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

1  PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO
POSSONO ESSERE NOCIVI PER VOI E
PER GLI ALTRI, pertanto l©utilizzatore deve

essere istruito contro i rischi, di seguito riassun ti, derivanti
dalle operazioni di saldatura. Per informazioni pi!  dettaglia-
te richiedere il manuale cod.3.300758

RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumori
eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio pla-
sma/saldatura pu" produrre livelli di rumore supe-

riori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dov ranno mettere in
atto le precauzioni previste dalla legge.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
´ La corrente elettrica che attraversa qualsiasi
conduttore produce dei campi elettromagne-
tici (EMF). La corrente di saldatura o di taglio
genera campi elettromagnetici attorno ai cavi
e ai generatori.

´ I campi magnetici derivanti da correnti elevate  possono inci-
dere sul funzionamento di pacemaker. I portatori  d i apparec-
chiature elettroniche  vitali (pacemaker) dovrebbero  consul-
tare  il medico prima  di  avvicinarsi alle operazioni di saldatu-
ra ad arco, di taglio, scriccatura o  di saldatura a punti.
´ L' esposizione ai campi elettromagnetici della sa ldatura o del
taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla sal ute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall ' esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi all e
seguenti procedure:
- Fare in modo che il cavo di massa e della pinza po rtaelet-

trodo o della torcia rimangano affiancati. Se possi bile, fis-
sarli assieme con del nastro.

- Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta elettro-
do 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 pinz a por-
taelettrodo o della torcia deve stare da quella par te.

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

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI
´ Non saldare in prossimit$ 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.

COMPATIBILIT% ELETTROMAGNETICA
Questo apparecchio & costruito in conformit$ alle i ndicazio-
ni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e deve esse-
re usato solo a scopo professionale in un ambiente

industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali  diffi-
colt' nell©assicurare la compatibilit' elettromagne tica in
un ambiente diverso da quello industriale.

SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-
CHE ED ELETTRONICHE
Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
me ai rifiuti normali* 

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettronic he  e
relativa attuazione nell©ambito della legislazione naziona-
le, le apparecchiature elettriche giunte a fine vit a  devo-
no essere raccolte separatamente e conferite ad un
impianto di riciclo ecocompatibile. In qualit$ di p roprieta-
rio delle apparecchiature dovr$ informarsi presso i l
nostro rappresentante in loco sui sistemi di raccolt a
approvati. Dando applicazione a questa Direttiva
Europea migliorer$ la situazione ambientale e la salute
umana*
IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
L'ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle
numerate della targa.

B. I rullini trainafilo possono ferire le mani. 
C. Il filo di saldatura ed il gruppo trainafilo son o sotto

tensione durante la saldatura. Tenere mani eoggetti
metallici a distanza. 

MANUALE DI ISTRUZIONE PER SALDATRICE A FILO



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

1.1 Indossare guanti isolanti. Non toccare l'elettro do 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 pr ima di
lavorare sulla macchina. 

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

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.
2.2 Utilizzare un impianto di ventilazione forzata o di sca-

rico locale per eliminare le esalazioni.
2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le

esalazioni.
3. Le scintille provocate dalla saldatura possono c ausa-

re esplosioni od incendi.
3.1 Tenere i materiali infiammabili lontano dall'area di sal-

datura.
3.2 Le scintille provocate dalla saldatura possono c ausa-

re incendi Tenere un estintore nelle immediate vici-
nanze e far s+ che una persona resti pronta ad utiliz-
zarlo.

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.
4. I raggi dell'arco possono bruciare gli occhi e u stiona-

re la pelle.
4.1 Indossare elmetto e occhiali di sicurezza. Utili zzare

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 n< coprire le etichette di avvertenza

2   DESCRIZIONI GENERALI

2.1 SPECIFICHE

L'apparecchio Sound 2060/MD Star Double Pulse & un
impianto idoneo alla saldatura MIG/MAG pulsato sine rgi-
co, MIG/MAG non pulsato sinergico, MIG/MAG conven-
zionale, realizzato con tecnologia inverter. La saldatrice &
fornita con motoriduttore a 2 rulli.
Questa saldatrice non deve essere usata per sgelare tubi.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

L' apparecchio & costruito secondo le seguenti norm e:
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.

U0. Tensione a vuoto secondaria.
X. Fattore di servizio percentuale.

Il fattore di servizio  esprime la  percentuale 
di 10 minuti in cui la saldatrice pu"  lavorare 
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ad una determinata  corrente  senza surri-
scaldarsi.

I2. Corrente  di saldatura
U2. Tensione  secondaria con corrente I2
U1. Tensione nominale di alimentazione.
1~ 50/60Hz  Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz.  
I1 Max Corrente max. assorbita alla corrispondente 

corrente I2 e tensione U2.
I1 eff E' il massimo valore della corrente effettiv a 

assorbita considerando il fattore di servizio.
Solitamente, questo valore corrisponde alla 
portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-
zare come protezione per l' apparecchio. 

IP23S   Grado di protezione della carcassa.
Grado  3 come seconda cifra significa  che 
questo  apparecchio pu" essere immagazzi-
nato, ma non  impiegato all'esterno durante 
le precipitazioni, se non in condizione protetta.
Idonea a lavorare in ambienti con  rischio
accresciuto.

N.B: La  saldatrice & inoltre stata  progettata per  lavora-
re  in ambienti  con  grado  di inquinamento 3. (Vedi IEC
60664).

2.3 PROTEZIONI

2.3.1 Protezione di blocco 
In caso di malfunzionamento sul display M pu" compari-
re un numero lampeggiante con il seguente significa to: 
52 > pulsante di start premuto durante l'accensione .
53 > pulsante di start premuto durante il ripristin o del

termostato.
56 > Cortocircuito prolungato tra il filo di saldat ura 

ed il materiale da saldare. 
Spegnere e riaccendere la macchina.
Nel caso il display visualizzi numeri diversi contattare il
servizio assistenza.

2.3.2 Protezione termica
Quest'apparecchio & protetto da un termostato il qu ale,
se si superano le temperature ammesse, impedisce il
funzionamento della macchina. In queste condizioni il
ventilatore continua a funzionare ed il display M visualiz-
za, in modo lampeggiante, la sigla ªtHº.

3  DESCRIZIONE DEL GENERATORE (Fig. 1)

A ± Presa (- ): Vi si connette il cavo di massa.
B ± Attacco centralizzato : Collegare la torcia di salda-
tura.
C ± Connettore : Per il collegamento dei comandi a
distanza e del cavo di comando della torcia Push±Pull
Art. 2003.
F ± Connettore : Connettore tipo DB9 ( RS 232 ) da uti-
lizzare per aggiornare i programmi del microprocesso re.
L ± Interruttore ON/OFF.
M ± Cavo di alimentazione.
N ± Tubo gas.

