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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI A FILO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

A LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-
SONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI

ALTRI, pertanto I'utilizzatore deve essere istruito contro i

rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di

saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere il

manuale cod.3.300758

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.
< ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
= Q asi conduttore produce dei campi elettro-
3 N magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
q—ﬂ\ di taglio genera campi elettromagnetici at-
- torno ai cavi e ai generatori.

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

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

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA
Questo apparecchio €& costruito in conformita alle in-
dicazioni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e

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

ALTA FREQUENZA

= e |'alta frequenza (H.F.) puo' interferire con la

@ radio navigazione, i servizi di sicurezza, i

computers, e in generale con le apparecchiature
di comunicazione.

e Far eseguire I’ installazione da persone qualificate che
hanno familiarita con le apparecchiature elettroniche.

e |utilizzatore finale ha la responsabilita di avvalersi di
un elettricista qualificato che possa prontamente prov-
vedere a qualsiasi problema di interferenza risultante
dall'installazione.

¢ In caso di notifica dall’ente FCC per interferenze, smet-
tere immediatamente di usare I'apparecchiatura.

e | ‘apparecchio deve essere regolarmente mantenuto e
controllato.

¢ || generatore di alta frequenza deve rimanere chiuso.
Mantenere alla giusta distanza gli elettrodi dello spin-

terometro.

Ef CHE ED ELETTRONICHE.

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

SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE
Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-
merate della targa.

B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.

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

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

1.1 Indossare guanti isolanti. Non toccare 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 puo es-
sere nocivo alla salute.




2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

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

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

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

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

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

Questa saldatrice € un generatore realizzato con tecnolo-
gia INVERTER, adatto alla saldatura MIG.

Questa saldatrice non deve essere utilizzata per sgelare i
tubi.

2.1 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

L’ apparecchio & costruito secondo le seguenti norme:

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

N°. Numero di matricola da citare per ogni
richiesta relativa alla saldatrice.
Convertitore statico di frequenza monofase

trasformatore raddrizzatore.
[? MIG  Adatto per saldatura MIG-MAG.
uUo. Tensione a vuoto secondaria.
X. Fattore di servizio percentuale.
Il fattore di servizio esprime la percentuale

di 10 minuti in cui la saldatrice pud lavora-
re ad una determinata corrente senza surri-

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

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

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

Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio pud essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante

le precipitazioni, se non in condizione protetta.
Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

1 eff

IP23S

NOTE:
Lapparecchio € inoltre stato progettato per lavorare in
ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).

2.3 PROTEZIONI

2.3.1 PROTEZIONE DI BLOCCO

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

2.3.2 Protezione termica

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

3 COMANDI POSTI SUL PANNELLO ANTERIORE.

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

B - MANOPOLA
Seleziona e regola sia le funzioni che i parametri di sal-
datura.

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



D - CAVO MASSA

s

-

4 COMANDI POSTI SUL PANNELLO POSTERIORE.

4 )

E - RACCORDO CON TUBO GAS.

F - INTERRUTTORE.
Accende e spegne la macchina

G - CAVO RETE.

5 MESSA IN OPERA E INSTALLAZIONE PER
SALDATURA MIG CON GAS

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

¢ L'installazione della macchina deve essere fatta da perso-
nale qualificato.

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

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

¢ Dimensionare i fusibili di protezione in base ai dati riportati
sulla targa dei dati tecnici.

Assicurarsi che il cavo massa D, all’interno del vano

bobina, sia collegato al polo negativo uscente dalla

paratia.

A fianco ai 2 morsetti e stampata in rilievo la polarita,

il polo positivo + & quello piu in alto, il piu vicino al

motore trainafilo, il polo — & quello piu in basso, il piu

vicino all’'uscita del cavo massa.

Collegare il morsetto del cavo massa D al pezzo da saldare.

Aprire lo sportello laterale. Montare la bobina del filo se-

guendo le istruzioni sotto riportate.

SEQUENZA MONTAGGIO BOBINA




SEQUENZA MONTAGGIO BOBINA

NB. Durante la sequenza di montaggio la saldatrice deve
rimanere spenta per evitare che il rullo del motore in mo-
vimento possa creare pericolo per 'operatore.

e Inserire la bobina sul supporto all'interno del vano
come mostrato in fig. 1.

e | a bobina deve essere montata sul supporto in modo
che il filo si svolga in senso antiorario. E importante
che il filo sia fermato sulla bobina dal lato a vista vedi
fig. 2. Bloccare la bobina sul supporto, come mostrato
in figura.

e Controllare che il rullo di traino sia posizionato corret-
tamente in base al diametro e al tipo di filo utilizzato.
Per smontare il rullo, allineare la parte piatta del perno
porta rullo in basso, in modo che la chiave possa es-
sere inserita all’interno della vite di fissaggio, svitare la
vite, sfilare il rullo, rimontare il rullo in modo che la gola
corrisponda al filo utilizzato vedi figg. 3 e 4.

e Tagliare il filo con un utensile ben affilato, mantenendo
il filo tra le dita in modo che non possa srotolarsi, infi-
larlo all’interno del tubetto plastico uscente dal moto-
riduttore e aiutandosi con un dito infilarlo anche all’in-
terno della cannetta in acciaio, fino a farlo fuoriuscire
dall’adattatore in ottone vedi figg. 5-6-7-8.

e Chiudere il braccetto di traino, facendo attenzione al
filo, deve essere allineato con la gola del rullo, vedi fig. 9.

e Montare la torcia di saldatura.

Dopo aver montato la bobina e la torcia, accendere la
macchina,scegliere la curva sinergica adeguata, seguen-
do le istruzioni descritte nel paragrafo “ funzioni di servi-
zio (PROCESS PARAMS). Togliere I'ugello gas e svitare
lugello portacorrente dalla torcia. Premere il pulsante
della torcia fino alla fuoriuscita del filo, ATTENZIONE
tenere il viso lontano dalla lancia terminale mentre
il filo fuoriesce, avvitare l'ugello portacorrente e infilare
'ugello gas.

Aprire il riduttore della bombola e regolare il flusso del
gas a 8 - 10 I/min.

Durante la saldatura il display A visualizza la corrente e
la tensione effettiva di lavoro, i valori visualizzati possono
essere leggermente diversi dai valori impostati, questo
puo dipendere da molteplici fattori, tipo di torcia, spes-
sore diverso dal nominale, distanza tra ugello porta cor-
rente e il materiale che si sta saldando e la velocita di
saldatura. | valori di corrente e tensione, alla fine della
saldatura rimangono memorizzati sul display A, per vi-
sualizzare i valori impostati € necessario muovere leg-
germente la manopola B, mentre spingendo il pulsante
torcia senza saldare, sul display A compare il valore di
tensione a vuoto e il valore di corrente uguale a O.

6 MESSA IN OPERA E
SALDATURA SENZA GAS.

INSTALLAZIONE PER

Le azioni per preparare la macchina alla saldatura sono le
stesse di quelle descritte precedentemente ma per que-
sto tipo di saldatura agire come segue:

Montare una bobina di filo animato per saldatura senza
gas selezionando la curva sinergica adeguata (E71TGS
0,9mm), seguendo le istruzioni descritte nel paragrafo “
funzioni di servizio (PROCESS PARAMS).

Montare una torcia adeguata al filo animato, dato che
questo filo. non avendo una protezione gassosa riscalda
molto di piu la lancia terminale.

Montare il rullo trainafilo adatto al filo animato diametro
0,9mm e l'ugello portacorrente sulla torcia di saldatura.
Collegare il terminale del cavo massa, posto all’inter-
no del vano bobina, al polo positivo mentre il termi-
nale del cavo che fuoriesce dalla paratia deve essere
collegato al polo negativo.

Collegare il morsetto del cavo di massa al pezzo da
saldare.

7 DESCRIZIONE FUNZIONI VISUALIZZATE SUL

DISPLAY A.
- All’'accensione della macchina
““fm'mﬁtl on ] il display A per qualche istante
Machine 284 | visualizza: il numero di artico-
Ler=sion B8 1 [ lo della macchina, la versione
Build Sep 3 2812 ¢ |a data di sviluppo del sof-

Jable 881 ) tware, e il numero di release

~ delle curve sinergiche.

Subito dopo I'accensione il display A visualizza:

La curva sinergica utilizzata, la corrente di saldatura, la
velocita in metri al minuto del filo di saldatura, la tensione
di saldatura e lo spessore in mm consigliato.

Per aumentare o diminuire i parametri di saldatura & suf-
ficiente regolare tramite la manopola B, i valori cambiano
tutti assieme, in modo sinergico.

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

Fe ©.6mm Ar13C02 ﬁpc Length
10BA -8 12.en/m M
6.0y
18,54 -*- 1.2mm MIN

7.1 FUNZIONI DI SERVIZIO (PROCESS PARAMS)
VISUALIZZATE SUL DISPLAY A.

Per accedere a queste funzioni bisogna partire dalla
schermata principale e premere per almeno 2 secondi la
manopola B.



Per entrare dentro la funzione & sufficiente selezionarla
con la manopola B e premere la stessa per meno di 2
secondi. Per ritornare alla schermata principale premere
per almeno 2 secondi la manopola B.

Le funzioni selezionabili sono:

Curva sinergica (Wire Selection).

Per scegliere la curva sinergica, € necessario, tramite
la manopola B, selezionare e premere sulla curva pro-
posta dal display A, & sufficiente selezionare la curva
che ci interessa e confermare la scelta premendo per
meno di 2 secondi sulla manopola B.

Dopo aver premuto la manopola B si ritorna alla scher-
mata precedente (PROCESS PARAMS). All'interno
del menu (Wire Selection) ci sono alcune curve non
utilizzabili, evidenziate da un asterisco, per sbloccarle
vedi funzione (Options).

- ~\ y- ~\

Process Params Uire Selection

Fe 8.6mm Ar18C0Z = H.6mm A-12C02 &

Start Mode 2T Fe @.6mm CO2Z

Spot OFF Fe 8.2mm Arl13C02

Inductance 8.8y (Fe B8.8mm COZ ¥
NS /

Modo di saldatura (Start Mode).

Modo 2T, la macchina inizia a saldare quando si pre-
me il pulsante della torcia e si interrompe quando lo si
rilascia.

Modo 4T, per iniziare la saldatura premere e rilasciare
il pulsante torcia, per terminare la saldatura premere e
rilasciare nuovamente.

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

Process Params Start Mode

Fe B.5nm Ar 15002
Start Mode 2 4T

Spot OFF

Inductance 8.8y

N 4 NG 4

e Tempo di puntatura e intermittenza (Spot).

Se selezioniamo il tempo di spot ON, sul display com-
pare la funzione Spot Time, selezionandola, possiamo
regolare tramite la barra di regolazione, da 0,3 a 25
secondi. Oltre a questa funzione sul display compare
Pause Time, selezionandola, possiamo regolare tra-
mite la barra di regolazione il tempo di pausa tra un
punto o un tratto di saldatura e I'altro, il tempo di pau-
sa varia da 0 (OFF) a 5 secondi.

Per accedere alle funzioni Spot Time e Pause Time
bisogna premere per meno di 2 secondi la manopola
B. La regolazione si fa sempre tramite la manopola B,
per confermare € sufficiente premerla per meno di 2
secondi, una volta confermata la scelta si ritorna sem-
pre alla schermata (PROCESS PARAMS).

Process Params Spot

Fe @.6mm Ar12C02 OFF

Start Mode 27 | |
Inductance 8.8y

NS S/ X 4

—\

y -

Process Params

Spot Time

Fe @.6mm Ar13C02

Start Mode 2T

Spot g}
Spot Time B

23.8=s

1.0
d.3=s

NG

Process Params

’bause Time

Start Mode 2T &

Spot M

S.8=s

0.0

Spot Time
Fause Time

OFF

¢ Induttanza (Inductance).

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

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

Process Params Inductance
Spot Time 1.8=

Fause Time OFF 0.0 E
Inductance E MIH

e Burnback AUTO

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

La regolazione del costruttore € in Auto.

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

s —~\ y -
Process Params Burnback
Spot Time 1.8z 4 ME
Fause Time OFF
Inductance @.8 0.0 E
Burnback MIM

e Soft Start AUTO

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

Questa regolazione € importante per ottenere sempre
buone partenze.

La regolazione del costruttore € in Auto.

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



—\

lﬁrucess Params Iéuft Start

Fause Time OFF & MA
Inductance @.a
Burnback AUTO 60 [:g‘
Soft Start AUTLO MIM

e Options LOCK
Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla
usando la manopola B e premendola per meno di 2
secondi sul display A compaiono un numero seriale
SN e 8 zeri.
Questa funzione serve per sbloccare le curve sinergi-
che bloccate.
Per sbloccare le curve bisogna inserire al posto de-
gli zeri un codice alfa numerico, questo deve essere
richiesto al proprio rivenditore segnalando il numero
seriale SN.
Una volta ottenuto il codice & sufficiente inserirlo al
posto degli zeri, ogni lettera o numero che si inserisce
deve essere confermato premendo brevemente la ma-
nopola B, dopo aver inserito il codice, premendo sulla
manopola B per un tempo maggiore di 2 secondi si ha
lo sblocco di tutte le curve e sul display A di fianco alla
funzione Options verra scritto UNLOCK (Sbloccato).

Process Params Options

Burnback AUTO & SH: GBCEET7TESS11223344
Soft Start G

|:|F| tions 3 EBBB_BBBB

Factory aFF
N J

¢ Factoty OFF

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

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

) (Factory

\

Process Params

Burnback AUTO &| JOFF
Soft Start AUTO
Options LOCK
Factory

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

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

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

(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time - Inductance,
Burnback — Soft Start).

8 MANUTENZIONE

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

8.1 MANUTENZIONE GENERATORE

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

8.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

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



INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

A WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS. The

user must therefore be educated against the hazards,

summarized below, deriving from welding operations.

For more detailed information, order the manual code

3.300.758

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

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.

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

H.F FREQUENCY
7 e High frequency (H.F.) can interfere with radio

navigation, safety services, computers, and com-
munications equipment

e Have only qualified persons familiar with electronic
equipment perform this installation.

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

¢ If notified by the FCC about interference, stop using the
equipment at once.

¢ Have the installation regularly checked and maintained.

e Keep high-frequency source doors and panels tight-
ly shut, keep spark gaps at correct setting, and use
grounding and shielding to minimize the possibility of

interference.

Ef EQUIPMENT.

Do not dispose of electrical equipment together
mmm ) with normal waste!ln 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 representati-
ve. By applying this European Directive you will improve
the environment and human health!

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.

B. Drive rolls can injure fingers.

C. Welding wire and drive parts are at welding voltage du-
ring operation — keep hands and metal objects away.
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 extingui-
sher nearby and have a watchperson ready to use it.

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4  Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

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

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



2 GENERAL DESCRIPTIONS

This welding machine is a power source developed with
inverter technology, suitable for MIG, TIG and MMA weld-
ing.

This welding machine must not be used to defrost pipes.

2.1 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

This machine is manufactured according to the following

international standards:

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

IEC 61000-3-12.

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

Single-phase static transformer-rectifier
frequency converter.

[? MIG  Suitable for MIG/MAG welding.

uUo. Secondary open-circuit voltage.

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

12. Welding current

u2. Secondary voltage with 12 current

U1. Rated supply voltage.
1~ 50/60Hz Single-phase 50 or 50 Hz power supply.

1 Max Max. absorbed current at the corresponding
12 current and U2 voltage.
11 eff This is the maximum value of the actual cur-

rent absorbed, considering the duty cycle.

This value usually corresponds to the capac-
ity of the fuse (delayed type) to be used as a
protection for the equipment.

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

IP23S

NOTE:
The equipment has also been designed for use in environ-
ments with a pollution rating of 3. (See IEC 60664).

2.2 PROTECTION DEVICES

2.2.1 Bloch protection

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

2.2.2 Thermal cutout

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

3 CONTROLS LOCATED ON FRONT PANEL.

4 )

-

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



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

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

D - EARTH LEAD
4 CONTROLS LOCATED ON REAR PANEL.
E - GAS PIPE CONNECTION.

F - SWITCH.
Starts and stops the machine

G - MAINS CABLE

4 )

5 INSTALLATION AND START-UP FOR MIG WELDING
WITH GAS

Position the welding machine so as to allow the free circulation

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

dusts from penetrating.

¢ The machine must be installed by professional personnel.

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

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

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

Make sure the earth lead D, inside the reel

compartment, is connected to the negative pole

coming out of the dividing wall.

Alongside the 2 terminals, the polarity is printed in

relief. The positive pole + is that at the top, nearest

to the wire feed motor. The negative pole - is the one

lower down, nearest to the earth lead exit.

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

Open the side door. Fit the wire reel according to the

instructions provided below.

| REEL FITTING SEQUENCE

NOTE. During the fitting sequence, the welding machine
must be switched off to prevent the moving motor roller
representing a risk for the operator.

e Fit the reel on the support inside the compartment as
shown in fig. 1.

e The reel must be fitted on the support so the wire
unwinds in an anticlockwise direction. It is important
for the wire to be stopped on the reel on the visible
side, see fig. 2. Block the reel on the support, as shown
in the illustration.

e Make sure the drive roller is correctly positioned
according to the diameter and type of wire used. To
remove the roller, align the flat part of the roller-bearing
pin at the bottom, so the key can be fitted inside the
retention screw. Loosen the screw, remove the roller, fit
the roller back on so the race corresponds to the wire
used, see figures 3 and 4.



e Cut the wire with a well-sharpened tool, keeping it between
your fingers so that it cannot unwind, insert it inside the
plastic pipe exiting from the gear motor and, with the aid
of a finger, also insert it inside the steel tube until it comes
out of the brass adapter, see figures 5-6-7-8.

¢ Close the drive arm, being careful of the wire, which
must be aligned with the roller race, see fig. 9.

¢ Fit the welding torch.

Afterfitting the reel and torch, switch on the machine, select

the suitable synergic curve, following the instructions given

in the service functions (PROCESS PARAMS) paragraph.

Remove the gas nozzle and unscrew the current nozzle

of the torch. Press the torch button until the wire comes

out. BE CAREFUL to keep your face away from the end
lance while the wire is coming out, screw up the current
nozzle and fit the gas nozzle.

Open the canister adapter and adjust the gas flow to 8 —

10 I/min.

During welding, the display screen A displays the actual

work current and voltage. The displayed values may be

slightly different to those set. This can depend on numerous
different factors - type of torch, thickness different to
nominal thickness, distance between current nozzle and
the material being welded, and the welding speed. After
welding, the current and voltage values remain stored on
the display A. To display the set values, the handle B will
have to be moved slightly, while, by pushing the torch
button without welding, the display screen A shows the
empty voltage value and a current value of 0.

6 INSTALLATION AND START UP FOR WELDING
WITHOUT GAS.

The operations for preparing the machine for welding are
the same as those previously described, but for this type
of welding, proceed as follows:

Fit a reel of flux cored wire for welding without gas and
select the adequate synergic curve (E71TGS 0.9mm),
following the instructions described in the “service
functions (PROCESS PARAMS) paragraph.

Fit a suitable torch to the flux cored wire; because this
wire has no gaseous protection it heats up the end lance
much more.

Fit the wire roller suitable to the 0.9 mm diameter flux
cored wire and the current nozzle on the welding torch.
Connect the terminal of the earth lead, inside the
reel compartment, to the positive pole, while the lead
coming out of the dividing wall must be connected to
the negative pole.

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

7 DESCRIPTION OF FUNCTIONS SHOWN ON THE
DISPLAY SCREEN A.

. When the machine is switched
fInfn_r*matlun ] on, for a few moments the
Machine 384 | isplay screen A displays: the
Uersion 981 | Article number of the machine,
Build Sep 3 2812 .
Table the version and development
S =~ date of the software, and the

release number of the synergic curves.

Immediately after switch-on, the display screen A shows:
The synergic curve used, the welding current, the speed
of the welding wire in metres/min, the welding voltage and
the recommended thickness in mm.

To increase or decrease the welding parameters, simply
adjust by means of knob B. The values all change together
in a synergic way.

To change the welding voltage V, simply press the knob B
for less than 2 seconds. The display screen will show (Arc
Length) an adjustment bar with central 0. The value can
be changed by means of the knob B from -9.9 to 9.9. To
exit from the function, briefly press the knob B.

By changing the value, once having exited the sub-menu,
alongside the voltage V, an arrow will appear turned
upwards to indicate a higher adjustment of the set value,
while the arrow turned downwards will indicate a lower
adjustment.

Fe @.6mm Arl12C02

100A -8»12.am,fm MA
18,5V ¥ .o "'“”E‘m

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

firc Length

To access these functions, we must start from the main
display page and press the knob B for at least 2 seconds.
To enter the function, simply select it by means of the
knob B and press it for less than 2 seconds. To return
to the main display page, press the knob B for at least 2
seconds.
The functions which can be selected are:
e Synergic curve (Wire Selection).
To choose the synergic curve, by means of the knob
B, it is necessary to select and press on the curve
presented by the display screen A. Simply select the
curve of interest and confirm the choice by pressing
the knob B for less than 2 seconds.
After pressing the knob B return is made to the previous
display page (PROCESS PARAMS). Inside the menu
(Wire Selection) are a number of curves which cannot
be used, shown by an asterisk. To release these, see
the (Options) function.

-\ /= —\

Uire Selection

Process Params

Fe 8.6mm Ar123C02

Ar12C02

Start Mode 2T Fe 8.6mm CO2

Spot OFF Fe @.2mm Ar12C02
Inductance 8.0y |Fe B.3mm COZ Y
A\ A 4

¢ Welding mode (Start Mode).

Mode 2T, the machine starts welding when the torch
button is pressed and stops when this is released.

Mode 4T, to start welding, press and release the torch
button. To complete welding, press and release again.
To choose the welding start mode 2T or 4T, select one
of the 2 modes by means of the knob B and press the
knob B for less than 2 seconds to confirm the choice.



This operation always returns us to the previous display ¢ AUTO burnback

page (PROCESS PARAMS). The adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Its purpose
e D\ >\ is to adjust the length of the wire coming out of the gas
Process Params Start Mode nozzle after welding. A positive figure corresponds to
Fe @.6mm Ar13C02 greater wire burning.
Start Mode 2 4T Default is Auto.
?ﬁgﬁctmce SFE To access this function, simply highlight it using the
=¥ —/ knob B and press it for less than 2 seconds. The display
screen A shows the adjustment bar. The figure can be
e Spot and pause time (Spot). changed and confirmed by pressing the knob B for less
If we select the spot ON time, the Spot Time function than 2 seconds.
appears on the display screen. If we select this, we & D\ ~
can adjust it from 0.3 to 25 seconds by means of the |Process Params Burnback
adjustment bar. Besides this function, the display screen Spot Time 1.8= 4 M
also shows Pause Time. If we select this, by means Pause Time OFF
of the adjustment bar, we can regulate the pause time CE AL 0.0
between one welding point or section and another. The e 2 MIN o
pause time varies between 0 (OFF) and 5 seconds. e Soft Start AUTO
To access the Spot Time and Pause Time functions, Adjustment can vary from 0 to 100%. This is the wire
press the knob B for less than 2 seconds. Adjustment Speed expressed in percentage of the speed set
is always made by means of the knob B. To confirm, for welding, before the wire touches the piece to be
simply press it for less than 2 seconds. Once the welded.
choice has been confirmed, return is always made to This adjustment is important to always obtain good
the display page (PROCESS PARAMS). starts.
~ A\ (5 =\ Default is Auto.
Process Params Spﬂt To access this function, simply highlight it using the
;T.GII‘E" iﬁmdzp 18c0z . OFF knob B and press it for less than 2 seconds. The display
= L screen A shows the adjustment bar. The figure can be
Inductance 5.5y changed and confirmed by pressing the knob B for less
< =~ than 2 seconds.
Process Params Spot Time ﬁ:ucesf_FaramsDFF‘ Sof't Start
F= B.6mm Ar 13002 25 .Bs e Bt 5.6 MAx
Start Mode 21 1.0 Burnback AUTO 60
Spot ON L Soft Start AOTO MIN
Spot Time sy B.3= — ) - —/
7 < —~/
- = ~ ¢ Options LOCK
Process Params Pause Time To access this function, simply highlight it using the
Start Mode 2Tk S A= knob B and press it for less than 2 seconds. The display
Spot 0N screen A will show a serial number SN and 8 zeros.
spot Time l.8s 0.0s The purpose of this function is to unlock the blocked
OFF synergic curves.

> g To unlock the curves, instead of the zeros, an
¢ Inductance alphanumeric code must be entered. This must be
Adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Factory setting requested from your dealer, after indicating the serial
is zero. If the figure is negative, the impedance drops number SN. _ _ N
and the arc becomes harder, while if it increases, the Once the code has been obtained, simply enter it in
arc is softer. place of the zeros, Each letter or figure entered must be
To access this function, simply highlight it using the confirmed by briefly pressing the knob B. After entering
knob B and press it for less than 2 seconds. The display the code, by pressing the knob B for more than 2
screen A shows the adjustment bar. The figure can be seconds, all the curves are unlocked and the display
changed and confirmed by pressing the knob B for less screen A shows UNLOCK alongside the Options
than 2 seconds. function.
s ~. e ~ - ~\ £ - N\
Process Params Inductance Process Params Options
Spot OM & Burnback, AUTO&|| SH: GBCEG7TSS11223344
Spot Time 1.8s MR Soft Start BE
Fause Time OFF 0.0 Options LOCE Epap-paaa
Inductance q. ) MIN Factory OFF
- \— ) NS X 4




¢ Factory OFF

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

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

\

Process Params | (Factory

Burnback AUTO & [OFF
Soft Start AUTO
Options LOCK
Factor Y

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

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

(Arc Length - Spot Time - Pause Time - Inductance,
Burnback — Soft Start).

8 MAINTENANCE

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

8.1 GENERATOR MAINTENANCE

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

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

8.2 HOW TO PROCEED AFTER MAKING REPAIRS.

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

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



BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

A DAS LICHTBOGEN§CHWEISSEN UND
SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE

GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-

nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren

beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausfliihrlichere

Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich kdénnen

sein:

< - Der elektrische Strom, der durch einen be-

ny 9 liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

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

;m Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

- Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

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

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

e Die Aussetzung an die beim SchweiBen oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerln-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

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

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

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

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

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

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

HOCHFREQUENZ (HF)

£ ¢ Die Hochfrequenz (HF) kann die Funknavigati-

@ on, Sicherheitsdienste, Computer und allgemein

Kommunikationsgeréate storen.

¢ Die Installation darf nur von Fachkréften ausgefuhrt
werden, die mit elektronischen Geréten vertraut sind.

e Es féllt in die Verantwortung des Endbenutzers, sich
eines qualifizierten Elektrotechnikers zu bedienen, der
jedes durch die Installation verursachte Stérungspro-
blem prompt beheben kann.

e Wenn von der FCC eine Mitteilung wegen Stdrungen
ergeht, ist der Betrieb des Geréts unverziglich einzu-
stellen.

e Das Gerat muss regelmaBig kontrolliert und gewartet
werden.

e Der Hochfrequenzgenerator darf nicht gedffnet wer-
den. Darauf achten, dass die Elektroden der Funken-
strecke den richtigen Abstand haben.

NIKGERATE

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

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

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtférderrollen kénnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgerét ste-
hen wahrend des Schweiens unter Spannung. Die
Hande und Metallgegenstéande fern halten.
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1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verursachte
Stromschlége kénnen tédlich sein. Fir einen angemes-
senen Schutz gegen Stromschlage Sorge tragen.

