Ei voida valita, Aktivoituu vain
MIG-, puikko ja TIG- hitsauksessa ja iimaisee palaes-
saan, ettd naytoilla AL ja AM ( normaalisti virta ja kaari-
jannite) nakyy hitsauksen aikana kaytdssa olevat arvot.

MERKKIVALO AH Jannite. Kaikissa MIG- hitsaus pro-
sesseissa nakyy naytdsséd AM asetettu kaarijannite tai
vaihtoehtoisesti jos merkkivalo AG palaa niin viimeksi
kaytetty kaarijénnite. Puikko ja TIG- hitsauksessa on
aina nakyvilla ON. Nayttd AL nayttad tyhjakayntijannitet-
té tai vaihtoehtoisesti merkkivalo AG ndyttaa oikeaa hit-
sausjannitetta.

Saatonuppi Al. Seuraavia arvoja voidaan saataa hitsa-
usprosessin mukaisesti:

Hitsausvirta A, langansyston nopeus (), aineen pak-
suus (=), ohjelmanumero valinta

PRG. MIG hitsauksessa voidaan saatai seuraavia toi-
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mintoja (lyhennyksind): H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF,
PoF, Acc, bb, L, Dp, Ito, Fac.

Mig-hitsauksessa on hyva tarkistaa seuraavat asetukset:
H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.

Puikko-hitsauksessa on hyva tarkistaa seuraavat asetuk-
set: HS, AF, SP, Fac.

Synergia MIG- hitsauksessa saadetyt arvot ndkyvat nay-
téssa AL.

Saatonuppi AN. Seuraavia arvoja voidaan saataa hitsa-
ustyypin mukaisesti: Synergia MIG- hitsauksessa
valokaaren pituutta ja tavanomaisen MIG- hitsauksessa
kaarijannitetta. Valikosta valittuja arvoja sdé&detaan
nupilla Al, aktivoitu tai ei aktivoidu, lisdtoiminnon aktiivi-
sen valinnan mukaan.

Naytté AL. Hitsausprosessin aikana, ndytdssa nakyy
numeroilla valitut arvot joita sdadetdan nupeilla AE ja Al.
Hitsausvirta (MERKKIVALO AD) nakyy ampeereina
Langansyo6ttonopeus (MERKKIVALO AC) nékyy metrei-
na minuutissa

Kappaleen paksuus (MERKKIVALO AB) nakyy millimet-
reind

(MERKKIVALO AA) nayttaa valitunohjelmanumeron

MIG hitsauksessa on hyva tarkistaa seuraavat asetukset:

H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.

Puikko hitsauksessa on hyva tarkistaa seuraavat asetuk-
set: HS, AF, SP, Fac.

Parametrit huoltotoiminnosta nékyvat naytéssa AM,
katso kappale ” huoltotoimenpiteet”.

Kun kone menee hairidtilaan, ndytdssa vilkkuu varoitus
OPN jos sivupaneeli on auki. Kun kone on pysaytetty,
naytéssa nakyy Err.

Nayttéo AM. Hitsauksen aikana naytéssa on numeroar-
vo, synergia MIG- hitsauksessa valokaaren pituus ja

|
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perinteisessd MIG- hitsauksessa kaarijannite.
Kaarijannite (merkkivalo AH) nakyy voltteina. Valokaaren
pituus (merkkivalo AHoff) ndkyy numeroina 9.9 ja +9.9,
tehdasasetus on 0.

Parametrit MIG- hitsauksessa huoltotoiminnolle nakyvéat
naytdssa AM, katso taulukko

” huoltotoimenpiteet”.

Parametrit puikko- ja TIG- huoltotoiminnolle nakyvéat
naytdssa AM, katso ohjeet kappaleesta “huoltotoimen-
piteet”.

Kun kone on héiriétilassa, ndytdssa nakyy vastaava vika
koodi numeroina 1 - 99.

Katso ohjeet kappaleesta “vianetsinta”.

Valintanappain AO. Joka kerta kun tatd nappainta pai-
netaan, syttyy jokin seuraavista merkkivaloista
AP/AQ/AR/AS/AT, jotka ilmaisevat palaessaan valitun
hitsausprosessin.

MERKKIVALO AP Pulssi MIG- hitsaus. Kun tdma
merkkivalo valo palaa on valittuna synergia MIG- pulssi-
hitsaus.

MERKKIVALO AQ Synergia MIG- hitsaus. Kun tdma
merkkivalo valo palaa on valittuna synergia MIG hitsaus.

MERKKIVALO AR MIG- hitsaus. Kun tdma merkkivalo
valo palaa on valittuna perinteinen MIG- hitsaus.

MERKKIVALO AS TIG- hitsaus. Kun tdma merkkivalo
valo palaa on valittuna TIG hitsaus.

MERKKIVALO AT Puikko- hitsaus. Kun tdma merkki-
valo valo palaa on valittuna puikko- hitsaus.



Valintandppain AU. Taman ndppaimen avulla voidaan
valita polttimelle joko 2- vaihe toiminta (manuaalinen) tai 4-
vaihe toiminta (automaattinen), valinta nékyy néytdssé AL.
2-vaihe toiminnassa valokaari syttyy kun polttimen kyt-
kinta painetaan ja palaa niin kauan kun polttimen kytkin
pidetddn painettuna. 4-vaihe toiminnassa valokaari syt-
tyy kun polttimen kytkinta painetaan jonka jélkeen kytkin
voidaan vapauttaa, hitsaus lopetetaan painamalla uudel-
leen polttimen kytkinta ja vapauttamalla se jolloin valo-
kaari sammuu.

Valintanappain AV. (JOB) Hitsausasetusten tallennus ja
tallennettujen ohjelmien kayttéénotto.

Tallentaaksesi omia hitsausparametreja (JOB), pida
nappaintéd AV pohjassa vahintdédn 3 sekunnin ajan.
Merkkivalo valo AZ syttyy ja ndytdssa AL vilkkuu teksti
STO, naytdssd AM valkkyy ensimmainen vapaan ohjel-
mapaikan numero. Valitse sopiva tallennuspaikka nupilla
AN, paina sen jalkeen uudelleen nappainta AV ja pida se
painettuna kunnes kuuluu merkkidani joka ilmoittaa tal-
lennuksen tapahtuneen ja samalla lakkaa ohjelmapaikan
numero vilkkumasta naytélla AM. Halutut asetukset on
nyt tallennettu.

Tallennu ohjelma voidaan ottaa kaytt66n, painamalla
nappéintd AV ja valitsemalla oikea ohjelmanumero

jota halutaan kayttaa saaténuppia AN kdantamalla.
Muistiin on mahdollista tallentaa 99 omaa hitsausohjel-
maa.

Muistiin tallennettuja ohjelmia voidaan poistaa seuraa-
vasti, paina ensin ndppdainta AV ja valitse poistettavan
ohjelman numeropaikka saaténuppia AN kaantamalla.
Paina sen jdlkeen ndppaintda AV ja pida se painettuna
vahintdan 3 sekunnin ajan, k&anna sen jalkeen saatén-
uppia Al kunnes naytéssa AL nakyy teksti DEL. Paina
sen jalkeen ndppéainta AV ja pida se painettuna vahin-
tdan 3 sekunnin ajan jonka jalkeen tallennettu ohjelma
on poistettu muistista.

Hitsausvirta ja kaarijédnnite asetuksia on mahdollista
korjata myds ilman erillisté tallentamista muuttamalla nii-
den arvoja. Tee tarvittavat korjaukset painamalla 3
sekunnin nappaintd AV, sddda nuppia Al kunnes naytdl-
I& nékyy korjattavan ohjelma numero. K&anna nupista
AN kunnes naytélla AL nakyy lyhenne rcL. Paina sen
jalkeen néppainta AV ja pida se painettuna vahintaan 3
sekunnin ajan.

MERKKIVALO AZ JOB. Nayttaa etta olet valikossa
johon olet tallentanut erilaisia hitsausparametreja

Valinta ndppéin AY. Kaasun virtaustesti. Kun painat
nappadimestd AY, niin kaasua alkaa virrata ja kun painat
uudelleen nappéaintéd AY, niin kaasun tulo loppuu. Jos
painat ensimmaisen testin jalkeen uudelleen nappainta
AY ja kaasua ei tule, niin koneen turvakytkin on pysayt-
tanyt kaasun virtauksen 30 sekunniksi

Valinta ndppain AW. Langansyo6ton testi. Mahdollistaa
langansy6ton ilman hitsausvirtaa ja jannitettd. Kun nép-
péin on painettuna, niin ensimmaiset 5 sekuntia langan-
sy6tén nopeus on 1 metri/minuutissa, sen jalkeen lan-
gansyo6tdn nopeus on 8 metrid/minuutissa. Kun vapautat
nappéimen, pysahtyy langansyo6ttd heti.

5. HUOLTO TOIMENPITEET

Paina ndppainta AE ja pida se painettuna vahintaan 3
sekunnin ajan pé&astaksesi padvalikkoon. Kdantamalla
saaténuppia Al voit valita toimenpiteen joka nékyy nay-
t6sséd AL ja kdantamalla sdaténuppia AN valitun para-
metrin kohdassa niin pdaset muuttamaan sen arvoja
jotka nakyvat naytdssd AM. Palataksesi normaaliin
tilaan, paina kerran n&ppéaintéa AE.

5.1 MIG hitsaus.

1 - H20 (jaahdytysyksikko, lisavaruste)

- Kadantamalla saaténuppia AN voit valita halutun toi-
menpiteen:

- OFF = Poissa kaytosta, ON C = Jatkuvasti paalla, ON
A = Automaattisesti kdynnistyva

- Kun automaatti toiminto on valittuna, pumppu kaynnis-
tyy valittdmasti kun hitsaus aloitetaan pyséhtyy 3
minuutin kuluttua hitsauksen pééattymisen jalkeen.

- Joka kerta kun koneeseen kytketéan virta paalle niin kone
tekee lyhyen noin 15 sekunnin tarkistusk@ynnistyksen
pumpulle. Jos pumpun tarkistuksen aikana ei painetta
todeta, pysahtyy laite ja naytéssd AM vilkkuu H20.

- Jos paine ei nouse riittdvéksi 30 sekunnissa niin pump-
pu pysahtyy ja kone menee héiritilaan (ERR 75)

2 - TRG (aktivoituu MIG- hitsauksessa) voidaan valita
2-tai 4-vaihe toiminto
- Valitse kaksi- tai nelivaihe hitsaustapa kayttamalla
valinta ndppéinta AU, ilman etté asetus tehtéisiin puuttu-
malla huoltotoimenpiteisiin.

2- vaihe hitsauksessa valokaari syttyy kun painat poltti-
men kytkimestda ja kun paastat kytkimesta irti, niin valo-
kaari sammuu. 4 vaihe hitsauksessa valokaari syttyy
kun painat polttimen kytkimest3 ja jatkuu vaikka p&astét
irti kytkimesta, kun haluat lopettaa hitsauksen paina
uudelleen polttimen kytkinta ja paasta irti niin valokaari
sammuu.

- 3L tdma toiminto aktivoituu synergia MIG hitsaukses-
sa. Soveltuu erityisesti alumiinin hitsaukseen. 3 erilaista
virtatasoa voidaan sa&t4a ennen hitsauksen aloitusta.
Na&ité eri virtatason arvoja seké niiden nousu/laskuaiko-
ja voidaan sa&taa seuraavasti:

- SC aloitusvirta (Hot Start). Saatéalue 1 % - 200 %
varsinaisesta hitsausvirrasta, s&at6 tapahtuu s&aténupin
AN avulla.

Slo aloitusvirran nousu/ laskuaika. Saatdalue 1 ... 10
sekuntia. Aika jonka aikana aloitusvirta muuttuu saade-
tyksi hitsausvirta-arvoksi. Kolmas virtataso on CrC
kraatterin tayttovirta

- CrC kraatterin taytto virta. Saatdalue 1 % - 200 % varsi-
naisesta hitsausvirrasta, saddetaan saaténupin AN avulla.
Hitsaus alkaa kun polttimen kytkinta painetaan, ensin
kaynnistyy aloitusvirta SC. Aloitusvirta on kaytéssa niin
kauan kun polttimen kytkin pidetdan painettuna, kun

polttimen kytkimen vapautetaan muuttuu virta varsinaisek-
si hitsausvirraksi Slo parametriarvon mukaan, hitsausvirta
on kaytdssa niin kauan kun polttimen kytkinta painetaan
uudelleen jolloin kayttdon tulee kraatterin tayttdvirta CrC.

Hitsaus paéattyy kun polttimen kytkin vapautetaan.



3 - SP (pistehitsaus)

- Off / ON pistehitsaus toiminto on poissa kaytdsta tai
kaytdssa.

- Pistehitsaus aika tSP voidaan asettaa 0,3 — 5 sekuntiin
- Taukoaikaa kahden pisteen valissa tIN voidaan sdataa
0,3 - 5 sekuntiin

- Tama toiminto on poissa kéytdsta kun toiminto 3L on
kaytossa

4 - HSA (automaattinen Hot Start)

- T4ma& toiminto toimii vain synergia MIG- hitsauksessa
ja on poissa kaytdsta jos 3L

toiminto on kaytossa.

- Toiminto kytketdan péaalle valitsemalla valikosta kohta
HSA ja kdantamalla

saaténuppia AN

- Valmistaja on maaritellyt valmiiksi aloitus virran SC
(Hot Start), mutta sitd on

mahdollista sdatda 1 % - 200 %:n valilla hitsausvirras-
ta. S&4t6 tapahtuu sdatdnupin

AN avulla.

- Aloitusvirran (Hot Start) kesto, sdadettavissa 0,1 — 10
sekuntiin.

Valmistajan asetus aloitusvirralle on 130 % hitsausvirras-
ta ja kesto 0,5 sekuntia.

- Virran nousuaikaa SLo voidaan s&ataa aloitusvirran SC
ja varsinaisen hitsausvirran vélilla 0,1 -10 sekuntia.
Valmistajan asetus 0,5 sekuntia.

5 - CrA (kraatterin taytto)
- Tama toiminto voidaan valita ndppaimella Al ja se toi-
mii 2- tai 4-vaihe hitsauksessa, myds HSA (HotStart)
kanssa tarvittaessa.
-Toiminto aktivoidaan napilla AN (ON) jonka jélkeen kier-
réa nappainta Al niin, ettd ndytdssa nékyy seuraavat
lyhenteet:
- Slo = Aika jonka kuluessa hitsausvirta muuttuu kraatte-
rin tayttovirraksi.
Valmistajan asetus 0,5 sekuntia, sdadettéavissa 0,1 — 10
sekuntiin.
- CrC = Kraatterin tayttdaika prosentteina langansy&tén
nopeuteen.

Valmistajan asetus 60 %, s&adettévissd 10 — 200 %.
- TCr = Hitsausvirran kesto kraatterin taytén aikana.
Valmistajan asetus 0,5 sekuntia, sdadettavissé 0,1 - 10
sekuntiin.

6 - PrF (esikaasun virtausaika)
- S&adettavissa 0 — 3 sekuntiin

7 - Pof (jalkikaasun virtausaika)
- Saadettavissa 0 — 30 sekuntiin

8 - Acc (langan ldhestymisnopeus aloituksessa)

- Voidaan sd4t44 0 — 100 % vélissa. Langansyo6ton
nopeus prosentteina sdadettyyn nopeuteen ennen kuin
lisdainelanka koskettaa hitsattavaa kappaletta.

- Tama s&atdé mahdollistaa aina hyvan aloituksen, val-
mistajan asetus on (AU) automaattinen.

- Asetusta voi sagtda kdantamalla nappéinté AN, teh-
dasasetukset voidaan palauttaa t painalla ndppéintd AV
kunnes naytdssa N ndkyy taas (AU)

9 - BB (jalkipaloaika)

- Voidaan sd&tad 4 — 250 ms valissa. Talla sdddetaén
langanpituutta mika jaa suuttimesta hitsauksen jalkeen,
mitd suurempi lukema sité lyhempi pala lankaa jaa naky-
viin.

- Valmistajan asetus on (AU) automaattinen, asetusta voi
saatdd kaantamalla nuppiaAN, jos haluat palauttaa teh-
dasasetukset, niin paina ndppéainta AV kunnes naytdssa N
nakyy taas (AU)

10 - L (impedanssi)

- Voidaan s&ataa -9,9 - +9,9 valissa. Nolla arvo on val-
mistajan asettama, jos numero on negatiivinen niin
impedanssi vahenee ja valokaaresta tulee kovempi, jos
taas impedanssi lisdéntyy, niin valokaaresta tulee peh-
meampi.

11 - dP (tuplapulssi, optio)

- Tamén tyyppisessa hitsauksessa virta vaihtelee kah-
den tason vélissa ja sisaltyy kaikkiin synergia prosessei-
hin. Ennen aloitusta on hyva hitsata koe-kappaleeseen
lyhyt hitsauspalko, jotta tiedetdén hitsaukseen paras hit-
saushopeus. Aktivoidaksesi tdméan toiminnon kdy seura-
avat asetukset lapi:

- A) Aktivoi toiminto kdantamalla saaténuppia AN kun-
nes naytdéssa AM nakyy ON

- B) K&anné nappia Al kunnes naytdssa AL nakyy FdP
(tuplapulssi taajuus), ndytdssd AM nakyy OFF. Kaanna
nappia AN valitaksesi tydskentely taajuuden (sdétd mah-
dollisuus 0,5 — 5 Hz). Valittu arvo nakyy naytdéssa AM

- C) K&anna nappia Al kunnes ndytéssa AL nékyy ddP
(erotus m/min tuplapulssilla). K&&nna nappia AN valitak-
sesi oikean arvon m/min (sd4tdé mahdollisuus 0,1 - 3
m/min). Valmistajan asetus 1 m/min

- D) K&anna nappia Al kunnes naytossa AL nakyy tfP.
Tama osoittaa nopeimman mahdollisen langansyotén
nopeuden korkeimmilla virroilla. Langansy6tdn nopeus
lasketaan prosentteina ajasta joka tulee Fdp taajuudesta
(katso kuva 3). Kaédnna nuppia AN saataaksesi haluttu
prosentti, (sa4té mahdollisuus 25 — 75 %). Valmistajan
asetus on 50 %.

- N\
DdP=0,1+3 m/min
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- E) K&anna nappia Al kunnes nédytdssa AL nidkyy AdP
(valokaaren pituus korkeimmilla virroilla). S&até mahdolli-
suus -9,9 - +9,9 vélissd. Valmistajan asetus on 0.

Kun hitsataan, tarkista etté valokaaren pituus on sama
molemmilla virroilla, sdada tarvittaessa oikea arvo
nupista AN.

HUOMIO ! On mahdollista hitsata myds ilman tupla-
pulssi toimintoja. Kun asetukset on tehty niin palaa
normaaliin ohjauspaneelin ndkymaan painamalla
nappeja AE. Voi olla tarpeellista saataa valokaaren
pituus pienimmaélle virralle ja pienimmalle langansy6tén
nopeudelle, sdadé valokaaren pituus vastaamaan lan-
gansyoton nopeutta. Sdadé asetukset uudelle hitsaus-
nopeudelle kun vaihdat hitsattavaa kohdetta.

12 - lto. (hitsauslangan sy6ton pysaytys)

Jos Ito on aktivoitu pysahtyy hitsauskone jos lankaa on
syobtetty tietyn matkan ilman hitsausvirtaa. S&dadettavissa
5 - 50 cm: n&ppéimelld AN.

- Kun tdma toiminto ei ole kdytdssa se voidaan aktivoida
(ON) tai poistaa kaytdsta (OFF)

13 - Fac. (tehdas)

- Palauttaaksesi hitsauskoneeseen alkuperaiset asetuk-
set jotka valmistaja on asettanut, valitse toiminto noP
joka ndkyy naytdssa AM. Tama toiminto palauttaa hitsa-
uskoneeseen alkuperéiset asetukset tuhoamatta tallen-
nettuja asetuksia jotka olet tallentanut koneen muistiin.
Prg poistaa kaikki tallennetut omat ohjelmatiedot ja ALL
palauttaa kaikki alkuperéiset tehdas asetukset.
-Tallentaaksesi halutun toiminnon, paina nappainta AV,
naytdssa AM alkaa vilkkua lyhenne, muutamien sekunti-
en kuluttua danimerkki ilmoittaa etta haluttu toiminto on
tallennettu.

5.2 TIG HITSAUS

1 - H20. (jaahdytyslaite lisdlaite art. 1683) Katso
kohta 1 MIG- hitsaus taulukko.

2 - TRG. Katso kohta 2 MIG hitsaus taulukko.

- Eroavaisuuksiin vaikuttaa 3L ja miten polttimen kytki-
mesté painetaan. Hitsaaminen alkaa kun polttimen kyt-
kintd painetaan ja vapautetaan valittdmasti, virtaa jolla
hitsaus alkaa kutsutaan aloitusvirraksi SC

Tama virta jatkuu kunnes polttimenkytkin pidetdan pai-
nettuna siihen asti kunne polttimen kytkin vapautetaan,
jonka jalkeen aloitusvirta muuttuu hitsausvirraksi sen
ajan kuluessa joka on saadetty nupilla Al.

- Kun polttimen kytkimesta painetaan ja paastetaan jal-
leen niin hitsausvirta muuttuu kolmannen tason virraksi
CrR ja jatkuu aktiivisena kunnes polttimen kytkinta pai-
netaan taas uudelleen ja vapautetaan, jonka jalkeen hit-
saus paattyy.

3 - SLd (virran slope aika). Sdadettédvissa 0 - 10
sekuntiin. Tarkempi virran laskuaika hitsausarvoista
valokaaren sammumiseen

4 - PrF (esikaasu). Katso kohta 6 MIG hitsauksesta

5 - Pof (jalkikaasu). Katso kohta 7 MIG hitsauksesta

6 - Fac (tehdasasetukset). Katso kohta 13 MIG hitsa-
uksesta

5.3 PUIKKO HITSAUS

1 - HS (Hot Start). Saadettavissd 0- 100 % . Sdada
aloituksen ylivirta sopivaksi niin,

ettd valokaari syttyy helposti, sdddetaan nupilla L.

2 - Merkkivalo AF (valokaaren pituus). Saadettavissa
0-100 %

S&ada valokaaren pituus sopivaksi, painamalla nappain-
ta AN

3 - Fac. (tehdasasetukset). Katso kohta 13 MIG- hit-
sauksesta

6. ASENNUS

- Hitsauskoneen asennuksen saa tehda vain taysin
ammattitaitoinen henkild. Kaikki

kytkennat on tehtava voimassa olevia lakeja, asetuksia
ja turvaohjeita noudattaen.

6.1 PAIKKA

- Hitsauskone painaa 80 kg, kuvasta 4 nakyy nostami-
seen sopivat paikat.
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- Asennuspaikan tulee olla tasainen ja ilmanvaihdon
tehokas estdaksesi metallipdlyn
tunkeutumisen koneeseen.

6.2 KOKOAMINEN

- Kiinnita takapyorat. Kytke pistoke virtajohtoon, ole
huolellinen kytkettdessa keltavihreda suojamaajohtoa !
Varmista etté pistorasian jannite vastaa hitsauskoneen
konekilvessa merkittyd jannitettd. Sulakkeiden koko on
ilmoitettu myds konekilvessa.

Aseta kaasupullo niin, ettéd se on tukevasti vasten pullo-
tukia O ja kiinnit& se kiinnityshihnoilla P paikalleen.
Kytke kaasuletku paineensaatimeen. Asenna poltin
hitsauskoneeseen.

Varmista etta langansyéttorullien ura sopii kaytettéavalle



lankakoolle, avaa koneen sivuluukku ja poista suoja CA,
vapauta langan painorullat, ja sdada niiden kireys sen
jalkeen sopivaksi saatdnupeilla BN, laita rullat takaisin
ja kiinnita suoja CA (katso kuva 5.)
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Kuva. 5

CA

. J

- Kiinnita lankakela ja liuta lanka langansyéttolaitteeseen
ja polttimeen. Sa&da langansy6tdn painorullien painotus
oikeaksi sdatdénupeilla BN

- Kaynnisté kone. Sdada kaasun maara nappéimella AY
ja sitten langansy6ttd nupilla AW

7. HITSAAMINEN

- Synergia Pulssi MIG hitsauksessa merkkivalo-valo AP
palaa.

- Valitse ohjelma numero koneen mukana olevasta taulu-
kosta kaytettavan langan paksuuden , hitsattavan mate-
riaalin ja kaasun mukaan. Kéayta ohjeen mukaista langan
sy6tténopeutta

- Aseta toiminto alavalikon mukaan, ohjeet 18ytyvat tau-
lukosta "huolto toiminnot”.

- Hitsaus asetukset (5.2.3) sdadetdén napista Al.