S
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4  DESCRIZIONE DEL PANNELLO COMANDI (Fig. 2)

Tasto di selezione AE. 
Ad ogni breve pressione seleziona la grandezza regolabi-
le tramite la manopola AI. Le grandezze selezionabili
sono visualizzate dai LED AA/AB/AC/AD .

LED AA  PRG.
Indica che il display AL visualizza il numero di program-

ma impostato.

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

LED AC Velocit' del filo .
Indica che il display AL visualizza la velocit$ del filo in 
saldatura.

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

LED AF Posizione globulare.
Non & selezionabile. Attivo nel procedimento MIG sinergico.
L'accensione segnala che la coppia dei valori scelt i per la
saldatura possono generare archi instabili e con sp ruzzi.

LED AG Hold.
Non & selezionabile. Segnala che le grandezze visualizza-
te dai display AL e AM (normalmente Ampere e Volt) sono
quelle utilizzate nell'ultima saldatura eseguita. Si attiva
alla fine di ogni saldatura.

LED AH Tensione.
In tutti i processi di saldatura indica che il disp lay AM visua-
lizza la tensione reimpostata oppure, in combinazio ne con il
LED AG, l'ultima tensione misurata. 

Manopola AI.
Si regolano le seguenti grandezze:
Corrente di saldatura A, velocit$ del filo ( ), spessore
( ), numero di programma PRG.
Nelle funzioni di servizio seleziona le funzioni: TRG, SP,
HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, PPF, Ito, Fac.
Nei programmi MIG sinergici regolando una grandezza,
anche le altre di conseguenza si modificano. Tutte q ueste
grandezze vengono visualizzate dal display AL.

Manopola AN.
Si regolano le seguenti grandezze:
Nel MIG sinergico la lunghezza d'arco, nel MIG conv en-
zionale la tensione di saldatura.
All'interno del men! di servizio, in base alla funz ione
impostata dalla manopola AI seleziona, il valore imposta-
to, l'attivazione o disattivazione della stessa opp ure
un'ulteriore scelta da farsi all'interno della funz ione.

Display AL.
In tutti i processi di saldatura visualizza numeric amente le

B

A

C

M

N

F

L

Fig. 1
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selezioni fatte tramite il tasto di selezione AE e regolate
tramite la manopola AI. 
Per la corrente di saldatura (LED AD) visualizza gli ampere.
Per la velocit$ di saldatura ( LED AC ) visualizza i metri al
minuto.
Per lo spessore ( LED AB ) visualizza i millimetri.
Per il ( LED AA ) visualizza il numero di programma impo-
stato.
Nelle funzioni di servizio seleziona le funzioni: TRG, SP,
HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, PPF, Ito, Fac.
Per i parametri posti all'interno delle funzioni di  servizio
che vengono visualizzati dal display AL, vedi il paragrafo
funzioni di servizio.
Quando la macchina & in stato di warning, visualizza una
scritta lampeggiante (ad esempio: OPN se il pannello
laterale & aperto). Quando la macchina & in stato di erro-
re visualizza la sigla Err.

Display AM.
Visualizza numericamente, nel MIG sinergico la lunghezza
d'arco e nel MIG convenzionale la tensione di salda tura.
Per la tensione di saldatura (LED AH acceso) visualizza i
Volt. Per la lunghezza d'arco (LED AH spento) visualizza
un numero compreso tra -9.9 e +9,9, lo 0 & il valore con-
sigliato.
Per i parametri posti all'interno della funzione di  servizio
MIG che vengono visualizzati dal display AM vedi il para-
metro funzioni di servizio .
Quando la macchina & in errore visualizza il corrispon-
dente codice di errore, compreso fra 1 e 99.

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

LED AP  MIG PULSATO.
Indica che il processo scelto & il MIG pulsato sine rgico.

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

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

Tasto di selezione AU.
Ad ogni breve pressione si seleziona il modo 2 temp i
(MANUALE) e il modo 4 tempi (AUTOMATICO), la scelta
viene visualizzata dal display AL .
Nel modo a 2 tempi la macchina inizia a saldare, quando
si preme il pulsante e si interrompe quando lo si ri lascia.
Nel modo a 4 tempi per iniziare la saldatura premere e
rilasciare il pulsante torcia, per interrompere & necessario
schiacciarlo e rilasciarlo nuovamente.

Tasto di selezione AV. (JOB)
Memorizzazione e richiamo dei programmi memorizzati .
Per memorizzare una condizione di lavoro (JOB), & suffi-
ciente premere per almeno 3 secondi il pulsante AV, il
LED AZ si accende, sul display AL lampeggia la sigla
STO e sul display AM lampeggia il numero della prima
posizione libera. Con la manopola AN si sceglie in quale
posizione effettuare la memorizzazione, premere nuova-
mente il pulsante AV fino a sentire il suono di conferma
dell'avvenuta memorizzazione e il numero scelto smette
di lampeggiare.
Per richiamare un numero memorizzato & sufficiente pre-
mere brevemente il pulsante AV e richiamare il numero
con la manopola AN. Si possono memorizzare fino a 99
coppie di valori corrente/tensione.
Per cancellare un numero memorizzato, bisogna premere
per almeno 3 secondi il pulsante AV, ruotare la manopo-

!! !� !� !� !	 !�!� !� !
 !�!�

!
!� !� !� !� !� !� !� !�!� Fig. 2
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la AI fino a visualizzare sul display AL la sigla DEL e ripre-
mere il pulsante AV per altri 3 secondi.
E possibile richiamare un parametro di corrente/ten sione
al di fuori dalla memorizzazione sia per modificarlo che
per usarlo. Per richiamare il parametro bisogna premere
per 3 secondi il pulsante AV, visualizzare tramite la mano-
pola AI il numero da richiamare e visualizzare sul display
AL, tramite la manopola AN la sigla rcL ora & sufficiente
premere per almeno 3 secondi il pulsante AV.

LED AZ JOB.
Indica che si & all'interno del men! di memorizzazi one dei
punti lavoro memorizzati.

Tasto di selezione AY. 
Test Gas.
Premendo questo tasto il gas comincia ad uscire, pe r fer-
marne l'uscita & necessario ripremerlo.
Se non si ripreme il pulsante dopo 30 secondi l'uscita del
gas viene interrotta.