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

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

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

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

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.

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

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

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

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behal-
tern ausfuhren.

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

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

5. Vor der Ausflihrung von Arbeiten an oder mit der Ma-
schine die Betriebsanleitung lesen.
6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Bei diesem Gerat handelt es sich um eine Stromquelle
mit INVERTER-Technologie fur das MIG-, WIG und Elek-
trodenschweiBen.

Diese SchweiBmaschine darf nicht zum Auftauen von
Rohren verwendet werden.

2.1 ERLAUTERUNG 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.

Ne. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen
zur SchweiBmaschine angegeben werden.

Statischer Einphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gleichrichter.

[f MIG Das Gert ist zum MIG/MAG-SchweiBen ge-
uo.

eignet.
Leerlauf-Sekundarspannung.
X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist die Zeit, in der
die Maschine ohne zu Uberhitzen mit der
angegebenen Stromstérke schweien darf.
Die relative Zeit bezieht sich auf eine Spiel-
dauer von 10 Minuten.
12. SchweiBstrom.
u2. Sekundarspannung beim Schweil3strom I2.
u1. Netzspannung
1~ 50/60Hz Netzspannung einphasen 50 bis 60 Hz.
1 Max Maximale Stromaufnahme bei Schwei3-
strom 12 und Spannung U2.
Maximale effektive Stromaufnahme unter
Berucksichtigung der relativen Einschalt-
dauer.
Normalerweise entspricht dieser Wert dem
Bemessungsstrom der Sicherung (trage), die
zum Schutz des Geréts zu verwenden ist.
Schutzart des Gehéduses. Die zweite Ziffer 3
gibt an, dass dieses Gerét bei Niederschla-
gen zwar im Freien gelagert, jedoch nicht
ohne geeigneten Schutz betrieben werden
darf.
S Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhéhter Gefahrdung.
ANMERKUNGEN:
Das Gerét ist auBerdem fur den Betrieb in Umgebungen
mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert. (Siehe IEC 60664).

11 eff
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2.2 SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.2.1 SICHERHEITSVERRIEGELUNG

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



2.2.2 Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Thermostaten geschutzt,
der bei Uberschreitung der zuldssigen Temperatur den
Betrieb der Maschine sperrt. In diesem Zustand bleibt der
Lafter eingeschaltet und auf dem Display A erscheint die
blinkende Meldung WARNING tH.

3 BEDIENELEMENTE AUF DER FRONTPLATTE

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

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

C - ZENTRALANSCHLUSS
Fir den Anschluss des SchweiBbrenners.

D - MASSEKABEL
-

-

5 INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME FUR DAS
MIG-SCHWEISSEN MIT GAS

Die SchweiBmaschine so aufstellen, dass die frei

Luftzirkulation in ihrem Innern gewahrleistet ist, und nach

Mdoglichkeit verhindern, dass Metallstaub und sonstige

Verunreinigungen in sie eindringen kénnen.

¢ Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal
erfolgen.

e Alle Anschlisse mussen nach den geltenden
Bestimmungen (IEC/CEI EN 60974-9) und unter strikter
Beachtung der Unfallverhitungsvorschriften ausgefihrt
werden.

e Sicherstellen, dassdie NetzspannungderNennspannung
der SchweiBmaschine entspricht.

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

Sicherstellen, dass das Massekabel D im

Spuleneinbauraum an den aus der Trennwand

austretenden Minuspol angeschlossen ist.

Neben den 2 Klemmen ist die Polaritdt angegeben:

Der Pluspol (+) befindet sich oben naher beim

Drahtvorschubmotor und der Minuspol (-) befindet

sich unten, naher beim Ausgang des Massekabels.

Die Klemme des Massekabels D an das Werkstlick

anschlieBen.

Die seitliche Tur &ffnen. Die Drahtspule nach den unten

stehenden Anweisungen einbauen.

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

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

G - NETZKABEL.

IVERFAHRENSWEISE FUR DEN EINBAU DER SPULE I




VERFAHRENSWEISE FUR DEN EINBAU DER SPULE I
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HINWEIS: Die SchweiBmaschine muss wahrend des
Einbaus ausgeschaltet sein, um eine Verletzungsgefahr
durch die Drehung der Rolle des Motors zu verhindern.

¢ Die Spule auf die Halterung im Einbauraum montieren;
siehe Abb. 1.

¢ Die Spule muss so auf die Halterung montiert werden,
dass sich der Draht entgegen dem Uhrzeigersinn
abwickelt. Es ist wichtig, dass der Draht auf der
sichtbaren Seite der Spule fixiert wird; siehe Abb. 2. Die
Spule wie in der Abbildung gezeigt auf der Halterung
blockieren.

e Sicherstellen, dass die Vorschubrolle die fir den
verwendeten Drahttyp und Drahtdurchmesser geeignete
Position hat. Zum Ausbauen der Rolle den flachen Teil
des Rollenhalterzapfens nach unten ausrichten, damit
der Schlussel in die Befestigungsschraube eingefiihrt
werden kann. Dann die Schraube ausschrauben und
die Rolle herausziehen. Die Rolle so wieder einbauen,
dass die Rille dem verwendeten Draht entspricht; siehe
Abb. 3 und 4.

¢ Den Draht mit einem scharfen Werkzeug durchtrennen.
Hierbei den Draht zwischen den Fingern halten, damit
er sich nicht abwickelt. Dann den Draht zuerst in das

aus dem Getriebemotor austretende Plastikrohr und
dann unter Zuhilfenahme eines Fingers in die Stahlhilse
einflhren, bis er aus dem Messingadapter austritt;
siehe Abb. 5-6-7-8.

¢ Den Drahtanpressarm schlieBen. Hierbei darauf achten,
dass der Draht mit der Rille der Rolle gefluchtet ist;
siehe Abb. 9.

e Den Schweibrenner montieren.

Nach der Montage von Spule und Brenner die Maschine
einschalten. Dann die geeignete Synergiekurve nach
den Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen”
(PROCESS PARAMS) wahlen. Die Gasdise entfernen
und die Stromdise vom Brenner schrauben. Den
Brennertaster driicken, bis der Draht austritt. ACHTUNG!
Den Brennerhals wahrend des Austretens des Drahts
vom Gesicht fernhalten. Dann die Stromdise wieder
anschrauben und die Gasdlise einsetzen.

Mit dem Druckminderer der Gasflasche den Gasfluss auf
8 — 10 I/min einstellen.

Wahrend des SchweiBvorgangs zeigt das Display A die
tatsachlichen Werte von Arbeitsstrom und -spannung an.
Die angezeigten weichen moglicherweise geringfligig von
den eingestellten Werten ab. Dies kann von zahlreichen
Faktoren abhé&ngen wie beispielsweise vom Brennertyp,
von einer von der Nenndicke abweichenden Dicke, vom
Abstand zwischen der Stromduse und dem Werkstick und
von der SchweiBgeschwindigkeit. Die Werte von Strom
und Spannung werden am Ende des SchweiBvorgangs
weiterhin auf dem Display A angezeigt. Zum Anzeigen
der eingestellten Werte muss man den Regler B etwas
drehen. Driickt man hingegen den Brennertaster, ohne zu
schweiBen, erscheinen auf dem Display A der Wert der
Leerlaufspannung und der Stromwert 0.

6 INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME FUR DAS
SCHWEISSEN OHNE GAS.

Die Vorbereitung der Maschine fur das SchweiBen
entspricht den oben beschriebenen Arbeitsschritten.
Doch fur dieses Schweiverfahren muss man wie folgt
vorgehen:

Eine Fulldrahtspule zum SchweiBen ohne Gas montieren
und die geeignete Synergiekurve (E71TGS 0,9mm)
nach den Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen®
(PROCESS PARAMS) auswahlen.

Es muss ein fiur den Fllldraht geeigneter Brenner
montiert werden, da dieser Draht in Ermangelung eines
Schutzgases den Brennerhals sehr viel stéarker erhitzt.
Die fur den Flldrahtdurchmesser von 0,9mm geeignete
Drahtférderrolle montieren und die Stromdise am
SchweiBbrenner anbringen.

Den Kabelschuh des Massekabels im
Spuleneinbauraum an den Pluspol anschlieBen und
den Kabelschuh des aus der Trennwand austretenden
Kabels an den Minuspol anschlieBen.

Die Klemme des Massekabels an das Werkstiick
anschlieBen.



7 BESCHREIBUNG DER AUF DEM DISPLAY A
ANGEZEIGTEN FUNKTIONEN.

. Beim Einschalten der
{Infnrmatmn ]Maschine zeigt das Display
Machine 3BLIA  fir einige Sekunden
gﬁrﬁ;ﬂh Sep 3 228121 Folgendesan: Artikelnummer
Table der Maschine, Version und

Erstellungsdatum der
Software und die Versionsnummer der Synergiekurven.
Unmittelbar nach dem Einschalten zeigt das Display A
Folgendes an: verwendete Synergiekurve, Schweistrom,
Geschwindigkeit in  m/min des SchweiBdrahts,
SchweiBspannung und empfohlene Dicke in mm.

Die Werte der SchweiBparameter kénnen mit dem B
herauf- und herabgesetzt werden; die Werte dndern sich
synergisch miteinander.

Zum Andern der SchweiBspannung V den Regler B kiirzer
als 2 Sekunden niederdriicken. Auf dem Display erscheint
ein Einstellbalken (Arc Length oder Lichtbogenlange)
mit dem Wert 0 in der Mitte. Man kann den Wert mit
dem Regler B im Bereich von -9,9 bis 9,9 dndern. Zum
Verlassen der Funktion muss man erneut den Regler B
kurz dricken.

Wird der Wert gedndert, erscheint nach dem Verlassen
des Untermenlis neben der Spannung V ein Pfeil, der
nach oben zeigt, wenn die Korrektur groBer als der
voreingestellte Wert ist, und der nach unten zeigt, wenn
die Korrektur kleiner ist.

Fe @.6mm Ar123C02 ,Hr\[: Leng-th
100A -8» 12 .6m/m MR
g.0y
18,5V '*' LiSmm E MIN
71AUF  DEM DISPLAY A  ANGEZEIGTE

DIENSTFUNKTIONEN (PROCESS PARAMS).

Zum Zugreifen auf diese Funktionen muss man den Regler
B mindestens 2 Sekunden niederdriicken, wahrend der
Hauptbildschirm angezeigt wird.
Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem Regler
B markieren und den Regler dann kirzer als 2 Sekunden
niederdriicken. Fir die Rickkehr zum Hauptbildschirm
muss man den Regler B mindestens 2 Sekunden
niederdricken.
Die folgenden Funktionen kdnnen gewéhlt werden:
¢ Synergiekurve (Wire Selection).
Mit dem Regler B die gewlinschte Synergiekurve auf
dem Display A markieren und dann den Regler B kurzer
als 2 Sekunden niederdriicken.
Nach dem Driicken des Reglers B erscheint wieder der
vorherige Bildschirm (PROCESS PARAMS). Das Menli
(Wire Selection) enthalt einige nicht verwendbare
Kurven, die mit einem Asterisk gekennzeichnet sind.
Zum Freigeben dieser Kurven siehe die Funktion
(Options).

Process Params

Fe 8.6mm Ar123C02

Start Mode 2T

Inductance 8.8y .2mm CO2

F
Fe .5

Spot OFF Fe @.2mm Ar12C02
Fe 8.8

\|-

e SchweiBmodus (Start Mode).
Modus 2T: Der SchweiBvorgang startet, wenn der
Brennertaster gedrickt wird, und wird unterbrochen,
wenn der Brennertaster wieder geldst wird.
Modus 4T: Zum Starten des Schweifvorgangs den
Brennertaster driicken und wieder I6sen; zum Beenden
des SchweiBvorgangs den Brennertaster erneut kurz
dricken.
Den gewiinschten SchweiBmodus 2T oder 4T mit dem
Regler B markieren und dann den Regler B kurzer als 2
Sekunden niederdricken, um die Wahl zu bestéatigen.
Nach diesem Vorgang erscheint wieder der vorherige
Bildschirm (PROCESS PARAMS).

=\ y- —~\

Process Params Ltart Mode
Fe 8.6mm Arl13C02

Start Mode 2
Spot OFF
Inductance 8.8y

¢ Punkt- und IntervallschweiBzeit (Spot).

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

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

o Y - —~\
Process Params Spot

Fe @.6mm Ar13C02 OFF

Stari Mode 27 | |
Inductance 8.8y

Process Params Spot Time

Fe @.6mm A-12C02 25.8=s
Start Mode 2T

Spot nl§| 1.0s

Spot Time B 8.3s
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Process Params Pause Time Process Params Soft Start
Start Mode 2T & 5 .@s FPause Time OFF & MA
Spot M Inductance H.6
Spot Time 1.8 0.0s [:g* Burnback AUTO 60 [:g‘
Fause Time OFFES OFF Soft Start AUTO MIM

¢ Drosselwirkung (Inductance).

Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Null ist die werkseitige
Einstellung. Eine negative Zahl verringert die
Drosselwirkung (der Lichtbogen wird héarter) und
eine positive Zahl verstarkt sie (der Lichtbogen wird
weicher).

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

pou - 7 ~\
Process Params Inductance
Spot O &
Spot Time 1.8= e
Fause Time OFF 0.0
Inductance F MIN

e Burnback AUTO
Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Zur Einstellen der Lange
des am Ende des Schweivorgangs aus der Gasdilse
austretenden Drahts. Je hoher die Zahl, desto gréBer
ist der Drahtrickbrand.
Die werkseitige Einstellung ist Auto.
Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kirzer als 2
Sekunden niederdriicken. Auf dem Display A erscheint
dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum
Bestédtigen den Regler B mindestens 2 Sekunden
niederdricken.

- ~ P -
Process Params Burnback

Spot Time 1.68= &

Fause Time OFF MAX
Inductance B.6 0.0

Burnback, —

e Soft Start AUTO

Einstellbereich: 0 bis 100%. Dies ist die
Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der flr das
SchweiBen eingestellten Geschwindigkeit, bevor der
Draht das Werkstick berthrt.
Diese Einstellung ist zur
optimalen Starts sehr wichtig.
Die werkseitige Einstellung ist Auto.

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

Gewabhrleistung eines

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

Process Params Options

Burnback, AUTO &1 SH: BCEGTTESE11223344
Soft Start 15

|:|F| tions 3 EBEB—BE@B

Factory aFF

A /NG

¢ Factory OFF

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

Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kirzer
als 2 Sekunden niederdriicken. Auf dem Display A
erscheinen die Eintrage OFF und ALL. Markiert man
den Eintrag ALL und drickt kurz den Regler B, wird
die Zurtcksetzung ausgefihrt und auf dem Display A
erscheint die Anzeige Factory Done!! zur Bestatigung
der erfolgreichen Ausfihrung des Vorgangs. Fur die
Ruckkehr zum vorherigen Bildschirm den Regler B
langer als 2 Sekunden niederdr[]cken

) (Factory

Process Params

Burnback AUTO & [OFF
Soft Start AUTO
Options LOCK
Fgctgrg

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

Der Vorgang kann nur ausgefiihrt werden, wenn auf dem
Display A der Einstellbalken angezeigt wird.

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




(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time - Inductance,
Burnback — Soft Start).

8 WARTUNG

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

8.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

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

8.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF.

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

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



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

A LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L'ARC
PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX

AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,

résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure.

Pour des informations plus détaillées, demander le ma-

nuel code.3.300758

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

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

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-

gereux.

< - Le courant électrique traversant n'importe

ny Q quel conducteur produit des champs élec-

3 tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-

;m dure ou de découpe produisent des champs

— électromagnétiques autour des céables ou

des générateurs.

¢ | es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-

mulateurs cardiaques.

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

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

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

e | exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS

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

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

HAUTE FREQUENCE (H.F)

Nz e | a haute fréquence (HF) peut interférer avec la
@ radionavigation, les services de sécurité, les or-
dinateurs, et en général avec les équipements

de communication

e Faites faire I'installation uniquement par des personnes
qualifiees qui sont familiarisés avec les équipements
électroniques.

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

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

e |’équipement doit étre régulierement entretenu et
contrélé

e | e générateur haute fréquence doit rester fermé, et les

électrodes doivent étre maintenues a la bonne distance
de I’éclateur a étincelle

hi¢

ELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES
ET ELECTRONIQUES

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

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

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numeé-
rotées de la plaquette.

B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

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




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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

4. Lesrayons de I'arc peuvent irriter les yeux et brdler la
peau.

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

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

6. Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes d’avertisse-
ment.

2 DESCRIPTIONS GENERALES

Ce poste a souder est un générateur réalisé avec
technologie a ONDULEUR, indiqué pour la soudure MIG.
Cette machine ne doit pas étre utilisée pour décongeler
les tuyaux.

2.1 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

La machine est fabriquée d’apres les normes suivantes :

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

61000-3-12.

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

Convertisseur statique de fréquence
monophasé transformateur-redresseur

[?t MIG  Indiqué pour soudage MIG-MAG.

uo. Tension a vide secondaire.

X. Facteur de service en pourcentage.
Lefacteurdeserviceindique, en pourcentage
sur 10 minutes, pendant combien de temps

le poste peut souder avec un courant
déterminé sans surchauffer.

12. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant 12

Ul. Tension nominale d’alimentation.

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

1 Max Courant max. absorbé au courant
correspondant 12 et tension U2.

11 eff C’est la valeur maximale du courant effectif
absorbé compte tenu du facteur de service.
Généralement, cette valeur correspond a la
capacité du fusible (type retardé) a utiliser
comme protection de la machine.

IP23S Degré de protection de la carcasse. Degré

3 en tant que deuxiéme chiffre signifie que
cette machine peut étre entreposée, mais
elle ne peut pas étre utilisée a I'extérieur en
cas de précipitations, a moins qu’elle n’en
soit protégée.

Appropriée pour un usage a haut risque
milieux.

REMARQUES:

En outre, la machine est indiquée pour opérer dans des

milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).

2.3 PROTECTIONS

2.3.1 Protection de verrouillage

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

2.3.2 Protection thermique
Cette machine est protégée par un thermostat empéchant
le fonctionnement de la machine en cas de dépassement



des températures admises. Dans ces conditions, le
ventilateur continue de fonctionner et I'écran A affiche le
sigle D'ALERTE tH clignotant.

3 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT

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

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

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

D - CABLE DE MASSE
-

.

4 COMMANDES SUR PANNEAU ARRIERE.
E - RACCORD TUYAU DE GAZ.

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

G - CABLE DE SECTEUR.

5 MISE EN PLACE ET ASSEMBLAGE POUR
SOUDURE MIG AVEC GAZ

Positionner le poste a souder de fagon a permettre une
libre circulation de I'air a I'intérieur et éviter l'introduction
de poudres de métal ou de tout autre type.

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

e Tous les branchements doivent étre exécutés
conformément aux normes en vigueur (IEC/CEl EN
60974-9), et dans le respect total des lois en matiére
de prévention des accidents.

¢ \érifier que la tension d’alimentation correspond bien a
la tension nominale du poste a souder.

¢ Dimensionnerles fusibles de protection d'apres les données
indiquées sur la plaquette des données techniques.

Vérifier que le cable de masse D, a l'intérieur du

compartiment bobine, est connecté au pdéle négatif

sortant du panneau.

A c6té des 2 bornes, la polarité estimprimée en relief,

le pole positif + est le plus en hauteur, le plus prés du

moteur dévidoir; le pole - est le plus en bas, le plus
prés de la sortie du cable de masse.

Connecter la pince de masse D a la piéce a souder.

Ouvrir la porte latérale. Monter la bobine du fil en suivant

les instructions décrites ci-apres.

SEQUENCE ENSEMBLE DU LA BOBINE




SEQUENCE ENSEMBLE DU LA BOBINE

N.B. Tout au long du montage, le poste a souder doit
rester éteint pour éviter que le rouleau du moteur en
mouvement soit une source de danger pour 'opérateur.

e Insérer la bobine sur le support a l'intérieur du
compartiment comme cela est illustré sur la fig.1.

¢ Labobine doit étre montée sur le support de fagon a ce
que le fil se déroule dans le sens contraire des aiguilles
d'une montre. Il est important que le fil soit arrété sur la
bobine du c6té visible, cf. fig.2. Bloquer la bobine sur
le support tel que cela est illustré sur la figure.

e Contrbéler que le rouleau d'entrainement est bien
positionné en fonction du diamétre et du type de fil
utilisé. Pour démonter le rouleau, aligner la partie plate
de l'axe porte rouleau en bas, de fagon a ce que la
clé puisse étre insérée a l'intérieur de la vis de fixation,
dévisser la vis, dégager le rouleau, remonter le rouleau
de maniere a ce que la gorge corresponde au fil utilisé,
cf. fig.3 et 4.

e Couper le fil avec un outil bien aiguisé, en maintenant le
fil entre les doigts, de fagon a ce qu'il ne puisse pas se
dérouler, I'enfiler a l'intérieur du petit tuyau en plastique
qui sort du motoréducteur et a I'aide d'un doigt, I'enfiler
également a l'intérieur de la cannette en acier, jusqu'a
ce qu'il ressorte par I'adaptateur en laiton, cf. fig.5-6-7-
8.

e Fermer le bras d'entrainement, en faisant attention au
fil, il doit étre aligné avec la gorge du rouleau, cf. fig.9.

e Monter la torche de soudure.

Apreés avoir monter la bobine et la torche, mettre en
marche la machine, choisir la courbe synergique adaptée,
en suivant les instructions décrites dans le paragraphe «
fonctions de service » (PROCESS PARAMS). Retirer la
buse gaz et dévisser le buse porte-courant de la torche.
Appuyer sur le bouton de la torche jusqu'a ce que le fil

sorte, ATTENTION ! Eloigner le visage de la lance
terminale quand le fil sort; visser la buse porte-courant
et enfiler la buse gaz.

Ouvrir le réducteur de la bombonne et régler le débit du
gaz a 8/10 I/min.

Pendant le soudage, l'écran A affiche le courant et
la tension effective de travail. Les valeurs visualisées
peuvent étre légerement différentes des valeurs de
réglage ; ceci peut dépendre de beaucoup de facteurs
: types de torche, épaisseur différente de I'épaisseur
nominale, distance entre la buse porte courant et le
matériel a souder et la vitesse de soudage. Les valeurs
de courant et la tension, a la fin du soudage, restent en
mémoire sur I'écran A; pour visualiser les valeurs réglées,
il faut bouger légérement le bouton B, tandis qu'en
appuyant sur la gachette de la torche sans souder, sur
I'écran A s'affiche la valeur de tension a vide et la valeur
de courant égale a 0.

6 MISE EN PLACE ET ASSEMBLAGE POUR
SOUDURE SANS GAZ.

Les choses a faire pour préparer la machine a la soudure
sont les mémes que celles décrites précédemment mais
pour ce type de soudure, procéder comme suit :

Monter une bobine de fil fourré pour soudure sans
gaz en sélectionnant la la courbe synergique adaptée
(E71TGS 0,9mm), en suivant les instructions décrites
dans le paragraphe «fonctions de service» (PROCESS
PARAMS).

Monter une torche adaptée au fil fourré, vu que ce fil, qui
ne bénéficie pas d'une atmosphere protectrice gazeuse,
réchauffe beaucoup plus la lance terminale.

Monter le galet d'entrainement fil adapté au fil fourré
diamétre 0,9mm et la buse porte-courant sur la torche
de soudure.

Relier I'embout du cable de masse, placé a l'intérieur
du compartiment bobine, au péle positif tandis que
I'embout du cable qui sort du cadre doit étre relié au
pole négatif.

Connecter la pince de masse a la piéce a souder.

7 DESCRIPTION DES FONCTIONS AFFICHEES SUR
L'ECRAN A.

= Lors de l'allumage de la
fInfur*matmn ]machine, I'écran A affiche
Machine 3264 [ pendant quelques instants
Lersion B81)le numéro de série de la
Build Sep 3 2812 [machine, la version, la date

Table B81)de  développement du

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

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

La courbe synergique utilisée, le courant de soudure, la
vitesse en metres par minute du fil de soudure, la tension
de soudure et I'épaisseur en mm recommandée.

Pour augmenter ou diminuer les parametres de soudage
il suffit de faire le réglage a I'aide du bouton B, les valeurs
changent toutes en méme temps, de fagon synergique.
Pour modifier la tension de soudage V, il suffit d'appuyer
pendant au moins 2 secondes sur le bouton B; I'écran




affiche (Arc Length ou longueur d’arc) une barre de
réglage avec un 0 central, la valeur peut étre modifiée
a l'aide du bouton B, de -9,9 a 9,9 ; pour sortir de la
fonction, appuyer brievement sur le bouton B.

En modifiant la valeur, une fois sortis du sous-menu,
a coOté de la tension V, une fleche apparaitra : tournée
vers le haut, elle indiquera une correction supérieure a la
valeur préréglée tandis que si elle est tournée vers le bas,
elle indiquera une correction inférieure.

Fe ©.6mm Ar13C02 ﬁpc Length
10BA -8 12.en/m M
0.0V
18,54 -*- 1.2mm MIN

7.1 FONCTIONS DE SERVICE (PROCESS PARAMS)
AFFICHEES SUR L'ECRAN A.

Pour accéder a ces fonctions, il faut partir de la page

écran principale et appuyer pendant au moins 2 secondes

sur le bouton B.

Pour entrer a l'intérieur de la fonction, il suffit de la

sélectionner avec le bouton B et appuyer dessus

pendant au moins 2 secondes. Pour retourner a la page

écran principale, il suffit d'appuyer pendant 2 secondes

minimum sur le bouton B.

Les fonctions pouvant étre sélectionnées sont:

e Courbe synergique (Wire Selection).
Pour choisir la courbe synergique, il faut sélectionner
et appuyer sur la courbe proposée sur I'écran A, a
|'aide du bouton B ; il suffit de sélectionner la courbe
désirée et confirmer son choix en appuyant pendant
au moins 2 secondes sur le bouton B.
Aprés avoir appuyé sur le bouton B, on retourne a
la page écran précédente (PROCESS PARAMS).
A lintérieur du menu (Wire Selection), certaines
courbes, indiquées par un astérisque, ne sont pas
utilisables ; pour les débloquer, il faut se reporter a la
fonction (Options).

~\ ~\

Uire Selection

Process Params

Fe @.6mm Ar13C02 Ar 15002

Start Mode 2T Fe @.6mm COZ

Spot OFF Fe 8.2mm Arl13C02

Inductance 8.8y (Fe B8.8mm COZ ¥
NS /

¢ Mode de soudage (Start Mode).
Mode 2T: La machine commence a souder quand on
appuie sur le bouton de la torche et s'arréte quand on
la relache.
Mode 4T: Pour commencer le soudage, appuyer et
relacher le bouton de la torche ; pour interrompre le
soudage, il faut appuyer et relacher la touche encore
une fois.
Pour choisir dans quel mode commencer le
soudage 2T ou 4T, sélectionner a l'aide du bouton
B I'un des 2 modes et appuyer sur le B pendant au
moins 2 secondes pour confirmer son choix ; cette
opération renvoie toujours a la page écran précédente
(PROCESS PARAMS).

Process Params

F= @5 Ar 15002 A

Start Mode 2 4T
Spot OFF
Inductance 8.8y

¢ Temps de pointage et d'intermittence (Spot).