- Synergia MIG hitsauksessa merkkivalo-valo AQ palaa
- Valitse ohjelma numero koneen mukana olevasta taulu-
kosta kaytettdvan langan paksuuden, hitsattavan mate-
riaalin ja kaasun mukaan. Kayta ohjeen mukaista langan
syottdnopeutta

- Aseta toiminto alavalikon mukaan, ohjeet I6ytyvéat tau-
lukosta ”huolto toiminnot”.

- S4ada langannopeus ja hitsausjannite napista Al.

- Perinteisessd MIG hitsauksessa merkkivalo-valo AR
palaa.

- Valitse ohjelma numero koneen mukana olevasta taulu-
kosta kaytettdvan langan paksuuden , hitsattavan mate-
riaalin ja kaasun mukaan. Kayta ohjeen mukaista

langan syo6tténopeutta.

- Aseta toiminto alavalikon mukaan, ohjeet 18ytyvat tau-
lukosta ”huolto toiminnot”.

- S4ada langannopeus ja hitsausjannite oikeaksi kaytta-
malla nappainta Al ja AN

- TIG hitsauksessa merkkivalo-valo AS palaa

- Kytke 19 pinninen TIG polttimen liitin liittimeen 193
etupuolen ohjauspaneelissa ja kytke poltin koneen
negatiiviseen liittimeen A. Kytke maakaapeli positiiviseen
liittimeen D.

- Aseta toiminto alavalikon mukaan, ohjeet 16ytyvét tau-
lukosta "huolto toiminnot”.

- Aseta toiminto alavalikon mukaan, ohjeet 16ytyvat tau-
lukosta "huolto toiminnot”.

- S43d3a hitsausvirtaa napista Al.

8 VARUSTEET

8.1 HITSAUSVIRRAN KAUKOSAATO ART. 187 (poten-
tiometri) + JATKO KAAPELI 5 m (ART. 1192 + SOVI-
TIN KAAPELILLE ART. 1191

- Mahdollistaa sd&don hitsauksen aikana:

PUIKKO: Kauko-ohjauksella voidaan s&ataa hitsausvirta
minimi arvosta (10 A) ennalta asetettuun maksimi hitsa-
usvirran arvoon joka on saadetty napista Al ohjauspa-
neelissa

- TIG: Kauko-ohjauksella voidaan ohjata samalla tavalla
kuin puikko hitsauksessa

8.2 JALKAPOLJIN ART. 193 + SOVITIN KAAPELI ART.
1191

- Tulee kayttaa vain TIG hitsauksessa

- Hitsausvirtaa sdédetéan télla lisdvarusteella silld aikaa
kun aloituksen ohjaus aktivoidaan

polttimen napista

- Hitsausvirtaa voidaan s&ataa minimi arvosta maksimi
arvoon napista Al ohjauspaneelissa

8.3 TIG POLTIN ART. 1256
- BINZELIN vesijaghdytetty TIG poltin 450 A - m4.4.

8.4 TIG POLTIN ART. 1258
- BINZELIN vesijaahdytetty TIG poltin 450 A -
UP/DOWN mt. 4.

8.5 SOVITIN ART. 1165 VIRTALAHTEEN JA BINZELIN
TIG POLTTIMEN VALIIN

8.6 MIG POLTIN ART. 1242
- Kaasujaahdytetty CEBORA MIG poltin 280 A 3,5.

8.7 MIG POLTIN ART. 1239
- Vesijadhdytetty CEBORA MIG poltin 280 A m 3,5.

8.8 MIG POLTIN ART. 1241

- Vesijaahdytetty CEBORA MIG poltin 380 A UP/DOWN
m 3,5.

- U/D L.H. ohjaus:

- Merkkivalo-valo AA palaa kun on valittu synergia kaari
- Synergia hitsauksessa sdadetdan hitsausarvot synergia
parametrilla

- Perinteisessa MIG hitsauksessa sdadetaan langansyo-
t6n nopeus

- Valittuun numeroon voidaan tallentaa sdadetyt arvot

- U/D R.H ohjaus:

- Synergia hitsauksessa sdadetdan valokaaren pituutta
- Perinteisessa MIG hitsauksessa sdadetaan jannitetta

- Tallennetut asetukset eivat toimi



8.9 PUSH-PULL UP/DOWN POLTIN
VESIJAAHDYTETTY ART. 2008

8.10 PUSH-PULL POLTIN INTERFACE PAKETILLA
ART. 106

8.11 JAAHDYTYSYKSIKKO ART. 1683
9 KUNNOSSAPITO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil6ét saavat huoltaa lai-
tetta standardin CEIl 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

9.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos laitteen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etté kytkin L
on O-asennossa ja ettd virtakaapeli on irrotettu verkosta.
Poista lisdksi sdanndllisesti laitteen sisélle kerdantynyt
metallipdly paineilmalla.

9.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjesta kaapelit korjauksen jélkeen tarkasti uudelleen, niin
ettd laitteen ensi6- ja toisiopuoli on eristetty varmasti toisi-
staan. Ala anna kaapeleiden koskettaa likkuvia tai toiminnan
aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki nippusiteet takaisin
alkuperéisille paikoilleen, ettei jontimen tahaton rikkoutumi-
nen aiheuta liitdntda ensi6- ja toisiopuolen valilla.

Asenna liséksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alkuperai-
sille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

VIGTIGT: LAES INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN BRUG
AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEMMES OG
OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFTSLEVETID
PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPERSONALET.
DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER
BUESVEJSNING OG -SKARING KAN
UDG@QRE EN SUNDHEDSRISIKO FOR

A £ SVEJSEREN OG ANDRE PERSONER.

Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er forbun-
det med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor.
Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af manualen art.
nr.3.300.758

STOJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennaevnte

niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesudstyret,
der foreskrives i den geeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< e Strgm, der Igber igennem en leder, skaber
4?‘ 3 elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
§ N skeerestrom skaber elekiromagnetiske felter
—ﬂ omkring kabler og stramkilder.

A\ * Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj
strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
nodvendige apparater (pacemaker) skal kontakte leegen,
inden de selv udferer eller naermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skaeresvejsning, flammehovling eller punktsvejsning
udferes.

» Eksponering af elekiromagnetiske felter fra svejsning eller
skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operaterer skal gere folgende for at mindske risici, der
stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Sgrg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svejsekab-
let holdes ved siden af hinanden. Tape dem om muligt
sammen.

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svejse-
kablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodeholder-
eller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til hgjre for
operataren, skal ogsa elektrodeholder- eller svejsekablet
veere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa taet som muligt pa svej-
se- eller skaereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under
tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov, gas eller
== dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af
gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbindel-

se med svejshing.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i industri-
el sammenhaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet

med fastsaettelse af den elekiromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
heaeng.

TRONISK UDSTYR

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 eger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

TILFAELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

1.1 ADVARSELSSKILT

Den felgende nummererede tekst svarer til skiltets numme-
rerede bokse.
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B. Tradfremferingens sma ruller kan sare haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er under
spaending i lebet af svejsningen. Hold heender og metal-
ting pa afstand.

1. Elekiriske sted der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan veere dgdelige. Man skal
beskytte sig pa en passende made mod faren for elek-
triske stod.

1.1 Veer ifort isolerende handsker. Rar ikke ved elektroden




med bare haender. Veer ikke ifort fugtige eller beskadi-
gede handsker.

1.2 Veer sikker pa at vaere isolerede fra stykket der skal svej-
ses og fra grunden

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde pa
maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan vaere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fiernt fra uddunstningen.

2.2 Anvend et anlaeg med forceret ventilation eller med
lokalt aftraek for at fierne uddunstningen.

2.3 Brug en sugepumpe for at fierne uddunstningen.

3. Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fiernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage brande. Hav en brandslukker lige i neerheden
og lad en person veere klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens straler kan breende gjnene og give forbraend-
inger pa huden.

4.1 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelser til grerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt grada-
tion. Veer ifert en komplet kropsbeskyttelse.

5. Lees vejledningerne inden maskinen bruges eller inden
der foretages en hvilken som helst operation pa den.

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 GENERELLE BESKRIVELSER

Apparatet Sound Mig 3540/T Star Pulse er et multipro-
cessystem, der er egnet til pulserende MIG/MAG syner-
gisvejsning, ikke-pulserende MIG/MAG synergisvejsning,
traditionel MIG/MAG svejsning, TIG (Dc) svejsning med
kontakttaending af lysbuen og MMA svejsning. Systemet
er fremstillet med inverterteknologi. Svejseapparatet leve-
res med reduktionsgear med fire trisser. Svejseapparatet
ma ikke benyttes til optening af vandrer.

2.1 STROMKILDE

2.1.1 Forklaring af tekniske data

Apparatet er bygget efter folgende normer : IEC 60974.1 -
IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - og IEC
61000-3-12 (se "Bemaerk 27).

Nr. Serienummer, som altid skal oplyses i forbin-
delse med henvendelse vedregrende svejse-
apparatet.

a- . Trefaset statisk frekvensomformer
A-eobE=
Transformator-ensretter
g MIG Egnet til MIG/MAG svejsning.

& TIG Egnet til TIG svejsning.
= MMA Egnet til svejsning med beklaedte elektroder.

uo. Sekundeer spaending uden belastning.

X. Procentvis driftsfaktor.
Driftsfaktoren udtrykker den procentvise
andel af 10 minutter, hvor svejseapparatet
kan arbejde ved en bestemt strom uden at
overopvarmes.

12. Svejsestrom.

u2. Sekundaer spaending med 12 strom.

U1. Nominel forsyningsspaending.

3~ 50/60 Hz Trefaset forsyning (50 eller 60 Hz).

1 Max Maks. stramforbrug ved den tilsvarende 12
stram og U2 spaending.

Effektivt maks. stremforbrug, nar der tages
hgjde for driftsfaktoren.

Normalt svarer denne veerdi til kapaciteten i
den traege sikring, der benyttes til beskyttel-
se af apparatet.

Beskyttelsesgrad for kapsling.

Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette
apparat kan opbevares udenders, men appa-
ratet er ikke egnet til udendors arbejde i ned-
ber, medmindre apparatet beskyttes pa pas-
sende made.

@ Egnet til omgivelser med oaget risiko.

BEMARK:

1-Apparatet er ogsa egnet til arbejde i omgivelser med
kontaminationsgrad 3 (se IEC 60664).

2-Dette udstyr opfylder kravene i standard IEC 61000-3-
12, forudsat at systemets maks. tilladte impedans
Zmax er lavere end eller lig med 0,195 i graenseflade-
punktet mellem brugerens system og det offentlige
system. Det pdhviler udstyrets installater eller bruger
at garantere, at udstyret er tilsluttet en forsyningskilde
med maks. impedans Zmax for systemet, der er lave-
re end eller lig med 0,195. Dette sker eventuelt ved at
indhente oplysninger hos forsyningsselskabet.

11 eff

IP23S

3 BESKRIVELSE AF STRGMKILDE (FIG. 1)

A - Stikkontakt (-): Tilslut jordkablets konnektor under
MIG/MAG svejsning og MMA svejsning. Tilslut TIG svej-
seslangens konnektor under TIG svejsning.

B - Central tilslutning: Tilslut svejseslangen.

C - Konnektor: Tilslut fijernstyringsudstyr og push-pull
svejseslangens styrekabel (art. nr. 2008).

D - Stikkontakt (+): Tilslut jordkablets konnektor under
TIG svejsning.

E - Kobling: Tilslut TIG svejseslangens gasslange.

F - Konnektor: Konnektor; type DB9 (RS 232). Skal
benyttes til opdatering af mikroprocessorens program-
mer.

G - Stikkontakt til trykafbryder: Stik til tilslutning af kab-
let fra trykafbryderen i keleaggregatet art. nr. 1683 (tilbe-
har).

H - Sikringsholder.

| - Stikkontakt: Stikkontakt til tilslutning af forsynings-
kablet til keleaggregatet art. nr. 1683 (tilbehor).

L - ON/OFF afbryder.

M - Forsyningskabel.

N - Gasslange.

O - Stotte til gasflaske.

P - Remme til stotte til gasflaske.

3.1 KOLEAGGREGAT art. nr. 1683 (tilbehgor)
Koleaggregatet er projekteret til afkeling af svejseslanger,

der benyttes til TIG og MIG/MAG svejsning. Det ma kun
benyttes sammen med denne stromkilde.
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3.2 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER
3.2.1 Beskyttelse for kolevaesketryk

Denne beskyttelse bestar af en trykafbryder i vaeskens
forsyningskredslgb. Trykafbryderen styrer en mikroafbry-
der. Teksten H20 blinker pa displayet AM, hvis trykket er
for lavt.

3.2.2 Sikring (T 2A/250V-@ 5x20)
Sikringen er monteret til beskyttelse af motorpumpen og er
placeret pa det bageste panel i svejseapparatet (punkt H).

3.2.3 Placering pa skrat underlag

Svejseapparatet er udstyret med hjul uden bremse, og
det er derfor nedvendigt at kontrollere, at apparatet ikke
placeres pa et skrat underlag. Herved undgas, at appara-
tet vipper, eller at der sker en uventet bevaegelse af appa-
ratet.

4 BESKRIVELSE AF KONTROLPANEL (FIG. 2)

Vaelgerknap AE

Hvert kortvarigt tryk vaelger storrelsen, som kan indstilles
ved hjeelp af handtaget Al. Starrelserne, som kan vaelges,
afhaenger af den valgte svejseproces og angives ved
hjeelp af lysdioderne AA, AB, AC og AD.

Lysdiode AA PRG
Angiver, at displayet AL viser nummeret pa det indstillede
program. Er kun aktiveret under MIG svejsning.

Lysdiode AB Tykkelse

Displayet AL viser den anbefalede tykkelse pa baggrund
af den indstillede strom og hastighed. Er kun aktiveret
under MIG synergisvejsning.

Lysdiode AC Tradens hastighed
Angiver, at displayet AL viser traddens hastighed under
svejsningen. Er kun aktiveret under MIG svejsning.

Lysdiode AD Strom

Angiver, at displayet AL viser en svejsestrom. Under
svejsningen vises den malte stroam konstant. Nar appara-
tet stér i pause, vises den indstillede strgm, hvis lysdio-
den AG er slukket.

Lysdiode AF Kugleposition

Kan ikke veelges. Er aktiveret under MIG synergisvejsning.
Teendingen angiver, at den valgte kombination af veerdier til
svejsningen kan medfere ustabile lysbuer og staenk.

Lysdiode AG Hold

Kan ikke veelges. Er aktiveret under MIG, MMA og TIG
svejsning og angiver, at veerdierne, som vises pa display-
ene AL og AM (normalt Ampere og Volt) svarer til de, som
blev benyttet under den seneste svejsning. Er aktiveret
efter hver svejsning.

Lysdiode AH Spasnding
Under MIG svejsning angiver denne lysdiode, at display-
et AM viser den indstillede spaending eller den aktuelle
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svejsestrom (ved samtidig teending af lysdioden AG).
Lysdioden forbliver taendt under MMA og TIG svejsning
og kan ikke velges. Angiver, at displayet AM viser
spaendingen uden belastning, svejsespaendingen eller
den aktuelle svejsespaending (ved samtidig teending af
lysdioden AG).

Handtag Al

Afhaengigt af svejseprocessen er det muligt at indstille
folgende veerdier:

Svejsestrom A, tradens hastighed (-8 ), tykkelse (%) og
programmets nummer PRG.

Anvendes under MIG svejsning for at veaelge felgende
driftsfunktioner: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc,
bb, L, Dp, Ito og Fac.

Anvendes under TIG svejsning for at vaelge felgende
driftsfunktioner: H20, TRG, SLD, PrF, PoF og Fac.
Anvendes under MMA svejsning for at veelge folgende
driftsfunktioner: HS, AF, SP og Fac.

Ved andring af en veerdi i MIG synergiprogrammerne sker
der ogsa en aendring af de gvrige vaerdier. Alle vaerdierne
vises pa displayet AL.

Handtag AN

Afheengigt af svejseprocessen er det muligt at indstille
folgende veerdier:

Under MIG synergisvejsning er det muligt at indstille lys-
buens lzengde og under traditionel MIG svejsning er det
muligt at indstille svejsespaendingen.

Afheengigt af funktionen, som er blevet indstillet ved
hjeelp af handtaget Al, anvendes handtaget for at vaelge
den indstillede veerdi, for at aktivere eller frakoble funkti-
onen eller for at udfere et supplerende valg til funktionen
i driftsmenuen.

Display AL
Under alle svejseprocesser viser displayet et tal svarende
til valget, som er blevet indstillet ved hjeelp af veelgerk-
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nappen AE, og indstillet ved hjeelp af handtaget Al.
Svejsestrommen (lysdiode AD) vises som Ampere.
Tradens hastighed (lysdiode AC) vises som meter pr.
minut. Tykkelsen (lysdiode AB) vises som mm.

Det indstillede program (lysdiode AA) vises som et num-
mer.

Anvendes under MIG svejsning for at veelge felgende
driftsfunktioner: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc,
bb, L, Dp, Ito og Fac.

Anvendes under TIG svejsning for at veelge felgende
driftsfunktioner: H20, TRG, SLD, PrF, PoF og Fac.
Anvendes under MMA svejsning for at veelge felgende
driftsfunktioner: HS, AF, SP og Fac.

Vedrgrende parametrene i de driftsfunktioner, som frem-
vises pa displayet AL, henvises til afsnittet
Driftsfunktioner.

En tekst blinker i tilfeelde af advarselsstatus i apparatet
(eksempelvis OPN, hvis sidepanelet star abent). Teksten
Err vises i tilfeelde af fejlstatus i apparatet.

Display AM

Under alle svejseprocesser vises lysbuens laengde (under
MIG synergisvejsning) og svejsespaendingen (under tradi-
tionel MIG svejsning) ved hjeelp af et tal.
Svejsespandingen (lysdiode AH teendt) vises som Volt.
Lysbuens leengde (lysdiode AH slukket) vises som et tal
mellem -9,9 og +9,9 (0 er den anbefalede veerdi).
Vedrgrende parametrene i MIG driftsfunktionen, som
fremvises pa displayet AM, henvises til afsnittet
Driftsfunktioner.

Vedrgrende parametrene i MMA og TIG driftsfunktionen,
som fremvises pa displayet AM, henvises til afsnittet
Driftsfunktioner.

| tilfeelde af fejlstatus i apparatet vises den respektive fejl-
kode (fra 1 til 99).



Veaelgerknap AO
Hvert tryk veelger svejseprocessen. Valget angives ved
hjeelp af lysdioderne AP, AQ, AR, AS og AT.

Lysdiode AP PULSERENDE MIG
Angiver, at den pulserende MIG synergisvejsning er ble-
vet valgt.

Lysdiode AQ MIG SYNERGI
Angiver, at MIG synergisvejsningen er blevet valgt.

Lysdiode AR TRADITIONEL MIG
Angiver, at den traditionelle MIG svejsning er blevet valgt.

Lysdiode AS TIG
Angiver, at TIG svejsningen er blevet valgt.

Lysdiode AT MMA
Angiver, at MMA svejsningen er blevet valgt.

Valgerknap AU

Hvert kortvarigt tryk skifter mellem totrinsfunktionen
(MANUEL) og firetrinsfunktionen (AUTOMATISK). Valget
vises pé displayet AL.

| totrinsfunktionen indleder apparatet svejsningen, nar der
trykkes pa knappen. Svejsningen afbrydes, nar knappen
slippes.

| firetrinsfunktionen trykkes hurtigt p& svejseslangens
knap for at indlede svejsningen. Svejsningen afbrydes
ved at trykke p& knappen pa ny.

Veaelgerknap AV (JOB)

Lagring og indleesning af lagrede programmer

Lagring af et program (JOB) sker ved blot at holde knap-
pen AV trykket nede i 3 sekunder. Lysdioden AZ taendes,
teksten STO blinker pa displayet AL, og nummeret for
den forste ledige position blinker p& displayet AM. Veelg
positionen, hvor lagringen skal finde sted, ved hjeelp af
handtaget AN. Tryk endnu en gang pa knappen AV, indtil
der hores en lyd, som bekreefter, at lagringen har fundet
sted, og det valgte nummer holder op med at blinke.
Indleesning af et lagret program sker ved blot at trykke
hurtigt p& knappen AV og veelge nummeret ved hjaelp af
handtaget AN. Det er muligt at lagre op til 99 kombinati-
oner af stram/speending.

Sletning af et lagret program sker ved at holde knappen
AV trykket nede i min. 3 sekunder. Drej herefter handtaget
Al indtil teksten DEL vises pa displayet AL. Hold herefter
knappen AV trykket nede i yderligere 3 sekunder.

Det er muligt at indleese en parameter for strom/spaend-
ing fra hukommelsen bade for at sendre den og for at
benytte den. Indlaesning af parameteren sker ved at holde
knappen AV trykket nede i 3 sekunder. Vis tallet, som skal
indlzeses, ved at benytte handtaget Al. Vis teksten rcL pa
displayet AL ved hjeelp af handtaget AN. Herefter er det
tilstreekkeligt at holde knappen AV trykket nede i min. 3
sekunder.

Lysdiode AZ JOB
Angiver, at der er opndet adgang til menuen for lagring af
arbejdspunkter.

Veaelgerknap AY

Test af gas

Nar der trykkes p& denne knap, begynder gasforstrom-
ningen. Tryk pa knappen pa ny for at afbryde gasfor-
streamningen.

Gasforstremningen afbrydes, hvis der ikke trykkes pa
knappen pé ny inden 30 sekunder.

Valgerknap AW

Test af trad

Muligger fremtraekning af trdden, nar der ikke er tilsluttet
spaending eller strgm.

Hold knappen trykket nede: | Igbet af de forste 5 sekun-
der fremtreekkes trdden med en hastighed svarende til 1
m/min. Herefter gges hastigheden gradvist til maks. 8
m/min.

Motoren afbrydes gjeblikkeligt, nar knappen slippes.

5. DRIFTSFUNKTIONER

Tryk pé knappen AE og hold den trykket nede i min. 3
sekunder for at fa adgang til undermenuen. Ved at dreje
handtaget Al veelges funktionen, som vises pa displayet
AL, og ved hjeelp af hdndtaget AN veelges funktionstypen
eller veerdien, som vises pa displayet AM. Tryk hurtigt pa
knappen AE for at vende tilbage til den normale fremvis-
ning.

5.1. MIG FUNKTION

1- H20 (keoleaggregat - tilbehor)

Drej handtaget AN for at vaelge funktionstypen:

OFF = slukket, On C = teendt konstant, On A = automa-
tisk teending.

Ved at vaelge den automatiske funktion aktiveres pumpen
automatisk, hver gang der udsendes en kommando for
indledning af svejsning. Pumpen slukkes 3 minutter efter
afslutning af svejsningen.

Hver gang stremkilden teendes, udferes en kortvarig test
af pumpen (15 sekunder).

Apparatet overgar til advarselsstatus, hvis trykket er for
lavt, og teksten H20 blinker pa displayet AM.

Hvis det lave tryk fortsat er til stede efter 30 sekunder, afbry-
des pumpen, og apparatet overgar til fejlstatus (ERR 75).

2- TRG

Er aktiveret under MIG svejsning. Veelg mellem totrins
(2t), firetrins (4t) og tre niveauer (3L). Det er muligt at
veelge totrins og firetrins ved hjalp af veelgerknappen
AU uden adgang til driftsfunktionerne.

2t Apparatet indleder svejsningen, nar der trykkes pa
knappen. Svejsningen afbrydes, nar knappen slippes. 4t
Tryk hurtigt pa svejseslangens knap for at indlede svejs-
ningen. Svejsningen afbrydes ved at trykke p& knappen
p& ny. 3L Denne funktion er aktiveret i synergiprogram-
merne. Denne funktion er specielt velegnet i forbindelse
med svejsning af aluminium.

Det er muligt at indlaese tre forskellige veerdier for strom
ved hjeelp af svejseslangens startknap. Veerdierne for
strom og slope indstilles pa felgende méde:

SC Startstrom (hot start). Indstilling fra 1 til 200 % af svej-
sestremmen. Veerdien indstilles ved hjeelp af handtaget
AN.



Slo Slope. Indstilling fra 1 til 10 sekunder.

Fastseetter slope tidsrummet mellem startstrammen SC
0g svejsestrommen og slope tidsrummet mellem svejse-
strammen og slutstremmen CrC (kraterfyldning). Veerdien
indstilles ved hjeelp af handtaget AN.

CrC Slutstrom (kraterfyldning). Indstilling fra 1 til 200 % af
svejsestremmen. Veerdien indstilles ved hjaelp af handta-
get AN.

Svejsningen indledes ved at trykke pa svejseslangens
knap. Den aktiverede strem svarer til startstrammen SC.
Denne strom opretholdes, mens svejseslangens knap
holdes trykket nede. Nar knappen slippes, eendres start-
strammen frem til svejsestrammen, som er blevet indstil-
let med handtaget Al. Denne strem opretholdes, indtil der
atter trykkes pa svejseslangens knap. Nar der trykkes pa
svejseslangens knap, aendres svejsestrommen frem til
slutstreammen CrC og denne strgm opretholdes, mens
svejseslangens knap holdes trykket nede. Svejsningen
afbrydes, nar knappen slippes.