Tasto di selezione AW.
Test filo.
Permette l'avanzamento del filo senza la presenza di ten-
sione o di corrente. 
Tenendo premuto il tasto, per i primi 5 secondi il filo avan-
za alla velocit$ di un 1 metro al minuto,
per poi accelerare gradualmente fino a 8 metri al m inuto.
Rilasciando il tasto, il motore si arresta istantan eamente.

5. FUNZIONI DI SERVIZIO.

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

1- TRG.
Scelta tra 2 tempi , 4 tempi , 3 livelli, la scelta 2t e 4t si
pu" fare tramite il tasto di selezione AU, senza entrare
nelle funzioni di servizio.
2t la macchina inizia a saldare, quando si preme il pulsante
e si interrompe quando si rilascia. 4t per iniziare la saldatura
premere e rilasciare il pulsante torcia, per interrompere &
necessario schiacciarlo e rilasciarlo nuovamente. 3L questo
procedimento & attivo nei processi sinergici.
Particolarmente consigliato per la saldatura dell'a lluminio.
Sono disponibili 3 correnti richiamabili in saldatu ra
tramite il pulsante di start della torcia. L'impost azione
delle correnti e dello slope & la seguente:
SC corrente di partenza (Hot start). Possibilit$ di regola-
zione da 1 al 200? della corrente di saldatura, val ore
regolato tramite la manopola AN.
Slo slope. Possibilit$ di regolazione da 1 a 10 secondi .
Definisce il tempo di raccordo tra la prima corrent e SC
con la corrente di saldatura e la seconda corrente con la
terza corrente CrC (corrente di crater filler), valore regola-
to tramite la manopola AN.
CrC corrente di crater filler. Possibilit$ di regolazio ne da
1 al 200? della corrente di saldatura, valore regol ato

tramite la manopola AN.
La saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia, la
corrente richiamata sar$ la corrente di partenza SC.
Questa corrente viene mantenuta fino a quando il pu lsan-
te torcia & premuto; al rilascio del pulsante la pr ima cor-
rente si raccorda alla corrente di saldatura, impos tata
con la manopola AI, e viene mantenuta fino a quando il
pulsante torcia viene ripremuto. Alla successiva pr essio-
ne del pulsante torcia la corrente di saldatura si raccorda
alla terza corrente CrC ed & mantenuta attiva fino a
quando il pulsante torcia viene tenuto premuto. Al rilascio
del pulsante la saldatura s'interrompe.

2- SP (spot / puntatura).
Off/ON attiva e disattiva la funzione spot.
Il tempo di puntatura tSP si regola da 0,3 a 5 secondi.
Il tempo di pausa tra un punto e l'altro tIN si regola da 0,3
a 5 secondi.
Questa funzione & inibita quando la funzione 3L & attiva.

3- HSA (hot start automatico).
Questa funzione & inibita quando la funzione 3L & attiva
e funziona solo con i programmi sinergici.
Una volta attivata la funzione con la manopola AN, l'ope-
ratore potr$ regolare il livello della corrente di partenza
SC ( Hot start ), possibilit$ di regolazione da 1 al 200?
della corrente di saldatura, valore regolato tramit e la
manopola AN.
Potr$ regolare la durata tHS (default 130?) di questa cor-
rente da 0,1 a 10 secondi (default 0,5 sec.). Potr$ regola-
re il tempo Slo di passaggio tra la corrente SC e la cor-
rente di saldatura da 0,1 a 10 secondi (default 0,5 sec.).

4- CrA (crater filler- riempimento del cratere finale ).
La funzione & selezionabile con la manopola AI ed & fun-
zionante in saldatura 2t o 4t e se si desidera, anche in
abbinamento con la funzione HSA.
Dopo avere attivato la funzione selezionando
ªOnº con la manopola AN, ruotare la manopola AI
per visualizzare le sigle:
Slo > Tempo di raccordo tra la corrente di saldatura e la
corrente di riempimento cratere. Default 0,5 sec.
Regolazione 0,1 ± 10 sec.
CrC > corrente di riempimento di cratere espressa in
percentuale della velocit$ del filo in saldatura.
Default 60?. Regolazione 10 ± 200?.
TCr > tempo di durata della corrente di riempimento.
Default 0,5 sec. Regolazione 0,1 ± 10 sec.

5- PrF (Pre gas).
La regolazione pu" variare da 0 ai 3 secondi.

6- Pof (post gas). 
La regolazione pu" variare da 0 ai 30 secondi.

7- Acc ( accostaggio ). 
La regolazione pu" variare da 0 a 100?. 
E' la velocit$ del filo, espressa in percentuale de lla velo-
cit$ impostata per la saldatura, prima che lo stess o toc-
chi il pezzo da saldare.
Questa regolazione & importante per ottenere sempre
buone partenze.
Regolazione del costruttore ª Auº automatico.
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Il valore si modifica con la manopola AN. Se, una volta
modificato, si vuole ritornare alle impostazioni or iginali,
premere il tasto AV fino alla ricomparsa della sigla ªAuº
sul display AM.

8- BB (burn back). 
La regolazione pu" variare da 4 al 250 ms. Serve a rego-
lare la lunghezza del filo uscente dall'ugello gas dopo la
saldatura. A numero maggiore corrisponde una maggio re
bruciatura del filo.
Regolazione del costruttore ª Auº automatico.
Se, una volta modificato, si vuole ritornare alle imposta-
zioni originali, premere il tasto AV fino alla ricomparsa
della sigla ªAuº sul display AM.

9- L (impedenza).
La regolazione pu" variare da -9,9 a +9,9. Lo zero & la
regolazione impostata dal costruttore, se il numero  &
negativo l'impedenza diminuisce e l'arco diventa pi !
duro mentre se aumenta diventa pi! dolce.

10- dP  ( Doppia pulsazione, optional )
Questo tipo di saldatura fa variare l'intensit$ di corrente
tra due livelli e pu" essere inserito in tutti i pr ogrammi
sinergici. Prima di impostarla & necessario eseguire un
breve cordone per determinare la velocit$ pi! vicin a alla
saldatura che dovrete eseguire. Si determina cos+ la velo-
cit$ di riferimento.
Per attivare la funzione procedere come segue:
A)- Attivare la funzione ruotando la manopola AN fino alla
comparsa della sigla On sul display AM.
B)- Ruotare la manopola AI fino alla comparsa della sigla
FdP (frequenza doppia pulsazione) sul display AL. Il
display AM visualizza la sigla OFF (spento).
Ruotare la manopola AN per selezionare la frequenza di
lavoro (regolazione da 0,5 a 5 Hz). Il valore scelto viene
visualizzato dal display AM.
C)- Ruotare la manopola AI fino alla comparsa della sigla
ddP (differenza in mt/min della doppia pulsazione).
Ruotare la manopola AN per selezionare i metri al minuto
(regolazione 0,1- 3m/min ) che verranno sommati e
sottratti alla velocit$ di riferimento (default 1m/ min).
D)- Ruotare la manopola AI fino alla comparsa della sigla
tdP. Questo & il tempo di durata della velocit$ di fil o pi! alta,
cio& della corrente maggiore. Viene espresso in percentuale
del tempo ricavato dalla frequenza Fdp ( Vedi figura 3).
Ruotare la manopola AN per regolare la percentuale.