Sil'on sélectionne le temps de spot ON, sur I'écran, la
fonction Spot Time s'affiche ; en la sélectionnant, le
réglage est possible a I'aide de la barre de réglage, de
0,3 a 25 secondes. En plus de cette fonction, Pause
Time s'affiche sur I'écran ; en la sélectionnant, il est
possible de régler, a l'aide de la barre de réglage, le
temps de pause entre deux points ou deux traits de
soudage ; le temps de pause peut varier de 0 (OFF) a
5 secondes.

Pour accéder aux fonctions Spot Time et Pause
Time, il faut appuyer pendant au moins 2 secondes
sur le bouton B. Le réglage se fait toujours a l'aide
du bouton B; pour confirmer, il suffit d'appuyer
dessus pendant au moins 2 secondes ; une fois le
choix confirmé, on retourner toujours a la page écran
(PROCESS PARAMS).

Process Params Spot

Fe @.6mm Ar13C02 OFF

Start Mode 2T | |
E;FII:It

Inductance 8.8y
P ~\ y- =\
Process Params Spot Time

Fe @.6mm Ar-13C02 25.8=
Start Mode 2T

Spot nl§] 1.0

Spaot Time H=g] g.3s

A ~

- N 2 =\
Process Params Pause Time

Start Mode 2T & 5.0s
Spot iy

Spot Time 1.8 8.0s

Fause Time ¥ OFF
\C A ~

¢ Inductance.

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

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

pou y -
Process Params Inductance
Spot Time 1.8=
Fause Time OFF 0.0 E
Inductance F MIM




e Burnback AUTO

Le réglage peut varier de - 9,9 a +9,9. Il sert a régler la
longueur du fil sortant de la buse gaz apres la soudure.
A un nombre positif correspond une brQlure de fil plus
importante.

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

Process Params Burnback
Spot Time 1.6=4 MAL
Fause Time OFF

Inductance E.48 0.9

Burnback ALITOEY MIM

NG 4

e Démarrage progressif (Soft Start) AUTO
Le réglage peut varier de 0 & 100%. C'est la vitesse dui fil,
exprimée en pourcentage de la vitesse enregistrée pour
la soudure, avant que le fil touche la piéce a souder.
Ce réglage est important pour avoir TOUJOURS de
bons démarrages.
Le réglage du fabricant est sur Auto (Automatique).
Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
en utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes, I'écran A affiche la barre de
réglage ; on peut changer la valeur et la confirmer en
appuyant toujours sur le bouton B pendant moins de
2 secondes.

s —~\ y - N\
Process Params Soft Start

FPause Time OFF & MA
Inductance H.48
Burnback AUTO 60 [:g‘
Soft Start MIM

e Options LOCK
Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
en utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes, |'écran A, affiche un numéro de
série SN et 8 zéros.
Cette fonction sert a déverrouiller
synergiques verrouillées.
Pour déverrouiller les courbes, il faut insérer un code
alpha-numérique a la place des zéros ; il faut le
demander a son revendeur en indiquant le numéro de
série SN.
Une fois avoir obtenu le code, il suffit de l'insérer a la
place des zéros ; chaque lettre ou chiffre inséré doit étre
confirmé en appuyant brievement sur le bouton B; aprés
avoir inséré le code, en appuyant sur le bouton B pendant
plus de 2 secondes, on obtient le déverrouillage de
toutes les courbes et sur I'écran A, a coté de la fonction
Options, s'affichera UNLOCK (déverrouillé).

les courbes

Process Params Options

Burnback AUTOA&( SH: GBCEE?TESS11223344
Soft Start G

Options LOCK Eoaa-anaa

Factory aFF
A DA

e Factory OFF

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

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

) (Factory

\

Process Params

Burnback AUTO & |OFF
Soft Start AUTO
Options LOCK
Fgctgrg

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

(default).

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

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

(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time - Inductance,
Burnback — Soft Start).

8 ENTRETIEN

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

8.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

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

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

8.2 MESURES A ADOPTER APRES
INTERVENTION DE REPARATION.

UNE

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

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



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A LA SOLDADURAY EL CORTE DE ARCO PUE-
DEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA

LOS DEMAS, por lo que el utilizador debera ser informa-

do de los riesgos, resumidos a continuacion, que derivan

de las operaciones de soldadura. Para informaciones

mas detalladas, pedir el manual cod.3.300.758

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
ﬁg e | a corriente eléctrica que atraviesa cualquier
’ conductor produce campos electromagnéti-

cos (EMF). La corriente de soldadura o de corte

\\ genera campos electromagnéticos alrededor

‘—‘ de los cables y generadores.

¢ Los campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electronicos vitales (pace-

makers) debn consultar al médico antes de aproximarse

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

desbaste o soldadura por puntos.

e La exposicion a los campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconoci-

dos sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

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

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
¢ No soldar en proximidad de recipientes a presion o en
presenC|a de polvo, gas o vapores explosivos. Manejar
con cuidado las bombonas y los reguladores de pre-
sién utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA
Este aparato se ha construido de conformidad a las indi-

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

ALTA FRECUENCIA (H.F)

= e | a alta frecuencia (H.F.) puede interferir con la

@ radionavegacion, los servicios de seguridad, los

ordenadores y, en general con los equipos de
comunicacion.

e Encargar la instalacion solo a personas cualificadas y
familiarizadas con los equipos electrénicos.

e El usuario final tiene la responsabilidad de valerse de
un electricista cualificado que pueda prontamente re-
solver cualquier problema de interferencia relativo a la
instalacion.

e En caso de notificacion de la entidad FCC para inter-
ferencias, dejar inmediatamente de usar el equipo.

e Elequipo debe ser sometido periddicamente a mante-
nimiento y control.

¢ El generador de alta frecuencia debe permanecer ce-

rrado; mantener a la distancia adecuada los electro-
dos del entrehierro.

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

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

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

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

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

B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

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

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

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

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 descar-
ga local para eliminar las exhalaciones.

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

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

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

41 Llevar casco y gafas de seguridad. Usar protec-
ciones adecuadas para orejas y batas con el cuello
abotonado. Usar mascaras con casco con filtros de
gradacién correcta. Llevar una proteccion completa
para el cuerpo.

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES
Esta soldadora es un generador realizado con tecnologia

INVERTER, idéneo a la soldadura MIG.
No deberd utilizarse para descongelar tuberias.

2.1 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las

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

IEC 61000-3-11 / IEC 6100-3-12.

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

Convertidor estatico de frecuencia monofa-
sica transformador - rectificador.

lf MIG  Adapto a la soldadura MIG/MAG.

uo. Tension en vacio secundaria.

X. Factor de servicio porcentaje.
El factor de servicio expresa el porcentaje

de 10 minutos en el que la soldadora puede
trabajar a una determinada corriente sin re-

calentarse.
12. Corriente de soldadura
u2. Tensioén secundaria con corriente 12
U1. Tensiéon nominal de alimentacion.

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

1 Max Corriente  max. absorbida a la correspon-

diente corriente 12 y tensién U2.

Es el valor maximo de la corriente efectiva

absorbida considerando el factor de servicio.

Usualmente, este valor corresponde al ca-

libre del fusible (de tipo retardado) que se

utilizara como proteccion para el aparato.

Grado de proteccién de la carcasa. Grado

3 como segunda cifra significa que este

aparato puede ser almacenado, pero no es

previsto para trabajar en el exterior bajo pre-

cipitaciones, si no esta protegido.

doéneo para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado.

NOTA: El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en

ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC 60664).

1 eff

IP23S

2.2 PROTECCIONES

2.2.1 - PROTECCION DE BLOQUE

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

2.2.2 Proteccion térmica

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

3 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO ANTERIOR.

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

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



C - EMPALME CENTRALIZADO
al que se conecta el soplete de soldadura.

D - CABLE MASA

-

-

E - RACOR CON TUBO GAS.

F - INTERRUPTOR.
Enciende y apaga la maquina

G - CABLE DE RED.

5 COLOCACION E INSTALACION PARA SOLDADURA
MIG CON GAS

Colocar la soldadora de manera que se permita una libre

circulacién del aire en su interior y posiblemente evitar

que entren polvos metalicos o de cualquier otro tipo.

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

¢ Todas las conexiones deberan realizarse de conformidad
con las normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) y en el
pleno respeto de la ley de prevencién de accidentes.

e \erificar que la tension de alimentacion corresponda a
la nominal de la soldadora.

e Dimensionar los fusibles de proteccion en base a los
datos citados en la placa de los datos técnicos.

Asegurarse de que el cable masa D, dentro del hueco

bobina, esté conectado al polo negativo que sale de

la pared.

Al lado de los 2 bornes, e impresa en relieve, hay la

polaridad: el polo positivo + es aquél mas en alto, el

mas cercano al motor arrastrahilo, el polo negativo

- es aquél mas abajo, el mas cercano a la salida del

cable masa.

Conectar el borne del cable de masa D a la pieza por

soldar. Abrir la portezuela lateral. Montar la bobina del hilo

siguiendo las instrucciones de abajo.

SECUENCIA CONJUNTO DE LA BOBINA




SECUENCIA CONJUNTO DE LA BOBINA

NOTA: Durante la secuencia de montaje la soldadora
debe permanecer apagada para evitar que el rodillo
del motor en movimiento pueda crear peligro para el
operador.

¢ Introducir la bobina en el soporte en el interior del
hueco como se indica en la fig. 1.

e La bobina debe ser montada en el soporte de forma
que el hilo se desenrolla en el sentido antihorario. Es
importante que el hilo sea fijado en la bobina en el lado
visible (ver fig. 2). Bloquear la bobina en el soporte
como se indica en la figura.

e \erificar que el rodillo de arrastre esté colocado
correctamente segun el diametro y el tipo de hilo
utilizado. Para desmontar el rodillo, orientar la parte
plana del perno porta rodillo hacia abajo, de forma
que la llave pueda ser introducida en el interior del
tornillo de sujecion, desenroscar el tornillo, extraer el
rodillo, volver a montar el rodillo de forma que la ranura
corresponda al hilo utilizado (ver figuras 3y 4).

e Cortar el hilo con un utensilio muy afilado, manteniendo
el hilo entre los dedos de forma que no pueda
desenrollarse, introducirlo en el interior del tubito
plastico que sale del moto reductor y ayudandose con
un dedo introducirlo también en el interior de la boquilla
en acero, hasta que salga del adaptador en latén (ver
figuras 5-6-7-8).

e Cerrar el brazo de arrastre, cuidando que el hilo esté
alineado con la ranura del rodillo, ver fig. 9.

e Montar el soplete de soldadura.

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

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

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

permanecen memorizados en el display A. Para visualizar
los valores programados es necesario mover ligeramente
la manecilla B, mientras presionando el pulsador soplete
sin soldar, en el display A aparecen el valor de tensién en
vacio y el valor de corriente igual a 0.

6 COLOCACIONEINSTALACIONPARASOLDADURA
MIG SIN GAS.

Las operaciones necesarias para preparar la maquina a
la soldadura son las mismas descritas precedentemente
pero para este tipo de soldadura actuar como sigue:
Montar una bobina de hilo tubular para soldadura sin gas
eligiendo la curva sinérgica adecuada (E71TGS 0,9mm),
siguiendo las instrucciones descritas en el apartado “
Funciones de servicio (PROCESS PARAMS).

Montar un soplete adecuado al hilo tubular, ya que este
hilo, no teniendo una proteccién de gas, calienta mucho
mas la lanza terminal.

Montar el rodillo arrastrahilo adecuado al hilo tubular
diametro 0,9 mm vy la tobera portacorriente en el soplete
de soldadura.

Conectar el terminal del cable masa, puesto en el
interior del hueco bobina, al polo positivo mientras
el terminal del cable que sale de la pared debe ser
conectado al polo negativo.

Conectar el borne del cable de masa a la pieza por
soldar.

7 DESCRIPCION DE LAS
VISUALIZADAS EN EL DISPLAY A.

FUNCIONES

= = > Al encender la maquina el
(Information ]displayApor unos instantes
Machine 284 |visualiza: el numero de
Uersion 881 [ articulo de la maquina, la
Build Sep 3 2012\ ergion vy la fecha de
Table desarrollo  del software,

ademas del numero de
release de las curvas sinérgicas.

Inmediatamente después del encendido el display A
visualiza:

La curva sinérgica utilizada, la Corriente de soldadura, la
velocidad en metros al minuto del hilo de soldadura, la
tensién de soldadura y el espesor en mm aconsejado.
Para aumentar o disminuir los parametros de soldadura
es suficiente regular mediante la manecilla B, los valores
varian todos junto, de forma sinérgica.

Para modificar la tension de soldadura V es suficiente
presionar por menos de 2 segundos la manecilla B, en
el display aparece (Arc Length o longitud del arco) una
barra de regulacion con el 0 central, el valor puede ser
modificado mediante la manecilla B de -9,9 a 9,9. Para
salir de la funcion presionar brevemente la manecilla B.
Modificando el valor, una vez que se ha salido del
submenu, al lado de la tension V, aparece una flecha que,
si dirigida hacia arriba, indica una correccion mayor del
valor programado mientras, si hacia abajo, indica una
correccién menor.



Fe @.6mm Ar12C02 Arc Length
100A -8.12.am,fm MRz
8.6y
18,5V ¥ tom

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

Para acceder a estas funciones es necesario partir

de la pantalla principal y presionar durante al menos 2

segundos la manecilla B.

Para entrar en la funcién es suficiente seleccionarla con

la manecilla B y presionar la misma por menos de 2

segundos. Para volver a la pantalla principal es suficiente

presionar durante al menos 2 segundos la manecilla B.

Las funciones seleccionables son:

e Curva sinérgica (Wire Selection).
Para elegir la curva sinérgica, es necesario, por medio
de la manecilla B, seleccionar y presionar la curva
propuesta por el display A, es suficiente seleccionar
la curva que interesa y confirmar la seleccion
presionando por menos de 2 segundos la manecilla B.
Después de presionado la manecilla B volver a la
pantalla precedente (PROCESS PARAMS). Dentro del
menu (Wire Selection) hay unas curvas no utilizables,
indicadas por un asterisco, para desbloquearlas ver
funcién (Options).

Process Params

Fe @.0mm Ar18C02 Ar 12C02
Start Mode 2T Fe 8.6mm CO2

Spot OFF Fe @.2mm Ar12C02
Inductance 8.0y |Fe B.3mm COZ Y
N A . 4

e Modo de soldadura (Start Mode).

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

Para elegir el modo de inicio soldadura 2T o 4T
seleccionar por medio de la manecilla B uno de los
2 modos y presionar la manecilla B por menos de 2
segundos para conformare la seleccion, esta operacion
nos hace volver a la pantalla precedente (PROCESS
PARAMS).

p- —\ y= —~\
Process Params S5tart Mode
Fe b.6nm_Ar 15002
Start Mode 2 4T
Spot OFF
Inductance 8.8y

N 4

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

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

Process Params Spot
Fe @.6mm Ar13C02 OFF
Start Mode 27 | (e
E;FII:It i
Inductance 8.8y
P Gy - -\
Process Params Spot Time
Fe @.6mm Ar-13C02 25.8=
Start Mode 2T
Spot oM 1.0s
Spot Time B: A.3=
s —\ —~\
Process Params Pause Time
Start Mode 2T &
Spat = S5.8=
Spot Time 1.8= 0.0s
Pause Time v OFF

¢ Inductancia (Inductance).

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

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

~\

Process Params Induc tance
Spot OH &

Spot Time 1.8 MRz
Fause Time aFF 8.8
Inductance 3 MIN

e Burnback AUTO

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

La regulacion del constructor es en automatico.

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



= ~ y - =N\
Process Params Burnback
Spot Time l.6=z4 MA
Fause Time OFF
Inductance a.a 9 B E
EBurnback. ALTO MIN

e Soft Start AUTO
El ajuste puede variar desde el 0 al 100%. Es la
velocidad del hilo, expresada en porcentaje de la
velocidad programada para la soldadura, antes de que
el mismo toque la pieza que hay que soldar.
Este ajuste es importante para obtener siempre
buenas partidas.

p ~\ ys -\
Process Params Soft Start
Pause Time OFF & MA
Inductance @.8
Burnback AUTO (115 %3 [:g‘
Soft Start FLIT O MIN
N 4

La regulacion del constructor es en automatico.

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

e Options LOCK
Para acceder a la funcién es suficiente evidenciarla
usando la manecilla B y presionandola por menos de
2 segundos, en el display A aparecen un nimero serial
SN y8 ceros.
Esta funcion sirve para
sinérgicas bloqueadas.
Para desbloquear las curvas hay que introducir en
lugar de los ceros un codigo alfa numérico, que debe
ser solicitado al propio revendedor indicando el
numero serial SN.
Una vez obtenido el cédigo es suficiente introducirlo
en lugar de los ceros. Cada letra o numero que
se introduce debe ser confirmado presionando
brevemente la manecilla B, después de introducido el
codigo, presionando la manecilla B durante un tiempo
mas largo de 2 segundos se obtiene el desbloqueo de
todas las curvas y en el display A al lado de la funcién
Options aparecen la letras UNLOCK (desbloqueado).

desbloquear las curvas

Process Params Options

Burnback AUTO&|| SN: GCEETTES 11223344
Soft Start i@

Options ] Eoaa-anaa

Factory aFF

A\ A

¢ Factory OFF
El objetivo es el de llevar la soldadora a la programacién
de la primera entrega.
Para acceder a la funcién es suficiente evidenciarla
usando la manecilla B y presionandola por menos
de 2 segundos, en el display A aparecen las letras
OFF y ALL, evidenciando las letras ALL y presionando

brevemente la manecilla B se efectua el reinicio y en
el display A aparecen las letras Factory Done!! que
demuestran que el reinicio ha sido efectuado. Para
volver a la pantalla precedente es suficiente presionar
durante mas de 2 segundos la manecilla B.

(Factory

Process Params

Burnback AUTO & [OFF
Soft Start AUTO
Options LOCK
Factor Y

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

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

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

(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time - Inductance,
Burnback — Soft Start).

8 MANTENIMIENTO

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

8.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

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

8.2 MEDIDAS A TOMAR DESPUES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacion, hay que
tener cuidado de reordenar el cablaje de forma que
exista un aislamiento seguro entre el lado primario y
el lado secundario de la maquina. Evitar que los hilos
puedan entrar en contacto con partes en movimiento o
con partes que se recalientan durante el funcionamiento.
Volver a montar todas las abrazaderas como estaban en
el aparato original para evitar que, si accidentalmente un
conductor se rompe o se desconecta, se produzca un
contacto entre el primario y el secundario.

Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas
dentelladas como en el aparato original.



MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

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

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

1 PRECAUGOES DE SEGURANCA

A A soldadura e o cisalhamento a arco podem
Ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador

deve conhecer as precaucdes contra os riscos, a seguir

listados, derivantes das operacdes de soldadura. Caso

forem necessarias outras informagdes mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3.300.758

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser noci-

VOS.
9
= '\\ de corte, gera campos electromagnéticos
em redor dos cabos e dos geradores.
Os campos magnéticos derivados de correntes eleva-
das podem influenciar o funcionamento de pacemakers.
Os portadores de aparelhos electronicos vitais (pace-
makers) devem consultar o médico antes de se aproxi-
marem de operacdes de soldadura por arco, de corte,
desbaste ou de soldadura por pontos.
A exposicdo aos campos electromagnéticos da solda-
dura, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos
para a saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-
posicao aos campos electromagnéticos, deve respeitar
0s seguintes procedimentos:
- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinga de
suporte do eléctrodo, ou do macgarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.
- N&o enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no proprio corpo.
- Nunca permanecer entre o cabo de massa € o da pin-
ca de suporte do eléctrodo, ou do macarico. Se o cabo
de massa se encontrar do lado direito do operador,
também o da pinc¢a de suporte do eléctrodo, ou do
macarico, devera estar desse mesmo lado.
- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais préxi-
ma possivel da zona de soldadura, ou de corte.
- N&o trabalhar junto ao gerador.

- A corrente eléctrica que atravessa qual-
quer condutor produz campos electromag-
néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a

Apresséo ou na presenca de pos, gases ou
vapores explosivos. Manejar com cuidado as

bombas e os reguladores de pressao utilizados nas
operagodes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagcoes
contidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser
usado somente para fins profissionais em ambien-
te industrial. De facto, podem verificar-se algumas
dificuldades de compatibilidade electromagnética
num ambiente diferente daquele industrial.

ALTA FREQUENCIA (H.F)

e A alta frequéncia (H.F.) pode interferir com a ra-

@ dionavegacdo, os servicos de segurancga, 0S

computadores, e em geral com os aparelhos de
comunicacao

¢ Ainstalacdo so6 deve ser executada por pessoas qualifi-
cadas que tém conhecimento de aparelhos eletrénicos.

e O utilizador final tem a responsabilidade de contactar
um eletricista qualificado que possa providenciar pron-
tamente a qualquer problema de interferéncia derivado
da instalacao

e Em caso de notificacdo da entidade FCC por interferén-
cias, deixar imediatamente de usar o aparelho

¢ O aparelho deve ter uma manutencao regular e controlada

e O gerador de alta frequéncia deve permanecer fechado,
manter a distancia devida os elétrodos do espinterome-
tro
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ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRI-
CAS 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 execugao no
ambito da legislacado nacional, as aparelhagens eléc-
tricas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apa-
relhagens, devera informar-se junto do nosso represen-
tante no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicagao desta Directiva Europeia,
melhorarda a situacdo ambiental e a saude humanal

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

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-

radas da chapa.

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

C. O fio de soldadura e o grupo de trac¢ao do fio estdo
sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as maos
e os objectos metalicos afastados dos mesmos.

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

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

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentacdo antes de
trabalhar na maquina.

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagao forcada ou de
exaustao local para eliminar as exalacdes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracao para eliminar as
exalagoes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

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

3.3Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize pro-
teccdes adequadas das orelhas e camisas com o
colarinho abotoado. Utilize mascaras com capacete,
com filtros de graduacéo correcta. Use uma protec-
¢ao 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

Esta maquina de soldar é um gerador realizado com tec-
nologia INVERTER, apropriado para realizar soldadura
MIG.

Esta maquina de soldar ndo deve ser utilizada para des-
congelar os tubos.

2.1 EXPLICACAO DOS DADOS TECNICOS

O aparelho é construido de acordo com as seguintes

normas:

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

61000-3-12.

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

Conversor estatico de frequéncia monofasi-
ca transformador rectificador.
& MG

uo. Tensé&o a vazio secundaria.

X. Factor de servico percentual.
O factor de servigo exprime a percentagem
de 10 minutos nos quais a maquina de sol-
dar pode trabalhar com uma determinada
corrente sem aquecer demasiado.

Adequada para a soldadura MIG-MAG.

2. Corrente de soldadura
u2. Tensao secundaria com corrente 12
U1. Tensdo nominal de alimentacéo.

1~ 50/60Hz Alimentagao monofasica 50 ou 60 Hz.

1 Max Corrente max. consumida na respectiva
corrente 12 e tensdo U2.

E o valor maximo da corrente efectiva con-
sumida considerando o factor de servico.
Normalmente, este valor corresponde & ca-
pacidade do fusivel (do tipo retardado) a uti-
lizar como proteccédo para o aparelho.

Grau de proteccédo da carcaca. Grau 3 como
segunda cifra significa que este aparelho
pode ser armazenado, mas nao utilizado no
exterior durante as precipitagcdes de chuva,
a nao ser que esteja devidamente protegida.
Idénea para trabalhar em ambientes com
risco acrescido.

1 ef

IP23S

NOTAS:
O aparelho também foi concebido para trabalhar em am-
bientes com grau de poluicao 3. (Ver IEC 60664).

2.2 PROTECCOES

2.2.1 PROTECGAO DE BLOQUEIO

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



2.2.2 Proteccgao térmica

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

3 COMANDOS SITUADOS NO PAINEL FRONTAL.

A - VISOR.
Visualiza os parametros de soldadura bem como todas as
funcdes de soldadura.

B - MANIPULO
Selecciona e regula as funcdes e os parametros de sol-
dadura.

C - TOMADA CENTRALIZADA
Na qual se liga o macarico de soldadura.

D - CABO DE MASSA
-

-

4 COMANDOS SITUADOS NO PAINEL TRASEIRO.
E - BUCIM COM TUBO DO GAS.

F - INTERRUPTOR.
Liga e desliga a maquina

G - CABO DE REDE.

5 PREPARAQ/T\’O E INSTALAGAO PARA SOLDADURA
MIG COM GAS

Colocar a maquina de soldar de modo a permitir a circulagéo

livre do ar no seu interior e evitar o mais possivel que entrem

pos metalicos ou de qualquer outro género.

¢ A instalacdo da maquina deve ser efectuada por pessoal
qualificado.

¢ As ligagbes devem ser todas efectuadas em conformidade
com as normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) e respeitan-
do as leis de seguranca no trabalho.

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

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

Certificar-se que o cabo de massa D, dentro do vao

da bobina, esta ligado ao pdélo negativo em saida da

antepara.

Ao lado dos 2 bornes e impressa em relevo a pola-

ridade, o pdlo positivo + é o0 mais em cima, o mais

proximo do motor de trac¢ao do fio, o pélo - é o mais

em baixo, mais proximo da saida do cabo de massa.

Ligar o borne do cabo de massa D a peca a soldar.

Abrir a porta lateral. Montar a bobina do fio seguindo as ins-

trucdes abaixo.

SEQUENCIA DE MONTAGEM DA BOBINA




SEQUENCIA DE MONTAGEM DA BOBINA

N.B.: Durante a sequéncia de montagem, a maquina de
soldar deve estar desligada para evitar que o rolo do mo-
tor em movimento possa criar perigo para o operador.

¢ |ntroduzir a bobina no suporte do interior do vao, como
ilustrado na fig. 1.

e A bobina deve ser montada no suporte de modo que
o fio se desenrole no sentido anti-horario. E importante
que o fio seja bloqueado na bobina do lado a vista, ver
a fig. 2. Bloquear a bobina no suporte, como ilustrado
na figura.

e Verificar se o rolo de traccdo esta bem colocado em
funcao do didmetro e do tipo de fio utilizado. Para des-
montar o rolo, alinhar a parte achatada do perno de
suporte do rolo em baixo, de modo que a chave possa
ser introduzida no interior do parafuso de fixacéo, de-
sapertar o parafuso, desenfiar o rolo, montar novamen-
te o rolo de modo que a ranhura corresponda ao fio
utilizado, ver as fig.s 3 e 4.

e Cortar o fio com uma ferramenta bem afiada, pegando
o filo com os dedos de modo que nédo se possa de-
senrolar, enfia-lo no interior do tubo de plastico que sai
do motorredutor e, com o auxilio de um dedo, enfia-lo
também no interior do tubo de aco, até que saia pelo
adaptador de latéo, ver as fig.s 5, 6, 7 € 8.

e Fechar o brago de tracgao, prestando atencao que o fio

fique alinhado com a ranhura do rolo, ver a fig. 9.
e Montar o macarico de soldadura.

Depois de ter montado a bobina e o macarico, ligar a
maquina, escolher a curva sinérgica adequada, seguindo
as instrugdes descritas no paragrafo “funcdes de servico
(PROCESS PARAMS). Retirar a agulheta do gas e desa-
pertar o bico porta-corrente do macarico. Premir o bot&o
do magcarico até que saia o fio, ATENGAO mantenha o
rosto afastado da lanca terminal enquanto sai o fio,
aparafusar o bico porta-corrente e enfiar a agulheta do
gas.