3- SP (spot/punktsvejsning)

ON/OFF aktiverer og frakobler spot funktionen.
Tidsintervallet for punktsvejsning tSP indstilles fra 0,3 til 5
sekunder.

Pauseintervallet mellem to efterfolgende punktsvejsnin-
ger indstilles fra 0,3 til 5 sekunder.

Denne funktion kan ikke benyttes, nér funktionen 3L er
aktiveret.

4- HSA (automatisk hot start)

Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er
aktiveret og kan kun benyttes i synergiprogrammerne.
Nar funktionen er blevet aktiveret ved hjeelp af handtaget
AN, kan operatoeren indstille niveauet for startstrammen
SC (hot start). Det er muligt at indstille stremmen fra 1 til
200 % af svejsestrammen ved hjeelp af handtaget AN.
Det er muligt at indstille stremmens varighed tHS (stan-
dardveerdi 130 %) fra 0,1 til 10 sekunder (standardvaerdi
0,5 sekunder).

Det er muligt at indstille slope tidsrummet Slo for sendring
fra startstrammen SC til svejsestrammen fra 0,1 til 10
sekunder (standardveerdi 0,5 sekunder).

5- CrA (crater filler - slutkraterfyldning)

Funktionen kan veelges ved hjaelp af handtaget Al og fun-
gerer i totrins- og firetrinssvejsning og eventuelt ogsa
kombineret med HSA funktionen.

Aktivér funktionen ved at vaelge On ved hjeelp af handta-
get AN. Drej herefter handtaget Al for at vise teksterne:
Slo = Slope tidsrum mellem svejsestremmen og slutstrom-
men ved kraterfyldning. Standardveerdi 0,5 sekunder.
Indstilling fra 0,1 til 10 sekunder.

CrC = Slutstrem ved kraterfyldning udtrykt som procent
af trddens hastighed under svejsningen. Standardveerdi
60 %. Indstilling fra 10 til 200 %.

TCr = Tidsrum for slutstram ved kraterfyldning.
Standardveerdi 0,5 sekunder. Indstilling fra 0,1 til 10
sekunder.

6- Prf (forgas)
Indstilling fra 0O til 3 sekunder.

7- Pof (eftergas)
Indstilling fra O til 30 sekunder.

8- Acc (placering)

Indstilling fra O til 100 %.

Dette er tradens hastighed (udtrykt som procent af den
indstillede svejsehastighed), inden den bergrer arbejds-
emnet.

Denne indstilling er vigtig for altid at sikre en korrekt start.
Standardindstillingen er Au (automatisk).

Veerdien zendres ved hjeelp af handtaget AN. Hold knap-
pen AV trykket nede, indtil teksten Au vises pa displayet
AM, hvis der skal vendes tilbage til standardindstillinger-
ne efter aendringen.

9- BB (burn back)

Indstilling fra 4 til 250 millisekunder. Benyttes til indstilling
af leengden af trdden fra gasdysen efter svejsningen. Jo
hojere tallet er, desto starre er braendingen af traden.
Standardindstillingen er Au (automatisk).

Hold knappen AV trykket nede, indtil teksten Au vises pa
displayet AM, hvis der skal vendes tilbage til standar-
dindstillingerne efter sendringen.

10- L (impedans)

Indstilling fra -9,9 til +9,9. Standardindstillingen er 0. Hvis
tallet er negativt, reduceres impedansen, og lysbuen bli-
ver hardere. Hvis veerdien ages, bliver lysbuen derimod
blodere.

11- dP (dobbelt pulsering; tilbehor)

Denne form for svejsning medfgrer en eendring af
stremintensiteten mellem to niveauer og kan indsaettes i
alle synergiprogrammer. Inden indstilling er det nedven-
digt at udfegre en kort svejsesem for at fastleegge den
hastighed, der passer bedst til den forestdende svejsning.
Herved fastleegges referencehastigheden.

Benyt felgende fremgangsmade for at aktivere funktio-
nen:

A)- Aktivér funktionen ved at dreje handtaget AN, indtil
teksten On vises pa displayet AM.

B)- Drej handtaget Al, indtil teksten FdP (dobbelt pulse-
ringsfrekvens) vises pé displayet AL. Displayet AM viser
teksten OFF (slukket).

Drej handtaget AN for at veelge arbejdsfrekvensen (ind-
stilling fra 0,5 til 5 Hz). Den indstillede veerdi vises pé dis-
playet AM.

C)- Drej handtaget Al, indtil teksten ddP (forskel ved dob-
belt pulsering, udtrykt i meter pr. minut) vises.

Drej handtaget AN for at veelge det antal meter pr. minut
(indstilling fra 0,1 til 3 m/min.), som skal tilleegges eller
fratreekkes referencehastigheden (standardveerdi 1
m/min.).

D)- Drej handtaget Al, indtil teksten tdP vises. Tidsrum
for arbejde med trddens maks. hastighed, dvs. maks.
strom. Udtrykt i % af tidsrummet pa baggrund af fre-
kvensen Fdp (fig. 3).

Drej handtaget AN for at indstille procentveerdien.
Indstilling fra 25 til 75 % (standardvaerdi 50 %).

E)- Drej handtaget Al, indtil teksten AdP (lysbuens leeng-
de ved maks. strom) vises. Indstilling fra -9,9 til +9,9
(standardveerdi 0).

Kontrollér i forbindelse med svejsning, at lysbuens laeng-
de er ens ved begge stremvaerdier. Drej eventuelt hand-
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taget AN for at aendre vaerdien.

Bemaerk: Det er muligt at svejse, mens den dobbelte pul-
sering er aktiveret.

Tryk kortvarigt pa knappen AE efter udferelse af indstillin-
gerne for at vende tilbage til panelets normale konfigura-
tion.

Hvis lysbuens leengde ved min. strom (min. hastighed)
skal eendres, er det ngdvendigt at aendre lysbuens leeng-
de ved referencehastigheden. Hvis referencehastigheden
endres, skal de tidligere indstillinger ogsa eendres pa
baggrund af den nye hastighed.

12- Ito. (inching time out)

Funktionen har til formal at blokere svejseapparatet, hvis
traden efter start fremtrackkes fra svejseslangen uden
tilforsel af strom.

Fremtraekningen af trad fra svejseslangen kan indstilles
fra 5 til 50 cm ved hjeelp af handtaget AN. Efter ind-
leesning af denne funktion kan den aktiveres (On) eller
slukkes (Off).

13- Fac. (factory)

Funktionen har til formal at tilbagestille svejseapparatet til
standardindstillingerne fra producenten. Nar denne funk-
tion er valgt, viser displayet AM teksten noP (tilbagestil-
ler svejseapparatet til standardindstillingerne men opret-
holder de lagrede programmer), Prg (sletter alle de lagre-
de programmer) og ALL (tilbagestiller svejseapparatet til
standardindstillingerne).

Bekraeft den enskede funktion ved blot at holde knappen
AV trykket nede i 3 sekunder. Teksten p& displayet AM
begynder at blinke. Efter et par sekunder hares en lyd,
som bekreefter, at lagringen har fundet sted.

5.2. TIG FUNKTION

1- H20 (koleaggregat - tilbehor; art. nr. 1683)

Se punkt 1 i afsnittet vedregrende MIG funktion.

2- TRG

Se punkt 2 i afsnittet vedrarende MIG funktion.
Forskellen vedrerer 3L, og omfatter den made, hvorpa
der trykkes pa svejseslangens knap.

Svejsningen indledes ved at trykke hurtigt pa svejseslangens
knap. Den aktiverede strom svarer til startstrammen SC.
Denne strgm opretholdes, indtil der atter trykkes hurtigt
pé svejseslangens knap. Herefter overgar startstreammen
til svejsestrammen, der er blevet indstillet ved hjaelp af
handtaget Al.
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Nar der igen trykkes hurtigt pa svejseslangens knap,
overgdr svejsestremmen til den tredje strem CrC, og
strommen forbliver aktiveret, indtil der atter trykkes hur-
tigt pa svejseslangens knap. Herefter afbrydes svejsnin-
gen.

3- SLd (Slope Down)

Indstilling fra O til 10 sekunder.

Definerer tidsrummet for reduktion af svejsestremmen
indtil slukning af lysbuen.

4- Prf (forgas)

Se punkt 6 i afsnittet vedrerende MIG funktion.

5- Pof (eftergas)

Se punkt 7 i afsnittet vedrerende MIG funktion.

6- Fac. (factory)

Se punkt 13 i afsnittet vedrgrende MIG funktion.

5.3. MMA FUNKTION

1. HS (Hot Start)

Indstilling fra O til 100 %.

Justerer overstrammen, som udsendes i forbindelse med
teending af lysbuen. Veerdien indstilles ved hjaelp af hand-
taget AN.

2- AF (Arc Force)

Indstilling fra O til 100 %.

Justerer lysbuens dynamiske karakteristika. Veerdien ind-
stilles ved hjeelp af handtaget AN.

3- Fac. (factory)

Se punkt 13 i afsnittet vedrerende MIG funktion.

6 INSTALLATION

Svejseapparatet skal installeres af specialuddannet per-
sonale. Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i lovgiv-
ningen vedrgrende forebyggelse af arbejdsulykker.

6.1 PLACERING

Svejseapparatet vejer ca. 80 kg. Vedrgrende eventuelle
loft henvises derfor til fig. 4.

Placér apparatet pa et sted, som sikrer god stabilitet og
effektiv udluftning. Endvidere skal stedet hindre indt-
reengning af stov med metalpartikler (eksempelvis slibe-
partikler).




6.2 KLARGORING

Montér de bageste hjul.

Montér stikket pa forsyningskablet, og kontrollér, at den
gule/grenne leder forbindes med jordpolen. Kontrollér, at
forsyningsspaendingen svarer til svejseapparatets nomi-
nelle spaending.

Fastlaeg beskyttelsessikringernes sterrelse pa baggrund
af oplysningerne pé dataskiltet.

Anbring gasflasken pé stetten O, og blokér den med rem-
mene P. Slut gasslangen til trykregulatorens udtag.
Montér svejseslangen.

Kontrollér, at tradtrissernes trddspor svarer til diameteren
pa den anvendte trad. Abn den bevaegelige sideaf-
skeermning, fjern deekslet CA, losn tradtrisserne ved
hjeelp af handtaget til indstilling af tryk BN, udskift trisser-
ne og montér daekslet CA pa ny (fig. 5).
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Fig. 5

CA

. J

Montér spolen med tradd, og stik trdden ind i tradfrem-
foringsenheden og i svejseslangens tradleder.

Blokér tradtrisserne til traden ved hjeelp af handtaget BN,
og justér trykket.

Teend apparatet.

Indstil gassen ved hjaelp af knappen AY, og fremtraek her-
efter trdden ved hjaelp af knappen AW.

7 SVEJSNING

Pulserende MIG synergisvejsning (lysdiode AP taendt)
Veelg PRG nummeret pa baggrund af trddens diameter,
materialekvaliteten og gastypen ved at folge anvisninger-
ne pa den beveaegelige sideafskaermning.

Indstil funktionerne i undermenuen som beskrevet i
afsnittet Driftsfunktioner.

Svejseparametrene indstilles ved hjeelp af handtaget Al.
MIG synergisvejsning (lysdiode AQ taendt)

Vaelg PRG nummeret pa baggrund af trddens diameter,
materialekvaliteten og gastypen ved at felge anvisninger-
ne pa den bevaegelige sideafskaermning.

Indstil funktionerne i undermenuen som beskrevet i
afsnittet Driftsfunktioner.

Indstil tradens hastighed og svejsespaendingen ved hjaelp
af handtaget Al.

Traditionel MIG svejsning (lysdiode AR taendt)

Veelg PRG nummeret pa baggrund af trddens diameter,

materialekvaliteten og gastypen ved at folge anvisninger-
ne pa den beveaegelige sideafskaermning.

Indstil funktionerne i undermenuen som beskrevet i
afsnittet Driftsfunktioner.

Indstil tradens hastighed og svejsespaendingen ved hjaelp
af henholdsvis handtaget Al og AN.

TIG svejsning (lysdiode AS taendt)

Slut det 19-polede kabelstik pa TIG svejseslangen til stik-
kontakten C pa frontpanelet, og slut effektkonnektoren til
den negative pol A. Slut jordkablet til den positive pol D.
Indstil funktionerne i undermenuen som beskrevet i
afsnittet Driftsfunktioner.

Indstil strammen ved hjeelp af hadndtaget Al.

MMA svejsning (lysdiode AT taendt)

Slut konnektorerne pé elektrodeholderens kabel og jord-
kablet til konnektorerne D og A med overholdelse af pola-
riteten, som er fastsat af elektrodeproducenten. Indstil
funktionerne i undermenuen som beskrevet i afsnittet
Driftsfunktioner.

Indstil strammen ved hjeelp af handtaget Al.

8 UDSTYR

8.1 BOKS TIL STROMREGULERING ART. NR. 187
(POTENTIOMETER) + FORLAENGERKABEL (5 m) ART.
NR. 1192 + ADAPTERKABEL ART. NR. 1191

Mulige indstillinger i de forskellige svejseprocesser:
MMA: Boksen regulerer stremmen fra min. (10 A) til den
strom, som er indstillet ved hjeelp af handtaget Al pa
panelet.

TIG: Boksen udfgrer samme funktion som MMA.

8.2 PEDAL ART. NR. 193 + ADAPTERKABEL ART. NR.
1191

Benyttes under TIG svejsning.

Indstillingen af strammen sker ved hjeelp af dette tilbeheor.
Kommandoen for start udsendes ved hjeelp af svejses-
langens knap.

Det er muligt at indstille strammen fra min. til maks. veerdi-
en, der er indstillet ved hjeelp af handtaget Al pa panelet.

8.3 TIG SVEJSESLANGE ART. NR. 1256
Vandafkelet TIG svejseslange (450 A); 4 m; fabrikat
BINZEL.

8.4 TIG SVEJSESLANGE ART. NR. 1258
Vandafkolet TIG svejseslange (450 A) UP/DOWN; 4 m;
fabrikat BINZEL.

8.5 SAMLINGSTILSLUTNING ART. NR. 1165 MELLEM
STROMKILDE OG TIG SVEJSESLANGER FRA BINZEL

8.6 MIG SVEJSESLANGE ART. NR. 1242
Luftafkelet MIG svejseslange (280 A); 3,5 m; fabrikat
CEBORA.

8.7 MIG SVEJSESLANGE ART. NR. 1239
Vandafkeolet MIG svejseslange (380 A); 3,5 m; fabrikat
CEBORA.

8.8 MIG SVEJSESLANGE ART. NR. 1241
Vandafkelet MIG svejseslange UP/DOWN (380 A); 3,5 m;
fabrikat CEBORA.



Venstre Up/Down kommando:

- Veelger synergikurven, nér lysdioden AA er teendt.

- Indstiller svejseparametrene langs med synergikurven i
synergiprogrammerne.

- Indstiller trddens hastighed under traditionel MIG svejs-
ning.

- Veelger programmerne blandt de lagrede programmer.
Hojre Up/Down kommando:

- Indstiller lysbuens laengde i synergiprogrammerne.

- Indstiller speendingen under traditionel MIG svejsning.
- Er ikke aktiveret i de lagrede programmer.

8.9 VANDAFKGLET PUSH-PULL UP/DOWN SVEJSES-
LANGE ART. NR. 2008

8.10 UDSTYR MED GRANSEFLADE TIL PUSH-PULL
SVEJSESLANGE ART. NR. 106

8.11 KALEAGGREGAT ART. NR. 1683
9 VEDLIGEHOLDELSE

Hvert vedligeholdelsesindgreb skal foretages af et kvali-
ficeret personale i overensstemmelse med normen IEC
26-29 (IEC 60974-4).

7.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN

| tilfaelde af vedligeholdelse indeni apparatet, skal man sikre
sig at afbryderen L befinder sig i position "O" og at forsy-
ningskablet er frakoblet nettet.

Derudover er det periodisk ngdvendigt at rengere apparatets
indre for aflejret metalstov, ved at bruge trykluft.

7.2 RAD DER SKAL TAGES | BRUG VED ET REPARA-
TIONSINDGREB.

Efter at have foretaget en reparation, skal man sgrge for at
genordne ledningsferingen saledes at der findes en sikker
isolering mellem maskinens primeere side og sekundaere
side. Undga at ledningerne kommer i kontakt med dele i
beveegelse eller dele der hedes op under funktion. Montér
igen samtlige band som péa det originale apparat séledes at
undga at der, hvis en ledetrad uheldigvis skulle @deleegges
eller frakobles, kan forekomme en forbindelse mellem den
primaere og den sekundeere.

Montér derudover skruerne med de rillede skiver igen, som
pa det originale apparat.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING
AANDACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE
DE VOLLEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP
EEN PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS
GEKEND. DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND
WORDEN GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN
|!! SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN

VOOR ANDEREN. Daarom moet de
gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna opge-
somd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor
meer gedetailleerde informatie, bestel het handboek met
code 3.300.758

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.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN — Kunnen schadelijk
zijn .

* De elektrische stroom die door een wille-
4?‘ Q keurige conductor stroomt produceert elek-
Q’T“wtromagnetische velden (EMF). De las- of
—m snijstroom produceert elektromagnetische
l\l velden rondom de kabels en de generatoren.
* De magnetische velden geproduceerd door hoge stroom
kunnen de functionering van pacemakers beinvioeden. De
dragers van vitale elektronische apparatuur (pacemakers)
moeten zich tot hun arts wenden voordat ze booglas-, snij-
, afbrand- of puntlaswerkzaamheden benaderen.
De blootstelling aan elektromagnetische velden, geprodu-
ceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezondheid
op onbekende manier beinvioeden.
Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-
den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-
sche velden te beperken:

- Zorg ervoor dat de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts naast elkaar blijven
liggen. Maak ze, indien mogelijk, met tape aan elkaar
vast.

- Voorkom dat u de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts om uw lichaam wikkelt.

- Voorkom dat u tussen de aardekabel en de kabel van
de elektrodeklep of de lastoorts komt te staan. Als de
aardekabel zich rechts van de operator bevindt, moet
de kabel van de elektrodeklem of de lastoorts zich
tevens aan deze zijde bevinden.

- Sluit de aardeklem zo dicht mogelijk in de nabijheid
van het las- of snijpunt aan op het te bewerken stuk.

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator werk-
zaamheden verricht.

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

DDeze machine is vervaardigd in overeenstemming met
de voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde
norm IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden
gebruikt voor professionele doeleinden in een indus-
triele omgeving. Het garanderen van elektromagneti-
sche compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriéle omgevingen.

TRONISCHE UITRUSTING

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!

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de
genummerde hokjes op het plaatje.

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

C. De lasdraad en de draad sleepgroep staan tijdens
het lassen onder spanning. Houd uw handen en
metalen voorwerpen op een afstand.

1. De elektrische schokken die door de laselektrode of
de kabel veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn.
Zorg voor voldoende bescherming tegen elektrische
schokken.

1.1 Draag isolerende handschoenen. Raak de elekirode
nooit met blote handen aan. Draag nooit vochtige of
beschadigde handschoenen.

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vloer gei-
soleerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het stop-
contact alvorens u werkzaamheden aan de machine
verricht.

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen
geproduceerd worden, kan schadelijk voor de
gezondheid zijn.

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.

2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dam-
pen te verwijderen.

3. De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen ontploffingen of brand veroorzaken.
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3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

3.2 De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen brand veroorzaken. Houd een blusapparaat
binnen handbereik en zorg ervoor dat iemand altijd
gereed is om het te gebruiken.

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid ver-
branden.

4.1 Draag een veiligheidshelm en -bril. Draag een pas-
sende gehoorbescherming en overalls met gesloten
kraag. Draag helmmaskers met filters met de juiste
filtergraad. Draag altijd een complete bescherming
voor uw lichaam.

5. Lees de aanwijzingen door alvorens u van de machi-
ne gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Het lasapparaat Sound Mig 3540/T Star Pulse is geschikt
voor meerdere lasprocessen, met name pulserend syner-
gisch MIG/MAG-lassen, niet-pulserend synergisch
MIG/MAG-lassen, conventioneel MIG/MAG-lassen, TIG-
lassen (gelijkstroom) met contactontsteking en MMA
(elektrode-lassen). Het is ontwikkeld met behulp van
inverter-technologie. Het lasapparaat wordt geleverd met
een tandwielmotor met vier rollen. Dit lasapparaat mag
niet worden gebruikt om bevroren leidingen te ontdooien.

2.1 STROOMBRON

2.1.1 Verklaring van de technische specificaties

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de vol-

gende normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10

Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (zie opmerking 2).

N°. Serienummer, dat dient te worden vermeld bij

elk verzoek betreffende het lasapparaat.

17 — Driefasige statische frequentieomzetter
AT Transformator-gelijkrichter.

g MIG Geschikt voor MIG/MAG-lassen.
TL TIG Geschikt voor TIG-lassen.

= MMA Geschikt voor lassen met beklede elektro-

£ den.

uo. Secundaire open-kringspanning.

X. Inschakelduur.
De inschakelduur drukt het percentage van
10 minuten uit gedurende welke het lasappa-
raat met een bepaalde stroom kan werken
zonder oververhit te raken.

12. Lasstroom.

u2. Secundaire spanning met stroom 2.

U1. Nominale voedingsspanning.

3~ 50/60 Hz Driefasige voeding bij een frequentie van 50
of 60 Hz.

l4 Max Max. opgenomen stroom bij de overeenkom-

stige stroom |, en spanning Us.
Dit is de maximumwaarde van de werkelijk
opgenomen stroom, rekening houdend met
de inschakelduur.
Deze waarde komt gewoonlijk overeen met
de capaciteit van de te gebruiken zekering
(trage type) die het apparaat beschermt.
Beschermingsklasse van de behuizing.
3 als tweede cijfer betekent dat dit apparaat
kan worden opgeslagen, maar niet geschikt
is voor gebruik buiten in de regen, tenzij met
bescherming.
@ Geschikt voor gebruik in omgevingen met
hoog risico.
OPMERKINGEN:
1-Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een
omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).
2-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-12,
mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax van de
installatie lager of gelijk is aan 0,195 op het interfacepunt
tussen de installatie van de gebruiker en het lichtnet. De
installateur of de gebruiker van de apparatuur zijn verant-
woordelijk voor en moeten waarborgen dat de apparatuur
aangesloten is op een stroomvoorziening met een maxi-
mum toelaatbare impedantie Zmax lager of gelijk aan
0,195. Raadpleeg eventueel het elektriciteitsbedrijf.

|1 eff.

IP23S

3 BESCHRIJVING VAN DE STROOMBRON (FIG. 1)

A - Aansluiting (-): sluit hierop de connector van de mas-
sakabel aan bij MIG/MAG- en MMA-lassen; bij TIG-las-
sen sluit u hierop de connector van de TIG-lastoorts aan.
B - Centraalaansluiting: sluit hierop de lastoorts aan.

C - Connector: aansluiting voor afstandsbedieningen en
voor de lasbedieningskabel Push-Pull Art. 2008.

D - Aansluiting (+): sluit hierop de connector van de mas-
sakabel aan bij TIG-lassen.

E - Fitting: sluit hierop de gasslang van de TIG-lastoorts
aan.

F - Connector: connector van het type DB9 (RS 232
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seriele lijn) om de programma’s van de microprocessor bij
te werken.

G - Drukschakelaaraansluiting. Aansluiting voor de
kabel van de drukschakelaar in de waterkoelunit Art.
1683 (optioneel).

H - Zekeringhouder.

| - Aansluiting. Aansluiting voor de voedingskabel van de
waterkoelunit Art. 1683 (optioneel).

L - AAN/UIT-schakelaar.

M - Voedingskabel.

N - Gasslang.

O - Cilindersteun.

P - Riemen van cilindersteun.

3.1 WATERKOELUNIT. Art. 1683 (optioneel).

Deze waterkoelunit is ontworpen voor het koelen van
toortsen die worden gebruikt voor TIG- en MIG/MAG-las-
sen. Hij mag uitsluitend met deze stroombron worden
gebruikt.

3.2 BESCHRIJVING VAN DE BEVEILIGINGEN.
3.2.1 Koelvloeistofdrukbeveiliging.

Deze beveiliging bestaat uit een drukschakelaar in het
koelvloeistoftoevoercircuit, die een microschakelaar
bedient. Een lage druk wordt aangegeven door de knip-
perende afkorting H20 op het display AM.

3.2.2 Zekering (T 2A/250V - @ 5x20).
Deze zekering bescherrmt de motorpomp en bevindt zich

op het achterpaneel van het lasapparaat H.

3.2.3 Plaatsing op een hellend opperviak.
Dit lasapparaat is uitgerust met wielen zonder rem. Het
apparaat mag bijgevolg niet op een hellend opperviak
worden geplaatst, om omvallen of ongecontroleerde
bewegingen van het apparaat te vermijden.