Regolazione tra 25 e 75? (default 50?).
E)- Ruotare la manopola AI fino alla comparsa della sigla
AdP (lunghezza d'arco della corrente maggiore).
Regolazione -9,9 - 9,9 (default 0).
Verificare, in saldatura, che la lunghezza dell'arco sia la
stessa per entrambi le correnti; eventualmente ruot are la
manopola AN per correggerla.
Nota: & possibile saldare all'interno delle funzioni di dop-
pia pulsazione.
Una volta realizzate queste regolazioni per tornare alla
normale configurazione del pannello premere brevemen-
te il pulsante AE. 
Se si rendesse necessario regolare la lunghezza dell'arco
della corrente pi! bassa, velocit$ minore, agire su lla rego-
lazione della lunghezza d'arco della velocit$ di ri ferimen-
to. Muovendo la velocit$ di riferimento le impostaz ioni
precedentemente regolate saranno ripetute anche per  la
nuova velocit$.

11- PP (push-pull).
Montando la torcia Push-Pull Art. 2003 si abilita l a funzio-
ne PPF (Push Pull Force) che regola la coppia di traino del
motore del push pull per rendere lineare l'avanzamento
del filo.
La regolazione si effettua con la manopola AN e pu"
variare da 99 a -99. La regolazione standard & 0.

12- Ito. (inching time out).
Lo scopo & quello di bloccare la saldatrice se, dop o lo
start, il filo fuoriesce dalla torcia, senza passag gio di
corrente.
La fuoriuscita del filo dalla torcia & regolabile da 5 a 50
centimetri tramite la manopola AN. Una volta richiamata
la funzione questa pu" essere attivata ( On) o spenta (Off ).

13- qC (Controllo qualit').
Abilitazione della funzione controllo qualit$.
Off - Funzione spenta.
On - Funzione attiva. (Per questa funzione si deve fare

riferimento al manuale   3300239 relativo agli
Articoli: 224.04 e 405.00).

qCO - (Controllo qualit$ output).  
Seleziona il tipo di uscita dei report del controll o di
qualit$:
ASC ± (ASCII) uscita su porta seriale, solo testo
non formattato per terminale tipo Hiperterminal di
windows.
PRN ± (Printer) uscita su porta seriale, per stam-
pante Art. 405.

14- UtC  selezione del fuso orario.
Specificare un valore da -12 a 12 a seconda del paese in cui
sar$ utilizzata la saldatrice (es. Italia 1 > @1 h rispetto a utc).

15- dSt  selezione dell*ora legale.
(es. 0 inverno, 1 estate)  

16- Fac. (factory).
Lo scopo & quello di riportare la saldatrice alle imposta-
zioni di prima fornitura. Selezionata la funzione, il display
AM visualizza, noP > riporta la saldatrice alle impostazio-
ne di prima fornitura tralasciando i programmi memo riz-
zati, Prg = cancella tutti i programmi memorizzati e ALL
= riporta la saldatrice alle impostazioni di prima fo rnitura.

DdP=0,1 3"m/min

tdP T="25 75%"di

T Fdp="1/ (0,5 5"Hz)

=
=

Fig. 3
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Per confermare la funzione desiderata & sufficiente pre-
mere per 3 secondi il pulsante AV, la sigla visualizzata sul
display AM inizier$ a lampeggiare e dopo alcuni secondi,
un suono confermer$ l'avvenuta memorizzazione.

6 INSTALLAZIONE

L'installazione della saldatrice deve essere eseguita da
personale esperto. Tutti i collegamenti devono esse re
eseguiti nel pieno rispetto della legge antinfortun istica
vigente (norma CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 SISTEMAZIONE

Il peso della saldatrice & di circa 22 Kg. 
Posizionare l'apparecchio in una zona che assicuri una
buona stabilit$, un'efficiente ventilazione e tale da evitare
che polvere metallica (es. smerigliatura) possa entrare.

6.2 MESSA IN OPERA

Montare la spina sul cavo d'alimentazione facendo p arti-
colare attenzione a collegare il conduttore giallo verde al
polo di terra. Verificare che la tensione d'aliment azione
corrisponda a quella nominale della saldatrice.
Dimensionare i fusibili di protezione in base ai dati ripor-
tati sulla targa dei dati tecnici.
Collegare il tubo gas della saldatrice al riduttore  di pres-
sione della bombola. Montare la torcia.
Per controllare che la gola del rullo corrisponda a l diame-
tro del filo utilizzato, aprire il laterale mobile,  togliere la
copertura CA, sbloccare il rullo premifilo mediante la 
manopola di regolazione della pressione BN, sostituire il
rullo e rimontare la copertura CA ( Vedi fig.4).

Montare la bobina del filo ed infilare il filo nel traino e nella
guaina della torcia.
Bloccare il rullo premifilo con la manopola BN e regolare
la pressione. Accendere la macchina.
Regolare il gas utilizzando il tasto AY quindi fare avanza-
re il filo utilizzando il tasto AW.

7 SALDATURA

Saldatura Mig pulsato sinergico LED AP acceso.
Scegliere il numero di PRG in base al diametro del filo da uti-
lizzare, il tipo la qualit$ del materiale ed il tipo di gas utiliz-
zando l'istruzione posta all'interno del laterale m obile.

Regolare le funzioni presenti nel sottomen! secondo  quanto
indicato nel paragrafo ª Funzioni di servizio º.
La regolazione dei parametri di saldatura & fatta tramite la
manopola AI.
Saldatura Mig sinergico LED AQ acceso.
Scegliere il numero di PRG in base al diametro del filo da uti-
lizzare, il tipo la qualit$ del materiale ed il tipo di gas utiliz-
zando l'istruzione posta all'interno del laterale m obile.
Regolare le funzioni presenti nel sottomen! secondo  quanto
indicato nel paragrafo ª Funzioni di servizio º.
Regolare la velocit$ del filo e la tensione di saldatura tramite
la manopola AI.
Saldatura Mig convenzionale LED AR acceso.
Scegliere il numero di PRG in base al diametro del filo da uti-
lizzare, il tipo la qualit$ del materiale ed il tipo di gas utiliz-
zando l'istruzione posta all'interno del laterale m obile.
Regolare le funzioni presenti nel sottomen! secondo  quanto
indicato nel paragrafo ª Funzioni di servizio º.
Regolare la velocit$ del filo e la tensione di saldatura
rispettivamente tramite le manopole AI e AN.