Abrir o redutor da botija e regular o fluxo do gas para 8 a
10 I/min.

Durante a soldadura, o visor A mostra a corrente e a ten-
séo efectiva de trabalho, os valores visualizados podem
ser ligeiramente diferentes dos valores programados, isso
pode depender de muitos factores, do tipo de magarico,
de uma espessura diferente da nominal, da distancia en-
tre o bico porta-corrente e o material que se esta a soldar
e da velocidade de soldadura. Os valores da corrente e
da tensao, no final da soldadura, ficam memorizados no
visor A, para ver os valores programados € necessario
deslocar ligeiramente o manipulo B, enquanto premindo
o0 botdo do macarico sem soldar, aparece no visor A o
valor da tensdo em vazio e o valor de corrente igual a 0.

6 PREPARAQAO E INSTALAGCAO PARA SOLDADU-
RA SEM GAS.

As operacdes para preparar a maquina para a soldadura
sdo as mesmas descritas anteriormente, mas para este
tipo de soldadura deve-se proceder do modo seguinte:
Montar uma bobina de fio com nucleo interno para solda-
dura sem gas, seleccionando a curva sinérgica adequada
(E71TGS 0,9mm), seguindo as instru¢cdes descritas no
paragrafo “ funcoes de servico (PROCESS PARAMS).
Montar um macarico adequado ao fio com nucleo, dado
que este filo, ndo tendo uma protecgcdo gasosa, aquece
muito mais a lanca terminal.

Montar o rolo de traccdo do fio adequado ao filo com
nucleo de 0,9mm de didmetro e o bico porta-corrente no
magcarico de soldadura.

Ligar o terminal do cabo de massa, situado no interior
do vao da bobina, ao pdlo positivo, enquanto o termi-
nal do cabo que sai da antepara deve ser ligado ao
polo negativo.

Ligar o borne do cabo de massa a peca a soldar.

7 DESCRIGAO DAS FUNGOES VISUALIZADAS NO
VISOR A.
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{Infn_r* tion ] visor A mostra por alguns mo-
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das curvas sinérgicas.
Logo apds a ligacao, o visor A mostra:



A curva sinérgica utilizada, a corrente de soldadura, a ve-
locidade em metros por minuto do fio de soldadura, a
tensdo de soldadura e a espessura em mm aconselhada.
Para aumentar ou diminuir os parametros de soldadura
basta regular no manipulo B, os valores mudam todos ao
mesmo tempo, de modo sinérgico.

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

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

Fe @.G6mm Ar 13002 Arc Length
100A -8.12.am,fm MA
8.6y
18,5V ¥ tom

7.1 FUNGOES DE SERVIGCO (PROCESS PARAMS) VI-
SUALIZADAS NO VISOR A.

Para ter acesso a estas fungdes é preciso partir da janela
principal e premir durante pelo menos 2 segundos o0 ma-
nipulo B.
Para entrar dentro da funcdo basta selecciona-la com
0 manipulo B e premir o mesmo menos de 2 segundos.
Para regressar a janela principal, premir o manipulo B du-
rante pelo menos 2 segundos.
As funcdes que podem ser seleccionadas sao:
e Curva sinérgica (Wire Selection).
Para escolher a curva sinérgica, é necessario, por meio
do manipulo B, seleccionar e premir a curva proposta
pelo visor A, basta seleccionar a curva que interessa
e confirmar a escolha premindo o manipulo B durante
menos de 2 segundos.
Depois de ter premido o manipulo B regressa-se a ja-
nela anterior (PROCESS PARAMS). Dentro do menu
(Wire Selection) algumas das curvas ndo sao utiliza-
veis, indicadas por um asterisco, para as desbloquear
consultar a funcéo (Options).

-\ /= —~\

Uire Selection

= B.6mm Ar12C02

Process Params
Fe @.6mm Ar13C02

Start Mode 2T Fe @.6mm COZ
Spot OFF Fe @.2mm Ar12C02
Inductance 8.8y (Fe B.8mm COZ

\|-

e Modo de soldadura (Start Mode).

Modo 2T, a maquina comeca a soldar quando se prime
o botdo do macarico e interrompe-se quando se larga.
Modo 4T, para comegar a soldadura premir e largar o
botdo do macarico, para acabar a soldadura premir e
largar novamente o boté&o.

Para escolher o modo de inicio da soldadura, 2T ou 4T,
seleccionar um dos 2 modos no manipulo B e premi-lo

por menos de 2 segundos para confirmar a escolha,
esta operacao traz-nos sempre a janela anterior (PRO-
CESS PARAMS).

p- —\ y= =N\
Process Params S5tart Mode
Fe B .6nm_Ar 15002
Start Mode 2 4T
Spot OFF
Inductance 8.8y

N. 4

e Tempo de pontuacao e intermiténcia (Spot).

Se seleccionamos o tempo de spot ON, aparece no
visor a funcédo Spot Time, seleccionando-a podemos
regular na barra de regulacéo, de 0,3 a 25 segundos.
Para além desta funcao, aparece no visor Pause Time,
seleccionando-a podemos regular na barra de regula-
¢ao o tempo de pausa entre dois pontos ou dois trocos
de soldadura e, o tempo de pausa varia de 0 (OFF) a 5
segundos.

Para o acesso as funcdes Spot Time e Pause Time é
preciso premir 0 manipulo B por menos de 2 segun-
dos. A regulagcédo efectua-se sempre no manipulo B,
para confirmar basta premi-lo por menos de 2 segun-
dos, depois de confirmada a escolha regressa-se sem-
pre a janela (PROCESS PARAMS).

Process Params Spot

Fe @.6mm Ar13C02 OFF

Start Mode 2T | |
E;FII:It

Inductance 8.8y
- ~. -\
Process Params Spot Time

Fe @.6mm Arl13C02 25.8=
Start Mode 2T

Spot 0oM 1.0

Spot ime &: ]

Spot Time v) B.3= g
Process Params Pause Time

Start Mode 2T & 5.8
Spot iy

Spot Time 1.68s 8.0s

v OFF

\C =\ d

¢ Indutancia (Inductance).

A regulagdo pode variar de -9,9 a +9,9. O zero € a regu-
lacéo definida pelo fabricante, se o nimero for nega-
tivo a impedancia diminui e o arco torna-se mais duro
enquanto se aumenta se torna mais suave.

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

s y - N\
Process Params Inductance
Spot O & MR
Spot Time 1.8=
Fause Time OFF 0.0 E
oE MIH




e Burnback AUTO
A regulacao pode variar de -9,9 a +9,9. Serve para re-
gular o comprimento do fio em saida da agulheta do
gas apods a soldadura. A um numero positivo corres-
ponde uma maior queima do fio.
A regulacéo do fabricante € Auto.
Para o acesso a fungado basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o menos de 2 segundos, apa-
rece a barra de regulacéo no visor A, podemos variar
o valor e confirmar premindo sempre 0 manipulo B por
menos de 2 segundos.

¢ Factory OFF

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

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

\

Process Params | (Factory

Process Params Burnback

Spot Time 1.8z 4 MAL
Fause Time OFF

Inductance @.8 0.0 E‘
Burnback MIM

Burnback, AUTO &( [OFF
Soft Start AUTO
Options LOCK
Factory

e Soft Start AUTO
A regulacdo pode variar de 0 a 100%. E a velocidade
do fio, expressa em percentagem da velocidade pro-
gramada para a soldadura, antes que o0 mesmo toque
na peca a soldar.
Esta regulacdo € importante para se obter sempre
bons arranques.
A regulacéo do fabricante € Auto.
Para o acesso a fungado basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
aparece a barra de regulacéo no visor A, podemos va-
riar o valor e confirmar premindo sempre o manipulo B
por menos de 2 segundos.

- —\ y- N\
Process Params Soft Start

Pause Time OFF & MAH
Inductance @.8
Burnback AUTO 60 E
Soft Start AUTD MIM

e Options LOCK
Para o acesso a fungado basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
aparece no visor A um numero de série SN e 8 zeros.
Esta funcéo serve para desbloquear as curvas sinérgi-
cas bloqueadas.
Para desbloquear as curvas é preciso inserir um co-
digo alfanumérico em vez dos zeros, isso deve ser re-
querido ao seu revendedor assinalando o numero de
série SN.
Depois de obtido o cédigo basta introduzi-lo em vez
dos zeros, cada letra ou nimero que se introduz deve
ser confirmado premindo rapidamente o manipulo B,
depois de ter introduzido o codigo, premindo o mani-
pulo B por mais de 2 segundos desbloqueiam-se to-
das as curvas e aparece no visor A ao lado da fung¢ao
Options a palavra UNLOCK (Desblogqueado).

Process Params Options
Burnback AUTOA&( SH: GBCEE?TESS11223344
Soft Start G
Options LOCK Epap-paaa
Factory aFF
N 4

N.B.: Em todas as funcdes que necessitam da barra de
regulacao é possivel regressar ao valor inicial (default).

A operacdo s6 pode ser executada quando aparece a
barra de regulacdo no visor A e executa-se premindo o
manipulo B por mais de 2 segundos.
(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time -
nback — Soft Start).

Inductance, Bur-

8 MANUTENCAO

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

8.1 MANUTENGAO DO GERADOR

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

Também é necessario limpar periodicamente o interior do
aparelho do p6 metalico acumulado, usando ar compri-
mido.

8.2 CUIDADOS A TER APOS UMA REPARAGAO.

Depois de ter executado uma reparacao, prestar atencao
para arrumar os cabos de modo que haja um isolamen-
to seguro entre o lado primario e o lado secundario da
maquina. Evitar que os fios possam entrar em contacto
com partes em movimento, ou com partes que aquegam
durante o funcionamento. Montar todas as bracadeiras,
como no aparelho original, para evitar que, em caso de
ruptura ou desligacdo acidental, possa haver um contac-
to entre o primario e o secundario.

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



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

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

1 TURVAOHJEET

A KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHE-
UTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYT-

TAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE

HENKILOILLE. Tutustu tdman vuoksi seuraavassa esitte-

lemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali

kaipaat lisdtietoja, kysy kayttéopasta koodi .3.300.758

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
APIasmaIeikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhte-
ydesséd voi kuitenkin syntya tatékin korkeampia
meluarvoja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua
vastaan lain maarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

< - Aina kun sahko kulkee johtimen I&pi muodostuu
{ 3 johtimen ympérille paikallinen sdhké- ja magneetti-
}%ﬁ*kentté EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta synnyttaa
=0 EMF -kentan kaapelien ja virtalahteen ympaérille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat

aiheuttaa hairiditéd syddmentahdistimen toimintaan. Elin-

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

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

tat voivat myos aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja
maakaapeli niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja var-
mista jos mahdollista kiinnittdmalla ne toisiinsa
teipilla.

- Ala koskaan kierrd elektrodi- / hitsauskaapeleita
kehosi ymparille.

- Al4 koskaan asetu niin, ettéd kehosi on elektrodi /
hitsa uskaapelin ja maakaapelin valissa. Jos elektro-
di- / hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella
on myo6s maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee
kehosi oikealla puolella.

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

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen
valittdméassa laheisyydessa.

RAJAHDYKSET

» Ala hitsaa paineistettujen sailididen tai rajah-
dysalttiiden jauheiden, kaasujen tai hoyryjen la-

heisyydessa.

e Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssad normissa IEC
60974-10 (CI. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytt6on teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sahkdmagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

KORKEATAAJUUS (H.F)
F e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa hairiita
@ radionavigointiin, turvajarjestelmiin, tietokonei-

siin ja yleensa viestintalaitteisiin.
e Pyydd ainoastaan elektroniikkalaitteisiin eri-
koistunutta ammattihenkil6a suorittamaan asennus.

e Loppukayttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammatti-
taitoiseen sdhkoasentajaan, joka kykenee korjaamaan
viipymatta kaikki asennuksesta seuraavat hairiot.

¢ Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa hairidista,
lopeta laitteen kayttd valittomasti.

¢ Laite tulee huoltaa ja tarkistaa saanndllisesti.

e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavalin elektrodit oikealla etéisyydella.

Ef Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita

) normaalin jatteen sekaan
EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvéak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella 1&ahimman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen

sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat ymparis-
ton tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU

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

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia

numeroituja kuvia.

B. Langansyo6ttérullat saattavat vahingoittaa késia.

C. Hitsauslanka ja langansyo6ttdyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pidd kadet ja metalliesineet etaalla
niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat s&hkdiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
séhkdiskuvaaralta.

1.1 Kéyta eristavia kasineitd. Al4 koske hitsauspuikkoa
paljain kasin. Ala kayta kosteita tai vaurioituneita kési-
neité.

1.2Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappalees-
ta ja maasta.

1.3Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteitd
laitteeseen.




2. Hitsaussavujen sisdanhengitys saattaa olla terveydel-
le haitallista.

2.1 Pida paasi etaalla hitsaussavuista.

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

2.3Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvat kipindt saattavat aiheuttaa ra-
jahdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheut-
taa tulipalon. Pida palonsammutinta laitteen valitto-
massa l&heisyydessa ja varmista, etta paikalla on aina
henkild, joka on valmis kayttdmaan sita.

3.3Al4 koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren séateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41Kéaytd kypédrdd ja suojalaseja. Kédytd asianmukaisia
kuulosuojaimia ja yl&s asti napitettua tyépaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kaytt6a tai siihen suoritetta-
via toimenpiteita.

6. Ala poista tai peita varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS

Tamé hitsauskone on invertteri teknologiaan perustuva
virtalahde, joka soveltuu MIG.

Taté hitsauskonetta ei saa kayttdd jaatyneiden putkien
sulatukseen.

2.1 MERKKIEN SELITYKSET

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan:

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

IEC 61000-3-12.

N°. Sarjanumero, jokatuleeilmoittaaainakaikissa
hitsauskonetta koskevissa kyselyissa

Yksi-vaihe staattinen muuntaja-
tasasuuntaaja taajuusmuuttaja

" MIG  Soveltuu MIG-MAG-hitsaukseen.

uo. Toisiotyhjakayntijannite

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

2. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite virralla 12

uUt. Nimellisliitant&jénnite

1~ 50/60Hz Liitant& 1-vaihe 50/60 Hz:n liitdnta

1 Max Suurin sallittu litédntavirta, joka vastaa virtaa
12 ja jannitettd U2

11 eff Kayttésuhteen mukainen suurin ottoteho
Yleensd tdmd arvo vastaa laitteen
suojaukseen  kaytettdvan viivesulakkeen
tehoa.

IP23S Suojausluokka Numero 3 toisena lukuna

tarkoittaa, etta laite soveltuu varastoitavaksi
mutta ei kaytettdvéksi ulkona sateella, ellei
sitd ole suojattu asianmukaisesti.
Soveltuu tiloihin, joissa on kohonnut riski.
HUOMAUTUKSIA:
Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tydskentelyyn (kts. IEC 60664).

2.2 SUOJAT

2.2.1 KESKEYTYSSUOJA

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

2.2.2 Lamposuoja

Kone on suojattu lampdsuojalla, joka pysayttaa koneen
sallittujen lampatilojen ylittyessa. Tuuletin jaa kayntiin tassa
tilassa ja naytolle A syttyy vilkkuva tunnus WARNING tH.

3 ETUPANEELIIN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET

A -NAYTTO
Hitsausparametrien ja kaikkien hitsaustoimintojen nayttd

B - SAATONUPPI
Toimintojen ja hitsausparametrien valinta ja saato

C - KESKUSLIITIN
Hitsauspolttimen liitantaan

D - MAADOITUSKAAPELI



J

E - KAASULETKUN LIITIN

F - VIRTAKYTKIN
Koneen kaynnistys ja sammutus

G - VIRTAKAAPELI

5 KAYTTOONOTTOJAASENNUSMIG-HITSAUKSEEN
KAASULLA

Sijoita hitsauskone, niin ettd ilma paasee kiertdmaan

esteettdmasti sen sisall ja niin ettei sisdan paase metallipdlya

tms.

» Ainoastaan ammattitaitoinen henkild saa asentaa koneen.

» Kaikki liitdnnat tulee tehda voimassa olevien standardien
(SFS-EN 60974-9) ja taysin tydsuojelulain mukaisesti.

» Tarkista, ettd litdntdjannite vastaa hitsauskoneen
nimellisjannitetta.

* Kaytd konekilvessd annettuja arvoja vastaavia
suojasulakkeita.

Varmista, etta kelatilan sisilla oleva maadoituskaapeli

D on liitetty valiseindstd tulevaan negatiiviseen

napaan.

Kahden liittimen viereen on kohopainettu navan

merkinta: positiivinen napa (+) on ylempana

ja lahempana langansyo6ttolaitteen  moottoria,

negatiivinen napa (-) on alempana ja ldhempéana

maadoituskaapelin ulostuloa.

Liitd maadoituskaapelin liitin D hitsattavaan kappaleeseen.

Avaa sivuluukku. Asenna lankakela seuraavien ohjeiden

mukaan.

SEKVENSSINA ASENNUS LANKAKELA




SEKVENSSINA ASENNUS LANKAKELA

HUOM. Hitsauskoneen tulee olla sammutettu asennuksen

aikana, ettei moottorin rulla aiheuta liikkuessaan

vaaratilanteita kayttajalle.

* Aseta kela tilan sisdlla olevaan pitimeen kuvassa 1
naytetylla tavalla.

» Kela tulee asentaa pitimeen, niin ettd lanka kelautuu
auki vastapaivaan. On tarkeaa, ettd lanka lukitaan
kelaan nakyvalté puolelta (katso kuva 2). Kiinnitad kela
pitimeen kuvassa naytetylla tavalla.

« Tarkista, ettd syéttdrulla on asetettu oikein kaytetyn
langan halkaisijan ja tyypin mukaan. Kun poistat rullan,
kohdista rullan tapin litted osa alas, niin etta saat
asetettua ruuviavaimen Kiinnitysruuvin sisélle. Ruuvaa
irti ruuvi, poista rulla ja asenna se takaisin, niin etta ura
vastaa kaytettya lankaa (katso kuva 3 ja 4).

« Katkaise lanka hyvin teroitetulla tydkalulla. Pida lankaa
sormien valissa, niin ettei se paase kelautumaan
auki, pujota se hammaspydramoottorista tulevan
muoviputken sisédlle ja sormella auttamalla myds
teréksiseen lankaputkeen, kunnes se tydntyy ulos
messinkisovittimesta (ks. kuva 5, 6, 7 ja 8).

» Sulje syo6ttovarsi. Varmista, ettd lanka on kohdakkain
rullan uran kanssa (katso kuva 9).

» Asenna hitsauspoltin.

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

Avaa kaasupullon paineensaadin ja sdada kaasun virtaus
8 - 10 litraan minuutissa.

Hitsauksen aikana naytdlla A nakyy todellinen toimintavirta
ja -jannite. Naytetyt arvot saattavat poiketa hieman
asetetuista arvoista. Tama on seurausta useista tekijoista
(polttimen tyyppi, nimellispaksuudesta poikkeava paksuus,
virtasuuttimen ja hitsattavan materiaalin valinen etaisyys
ja hitsausnopeus). Virta- ja jannitearvot jaavat hitsauksen
lopussa naytolle A. Jos haluat nayttdd asetetut arvot,
likuta hieman saaténuppia B. Jos painat polttimen kytkinta
hitsaamatta, naytélle A ilmaantuu tyhjakayntijannite ja
virta-arvo, joka on yhta suuri kuin 0.

6 KAYTTOONOTTO JA ASENNUS KAASUTTOMAAN
HITSAUKSEEN

Toimenpiteet koneen valmistelemiseksi hitsaukseen ovat
samat kuin edelld. Toimi tassa hitsaustyypissa kuitenkin
seuraavasti:

Asenna kaasuttomaan hitsaukseen tarkoitettu
taytelankakela ja valitse sopiva synerginen kayra
(E71TGS 0,9 mm) Kayttétoiminnot (PROCESS PARAMS)
-kappaleessa annettujen ohjeiden mukaan.

Asenna taytelangalle sopiva poltin. Koska talla langalla
ei ole kaasusuojausta, se kuumentaa huomattavasti
enemman suuttimen karkea.

Asenna halkaisijaltaan 0,9 mm:n taytelangalle sopiva
langansyottorulla ja virtasuutin hitsauspolttimeen.

Liita kelatilan sisdlla olevan maadoituskaapelin liitin
positiiviseen napaan ja valiseinasta tulevan kaapelin
liitin negatiiviseen napaan.
Liita maadoituskaapelin
kappaleeseen.

liitin hitsattavaan

7 NAYTOLLA A NAYTETTYJEN TOIMINTOJEN
KUVAUS

= Kun  kaynnistat  koneen,
(Information | naytolie Aiimaantuvat hetkeksi
Machine 284 [seuraavat tiedot: koneen
Uer=sioh 881 | tuotenumero, ohjelmiston
Build sep 3 2812\ o0 ja valmistuspaivamaara
Jable ~Jja  synergisten  kayrien

julkaisunumero.
Koneen kaynnistyttya naytolla A nakyvat seuraavat tiedot:
kaytetty synerginen kayra, hitsausvirta, hitsauslangan
nopeus (m/min), hitsausjannite ja suositeltu paksuus
(mm).
Kasvata tai vahenna hitsausparametreja saatonupilla B:
kaikki arvot muuttuvat yhdessa synergisesti.
Muuta hitsausjannite V painamalla saaténuppia B
enintdan 2 sekuntia. Naytolle ilmaantuu (Arc Length tai
kaaren pituus) saatopalkki, jonka keskikohdassa on 0.
Arvoksi voidaan muuttaa saatonupilla B -9,9 - +9,9. Poistu
toiminnolta painamalla saaténuppia B lyhyesti.
Kun olet muuttanut arvon ja poistunut alavalikosta,
jannitteen V viereen ilmaantuu nuoli. Yl6spain osoittava
nuoli viittaa esiasetetun arvon suurempaan korjaukseen,
alaspain osoittava nuoli pienempaan korjaukseen.

firc Length
100A -8» 12 .6m/m o o0 MR
18,5V '*' 1.5mm . E MIM

74ANAYTOLLA A NAYTETYT KAYTTOTOIMINNOT
(PROCESS PARAMS)

Fe @.6mm Arl12C02

Nama toiminnot avataan painamalla saatdénuppia B
vahintaan 2 sekuntia paanaytolta.
Avaa toiminto valitsemalla se saaténupilla B ja painamalla



saatbnuppia enintdan 2 sekuntia. Palaa paanaytolle
painamalla saatonuppia B vahintaan 2 sekuntia.
Valittavat toiminnot:

Synerginen kayra (Wire Selection)

Synerginen kayra valitaan saatonupilla B naytolta A.
Valitse haluamasi kdyra ja vahvista valinta painamalla
saatdnuppia B enintaan 2 sekuntia.

Painettuasi saaténuppia B palaat paanaytolle
(PROCESS PARAMS). Wire Selection -valikossa on
kayria, jotka eivat ole kaytettavissa. Tama on osoitettu
tahdella. Katso kayrien vapautus Options-kohdasta.

—\

Process Params

Uire Selection

Fe @.6mm A-12C0Z2 H.6mm Ar-12C02
Start Mode 2T Fe @.6mm COZ

Spot OFF Fe @.2mm Ar12C02
Inductance 8.0y |Fe @.2mm COZ Y
N\ A 4

Hitsaustila (Start Mode)

Tilassa 2T kone aloittaa hitsauksen painettaessa
polttimen kytkinta ja keskeyttda sen vapautettaessa
kytkin.

Tilassa 4T hitsaus aloitetaan painamalla polttimen
kytkintd ja vapauttamalla se. Hitsaus keskeytetaan
painamalla ja vapauttamalla kytkin uudelleen.

Valitse hitsauksen kaynnistystila 2T tai 4T saatonupilla B
ja vahvista valinta painamalla saatonuppia B enintaan 2
sekuntia. Toimenpiteen jalkeen palaat aina paanaytolle
(PROCESS PARAMS).

—\

Process Params

Process Params Pause Time
Start Mode ZT & S A
Spot M

Spot Time 1.8 0.0s

Pause Time OFFE] OFF

Induktanssi (Inductance)

Saatdalue on -9,9 - +9,9. Valmistajan asetuksena on
nolla. Numeroa vahennettdessa impedanssi vahenee
ja kaari muuttuu kovemmaksi. Lisattadessa numeroa se
muuttuu pehmeammaksi.

Avaa toiminto valitsemalla se saatonupilla B ja
painamalla saatdnuppia enintddn 2 sekuntia. Naytdlle
A ilmaantuu saatopalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla saaténuppia B
enintdan 2 sekuntia.

Process Params Inductance
Spot Time 1.8=

Fause Time OFF 0.0 E
Inductance .F MIH

Burnback AUTO

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

Avaa toiminto valitsemalla se saatonupilla B ja

Start Mode painamalla saaténuppia enintdan 2 sekuntia. Naytolle

Fe 8.6mm A-12C0Z2 A ilmaantuu saatopalkki, jonka avulla arvoa voidaan
Start Mode z 4T muuttaa. Vahvista valinta painamalla saaténuppia B
spot OFF enintaan 2 sekuntia.
Inductance 8.8y P ~ -
~ 7S Process Params Burnback
- Piste- ja katkoaika (Spot) Spot Time 1.854 M

Jos valitset spot ON -ajan, naytdlle iimaantuu Spot I:gﬁz’f_q;ége gfg 0.0 E{

Time -toiminto. Kun valitset sen, voit saataa ajaksi |mEryreerey=mm MIN

saatopalkilla 0,3 - 25 sekuntia. Taman toiminnon \< —/

lisaksi naytolle ilmaantuu Pause Time. Kun valitset
sen, voit saataa hitsauspisteiden tai -saumojen valisen
taukoajan, joka voi olla 0 (OFF) - 5 sekuntia.

Voit kayttaa Spot Time ja Pause Time -toimintoja
painamalla saatdénuppia B enintdan 2 sekuntia. Saato
suoritetaan aina saatonupilla B. Vahvista painamalla
sitd enintdan 2 sekuntia, minka jalkeen palaat aina
paanaytolle (PROCESS PARAMS).

y- -\ - ~\
Process Params Spot

Fe B.6mm Ar18C0Z OFF

start_Mode 2T | |
Inductance 8.8y

NS A 4

Process Params

Spot Time
Fe @.6mm Ar12C02 o5 As
Start Mode 2T
Spot oM 1.0s
Spot Time « B H.3=

Soft Start AUTO

Saatdalue on 0- 100 %. Langan syétténopeus ilmaistuna
asetetun hitsausnopeuden prosenttimaarana ennen
sen koskettamista hitsattavaan kappaleeseen.

Saatdé on tarkea, jotta kaynnistykset tapahtuvat aina
asianmukaisesti.

Valmistajan asetuksena on Auto.

Avaa toiminto valitsemalla se saatonupilla B ja
painamalla saaténuppia enintdan 2 sekuntia. Naytolle
A ilmaantuu saatopalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla saaténuppia B
enintdan 2 sekuntia.

Process Params Soft Start
Pause Time OFF & MA
Inductance @.48

Burnback AUTO 60 [:g‘
Soft Start AUTD MIM




* Options LOCK

Avaa toiminto valitsemalla se saatonupilla B ja
painamalla saatdénuppia enintdan 2 sekuntia. Naytdlle
A ilmaantuu sarjanumero SN ja 8 nollaa.