4 BESCHRIJVING VAN HET BEDIENINGSPANEEL (FIG. 2)

Selectietoets AE.

Bij elke korte druk op deze toets wordt de grootte geko-
zen, die instelbaar is met de knop Al. De waarden die u
kunt selecteren hangen af van het gekozen lasproces en
worden weergegeven met de LED’s AA/AB/AC/AD.

LED AA PRG.
Geeft aan dat het display AL het ingestelde programma-
nummer weergeeft. Alleen actief in MIG-processen.

LED AB Plaatdikte.

Het display AL geeft de aanbevolen plaatdikte weer op
basis van de ingestelde stroom en draadsnelheid. Alleen
actief in synergische MIG-processen.

LED AC Draadaanvoersnelheid.
Geeft aan dat het display AL de snelheid van de lasdraad
weergeeft. Alleen actief in MIG-processen.

LED AD Stroom.
Geeft aan dat het display AL een lasstroom weergeeft.
Tijdens het lassen wordt altijd de gemeten stroom weer-
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gegeven; wanneer het apparaat stilstaat en AG is uitge-
schakeld, wordt de ingestelde stroom weergegeven.
LED AF Bolvormige positie.

Kan niet worden gekozen. Actief bij synergisch MIG-las-
sen. Het oplichten van deze LED geeft aan dat de geko-
zen waarden voor het lassen onstabiele bogen en spatten
kunnen veroorzaken.

LED AG “Hold”.

Kan niet worden gekozen. Geactiveerd in MIG-, MMA- en
TIG-lasprocessen. Geeft aan dat de waarden op de dis-
plays AL en AM (normaliter Ampeére en Volt) de waarden
zijn die tijdens het laatste lasproces zijn gebruikt. Actief
aan het einde van elke lassessie.

LED AH Spanning.

Geeft in alle MIG-lasprocessen aan dat het display AM de
teruggestelde lasspanning of, in combinatie met het
oplichten van LED AG, de laatst gemeten spanning weer-
geeft. Brandt constant en kan niet worden geselecteerd
in MMA- en TIG-lasprocessen. Geeft aan dat het display
AM de open-kringspanning of, in combinatie met het
oplichten van LED AG, de werkelijke lasspanning weer-
geeft.

Knop Al.

De volgende waarden worden ingesteld op basis van het
gebruikte proces:

lasstroom A, draadsnelheid (9), plaatdikte (%)), pro-
grammanummer PRG.

In MIG-lasprocessen kiezen de onderhoudsfuncties de
volgende afkortingen: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF,
PoF, Acc, bb, L, Dp, Ito, Fac.

In TIG-lasprocessen kiezen de onderhoudsfuncties de
volgende afkortingen: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.

In MMA-lasprocessen kiezen de onderhoudsfuncties de
volgende afkortingen: HS, AF, SP, Fac.

Wanneer in synergische MIG-processen een waarde
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wordt aangepast, worden de andere waarden eveneens
aangepast. Al deze waarden worden weergegeven op het
display AL.

Knop AN.

De volgende waarden worden ingesteld op basis van het
gebruikte proces:

De booglengte in synergische MIG-processen, de las-
spanning in conventionele MIG-processen.

In het onderhoudsmenu selecteert deze knop, afthankelijk
van de waarde die is ingesteld met de knop Al, de inge-
stelde waarde, de in- of uitschakeling ervan of een bijko-
mende keuze die binnen de functie kan worden gemaakt.

Display AL.

Geeft in alle lasprocessen numeriek de keuzes weer die
zijn gemaakt met de selectietoets AE en die zijn ingesteld
met de knop Al.

Geeft de lasstroom (LED AD) weer in ampere.

Geeft de draadaanvoersnelheid (LED AC) weer in meter
per minuut.

Geeft de plaatdikte (LED AB) weer in millimeter.

Geeft het ingestelde programmanummer (LED AA) weer.
In MIG-lasprocessen kiezen de onderhoudsfuncties de
volgende afkortingen: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF,
PoF, Acc, bb, L, Dp, Ito, Fac.

In TIG-lasprocessen kiezen de onderhoudsfuncties de
volgende afkortingen: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.

In MMA-lasprocessen kiezen de onderhoudsfuncties de
volgende afkortingen: HS, AF, SP, Fac.

Voor de parameters in de onderhoudsfuncties die worden
weergegeven op het display AM, zie de paragraaf over
onderhoudsfuncties.

Wanneer het apparaat in de waarschuwingsmodus staat,
geeft dit display een knipperende waarschuwing weer
(bijvoorbeeld: OPN als het zijpaneel openstaat. Wanneer
het apparaat in de foutmodus staat, geeft het Err weer.



Display AM.

Geeft in alle lasprocessen met een getal het volgende
weer: de booglengte in synergische MIG-processen en
de lasspanning in conventionele MIG-processen.

Het geeft de lasspanning (LED AH) weer in volt. Het geeft
de booglengte (LED AH uitgeschakeld) weer als een getal
tussen -9,9 en +9,9; 0 is de aanbevolen waarde.

Voor de parameters in de MIG-onderhoudsfuncties die
worden weergegeven op het display AM, zie de paragraaf
over onderhoudsfuncties.

Voor de parameters in de MMA- en TIG-onderhoudsfunc-
ties die worden weergegeven op het display AM, zie de
paragraaf over onderhoudsfuncties.

Wanneer het apparaat in de foutmodus staat, geeft dit
display de betreffende foutcode tussen 1 en 99 weer.

Selectietoets AO.
Bij elke druk op deze toets wordt het gekozen proces
weergegeven door LED AP/AQ/AR/AS/AT.

LED AP Pulserend MIG.
Geeft aan dat het gekozen proces pulserend synergisch
MIG-lassen is.

LED AQ SYNERGISCH MIG.
Geeft aan dat het gekozen proces synergisch MIG-lassen is.

LED AR CONVENTIONEEL MIG.
Geeft aan dat het gekozen proces conventioneel MIG-
lassen is.

LED AS TIG.
Geeft aan dat het gekozen proces TIG-lassen is.

LED AT MMA.
Geeft aan dat het gekozen proces MMA-lassen is.

Selectietoets AU.

Bij elke korte druk wordt de 2-taktmodus (HANDMATIG)
of de 4-taktmodus (AUTOMATISCH) gekozen. De keuze
wordt weergegeven op het display AL.

In de 2-taktmodus begint het apparaat te lassen wanneer
de toortsschakelaar wordt ingedrukt en stopt het wan-
neer de schakelaar wordt losgelaten.

In de 4-taktmodus drukt u de toortsschakelaar in en laat
u hem los om te beginnen met lassen; om het lassen te
onderbreken, moet u de schakelaar nogmaals indrukken
en loslaten.

Selectietoets AV (WERK)

Hiermee kunt u processen opslaan en de opgeslagen
processen oproepen.

Om een werktoestand (JOB) op te slaan, houdt u de toets
AV minstens 3 seconden lang ingedrukt. De LED AZ licht
op, op het display AL knippert de afkorting STO en op het
display AM knippert het nummer van de eerste beschik-
bare positie. De knop AN wordt gebruikt om de opslag-
positie te kiezen; druk nogmaals op de toets AV tot het
opslaan wordt bevestigd met een geluid en het gekozen
nummer stopt met knipperen.

Om het opgeslagen nummer op te roepen, drukt u kort op
de toets AV en roept u het nummer op met de knop AN.
Tot 99 paar stroom-/spanningswaarden kunnen worden
opgeslagen.

Om een opgeslagen nummer te verwijderen, drukt u de
toets AV minstens 3 seconden lang in, draait u aan de

knop Al tot het display AL de afkorting DEL weergeeft, en
drukt u vervolgens nogmaals 3 seconden lang op de
toets AV.

Na het opslaan van een stroom-/spanningsparameter kan
hij worden opgeroepen om hem te wijzigen of te gebrui-
ken. Om hem op te roepen, drukt u de toets AV minstens
3 seconden lang in, geeft u met de knop Al het op te roe-
pen nummer weer en geeft u op het display AL met de
knop AN de afkorting rcL weer; druk daarna gewoon 3
seconden lang op de toets AV.

LED AZ WERK.
Geeft aan dat u zich in het opslagmenu van opgeslagen
werkpunten bevindt.

Selectietoets AY.

Gastest.

Wanneer deze toets wordt ingedrukt, begin het gas te
stromen; druk nogmaals om de gasuitvoer te stoppen.
Als de toets geen tweede keer wordt ingedrukt binnen 30
seconden, wordt de gasuitvoer onderbroken.

Selectietoets AW.

Draadtest.

Hiermee kan de draad worden aangevoerd zonder dat er
stroom of spanning aanwezig is.

Wanneer deze toets wordt ingedrukt, wordt de draad
gedurende de eerste 5 seconden aangevoerd met een
snelheid van 1 meter per minuut. Daarna neemt de snel-
heid toe tot 8 meter per minuut.

Wanneer deze toets wordt losgelaten, stopt de motor
onmiddellijk.

5. ONDERHOUDSFUNCTIES.

Druk op de toets AE en houd hem minstens 3 seconden
lang ingedrukt om het submenu te openen. Door aan de
knop Al te draaien, kiest u de functie, die wordt weerge-
geven op het display AL. Door aan de knop AN te draai-
en, kiest u het soort bewerking of de waarde, die wordt
weergegeven op het display AM. Om terug te keren naar
het normale display, drukt u de toets AE in en laat u hem
onmiddellijk los.

5.1. MIG-PROCES.

1- H20 (waterkoelunit, optioneel).

Draai aan de knop AN om het soort bewerking te kiezen:
OFF = uit, ON C = altijd aan, ON A = automatisch bij
opstarten.

Wanneer de automatische modus is gekozen, begint de
pomp onmiddellijk te werken bij elk lasstartcommando en
stopt hij 3 minuten nadat het lassen is voltooid.

Bij het opstarten van de stroombron vindt telkens een
korte pomptest plaats gedurende 15 seconden.

Als onvoldoende druk wordt vastgesteld, gaat het appa-
raat in de waarschuwingsmodus en knippert H20 op het
display AM.

Als deze toestand van lage druk langer dan 30 seconden
aanhoudt, wordt de pomp uitgeschakeld en gaat het
apparaat in de foutmodus (ERR 75).

2- TRG.

Actief in MIG-lasprocessen. Keuze tussen 2-takt (2t) of
4-takt (4t), 3 niveaus (3L), keuze tussen 2t en 4t met de
selectietoets AU, zonder de onderhoudsfuncties in te
schakelen.



2t: het apparaat begint te lassen wanneer de lastoorts-
schakelaar wordt ingedrukt en stopt wanneer de schake-
laar wordt losgelaten. 4t: druk de lastoortsschakelaar in
en laat hem los om te beginnen met lassen; om het las-
sen te onderbreken, moet u de schakelaar nogmaals
indrukken en loslaten. 3L: deze procedure is actief tijdens
synergische processen. Vooral geschikt voor het lassen
van aluminium.

Er zijn 3 stroomniveaus beschikbaar, die tijdens het las-
sen kunnen worden gekozen met de lastoortsschakelaar.
De stroom- en oploopwaarden worden als volgt inge-
steld:

SC startstroom (Hot Start). Het instelbereik is 1 tot 200%
van de lasstroom, een waarde die wordt geregeld met de
knop AN.

Slo oploop. Instelbereik 1 - 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 ingesteld met de
knop AN.

CrC kratervulstroom. Het instelbereik is 1 tot 200% van
de lasstroom, een waarde die wordt geregeld met de
knop AN.

Het lassen begint wanneer de lastoortsschakelaar wordt
ingedrukt; de gebruikte stroom is de startstroom SC.
Deze stroom wordt gehandhaafd zolang de lastoorts-
schakelaar ingedrukt blijft; wanneer de lastoortsschake-
laar wordt losgelaten, loopt de eerste stroom op tot de
lasstroom, ingesteld met de knop Al, en wordt deze
gehandhaafd zolang de lastoortsschakelaar ingedrukt
blijfft. Wanneer de lastoortsschakelaar nogmaals wordt
ingedrukt, loopt de lasstroom op tot de derde stroom
CrC. Deze wordt gehandhaafd zolang de lastoortsscha-
kelaar ingedrukt blijft. Het lassen stopt wanneer de las-
toortsschakelaar wordt losgelaten.

3- SP (proplassen).

Met Off/ON wordt de proplasfunctie in- en uitgeschakeld.
De proplastijd tSP kan worden ingesteld op een waarde
van 0,3 tot 5 seconden.

De tijd tussen twee proplassen tIN kan worden ingesteld
op een waarde van 0,3 tot 5 seconden.

Deze functie is niet beschikbaar wanneer de functie 3L
actief is.

4- HSA (automatische Hot Start).

Deze functie is niet beschikbaar wanneer de functie 3L
actief is en werkt alleen met synergische processen.
Wanneer de functie is ingeschakeld met de knop AN, kan
de lasser het niveau van de startstroom SC (Hot Start)
instellen op 1 tot 200% van de lasstroom, een waarde die
wordt ingesteld met de knop AN.

De duur tHS (standaard 130%) van deze stroom kan ook
worden ingesteld van 0,1 tot 10 seconden (standaard 0,5
seconden).

De tijd Slo voor het omschakelen van de SC-stroom naar
de lasstroom kan ook worden ingesteld van 0,1 tot 10
seconden (standaard 0,5 seconden).

5- CrA (definitieve kratervulling).

Deze functie kan worden gekozen met de toets Al en is
actief tijdens het 2t- of 4t-lassen en ook in combinatie
met de functie HSA, indien gevraagd.

Nadat de functie is ingeschakeld («On») met de knop AN,
draait u aan de knop Al om de volgende afkortingen weer
te geven:

Slo = tussentijd tussen de lasstroom en de kratervul-
stroom. Standaard 0,5 seconden.

Instelbereik 0,1 - 10 seconden.

CrC = kratervultijd uitgedrukt als percentage van de las-
draadsnelheid. Standaard 60%. Instelbereik 10 - 200%.
TCr = duur van kratervulstroom. Standaard 0,5 secon-
den. Instelbereik 0,1 - 10 seconden.

6- PrF (gasvoorstroomtijd).
Instelbereik 0 - 3 seconden.

7- Pof (gasnastroomtijd).
Instelbereik 0 - 30 seconden.

8- Acc (soft-start).

Instelbereik 0 - 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 AN. Als
u na het wijzigen van de waarde wilt teruggaan naar de
oorspronkelijke instellingen, drukt u op de toets AV tot de
afkorting «Au» opnieuw op het display AM verschijnt.

9- BB (terugbrandtijd).

Instelbereik 4 - 250 msec. Bepaalt de lengte van de las-
draad die uit de contacttip komt na het lassen. Hoe hoger
de waarde, hoe meer de draad terugbrandt.
Fabrieksinstelling «Au» automatisch.

Als u na het wijzigen van de instelling wilt terugkeren naar
de oorspronkelijke instellingen, drukt u op de toets AV tot
de afkorting «Au» opnieuw op het display N verschijnt.

10- L (smoorspoelregeling).

Instelbereik -9,9 - +9,9. Fabrieksinstelling 0. Als het getal
negatief is, daalt de smoorspoelregeling en wordt de
boog harder; bij een hoger getal wordt de boog zachter.

11- dP (dubbele puls, optioneel)

Dit type van lassen wisselt af tussen twee niveaus van
stroomintensiteit en kan worden ingesteld in alle synergi-
sche processen. Voor het instellen dient een korte las-
naad te worden gemaakt om de snelheid te bepalen die
het dichtst bij het lastype ligt dat u gaat gebruiken. Op
basis hiervan wordt de referentiesnelheid bepaald.

De functie kan als volgt worden ingeschakeld:

A)- Schakel de functie in door aan de knop AN te draai-
en tot de afkorting On opnieuw op het display AM ver-
schijnt.

B)- Draai aan de knop Al tot de afkorting FdP (dubbele-
pulsfrequentie) opnieuw op het display AL verschijnt. Het
display AM geeft de afkorting OFF weer.

Draai aan de knop AN om de werkfrequentie te kiezen
(instelbereik 0,5 - 5 Hz). De gekozen waarde wordt weer-
gegeven op het display AM.

C) Draai aan de knop Al totdat de afkorting ddP (dubbe-
le-pulsverschil in m/min.) verschijnt.

Draai aan de knop AN om het aantal meter per minuut te
kiezen (instelbereik 0,1 - 3 m/min.) dat moet worden
opgeteld bij en afgetrokken van de referentiesnelheid
(standaard 1 m/min.).

D) Draai aan de knop Al tot het display de afkorting tdP
weergeeft. Dit is de duur van de hoogste draadsnelheid,



d.w.z. de hoogste lasstroom. Deze wordt uitgedrukt als
een percentage van de tijd die wordt gewonnen met de
frequentie Fdp (fig. 3).
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Draai aan de knop AN om het percentage aan te passen.
Instelbereik 25 - 75% (standaard 50%).

E)-Draai aan de knop Al tot het display de afkorting AdP
(booglengte van de hoogste stroom) weergeeft.
Instelbereik -9,9 - +9,9% (standaard 0).

Controleer bij het lassen of de booglengte dezelfde is
voor beide stroomwaarden; draai indien nodig aan de
knop AN om dit te corrigeren.

Opmerking: lassen in de dubbel-pulsfuncties is mogelijk.
Om na het doorvoeren van deze aanpassingen terug te
keren naar het normale display van het bedieningspaneel,
drukt u kort op de toets AE.

Als een aanpassing van de booglengte van de laagste
lasstroom/laagste draadsnelheid nodig is, moet u de
booglengte van de referentiesnelheid aanpassen.
Wanneer de referentiesnelheid verandert, moeten ook de
vorige instellingen worden herhaald voor de nieuwe snel-
heid.

12- Ito. (time-out tornen).

Het doel is het lasapparaat te stoppen als de draad uit de
toorts komt zonder dat er stroomtoevoer is.

De draaduitvoer uit de lastoorts kan worden ingesteld van
5 tot 50 centimeter met de knop AN. Nadat de functie is
opgeroepen, kan ze worden ingeschakeld (On) of uitge-
schakeld (Off).

13- Fac. (fabriek).

Deze functie heeft tot doel het lasapparaat terug te stel-
len op de oorspronkelijke instellingen van de fabrikant.
Wanneer de functie is geselecteerd, geeft het display AM
het volgende weer: noP = het lasapparaat wordt terugge-
steld op zijn oorspronkelijke instellingen met behoud van
de opgeslagen programma’s, Prg = alle opgeslagen pro-
gramma’s worden verwijderd, en ALL = het lasapparaat
wordt teruggesteld op zijn oorspronkelijke instellingen.
Druk op de toets AV om de gewenste functie op te slaan.
De afkorting die wordt weergegeven op het display AM
begint te knipperen; een geluidssignaal enkele seconden
later bevestigt dat de instelling is opgeslagen.

5.2. TIG-PROCES

1- H20 (waterkoelunit) OPTIONEEL Art. 1683.
Zie punt 1 van de paragraaf over het MIG-proces.

2- TRG.

Zie punt 2 van de paragraaf over het MIG-proces.

Het verschil betreft 3L en hoe de lasschakelaar wordt
ingedrukt.

Het lassen begint wanneer de lasschakelaar ingedrukt en
onmiddellijk losgelaten wordt; de opgeroepen stroom is
de startstroom SC.

Deze stroom wordt gehandhaafd tot de lasschakelaar
wordt ingedrukt en losgelaten; op dat ogenblik loopt de
oorspronkelijke stroom op tot de lasstroom die is inge-
steld met de knop Al.

Wanneer de lastoortsschakelaar nogmaals wordt inge-
drukt en losgelaten, loopt de lasstroom op tot de derde
stroom CrC. Deze wordt gehandhaafd tot de lastoorts-
schakelaar nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten; nu
wordt het lassen onderbroken.

3- SLd (Slope down).

Instelbereik 0 - 10 seconden.

Bepaalt de aflooptijd van de stroom vanaf de laswaarde
tot het uitschakelen van de boog.

4- PrF (gasvoorstroomtijd).

Zie punt 6 van de paragraaf over het MIG-proces.

5- Pof (gasnastroomtijd).

Zie punt 7 van de paragraaf over het MIG-proces.

6- Fac. (fabriek).

Zie punt 13 van de paragraaf over het MIG-proces.

5.3. MMA-PROCES

1. HS (Hot Start).

Instelbereik 0 - 100%.

Stelt de geleverde overstroom bij het ontsteken van de
boog in, een waarde die wordt geregeld met de knop AN.
2- LED AF - (Arc-force).

Instelbereik 0 - 100%.

Stelt de intensiteit van de boog in, een waarde die wordt
geregeld met de knop AN.

3- Fac. (fabriek).

Zie punt 13 van de paragraaf over het MIG-proces.

6 INSTALLATIE

Het lasapparaat moet geinstalleerd worden door
bekwaam personeel. Alle aansluitingen moeten worden
gemaakt in overeenstemming met de geldende veilig-
heidsvoorschriften.

6.1 PLAATSING

Het lasapparaat weegt ongeveer 80 kg; zie bijgevolg voor
het heffen fig. 4.

Installeer het apparaat op een plaats waar een goede sta-
biliteit en een doeltreffende ventilatie verzekerd zijn, om
het binnendringen van metaalstof (bijv. als gevolg van
slijpwerken) te vermijden.

6.2 MONTAGE

Monteer de achterwielen.

Monteer de stekker op de voedingskabel en vergeet hier-
bij zeker niet de geel/groene draad te verbinden met de
aardingspen. Controleer of de voedingsspanning over-
eenstemt met de nominale spanning van het lasapparaat.
Bereid u voor op de stroomsterkte van de zekeringen via
de technische gegevens op het identificatieplaatje.
Plaats de cilinder op de steun O, zet hem vast met de rie-



men P en sluit de gasslang aan op de uitgang van de
drukregelaar. Monteer de lastoorts.

Om zeker te zijn dat de groef van de draadaanvoerrollen
overeenkomt met de diameter van de gebruikte draad,
opent u het zijpaneel van het verrijdbare onderstel en ver-
wijdert u de afdekplaat CA. Zet de draaddrukrollen los
met de drukinstelknop BN, vervang de rollen en plaats de
afdekplaat CA terug (fig. 5).
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Monteer de draadspoel en voer de draad in de draadaan-
voerunit en de binnenspiraal van de lastoorts.

Blokkeer de draaddrukrollen met de knop BN en stel de
druk af.

Schakel het apparaat in.

Regel het gas met de toets AY en voer vervolgens de
draad door met de toets AW.

7 LASSEN

Pulserend synergisch MIG-lassen - LED AP brandt.
Selecteer het PRG-nummer op basis van de te gebruiken
draaddiameter, de materiaalsoort en -kwaliteit en de gas-
soort. Raadpleeg de instructies aan de binnenkant van de
draadaanvoerunit.

Stel de functies in het submenu in volgens de instructies
in de paragraaf over onderhoudsfuncties.

De lasparameters worden ingesteld met de knop Al.
Synergisch MIG-lassen - LED AQ brandt.

Selecteer het PRG-nummer op basis van de te gebruiken
draaddiameter, de materiaalsoort en -kwaliteit en de gas-
soort. Raadpleeg de instructies aan de binnenkant van de
draadaanvoerunit.

Stel de functies in het submenu in volgens de instructies
in de paragraaf over onderhoudsfuncties.

Regel de draadsnelheid en de lasspanning met de knop
Al.

Conventioneel MIG-lassen - LED AR brandt.

Selecteer het PRG-nummer op basis van de te gebruiken
draaddiameter, de materiaalsoort en -kwaliteit en de gas-
soort. Raadpleeg de instructies aan de binnenkant van de
draadaanvoerunit.

Stel de functies in het submenu in volgens de instructies
in de paragraaf over onderhoudsfuncties.

Regel de draadsnelheid en de lasspanning, respectieve-
lijk met de knoppen Al en AN.

TIG-lassen - LED AS brandt.

Sluit de 19-pins connector van de TIG-lastoorts aan op
aansluiting C op het voorpaneel en sluit de voedingscon-
nector aan op de minpool A. Sluit de massakabel aan op
de pluspool D.

Stel de functies in het submenu in volgens de instructies
in de paragraaf over onderhoudsfuncties.

Stel de lasstroom in met de knop Al.

MMA-lassen - LED AT brandt.

Verbind de massa-aansluitingen en de kabelaansluitingen
van de elektrodeklem met de aansluitingen D en A en
neem hierbij de door de elektrodefabrikant opgegeven
polariteit in acht. Stel de functies in het submenu in vol-
gens de instructies in de paragraaf over onderhouds-
functies.

Stel de lasstroom in met de knop Al.

8 TOEBEHOREN

8.1 STROOMINSTELSCHUIF ART.

187 (POTMETER) + VERLENGKABEL

(5 m) ART. 1192 + ADAPTERKABEL ART. 1191
Mogelijke afstellingen tijdens lasprocessen:

MMA: de schuif regelt de stroom vanaf een minimum-
waarde (10 A) tot de stroom die is ingesteld met de knop
Al op het bedieningspaneel.