8 ACCESSORI

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

8.2 TORCIA PUSH-PULL UP/DOWN raffreddata ad
aria ART. 2003. 

8.3 CARRELLO PER TRASPORTO GENERATORE ART.
1656.

8.4 KIT PER BOBINE é300 mm Kg. 15. ART. 114.

9  MANUTENZIONE 

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

9.1  MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all©interno dell'apparecchio, assicu-
rarsi che l©interruttore L sia in posizione JOJ e che il cavo di
alimentazione sia scollegato dalla rete. 
Periodicamente, inoltre, & necessario pulire l'interno dell'ap-
parecchio dalla polvere metallica accumulatasi, usando aria
compressa.

9.2  ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN 
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a
riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicur o isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario de lla mac-
china. 
Evitare che i fili possano andare a contatto con pa rti in
movimento o parti che si riscaldano durante il funz iona-
mento. Rimontare tutte le fascette come sull'appare cchio
originale in modo da evitare che, se accidentalment e un
conduttore si rompe o si scollega, possa avvenire un  con-
tatto tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate  come
sull'apparecchio originale.

%1

&$

Fig. 4
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IMPORTANT: BEFORE STARTING THE EQUIPMENT,
READ THE CONTENTS OF THIS MANUAL, WHICH MUST
BE STORED IN A PLACE FAMILIAR TO ALL USERS FOR
THE ENTIRE OPERATIVE LIFE-SPAN OF THE MACHINE.
THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WELD-
ING OPERATIONS.

1  SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS.
The user must therefore be educated

against the hazards, summarized below, deriving fro m weld-
ing operations. For more detailed information, orde r the
manual code 3.300.758

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

users must therefore implement all precautions requ ired by
law.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
´ Electric current following through any con-
ductor causes localized Electric and Magnetic
Fields (EMF). Welding/cutting current creates
EMF fields around cables and power sources.
´ The magnetic fields created by high currents

may affect the operation of pacemakers. Wearers of vital
electronic equipment (pacemakers) should consult th eir
physician before beginning any arc welding, cutting , goug-
ing or spot welding operations.
´ Exposure to EMF fields in welding/cutting may hav e other
health effects which are now not known.
´ All operators should use the followingprocedures in
order to minimize exposure to EMF fields from the w eld-
ing/cutting circuit:

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

- Never coil the electrode/torch lead around your b ody.
- Do not place your body between the electrode/torc h 

lead and work cables. If the electrode/torch lead c able
is on your right side, the work cable should also b e 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 p res-
sure, or in the presence of explosive dust, gases o r
fumes. ´ All cylinders and pressure regulators used in

welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY
This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the standard IEC 60974-10  (CL. A),
and must be used solely for professional purposes i n an
industrial environment. There may be potential diff icul-
ties in ensuring electromagnetic compatibility in n on-
industrial environments.

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC 
EQUIPMENT
Do not dispose of electrical equipment together
with normal waste*In 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 re turned
to an environmentally compatible recycling facility . As the
owner of the equipment, you should get information on
approved collection systems from our local represen ta-
tive. By applying this European Directive you will i mprove
the environment and human health*

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the labe l
numbered boxes.

B. Drive rolls can injure fingers. 
C. Welding wire and drive parts are at welding volt age

during operation Ð keep hands and metal objects
away. 

1 Electric shock from welding electrode or wiring c an
kill.

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

1.2 Protect yourself from electric shock by insulat ing

INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE
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yourself from work and ground. 
1.3 Disconnect input plug or power before working o n

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 remo ve

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. 
4.1 Wear hat and safety glasses. Use ear protection and

button shirt collar. Use welding helmet with correc t
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

2.1 SPECIFICATIONS

The Sound 2060/MD Star Double Pulse is an equipment
suitable for synergic pulsed MIG/MAG, synergic not
pulsed MIG/MAG and conventional MIG/NAG welding,
developed with inverter technology. The power sourc e is
equipped with a 2-roller wire feeder.
This welding machine must not be used to defrost pi pes.

2.2 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

This machine  is manufactured according to the foll owing
standards: IEC 60974.1 / IEC 60974.10 (CL. A) / 
IEC 61000-3-11 / IEC 61000-3-12.
N=. Serial number. Must be indicated on any 

request regarding the welding machine.
Single-phase static transformer-rectifier 
frequency converter.

MIG Suitable for MIG-MAG welding.

U0. Secondary open-circuit voltage. 
X. Duty cycle percentage. The duty cycle 

expresses the percentage of 10 minutes 
during which the welding machine may run 
at a certain current without overheating. 

I2. Welding current 
U2. Secondary voltage with current I2  
U1. Rated supply voltage
1~ 50/60Hz  50- or 60-Hz single-phase power supply.  
I1 Max Max. absorbed current at the corresponding 

current I2 and voltage U2. 
I1 eff This is the maximum value of the actual 

current absorbed, considering the duty cycle.
This value usually corresponds to the capaci-
ty of the fuse (delayed type) to be used as a 
protection for the equipment. 

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

B
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Fig. 1
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Suitable for use in high-risk environments.

NOTE: The welding machine has also been designed for
use in environments with a pollution rating of 3. 
(See IEC 60664).

2.3 PROTECTIONS

2.3.1 Block protection 
In the event of a malfunction, a flashing number ma y
appear on the display M, with the following meaning: 
52 > Start button pressed during start-up.
53 > start button pressed during thermostat reset.
56 > Extended short-circuit between the welding ele c-
trode and the material to be welded. 
Shut the machine off and turn it back on. If differ ent num-
bers appear on the display, contact technical servi ce.

2.3.2 Overload cut-out
This machine is protected by a thermostat, which pr e-
vents the machine from operating if the allowable t em-
peratures are exceeded. In these conditions the fan  con-
tinues to operate and the display M flashes the abbrevi-
ation ªtH.º

3 DESCRIPTION OF POWER SOURCE (Fig.  1)

A ± Socket (-): this is where the earth cable is to be con-
nected.
B ± Central adapter : Connect the welding torch.
C ± Connector : For connecting remote controls and the
welding control cable Push±Pull Art. 2003.
F - Connector : Connector type DB9 (RS232 serial line)
to use for updating the microprocessor programs.
L - ON/OFF switch.
M ± Power cable.
N ± Gas hose.