Talla toiminnolla vapautetaan lukitut synergiset kayrat.
Vapauta kayrat kirjoittamalla  nollien  kohdalle
aakkosnumeerinen  koodi, jonka voit pyytaa
jalleenmyyijalta ilmoittamalla sarjanumeron SN.

Kun olet saanut koodin, kirjoita se nollien kohdalle.
Vahvista jokainen kirjain tai numero painamalla lyhyesti
saatonuppia B. Kun olet kirjoittanut koodin, paina
saaténuppia B vahintdan 2 sekuntia. Kaikki kayrat on
vapautettu ja naytdlle A Options-toiminnon viereen
ilmaantuu kirjoitus UNLOCK (Vapautettu).

Process Params Options

Burnback, AUTO & SH: BCEGTTESS11223344

Soft Start G

Options Epap-paaa

Factory aFF

N SN\ 4
¢ Factory OFF

Talla toiminnolla hitsauskone palautetaan

toimitusasetuksiin.

Avaa toiminto valitsemalla se saatonupilla B ja
painamalla saatdénuppia enintdan 2 sekuntia. Naytdlle
A ilmaantuu kirjoitus OFF ja ALL. Valitse kirjoitus
ALL ja paina lyhyesti sdatdnuppia B suorittaaksesi
kuittauksen. Naytolle A ilmaantuu kirjoitus Factory
Done!! osoitukseksi kuittauksen onnistumisesta. Voit
palata edelliselle naytdlle painamalla sa&atdnuppia B
vahintdan 2 sekuntia.

Process Params (Factory |
Burnback, AUTO &( [OFF

Soft Start AUTO

Options LOCK

Factor Y aOF

< >4

HUOM. Kaikki toiminnot, jotka sdadetdan saatopalkilla,
voidaan palauttaa aloitusarvoon (oletusasetus).
Toimenpide voidaan suorittaa ainoastaan, kun naytdlle A
ilmaantuu saatépalkki. Paina saatonuppia B vahintaan 2
sekuntia.

(Arc Length - Spot Time - Pause Time - Inductance,
Burnback - Soft Start)

8 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkilot saavat huoltaa
konetta. Huolto tulee suorittaa standardin CEl 26-29
(IEC 60974-4) mukaan.

8.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos koneen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta
kytkin F on O-asennossa ja etta virtakaapeli on irrotettu
verkosta.

Poista lisaksi saanndllisesti koneen sisalle kerdantynyt
metallipdly paineilmalla.

8.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjesta kaapelit korjauksen jalkeen tarkasti uudelleen,
niin etta koneen ensio- ja toisiopuoli on eristetty varmasti
toisistaan. Al4 anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia
tai toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki
nippusiteet takaisin alkuperaisille paikoilleen, ettei
johtimen tahaton rikkoutuminen tai irtoaminen aiheuta
kontaktia ensio- ja toisiopuolen valilla.

Asenna lisaksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin
alkuperaisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

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

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

A BUESVEJSNING OG -SK/ZERING KAN UDGY-
RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN

OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informe-

res om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risici-

ene er beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas

ved bestilling af manualen art. nr.3.300.758

STAJ
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
masvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stojniveauer, der overstiger oven-

naevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttel-
sesudstyret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< ’ e Strom, der lober igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
{ QN skaerestrom skaber elektromagnetiske fel-
;m ter omkring kabler og stremkilder.
- ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
leegen, inden de selv udfgrer eller naermer sig steder,
hvor buesvejsning, skeeresvejsning, flammehgvling eller
punktsvejsning udferes.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gore folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Sorg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svej-
sekablet holdes ved siden af hinanden. Tape dem
om muligt sammen.

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svej-
sekablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrode-
holdereller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig
til hgjre for operateren, skal ogsa elektrodeholderel-
ler svejsekablet veere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet s& taet som muligt pa
svejseeller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stromkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er un-
der tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov, gas
== cller dampe. Veer forsigtig i forbindelse med

handtering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som an-
vendes i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med
angivelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl.
A) Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i

industriel sammenhaeng. Der kan vaere vanskelighe-
der forbundet med fastsaettelse af den elektromag-
netiske kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke anven-
des i industriel sammenhang.

HOJE FREKVENS (H.F)

= ¢ Den hgije frekvens (H.F.) kan pavirke radionavi-

@ gation, sikkerhedstjenester, pc’er og kommuni-

kationsudstyr generelt.
e Installation ma kun udferes af kvalificerede
personer, som har erfaring med elektronisk udstyr.

e Slutbrugeren er ansvarlig for at benytte en kvalificeret
elektriker, som gjeblikkeligt kan lose eventuelle forstyr-
relser, som skyldes installationen.

e Afbryd straks brugen af apparatet i tilfeelde af medde-
lelse fra myndigheden FCC som folge af forstyrrelser.

e Apparatet skal vedligeholdes og kontrolleres regel-
maessigt.

¢ Hojfrekvensgeneratoren skal forblive lukket. Fasthold
det korrekte gnistgab i elektroderne.

TRONISK UDSTYR

Ef Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
) med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles seer-
skilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direktivet
2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr
(WEEE), som er inkorporeret i den nationale lovgivning.
Apparaternes ejer skal indhente oplysninger vedrorende
de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lokale reprae-
sentant. Overholdelse af kravene i dette direktiv forbed-
rer miljget og @ger sundheden.

BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

TILFELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL
DER RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PER-
SONALE.

1.1 ADVARSELSSKILT

Den felgende nummererede tekst svarer til skiltets num-

mererede bokse.

B. Tradfremferingens sma ruller kan sare haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er un-
der spaending i lebet af svejsningen. Hold haender og
metalting pa afstand.

1. Elektriske sted der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan vaere dgdelige. Man
skal beskytte sig pa en passende made mod faren
for elektriske stad.

1.1 Veer ifort isolerende handsker. Rar ikke ved elektro-
den med bare haender. Veer ikke ifart fugtige eller be-
skadigede handsker.

1.2 Veer sikker pa at veere isolerede fra stykket der skal
svejses og fra grunden

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbej-
de pa maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

2.2 Anvend et anleeg med forceret ventilation eller med
lokalt aftraek for at fierne uddunstningen.

2.3 Brug en sugepumpe for at fjerne uddunstningen.
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3. Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage brande. Hav en brandslukker lige i naerhe-
den og lad en person veere klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens straler kan bresende gjnene og give for-
breendinger pa huden.

41 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelser til arerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt
gradation. Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

5. Leaes vejledningerne inden maskinen bruges eller in-
den der foretages en hvilken som helst operation pa
den.

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 GENEREL BESKRIVELSE

Dette svejseapparat er en stromkilde med INVERTER
teknologi, som er egnet til MIG
Svejseapparatet ma ikke benyttes til optening af vandrer

2.1 FORKLARING TIL DEN TEKNISKE DATA

Apparatet er bygget efter de felgende standarder:

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

61000-3-12.

Ne. Serienummer der skal oplyses ved hver
henvendelse vedreorende svejseapparatet.

Enkeltfaset  statisk  frekvensomformer-
transformator-ensretter.

Egnet til MIG-MAG svejsning.

uUo. Sekundaer spaending uden belastning.

X. Procentvis driftsfaktor.
Driftsfaktoren udtrykker procentdelen af 10
minutter hvor svejseapparatet kan arbejde
ved en bestemt stram uden at overophedes.

12. Svejsestrom
u2. Sekundeer speending med 12 strgm
u1. Nominel forsyningsspaending.

1~ 50/60Hz Enkeltfaset forsyning 50 eller 60 Hz.

1 Max Max. stremforbrug ved den tilsvarende

strem 12 og spaending U2.

Er den maksimale veerdi af stramforbruget

nar der tages hgjde for driftsfaktoren.

Normalt, svarer denne veerdi til sikringens

kapacitet (af forsinket type) der skal bruges

som beskyttelse til apparatet.

Beklaedningens beskyttelsesgrad. Grad 3

som andet ciffer betyder at apparatet kan

oplagres, men ikke bruges udendgrs under

regn, medmindre det befinder sig under

beskyttede forhold.

Egnet til at arbejde i omgivelser med gget
risiko.

BEMARKNING:

Apparatet er derudover bygget til at kunne arbejde i

omgivelser med kontaminationsgrad 3. (Se IEC 60664).
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2.2 BESKYTTELSER

2.2.1 BLOKERINGSBESKYTTELSE

| tilfeelde af funktionsforstyrrelse af svejseapparatet kan
displayet A vise teksten WARNING, som angiver fejltypen.
Kontakt servicecenteret, hvis teksten ikke forsvinder, nar
apparatet slukkes og teendes igen.

2.2.2 Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af en termostat, som hindrer
apparatets funktion ved overskridelse af den tilladte
temperatur. |l dissetilfaelde opretholdes ventilatorfunktionen,
og teksten WARNING tH blinker pa displayet A.

3 BETJENINGSUDSTYR PA FRONTPANEL
A - DISPLAY

Viser bade
svejsefunktioner.

svejseparametrene og samtlige

B - HANDTAG
Veelger og indstiller
svejseparametrene.

bade svejsefunktionerne og

C - CENTRAL TILSLUTNING
Benyttes til tilslutning af svejseslangen.

D - JORDKABEL
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4 BETJENINGSUDSTYR PA BAGESTE PANEL

4 )

E - KOBLING MED GASSLANGE

F - AFBRYDER
Teender og slukker apparatet.

G - FORSYNINGSKABEL

5 KLARGGRING OG INSTALLATION FOR MIG
SVEJSNING MED GAS

Anbring svejseapparatet séledes, at der sikres fri luftcirkulation
i apparatet. Undga sa vidt muligt indtreengning af stev med
metalpartikler eller stav af enhver anden slags.

» Apparatet skal installeres af kvalificeret personale.

* Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de geeldende
standarder (IEC/CElI EN 60974-9) og i lovgivningen
vedrgrende forebyggelse af arbejdsulykker.

* Kontrollér, at  forsyningsspaendingen  svarer il
svejseapparatets nominelle spaending.

« Fastlaeg beskyttelsessikringernes stgrrelse pa baggrund af
oplysningerne pa dataskiltet.

Kontrollér, at jordkablet D inde i spolerummet er

sluttet til den negative pol, som kommer ud fra huset.

Polariteten er praeget ved siden af de to klemmer.

Den positive pol + sidder overst, teettest pa

tradfremferingsmotoren, og den negative pol — sidder

nederst, taettest pa jordkablets udgang.

Slut jordkablets klemme D til arbejdsemnet.

Abn sidelagen. Montér spolen med trad ved at falge

instruktionerne, som er beskrevet nedenfor.

EKVENS MONTERING TANDSPOLE




EKVENS MONTERING TANDSPOLE

NB: Under monteringen skal svejseapparatet forblive
slukket for at undga, at motorens trisse i bevaegelse er il
fare for operataren.

* Indsaet spolen i statten i spolerummet (fig. 1).

» Spolen skal monteres i statten saledes, at traden rulles
ud mod urets retning. Det er vigtigt, at traden lases pa
spolens yderside (fig. 2). Fastgaer spolen pa statten som
vist i figuren.

« Kontrollér, at tradfremfgringstrissen er anbragt korrekt
ud fra trddens diameter og type. For at afmontere
trissen placeres det flade stykke af stiften pa
trisseholderen nedad saledes, at ngglen kan seettes
ind i fastggrelsesskruen. Lasn skruen, fijern trissen, og
genmontér trissen, sa tradsporet svarer til den anvendte
trad (fig. 3 og 4).

» Skeer traden over med et meget skarpt vaerktgj, og hold
traden fast med fingrene, sa den ikke kan rulle op. Stik
den igennem plastrgret pa reduktionsgearet, og stik den
med en finger endvidere ind i skudspolen i stal, indtil
traden stikker ud af adapteren i messing (fig. 5-8).

» Luk tradfremfgringsarmen, og veer opmaerksom pa, at
traden skal vaere pa linje med trissens tradspor (fig. 9).

* Montér svejseslangen.

Efter montering af spolen og svejseslangen teendes
apparatet, og den passende synergikurve veelges. Fglg
instruktionerne, der er beskrevet i afsnittet Driftsfunktioner
(PROCESS PARAMS). Fjern gasdysen, og Igsn
stremdysen fra svejseslangen. Tryk pa svejseslangens
knap, indtil trdden kommer frem. ADVARSEL: Hold
ansigtet i god afstand fra lansen, mens traden treekkes
frem. Fastspaend stremdysen, og indsaet gasdysen pa ny.
Abn gasflaskens trykregulator, og justér gasflowet til 8-10
L/min.

Under svejsningen viser displayet A den effektive
arbejdsstram og -spaending. De viste veerdier kan veere
en anelse anderledes end de indstillede veerdier. Det
kan afheenge af forskellige faktorer sdsom anvendt
svejseslange, anderledes tykkelse end den nominelle,
afstand mellem stremdysen og svejsematerialet samt
svejsehastighed. Veerdierne for stram og speending
forbliver lagret pa displayet A efter endt svejsning. For at
vise de indstillede veerdier er det ngdvendigt at flytte let
pa handtaget B og trykke pa svejseslangens knap uden
at svejse. Pa displayet A vises vaerdien for spaendingen
uden belastning og stremmen lig med 0.

6 KLARGQRING 0G
SVEJSNING UDEN GAS

INSTALLATION FOR

Apparatet klargagres til svejsning som forklaret ovenfor,

men i forbindelse med denne form for svejsning skal
falgende indgreb ggres:

Montér en spole med rgrtrad til svejsning uden gas, og
veelg den passende synergikurve (E71TGS 0,9 mm). Fglg
instruktionerne, der er beskrevet i afsnittet Driftsfunktioner
(PROCESS PARAMS).

Montér en svejseslange, der er egnet til rartrad, eftersom
denne trad ikke har nogen gasbeskyttelse og derfor
opvarmer lansen meget mere.

Montér tradfremfaringstrissen, der er egnet til en
rertrad med en diameter pa 0,9 mm, og stremdysen pa
svejseslangen.

Slut jordkabelets klemme i spolerummet til den
positive pol. Slut klemmen pa det kabel, der stikker ud
af huset, til den negative pol.

Slut jordkablets klemme til arbejdsemnet.

7 BESKRIVELSE AF FUNKTIONER SOM VISES PA
DISPLAYET A

= = > Nar apparatet teendes, viser
““fm'mﬁtlun ]displayet A falgende i nogle
Machine 264 | gjeblik: Apparatets artikel-
Lersion B8 1 | nummer, softwareversion og
Build Sep 3 2812 | ydviklingsdato samt synergik-
Jable 881 ) urvernes udgavenummer.
Straks efter teending viser
displayet A fglgende:
Den anvendte synergikurve, svejsestremmen,
svejsetradens  hastighed i meter pr.  minut,

svejsespandingen samt anbefalet tykkelse i mm.
dgellerreducér svejseparametrene ved hjeelp af handtaget
B. Samtlige veerdier skifter samtidig pa synergisk vis.
For at eendre svejsespaendingen V trykker du pa handtaget
B i maks. 2 sekunder, og pa displayet vises (Arc Length
eller lysbuens la&ngde) en indstillingsskala med 0 pa
midten. Veerdien kan sendres mellem -9,9 og +9,9 ved
hjeelp af handtaget B. Tryk kortvarigt pa handtaget B for at
forlade funktionen.

Nar veerdien aendres, og undermenuen forlades, blinker
en pil ved siden af speendingen V. Hvis pilen peger opad,
er veerdien stgrre end den indstillede veerdi. Hvis pilen
peger nedad, er veerdien mindre.

firc Length
100A -8» 12 .6m/m o o0 MA
18.5Y '*' 1.2mm . E MIM

7.1 DRIFTSFUNKTIONER (PROCESS PARAMS) SOM
VISES PA DISPLAYET A

Fe @.6mm Arl12C02

Start fra hovedskeermbilledet, og hold handtaget B trykket
nede i min. 2 sekunder for at komme til driftsfunktionerne.
Veelg funktionen med handtaget B, og tryk pa det i maks.
2 sekunder for at komme til funktionen. Hold handtaget
B trykket nede i min. 2 sekunder for at komme tilbage til
hovedskaermbilledet.
Der findes folgende funktioner:
« Synergikurve (Wire Selection)
For at vaelge synergikurven er det ngdvendigt at veelge
den kurve, der er foreslaet pa displayet A, ved hjeelp



af handtaget B. Veelg den enskede kurve, og bekreeft
valget ved at trykke pa handtaget B i maks. 2 sekunder.
Efter at have trykket pa handtaget B vendes tilbage il
forrige skaermbillede (PROCESS PARAMS). | menuen
(Wire Selection) findes nogle kurver, som ikke kan
anvendes. De er angivet med en asterisk. Se funktionen
(Options) for at lase disse kurver op.

—~\ y - —~\

Process Params

Uire Selection

Fe ©.6mm Ar123C02 Ar12C02
Start Mode 2T Fe B@.6mm CO2Z

Spot aFF Fe @.8mm A-12C02
Inductance 8.8y (Fe 8.8mm COZ ¥
. S/ N\ 7

Svejsefunktion (Start Mode)

Funktion 2T. Apparatet indleder svejsningen, nar der
trykkes pa svejseslangens knap. Svejsningen afbrydes,
nar knappen slippes.

—\

Process Params

Start Mode

I

Fe @.6mm A 12C0Z
Start Mode

Spot

A
2 4T
0OFF
hductance 8.8y

NS

N\ /

Funktion 4T. Tryk og giv hurtigt slip pa svejseslangens
knap for at indlede svejsningen. Svejsningen afbrydes
ved at trykke og give hurtigt slip pa knappen pa ny.
Veelg en af de to svejsefunktioner 2T eller 4T ved hjeelp
af handtaget B, og hold handtaget B trykket nede i
maks. 2 sekunder for at bekraefte valget. Ved denne
procedure vendes altid tilbage til forrige skaermbillede
(PROCESS PARAMS).

Tidsrum for punktsvejsning og intermittens (Spot)
Hvis du veelger tidsrummet for spot ON, vises
funktionen Spot Time pa displayet. Ved at veelge
funktionen kan tiden indstilles fra 0,3-25 sekunder
pa indstillingsskalaen. Ud over denne funktion vises
Pause Time pa displayet. Ved at veelge funktionen kan
pauseintervallet mellem to efterfalgende svejsepunkter
eller svejsestrenge indstilles pa indstillingsskalaen.
Pauseintervallet varierer fra 0 (OFF) til 5 sekunder.

For at komme til funktionerne Spot Time og Pause
Time trykker du pa handtaget B i maks. 2 sekunder.
Indstillingen sker altid ved hjeelp af handtaget B. For at
bekreefte trykker du pa handtaget i maks. 2 sekunder.
Nar valget er bekreeftet, vendes der altid tilbage til
skeermbilledet (PROCESS PARAMS).

s ~\ y - ~\
Process Params Spot
Fe @.6mm Ar13C02 OFF
Start Mode 2T ||
Inductance 8.8y

Process Params Spot Time
Fe @.6mm Ar12C02 25.8=
Start Mode 27
Spot nl§| 1.0s

Spot Time « B: B.3s

Process Params Pause Time
Start Mode 2T & 5 .08=
Spot M
Spot Time 1.8 0.0s
Fause Time OFFE] OFF
* Induktans (Inductance)
Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9.

Standardindstillingen er 0. Hvis tallet er negativt,
reduceres impedansen, og lysbuen bliver hardere. Hvis
veerdien gges, bliver lysbuen derimod blagdere.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder,
og pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg
veerdien, og tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for
at bekreefte.

P —~\ y -
Process Params Inductance
Spot Time 1.8=
Fause Time OFF 0.0 E
Inductance .F MIM

Burnback AUTO

Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9. Funktionen
benyttes til indstilling af lsengden af traden fra gasdysen
efter svejsningen. Jo hgjere tallet er, desto storre er
braendingen af traden.

Standardindstillingen er sat til Auto.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder,
og pa displayet A vises indstillingsskalaen. Velg
veerdien, og tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for
at bekreefte.

Process Params Burnback

Spot Time 1.6=4 MAL
Fause Time OFF

Inductance E.8 0.9

Burnback ALITC MIM

Soft Start AUTO

Indstillingen kan variere fra 0 til 100 %. Dette er tradens
hastighed (udtrykt som procent af den indstillede
svejsehastighed), inden den bergrer arbejdsemnet.
Denne indstilling er vigtig for altid at sikre en korrekt
start.

Standardindstillingen er sat til Auto.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder,
og pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg
veerdien, og tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for
at bekreefte.

s ~ -\
Process Params Soft Start

FPause Time OFF & MA
Inductance H.48

Burnback AUTO 60 [:g‘

Soft Start MIM

Options LOCK
For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp



af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder,
og pa displayet A vises et serienummer SN og otte
nuller.

Denne funktion benyttes til at lase de blokerede
synergikurver op.

Indtast en alfanumerisk kode i stedet for nullerne for at
lase kurverne op. Bed forhandleren om koden, og oplys
samtidig serienummeret SN.

Den oplyste kode skal indtastes i stedet for nullerne.
Hvert bogstav eller tal, som indtastes, skal bekraeftes
ved at trykke kortvarigt pa handtaget B. Nar koden
er indtastet, holdes handtaget B trykket nede i min. 2
sekunder, og samtlige kurver lases op. Pa displayet A
vises teksten UNLOCK (oplast) ved siden af funktionen
Options.

Process Params Options
Burnback, AUTOA&( SH: GBCEE?TESS11223344
Soft Start

]Gk
3 Epap-paaa

Options

OFF

Factory

¢ Factory OFF

Funktionen benyttes til at tilbagestille svejseapparatet
til standardindstillingerne fra producenten.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder,
og pa displayet A vises teksterne OFF og ALL. Ved at
markere teksten ALL og trykke kortvarigt pa handtaget
B udfares tilbagestillingen. Pa displayet A vises teksten
Factory Done!l som viser, at tilbagestillingen er
gennemfart. For at vende tilbage til forrige skaermbillede
holdes handtaget B nede i min. 2 sekunder.

) (Factory

\

Process Params

Burnback AUTO & |OFF
Soft Start AUTO
Options LOCK
Factory

NB: Det er muligt at vende tilbage til startvaerdien (default)
for alle funktioner, der har en indstillingsskala.

Dette kan kun geres, nar indstilingsskalaen vises pa
displayet A, ved at holde handtaget B trykket nede i min.
2 sekunder.

(Arc Length - Spot Time - Pause Time - Inductance,
Burnback - Soft Start).

8 VEDLIGEHOLDELSE

Al vedligeholdelse skal foretages af kvalificeret
personale i overensstemmelse med kravene i den
gzeldende standard CEI 26-29 (IEC 60974-4).

8.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STRGMKILDE

| tilfeelde af indvendig vedligeholdelse af apparatet skal
du sikre, at afbryderen F er indstillet i position "O”, og at
forsyningskablet er taget ud af stramkilden.

Endvidere er det ngdvendigt at udfegre regelmaessig
rengering ved hjeelp af trykluft for at fierne stav med
metalpartikler, der har samlet sig inde i apparatet.

8.2 ANVISNINGER EFTER UDF@RT REPARATION

Husk at anbringe ledningerne korrekt efter eventuelle
reparationer saledes, at der er en sikker isolering mellem
apparatets primeere og sekundeere side. Sgrg for, at
ledningerne ikke kan bergre de beveegelige dele eller
dele, som opvarmes i forbindelse med brug. Montér
stropperne pa samme made som pa det originale apparat
for at undga, at der kan opsta en forbindelse mellem den
primeere og sekundaere side, hvis en leder ved et uheld
gar i stykker eller river sig Igs.

Genmontér endvidere skruerne med de
spaendeskiver som pa det originale apparat.

takkede



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHIN

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING
AANDACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE
VOLLEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN
GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTE
A LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN
SCHADELIJK ZIUN VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker worden gewezen
op de gevaren, hierna opgesomd, die met
laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer
gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code
3.300.758

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
Ageluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/
lasprocédé kan  evenwel  geluidsniveaus
veroorzaken die deze limiet overschrijden; daarom dienen
gebruikers alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen
te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk

zijn.

< ’ e De elektrische stroom die door een

4 Q willekeurige conductor stroomt produceert

37\.. elektromagnetische velden (EMF). De las-

;ﬁ\\ ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

_ velden rondom de kabels en de generatoren.

e De magnetische velden veroorzaakt door een hoge

stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op

pacemakers. Personen die elektronische apparatuur

(pacemakers) dragen moeten informatie bij een arts

inwinnen voor ze afvlam-, booglas-, puntlas- en

snijwerkzaamheden benaderen.

De Dblootstelling aan elektromagnetische velden,

geproduceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de

gezondheid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure

houden om de gevaren geproduceerd door

elektromagnetische velden te beperken:

- Zorg ervoor dat de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts naast elkaar blijven
liggen. Maak ze, indien mogelijk, met tape aan elkaar
vast.

- Voorkom dat u de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts om uw lichaam wikkelt.

- Voorkom dat u tussen de aardekabel en de kabel van
de lektrodeklep of de lastoorts komt te staan. Als
de aardekabel zich rechts van de operator bevindt,
moet de kabel van de elektrodeklem of de lastoorts
zich tevens aan deze zijde bevinden.

- Sluit de aardeklem zo dicht mogelijk in de nabijheid
van het las- of snijpunt aan op het te bewerken stuk.

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator
werkzaamheden verricht.

ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk
Aof in de aanwezigheid van explosief stof, gassen
== of dampen. - Alle cilinders en drukregelaars die bij
laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

DDeze machineis vervaardigd in overeenstemming metde
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden gebruikt
voor professionele doeleinden in een industriéle
omgeving. Het garanderen van elektromagnetische
compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriéle omgevingen.

HOGE FREQUENTIE (H.F)

N e De hoge frequentie (H.F.) kan radiobesturing,

@ beveiligingen, computers en over het algemeen

alle communicatieapparatuur storen

¢ Laat de installatie uitsluitend verrichten door
gekwalificeerd personeel dat ervaring heeft met elek-
tronische apparatuur.

¢ De eindgebruiker moet zich wenden tot een gekwalifi-
ceerde elektricien die spoedig elke storing veroorzaakt
door de installatie kan verhelpen.

e Schakel de apparatuur onmiddellijk uit en gebruik deze
niet als de FCC-instantie wegens een storingen daar-
om vraagt.

e De apparatuur moet regelmatig worden onderhouden
en gecontroleerd.

e De hogefrequentiegenerator moet gesloten blijven;
zorg voor voldoende afstand tot de elektroden van de
vonkbrug.

VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN
Ef ELEKTRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
) afvall

Overeenkomstig de Europese richtlijin 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtliin conform de
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden worden
ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf dat zich
houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar van de
apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegenwoordiger
te informeren over goedgekeurde inzamelingsmethoden.
Door het toepassen van deze Europese richtlijn draagt u
bij aan een schoner milieu en een betere volksgezondheid!

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de
genummerde hokjes op het plaatje.



De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

De lasdraad en de draad sleepgroep staan tijdens het

lassen onder spanning. Houd uw handen en metalen

voorwerpen op een afstand.

De elektrische schokken die door de laselektrode of

de kabel veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn.

Zorg voor voldoende bescherming tegen elektrische

schokken.

1.1 Draag isolerende handschoenen. Raak de elektrode
nooit met blote handen aan. Draag nooit vochtige of
beschadigde handschoenen.

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vloer
geisoleerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het
stopcontact alvorens u werkzaamheden aan de
machine verricht.

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen
geproduceerd worden, kan schadelijk voor de
gezondheid zijn.

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

ow

—

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatieof
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.