TIG: de schuif voert dezelfde functie uit als bij MMA.

8.2 VOETREGELING ART. 193 + ADAPTERKABEL ART.
1191

Voor gebruik met het TIG-lasproces.

Dit toebehoren regelt de stroom terwijl de startregeling
wordt ingeschakeld met de lastoortsschakelaar.

De stroom kan worden ingesteld vanaf een minimum-
waarde tot de maximumwaarde die is ingesteld met de
knop Al op het bedieningspaneel.

8.3 TIG-LASTOORTS ART. 1256
BINZEL watergekoelde TIG-lastoorts (450 A) - 4 m.

8.4 TIG-LASTOORTS ART. 1258
BINZEL watergekoelde TIG-lastoorts (450 A) - UP/DOWN
-4 m.

8.5 VERBINDING ART. 1165 TUSSEN DE STROOM-
BRON EN DE BINZEL TIG-LASTOORTSEN

8.6 MIG-LASTOORTS ART. 1242
Luchtgekoelde CEBORA MIG-lastoorts 280 A - 3,5 m.



8.7 MIG-LASTOORTS ART. 1239
Watergekoelde CEBORA MIG-lastoorts 380 A - 3,5 m.

8.8 MIG-LASTOORTS ART. 1241

Watergekoelde CEBORA MIG-lastoorts 380 A
UP/DOWN - 3,5 m.
De linkse Up/Down-besturing:
- selecteert de synergische curve wanneer LED AA
brandt.
- stelt bij synergische programma’s de lasparameters in
de synergische curve in.
- regelt de draadaanvoersnelheid bij conventioneel MIG-
lassen.
- selecteert de opgeslagen processen met een nummer.
De rechtse Up/Down-besturing:
- regelt de booglengte bij synergische programma’s.
- regelt de spanning bij conventioneel MIG-lassen.
- is niet actief in de opgeslagen processen.

8.9 PUSH-PULL UP/DOWN LASTOORTS, waterge-
koeld, ART. 2008

8.10 AANSLUITSET VOOR PUSH-PULL LASTOORTS
ART. 106

8.11 WATERKOELUNIT ART. 1683
9 ONDERHOUD

Het onderhoud mag uitsluitend door gekwalificeerd per-
soneel worden uitgevoerd in overeenstemming met de
norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).

9.1 DE GENERATOR ONDERHOUDEN

Controleer of de schakelaar L op “O” staat en of de voe-
dingskabel van het lichtnet losgekoppeld is als u onderhoud
in het apparaat moet uitvoeren.

Reinig tevens regelmatig de binnenkant van het apparaat en
verwijder de opgehoopte metaalstof met behulp van perslu-
cht.

9.2 HANDELINGEN DIE U NA EEN REPARATIE MOET
VERRICHTEN.

Controleer na een reparatie of de bekabeling correct aange-
bracht is en of er sprake is van voldoende isolatie tussen de
primaire en secundaire zijde van de machine. Zorg ervoor
dat de draden niet in aanraking kunnen komen met de
onderdelen in beweging of de onderdelen die tijdens de
functionering verhit raken. Hermonteer alle klemringen op de
oorspronkelijke wijze om een verbinding tussen de primaire
en secundaire te voorkomen als een draad breekt of los-
schiet.

Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op de
oorspronkelijke wijze.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

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. Anvéandaren maste

darfor informeras om de risker som uppstar pa grund av

svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. Fér mer
detaljerad information, bestall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
der 80 dB. Plasmaskéarningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer éver denna grans. Anvandarna

ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av gallande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
e Nar elektrisk strdbm passerar genom en
7 __ QW ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).

4

?“Svets— eller skarstrommen alstrar elektro-

—m magnetiska falt runt kablar och generatorer.

l\l ¢ De magnetfalt som uppstar pa grund av stark-

strom kan péverka pacemakerfunktionen. Barare av livsuppe-

hallande apparater (pacemaker) ska konsultera lakaren innan
de paborjar bagsvetsning, bagskarning, gashyvling eller
punktsvetsning eller gér in i lokaler dar s&dant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skérning kan ha okanda effekter pa héalsan.

For att minska risken for exponering for elektromagnetis-

ka falt maste alla operatorer iaktta foljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden &r placerade intill
varandra. Tejpa garna samman dem om mdjligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- Sta aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
pa operatdrens hogra sida ska dven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket s& néra svets-
eller skdrzonen som mdjligt.

- Arbeta inte néra generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det férekommer explosiva pulver, gaser eller
== 3ngor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i 6verensstdmmelse
med féreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
(Cl. A) och far endast anvindas for professionellt bruk
i en industrimiljo. Det kan i sjalva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljé an en industrimiljo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgodrs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i 6verensstdmmelse med landets géallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lIamnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &agare till produkterna informera
dig om godkanda atervinningssystem via niarmaste ater-
forsaljare. Hjalp till att vdrna om miljén och ménniskors
halsa genom att tillampa detta EU-direktiv!

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

Vs

J

3098559
J

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstrdden och trddmataren &r spénningssatta
under svetsningen. Hall hander och metallféremal pa
behorigt avstand.

1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln
kan vara dédliga. Skydda dig mot faran for elstétar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Ror inte vid elektroden
med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

1.2 Sékerstéll att du &r isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.




1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa appa-
raten.

2. Det kan vara halsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid svetsningen.

2.1 Hall huvudet pa behdrigt avstand fran utslappen.

2.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utslappen.

2.3 Anvéand en sugflakt for att avlagsna utslappen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand
fran svetsomradet.

3.2 Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandsléckare i ndrheten och en
person som ar beredd att anvanda den.

3.3 Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bégens stralning kan skada 6gonen och branna
huden.

4.1 Anvand skyddshjadlm och skyddsglaségon. Anvénd
lampliga horselskydd och skyddsplagg med knéppta
knappar &nda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. L&s bruksanvisningen fére anvéndning av eller arbe-
ten pa apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

Apparaten Sound Mig 3240/T Pulse ar en flerprocessap-
parat avsedd for pulserande synergisk MIG/MAG-svets-
ning, ej pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning, tradi-
tionell MIG/MAG-svetsning, TIG-svetsning (DC) med kon-
takttandning av bagen och MMA-svetsning. Apparaten
har tillverkats med inverterteknik. Svetsen ar férsedd med
fyra rullars trdédmatning. Svetsen far inte anvandas for att
tina ror.

2.1 GENERATOR

2.1.1 Forklaring av tekniska data
Apparaten ar konstruerad i &verensstdmmelse med
dessa internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC
60974.3 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC
61000-3-12 (anm. 2).
Nr. Serienummer som alltid ska uppges vid alla
slags forfragningar angdende svetsen.
A o= Statisk trefas frekvensomvandlare.
~ Transformator - likriktare.
g MIG Lampar sig fér MIG/MAG-svetsning.

& TIG Lampar sig for TIG-svetsning.

MMA Léampar sig for svetsning med belagda elek-

<= troder.

uo Sekundar tomgangsspanning.

X Procentuell kapacitetsfaktor.
Kapacitetsfaktorn anger procent per 10
minuter som svetsen kan arbeta med en
bestdmd strém utan att 6verhettas.

12 Svetsstrom.

u2 Sekundér spanning med strém 2.

U1 Nominell matningsspénning.

3~ 50/60 Hz Trefasmatning 50 eller 60 Hz.

1 Max Max. strdmférbrukning vid strém 12 och
spénning U2.

Max. verklig stromférbrukning med hénsyn
till kapacitetsfaktorn.

Detta varde motsvarar normalt kapaciteten
hos apparatens troga skyddsséakring.

Holjets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebéar att denna
apparat kan foérvaras utomhus, men att den
inte & avsedd att anvéndas utomhus vid
nederbord savida den inte star under tak.

@ Lampar sig for arbete i utrymmen med
férhojrisk.

OPMERKINGEN:

1-Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een
omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).

2-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-12,
mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax van
de installatie lager of gelijk is aan 0,195 op het inter-
facepunt tussen de installatie van de gebruiker en het
lichtnet. De installateur of de gebruiker van de appa-
ratuur zijn verantwoordelijk voor en moeten waarbor-
gen dat de apparatuur aangesloten is op een stroom-
voorziening met een maximum toelaatbare impedan-
tie Zmax lager of gelijk aan 0,195. Raadpleeg eventu-
eel het elektriciteitsbedrijf.
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3 BESKRIVNING AV GENERATOR (FIG. 1)

A - Uttag (-): Vid MIG/MAG- och MMA-svetsning ska
jordkabelns kontaktdon anslutas. Vid TIG-svetsning ska
TIG-slangpaketets kontaktdon anslutas.

B - Centraladapter: Anslut slangpaketet.

C - Kontaktdon: For anslutning av fjarrkontroller och
kontrollkabel fér slangpaketet Push-Pull - Art.nr. 2008.
D - Uttag (+): Vid TIG-svetsning ska kontaktdonet for
jordkabeln anslutas.

E - Koppling: Anslut TIG-slangpaketets gasslang.

F - Kontaktdon: Kontaktdon av typ DB9 (RS 232),
anvands for att uppdatera mikroprocessorns program.

G - Uttag for tryckvakt. Till detta uttag ska kabeln fran
tryckvakten som sitter i kylaggregatet (Art.nr. 1683 - till-
val) anslutas.

H - Sdkringshallare.

I - Uttag: Till detta uttag ska kylaggregatets (Art.nr. 1683
- tillval) natkabel anslutas.

L - Strombrytare PA/AV.

M - Natkabel.

N - Gasslang.

O - Gasflaskehallare.

P - Fastremmar fér gasflaska.

3.1 KYLAGGREGAT (ART.NR. 1683 - TILLVAL)

Kylaggregatet ar tillverkat for att kyla slangpaketen som
anvands vid TIG- och MIG/MAG-svetsning.
Kylaggregatet far endast anvandas med denna generator.

3.2 BESKRIVNING AV SKYDD

3.2.1 Skydd for kylvatsketryck

Detta skydd bestér av en tryckvakt, som sitter i vatskans
tryckledning, som styr en mikrobrytare. Otillrackligt tryck sig-
naleras av att forkortningen H20 blinkar pa displayen AM.
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3.2.2 Sakring (T 2A/250 V - @ 5x20)
Denna s&kring skyddar elpumpen och sitter pa svetsens
bakre panel (i punkt H).

3.2.3 Placering pa lutande ytor

Denna svets ar férsedd med hjul utan broms. Placera dar-
for inte apparaten pé lutande ytor dar den kan vélta eller
séttas i rorelse oavsiktligt.

4 BESKRIVNING AV KONTROLLPANEL (FIG. 2)

Valjarknapp AE

Varje nedtryckning véljer vardet som kan stéllas in med vredet
Al Vilka varden som kan véljas beror pa den valda svetspro-
cessen och visas av lysdioderna AA, AB, AC och AD.

Lysdiod AA PRG
Indikerar att displayen AL visar numret pd installt pro-
gram. Endast aktiv vid MIG-svetsning.

Lysdiod AB Tjocklek

Displayen AL visar rekommenderad tjocklek beroende pa
installd strém och hastighet. Endast aktiv vid synergisk
MIG-svetsning.

Lysdiod AC Tradhastighet
Indikerar att displayen AL visar traddhastigheten vid svets-
ning. Endast aktiv vid MIG-svetsning.

Lysdiod AD Strom
Indikerar att displayen AL visar en svetsstrom. Under

svetsningen visas den uppmatta svetsstrommen. Om
apparaten star i paus och lysdioden AG ar slackt visas
den instéllda svetsstrommen.

Lysdiod AF Sférisk position

Kan inte valjas. Aktiv vid synergisk MIG-svetsning.
Indikerar att de tva valda vardena for svetsning kan ge
instabila svetsbagar och svetssprut.

Lysdiod AG Hold

Kan inte véljas. Lysdioden aktiveras vid MIG-, MMA- och
TIG-svetsning och indikerar att varden som visas pa
displayerna AL och AM (normalt Ampere och Volt) &r de
som anvandes vid den senast utférda svetsningen.
Lysdioden ténds i slutet av varje svetsning.

Lysdiod AH Spanning

Vid MIG-svetsning indikerar denna lysdiod att displayen
AM visar den installda spanningen eller den senaste upp-
matta svetsspanningen (i kombination med att lysdioden
AG tands). Lysdioden ar alltid tdnd vid MMA- och TIG-
svetsning och kan inte véljas. Indikerar att displayen AM
visar tomgangsspénning eller svetsspanning, eller aktuell
svetsspanning (i kombination med att lysdioden AG
tands).

Vred Al

Beroende pé vald process stélls féljande varden in med
detta vred:

Svetsstrémmen A, tradhastigheten (), tjockleken (+)
och programnumret PRG.
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Anvands for att valja funktionerna i menyn Driftfunktioner
vid MIG-svetsning: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF,
Acc, bb, L, Dp, Ito och Fac.

Anvands fér att valja funktionerna i menyn Driftfunktioner
vid TIG-svetsning: H20, TRG, SLD, PrF, PoF och Fac.
Anvands for att valja funktionerna i menyn Driftfunktioner
vid MMA-svetsning: HS, AF, SP och Fac.

Vid installning av ett vérde i de synergiska MIG-program-
men &ndras dven de andra vérdena. Alla dessa varden
visas pa displayen AL.

Vred AN

Beroende pé vald process stélls féljande varden in med
detta vred:

Vid synergisk MIG-svetsning stélls svetsbagens langd in och
vid traditionell MIG-svetsning stélls svetsspanningen in.
Beroende pa vilken funktion som har stallts in med vredet
Al anvands detta vred i driftmenyn for att aktivera eller
avaktivera funktionen eller genomféra ett delval inom
samma funktion.

Display AL

| alla svetsprocesser visar denna display numeriskt valen
som har gjorts med véljarknappen AE och som har stéllts
in med vredet Al.

Displayen visar amperestyrkan for svetsstrommen (lys-
diod AD).

Displayen visar m/min fér tradhastigheten (lysdiod AC).
Displayen visar mm for tjockleken (lysdiod AB).
Displayen visar numret p3 installt program (lysdiod AA).
Anvands for att valja funktionerna i menyn Driftfunktioner
vid MIG-svetsning: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF,
Acc, bb, L, Dp, Ito och Fac.

Anvands for att valja funktionerna i menyn Driftfunktioner
vid TIG-svetsning: H20, TRG, SLD, PrF, PoF och Fac.
Anvands for att valja funktionerna i menyn Driftfunktioner
vid MMA-svetsning: HS, AF, SP och Fac.
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Se avsnitt Driftfunktioner betraffande driftfunktionernas
parametrar som visas pa displayen AL.

Nar apparaten &r i varningslége visar denna display en blin-
kande text (t.ex. OPN om sidopanelen &r 6ppen). Nar appa-
raten &r i larmlage visar denna display forkortningen Err.

Display AM

| alla svetsprocesser visar denna display numeriskt svets-
bagens langd vid synergisk MIG-svetsning och
svetsspanningen vid traditionell MIG-svetsning.
Displayen visar voltstyrkan for svetsspéanningen (lysdiod
AH ténd). Displayen visar ett tal mellan -9,9 och +9,9 for
svetsbagens langd (lysdiod AH sldckt). Rekommenderat
varde ar 0.

Se avsnitt Driftfunktioner betrdffande MIG-driftfunktio-
nens svetsparametrar som visas péa displayen AM.

Se avsnitt Driftfunktioner betraffande MMA- och TIG-drift-
funktionens svetsparametrar som visas pa displayen AM.
Néar apparaten ar i larmlage visar denna display den mot-
svarande felkoden, mellan 1 och 99.

Valjarknapp AO
Vid varje nedtryckning véljs svetsprocess. Valet visas av
lysdioderna AP, AQ, AR, AS och AT.

Lysdiod AP for pulserande MIG-svetsning
Indikerar att pulserande synergisk MIG-svetsning har valts.

Lysdiod AQ for synergisk MIG-svetsning
Indikerar att synergisk MIG-svetsning har valts.

Lysdiod AR for traditionell MIG-svetsning
Indikerar att traditionell MIG-svetsning har valts.

Lysdiod AS fér TIG-svetsning
Indikerar att TIG-svetsning har valts.



Lysdiod AT for MMA-svetsning
Indikerar att MMA-svetsning har valts.

Valjarknapp AU

Vid varje kort nedtryckning valjs tvataktsfunktion (MANU-
ELL) resp. fyrtaktsfunktion (AUTOMATISK). Valet visas pa
displayen AL.

| tvataktsfunktion borjar apparaten att svetsa nar knap-
pen trycks ned och avbryter svetsningen nar knappen
slapps upp. | fyrtaktsfunktion bérjar apparaten att svetsa
nar slangpaketets knapp trycks ned och sldpps upp och
avbryter svetsningen nar denna knapp ater trycks ned
och slapps upp.

Viljarknapp AV (JOB)

Lagring och hamtning av lagrade program.

For att lagra ett program (JOB) racker det att trycka pa
knappen AV i minst 3 sekunder. Lysdioden AZ tands, pa
displayen AL blinkar forkortningen STO och pa displayen
AM blinkar det forsta lediga numret. Valj i vilket lage som
lagringen ska géras med vredet AN. Tryck ater pa knap-
pen AV tills det hors en ljudsignal som bekréftar att lag-
ringen har utférts och det valda numret slutar blinka.

For att hamta ett lagrat program réacker det att trycka kort
p& knappen AV och sedan vélja numret med vredet AN.
Det gér att lagra max. 99 vardekombinationer fér strém
och spanning. For att radera ett lagrat program trycker du
pa knappen AV i minst 3 sekunder. Vrid vredet Al tills for-
kortningen DEL visas pa displayen AL och tryck sedan
ater pa knappen AV i ytterligare 3 sekunder.

Du kan hamta en lagrad parameter for strom/spanning ur
minnet for att andra eller anvénda den. For att hdmta en
parameter ur minnet maste du trycka pa knappen AV i 3
sekunder, vélja numret som ska hdmtas med vredet Al och
vélja forkortningen rcL som ska visas pa displayen AL med
vredet AN. Tryck sedan p& knappen AV i minst 3 sekunder.

Lysdiod AZ JOB
Indikerar att menyn fér lagring av programpunkter har
valts.

Valjarknapp AY

Gastest

Nar du trycker pa denna knapp boérjar gas att slappas ut.
Stang av gasen genom att ater trycka pa knappen.

Om knappen inte trycks ned inom 30 sekunder avbryts
gasutslappet.

Viljarknapp AW

Tradtest

Medger trddmatning utan spanning och strom.

Nar knappen trycks ned matas traden fram med en has-
tighet p4 1 m/min de férsta 5 sekunderna och dérefter
Okar tradmatningshastigheten till 8 m/min.

Nar knappen slapps upp stannar motorn omedelbart.

5. DRIFTFUNKTIONER

Tryck pa knappen AE och hall den nedtryckt i minst 3
sekunder for att ga in i undermenyn. V&lj funktion som ska
visas pa displayen AL med vredet Al och valj funktion
eller varde som ska visas p& displayen AM med vredet
AN. Tryck ned och sldpp omedelbart upp knappen AE f6r
att aterga till normal visning.

5.1. MIG-SVETSNING

1 - H20 (kylaggregat, tillval)

Vrid pa vredet AN for att valja funktion:

OFF = Avstangt. On C = Alltid paslaget. On A =
Automatisk start.

Nar du valjer automatiskt driftsatt startar pumpen auto-
matiskt vid varje kommando fér svetsningens start och
stangs av 3 minuter efter avslutad svetsning.

Varje gang generatorn startas gors en kort pumptest pa
15 sekunder. Om det uppmaétta trycket &r otillrackligt, gar
apparaten in i varningslage och varningsmeddelandet
H20 blinkar pa displayen AM.

Om det |&ga trycket kvarstar i mer &n 30 sekunder, stangs
pumpen av och apparaten gér in i larmlage (ERR 75).

2 - TRG

Aktiv vid MIG-svetsning. Du kan vélja mellan tvatakts-
funktion (2t), fyrtaktsfunktion (4t) och tre stromnivaer
(3L). Du kan véilja tvatakts- resp. fyrtaktsfunktionen
med véljarknappen AU utan att g& in i menyn
Driftfunktioner.

2t Apparaten boérjar att svetsa nar knappen trycks ned
och avbryter svetsningen nédr knappen sldpps upp. 4t
Tryck ned och slapp upp slangpaketets knapp for att
starta svetsningen och tryck ater ned och slapp upp
knappen for att avbryta svetsningen. 3L Denna funktion
ar aktiv i synergiska program. Rekommenderas sarskilt
fér svetsning i aluminium.

Du kan valja mellan tre olika stromnivaer med hjalp av
slangpaketets startknapp. Instéllningen av strémniva och
ramp gors enligt féljande:

SC Startstrom (hot start). Svetsstrommen kan stéllas in
p& mellan 1 och 200 %. Vardet stélls in med vredet AN.
Slo Ramp. Instalining 1 - 10 sekunder.

Funktionen bestdmmer Overgangstiden mellan start-
strommen SC och svetsstrommen och 6vergangstiden
mellan den andra stromnivan och den tredje stromnivan
CrC (strdmmen for fylining av andkrater). Vardet stélls in
med vredet AN.

CrC Stromniva for fylining av &ndkrater. Svetsstrémmen
kan stéllas in pa mellan 1 och 200 %. Vardet stalls in med
vredet AN.

Svetsningen startar nér slangpaketets knapp trycks ned.
Svetsstrommen som anvéands &r startstrommen SC.
Denna stréom uppratthalls sa lange slangpaketets knapp
halls nedtryckt. Nar knappen slapps upp 6vergar start-
strommen till svetsstrommen som har stéllts in med vredet
Al. Den nya svetsstrommen uppratthalls sedan tills
slangpaketets knapp ater trycks ned. Nasta gang slangpa-
ketets knapp trycks ned 6vergar svetsstrommen till den
tredje stromnivan CrC. Den nya stréomnivan uppratthalls
sedan tills slangpaketets knapp ater trycks ned. Nar knap-
pen slapps upp avbryts svetsningen.

3 - SP (punktsvetsning)

Aktiverar (ON) och avaktiverar (OFF) punktsvetsnings-
funktionen.

Punktsvetsningstiden tSP kan stéllas in pd mellan 0,3 och
5 sekunder.

Paustiden mellan tva svetspunkter tIN kan stéllas in pa
mellan 0,3 och 5 sekunder.

Denna funktion &r avaktiverad nér funktionen 3L &r aktiv.



4 - HSA (automatisk hot start)

Denna funktion ar avaktiverad nér funktionen 3L &r aktiv
och fungerar endast i synergiska program.

Nar funktionen har aktiverats med vredet AN, kan nivan
pa startstrommen SC (hot start) stéllas in pa mellan 1 och
200 % av svetsstrdommen. Véardet stélls in med vredet AN.
Strdmmens varaktighet tHS (fabriksinstéllning 130 %)
kan stallas in pa mellan 0,1 och 10 sekunder (fabrik-
sinstéllning 0,5 sekunder).

Overgéngstiden Slo mellan startstrémmen SC och
svetsstrommen kan stéllas in pd mellan 0,1 och 10 sekun-
der (fabriksinstalining 0,5 sekunder).

5 - CrA (crater filler - fyllning av dndkrater)

Funktionen véljs med vredet Al och kan anvandas nar
tvatakts- (2t) eller fyrtaktsfunktion (4t) véljs vid svetsning-
en. Funktionen kan &ven anvandas med funktionen HSA.
Nar du har aktiverat funktionen genom att valja On med
vredet AN, vrider du pé vredet Al for att visa féljande for-
kortningar:

Slo = Overgéngstid mellan svetsstrém och strém for fyll-
ning av andkrater. Fabriksinstallning 0,5 sekunder.
Instélining 0,1 - 10 sekunder.

CrC = Strom for fyllning av dndkrater. Uttrycks i procent
av tradhastigheten vid svetsningen. Fabriksinstéllning 60
%. Instalining 10 - 200 %.

TCr = Varaktighet for strdmmen for fylining av &ndkrater.
Fabriksinstallning 0,5 sekunder. Instélining 0,1 - 10
sekunder.

6 - Prf (forgas)
Instélining 0 - 3 sekunder.

7 - Pof (eftergas)
Instéllning 0 - 30 sekunder.

8 - Acc (matning)

Instéllning 0 - 100 %.

Detta ar tradhastigheten, uttryckt i procent av den install-
da hastigheten for svetsningen, innan trdden nuddar
arbetsstycket.

Denna instélining &r viktig for en bra start.
Fabriksinstélining Au (automatisk).

Vardet dndras med vredet AN. Om du vill ga tillbaka Hill
fabriksinstallningarna efter att vardet har andrats trycker
du pa knappen AV tills forkortningen Au ater visas pa
displayen AM.