S 4  DESCRIPTION OF CONTROL PANEL (Fig. 2)

AE selection key. 
Each brief pressure selects the size, adjustable via the AI
knob. The sizes which can be selected are shown by
LEDs AA/AB/AC/AD .

LED AA  PRG.
Indicates that the display AL shows the set program
number.

LED AB Thickness .
TheAL display shows the recommended thickness
based on the set current and wire speed. Active onl y in
synergic MIG processes. 

LED AC Wire speed .
Indicates that the display AL shows the wire speed in
welding. 

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

LED AF - Globular position.
May not be selected . Active in synergic MIG process.
When lit, this signals that the pair of values chos en for
welding may give unstable arcs and splatters.

LED AG - Hold.
May not be selected. It signals that the values sho wn on
the displays AL and AM (normally Amperes and Volts) are
those used during last welding. Activated at the en d of
each welding session.

!! !� !� !� !	 !�!� !� !
 !�!�

!
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LED AH - Voltage.
In all welding processes, it indicates that the dis play AM
shows the re-set welding voltage or, if in combinat ion with
LED AG lit, the last measured voltage. 

Knob AI.
The following values are set: welding current A, wire
speed ( ), thickness ( ), program number PRG. In the
service functions the following are selected: TRG, SP,
HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, PPF,  Ito, Fac .
In MIG synergic processes when a value is adjusted the
other values are adjusted as well. All these values are
shown on the display AL.

Knob AN.
The following sizes are set: 
In synergic  MIG the arc length, in  conventional M IG the
welding voltage.
Inside the service menu, according to the value set  by
knob AI it selects the set value, the activation or desacti -
vation of the same, or an additional selection to b e made
inside the fuction.

Display AL.
In all welding processes, it numerically displays t he selec-
tions made via the selection key AE and adjusted via the
knob AI. 
For the welding current (LED AD) it displays the amperes.
For the wire speed (LED AC) it displays the meters per
minute.
For the thickness (LED AB) it displays the millimeters.
For (LED AA) it displays the set program number.
In the service functions the following are selected : TRG,
SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, PPF,  Ito, Fac.
For the parameters within the service functions tha t are
shown on the display AM, see the paragraph on service
functions.
When the machine is in the warning mode, it display s a
flashing warning (exemple: OPN if the lateral  panel is open.
When the machine is in the error mode it  displays  Err.

Display AM.
Displays by the number: in synergic  MIG the arc le ngth
and in conventional MIG the welding voltage.
For the welding voltage (LED AH) it displays the Volts. For
the arc length (LED AHoff) it displays a number between
9.9 and +9.9, 0 being the recommened value.
For the parameters in the MIG service function, tha t are
shown on the display AM, see the paragraph on service
functions .
When the machine is in error mode it displays the co rre-
sponding error code between 1 and  99.

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

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

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

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

Selection key AU.
Each brief pressure selects 2 stages mode (MANUAL)
and the 4 stages mode (AUTOMATIC), the selection is
shown on the display AL.
In the 2 stages mode  the machine begins welding wh en
the welding torch trigger is pressed, and stops whe n
released.
In the 4 stages mode to begin welding press and rel ease
the welding torch trigger; to interrupt, you must p ress and
release it again.

Selection key AV. (JOB)
Saving and restoring of the stored processes.
To save a working condition (JOB), just hold down for at
least 3 seconds the key AV, the LED AZ glows, on the
display AL the abbreviation STO flashes and on display
AM the number of the first available position flashes.
Knob AN is used to select the saving position; press
again key AV until a sound will confirm that it has been
saved and the selected number stops flashing.
To restore the saved number just briefly press key AV and
restore the number by means of  knob AN. Up to 99 pairs
od current/voltage values may be saved.
To delete a saved number, press for at least 3 seconds
key AV, turn knob AI until the display ALshows the abbre-
viation DEL and press the key againAV for 3 more sec-
onds.
A current/voltage parameter may be restored  outsid e
saving  for both using or changing it. To restore it  press
for 3 seconds key AV, display by menas of knob AI the
number to be restored and show on display AL, with
knobANthe abbreviation rcL ; now just press for at least 3
seconds key AV.

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

Selection key AY. 
Gas Test .
When this jey is pressed gas stars flowing; to stop  it press
the key again.
If the second press does not takes place the  gas o utput
is interrupted after 30 seconds

Selection key AW.
Wire test.
Allows the wire feed with no current or voltage pre sent. 
When this key is held down, during the first 5 seco nds the
wire advances at the speed of 1 meter per minute an d
then the speed increases up to 8 meters per minute.
When this key is released the motor stops immediate ly.

5. SERVICE FUNCTIONS.

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

1- TRG.
Choice between 2- or 4- stages , 3 levels, the selection
2t and  4t with the selection key AU, without  entering the
service functions. 
2t the machine begins welding when the welding torch
trigger is pressed, and stops when released. 4t to begin
welding press and release the welding torch trigger ; to
interrupt, you must press and release it again. 3L this pro-
cedure is active in the synergic processes. Special ly well
suited to weld aluminum.
3 currents are available that can be used in weldin g by
means of the welding torch start button. The curren t and
the slope values are set as follows:
SC starting current (Hot Start). With the possibility of
adjusting from 1 to 200? of the welding current, a value
adjusted using the knob  AN.
Slo slope. Possibility of adjusting from 1 to 10 second s.
Defines the connection time between the first curre nt  SC
with the welding current and the second  current wi th the
third current CrC ( crater filler current), a value set by
means of  knob AN.
CrC - «Crater filler» current. With the possibility of adjust-
ing from 1 to 200? of the welding current, a value adjust-
ed using the knob  AN.
Welding starts at the welding torch button pressure , the
named pressure will be the starting pressure SC.
This current is kept as long as the welding torch b utton is
held down; when the welding torch trigger is releas ed  the
first current connects to the welding current, set by
means of   knob AI, and is kept as long as the welding
torch button is held down. When  the welding torch trig-
ger is pressed again the welding current connects t o the
third current   CrC . and is kept as long as the welding
torch trigger is held down. When the welding torch trigger
is released  welding stops.

2- SP (spot-welding).
Off/ON activates and disables the spot function.
The spot welding time  tSP is set from  0.3 to 5 seconds.
The interval between two spots  tIN is set from  0,3 to 5
seconds.
This function is  & blocked when function 3L is activated.