2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen
te verwijderen.

3. De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen ontploffingen of brand veroorzaken.

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

3.2 De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen brand veroorzaken. Houd een blusapparaat

binnen handbereik en zorg ervoor dat iemand altijd
gereed is om het te gebruiken.

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid
verbranden.

4.1 Draageen veiligheidshelmenbril. Draag een passende
gehoorbescherming en overalls met gesloten
kraag. Draag helmmaskers met filters met de juiste
filtergraad. Draag altijd een complete bescherming
voor uw lichaam.

5. Lees de aanwijzingen door alvorens u van de machine
gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron die ontwikkeld is met
inverter-technologie en geschikt is voor MIG-, TIG- en
MMA-lassen. Dit lasapparaat mag niet worden gebruikt
om bevroren leidingen te ontdooien

2.1 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

Het apparaat is gebouwd aan de hand van de volgende

normen:

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

61000-3-12.

Nr. Serienummer dat u in het geval van informa-
tie of andere zaken moet doorgeven.

Statische enfasige frequentieomzetter
transformator gelijkrichter.

[f MIG  Geschikt voor MIG-MAG lassen.

uo. Secundaire nullastspanning.

X. Percentage bedrijfsfactor.
De bedrijfsfactor drukt het percentage uit
van 10 minuten waarin het lasapparaat bij

een bepaalde stroom kan functioneren zon-
der oververhit te raken.

12. Lasstroom
u2. Secundaire spanning met stroom 12
uUl. Nominale voedingsspanning.

1~ 50/60Hz Enfasige voeding 50 of 60 Hz.

1 Max Max. opgenomen stroom bij de stroom 12 en
de spanning U2.

De maximum waarde van de effectief opge-
nomen stroom, rekening houdend met de
bedrijfsfactor.

Doorgaans komt deze waarde overeen met
het vermogen van de zekering (vertraagd
type) die ter beveiliging van het apparaat
wordt gebruikt.

Beschermingsgraad behuizing. Graad 3
als tweede cijfer geeft aan dat dit apparaat
opgeslagen kan worden, maar dat het niet
buiten gebruikt mag worden in het geval
van neerslag, tenzij het apparaat wordt be-
schermd.

1 eff

IP23S



Geschikt voor gebruik in ruimtes met groter
gevaar.

OPMERKINGEN:

Het apparaat is tevens ontworpen om gebruikt te worden

in ruimtes met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC 60664).

2.2 BEVEILIGINGEN

2.2.1 Blokkeringsbeveiliging

Als het lasapparaat een storing vertoont, kan op het
display A een WARNING worden weergegeven die
het soort defect identificeert. Neem contact op met de
technische assistentie als na de uit- en inschakeling van
de machine het bericht nog altijd op het display wordt
weergegeven.

2.3.2 Thermische beveiliging

Dit apparaat wordt beveiligd door een thermostaat die,
als de toegestane temperaturen worden overschreden, de
functionering van de machine onmogelijk maakt. Onder
deze omstandigheden blijft de ventilator draaien, terwijl
op het display A knipperend de WARNING tH wordt
weergegeven.

3 BEDIENINGEN OP HET VOORPANEEL.

4 )

-

A - DISPLAY.
Toont de lasparameters en de lasfuncties.

B - DRAAIKNOP
Kiest en stelt de lasfuncties en -parameters in.

C - GECENTRALISEERDE AANSLUITING
Hier wordt de lastoorts op aangesloten.

D - AARDDRAAD

4 BEDIENINGEN OP HET ACHTERPANEEL.

E - VERBINDING MET GASLEIDING.

F - SCHAKELAAR.
Schakelt de machine in en uit

G - NETWERKKABEL.

5 INBEDRIJFSTELLING EN INSTALLATIE VOOR MIG
LASSEN MET GAS

Plaats het lasapparaat op dergelijke wijze dat de lucht vrijuit

in het apparaat kan circuleren. Vermijd zoveel mogelijk

dat metaalstof of andere voorwerpen in het apparaat
terechtkomen.

e Uitsluitend gekwalificeerd personeel mag de machine
installeren.

e De aansluitingen moeten verricht worden in
overeenstemming met de van kracht zijnde normen (IEC
EN 60974-9) en de voorschriften voor ongevallenpreventie.

e Controleer of de voedingsspanning met de nominale
spanning van het lasapparaat overeenstemt.

¢ Gebruik voor de beveiliging zekeringen die aan de gegevens
vermeld op het technische plaatje voldoen.

Controleer of de aarddraad D in de spoelruimte op de

negatieve pool van het schot is aangesloten.

Naastde2klemmenisinreliéfde polariteitaangegeven.

De positieve pool + ligt bovenaan, in de buurt van de

draad sleepmotor, de negatieve pool - ligt onderaan,

in de buurt van het uitgangspunt van de aarddraad.

Sluit de aarddraad D aan op het te lassen werkstuk.

Open het zijklepje. Monteer de draadspoel volgens de

onderstaande aanwijzingen.



| SPOEL MONTAGEPROCEDURE |

NB. Houd lasapparaat

tjdens de montage het
uitgeschakeld, om te vermijden dat de rol van de motor in
beweging de bediener in gevaar kan brengen.

e Breng de spoel aan op de steun in de ruimte, zie afb. 1.

e Monteer de spoel op de steun zodat de draad linksom
wordt afgerold. De draad moet aan de zichtbare zijde
worden geblokkeerd, zie afb. 2. Zet de spoel op de
steun vast, zie de afbeelding.

e Controleer of de sleeprol correct voor de diameter en
de gebruikte draad is gemonteerd. Demonteer de rol,
lijn het vlakke deel van de spoelpen onderaan uit zodat
de spie in schroef kan worden aangebracht. Draai de
schroef los, verwijder de rol, en hermonteer de rol zodat
de gleuf met de gebruikte draad overeenstemt, zie afb.
3en4.

e Snijd de draad door met een scherp hulpmiddel. Houd

de draad tussen de vingers geklemd, zodat deze niet
kan afrollen, en breng hem in het plastic buisje aan dat
uit de reductiemotor steekt. Haal de draad vervolgens
met behulp van uw vinger door het stalen buisje, tot hij
uit de messing adapter naar buiten komt, zie afb. 5-6-
7-8.

e Sluit de sleeparm af. Let goed op de draad; deze moet
met de gleuf in de rol zijn uitgelijnd, zie afb. 9.

* Monteer de lastoorts.

Monteer de spoel en de toorts. Schakel de machine in
en kies de juiste synergetische curve aan de hand van
de aanwijzingen van de paragraaf “service functies”
(PROCESS PARAMS). Demonteer het gas mondstuk en
draai het stroomgeleidende mondstuk van de toorts los.
Druk de knop van de toorts in tot de draad naar buiten
steekt. LET OP houd uw gezicht buiten het bereik
van de lans als de draad naar buiten komt. Draai
het stroomgeleidende mondstuk los en breng het gas
mondstuk aan.

Open de reductor van de gasfles en stel de gasstroom af
op 8 -10 I/min.

Tijdens het lassen zal het display A de daadwerkelijke
stroom en spanning van de bewerking weergeven. De
weergegeven waarden kunnen lichtelijk van de ingestelde
waarden afwijken. Dit hangt af van vele factoren, soort
toorts, dikte die afwijkt van de nominale maat, afstand
tussen het stroomgeleidende mondstuk en het te lassen
materiaal, lassnelheid. De stroom en spanning zullen na
het lassen op het display A worden opgeslagen. Beweeg
de draaiknop B een beetje om de ingestelde waarden te
laten weergeven. Druk de knop van de toorts in zonder
te lassen om op het display A de nullastspanning en de
stroom gelijk aan 0 te laten weergeven.

6 INBEDRIJFSTELLING EN
LASSEN ZONDER GAS.

INSTALLATIE VOOR

In dit geval bereidt u de machine op dezelfde wijze voor
als hiervoor is beschreven. Voor deze vorm van lassen
moet u echter:

Een spoel met gevuld draad voor lassen zonder gas
monteren, de juiste synergetische curve kiezen (E71TGS
0,9mm) en de aanwijzingen van de paragraaf “service
functies” (PROCES PARAMS) in acht nemen.

Monteer een toorts die voor de gevulde draad geschikt
is, aangezien deze draad zonder gasbescherming de lans
veel meer zal verhitten.

Monteer de draad sleeprol die voor het gevulde draad
met diameter 0,9mm geschikt is en monteer het
stroomgeleidende op de lastoorts.

Sluit de klem van de aarddraad in de spoelruimte aan
op de positieve pool. Sluit de klem van de kabel die uit
het schot steekt aan op de negatieve pool.

Sluit de klem van de aarddraad aan op het te lassen
werkstuk.



7 BESCHRIJVING FUNCTIES DIE OP DISPLAY A
WORDEN WEERGEGEVEN.

flnfur*matiun ]Bu d(_e inschakeling van de
- machine toont het display A

Machine 384|000 aantal seconden het

Lersion rtikelnummer van de

Build  Sep 3 2@iz|atke /

Table a6 1 machine, de versie en de

< = ontwikkelingsdatum van de

software en het release nummer van de synergetische curven.
Onmiddellijk na de inschakeling toont het display A:

De gebruikte synergetische curve, de lasstroom, de
snelheid van de lasdraad in meter per minuut, de
lasspanning en de aanbevolen dikte in mm.

Draai aan de draaiknop B om de lasparameter toe of
af te laten nemen, de waarden wijzigen tegelijkertijd op
synergetische wijze.

Druk minstens 2 seconden lang de draaiknop B in om
de lasspanning V te wijzigen. Op het display wordt een
balk met 0 in het midden (Arc Lenght of booglengte)
weergegeven. U kunt de waarde van -9,9 tot 9,9 wijzigen
met behulp van de draaiknop B. Druk de draaiknop B
weer kort in om de functie af te sluiten.

Als ude waarde wijzigt, zal na het afsluiten van het submenu
naast de spanning V een pijl worden weergegeven. Een pijl
omhoog geeft aan dat de ingestelde waarde verhoogd is,
terwijl een pijl omlaag aangeeft dat deze waarde verlaagd
is.

Fe @.6mm Ar13C02 ,Hr\[: Leng-th
100A -8» 12 .6m/m MR
.0y
18,5V '*' 1.5mm E MIM
7.1SERVICE FUNCTIES (PROCESS PARAMS)

WEERGEGEVEN OP DISPLAY A.

Voor toegang tot deze functies moet u op het hoofdscherm

minstens 2 seconden lang de draaiknop B indrukken.

Selecteer vervolgens de functie met de draaiknop B en

druk deze minstens 2 seconden lang in. Keer naar het

hoofdscherm terug door de draaiknop B minstens 2

seconden lang in te drukken.

U kunt de volgende functies kiezen:

¢ Synergetische curve (Wire Selection).
Kies de synergetische curve door met de draaiknop
B de curve te selecteren die op het display A wordt
weergegeven. Bevestig vervolgens uw keuze door
minstens 2 seconden lang de draaiknop B in te drukken.
U keert naar het vorige scherm (PROCESS PARAMS)
terug zodra u op de draaiknop B heeft gedrukt. Het
menu (Wire Selection) bevat een aantal curven,
aangeduid met een sterretje, die u niet kunt gebruiken.
Zie de functie (Options) voor het deblokkeren van deze
curven.

Process Params
Fe @.6mm Ar13C02

F
Start Mode 2T Fe @.6
Spot OFF Fe @.2mm Ar12C02
Inductance 8.8y |(Fe B.8mm COZ

. A

\I-4

¢ Laswijze (Start Mode).
Wijze 2T, de machine begint te lassen zodra u op de
knop van de toorts drukt. Het lassen wordt onderbroken
zodra u de knop loslaat.
Wijze 4T, om het lassen op te starten moet u de
knop indrukken en weer loslaten. Om het lassen de
onderbreken moet u de knop indrukken en weer
loslaten.
Selecteer met de draaiknop B een van de twee laswijzen
2T of 4T en druk ter bevestiging minstens 2 seconden
lang op de draaiknop B. Vervolgens keert u terug naar
het vorige scherm (PROCESS PARAMS).

p- —\ y= =N\
Process Params S5tart Mode

Fe b.6nm_Ar 15002
Start Mode 2 4T

Spot OFF

Inductance 8.8y

¢ Tijd hechten en intermitterend (Spot).

Als u voor de tijd spot ON kiest, wordt op het display
de functie Spot Time weergegeven. U kunt met
behulp van de balk een tijd van 0,3 tot 25 seconden in
stellen. Naast deze functie wordt op het display Pause
Time weergegeven. Als u voor deze tijd kiest, kunt u
met behulp van de balk een pauze van 0 (OFF) tot 5
seconden tussen laspunten of delen instellen.

Voor toegang tot de functies Spot Time en Pause
Time moet u minstens 2 seconden lang de draaiknop
B indrukken. Met de draaiknop B verricht u de instelling
en kunt u de waarde bevestigen door deze minstens
2 seconden in te drukken. Zodra u de waarde heeft
bevestigd, keert u altijd naar het scherm (PROCESS
PARAMS) terug.

Process Params Spot

Fe @.6mm Ar13C02 OFF

Start Mode 2T ||
Spﬂt

Inductance 8.8y

Process Params Spot Time

Fe @.6mm Ar-13C02 o5 Bs
Start Mode 2T

Spot oM 1.0s

Spot Time B: H.3=
Process Params Pause Time

Start Mode 2T & 5 .@s
Spot M

Spot Time 1.8 0.0s

Pause Time OFF




¢ Inductiviteit (Inductance).

De instelling kan variéren van -9,9 tot +9,9 sec. De
fabrikant heeft deze waarde ingesteld op nul. U kunt de
impedantie laten afnemen, waardoor de boog harder
wordt, door een negatieve waarde in te stellen. U kunt
echter ook voor een zachtere boog kiezen door een
positieve waarde in te stellen.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

e Options LOCK
Selecteer de functie met behulp van de draaiknop B en
bevestig uw keuze door deze minstens 2 seconden in
te drukken. Op het display A worden een serienummer
SN en 8 nullen weergegeven.
Met deze functie kunt u de geblokkeerde synergetische
curven deblokkeren.
Deblokkeer de curve door de nullen te vervangen door
een alfanumerieke code. Vraag deze code aan bij uw
verkoper en geef het serienummer SN door.
Zodra u de code heeft verkregen, kunt u deze
gebruiken om te nullen te vervangen. ledere letter of
cijffer die u invoert moet u bevestigen met een druk

p= N o op de draaiknop B. Druk de draaiknop B minstens 2
Process Params Inductance seconden lang in als u de code heeft ingevoerd. De
Spot 0K & MR curven worden gedeblokkeerd en op het display A wordt
Spot Time l.8s naast de functie Options UNLOCK (Gedeblokkeerd)
Fause Time OFF 0.0 weergegeven
Inductance CHE » MIN P . P -
h Process Params Options
e Burnback AUTO Burnback AUTO&(| SH: GCEETTES11223344
; ; - Soft Start (=154
De instelling kan variéren van -9,9 tot +9_,9 sec. Voor het Hotl one TR Eoan-00aa
afstellen van de lengte van de draad die na het lassen Factory OFF
uit het gas mondstuk loopt. Een positieve waarde komt  \o ~ < ~/

overeen met een grotere verbranding van de draad.
De fabriek heeft deze functie ingesteld op Auto.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

e Factory OFF
Deze functie herstelt de fabrieksinstellingen van het
lasapparaat.
Selecteer de functie met draaiknop B en druk deze
minstens 2 seconden in. Op het display A worden
OFF en ALL weergegeven. Selecteer ALL en druk
de draaiknop B in. De reset wordt verricht en op het

fa D\ display A wordt Factory Done!! weergegeven als de
Process Params Burnback reset is geslaagd. Keer naar het vorige scherm terug
Spot Time 1.8= & PR door de draaiknop B minstens 2 seconden lang in te
Fause Time OFF drukken.
Inductance B8 0.0 E e
Burnback s MM ) (Process Params [Fa[:tnl‘y
Burnback, AUTO &) [OFF
¢ Soft Start AUTO Soft Start AUTO
De instelling k 0 tot 100%. Dit is |Etions LOCE
g kan variéren van o 6. Dit is | copmpyorery

de snelheid van de draad, een percentage van de
ingestelde lassnelheid voor de draad het te lassen
werkstuk raakt.

Deze instelling is zeer belangrijk als u altijd een goede
start wilt waarborgen.

De fabriek heeft deze functie ingesteld op Auto.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

) (Soft Start

Process Params

Fause Time OFF & MAL
Inductance H.48
Burnback AUTO 60
Soft Start AUTD MIN

NB. Van de functies die u met een balk kunt instellen, kunt
u de oorspronkelijke waarde (default) herstellen.

Dit is uitsluitend mogelijk als op het display A de balk
wordt weergegeven

en u de draaiknop B minstens 2 seconden lang indrukt.
(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time - Inductance,
Burnback — Soft Start).

8 ONDERHOUD
leder onderhoud moet door gekwalificeerd personeel

worden verricht in overeenstemming met de norm IEC
26-29 (IEC 60974-4).



8.1 ONDERHOUD GENERATOR

In het geval van onderhoud in het apparaat, controleer of
de schakelaar F op “O” is geplaatst en of de voedingskabel
niet langer is aangesloten op het lichtnet.

Verwijder regelmatig metaalstof uit de binnenkant van het
apparaat. Maak daarvoor gebruik van perslucht.

8.2 HANDELINGEN NA EEN REPARATIE.

Controleer na een reparatie of de bekabeling op dergelijke
wijze is aangebracht dat tussen de primaire en de
secundaire zijden isolatie is aangebracht. Vermijd dat de
draden in aanraking kunnen komen met onderdelen in
beweging of die tijdens de functionering warm worden.
Breng de kabelbinders op de oorspronkelijke wijze aan
om te vermijden dat het primaire en het secundaire circuit
met elkaar in aanraking kunnen komen als een draad
breekt of losraakt.

Hermonteer de schroeven en de ringen in de originele
stand.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN AN-
VANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT FOR
PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIVS-
LANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVAN-
DAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

A BAG§VETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN
UTGORA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA

PERSONER. Anvandaren maste darfor informeras om de

risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sam-

manfattningen nedan. Foér mer detaljerad information,

bestall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider 80
A dB. Plasmaskamingen/svetsningen kan alstra bullerni-
vaer 6ver denna gréns. Anvandarna ska darfor vidta de
forsiktighetsatgarder som foreskrivs av gallande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
< ’ e Nar elektrisk strém passerar genom en
4 Q ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
§T\u Svets- eller skérstrommen alstrar elektro-
Eﬁ\\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
- e De magnetfélt som uppstar pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Bérare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de péborjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sé&dant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa hélsan.

For att minska risken fér exponering for elektromagnetis-

ka falt maste alla operatorer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden &r placerade intill
varandra. Tejpa gdrna samman dem om mojligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- St& 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 sa nara svetseller
skarzonen som mgjligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det férekommer explosiva pulver, gaser eller ang-
== or. Hantera de gastuber och tryckregulatorer som
anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i dverensstdmmelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-
10 (Cl. A) och far endast anvandas f6r professionellt

bruk i en industrimiljé. Det kan i sjalva verket vara
svart att garantera den elektromagnetiska kompati-
biliteten i en annan miljé an en industrimil;jo.

KORKEATAAJUUS

e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa hairioita

i radionavigointiin, turvajarjestelmiin, tietokoneisi-

@ in ja yleensa viestintalaitteisiin.

e Pyyda ainoastaan elektroniikkalaitteisiin eri-
koistunutta ammattihenkilda suorittamaan asennus.

e Loppukayttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammatti-
taitoiseen sahkdasentajaan, joka kykenee korjaamaan
viipymatta kaikki asennuksesta seuraavat hairiét.

¢ Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa hairidista,
lopeta laitteen kayttd valittdémasti.

¢ [aite tulee huoltaa ja tarkistaa saanndllisesti.

e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavalin elektrodit oikealla etaisyydella

o4

KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-
NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushéllsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som ut-
gors av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i éverensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera dig
om godkanda atervinningssystem via narmaste aterfor-
sdaljare. Hjalp till att vArna om miljén och méanniskors hal-
sa genom att tillampa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstrdden och trddmataren &r spanningssatta un-
der svetsningen. Hall hander och metallféremal pa
behorigt avstand.

1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln
kan vara doédliga. Skydda dig mot faran for elstotar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Rér inte vid elektroden
med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

1.2 Sékerstall att du &r isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa apparaten.

2. Det kan vara halsovadligt att inandas utsldppen som
alstras vid svetsningen.

2.1 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

2.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utslappen.

2.3 Anvand en sugflékt fér att avldgsna utslappen.
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3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material p& behorigt avstand
fran svetsomradet.

3.2 Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandslackare i narheten och en
person som ar beredd att anvanda den.

3.3 Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bégens stralning kan skada 6gonen och brénna huden.

41 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvénd
lAmpliga horselskydd och skyddsplagg med kndppta
knappar anda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvdnd komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. Las bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten pé& apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

Apparaten dr ett multiprocessystem som éar lampligt for
MIG/MAG-, TIG- (DC) svetsning med kontakttindning
och MMA-svetsning (med franslagning av cellulosatyp),
som har utformats med inverterteknologi. Apparaten
kan endast anvindas for de anvindningsomraden som
beskrivs i handboken. Apparaten bor inte anviandas for
att avfrosta ror.

2.1 FORKLARING AV TEKNISKA DATA
Apparaten har byggts i enlighet med foljande standarder:

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

Nr. Serienummer som ska uppges vid alla
forfraigningar som beror svetsmaskinen.

Statisk enfas frekvensomvandlare
transformator-likriktare.

[fMIG Lamplig for MIG/MAG-svetsning.

uo. Sekundir tomgangsspanning.

X. Procentuell kapacitetsfaktor.
Kapacitetsfaktorn uttrycker procentsatsen

per 10 minuter som svetsmaskinen kan
arbeta med en bestaimd strom utan att

overhettas.
12. Svetsstrom
u2. Sekundair spinning med strom 12
uU1l. Nominell matningsspanning.

1~ 50/60Hz Enfasmatning 50 eller 60 Hz.

1 Max Max. stromforbrukning vid strom som
motsvarar 12 och spianning U2.
Det maximala virdet for
stromforbrukningen med
kapacitetsfaktorn.

Vanligtvis motsvarar detta virde sikringens
kapacitet (av fordrojd typ) som bor anvindas
som skydd for apparaten.

Holjets kapslingsklass. Klass 3 som andra
siffra innebir att denna apparat kan forvaras
utomhus men bér inte anvindas utomhus vid
nederbord ifall den inte &r lampligt skyddad.
Lampar sig for arbete i utrymmen med
forhojdrisk.

11 Verk. den verkliga

hansyn till

IP23S

OBS:
Apparaten ér tillverkad for arbete i omgivningar med
fororeningsklass 3. (Se IEC 60664).

2.2 SKYDD

2.2.1 Blockeringsskydd

Viddriftstérningar hos svetsenkan ettvarningsmeddelande
(WARNING) visas pa displayen A som anger typen av fel.
Kontakta teknisk service om meddelandet fortfarande
visas efter att apparaten har stangts av och startats igen.

2.2.2 Qverhettningsskydd

Apparaten skyddas av entermostat som stoppar apparaten
om max. temperatur dverskrids. | ett sddant l1age fortsatter
flakten att ga och foérkortningen WARNING tH blinkar pa
displayen A.

3 KONTROLLER PA FRAMRE PANEL
A - DISPLAY

Visar bade
svetsfunktioner.

svetsparametrarna  och samtliga

B - VRED
Valjer och reglerar
svetsparametrarna.

bade svetsfunktionerna och

C - CENTRALADAPTER
Slangpaketet ansluts till denna.



D - JORDKABEL

4 )

- J
4 KONTROLLER PA BAKRE PANEL
4 )

E - KOPPLINGSDON MED GASSLANG

F - STROMBRYTARE
Startar och stanger av apparaten.

G - NATKABEL

5 IGANGSATTNING OCH INSTALLATION FOR MIG-
SVETSNING MED GAS

Placera svetsen sa att det medges en fri luftcirkulation inuti
svetsen och forhindras att det kommer in metalldamm eller
liknande.

* Installationen av apparaten far endast utféras av kvalificerad
personal.

* Alla anslutningar maste utféras i enlighet med gallande
normer (IEC/CElI EN 60974-9) och med full respekt for
olycksférebyggande lagar.

» Kontrollera att matningsspanningen éverensstammer med
svetsens nominella spanning.

* Anvand skyddssakringarna som ar ldmpliga for vad som
anges i tekniska data pa markplaten.

Kontrollera att jordkabeln D inuti spolens utrymme

ansluts till den negativa polen som kommer ut fran

holjet.

Polariteten anges med relieftryck vid sidan av de tva

klammorna. Den positiva polen (+) ar den hégst upp,

ndrmast tradmataren. Den negativa polen (=) ar den
langst ned, narmast jordkabelns utgang.

Anslut jordkabelns D klamma till arbetsstycket.

Oppna sidoluckan. Montera tradspolen enligt féljande

anvisningar.

SEKVENS MONTERING TRADSPOLEN




SEKVENS MONTERING TRADSPOLEN

OBS! Svetsen ska vara avstangd under
monteringssekvensen for att undvika att motorns rulle
som ar i rérelse medfor fara for operatoren.

» Montera tradspolen pa spolhallaren inuti utrymmet (fig.1).

* Montera tradspolen pa spolhallaren sa att traden rullas
ut moturs. Det ar viktigt att traden lases pa spolen pa
utsidan (fig.2). Blockera tradspolen pa spolhallaren som
i figuren.

* Kontrollera att tradmatarrullen ar korrekt placerad
utifran traddiametern och typen av trad. Nedmontera
rullen genom att placera rullhdllarstiftets platta del
nedat sa att nyckeln kan féras in i fastskruven. Skruva
loss skruven, dra ut rullen och atermontera rullen sa att
Oppningen Overensstdammer med den anvanda traden
(fig.3 och 4).

+ Kapa traden med ett vasst verktyg. Hall traden mellan
tummen och pekfingret sa att den inte kan rulla upp
sig. Stick in traden i reducervaxelns plastror. Anvand
sedan ett finger for att sticka in traden i stalroret tills den
kommer ut fran massingadaptern (fig.5, 6, 7 och 8).

» Stang tradmatararmen. Var uppmarksam pa traden som
ska vara i linje med rullens spar (fig.9).

* Montera slangpaketet.

Nar monteringen av tradspolen och slangpaketet ar
avslutad ska du satta pa apparaten och valja lamplig
synergisk kurva. Folj anvisningarna i avsnitt Driftfunktioner
(PROCESS PARAMS). Avldgsna gasmunstycket och
skruva ur slangpaketets kontaktmunstycke. Tryck pa
slangpaketets knapp tills traden matas ut. VARNING!
Hall inte munstycket intill ansiktet nar traden matas
ut. Skruva fast kontaktmunstycket och satt tillbaka
gasmunstycket.

Oppna gasflaskans tryckreduceringsventil och reglera
gasflodet till 8 - 10 L/min.

Under svetsningen visas arbetsstrommen och -spanningen
pa displayen A. De visade vardena kan skilja sig en
aning fran de installda vardena. Det kan bero pa flera
olika saker sasom typen av slangpaket, annan tjocklek
an den nominella, avstandet mellan kontaktmunstycket
och arbetsstycket samt svetshastigheten. Strom-
och spanningsvardena sparas pa displayen A efter
svetsningen. Visa de instéllda vardena genom att vrida
lite pa vredet B samtidigt som slangpaketets knapp trycks
in utan att det utférs nagon svetsning. Displayen A visar
tomgangsspanningen och stromvardet lika med O.