9 - BB (burn-back)

Installining 4 - 250 ms. Funktionen anvands for att stalla in
langden p& trdden som kommer ut ur gasmunstycket
efter svetsning. Ju hdgre varde, desto hogre ar forbran-
ningen av traden.

Fabriksinstéllning Au (automatisk).

Om du vill ga tillbaka till fabriksinstallningarna efter att var-
det har andrats trycker du pa knappen AV tills forkortning-
en Au ater visas pa displayen AM.

10 - L (impedans)

Installning -9,9 - +9,9. Fabriksinstéllning 0. Impedansen
minskar om talet andras till ett negativt tal och 6kar om
talet &ndras till ett positivt tal.

11 - dP (dubbel pulsering, tillval)

Denna typ av svetsning andrar strémintensiteten mellan
tva nivaer och kan kopplas in fér samtliga synergiska pro-
gram. Innan funktionen valjs ar det nédvandigt att forst
gbra en kort svetsfog for att faststélla den hastighet som
passar svetsningen. Referenshastigheten faststalls pa sa
satt.

Gor foljande for att aktivera funktionen:

A) - Aktivera funktionen genom att vrida pa vredet AN tills
férkortningen On visas pa displayen AM.

B) - Vrid p& vredet Al tills forkortningen FdP (frekvens for
dubbel pulsering) visas pé displayen AL. Displayen AM
visar férkortningen OFF (avstangt).

Vrid p& vredet AN for att vélja arbetsfrekvens (instéllning
0,5 - 5 Hz). Det valda vérdet visas pé displayen AM.

C) - Vrid pé vredet Al tills forkortningen ddP (skillnad i
m/min fér dubbel pulsering) visas.

Vrid pa vredet AN for att vélja meter per minut (instéllning
0,1 - 3 m/min) som laggs till eller dras ifran referenshas-
tigheten (fabriksinstallning 1 m/min).

D) - Vrid pé& vredet Al tills forkortningen tdP visas. Detta
ar varaktigheten for den hogsta trddhastigheten, d.v.s.
den hoégsta strdmmen. Uttrycks i procent av tiden som
har beraknats med frekvensen Fdp (fig. 3).

4 A

DdP= 0,13 m/min
A - REFEREN-
I ] SHASTIGHET
v :
A 1
I 1
\ 4 1
tdP = 25:75% di T
T=1/Fdp (05:5H2) Fig. 3
. D " J

Vrid pa vredet AN for att stalla in procentsatsen.
Instélining 25 - 75 % (fabriksinstélining 50 %).

E) - Vrid pa vredet Al tills forkortningen AdP (svetsbagens
langd vid den hogsta strommen) visas. Instélining -9,9 -
+9,9 (fabriksinstallining 0).

Kontrollera under svetsningen att svetsbagens langd ar
densamma foér bada stréomnivaerna. Vrid eventuellt pa
vredet AN for att korrigera.

OBS! Det ar mgjligt att svetsa i funktionerna fér dubbel
pulsering.

Tryck kort pa knappen AE for att aterga till panelens nor-
malkonfiguration ndr dessa installningar har gjorts.

Om det skulle vara nédvandigt att reglera svetsbagens langd
for den l&gsta strémmen, d.v.s. den lagsta hastigheten, ska
svetsbagens langd for referenshastigheten regleras. Nar
referenshastigheten andras ska de tidigare instéllningarna
ocksé andras i forhallande till den nya hastigheten.

12 - lto. (inching time out)

Malet &r att blockera svetsen om traden matas ut fran
slangpaketet utan svetsstrom efter starten.

Trddens utmatning frén slangpaketet kan stéllas in pa
mellan 5 och 50 cm med vredet AN. Nar funktionen



anvands aktiveras eller avaktiveras tradutmatningen med
(On) resp. (Off).

13 - Fac. (factory)

Malet ar att aterstélla svetsens fabriksinstéllningar. Nar
funktionen har valts visar displayen AM fdljande: noP =
Aterstalla svetsens fabriksinstaliningar utan att radera de
lagrade programmen, Prg = Radera samtliga lagrade pro-
gram och ALL = Aterstilla svetsens fabriksinstallningar.
For att bekrafta den énskade funktionen racker det att
trycka pa knappen AV i 3 sekunder. Foérkortningen som
visas pa displayen AM borjar att blinka och efter nagra
sekunder hdrs en ljudsignal som bekréftar att lagringen ar
utférd.

5.2. TIG-SVETSNING

1 - H20 (KYLAGGREGAT, TILLVAL, ART.NR. 1683)

Se punkt 1 i avsnitt MIG-svetsning.

2 - TRG

Se punkt 2 i avsnitt MIG-svetsning.

Skillnaden galler funktionen 3L och pa vilket satt slangpa-
ketets knapp trycks ned.

Svetsningen startar nér slangpaketets knapp trycks ned
och omedelbart slapps upp. Svetsstrommen som
anvands &r startstrdommen SC.

Denna strom uppratthalls tills slangpaketets knapp trycks
ned och slapps upp. Startstrommen Gvergar da till
svetsstrommen som har stéllts in med vredet Al.

Nasta gang slangpaketets knapp trycks ned och slapps
upp Overgdr svetsstrommen till den tredje stromnivan
CrC. Den nya stromnivan uppréatthélls sedan tills
slangpaketets knapp ater trycks ned och slépps upp var-
vid svetsningen avbryts.

3 - SLd (slope down)

Installning 0 - 10 sekunder.

Funktionen bestammer tidsatgangen fran det att
svetsstrommen sénks tills bagen slacks.

4 - Prf (forgas)

Se punkt 6 i avsnitt MIG-svetsning.

5 - PoF (eftergas)

Se punkt 7 i avsnitt MIG-svetsning.

6 - Fac. (factory)

Se punkt 13 i avsnitt MIG-svetsning.

5.3. MMA-SVETSNING

1. HS (hot start)

Instéllning 0 - 100 %.

Reglerar 6verstrommen vid téndning av svetsbagen.
Vardet stélls in med vredet AN.

2 - AF (arc force)

Installning 0 - 100 %.

Reglerar svetsbagens dynamiska karakteristik. Vardet
stalls in med vredet AN.

3 - Fac. (factory)

Se punkt 13 i avsnitt MIG-svetsning.

6 INSTALLATION
Installationen av svetsen far endast utféras av kvalificerad

personal. Samtliga anslutningar ska utféras i enlighet
med géallande olycksférebyggande lagar.

6.1 UPPSTALLNING
Svetsen vager ca 80 kg. For eventuell lyft, se fig. 4.

7

Placera apparaten pa en plats dar den stér stadigt, med
god ventilation och skyddad fran metallstoft (t.ex. fran
slipmaskiner).

6.2 DRIFTFORBEREDELSER

Montera bakhjulen.
Montera kontakten pa matningskabeln. Var noga med att
ansluta den gulgréna ledaren till jordpolen. Kontrollera att
matningsspénningen &verensstdmmer med svetsens
nominella sp&nning. Anvand skyddssakringarna som ar
lampliga for vad som anges i tekniska data pa markplaten.
Placera gasflaskan pa stédet O, las fast den med rem-
marna P och anslut gasslangen vid tryckventilens utlopp.
Montera slangpaketet.

Kontrollera att rullarnas spéar 6verensstammer med den
anvanda tradens diameter. Oppna den rérliga sidopane-
len, ta bort kdpan CA, lossa pé& tradtryckarrullarna med
vredet for instéllning av tryck BN, byt ut rullarna och mon-
tera tillbaka kdpan CA (fig. 5).
4

Fig. 5

CA

. J
Montera tradrullen och stick in trdden i trédmataren och i
slangpaketets hdlje.

Las fast tradtryckarrullarna med vredet BN och stéll in
trycket. Starta apparaten.

Reglera gasen med knappen AY. Mata sedan fram traden
med knappen AW.




7 SVETSNING

Vid pulserande synergisk MIG-svetsning ar lysdioden
AP tand.

Valj programnummer for PRG beroende pé svetstradens
diameter, materialkvalitet och gastyp. F&lj anvisningarna
pé den rorliga sidopanelens insida.

Stall in funktionerna i undermenyn enligt anvisningarna i
avsnitt Driftfunktioner.

Svetsparametrarna stélls in med vredet Al.

Vid synergisk MIG-svetsning &r lysdioden AQ tand.

V&lj programnummer fér PRG beroende pé svetstradens
diameter, materialkvalitet och gastyp. Félj anvisningarna
pa den rorliga sidopanelens insida.

Stéll in funktionerna i undermenyn enligt anvisningarna i
avsnitt Driftfunktioner.

Stall in tradhastigheten och svetsspénningen med vredet
Al.

Vid traditionell MIG-svetsning ar lysdioden AR tand.

Valj programnummer for PRG beroende pé svetstradens
diameter, materialkvalitet och gastyp. F6lj anvisningarna
pé den rorliga sidopanelens insida.

Stéll in funktionerna i undermenyn enligt anvisningarna i
avsnitt Driftfunktioner.

Stall in trddhastigheten och svetsspanningen med vredet
Al resp. AN.

Vid TIG-svetsning &r lysdioden AS tand.

Anslut TIG-slangpaketets 19-poliga kontaktdon till utta-
get C pa den framre panelen och effektkontaktdonet till
den negativa polen A. Anslut jordkabeln till den negativa
polen D.

Stall in funktionerna i undermenyn enligt anvisningarna i
avsnitt Driftfunktioner.

Stéll in strommen med vredet Al.

Vid MMA-svetsning ar lysdioden AT tand.

Anslut elektrodkldmman och jordkabeln till kontaktdonet
D resp. A. Ta hansyn till tillverkarens anvisningar angéen-
de elektrodernas polaritet. Stall in funktionerna i under-
menyn enligt anvisningarna i avsnitt Driftfunktioner.
Stall in strommen med vredet Al.

8 TILLBEHOR

8.1 BOX FOR REGLERING AV STROM ART.NR. 187
(POTENTIOMETER), FORLANGNINGSKABEL (5 M)
ART.NR. 1192 OCH KABEL MED ADAPTER ART.NR.
1191

Regleringar kan géras vid féljande svetsningar:
MMA-svetsning: Boxen reglerar strommen fran min. var-
det (10 A) till strommen som har stéllts in med vredet Al
pa panelen.

TIG-svetsning: Boxen utfér samma funktion som vid
MMA-svetsning.

8.2 PEDAL ART.NR. 193 OCH KABEL MED ADAPTER
ART.NR. 1191

Anvands vid TIG-svetsning.

Strdmmen regleras med detta tillbehér medan svetsen
startas med slangpaketets knapp.

Det gér att reglera strommen frdn min. till max. vardet
som har stéllts in med vredet Al pa panelen.

8.3 TIG-SLANGPAKET ART.NR. 1256
Vattenkylt BINZEL TIG-slangpaket (450 A), 4 m.

8.4 TIG-SLANGPAKET ART.NR. 1258
Vattenkylt BINZEL TIG-slangpaket (450 A) UP/DOWN, 4 m.

8.5 KOPPLINGSDON FOR ANSLUTNING MELLAN
GENERATORN OCH BINZEL TIG-SLANGPAKETEN
ART.NR. 1165

8.6 MIG-SLANGPAKET ART.NR. 1242
Luftkylt CEBORA MIG-slangpaket (280 A), 3,5 m.

8.7 MIG-SLANGPAKET ART.NR. 1239
Vattenkylt CEBORA MIG-slangpaket (380 A), 3,5 m.

8.8 MIG-SLANGPAKET ART.NR. 1241

Vattenkylt CEBORA MIG-slangpaket (380 A) UP/DOWN,
3,5 m.

Vanster kontroll Up/Down:

- Véljer den synergiska kurvan nér lysdioden AA &r tand.
- 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 Up/Down:

- Reglerar svetsbagens langd i synergiska program.

- Reglerar spanningen vid traditionell MIG-svetsning.

- Ar inte aktiv i lagrade program.

8.9 VATTENKYLT SLANGPAKET
UP/DOWN ART.NR. 2008

PUSH-PULL

8.10 GRANSSNITTSSATS FOR SLANGPAKET PUSH-
PULL ART.NR. 106

8.11 KYLAGGREGAT ART.NR. 1683
9 UNDERHALL

Samtliga underhallsmoment ska utfoéras av kvalifice-
rad personal i enlighet med standard CEI 26-29 (IEC
60974-4).

9.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstall att strombrytaren L ar i lage "O" och dra ut
natkabeln fore underhallsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft fér att regelbundet avldgsna metall-
damm som kan ha samlats inuti apparaten.

9.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att 1&gga alla
kablar pa plats s att isoleringen garanteras mellan appa-
ratens primdra och sekundara sida. Undvik att tradarna
kommer i kontakt med delar i rérelse eller med delar som
blir varma under driften. Atermontera samtliga kabelklam-
mor som pa originalapparaten for att undvika att appara-
tens primdra och sekundéra sida kan sammankopplas
om en ledare gér av eller lossnar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pé originalapparaten.
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2YXKEYH AIABAXTE TO TIIAPON EIXEIPIAIO KAl
AIATHPEIXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
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* Ta mAekTpopayvnTikd medla mTov mpoépxovTdl amd uvdm:
N pebpaTa pmopoly va mapépBoww pe Tn  AetTouvpyla
BnraTodoTwY. ATopd TOU GEPOUV MAEKTPOVIKES CUOKEVES
{oTikns onpaoctias (Taxepakep) Oa mpémeL va TUPBOUVAEL”
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Mnv TTeTdTE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG Padi pe Ta
Kavovikd atropAnTal! Zopyewva pe Tnv EupwTraikn
Odnyia 2002/96/CE mavw oTta atréBANTA TWV NAEKTPIKWV
KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV KOl TNV OXETIKA EQAPUOYN
NG p€oa oTa TTAdiola TNG 1I0XUoUCag BVIKAG
vopoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUES
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO PETAPEPOVTAIl O
Mia govada avakUuKAwaong atroBANTWY OIKOAOYIKA
atroTeAeoPaTIKr. O I1I810KTATNG TNG NAEKTPIKIG CUCKEUNG
TTPETTEI VA eVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA CUCTAUATA
emeéepyaoiag amofARTwWY aTTd TOV TOTTIKO QVTITTIPOOWTTO
pog. E@apudlovrag auth Tnv Eupwrtraikr Odnyia Ba
KaAutepeloel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeial!

XAIAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN

2E TEPITITQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOTY.

1.1 NINAKIAA MNPOEIAOMOIHZEQN

To apIBuNUEVO KEIPEVO QVTIOTOIXE PE TA apIBUNUEVa TETP-
ayWwVAKIa TNG TTIVOKidag.

B. To poAd e@eAkuopouU
TTANYWOOUV Ta Xépla.

C. To vApa ouykOAANONG Kal TO YKPOUTT €PEAKUCHOU
VAMATOG BpiokovTal uTtd TAoN KATA TNV OUYKOAANGON.
KpatoTte Ta X€pla Kal Ta PETAAAIKA QVTIKEIMEVA O€
amoéoToon.

1. O1 nAekTpoTTAnéia atrd 1o NAekTPGdIO0 GUYKOAANGNG 1
TO KOAWDdIO PTTOPEl va gival BavaTtneopeg. MNMpooTaTe-
uBeiTe KaTAAANAQ TNV TTEPI0dO NAEKTPOTTANEICG.

1.1 ®opéoTe AVOEKTIKG POVWTIKG yavTia. Mnv ayyilete 1O
NAEKTPOBIO PE Ta XEPIa akAAUTITa. Mnv @opdre uypd
Il KATECTPAUMEVA YAVTIAL.

1.2 BePaiwBeite 0TI €i0TE JovWPEVOI ATTO TO TEUAXIO TTPOG
OUYKOAANON 1} TO £€80¢OG.

1.3 AmoouvdéaTe 1o QIG Tou KaAwdiou Tpo@odoaoiag TTpIv
atd TNV AsIToupyia TNG MNXAVAG.

2. H egiomvon Twv avaBupidoewy atmmd Tnv cuykOAAnon
pTTOPEl Va eival BAaBepd yia Tnv uyeia.

2.1 KpatroTe 10 KEQAAI HaKPIA aTTO TIG avaBUNIACEIG.

2.2 XpnoigotroInoTe éva oUCTNUA QVOYKOOTIKOU daEpI-
opoU 1 TOTTIKAG €KKEVWONG YIA TNV KATAPYNOn Twv
avaBUNIACEWV.

VAUATOG uTTOpouUVvV  va
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2.3 XpnOIYOTIOINOTE MIO AVEPIOTAPO avappoenong yia
TNV KAtdpynon Twv avoBuuIdoEwy.

3. O1 oTiBeg 1ou TTpoKaAoUVTAl aTTd TNV CUYKOAANGCN
MTTOPEi va TTPOKOAETOUV EKPEEIG ) TTUPKAYIEG.

3.1 Kpatiote Ta eUQAEKTA UAIKA POKPIG aTTd TRV TTEPIOXN
OUYKOAANONG.

3.2 O1 omvenpeg Tou TTPOKAAOUVTAl ATTO TNV OUYKOA-
Anon utopei va TrpokaAécouv TTupkayid. KpatioTe
€va TTUPOCPRECTAPA PE TPOTTO WOTE £Va ATOUO VA €ival
g€ ETOINOTNTA VA TO XPNOIKOTIOINTEL.

3.3 Mnv ouykoAAGTE TTOTE KAEIOTA DoXEia.

4. Ol aKTivEG TOU TOEOU PTTOPOUV VA KAWOUV Ta PATIA KAl
VO TTPOKAAECTOUV eyKaUuaTa 0To OEPUa.

4.1 ®opéoTe KPATOG YUOAIG ao@aAgiag. XpnoloTToIROTE
KATGAANAQ TTPOOTATEUTIKA YIA TO AUTIA KOl POUTTEG UE
KAEI0TO TO emmIAdipIo. XpNOIPOTTIOINOTE HAOKEG KPAvVN
ME QiIATpa owaoToU peyéBoug. PopéaTe éva TTAAPEG
TTPOOTATEUTIKO YIA TO CWHA.

5. AloBaoTe TIG 0dnyieg TTPIV XPNOIUOTIOINCETE TNV UNXO-
VI 1] akoAouBraTe oTToI0dNTTOTE BIAdIKATIa PE AUTH.

6. Mnv a@aipeite KAl PNV KOAUTITETE TIG ETIKETEG TTPOEI-
dotroinong

2 T'ENIKEX TIEPITPAPEZ

H unxavy Sound Mig 3540/T Star Pulse eivar pia
€YKATAOTAOT TOMATAOY SLASLKACLOV KATANNAT YLa 71
ouykOMnon  Mig/Mag maiuikyy  ouwvepywkry, Mig/Mag pn
TaAULKY,  ouvvepylkn, Mig/Mag ouvpBatikry, Tig (Dc) e
avddreEn  Sia  emadi<  Tou  TéEou  kar MMA,
KATOOKEVAOUEVT e Texvoloyla inverter. H ouykoAAnTikY
pnxavn TpounfeleTal e KWwNTHpd HELOTNPA TTPodWY.
AUTH M OUYKOMNNTLKY)  pnxavyy Oev  mpémeL  va
xpnotpotmoteiTar yia To Eemdywpa cwljvwy.

2.1 TENNHTPI A

2.1.1 EmeEfynon Texvikdv oTouxelwy

H ouokeun gival kataokeuaopévn katd Toug ak6AouBoug
kavoveg : IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A
- IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (d¢ite onueiwon 2).
N°. AplBpds punTpwou mou TpéTeL va  avadépe-
Tal TAVTA yld omoladmoTe (NTNOTN OX€E
TWKA HE TN OUOKELN.

2TATIKOS PNXAVLOPOS HETATPOTNS TpLda

S on= , ,
Olkis ouxvoTNTAS
MeTaoxnpaTio™s - avopbwThs.
g MIG KaTdAnAo yia ovykéMinon MIG.
lfI:MMA Katd\\nXo yia ovykOANnom pe emerdedu

péva nhekTpddLa.
KatdMnho yia ovykédnon TIG.

uo. AevTepetovoa TdoM €V KeVW.

X. TTocooTata amddoon kikAov epyacla.
TTocooTd % 10 AemTawv kaTd TN SldpkeLa Tou
omolou M CUYKONMITIKY pnxavy) pmopel va
NELTOUPYNOEL O€ CUYKEKPLUEVO PEVUA  XWpL<

uTe pbé ppavan.
12. Pelpa ouykOAANnom<
u2. AevTtepetovoa Tdom pe petpa 12
ui. OvopaoTikny Tdom Tpododootac
3~ 50/60Hz Tpidaowkry Tpododoota 501 60 Hz
Iy Max MéyiLoTo amoppodpnuérvo pelpa ge avTloTOLXO

petpa
I, kat Tdon U,.
Elvat n péytom Tiun mpaypaTikol pelpaToc
Tou amoppodpdTal AapPdvovtac vmon TNy
ambdoon kikou epyacias.
2unbo< 1 TR duT  AUTLOTOLXEL OTny
tkavd™Ta  T< aoddietac  (kabvoTepnuérvou
TOTOU) TOU  TPETEL  va  xpnoLpomolelTar <
TPOOTACLA YLO TN HUNXAVN.
Babué: mpooTaoctar meptBALATOR.
Babué: 3 cav Selmepo Pmdelo onualver 6TL
auvTn) N pnxavn pmopel va amofnkevTel aAAd
OxL  va  AeLTouvpynoeL o€  eEwTepLkd
mepLBdAor  OTav  Bpéxet, Tapd HOVO  pE
mpooTacia.
@ KaTtdMin\n yia Aettovpyla oe meptBdAhovta
pe avénpévo kivduvo.
HMEIQXH:
1-H ouokeun éxel eriong oxediaaTei yia Tnv emmeepyaaia
o€ epIBaAov pe BaBuod péAluvong 3. (Acite IEC 60664).
2-Aut n ouokeun eival cupBary pe Tnv diataén IEC
61000-3-12 ME TOV Opo OTI n HEYIOTN EMITPETTOMEVN
euTTEdNON ZmMax Tou CUCTAMATOG ival JIKPOTEPN 1 ion e
0,195 oTo onueio dIATTEPNS avAPETa 0TO CUCTNUA TOU XEl-
pIOTA Kal ekeivo Tou Koivou. Eivar eubldvn Tou TEXVIKOU
€yKatdoTaong f Tou XProTn Tou €£oTTAIcUoU va gyyunoei,
OUMPBOUAEUOUEVOG EVOEXOUEVWG TOV XEIPIOTH TOU OIKTUOU
diavopng, 6Tl n cuokeun gival ouvdedepévn Pe TPOPOdOTia
MEYIOTNG ETTITPETTOUEVNG EUTTEONONG TOU CUOTAMUATOG
Zmax pIKpoTepnG 1 iong pe 0,195.

Iy eff
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3 TIEPITPA®H THE I'ENNHTPIAZ (Ewk. 1) 3.1 MONAAA VYEHY Kwd.1683 (6moLoval).

A - Tlpila (=): e ouykéMnon Mig/Mag kaw MMA, Avty 1 povdda  Pén<  oxedidotnke  ylta Ty oén

oudéoTe TO OLWOECHO TOU KAAwdlou OCWUATOC KAl O€
ovykONnon Tig owdéoTe To olvdeopo T« Towpmidac Tig.
B - Kevtpikti oubdeon : 2uwwdéoTe T TOLUTISA
OUYKOANOT<.

C - Jwdeopoc : I'a ™ olvdeon Tov xelplopor €&
ATOOTACEWS KAl TOU KAAwdlou €eNéyxou Tn< ToLumidac
Push-Pull Knd. 2008.

D - TIpia (+) : 2e ouykdAnon Tig, cuvdéaTe To GUVOETHO
TOU KAAWSOLOU CORATOL.

E - Z0vleom 1 2wwdéoTe To cwNa aeplou mouv PByatvel
amd v Towpmida Tig.

F - Z(v8eopoc : 2Zivdeopoc« Tomou DB9 ( RS 232 ) mov
TPéTeL  va  xpnotgomonBel  yla TNy  evnuépwon  Tov
TPOYPARUATWY TOU HLKPOETEEEPYATT).

G - TIpila pvBo™ mleonc. Mpila omv omola cwdéeTal
TO KAAWOLO TOU TPoépXETAL aTd TO PUBULOTY TlEOT< TTOU
BplokeTar oTo €owTeptkd < povddac PbEn< Kwd. 1683 (
oTaLoval ).

H - YmoBox1| aocddAerax.

| - TIplla. TIpida o™y omola ocwbdéeTar TO KANDBLO
SucTlou TN povddac PEn< Kwd. 1683 (dmoLoval ).

L - Avakémmn< ON/OFF.

M - Kahwdio Tpododociax.

N - Zw\jvac aeplov.

O - ZmjpLypna dLddnc.

P - [pdvtec omplypatoc dprdinc.

ToTdwY Tou xpnotpomolobvTdl yla TN ouykodnon TIG
kat MIG/MAG. TlpémeL va xpnOLLOTOLELTAL ATOKAELOTLIKA
HE auTAY TN YEVVATPLA.