3- HSA (Automatic Hot Start).
This function is blocked when  function 3L is activated
and works only with the synergic processes.
Once the function has been enabled using the AN knob ,
the operator may adjust the level of the starting c urrent
SC (Hot Start), with the possibility of adjusting from  1 to
200? of the welding current, a value adjusted using  the
knobAN .
The  duration tHS (default 130?) of this current may also
be adjusted from 0.1 to 10 seconds.) (default 0,5 s ec.).
The switching time Slo between the SC current  and the
welding current may also be adjusted from 0.1 to 10  sec-
onds.(default 0.5 seconds).

4- CrA (final crater filler).
This function may be selected by means of  key AI and is
working during  welding 2t or 4t and  also in combination
with function HSA, if so requested.

After activating function «On» by means of  knob AN,
rotate  knob AI to display the abbreviations:
Slo > Fitting time between the welding current and the
crater filling time. Default 0.5 sec.
Range 0.1 ± 10 seconds.
CrC > crater filling time expressed as a percentage of the
welding wire speed. Default 60?. Range from 10  to
200?.
TCr > duration of the filling  current time. Default 0. 5 sec.
Range 0.1 ± 10 seconds.

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

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

7- Acc (soft-start ). 
The adjustment may range from 0 to 100?. 
It is the wire speed, expressed as a percentage of the
speed set for the welding, before the wire touches the
workpiece.
This adjustment is important in order to always ach ieve
good starts.
Manufacturer setting «Au»: automatic.  
The value can be changed using the knob AN . If, once
changed, you wish to return to the original setting s,
press the key AV until the abbreviation «Au»reappears on
the display  AM.

8- BB (Burn-back). 
The adjustment may range from 4 to 250ms. Serves to
adjust the length of the wire leaving the contact t ip after
welding. The higher the number, the more the wire b urns.
Manufacturer setting «Au» automatic.
If, once changed, you wish to return to the origina l set-
tings, press the key AV until the abbreviation «Au» reap-
pears on the display N.

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

10- dP  ( Double pulse, optional )
This type of welding varies the current intensity b etween
two levels and may be included in all synergic proc esses.
Before setting, it is necessary to make a short bea d to
determine the speed closest to the type of welding that
you will be doing. This determines the reference sp eed.
To activate the function proceed as follows:
A)- Activate the function by turning knob AN until the
abbreviation On reappears on the display AM.
B)- Turn knob AI fino uni tl the abbreviation FdP reap-
pears (double pulse frequency) on the  display AL. The
display AM reads the abbreviation OFF.
Turn the  knobAN to select the working frequency (adjust-
ment from 0.5 to 5 Hz). The selected value is shown on
the display AM.
C) Turn  knobAI until the abbreviation ddP (difference in

m/min of the double pulse) is displayed.
Turn the knob AN to select the meters per minute (range
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from 0.1 to 3m/min) that will be added to and subtr acted
from the reference speed (default 1m/min).
D)Turn the knob  AI until the display  shows the the
abbreviation tfP . This is the duration of the highest wire
speed, thus the highest current. It is expressed as  a per-
centage of the time gained from the Fdp frequency (see
figure 3).

Turn knob AN to adjust the percentage. Range between
25 and 75?  (default 50?).
E)-Turn knobAI  unitl the display shows the
abbreviationAdP (arc length of the highest current).
Range between -9.9 and 9.9?  (default 0).
When welding, check that the arc length is the same  for
both currents;  turn the AN knob to correct it if necessary.
Note: it is possible to weld within the double puls e func-
tions.
Once these adjustments have been made, to return to  the
control panel normal display  briefly press key AE. 
Should it be necessary to adjust the arc length of the low-
est current/lowest speed, adjust the arc length of the ref-
erence speed. When the reference speed moves, the pre-
vious settings must also be repeated for the new sp eed.

11- PP (push-pull).
By using Push-Pull torch Art. 2003 function PPF (Push
Pull Force) is enabled which adjusts the drive torq ue of
the push-pull motor in order to make the wire feed linear.
The adjustment may range from 99 to -99 and is done
through knob AN.. Standard adjustment is  0.

12- Ito. (Inching time out.
The purpose is to stop the welding machine if the w ire
flows after starting with no passage of current.
The wire flow from the welding torch can be adjuste d
from 5 to 50 centimeters by means of knob AN. When this
function is restored, it may be activated   ( On) or  cut off
(Off ).

13  - qC (Quality Control).
Enables Quality Control function.
Off - Function off.
On-  Function on. (For this function please refer to

Manual    3300239 concerning Articles: 224.04 and
405.00).                             

qCO- (output Quality Control ).  
Selects the output type of quality control reports:

ASC ± (ASCII) serial output port, only unformatted
text for terminals of the Windows Hiperterminal
kind.

PRN± (Printer) serial output port, for printer Art. 405.

14-  UtC  Time Zone Selection .
Specify a value from -12 to 12 depending on the cou ntry
where the welding machine will be used (e.g. Italy 1 > @1
h as against  UTC)

15  -  dSt  Legal Time Selection .
(e.g. 0 Winter, 1 Summer)  

16- Fac.  (factory).
The purpose is to return the welding machine to the  orig-
inal settings provided by the manufacturer. With th e func-
tion selected, the display AM shows noP > restores the
welding machine to the original settings  disregard ing  the
stored programs, Prg = deletes all stored programs and
ALL = restores the welding machine to the original set-
tings.
To save the desired function  press  the button AV, the
abbreviation shown on the display AM will begin flashing;
after a few seconds, a sound will confirm that it h as been
saved.

6 INSTALLATION

The  welding machine must be installed by skilled p er-
sonnel. All connections must be made in full compli ance
with current safety laws (See CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 PLACEMENT

The weight of the welding machine is approximately 22
Kg. 
Position the unit  in an area that ensures good sta bility,
and efficient ventilation so as to prevent metal du st
(grinding) from entering.

6.2 ASSEMBLY

Mount the plug on the power cord, being especially care-
ful to connect the yellow/green conductor to the ea rth
pole. Make sure that the supply voltage corresponds  to
the rated voltage of the welding machine.
Size the protective fuses based on the data listed on the
technical specifications plate.
Connect the gas hose from the welding machine to th e
gas cylinder pressure reducer. Mount the welding to rch.
To  make sure that the groove of the roller matches t he
wire diameter used, open the mobile lateral side, r emove
the cover CA, release the  wire press roller by means of
the pressure adjusting knob BN, replace the roller and
remount  the cover CA. (See fig.4).
Mount the wire coil and slip the wire into the feed er and
welding torch sheath.
Block the wire press roller with the knob BN and adjust
the pressure.
Turn on the machine.
Adjust the gas by means of key AY and then feed the wire
by means of key AW.