6 IGANGSATTNING OCH INSTALLATION FOR

SVETSNING UTAN GAS

Apparaten forbereds for svetsning pa nastan samma satt
som ovan. Féljande moment skiljer sig at for denna typ av
svetsning:

Montera en spole med rortrad for svetsning utan gas.
Valj ldamplig synergisk kurva (E71TGS 0,9 mm) enligt
anvisningarna i avsnitt Driftfunktioner (PROCESS
PARAMS).

Montera ett [dmpligt slangpaket for rértraden med tanke
pa att denna trad inte har nagon skyddsgas och darfor
varmer munstycket mycket mer.

Montera lamplig trédmatarrulle fér rortraden med 0,9 mm
diameter och kontaktmunstycket pa slangpaketet.

Anslut jordkabelns klamma, som é&r placerad inuti
spolens utrymme, till den positiva polen. Anslut
klamman pa kabeln som kommer ut fran holjet till den
negativa polen.

Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket.

7 BESKRIVNING AV FUNKTIONER SOM VISAS PA
DISPLAY A

= = > Nar apparaten startas visar
(Information | displayen A foljande:
Machine 384 | Apparatens  artikelnummer,
Yer=ion BB81| mjukvarans  version  och
Build Sep 3 2812 oivningsdatum  samt  de
Table =il synergiska kurvornas
utgavenummer.
Direkt efter starten visar displayen A foljande:
Den anvanda synergiska kurvan, svetsstrdommen,

svetstradens hastighet i m/min, svetsspanningen och
rekommenderad tjocklek i mm.

Oka eller minska svetsparametrarna genom att vrida pa
vredet B. Vardena &ndras alla tillsammans synergiskt.
Andra svetsspanningen V genom att trycka in vredet B
i max. 2 sekunder. Displayen visar (Arc Length eller
svetsbagens ldngd) en skala med 0 pa mitten. Vardet
kan stallas in pa mellan -9,9 och +9,9 med vredet B. Tryck
snabbt in vredet B for att ga ur funktionen.

Nar du andrar vardet, och har lamnat undermenyn, visas
en uppatpil vid sidan av spanningen V for att indikera en
Okning av det installda vardet medan en nedatpil indikerar
en minskning.

Fe @.6mm Arl12C02

Arc Length
100A -8. 12 .6m/m o o0 MAX
18,5V '*' 1.5mm . E MIN

7.1 DRIFTFUNKTIONER (PROCESS PARAMS) SOM
VISAS PA DISPLAY A

Utga fran huvudskarmbilden och tryck in vredet B i min. 2
sekunder for att komma at driftfunktionerna.

Du kommer at funktionen genom att valja den med vredet
B och trycka in vredet i max. 2 sekunder. Ga tillbaka till



huvudskarmbilden genom att trycka in vredet B i min. 2
sekunder.
Det finns féljande funktioner:

Synergisk kurva (Wire Selection)

Valj synergisk kurva genom att valja en kurva som
foreslas pa displayen A med hjalp av vredet B. Valj
onskad kurva och bekrafta valet genom att trycka in
vredet B i max. 2 sekunder.

Nar du har tryckt in vredet B kommer du tillbaka till
foregaende skarmbild (PROCESS PARAMS). Det
finns nagra kurvor som inte kan anvandas i menyn
(Wire Selection). De ar markerade med en asterisk.
Se funktionen (Options) for att Idsa upp dessa kurvor.

Process Params Spot Time

Fe @.6mm Arl128C02 25 A=
Start Mode 2T

Spot oM 1.0s

Spot Time « B H.3=
Process Params Pause Time

Start Mode 2T & 5.08=
Spot M

Spot Time 1.8 0.0s

Pause Time OFF

Induktans (Inductance)

Vardet kan stéllas in pa mellan -9,9 och +9,9. Noll
ar tillverkarens instéllning. Impedansen minskar om
talet andras till ett negativt tal och bagen blir hardare.
Impedansen dkar om talet &ndras till ett positivt tal och
bagen blir mjukare.

Du kommer at funktionen genom att markera den med
hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pa displayen A. Stéll in vardet med vredet
B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekrafta.

Process Params Uire Selection
Fe @.6mm Ar12C02 = H. Ar12C02
Start Mode 2T Fe @.6mm COZ
Spot OFF Fe @.2mm Ar12C02
Inductance 8.0y |Fe B.3mm COZ Y
NS /
» Svetsfunktion (Start Mode)
Funktion 2T. Apparaten bodrjar att svetsa néar
slangpaketets knapp trycks ned och avbryter
svetsningen nar knappen slapps upp.
Funktion 4T. Apparaten borjar att svetsa nar

slangpaketets knapp trycks ned och slapps upp.
Apparaten slutar att svetsa nar knappen ater trycks ned
och slapps upp.

Valj en av svetsfunktionerna 2T eller 4T med hjalp av
vredet B. Tryck sedan in vredet B i max. 2 sekunder
for att bekrafta valet. Du kommer da alltid tillbaka till
féregaende skarmbild (PROCESS PARAMS).

Process Params Inductance
Spot Time 1.8=

Fause Time OFF 0.0 E
Inductance .F MIM

¢ Burnback AUTO

Vardet kan stallas in pa mellan -9,9 och +9,9. Det
anvands for att reglera langden pa traden som kommer
ut ur gasmunstycket efter svetsning. Ett positivt varde

motsvarar en hogre forbranning av traden.
Tillverkarens instéallning ar Auto.

p —\ y= —~\
Process Params S5tart Mode
Fe B .6nm_Ar 15002
Start Mode 2 4T
Spot OFF
Inductance 8.8y

N 4

Punkt- och pulssvetsningstid (Spot)

Valjer du tiden for spot ON visas funktionen Spot
Time pa displayen. Genom att valja denna funktion
kan du stélla in vardet pa mellan 0,3 och 25 sekunder
med hjalp av skalan. Férutom denna funktion visas
funktionen Pause Time pa displayen. Genom att valja
denna funktion kan du stalla in paustiden mellan tva
svetspunkter eller svetsstrackor med hjélp av skalan.
Paustiden kan stallas in pa mellan 0 (OFF) och 5
sekunder.

Du kommer at funktionerna Spot Time och Pause
Time genom att trycka in vredet B i max. 2 sekunder.
Instéllningen utfors alltid med vredet B. Bekrafta genom
att trycka in vredet i max. 2 sekunder. Nar du har
bekraftat valet kommer du alltid tillbaka till skarmbilden
(PROCESS PARAMS).

p- =\ y -

Process Params Spot

Fe 8.6mm Ar13C02 OFF

Start Mode 27 | |
Inductance 8.8y

Du kommer at funktionen genom att markera den med
hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pa displayen A. Stéll in vardet med vredet
B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekrafta.

Process Params Burnback
Spot Time l.8= 4 MA
Fause Time OFF
Inductance @.8 0.0 E
Burnback MIM

Soft Start AUTO

Vardet kan stéllas in pa mellan 0 och 100 %. Detta
ar tradhastigheten, uttryckt i procent av den installda
svetshastigheten, innan trdden nuddar arbetsstycket.
Denna installning ar viktig for en bra start.
Tillverkarens installning ar Auto.

Du kommer at funktionen genom att markera den med
hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pa displayen A. Stéll in vardet med vredet
B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekrafta.
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Soft Start

Process Params

Fause Time OFF & MA
Inductance @.a
Burnback AUTO 60 [:g‘
Soft Start AUTO MIM

* Options LOCK
Du kommer at funktionen genom att markera den med
hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Det visas ett seriellt nummer SN och atta nollor pa
displayen A.
Funktionen anvands for att lasa upp de sparrade
synergiska kurvorna.
Las upp kurvorna genom att mata in en alfanumerisk
kod istallet for nollorna. Be aterforséljaren om koden
och uppge i samband med detta serienumret SN.
Nar du har fatt koden ska den matas in istallet for
nollorna. Varje bokstav eller siffra som matas in ska
bekraftas genom att du snabbt trycker in vredet B. Nar
koden har matats in, trycker du in vredet B i min. 2
sekunder for att lasa upp samtliga kurvor. Displayen A
visar texten UNLOCK (Upplast) vid sidan av funktionen
Options.

Process Params Options

Burnback, AUTO&|| SH: BCEGT7TSS11223344
Soft Start GiE

Options LOCK Epap-paaa

Factory aFF

A\ /NG

¢ Factory OFF

Funktionen anvands for att
fabriksinstallningar.

Du kommer at funktionen genom att markera den
med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2
sekunder. Texterna OFF och ALL visas pa displayen
A. Genom att markera texten ALL och snabbt trycka in
vredet B utfors en aterstalining. Texten Factory Done!!
visas pa displayen A vilket betyder att aterstallningen
har lyckats. Ga tillbaka till foregadende skarmbild genom
att trycka in vredet B i min. 2 sekunder.

) (Factory

aterstalla svetsens

\

Process Params

Burnback, AUTO &( [OFF
Soft Start AUTO
Options LDCK
Factory

OBS! Startvardet (default) kan aterstallas for samtliga
funktioner som har en skala.

Detta kan endast utféras nar skalan visas pa displayen A
och genom att vredet B trycks in i min. 2 sekunder.

(Arc Length - Spot Time - Pause Time - Inductance,
Burnback - Soft Start).

8 UNDERHALL

Samtliga underhallsmoment ska utféras av
kvalificerad personal i enlighet med standard CEIl 26-
29 (IEC 60974-4).

8.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstall att strombrytaren F ar i lage "O” och dra ut
natkabeln fore underhallsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft for att regelbundet avlidgsna metalldamm
som kan ha samlats inuti apparaten.

8.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla
kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan
apparatens primara och sekundara sida. Undvik att
kablarna kommer i kontakt med delar i rorelse eller med
delar som blir varma under driften. Atermontera samtliga
kabelklammor som pa originalapparaten for att undvika
kontakt mellan apparatens primara och sekundara sida
om en ledare gar av eller lossnar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som péa
originalapparaten.




OAHI'O2 XPHZEQ2 T'TA 2Y2ZKEYH 2YT'KOAAHXH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EZETE 2E AEITOYPITA THN
2YZKEYH AIABAXTE TO TTAPON EI'XEIPTAIO KAl
AIATHPEIZTE TO I'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2YZKEYHVs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOYS.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIE] NA XPHXZIMOIIOIET TAI
ATIOKAEIZTIKA TI'TA ENEPIEIEs 2YI'KOAAHZHs.

1 MPOYAAZEIZ AZOAAEAZ
A H 2YT'KOAAHXH KAl TO KOWIMO ME
TOZO MIIOPOYN NA AIIOTEAEXOYN AITI-
'Es KINAYNOY T'TA YAs KAI T'TA TPITOYs, yu. avtd o
XpoTNns mpeMmEL va €(val EKTALOEVUEVOS WSTPOS TOUS
KLWBUVOUS TOU TPOEPXOVTAL ATO TLS EVEPYELES
OUYKOANNONS KAl TOU avddepovTal CUVOTTIKA Tapa-

kdTw. [la o akplBels mAnpopoples (nTeloTe TO
eyxeLpldlo pe kwdika 3.300758

©0PYBOs
AuTr kabeauTr] M ouokevr] Sev Tapdyel
GopU'Bovg‘ mov va vmepBalvovr Ta 80 6B. H
dtadikaola kob(paTos TAAOUATOS/CUYKGAANONS
pmopel va mapdyel dpws BopuBouvs mEpav auvtou Tou

oplov. I'L auTe oL xprjoTes TpemeL va AapBdvovy Ta
mpoPAemdpeva ams To NOopo peTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va el(var Ba-

Bepd.

Y ’ -0 To NAekTpLKS pevpa mov diamepvd

4 Q OTOLOVBY|TTOTE aywyd Tapdyel NAEKTPOLA

2 ymTikd medla (EM®). To pevpa

;ﬂ'\\ OUYKGANNONS T KOTMS TPOKANEL MAEKTPO™

o payvnTikd medla yupw amo Td KaAodLd

KAl TLS YEVVITPLES.

e Ta payvnmika TTedia TTOU TTPOEPXOVTAl OTTO UWNAQ

peluaTA MTTOPEI va €XOUV QVTIKTUTTO OTNV AgIToupyia

Tou Bnuatodotn. Or @opeic TEToIoU €idoug CWTIKWV

NAEKTPOVIKWYV OCUCKEUWYV, TIPETTEI va OUUBOUAEUTOUV

yiaTpd 1 Tov idl0 TOV KOTOOKEUAOTA TIPIV QTTO Thv

Tpoaéyyion oTiG diadikaoieg OUYKOAANONG TOEoU, KOTING

f ouykOAANoNG akidacg .

o H ckbeon ota niekTpopayvnTikd medla Tns

OUYKOANNONS T KOTMS WTOPOUV va €XouV dYVwOoTES

emdpdoels oTnY vyeld.

KdBe xelplotns, yla va HELWOEL TOUS KLYEUVOUS TOU

TPoEpXOVTAL aTo TNV €KOeon OTAd MAEKTPORAYVNTIKA

medla, mpemeL va Tnpel TIs akoloubes SLadlkaoles:

- Na ¢povtilel oTe KaAWdLO OWpaATOS KAl AaB(dass
NAEKTPOS(OV 1| TOUT(SAS VA HEVOUV EVWUEVA. AV
elvat dvvatov, oTepewoTe Ta pall pe Tawld.

- Mnr TullyeTe TOTE Ta KANWSLA CWRATOS Kl
NaB(8as nAekTpodlov 1| Toum(das yUpw Aamo TO
owa.

- Mnv p€vete moTe€ avdpecsa OTO KAAWOLO OWHATOS
Kal KaAwdLlo AaBidas miekTpodlov 1 Towumidas. Av
TO Ka\wdLo owpaTos BplokeTal de€ld amd To
XELPLOTT], TO KAAWBLO TNs AaP(das mAekTpodlov m
TOUTIOAS TPEMEL va Pelvel oTny (dla TAevpd.

- 2UVOETTE TO KANGOLO CWHATOS OTO HETAANO UTO

KaTepyaold 000 TO duUvATOV TLO KOVTA OTNV TEPLO™
X1 OUYKGANANOMS 1 KOTTS.
- Mnv epydleoTe kovTd OTN YEVVTTPLA.

EKPHEEIs
® Mnv ekTele(Te OUYKONT{OELS KoVTd O€
SOXEL’a vmo mleon 1 o€ Tapouvold EKPNKTLKWY
okovwy, aeplwv 1 aThwV. XelplleoTe [e MPOTO-

X1 Tls dLdAes kal Touvs pubpLoTES mleons Tov
XPNOLLOTOLOUVTAL KATA TLS EVEPYELES TUYKOANNOMS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTr] M ouokevr] €l(val KATAOKEVAOUEVT TULPWYA e
TIs €vdelEels TOU TEPLEXOVTAL OTOV EVAPUOVLOWE VO
kavoviopd 1EX 60974-10 (XA. A) kai wpemeL va xpnot
HLOTOLE(TAL LOVO Yl ETAYYEALATIKOUS OKOTOUS Kdl O€
Blopgnxaviko meplBdA\ov. Oa pmopovcav, mpdypaTt, va
vrrdpxouvy duokolles oty €€aocddAon TNS MAEKTPOPA-
YYNTLKNS ovpBatoTnTas oe meptBad AoV SLapopeTiko
am ekel(vo Tns Bropnxavias.

YWHAH ZYXNOTHTA (H. F.)

= * H upnAn ouxvortnTa (H. F.) ytropei va eTnpedoel
@ N PAdIOTTAOAYNON, TIC UTINPECIEC aoQaAEiag,
TOUG NAEKTPOVIKOUG UTTOAOYIOTEG, Kl YEVIKOTEPO

TOUG €EOTTAIGUOUG ETTIKOIVWVIOG.

* H eykardotaon TipéTmel va  ekTeAgiTal pévo  atrd
€I0IKEUPEVA TTPOCWTTA TTOU €ival €EOIKEIWPEVA PE TOUG
NAEKTPOVIKOUG €EOTTAIGUOUG.

* O TENIKOG XpNoTng €xel TNV €uBUVN va ETTIKOIVWVACEI
e évav  €IOIKEUPEVO NAEKTPOAOYO TIOU VO UTTOPEI
VA  QVTIMETWTTIOEl OPECWG  OTTOIOdNTIOTE  TTPORANUA
TIAPEPPBOANG TTOU TTPOKUTITEI OTTO TNV EYKATACGTAGCN.

e Y& TIEPITITWON avakoivwaong atmoé Tov opyavioud FCC
YIO TTAPEUPBOAEG, OTOUATAOTE AUETWGS VA XPNOIUOTIOIEITE
TOV £OTTAIOUO.

* H ouokeuny TTPETTEI VO OUVTNPEITAI KAl VO €AEYXETOI
TAKTIKA.

* H yevvATpIa UWPnARG ouxvoTnTaG TTPETTEI VO TTOPANEVEI

KAEIOTR, O10TNPAOTE TN OWOTH ATTOCTAON OTA NAEKTPODIA

TOU GTTIVONPOUETPOU.
Ef Mnv TETATE TIGC NAEKTPIKEG OUOKEUEG padi
) pE TO KAVOVIKG aTmropAnTall SUpQwva pE TNV
EupwTraik Odnyia 2002/96/CE mavw oTa amméAnTa TwWV
NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUOKEUWYV KAl TNV OXETIKN
EQOpPUOYN TNG MECO OTa TTAQioIa TNG I0XUoUCag €BVIKAG
vopoBeaiag, o1 TPOG TIETAYMA NAEKTPIKEG OUOKEUEG
TTPETTEl VA GUAAEYOVTAl EEXWPIOTA Kal va PETAQEPOVTAI
o€ dia povada avakUKAwong aTroBAATWY  OIKOAOYIKG
atmroteAeopaTikn. O I010KTATNG TNG NAEKTPIKNAG GUOKEUNG
TTPETTEI VA EVNPEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPNEVA TUCTHNATA
eTTeCepyaciag amToBANTWY aTrd ToV TOTTIKO AVTITIPOOWTTO
pag. Eg@apudlovrag autr) tTnv Eupwtraikp Odnyia 6a
KaAuTepeUael To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

ATAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN
ZYZKETON

SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA” ZHTEIV-




STE TH SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU
PROSWPIKOUV.

1.1 MINAKIAA NMPOEIAONOIHZEQN
To apIBuUNUEVO KEIPEVO AVTIOTOIXET JE TO APIOUNUEVA

TETPAYWVAKIA TNG TTIVAKi®AG.
B. To poAd e@peAkuGUOU VAUATOG UTTOPOUV VO

/ B c

ETomIE

|
X&)

TIANYWOOUV Ta XEPIA.

C. To vApa cuykOAANCONG Kal TO YKPOUTT EQEAKUCOU
viAPaTog BpiokovTal utrd TAon KaTté TNV
OUYKOAANON. KpaTtAoTe Ta XEPIA Kal TA JETAAAIKG
QVTIKEIYEVO O€ aTdaTaon.

1. O1nAekTpomAngia atmod 10 NAekTPOdI0 CUYKOAANGNG
] To KaAAWSIO UTTOpPEi va gival BavaTneopeg.
MpooTarteuBeite kKatdGAANAa TNV TTEPi0dO
nAekTpoTTANEiaG.

1.1 ®opéaTe avOekTIKG HOVWTIKG yavTia. Mnv ayyileTe
TO NAEKTPOBIO pE Ta XEPIa akGAuTTTa. Mnv @opdrTe
uypda A KATEGTPAPPEVA YAVTIAL.

1.2 BePaiwBeite 611 €i0TE POVWPEVOI ATTO TO TEPAXIO
TTPOG GUYKOAANGON 1 TO £00QOG.

1.3 AToouVvO£CTE TO QIG TOU KaAwdiou Tpo@odoaiag
TPIV a1 TNV AEIToupyia TG uNXavAg.

2. Heomvon twv avabupidoewy atré TNV ouykKOAAnon
pTTopei va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

2.1 KpatrjoTte 10 KEQAAI pakpid atréd Tig avabuuidaeig.

2.2 Xpnoigotroifote £€va oUOTNPA avOayKOoTIKOU
agpIopoU r) TOTTIKAG EKKEVWONG YIa TNV KaTdpynaon
TWV avaBuuIGoEWVY.

2.3 XpnOIYOTTOIACTE PIG AVEPIOTHAPA avappdpnang yia

TNV KATAPYyNon Twv avaBuuIdoewy.

3. O10oTriBeg TOU TTPOKaAOUVTAI ATTO TNV OUYKOAANCN
MTTOPED VO TIPOKOAECOUV EKPRAEEIS 1] TTUPKAYIEG.

3.1 KpatfjoTte Ta eUPAEKTA UAIKA JOKPIA OTTO TNV
TTEPIOYT) CUYKOAANONG.

3.2 O1 omvenpeg TTou TTpokaAolvTal atrd TNV
OUYKOAANGN PTTOPEi VO TTPOKOAETOUV TTUPKAYIG.
KpatoTe €éva TTUPOORECTAPA UE TPOTTO WOTE £va
dtopo va gival o€ ETOINOTNTA VA TO XPNOIUOTIOINCEL.

3.3 Mnv ouykoAAdTe TTOTE KAEIOTA doxEia.

4. O1 akTiveg Tou TOEOU PTTOPOUV VA KAWOUV TA PATIA
Kal VO TTPOKAAECOUV EYKAUUATO OTO OEpPA.

41 ®opéoTe KPATOG YUOAIG ao@aAeiag. XpnoIUoTToINOTE
KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA YIO T QUTIA KAl POUTTEG E
KAEIOTO TO e€mTIAQipI0. XpNOIYOTTOINOTE HAOKES KPAvn
ME QiIATpa cwaToU peyéBoug. PopéaTe Eva TTANPES
TIPOCTATEUTIKO VIO TO CWHA.

5. AloBdaoTe TIg 0dnyieg TIPIV XPNOIUOTIOINCETE TNV UNXAVH)
1l akoAouBroTe otroladrTToTe dladIKATIa E QUTH.

6. Mnv a@aipeiTe Kal unv KAAUTITETE TIG ETIKETEG
TTpoeIdoTToinong

2 TENIKH NEPIrPA®H

AuT] N OUYKOAANTIKA unxavr e€ival pia  yevvATpla
Kataokeuaopévn pe TexvoAoyia INVERTER, katdAAnAn
yia T auykoAAnon MIG.

Agv TTPETTEI va XPNOIYOTIOIEITAI YIA TO EETTAYWUA TWV
OWAAVWV.

21 ENEZHIHZH TEXNIKQN AEAOMENQN

H ouokeun eival kataokeuaopévn KaTd Toug akdAouBoug

kavoéveg: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-

3-11/1EC 61000-3-12 (d¢ite onueiwaon 2).

Ap° ApIBPOG ava@opdg PUNTPWou yia avagopd
yIa OTTOIOOATIOTE QiTNON OXETIKA ME TNV
OUOKEUH OUYKOAANONG.

21aTIKOG  POVOQOOCIKOG  PETAOXNMATIOTAG-
avopBwTAG ouXVOTNTAG.

[f MIG  KatdAAnAo yia ouykoAAnon MIG-MAG.

uo. Agutepelouoa Tdon Kevou.

X. MooooTiaiog TTapdyovTag AIToupyiag.
O Tmapdyovtag Asitoupyiag ek@pdlel 10
To000T6 aTa 10 AeTITA OTA OTTOIQ N PUNXaVh
OUYKOAANONG pTTopEl va douléwel oe €va
OUYKEKPIYEVO peUNO XWPIGC va TTPOKAAECE!

uTTEPBEPUOVON.
12. Pedpa ouykOAAnong
u2. Aeutepelouca Tdon pe pelua I2
U1. OvopaoTikA Tdon Tpo@odoaiag.

1~ 50/60Hz Movogaaikn Tpo@odoacia 50 ; 60 Hz.

11 max. MéyioTO aTTOPPOPOUEVO PEUPA AVTIOTOIXOU
pevpatog 12 kal Taong U2.
11 eff Eivai n péyiotn Ty TOUu TTPAYMPATIKOU

aTmoppo@oupevou  pelpaTog AapBdvovTtag
uTTOWn TOV TTaPAyovTa AEIToupyiag.

2uvnBwg auTA N TIUA AvVTIOTOIXEl OTNV TIUA
NG ac@daAeiag (emBpaduvTikoU TUTTOU) TTOU



Ba TpéTrel va xpnoigotroinbei wg TTpooTaacia
TNG OUOKEUNG.

BaBuog mpooTaciag Tou TAaiciou. BaBuoég
3 wg delTEPO WnYio onuaivel T AUT N
OUOKEUN MTTOpEl va atrobnkeuBei, aAAd
Oxl kal va XpnolgotroinBei 010 €§WTEPIKO
Katé Tnv didpkela Bpoxng, Tapd povo av
TTPoCoTATEVETAL.

KaTtdAAnAn via epyacia o€ epiBaAAov
au&ovTog KIvoUvou.

IP23S

>HMEIQZZH:
H ouokeun éxel emmiong oxediaoTei yia Tnv emeéepyaaia
o€ epIBAAAov pe BaBuod poAuvang 3. (Aeite IEC 60664).

2.2 MPOZTATEYTIKA

2.2.1 NPOZTAZIEXZ OPAIHZ

2 TePITITWon SUOAEITOUPYIOG TNG CUOKEUNG OUYKOAANONG,
otnv 086vn A uTIOpEi va  EU@AVIOTE N ETTIyPAQn
WARNING Tr0u 1Tp0oodiopilel Tov TUTTO Tou TTPORAAATOG,
Qv OTTEVEPYOTTOIWVTOG KOl ETTAVEVEVEPYOTTOIWVTAG TNV
pgnNxavi n Emypaqgr TTOPAMPEIVEI ETTIKOIVWVAOTE PE TNV
UTTNPETIa TEXVIKAG UTTOOTAPIENG.

2.2.2 OgpuIKA TTpOCTACIO

AuTh n ouokeun TTpoaTaTeleTal atmd éva BepuoaTdrn o
OTT0i0G, av EETTEPACTOUV Ol ETTITPETTOUEVEG OEPUOKPATIEG,
EUTTOdICEl TNV AeIToupyia TNG MPNXAVAG. € QAUTEG TIG
OUVOAKEG O AVEMIOTAPOG CUuveXiCel va AEITOUPYED Kal N
086vn A TTpoBdAAel avaooBrvovTag, TNV CUVTOUOYPaQia
WARNING tH.

3 ENTOAEIZ ZTO EMIMPOZOIO MNMANEA.
4 )

A - OOONH.

MpoBdAer TI¢ TTapapéTpoug OUYKOAANONG Kal OAeG TIG
AeIToupyieg ouykOAAnoNgG.

B - ENINOIEAX

EmAéyel kai puBpicel TIg AeIToupyieg Kal TIG TTAOPAPETPOUG
OUYKOAANONG.

C - KENTPIKOZ ZYNAETHZ
27OV OTT0i0 CUVOEETAI O TTUPTOG OUYKOAANCNG.

D - KAAQAIO T'EIQZHZ
4 ENTOAEIZ ZTO OIMIZOI0 NMANEA.
E - ZYNAETHZ ME ZQAHNA AEPIOY.

F — AIAKONTHZ.
AvaBel kal oBAVEL TNV pnxavn

G - KAAQAIO PEYMATOZ.