3.2 TIEPITPA®H TON ITPOZTAZIQN.

3.2.1 TlpooTacta mleon< PukTikot vypod.

Avtry m  TmpooTacia €lval  KATAOKEVAOUEVT WeE  €va
puBpoTn  mieons, TOMOBETNUEVO OTO KUKAWWUA  TAPOXT<
vypoU, Tou €eNéyxeL €éva  pkpodiakomTn. H o avemapkr«
mleon emonupatveTat amdé To avaBoafnropevo  prupa
H20 omnv obévn AM.

3.2.2 AoddeLra (T 2A/250V-QG 5x20).

Auth 1 aoddleta eykaTaoTdbnke ocav mpooTacia  TN<
UNXAVLKY<  avTAla<  kal  TomofeTelTar oTOV WTWPOOTLVO
mivaka Tn< CUYKOANTLKT< pnxavrc, oto onupeto H.

3.2.3 TomofBétnomn o€ kekApéva emimeda.

Aedopérou OTL aUTH T OUYKOMNNTLKY] pnxavn TpoBAéTeL
Tpoxol< xwpl: ¢péro, BeBaiivecTe OTL TomoBeTelTal o€
UN  KEKALPéVva  emimeda wOTeE va  AmodelUyeTdl T
mOavdTNTA avaTtpom< 1 Tuxala< peTakivnom< Tn<.

4 TIEPIIPA®H TOY TIINAKA EAEI'XOY (Ewk. 2)

IM\kTpo emAoyr< AE.

e kdfe olvtoun Tmileon emMyel TO péyeboc oV



pvoulletar  pe  To  pvbuoty Al Ta  peyédn  mou
emMyovTal  oxeTifovTalr pe  Tov  €mMAeyUEVO  TUTO
ouykOMnon<  kat  epdavifovtar  amd  Tic Avxvie< LED
AA/AB/AC/AD.

AYXNIA AA PRG.

Aeixver  oTL 1 oBbévn AL epdavider  Tov  aplbpod
TpoypdppaTto< Tou  TmpoodloploTnke. Evepyn povo oTuc

Stadikaocte« MIG.

AYXNIA AB TIdxox.

H 06évn AL epdaviler To mdyxo< mou cumoTdTal avdloya
pHE TO pebua Kkdl Ty TaxLTNTA TOU TPoadloplaTnKav.
Evepyn pévo oe diadikacie« MIG ouvepyuréc.

AYXNIA AC TaximTa olppaTox.
Aeixver 6T 1 006vn AL epdaviler ™y TaxdTnTA TOU
oVpPaTOC OTN OUYKONNON. Evepyn povo oe Siadikaotec

MIG.

AYXNIA AD Petpa.

Aetxver  o6TL 1 o8ovn AL epdaviler  éva  pelpa
ovykOMnon<«. Katd Tn ovykdAnon OSelxvel mdvTa To
peTpnuévo petpa. OTav n pnxavy elvar oTapatnuévn,
av AG elvar OFF, 8eixver 710 pedpa mou  €elxe
TPOTYOUHEVW< TPOTOLOPLOTEL.

AYXNIA AF Zparpoerdrc 6éom.
Aev emMéyeTat, Evepyn oce Siadikacia MIG ouvepyk.
OTtav avdBet Oelxvet 6Tt TOo (elyoc TLHWVY  TOU
EMNEXTNKE YLA TN OUYKOANOT WTOpel Vva Snuilovpynoet
aoTaby TOEA Kal pe TLTOLALE.

AYXNIA AG Hold.
Aev  emMéyeTar. Evepyomoieitar ce ovykdMnon MIG,
MMA «kat TIG, Seixver 6TL Ta peyédn mou epdavidovtal
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ot obdvec AL kar AM (kavovikd Ampere kat Volt) eivau
exelva  mouv  xpnowdomoumnkav  oTny  TelevTala
ovykOANnoT. EvepyomolelTar oto TéNo< kdfe ouykOANNoT)<.

AYXNIA AH Tdon.

e Ohe< Tic Bladkaote« ovykdAnon< MIG Selyvel 6TL n
ofévn AM epdaviler ™ Tdon Tou €eixe mpoodloploTel
M, o€ owbdvaopd pe TN Avyvia AG, TV TelevTaia
peTpnuévn  Tdom. e  Swadikacta MMA kat TIG pévet
TAvTa  avappévn kar Sev  emMyeTal. Aelyver 6TL 7
ofovn AM epdavifer v Tdom €v Kkevy, T TdoN
ouykOMINoM< 1, o€ owdvaopd pe TN Avxvia AG Ty
TPAYLATLIKY) TAON GUYKONNOT).

PuBpiomic Al
Avdloya pe TOV
akolovba peyéon:
Petpa ouykdMnone< A, Taximmra otpparos (9 ), mdxos (),
aptBpodc mpoypdppaTto« PRG.

2T Stadikaoie« MIG oTic BondnTiké< AetTovpylec emAéyel
T AetTovpyle: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc,
bb, L, Dp, Ito, Fac.

27 Stadikacte« TIG oTic BonnTiké< AetToupyiec emAéyel
T Aettovpyte<: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.

TUmO  Stadilkactac  puBpllovtar  Ta

2T Bladikactec MMA oTic  BondnTiké<  AeLTouprylec
emMyel T« hettovpyie<: HS, AF, SP, Fac.
Yta  mpoypdppata  MIG ouvepywkd, puBpilovtac  éva

péyeboc TpomomoLolVTAl KATAd OUVETELA KAL TA UTONOLTI.
O\a Ta peyédn epdavidovtar otnv obévn AL.

PuBpioti< AN.
Avdloya pe TOV
akdélovba peyédn:
e MIG ouvepylkd To pnkoc Té6Eov, o MIG oupBaTikd
TNV TAoN OUYKOANNOT.

Méoa oTo pevol vmmpeotac, avdloyd pe Tn AeLTovpyla

TUTO  Stadlkacta<  puBpllovTar  Ta



mouv mpoodloptoTnke pe TO pvbpLloTn Al emAéyer v
mpoodloplopévn T, TNV evepyomoinom 1 TNw
amevepyomolnon ™ (8lac M kdveL pia mepalTépw emAoy
péoa otn Aettoupyla.

06évn AL.

e ONe< TL< BLadlkaole< ouyKOMNOT< Selxvel aptBunTikd
Tl €MAOYEC TOU éylvay e To TANKTpo emAoyr< AE kat
pubpioTnkav pe TO pubpoTh Al

['la To pebpa auykOAnon< (AYXNIA AD) epdaviler Ta
ampere.

['a ™y TaximTa ovykéMnon< (AYXNIA AC ) epdavidel
Ta LéTpa avd AemTo.

['la 1o mdyxo< (AYXNIA AB) epdavilel Ta xLAooTd.
[a ™ (AYXNIA AA ) epdaviler Tov apLlfpd
TPOOSLOPLOKEVOU  TTPOYPAWLLATOL.

2T Stadikaoie« MIG oTic BondnTiké< AetTovpylec emAéyel
T AetTovpyle: H20, TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc,
bb, L, Dp, Ito, Fac.

2T dladikactes TIG oTic BondnTiké< AelToupyiec emAéyel
T Aettovpyte<: H20, TRG, SLD, PrF, PoF, Fac.

2Tic  dladikactec MMA oTic  BondnTiké<  AeLToupylec
emAéyel T \ettoupyie<: HS, AF, SP, Fac.

[a T mapapéTpouc péoa oTic BondnTiké< AeLToupyle«
mov epdavifovtar oty ofdvn AL, BAéme Ty Tapdypado
BonbnTiké< AetTouvpylec.

OTav n unxavn etvac ge katdotaon warning, epdaviet
éva  avapooBnurépevo pivvpa (mx.: OPN av To mheupikd
KdAvppa  efvar  avolytd). Otav n  upnxavy elvar  oe
katdoTaon odpdhuatoc epdaviler Err.

06évm AM.

2€ ONe< TL< dLadlkaoie< ouykONNoM< delxvel aplBunTikd,
oe MIG ovvepylkd To pnkoc Té6Eou kar oe MIG owepyikd
™V Tdom CUYKOANANOT<.

['ta v Tdon ouvykoAnon< (AYXNIA AH avappévn)
epdpavidet ta Volt. 'ia To prkoc T6Eou (AYXNIA AH
ofnom) epdavider évav aplbpd petald -9.9 kal +9,9, To
0 civat n ouvpBouleuvdpern TLpun.

[Nla T« mapapéTtpov< péoa oTi< BondnTiké< AeLToupylec
MIG mou epdavidovtar amé v obdévn AM BNéme Ty
TapapeTpo BondnTiké< AeLToupyle«.

[Na T mapapéTtpov< péoa oTic BondnTiké< AeLToupylec
MMA kat TIG ov epdavidovtar amd v 086vn AM BAéme
™V TapdpeTpo PonnTiké< AeLToupylex.

OTtav m pnxavy €lvat  0€  KATAOTAON  OGAALATOS
epdavider Tov avtloTolxo Kmdkd opd\paToc, peTakly 1
kat 99.

IM\kTpo emAoyrc AO.

2e kdbe mieon emAéyel  Tov  emMAeYUévo  TUTO
Sladlkaotac, m e€mAoyn emonuaiveTar amd T AUXVLES
AP/AQ/AR/AS/AT.

AYXNIA AP MIG TTAAMIKH.

Aelyver 6Tt emheypérn  Swadikactia elvar n MIG
TAAULKT] GUVEPYLKY.

AYXNIA AQ MIG 2YNEPI'IKH.

Aetxver 6T m  emieypévn  Sadikacta  elvar m MIG

OUVEPYLKT.

AYXNIA AR MIG ZYMBATIKH.
Aelyxver 6TL 1 emAeypévn Siadikaoia
ouuBaTLk).

n MIG

elvat

AYXNIA AS TIG.
Aelyvel 6TL 1 emleypévn Siadikaoctia eivar n TIG.

AYXNIA AT MMA.
Aelxvel 6TL 1 emAeypévn dtadikacta etvar 1 MMA.

IM\fAkTpo emloyric AU.

e kdfe olvtoun Tmileon emAéyeTal o TpoOTo< 2 Xpdrwy
(XEIPOKINHTOX) kat o Tpoémo< 4 xpovwr (AYTOMATOZ),
N emAoyy epdavidetar amdé Ty ofdvn AL .

e TpOmo 2 xpovwy T unxavn dpxllet TN ouykdAnon
6Tav  méleTat  TO TAKTPO Kal OLAKOTTETAL  OTAV
ame\evbe paveTaL.

e TpOTOo 4 xpdvwy yia va apxloel 1 ouykOANNOT TLEOTE
Kal apnoTe To TAKTpPO TOolmidac, yla va SlakdleTe
TPéTEL va To TLECETE KAl va To ameleubepwoeTe Eavd.

IMI\KkTpo emAoyr< AV. (JOB)

ATobfkevom kal avdkAnom amodnkeupévwy mpoypPappdToy.
['ta va amobnkeloeTe éva kabeoTwx epyaciac (JOB), apket
va TECETE YLAd TOUNAXLOTOV 3 BEUTEPONETTA TO TAKTPO
AV, n AYXNIA AZ avdBet, otnv o66vn AL avaBoofrvet
STO kat ot 006vn AM avaBooBrvel o aptBudc  Tne
TpWTN< €AeVBepnc Béonc. Me To pubutoty AN em éyeTe
oe mota Béom va amobnkeloeTe, méoTe Eavd TO TAIKTPO

AV péxpt va akolboeTe Tov TNxo emPBefatwon<  Tr<
amofnKevomn< Kal o €emMAeYHévo< aplBud< oTapaTd va
avaBooPrvet.

[ta va avakaléceTe évav amobnkeupévo apltbud apkel va
méoeTe olvTopa To TANKTPo AV Kal va aVaKaNéCETE TOV
aptbd pe To pvoptoty AN. Mmopolv va amobnkevToly
péxpt 99 Lelyn Tipé< pebpa/Tdon.

[la va Swaypdiete éva amobnkeuvpéro mpdypappd, TEETEL
va TECETE YLd TOUNAXLOTOV 3 BeUTEPONETITA TO TANKTPO
AV, va TmepoTpédete  TO  pubuloTy Al péxpr  va
epdavicete otnr  obovn AL 1o prpupa DEL kat  va
méoeTe Eavd To TAMKTPo AV yia dA\a 3 SeuTepOleTTA.
MmopeiTe va avakaléoeTe pLa TApdLeTpo pelpa/Tdon
¢Ew  amé Ty amobikevon  TOHCO  yLa  va TNV
TPOTOTOLNCETE OCO KAl yLa vd TNV XpnoLpotmoloeTe. [la
Vd OVAKANETETE TNV TAPAREPO TPETEL VA TLECETE yla 3
deuTepohemTa  TO TAKTpo AV, va epdaviceTe pe  TO
pubpto™y Al Tov  aplbubd  mpo<  avdkAnon  kat  va
epdavicete oty obdvn AL pe To pvBpuiom™y AN TO
pnvupa rel, tapa apkel va méceTe yla TouNdxioTov 3
SevTepdemTa TO TANKTPO AV.

AYXNIA AZ JOB.
Aelxvel OTL BplokbéoaocTe PECA OTO HEVOU ATTOBNKEUOT)
TwY amofnkevpévwy onuelwy epyactas.

IM\kTpo emAoyr< AY.

TeoT aeplov.

TTéCovTac avtd TO TAKTPO TO aéplo apxllel va Byalvet,
Yid va OTAPATHOETE TNy €E080 Tou TPETEL VA TLECETE
Eavd To TNAKTPO. AV Sev MéTETE TO TNAKTPO HETA amd
30 SevTepdiemTa N €E0Bo< SLakdTTETAL.



IM\fkTpo emAoyric AW.

TeoT obppaTos.

EmTpémel 1o mpoxwpnua Tou olppaTo< xwpi< mapouvoila
TdON< 1 PeUIATOL.

Kpatdvta« meopévo To  TMNAKTPO, yld  Ta  TPOTA O
SeuTepdAeTTA TO OLpUa  Tpoxwpdel o€  TaxuTnTa |
LETPOU avd AeTTO KAl UOTepa emTaxOveTal PBabulata
pHéxpl 8 péTpa avd AemTo.

APrvovTac To TAAKTPO, O KLWNTNPA< OTARATAEL dpeTa.

5. BOHBHTIKEZ AEITOYPI'TEZ.

ITiéote 1o mANAKTPO AE, kat StatnpnoTe To Tleopéro yLa
va  UTELTE OTO BeUTEPEVOV  [EVOD.  XTpéPovTa< TO
pvBpotny Al emAéyeTar 1 Aettovpyla Tou epdavileTat
oty oBovn AL kat pe To pubpiot) AN emMéyeTar o
TOTO< NetTovpylas M 1 Twun, mouv epdaviovtar oTnv
oBévn AM. T'la va emoTpédeTe OTNY KAVOVLKY] €pddvion,
méoTe Kal adnoTe apéow< To mMANKTPo AE.

5.1. AIAAIKAZIA MIG.

1- H20 (Movdda $0En< 6moLoval).
TlepioTpépovtac To  puBpiom™) AN emAéyeTan
AeLTovpylac:

OFF = ofnotj, ON C = mdvta avappévn, ON A = avdBet
avTopaTA.

Em\éyovta<  Tov  autépato  TpéTO 1 avTAla
evepyomole{Tat  avtépaTa, o€ kdbe  evTONy  évapEn<
OUYKONNOT), Kal ofnrel peTd 3 OeuTepdAeTTA dATO TO
TENOC TNE TUYKONNOTK.

Kdbe dopd mou avdBer 1 yevwvATpld, €KTEAELTAL €va
oUVTOPO TEOT Tr< avTAla< Tov Slapkel 15 devTepdieTTa.
e TmepIMTwON  Tou  emonuavfel avemapkn< Tleomn M
punxavyy odnyeltar oe katdoTaon warning epdavifovTac
H20 avapoofnvépevo oty ofévn AM.

Av TO KaBeoTox XAPNNA< TAOT< TAPAPUEVEL YLA TTEPLOTOTEPO
amd 30 BeuTepONeTITA, T AVTAA ATEVEPYOTIOLELTAL Kal T
pnxavn odnyeitar oe kabeotux odbdh\uatoc (ERR 75).

o TUTOC

2- TRG.

Evepyomoteitar  oe  ouykOAnon  MIG. Me  emloyn
avdpeca oce 2 xpdvowk, 4 xpbvows, 3 emimeda, n emAoyn
2t kaL 4t pmopel va yiver pe To mAAKTpo AU, xwpl< va
pmelTe oTic BonbnTiké< AeLToupyle<.

2t n pnxavn apxllet va ovykoNel otav méleTal To
TANKTPO Kal StakdmTeTal OTav elebepaiveTtal. 4t yia va
apxtoete TN ovykOMNOT TEOTE KAl €AEVBEPWOTE TO
TANKTPO  TOLUTLOAS,  yld va  OLaKOPeTe TPETEL VA TO
méoeTe kAL va To adnoeTe mdi. 3L avth 1 Sadikacia
elvat  evepyn HOVO OTLKC OLEPYLKES  OLAdLKAOLES  Kal
ouVLoTATAL BlalTepa yld Tr OUYKOANNOT TOU AAOUWLLVLOU.
AtabéTovtar 3 pelpaTa  TOU  AVOKAAOUVTAL 0T
OUYKONNOT] HE TO TANKTPO OTAPT TN: TOLUTLdAE.

O mpoadloplopd: Twv peupdTov kat Tou slope eivat o
akdloufoc:

SC petpa évapén« (Hot start). Awatémra ptbuionc amd 1
€< 200% Tov pelpaToc guykOANnoms, pubuileTar pe To
pubptoth AN.

Slo slope. AvvatéTnTa  plbuion<  amdé 1 éw< 10
SeuTepdNeTTA.
TTpoodlopllel To Xpoévo olvdeoT< avdpesa OTO TPWTO

pebpa SC kat To pelpa ouykOMNON< KAl oTo SeUTEPO

petpa kat To TpiTto petpa CrC (pevpa crater filler), Tiun
mov puduileTtar pe To pvbutotry AN.

CrC petpa crater filler. AwatémrTa ptBpionce amd 1 éwx
200% Tov petpaToc ocuykONNOTS, TN mou pubuileTal pe
70 pubutoty AN.

H ovykOMnon apxllet oty mleon Touv  TAKTPOU
TOLUTIOAS, TO avakaloUpevo petpa Ba elvar To pelpa
exkivmon SC.

Avtd TO pelpa dlaTnpelTal PEXPL TOU  TO TANKTPO
Towmdac  elvar  meopévo. OTav e evbepwveTal  TO
TANAKTPO  TO TpWTO pebpa  ouvdudleTalr pe To pelpa
ouykONANOTE,  Tpoadloplopévo pe  To  pubutoth Al kat
StatnpelTar  péxplt  TOU  TO  TANKTPO  TOLUTIS<
EavamiéleTal. Xty embuevn  mleon  Tov  TAIKTPOU
TOWUTLOA< TO pebpa  ouykdNnon: owdudleTal He TO
TpiTo petpa CrC kat SiatnpeiTar evepyd péxpt mov To
TANKTPO  TOUT(Sa<«  dtatnpelTar  mMeopévo. TNV
eNeVBépwony TOou 1 GUYKONIOT SLAKOTTETAL.

3- SP (spot / movtdpiopa).

Off/ON evepyomotel kar amevepyomotel 1 AetToupyla
spot.

O xpovoc movtaptopator tSP pubuiletar amd 0,3 éwc 5
SeuTepONETTTAL.

O xpéro< mavon< tIN avdpeca oce éva onueio kat oTo
emopevo pubpiletar amd 0,3 éw< 5 devTepdleTTa.

/
elvat

Auth 1 AetTovpyla amokAELoPéVT  OTav 1
Aettovpyla 3L elvar evepyn.
4- HSA (hot start avtépaTo).
Avtr] 7 AetToupyla  elvar  amokhelopévn  O6Tav M

AetTovpyla 3L elvar evepyn kat Aettovpyel povo pe Ta
ouvepylkd  mpoypdppatd.  Adol  evepyomolnfnke 1
Aettoupyla pe To puBpiot) AN, o xelploTi< pmopel va
pubploel To emimedo Tou pevpaTor ekkivmon: SC ( Hot
start ), SuvatéTTa  plOuion< amd 1 éw< 200% Tov
pebpaToc  ouykOMNNoN<, Tiun  Tov  pubuileTar  pe  To
pvBpot) AN.

Mmopel va puBptoer T OSidpketa tHS (default 130%)
avtod Tou petpaTtoc amd 0,1 éw< 10 devtepdiemTa (default
0,5 sec.).

Mmopel va puBpioer 1o xpdro Slo didfaon< avdueoa oTo
petpa SC kat To pedpa ouykdAnon< amdé 0,1 énc 10
SevtepoemTa (default 0,5 sec.).

5- CrA (crater filler- Tehkd yépiopa Tov kpatpa).

H lettovpyla emMéyeTtar pe 1o  pubputom) Al kat
AetTovpyel omn ouykdAnon 21 dtkat, av BéleTe, akodpa
kat owdvaopd pe TN Aettovpyla HSA.

Adol evepyomojoeTe TN AetToupyla emAéyovTac “On” pe
70 pviuLtoty AN, meploTpédte To puBpioty Al yia va
epdaviceTe Ta unripaTa:

Slo = Xpéroc« olvdeon: avdpeoa oTo pela TUYKONN O
Kdl To TeNKO pebpa  yeplopator kpampa. Default 0,5
secC.

P0Buion 0,1 — 10 sec.

CrC = pelpa yeplopator kpampa exppalbdpevo o€
ekaTooTlalo  TooooTOH T TaxUTNTA<  OUPUATOC  OTN
ouykdNnon. Default 60%. PtBpion 10 — 200%.
TCr = xpbvo< Bldpketar Tov pevpator yeplopato:. Default
0,5 sec. Pibuion 0,1 — 10 sec.



6- PrF (ITpo aépro).
H plBpion petaBdMeTtar amd 0 éwc 3 SevTepdremTa.

7- Pof (MeTd aépLo).
H plBuion petaBdMeTar amd 0 éw< 30 devTeporeTTa.

8- Acc ( mpocéyyion ).
H pibuion petaBdMetar amd 0 én< 100%.
Etvat n TaximTa olppaTtos, ekppaldpevn oe ekatooTLato

TO0OOTO TN Tax0TNTA: TOU TPOOOLOPLOTNKE Yyl TN
ouykOMon, mpww To (8o ayyifet To péTaA\o Tpox
oUYKONANOT).

Avm) n plbuLlon elval onuavTiky yla va e€mTuyXdarorTal
TAVTA KANé: €EKKLV|OELE,

PU6uion Tou kaTtaokevaoTth “ Au” autopatn.

H 7 petaBdMetar pe 1o pubutomy AN. Av, adol
Tpomomrolnfel, BéNeTe va  emMOTpéPeTE  OTOV  APXLKO
mpoodLoptaopd,  mMéoTe  TO  TANAKTpo AV péxpl  va
epdavioTel “Au” oty ofovn AM.

9- BB (burn back).

H plbuion pmopel va petapnfel amd 4 o< 250 ms.
XperdleTar ywa va pubpicelr To pnko< Tou GUPRATOC TTOU
Byaiver amd To pmek aeplov PETA Tn OUYKONNNOM. €
VYMAOTEPN TLUTY avTLOTOLXEL PeYaNITEPN KADOT TUPUATO:.
PUBuion Tou kataokevaoth “ Au” avtdépaTo.

Av, adob  Tpomomoifnke pia  dopd, BéleTe  va
ETOTPEPETE  OTOV  APXLKO  TPOCBLOPLOWO, TLECTE  TO
mAKTPo AV péxpt va epdaviotel “Au” oty ofovn AM.

10- L (civbe avticTaon).

H plbuion pmopel va petaBinbel amd -9,9 éw< +9,9. To
pndév  elvar n plbuion Tou TpoodloploTnke amd  TovV
KATAOKEVAOTN, av o aplbpdc elvat apvnTikd: 1 olvBeTn
avTtloTaon e aTTOveTal kat To TO6EO ylveTar mEpLoTHTEPO
oKkANPd ev av avEdveTal ylveTal mo HANAKO.

11- dP (Aumh) mdApwor, émoloval )

Avutdc o TUTMO: OuykOMNNOoME peTaBdMeL v évTaom
pebpartor avdueca o€ Ovo  emimedA Kat WTopel  va
TpooLoploTel 0 ONa Ta owepylkd TpoypdupaTa. Ilpw
TN pubuioeTe TPETEL va €eKTENTETE €va [Lkpd KOPSOVL
yia va kafoploeTe Ty TaxiTNTA ToOu €lval ToO KovTd
OTN  OUYKONANOT TOU  TPETEL  vad  €KTENOETE.  Oa
kaboploeTe éTol pLa TaxluTNTA avadopds.

[la va evepyomotioeTe TN AeltToupyla auth evepynoTe
wx e

A)- EvepyomouioTe Tn  Aettouvpyla  mepLoTpédovTac  TO
pubptoty AN péxpl va epdaviotet On oty obbvn AM.
B)- IlepioTpédte 1o pubpiom) Al péxpt va epdavioTel
FdP (cuxvémTa Sumh< mdA\pwon<) omnr 086vn AL. H 066vn
AM cppavicer OFF (oBnoTd).

TepioTpédte To puBuiot) AN yia va emMéEeTe T
ouxvémnTa  epyacta<  (pvOuion amd 0,5 éw< 5 Hz). H
emAeyévn TLUY epdavileTar otny ofovn AM.

C)- TlepioTpédte To pubpiom) Al péxpt va epdavioTet
ddP (Stadopd ce mt/min ™ SLmAg: TAALwONz).
Tleptotpédte 1o pubpLo™) AN yia va emMéEeTe Ta pétpa
avd emtd (p0Bpion 0,1- 3m/min) mov Ba mpooTeboly Kkat
Ba  adaipeBoiv amdé v TaxiTnTAa avadopd< (default
1m/min).

D)- TlepioTpédte TO pubutot) Al péxpt va epdavioTel
tdP. Auvto< elvar o xpdrox Sidpkelar Tnz peyaNOTEpN=

TaxUTNTA: OUPRATO:, dNAAdY Tou VYMAOTEPOU PEULATOL.
ExdpdleTar oe mooooTd Tou xpbévov Tou eEdyeTal amod
™ ovxvémnTa Fdp (BMéme ewcdva 3).

( N
DdP=0,1+3 m/min
) i ANAGOPAY,
y H
A -
| :
\ 4 1
tdP =25:-75% di T
T=1/Fdp (0,5:5 Hz) Ewc. 3
N X " )

TepioTpéhte 1O  pubpto™y AN yia va pubutoete TO
mooooTd. PUBuion peta&d 25 kar 75% (default 50%).
E)- Tlepiotpéte To kouvpmt Al uéxpt va epdaviotel AdP
(Ko< TOEOL uPmNOTEPOL  pelpaTot). PUBuion amd -9,9 -
9,9 (default 0).

BePatdveoTe, katd Tn ouvykOANnom, O6TL To pnko< TOEou
elvat To (8Lo yla apdoTeEpa Ta pebpata. IleploTpédTe
evdexopévw: 1o pubpioT AN yia va T StopbuoeTe.

2nuelmon: elvat  dwatn 1 OuykOMNon  péoa  OTK
AetTovpyle: SUTANE TANLWOTE.

Adbol  exkTeNéoaTe  auTéx Tz puBuloelr,  yia  va
ETOTPEPETE TNV KAVOVLIKY  Slapodpdwon  Tou  Tivaka

eNéyxov TéoTe olvTopa To TAKTpo AE.

Av elvar amapaitnTo va pubuioeTe To prko< THEOL ToU
XAPNAOTEPOU  pelpLaTo:, HLKPOTEPT TaAXUTNTA, €VEPYNOTE
otn plbulon Tou phkour THEOU TNE TaxUTNTA: avadopds,
Kwovta: ™y Taxidm™ra avadopd+s or  pubuicels Tov
éywav mponyoupérw: OBa emavalngboly katr yia TN véa
TaxUTNTA.

12- Ito. (inching time out).

MmAoKdpeL T1 CUYKOANTLKT) Pnxavy av, pHetd To OTApPT,
T0 olppa PByalver amd TNy ToOTOA xwplt va Teprdet
pelpa.

H ¢Eodox Tou clppator amé Tnv Towumida pubuileTat
amd 5 éw< 50 exatooTd pe To puvbptot) AN. MeTd Tnv
kKNjon  avti< T Aettouvpylar, 1 (8ta pmopel  va
evepyomonfel (On) 1 va amevepyormondet (Off).

13- Fac. (factory).

Emavadéper ™  OUyKONNTIKH  unxavy) OoTiE  apyilkéx
puBploet:  Tov  KaTAOKELAOTY). Adol  emAEXTNKE T
AetTovpyla,  oBovn AM epdaviler NnOP = emavadépet ™
OUYKONNTLKY) UMxavn oTw dpxlkéz pubBploetr adrrovTax
Ta amofnkevpéva mpoypdupata Prg = dtaypddel Oha Ta
amodnkevpéva  mpoypdupaTta kat ALL = emavadéper T
OUYKONNTLKT) HUNXAVT) OTL< dpxLké: puBploeLs.

[ta va emBeBatwoete v embupunT) AetToupyla apkel
va TECETE yla TOUNAXLOTOV 3 SEUTEPONETITA TO TAKTPO
AV, To pfvupa mou  epdavileTar oty obdvn  AM 6a
apxloet  va avaBoofrvet  kal  peTd amd  pepLkd
SevTepdhemTa €évac Myox Ba emPBeBainoel OTL €éywe 1
amobnkevon.



5.2. AIAAIKAZIA TIG.

1- H20 (Movd8a $sténc< OTIZIONAA Kws. 1683).

BNéme onpeio 1 ¢ mapaypddov Siadikacta MIG.

2- TRG.

BNéTe onpeio 2 tn< mapaypddov Biadikacia MIG.

H Siagopd adopd To 3L kat adopd Tov TpoTO HE ToV
omolo TMéLeTal To TANKTPO TOLUTLBAL.

H ovykéMnon apxiler omnv mleon kar omnv  dpeon
amerevBépwon Tou TANKTpou Towumidar, TO pelpa OV
kakelTar Ba elvar To pelpa exklvmon: SC.

Autod TO pelpa diatnpelTar péxpt mov Sev méCETAL KAl
ATENEVOEPWOVETAL TO TANKTPO TOLUTISU<. XTO ONUELO auTo
TO TPWTO PEVRA OUVOEETAL e TO PEURA OUYKOANNOME TTOU
mpoodloploTnke pe TOo TANkTpo Al.

2Ty emouevn TleoN Kat ameNeVBépwOn TOU TANKTPOU
TOLUTIOAS, TO PEUUA CUYKOANNOT: OuVdéeTal Pe TO TplTO
petpa  CrC kat  StatnpelTar evepyd péxpt mov  Sev
meleTal KAl ameNevBEpOVETAL  TANL  TO  TANKTPO
TOWUTBA<. 2To onuelo auvTd 1 oUYKONINOT SLAKOTTETAL.
3- SLd (Slop Down).

AvvatomTa plbpLton< amd 0 éw< 10 deuTepoemTa.
TTpoadiopllel To xpdro kabdbdov pebpaToc amd TNV TLUN
™= ovykdANonE péxpl To offoLlpo Tou THEOU.

4- PrF (ITpo aéptro).

BN\éTe onpeto 6 T« mapaypddov 8iadikacia MIG.

5- PoF (MeTd aépro).

BNéTe ompeio 7 < mapaypddov Siadikacta MIG.

6- Fac. (factory).

BNéTe onpeio 13 < mapaypddov Siadikacia MIG.

5.3. AIAAIKAZIA MMA.

1. HS (Hot Start).

Mmopel va puvbuiotel amd 0 éw« 100%.

Pubpiler To vmepelpa TOU TOPEXETAL TN OTLYUH TOU
avdBet To T6EO, TLUY Tou pubuileTal pe To pubpioTr AN.
2- AF (Arc Force).

Mmopel va pubpiotel amd 0 éw<100%.
PuBuiler ™  Bwapik®y  WBLOTHTA  ToU
puBpLlopevn pe To puButoty AN.

3- Fac. (factory).

BMéme onpeto 13 ™)< mapaypddov Sadikacia MIG.

T6Eou,  TLUN

6 ETKATAXTAZH

H eykatdoTtaon Tn< ouykoAnTikhz pnyavis mpémeL va
exTeNelTAL aTO €LOLKEVUEVO TPoowTLKS. ONex oL OUVOETELE
TPETEL VA EKTENOUVTAL TNPWVTA: TApw: TNV LoxLovod
vopofeoia yia Ty mpodllaén amd aTuxuaATA.

6.1 TOITIOBETH>H

To Bdpo< ™ cuykoMNINTLKNE pnxavn: etvar mepimov 80
Kg yia avtd yia Tty evdexopevn avioor Tn< BAéme
Ew. 4.

TomobeTAoTe TN pnxavn o€ onuelo mov va e€acpalilel
oTabepOTNTA, €TAPKY) dEPLOPO KAl va  epmodilel  Tnv
ELOXWPNOT RETANLKN< okdvne (M. amd Aelavan).

e N
. J
6.2 OEZH 2E AEITOYPI'TA

EykaTaoToTe Tou« UmpooTvolc TPoxoU:.

Eykatactote To  di< 07O kalwdlo  Tpododooiax

Tpooé xovTa: LOLaiTepa va ouVOECETE ToV KITPLVO TPATLVO

aynyb oTov mONo  yelwon: ENYETE OTL 1 Tdom
Tpododooia+r avTLoTOLXEL OTNY  OVORACTIKY Tdom Tn
Hnxavie.

AlaoTaclomooTe T« aopdlele< mpooTaciar Pdoel Twy
dedopévwy  Tov  avaypddovtal OTOV TIvaKa  TEXVIKOV
oToLxelwv.

TomobetAoTe ™ dLdAn oTo oprypa O, pmAokdpeTé Tnv
pe Tou< LpdvTe< P kal ouvdéoTe To cwAniva aeplov oTny
¢Eodo Tou pelwTpa Tieon<. EykatactioTe Tnv Towumida.
[la va BaBaiwbeite 6T 0  Aapd  Twv  pdovwv
AVTLOTOLXEL OTN SLARETPO  XPNOLULOTOLOVEVOU GUPUATOE,
avoléTe To MAeUPpLkd KANVIPA Tou €TiTAOU, adalpéaTe TO
okémaopa CA, EepmlokdpeTe Ta pdovha mieon< péow Tou
pvBpoty  mieon< BN, avTikatactoTe Ta pdovha  Kkat
eykataotThoTe Eavd To okémaopa CA (BAéme Eik. 5).

7

Ewk.5

CA

obppaToc kal Bd\Te To CcUppa
ENEME kAl OTO  OTLPdAN TN

EykaTaotiote To mmMuio
péoa  OTO  UMXAVLOPO
TOLUTLOAE.

Mm)okdpeTe Ta pdovha Tieon< pe To pubpioTr) BN kat




puvlploTe TV Tieon.
Avddste ™ unxavy.
Pubutote TOo aépro pe TO TANAKkTpo AY kai kdvTe TO
OUPPO VA TPOXWPNOEL xpNnoLpomotwrTac To TANKTPo AW.

7 2YTKOAAHZH

2uykéNnon Mig mahuikry  ouvvepykri  AYXNIA AP
AVApLpLév.

EméETe Tov aptbpd PRG Bdoer < StapéTtpou olppaToc
mouv B XPNOLLOTOLOETE, TOU TUTOU KAl TNE TMOLOTNTA:
UNKOU  kal  Tou TUTOU  aeplov  XPNOLLOTOLOVTA: TNV
odNyla OTO €0WTEPLKO TOU TAEUPLKOU KANUULATO: TOU
emimAou.

PubutoTe T AeltToupyler Tou vumdpxow OTO BeuTepeloV
pevol  olpdwra pe Tz evdelfelr  TnE  mapaypddov
“BonfnTiké< AerToupyles”.

H plBuion Tov mapapéTpov ouykOMNOT< ylveTal pe To
puvBpotn Al

2uyk6anon Mig ouvepyky AYXNIA AQ avappévn.
EmAéETe Tov apbpud PRG Bdoer < StapéTpov olppaTos
mouv B XPNOLLOTOOETE, TOU TUTOU KAl TNE TMOLOTNTA:
UNLKOU  kat  Tou TUTOU  aeplov  XPNOLLOTOLOVTA:  ThV
odnyla oTo €owTeEPKS TOU TAEVPLKOU KANUPPATO:  TOU
emimAou.

PubutoTe Tix NetToupyler Tou umdpxow OTO BeuTepelov
pevol  olpdwra pe Tz evdelfelr  TnE  mapaypddov
“BonfnTiké< AetToupylex”.

H plBuion Tn¢ TaxdmnTac olUppaTo< KAl T
ouyKONNoM< ylvetar pe To pubuitotn Al
ZuykdAnon Mig ouvpBaTiky AYXNIA AR avappévn.
EmMéETe Tov aptbpd PRG Bdoel Tn< StapéTpov chppaTos
mouv O XPNOLLOTOOETE, TOU TUTOU KAl TNE TMOLOTNTA:
UALKOU  Kkal Tou TUTOU d€plov  XPNOLLOTOLOVTA: TNV
odnyla oTo €owTepkd TOU TAEVPLKOU KANUPRATO:  TOU
emimAou.

PubutoTe Tiz NeltToupyler Tou vmdpxow OTO BeuTepelov
pevol  olpdwra pe Tz evdelfelr  TnE  mapaypddov
“BonfnTiké< Aettoupyles”.

H plBuion Tn¢ TaxdmnTac olppaTto< KAl T
ovykOMnon< yivetar pe Ta kouumd Al kar AN.
2uykoMnon TIG AYXNIA AS avappévn.

2uvdéoTe TO olvdeopo 19 méAwv T Towpmidac« TIG otnv
mpila C, mou BplokeTal oTOV PTPOCTIVG Tivaka €Aéyxov,
Kdl To oUVdeapo Loxlo< aTov apimTikd molo A. ZuvdéaTe
TO KOAWOLO OWpaTo< 0To BeTikd moOAo D.

PubpioTe T NetTouvpyler mou uvmdpxour OTO BeuTepelov
pevod  olpdwva pe  Ti=  evdelfetr e Tapaypddou
“BonbnTiké< AevToupylet”.

PubutoTe TO pelpa pe To puduiothy Al

2uykdMnon MMA AYXNIA AT avappévn.

EvidoTe Tou< ouwdéopouv< Tou kalwdlouv TnE ToLpiOax
NAEKTPOSLOU  Kat owpaTo< oTouv: ouvdéopouv: D kat A
TNPWYTAC TNV TOMKOTNTA Tov  TPORAETETAL  amd  TOV
KATAOKEVAOTN NAEKTPodlwy. PuBuloTe T AetToupyle: Tovu
umdpxow 0To BeuTepelor pevol olUpdova e  TLx
evdel€elr ™= mapaypdpov “BonbnTiké< AeLToupyle:”.
PubptoTe TO petpa pe To puvdpioTry Al

TAdOoM<

TAOoM<

8 EEAPTHMATA

8.1 2YPTAPI T'TA TH PY®MIZH PEYMATOXZ KQA.
187 (TIOTENZIOMETPO) + KAAQAIO TIPOEKTAZHZ
(m5) KQA. 1192 + KAAQAIO TIPOZAPMOZTH KQA. 1191
AvvaTté< puuloec oTix dlddope: dladikaoler ouykOANNOTE:
MMA: To cuptdpt puvbpiler To pelpa amd To €ANdXLOTO
(10A) éw: To pelpa mou mpoodioptleTal pe To puduLoT)
Al Tomobetnpévo oTov Tivaka €eNéyxou.

TIG: To ocuvpTdpL exTerel v (Bla AetToupyla Omw< aTO
MMA.

8.2 TIENTAA KQA. 193 + KAAQAIO TIPOZAPMOXTH
KQA. 1191

Xpnotpomojote pe Stadikaoia ouykdAnon< TIG.

H plbuton pedpatoc ylvetar pe auvté To €EdpTnpa €vo
0 éNeyxo: Tou OTaAPT YylveTal pe To TANKTPO TOLUTIOA.
MrmopelTe va pubuiceTe To pelpa amd To €NAXLOTO WEXPL
TO MEYLOTO TN TLUNE TOU  TPOCOLOPLETNKE  E  TO
puvBptot Al Tou mivaka.

8.3 TZIMIIIAA TIG KQA. 1256
Towumida TIG dsvén< vepol BINZEL (450 A) mt. 4.

8.4 TZIMIIIAA TIG KQA. 1258
Towmida TIG YiEn< vepot BINZEL (450 A) UP/DOWN mt.
4.

8.5 Zivdeon KQA. 1165 avdueca ot yewnTpla kar Ti<
Towumidex TIG Binzel.

8.6 TZIMIIIAA MIG KQA. 1242
Towumida MIG CEBORA 280 A Jstén< aépa m. 3,5.

8.7 TZIMITIAA MIG KQA. 1239
Towumida MIG CEBORA 380 A Jtén< vepob m. 3,5.

8.8 TZIMIIIAA MIG KQA. 1241

Towmida MIG CEBORA 380 A UP/DOWN ¢s0En< vepol m.
3,5.

O xerwptopde U/D aploTepd:

-pe ™ AYXNIA AA emAéyel Tn OUVEPYLKY] KALTTUND,

- 0T OWeEPYLKA TpoypdppaTta pubpllel T« mapapéTpous
OUYKONANOTE KATA TN OUVEPYLKY KARTUAN,

- oe MIG owepyikd puBuiler Ty Taxid™Ta Tou CoUpPATOX,
- péoa  OTA  OUVEPYLKA  TPOYPARPATA — Td  €TNEYeEL
apLOuNTLKA.

O xetptopde U/D Se€ud:

- oTa ouvepylkd mpoypdppaTta pudpilel To pnko ToOEOU,
- ge MIG oupBatiké puBuiler Ty Tdon,

- péoa OTa  ATOOMKEUUEVA  TPOYPAUPATA  OeV
EVEPYN.

elvat
8.9 TZIMITIIAA PUSH-PULL UP/DOWN pue {0én vepot
KQA. 2008.

8.10 KIT AIEIIA®HZ TZIMIIIAAY PUSH-PULL KQA.
106.

8.11 MONAAA V¥YEHXZ KQA. 1683.



9 ZYNTHPHZH

KdabBe diadikaoia cuvtipnong Ba TpE&rel va TpayuaTo-
TTOIEITAI ATTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWITIKO KOl OE CUM®-
wvia pe Toug kavoviououg CEIl 26-29 (IEC 60974-4).

9.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

> TEPITITWON OUVTHPNONG OTO ECWTEPIKO TNG OUCKEUNG,
BeBaiwdeite 611 0 diakoTTNG L €ival otnv B€on "O" kai 6TI
T0 KOAWDIO TPOYodoaiag £xel aTroouvOeBei aTrd To OiKTUO.
Meplodika, emmAéov €ival avaykaio va kaBapifetal To
EOWTEPIKO TNG OUOKEUNG atrd TNV PETAANIKA OKOvn TTOU
OouoOowWpPEUETAI XPNOIJOTIOIWVTOG TTETTIETUEVO OEPQ.

9.2 TEXNIKEZ NMPOZ XPHZH META MIA NAPEMBAZH
EMIAIOPOQZHEZ.

Metrd amd Tnv TTpaygaToTroingn uiag emdidpbwang,
OWOTE TTPOCOXI OTNV ETTAVATAKTOTTIOINGN TN KAAwdiwong
ME TPOTTO WOTE va ugioTatal pia aiyoupn pévwon avape-
0a OTNV TTPWTAPXIKA TTAEUPd Kal TNV OeuTEPEUOUTQ TTAE-
upd NG pnxavig. ATo@uUyeTe va £pBouv Og €TTOQN Ta
KaAwdIa PE Ta EaPTAPATA O€ Kivnon A YE ECaPTAPATA TTOU
Beppaivovtal katd TNV didpKela TNG Asitoupyiag. ETTava-
OUVOPUOAOYAOTE Ta BETIKA OTTWG OTNV YV Ol CUOKEUH JE
TPOTTO WOTE VA ATTOPUYETE TNV OUVOEDN QVAPETST O TTPW-
TeUoV Kal deuTEPEUOVTA aywyo av CUUBEi To yeyovog Tng
aTuxoug pr&ng n atroouvoeong evog aywyou.
EmavacuvappoAoynoTte emmiong TIg BidEC PE TIG 0OOVTWTES
POJEAES OTTWG TNV YVACIA GUOKEUN.

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 TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA I'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.






pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL 41 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE

02 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 42 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT

03 | CHIUSURA CLOSING 43 | TRASFORMATORE DI SERVIZIO AUXILIARY TRANSFORMER
04 | ROSETTA WASHER 44 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT

05 | CHIUSURA CLOSING 45 | CONDENSATORE CAPACITOR

06 | PULSANTE SWITCH 46 | CAVALLOTTO JUMPER

07 | CERNIERA HINGE 47 | ISOLAMENTO INSULATION

08 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 48 | KIT IGBT IGBT KIT

09 | PANNELLO CHIUSURA LID 49 | DISSIPATORE RADIATOR

10 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 50 | TRASFORMATORE DI POTENZA| POWER TRANSFORMER
11 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 51 | SUPPORTO CENTRALE CENTRAL SUPPORT
12 | INTERRUTTORE SWITCH 52 | FONDO BOTTOM

13 | PROTEZIONE PROTECTION 53 | CHIUSURA ANTERIORE FRONT CLOSING

14 | CORNICE FRAME 54 | CHIUSURA CENTRALE CENTRAL CLOSING

15 | GOLFARA EYEBOLT 55 | CHIUSURA POSTERIORE BACK CLOSING

16 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 56 | PIANO INFERIORE LOWER BAFFLE

17 | PROTEZIONE PROTECTION 57 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT SUPPORT

18 | PORTA FUSIBILE FUSE HOLDER 58 | KIT CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT KIT
19 | CONNESSIONE PRESSOSTATO | PRESS. SWITCH CONNECTION 59 | DISSIPATORE RADIATOR

20 | PRESA SOCKET 60 | CAVALLOTTO JUMPER

21 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 61 | IMPEDENZA SECONDARIO SECONDARY IMPEDANCE
22 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 62 | TRASDUTTORE TRANSDUCER

23 | PROTEZIONE PROTECTION 63 | CORNICE FRAME

24 | PROTEZIONE PROTECTION 64 | TERMOSTATO THERMOSTAT

25 | RINFORZO REINFORCEMENT 65 | CAVALLOTTO JUMPER

26 | GOLFARA EYEBOLT 66 | CAVALLOTTO JUMPER

27 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 67 | DIODO DIODE

28 | MANICO HANDLE 68 | ISOLAMENTO INSULATION

29 | MANOPOLA KNOB 69 | KIT DIODO DIODE KIT

30 | PROTEZIONE PROTECTION 70 | DISSIPATORE RADIATOR

31 | PRESA SOCKET 71 | SUPPORTO IMPEDENZA IMPEDANCE SUPPORT
32 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY 72 | IMPEDENZA PRIMARIO PRIMARY IMPEDANCE
33 | SUPPORTO TORCIA TORCH SUPPORT 73 | SUPPORTO VENTOLA FAN SUPPORT

34 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 74 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN

35 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT 75 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF

36 | CAVALLOTTO JUMPER 76 | CAVO RETE POWER CORD

37 | CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT 77 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL

38 | TAPPO CAP 78 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD

39 | PROTEZIONE PROTECTION 73 | CAVO MASSA EARTH CABLE

40 | COPERCHIO COVER 380 MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.

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.
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pos

DESCRIZIONE

DESCRIPTION

100

SUPPORTO BOMBOLA

GAS CYLINDER SUPPORT

101

APPOGGIO BOMBOLA

GAS CYLINDER SUPPORT

102| CINGHIA BELT

103| FONDO CARRELLO TROLLEY BOTTOM
104| SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT
105| ASSALE AXLE

106| RUOTA FISSA FIXED WHEEL

107| TAPPO CAP

108| SUPPORTO RUOTE WHEELS BRACKET
109 RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL
110{ SUPPORTO MONTANTE PILLAR BRACKET
111| SUPPORTO GENERATORE POWER SOURCE SUPPORT
112| CARTER INTERNO INSIDE CASE

113| PANNELLO CHIUSURA LID

114| APPOGGIO REST

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.



pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

380 | GRUPPO TRAINAFILO COMPLETE WIRE FEED 444 | BLOCCAGGIO GRADUATO ADJUSTMENT KNOB
COMPLETO UNIT 461 | INGRANAGGIO GEAR

415 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR 470 | SUPPORTO PREMIRULLO RIGTH ROLLER

422 | GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY DESTRO PRESSER SUPPORT

424 | ISOLANTE COMPLETO INSULATION ASSY 471 | SUPPORTO PREMIRULLO LEFT ROLLER

428 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER SINISTRO PRESSER SUPPORT

499 | POMELLO KNOB 472 | INGRANAGGIO CENTRALE CENTRAL GEAR

432 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY 473 | KIT TRAINAFILO WIRE FEED KIT

433 | CANNETTA GUIDAFILO WIRE INLET GUIDE 474 | PERNO PIN

434 | PROTEZIONE PROTECTION 480 | DISTANZIALE ISOLATO INSULATING SPACER

435 | TRAINAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED 485 | ISOLAMENTO INSULATION

441 | TRAINAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED 486 | DISTANZIALE SPACER
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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