4 )

5 EKKINHZH AEITOYPrIAX KAl ETKATAZTAZH TIA
ZYITKOAAHZH MIG ME AEPIO

TommoBeTAOTE TNV OUOKEUr] OUYKOAANONG PE TPOTTO TTOU va
ETITPETTETAI PIa EAEUBEPN KUKAOQOPI OTO €0WTEPIKO TNG Kal
ATTOQUYETE KATA TO SuVATO TNV EI0QYWYH KOVIOPTWY UETAAAOU
1 GA\ou €idoug.

* H eykardoTtaon Tng unxavng Oa TTpETTel va TTpayAToTToINBEl
atrd TTPOCOVTOUXO TTPOCWTTIKO.

* OAeg o1 ouvdéoeig Ba TTPETTEN va TTPAYHATOTTOIOUVTAl O€
oupwvia pe Toug kKavoviopoug ot 1oxU (IEC/CEl EN
60974-9) ka1 va TnPoUv TouG VOUOUG ATUXNUATWV.

* EmBePaiwoare 61 n 180N TPOYOdOCIAG AVTIOTOIXEI OTNV
OVOMQOTIKY] TNG OUOKEURG OUYKOAANONG.

* [MapaperpoTroi|ote TIG aoPAAgiEg TTpooTaCiag e Bdon Ta
oedopéva TTou avaypdagovTal oTny TTIVAKIOA TWV TEXVIKWV
OedouEVWIV.

BeBaiwBeite 611 TO KOAWSIO Yeiwong D, 010 E0WTEPIKO

TOU XWPOU TNG UTTOUTTiVaG €ival ouvdedepévo pe Tov




aApPVNTIKO TTOAO TTOU £§EPXETAI ATTO TO TTAEUPIKO.
MapatrAeUpwg TWV 2 AKPOSEKTWYV €ival EKTUTTWHEVN
avayAu@a n ToAIKOTNTA, O BeTIKOG TOAOG + eival
€Keivog TTou BpiokeTal YnAdTEPA KAl TTIO KOVTA OTOV
KIivhTApa €A§NG oUPHATOG, O APVNTIKOG TTOAOG — gival
eKeivog TTou BpiokeTal XaunASTEPA, O TTIO KOVTIVOG OTO
KaAwd10 TnG yeiwong.

>uvdéoare Tov OKPOOEKTN Tou kaAwdiou Tng yeiwong D aTo
TEPAYIO TTPOG GUYKOAANGCN.

Avoi¢te Tn TTAEUPIKH) Bupida. ZuvaopPOAOYHOTE TNV PTTOTTIVA
KaAwdiou akoAOUBWVTAG TIG TTOPAKATW 0dNYiEG.

AAAHAOYXIA ZYNAPMOAOIHZHZ MIMOMMINAZ

A

>HM. Katd tnv akoAouBia cuvapuoAdynong, n ouokeun
OUYKOAANGNG Ba TTPETTEN VA TTAPAEIVEI OTTEVEQYOTTOINUEVN
yla TNV aTroQuyr €TMKIVOUVWY KATAOTAOEWY TTOU PTTOPEI
va TTPokANBoUv atréd Tov KUAIVOPO Tou KIVvQTHPA G€ Kivnon
aToV XEIPIOTH.

* EIoAyeTE TNV UTTOUTTIVO OTO OTNPIKTIKO OTO £0WTEPIKO
TOU XWpPOou OTTWGS QaiveTal aTnV €IK. 1

e H umoutiva Ba Tpétrel va ouvapuoAoyeital oTo
OTNPIKTIKO PE TPOTTO WOTE TO CUPPA va avaTiTUoCETAl
apioTepdoTpoPa. Eival onuavtiké 1o cUppa va otapatd
oTnv JTTouTTiva atmd Tnv opatr) TTAsupd, Ocite €IK. 2.
MTtTAoKdApeTE TNV WPTTOUTTIVO OTO  OTNPIKTIKG, OTTWG
Qaiveral oTnv €IKOva.

* EAéytate 611 0 KUMIVOPOG €AENG eival TOTTOBETNUEVOG
OwOTA PE BAon TNV SIGUETPO Kal TOV TUTTO TOU CUPPOTOG
TTOU ¥Xpnoidotroigital. MNa TNV atmoouvapuoAdynaon Tou
KUAivOpou, euBuypappioete 10 eTmiTedo PEPOUG TOU
Teipou Qopéa KUAivOpou OTO KATW HEPOG, ME TPOTTO
woTe 10 KAEI®i va uTtropei va elcax0ei 010 €0WTEPIKO
Twv BIdwv oTthpigng, &ePidwaote TIG PBideg, TPABALTE
Tov KUAIVOPO, ETTOVOOUVAPPOAOYACTE TOV KUAIVOPO
ME TPOTTO WOTE O AQIOG Vv AVTIOTOIXEl OTO oUPUA TTOU
XPNOIYOTIOIEITE, BEITE €IK. 3 Kal 4.

o KoéwTte 10 oUppa PE €va KaAd TPOXIOWEVO €pyaAcio,
d1aTNPWVTAG TOo oUPPA avaueoa ota dAXTUAA YE TPOTTO
WOTE va UTToPEi va EETUNIXOEI, E10GYETE TO OTO ECWTEPIKO
TOU TTAAOTIKOU CWAFVQ TTOU EEEPYETAI OTTO TOV PEIWTHPO
Kivnong kai Bonbwvtag pe éva OAKTUAO TOTTOBETAOTE
TO OTO €0WTEPIKO TOU XAAUBBIVOU CWAAvA PEXPI va TO
KAveTe va eEEABElI aTTd TOV OPIXAAKIVO TTPOCOpPUOYEQ,
O¢ite €IK. 5-6-7-8.

* KAciote TOV Bpoxiova €A¢ng, divoviag TTpoocox OTo
oUppa, To OTToI0 Ba TTPETTEI va ival EUBUYPANMICHEVO E
TO AaIuod Tou KUAivdpou, deite €IK. 9.

e JUuvdppoAoynOTE TOV TTUPOO GUYKOAANONG,

Metd amd tnv ouvappoAdynon TnNG PITOUTTIVOG KAl TOU
TTUpooU, avayTe Tnv pnxavr €mAEETE TNV KATAAANAN
KQUTTUAN ouvepyiag, akoAouBwvtag TIG 008nyieg TTou
TTEPIYPAPOVTAl OTAV TTAPAYPAPO “ TTAPAPETPOI AsITOUPYiag
(PROCESS PARAMS). ApaipéoTe To akpo@UOlo agpiou
Kal EEPIBWOTE TO aKPOPUGIO PEUPATOG aTTO TOV OAUAS.
MatoTte 10 TAAKTPO Tou dauAou pEXpl TNV €£0d0 Tou
kaAwdiou, NMPOZOXH kpaTAOTE TO TTPOCWITO MOAKPIA
amré TO TEPMATIKO TNG AOyXNng Katd tnv £§0d0 TOU
KaAwdiou, BIBWOTE TO AKPOQPUOIO Qopéa PEUPATOS KOl
€1I0AYETE TO AKPOYUOIO agpiou.

Avoigte TOoV peiwTthpa TG QIGANG Kal pubuicarte Tnv pon
agpiou o€ 8 — 10 I/min.

Katd mnv didpkeia TG ouykOAAnong n o8oévn A 1TpofAaAel
TO TTPAYUATIKO peUpa Kal TAON €pyaciag, oI TIUEG TTou
TTpofaAAovTal uTTopEi va eival eEAa@pd S10QOPETIKES ATTO TIG
puBpIfOuEvEG, auTO uTTopEi va eCapTdTal atrd TTOAAATTAOUG
TTApAyovTeG, Tov TUTTO TTUPOOU, TO OIOQOPETIKO TOU
OVOMAOTIKOU TTAX0G, TNV amooTacn otmd T0 aKpo@uaolo
Qopéa peUPATOG Kl TO UNIKO OUYKOAANGNG Kail TNV TaxUTnTa
ouyKOAANonG. O1 TINEG peUPATOG Kal TAONG OTO TEAOG TNG
OUYKOAANONG TTOPAUEVOUY ATTOBNKEUPEVEG OTRV 086vN A,
yla TNV TTPOBOAN TwV pUBUIZOPEVWV TINWV Eival avaykaio va
apaipebei eha@pd n Aafn B, evw oTTpwyVOVTOG TO TTARKTPO
TTUPOOU XwPiG OUYKOAANGN, oTnv 086vn A gu@aviletal n
TIUA TNG TAONG O€ KEVO Kal N TIPK Tou pelpatog ion pe 0.



6 EKKINHZH AEITOYPIIAZ KAI EFTKATAZTAZH TIA
ZYITKOAAHZH XQPIZ AEPIO.

O1 evépyeleg ylo TNV TIPOETOIPNACIA  TNG  KNXAVAG
ylo OUYKOAANOn e€ival  ekeiveg TTou  TTEPIYPAPOVTAI
TTPONYOUNEVWGS OAAG yio autd Tov TUTTO OUYKOAANGNG
TTPAELTE TO TTAPAKATW:

2UVAPPOAOYNOTE PIa PTTOUTTiVA oUPPATOG OUYKOAANONG
Xwpig aéplo  emMAEyovIag TNV KATAAANAN  KOUTTUAN
ouvepyiag (E71TGS 0,9mm), akoAouBwvTag TIG 0dnyieg
TTou TepIypd@ovTal TNV TTapdypapo “  TTapauETPOI
Aeitoupyiag (PROCESS PARAMS).

2uvapudoAoynoTe évav KatdAAnAo TTupcd OTO CUPMQ
OUYKOAANONG, JIa Kal auTO TO oUPUA PN £XOVTAG TTpooTacia
agpiou Beppaivel TTEPICTOTEPO TNV TEPUATIKA AdyXN.
>uvappoAoyrioate Tov KUAIVOPO WETAPOPEAG OUPPOTOG
OUYKOAANoNG pe diduetpo 0,9mm  kal 10 akpopualo
METAQOPAG PEUPATOG GTOV TTUPCO OUYKOAANONG,
ZuvdéoaTe TO TEPUATIKO TOU KaAwdiou yeiwong, Tou
BpioKETAI OTO ECWTEPIKO TNG UTTOMTTIVOG, OTOV BETIKO
TOAO eV TO TEPHATIKO TOU KaAwdiou Trou e&EpxeTal
TapaTrAeUpwg Ba Tpémrel va ouvdedei oTOoV OpPVNTIKO
molo.

ZuvdéoaTe TOV OKPOSEKTN TOU KaAwdiou Tng yeiwong
OTO TENAXIO TTPOG CUYKOAANON.

7 TMEPIFPA®H AEITOYPIIQN MOY MNMPOBAAAONTAI
ZTHN OOONH A.

= Kard Tnv ekkivnon TG INXavNng
fInfur*matmn ] n 066vn A yia PEPIKEG OTIVHEG
Machine 284 [ TpoBdAAe: o apiBudg Tou
Uersion B8 1 | qymikeiyévou TG PNXAVAS, N
Build Sep 3 201245000 kal N nuEpOMNVIa
I able EBI, QVATITUENG TOU AOYIOUIKOU KOl
0 0pIBudg TTEPATWONG  TWV

KaPTTOAWV cuvepyiag.

ApEOWG PETA aTTO TNV €KKivnon n 086vn A TTpoBdaAAer:
Tnv KapTTUAN ouvepyiag TTOU XPNOIYOTIOIEITAI, TO peUNaA
OUYKOAANONG, TNV Taxutnta ot MPETPA avd AETITO TOu
oUpPOTOG OUYKOAANONG, TNV TAon ouykOAANoNg Kal 1o
TTPOTEIVOUEVO TTAXOG O mm.

Ma TNV at¢non n peiwon Twv TTApaPETPWY GUYKOAANCNG
apKei n puBpion diapéoou TnG AaBng B, ol Tipég aAAalouv
OAeg padi o€ ouvepyia.

MNa Tnv petaTpot TNG TAoNG ouykOAAnong V apkei va
TTATAOETE YIO TOUAAXIOTOV 2 OeUTEPOAETTTA TOV AeBI€ B,
otnv 086vn gpavigetal (Arc Length A pRkog 16§ou) pia
MTTapa pUBuiong pe 70 0 OTO KEVTPO, N TIUA WTTOPED va
petatpatrei diapéoou Tou Aefi€ B ammo -9,9 éwg 9,9, yia
€¢0d0 atrd Tnv Asitoupyia TTATACTE yia Aiyo Tov AeBi€ B.
MeTaTpéTTovTag TNV TIPA, HETA aTTO TNV ££000 aTTO TO PEVOU,
oTo TTAGI TG Téong V, Ba epgavioTei Eva BENOG TTou Oeiy Vel
TTPOG Ta ETTAVW Kal UTTOOEIKVUEI pia HEyaAUTEPN BI6PBwaN
NG TTPOPUBUIoUEVNG TIUAG VW TO BEAOG TTOU BEiXVEl TTPOG
Ta KATW Ba UTTOdEIEEl PIa PIKPOTEPN O16pBwanN.

Fe @.6mm Arl12C02

firc Length
100A -8» 12 .6m/m o o0 MR
18,5V '*' 1.5mm . E MIN

7.1 MAPAMETPOI AEITOYPIIAZ (PROCESS PARAMS)
NMOY NMPOBAAAONTAI ZTHN OOONH A.

MNa mpéoBaon oe autég TIG Asitoupyieg Ba TTpéTTel va
gekiviioeTe atTd TNV KUpIa 066vN TTATWVTAG YIA TOUAAXIOTOV
2 DeUTEPOAETTITA TOV HOXAG B.
MNa eicodo og auTég TIG AEITOUPYIEG APKED va TNV ETTIAEEETE
ME Tov AeBi€ B kal va Tnv TTATAOETE yia TOUAAXIOTOV 2
OeutepOAeTTTa. MNa €MIOTPOPN OTNV KUpIa 086vn TTATHOTE
Yl TOUAGXIOTOV 2 BeUTEPOAETTTA TOV AEBIE B.
O| EMAEGIUEG AeITOUpYiEG gival:
KaptroAn ouvepyiag (Wire Selection).
MNa emAoy TG KapTUANG ouvepyiag, eival avaykaio,
dlapéoou Tou AePIE B, va eTTIAEEETE Kal va TTOTACETE TNV
TTPOTEIVOUEVN KAPTTUAN atrd Tnv 086vn A, gival avaykaio
va €TTINEEETE TNV KAUTTUAN TTOU 00G eVvOIOPEPE! Kal VO
ETRERAIOETE TNV ETTIAOYN TTATWVTAG YIA TOUAGXIOTOV
2 deutepOAeTTTa OTOV AEPIE B.
AgpoU Tratioete TO AEPIE B cmoTtpépete otnv
mponyoupevn o066vn (PROCESS PARAMS). Katd
TNV €moTpo@r) ato pevou (Wire Selection) utrdpyouv
KATTOIEG YN XPNOIUOTTOIOUPEVEG  KOAMUTTUAEG,  TTOU
UTTOY PO MiCovTal aTTO £va A0 TEPIOKO, YIA TNV ATTEUTTAOKA
Ocite Asitoupyia (Options).

—\ y- —~\

Hire Selection
= @.6mm Ar 19002

Process Params
Fe @.6mm Ar13C02

Start Mode 2T Fe @.6mm COZ
Spot OFF Fe @.2mm Ar12C02
Inductance 8.8y (Fe B.8mm COZ

NS

\|-

* Tpémrog ouyk6AAnong (Start Mode).
Tpotmog 2T, n pnxavry apxiel va ouykoAAdel otav
TTaTnBei TO TTANKTPO TOU TTUPCOU Kal OIAKOTITETAI OTAV
atreAeuBepuIveTal.
Tpotmog 4T, yia Tnv évapgn Tng OuykOAAnong
TIOTAOTE Kal OTTEAEUBEPWOTE TO TIANKTPO TTUPOOU,
yla TNV OAOKANPwGON TNG OUYKOAANONG TTOTACTE Kal
ATTEAEUBEPWOTE KAl TTAAL.
MNa va emAECeTE TOV TPOTTO €KKivOong ouykOAAnong 2T
N 4T emAéCaTe dlapéoou Tou AeBI€ B évav atmé Toug duo
TPOTTOUG Kal TTatrioTe Tov AEPIE B yia Aiyotepo ammd 2
OeUTEPOAETTTA yIa TNV eMIRERAiWON TNG ETTIAOYAG, AUTH
n oiadikacia emava@EPEl TTAVIA GTNV TTPONYOUUEVN
006vn (PROCESS PARAMS).

p —\ ya N\
Process Params S5tart Mode

Fe 0.6nm_Ar15C02
Start Mode 2 4T

Spot OFF

Inductance 8.8y




* Xpovog ouykOAAnong kai diaAsiTroucag AsiToupyiag
(Spot).

Av emmAé€oupe TO xpovo Tou spot ON, otnv 066vn
egeaviCetar n Asitoupyia Spot Time, emAéyovTag
TNV UTTopoUuE va pubBuicoupe dlauécou TNG PTTAPAG
pubuiong avdaueoca oe 0,3 kal 25 deutepdAettta. Mépa
atmd auTh TNV Aeiroupyia oTnv 086vn eu@avietal 1o
Pause Time, emAéyovTag, PTmmopoUue va pubBuicoupe
dlauéoou TNG PTTApag pubuiong Tov Xpovo TTaucng

eCepyxOpEVOU oUPUATOG ATTO TO AKPOPUCIO agpiou PETA
atrd TNV CUYKOAANON. 210 BeTIKO apiBud avTioToIXEl pia
MEYOAUTEPN KAUGH TOU OUPPOATOG.

H puBuion Tou KataokeuaoTr gival o Autéuarto.
MNapdoacn oTig AeIToupyieg XPNOIMOTIOINOTE TOV AEPIE
B kal TTatwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 SEUTEPOAETITA OTNV
086vn A epgavietal pia prédpa pubuiong, UTTOPOUUE
va JeTOBAAAOUNE TNV TIPA KAl va ETTIBERAILVOOUNE TOV
AeBI€ B yia TOUANGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTAL.

avdaueoa o€ €va anueio A KOPPATI CUYKOAANCONG Kal éva & D\
GM\o, 0 xpdvoc TTatonc petaBaMetar amé 0 (OFF) éwe | Process Params Burnback
5 deutepdAeTTTa. Spot Time 1.8z 4 A
Ma TpéoBacn oTic Asitoupyiec Spot Ime kai Pause Ime Pause Time OFF
c : . . Inductance B8 0.0
Ba TTPETTEI VO TTATACETE YIa TOUAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA Bttt iele
. . , . Burnback MIM
Tov AéaBie  B. H plUBuion mpayuatotroicital TTavia e e 7))\ —

dlauéoou Tou PoxAou B, yia emBeBaiwon apkei va
TIATAOETE YIO TOUAAXIOTOV 2 OtUTEPOAETITA , OTAV  °
emMPBeRaiwOEi n €mMAOY TTPAYUATOTIOIEITAI ETTIOTPOPN
otnv 066vn (PROCESSA PARAMI).

Soft Start AUTO

H puBpion ptropei va petaBAnBei amdé 0 éwg 100%.
Eivai n Taxdtnta Tou oUppaTtog, ekepalduevn o€ €T TOIG
€KaTO TNG PUBUICOUEVNG TaXUTNTOG YIO TNV OUYKOAANGN,

Process Params Spot TTPIV QUTO ayyigel To TEPAXIO TTPOS GUYKOAANGN.

Fe @.6mm Ar12C02 OFF AuTr n pUBUION €ival GNUAVTIKN YIa TNV aQVAKTNON KOArG
Start Mode 2T || €KKivnong.

T ] H puBpion Tou KataokeuaoTn gival oe AutéuaTo.

- == l) \O —/ MNa TTpéoRaon oTIG AEITOUPYIEG XPNOIUOTTOINOTE TOV AEBIE

B kal TTatwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 SEUTEPOAETITA OTNV
a 086vn A epgaviCetal pia prédpa pubuiong, UTTOPOUUE

Process Params Spot Time va UeTaBAANOUPE TNV TIUA Kal va £TREBAIICOUPE TOV
Fe @.6mm Ar123C02 25 .85 AeBI€ B yia TouldyioTov 2 BeUTEPOAETTTA.
Start Mode 2T P ~ ™\
Sgoff_r i Eﬂ 1.0s Process Params Soft Start
SBo e : 13 8.35 ) |Pouse Time OFF & oy
Inductance B.a
P - Burnback AUTO b
Process Params Pause Time AN LB y) | i
Start Mode 2T & 5 .08=
Spot iy + Options LOCK
pDTle 1:0% 9.0s E‘ MNa pdoBacn oTnv AsiToupyia apkei va xpnoigoTroinoei
Fause Time D aFF

Autemraywyn (Induttanze).

H pUBuion ptropei va petaBaAAetal amé -9,9 og +9,9. To
pUNdév TNG PUBPICNG TOU KATOOKEUAOTH, av O aplBudg
givar apvnTIkOG N eUTTEdNCN PEIWVETAI KAl TO TOEO YiveTal
Mo OKANPO evwy 6TaV AUEAVETAI YiVETAI TTIO AACKO.
MNapdoacn aTig AeITOUpYieg XPNOIPMOTIOINGTE TOV AEPIE
B kai TTatwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 QEUTEPOAETITA OTNV
0086vn A epgavileTal pia urdpa puBPIoNG, PTTOPOUUE
va JETABAAAOUNE TNV TIPN KOl va ETTIBERAILLCOUNE TOV
AeBI€ B yia TOUAGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTAL.

~\

Process Params Inductance
Spot O & MR
Spot Time 1.8=

Fause Time OFF 0.0 E
Inductance P MIM

Burnback AUTO
H puBuion pmopei va petaBAnBei amd -9,9 o¢
+9,9. Xpeidletar yia TNV pUBUICN TOU MAKOUG  TOu

o emAoyéag B kal TTatwvTag TO yia TOuAdyioTov 2
OeUTEPOAETTTA OTNV 000vn A epgavifeTal €va OEIpIako
voupepo SN pe 8 undevika.

Autr) n Aeimoupyia  xpeldZeTal yia TV ATTEPTTAOKA
MTTAOKAPIOPEVWY KAOUTTUAWY CUVEPYIAG.

[Ma TNV atTeUTTAOKN TNG KAPTTUANG Ba TTPETTEl VA EI0AYETE
otnv B€on Twv PNdeVIKWVY £va aA@apiBuNnTIKG KwAIKO,
auTd Ba TpéTTel aITnOei atrd Tov PETATTWANTH divovTag
TOV O€IPIOKO apIBuo.

Otav avoktnBei o kKwdIkOGG apkel va eicaxbei oTnv
Béon Twv pndevikwy, KABe ypdupa 1 apiBudg TTou
€l0ayeTe Ba TTPETTEl va emMPBEPaIwBel TTATWVTAG YIa
MIKPO xpovikd didoTnua Tov Aefi€ B, perd amd tnv
€1I00YWYN TOU KWJIKOU, TTaTwvTag otov A€ B yia
XPOVIKO SldoTnpa PeyaAUTEPO aTTO 2 SeUTEPOAETITA Ba
EXETE TNV ATTEMTTAOKA TWV KAUTTUAWYV Kal aTnv 066vn A
oitrAa otnv Acitoupyia Options Ba d¢ite TNV emmypaen
UNLOCK (AtTeuTTAOKAPICHEVO).



Process Params Options

Burnback. AUTO&|| SH: BCEGTTES11223344
Soft Start G
Options Epap-paaa
Factory aFF
A\ /NG 4
¢ Factory OFF

O OKomog €ival va  ETTAVAQPEPETE TNV CUOKEUN

OUYKOAANGNG OTIG EPYOCTACIOKEG PUBUICEIG

MNa mpdéoBacn otnv Aesitoupyia apkei va €mmIAeXOei
Xpnoiygotroiwvtag Tov AefiE B kal mTatwvTag yia
TOUAAYIOTOV 2 OUTEPOAETTTA OTNV 006vnN A gugavifovtal
ol emypapés OFF kar ALL umroypaupidoviag tnv
emypary ALL kar maTtwvTtag yia Aiyo Tov Aefi€ B
ekTeAeiTal €va reset kal atnv 0Bévn A gu@avietal n
emypa@r Factory Done!! n otroia utrod€ikvUel TNV KAAN
eKTENEDN TOU reset. [a €MOTPOPR GTNV TTPONYOUNEVN
006vn apkei va TTATACETE yia TTEPIOTOTEPO ATTO 2
OeutepOAeTTTa TOV AEBIE B.

Process Params [Factory |
Burnback AUTO & |OFF

Soft Start AUTO

Options LOCK

Factor Y

ZHM. ¢ 6Aeg TIG AcITOUPYIES Kal yIa TNV pUBUIoN UTTAPXEI
n MImapa NG puBbuIoNg PECW TNG OTIoIO WTTOPEITE va
ETTAVAQPEPETE TNV apyIKN Tiun (default).

H diadikaaia ptropei va Trpayuartotroindei yévo étav atnv
006vn A epgavieTtal N uTradpa puduiong

KOl TTPAYMOTOTIOIEITAI  TTATWVTAG  OTOV  AEPIE
TTEPITOOTEPA OTTO 2 OEUTEPOAETTTA.

(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time - Inductance,
Burnback — Soft Start).

B vyia

8 ZYNTHPHZH

Kale Trapéupacn ouvinpnong 0Oa Tpémel  va
TTPOAYUATOTIOIEITAI OO TPOCOVTOUXO TIPOCWITIKO
TNPWVTAG TOoug Kavoviououg CEl 26-29 (IEC 60974-4).

8.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

2 € TTEPITITWON CUVTPNONG OTO E0WTEPIKO TNG OUOKEUNG,
BeBaiwbeite 611 0 d1akOTITNG F Bpioketal otnv B€on “O” kai
OTI TO KOAWBIO TPOPOdOUiag ival aTmoouvdepévo aTtd To
diKTUO.

Meplodika, e€miong, €ival avaykaio va Kabapilete TO
EOWTEPIKO TNG CUCKEUNG ATTO TOUG METAAAIKOUG KOVIOPTOUG,
ME TNV XPHon TTETTIECUEVOU QEPQl.

8.2 MEOOAOAOTIIA MNMPOxZ XPHZH META AMNO MIA
MAPEMBAZH EMIAIOPOQZHZ.

Metd amd Tnv TIpayyaTtotroinon Miog €mdidpbwaong,
0waTe TTPoooxn waoTe va favaBdaAete ae TAEN Ta KaAwdia
ME TPOTTO WOTE VO UPioTaTAl MIO QOQOAAG udvwaon oTnv
TTPpwWTEUOUCO Kal OguTEPEUOUCA TTAEUPA TNG MNXAVAG.
ATTOQUYETE TNV €TTAQR Twv KaAwdiwv pE MPEPN O
Kivnon A pépn Tou Beppaivovtal KaTd Tnv A€IToupyia.
EtavatotroBeTAoTE Ta KAITT OTTWG OTN YV OIO CUCKEUN UE
TPOTTIO WOTE VA ATTOPUYETE TNV ATUXN ETTAPH AVAUECO OE
éva TTpwTeUOV Kal deUTEPEUOV aywyo KaTd Tnv Bpadon n
ouvdeon evog aywyou.

EmravacuvappoAoynoTe TiG BideG PE TIG 000VTWTEG POOEAES
OTTWG OTNV YVNOIO CUCKEUN.
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