DdP=0,1 3"m/min

tdP T="25 75%"di

T Fdp="1/ (0,5 5"Hz)

=
=

Fig. 3
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7 WELDING

Welding Synergic Pulsed MiG LED AP on.
Select the PRG number based on the wire diameter to be
used, the type and quality of the material, and the  type of
gas, using the instructions located inside the wire  feeder
compartment.
Set the functions in the submenu according to the
instructions under paragraph «Service functions ».
5.2.3The welding parameters are set by means of knobAI.
Synergic MiG Welding LED AQ on.
Select the PROG number based on the wire diameter to
be used, the type and quality of the material, and the type
of gas, using the instructions located inside the w ire feed-
er compartment.
Set the functions in the submenu according to the
instructions under paragraph «Service functions ».
Adjust  the wire speed and the welding voltage usin g the
knob AI.
Conventional MiG Welding LED AR on.
Select the PROG number based on the wire diameter to
be used, the type and quality of the material, and the type
of gas, using the instructions located inside the w ire feed-
er compartment.
Set the functions in the submenu according to the
instructions under paragraph «Service functions ».
Adjust  the wire speed and the welding voltage usin g the
knob AI. and AN respectively.

8 ACCESSORIES

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

8.2 PUSH-PULL UP/DOWN WELDING TORCH, airr
cooled, ART. 2003. 

8.3 Trolley, art. 1656, for transportation of the power
source

8.4 Kit for é 300 mm (15 kg) wire spools, art. 114

9  MAINTENANCE 

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

9.1  GENERATOR MAINTENANCE

In the case of maintenance inside the machine, make
sure that the switch L is in position JOJ and that the
power cord is disconnected from the mains. 
Even though the machine is equipped with an automat ic
condensation drainage device that is tripped each t ime
the air supply is closed, it is good practice to pe riodically
make sure that there is no condensation accumulated  in
the water trap J (fig.1).
It is also necessary to periodically clean the inte rior of the
machine from the accumulated metal dust, using com-
pressed air.

9.2  PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

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

%1

&$

Fig. 4
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WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GER[TS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUû F\R DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GER[TS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN
PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN. 
DIESES GER[T DARF AUSSCHLIEûLICH ZUR AUSF\HR-
UNG VON SCHWEIûARBEITEN VERWENDET WERDEN.

1  SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIûEN UND -
SCHNEIDEN KANN F\R SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCH[DLICH SEIN; daher

muû der Benutzer ]ber die nachstehend kurz dargeleg ten
Gefahren beim Schweiûen unterrichtet werden.  F]r a usf]hrli-
chere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern. 

L[RM
Dieses Ger^t erzeugt selbst keine Ger^usche, die 80
dB ]berschreiten. Beim Plasmaschneid- und
Plasmaschweiûprozeû kann es zu einer

Ger^uschentwicklung kommen, die diesen Wert ]bersch rei-
tet. Daher m]ssen die Benutzer die gesetzlich vorge schrie-
benen Vorsichtsmaûnahmen treffen. 

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Sch^dlich k_nnen
sein: 

´ Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
gen Leiter flieût, erzeugt elektromagnetische
Felder (EMF). Der Schweiû- oder Schneidstrom
erzeugt elektromagnetische Felder um die
Kabel und die Stromquellen.

· Die durch groûe Str_me erzeugten magnetischen Fel der
k_nnen den Betrieb von Herzschrittmachern st_ren. Tr^ger
von lebenswichtigen elektronischen Ger^ten
(Herzschrittmacher) m]ssen daher ihren Arzt befrage n, bevor
sie sich in die N^he von Lichtbogenschweiû-, Schnei d-,
Brennputz- oder Punktschweiûprozessen begeben.
· Die Aussetzung an die beim Schweiûen oder Schneid en
erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
Felder zu mindern, m]ssen sich alle SchweiûerInnen an die
folgenden Verfahrensweisen halten:

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

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

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

- Das Massekabel so nahe wie m_glich an der 
Schweiû- oder Schneidstelle an das Werkst]ck 
anschlieûen.

- Nicht in der N^he der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
´ Keine Schneid-/Schweiûarbeiten in der N^he von
Druckbeh^ltern oder in Umgebungen ausf]hren, die
explosiven Staub, Gas oder D^mpfe enthalten. Die

f]r den Schweiû-/Schneiprozeû verwendeten Gasflasch en
und Druckregler sorgsam behandeln. 

ELEKTROMAGNETISCHE VERTR[GLICHKEIT
Dieses Ger^t wurde in \bereinstimmung mit den Angab en der
harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) konstruiert und
darf ausschlieûlich zu gewerblichen Zwecken und nur  in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. E s
ist n!mlich unter Umst!nden mit Schwierigkeiten ver bun-
den ist, die elektromagnetische Vertr!glichkeit des  Ger!ts
in anderen als industriellen Umgebungen zu gew!hrle is-
ten.

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND
ELEKTRONIKGER[TE
Elektroger^te d]rfen niemals gemeinsam mit
gew_hnlichen Abf^llen entsorgt werden* In \ber-

einstimmung mit der Europ^ischen Richtlinie 2002/96/ EG
]ber Elektro- und Elektronik-Altger^te und der jewe iligen
Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr verwe n-
dete Elektroger^te gesondert zu sammeln und einer
Anlage f]r umweltgerechtes Recycling zuzuf]hren. Al s
Eigent]mer der Ger^te m]ssen Sie sich bei unserem _ rt-
lichen Vertreter ]ber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europ^ischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen*

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtf_rderrollen k_nnen Verletzungen an den
H^nden verursachen. 

C. Der Schweiûdraht und das Drahtvorschubger^t steh en
w^hrend des Schweiûens unter Spannung. Die H^nde
und Metallgegenst^nde fern halten. 

1. Von der Schweiûelektrode oder vom Kabel verursachte
Stromschl^ge k_nnen t_dlich sein. F]r einen angemes -
senen Schutz gegen Stromschl^ge Sorge tragen.

1.1 Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit
bloûen H^nden ber]hren. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

1.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung vom
Werkst]ck und vom Boden gew^hrleistet ist.

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

2. Das Einatmen der beim Schweiûen entstehenden
D^mpfe kann gesundheitssch^dlich sein.

2.1 Den Kopf von den D^mpfen fern halten.
2.2 Zum Abf]hren der D^mpfe eine lokale Zwangsl]ftu ngs-

oder Absauganlage verwenden.
2.3 Zum Beseitigen der D^mpfe einen Saugl]fter verw enden.
3. Die beim Schweiûen entstehenden Funken k_nnen

Explosionen oder Br^nde ausl_sen.

BETRIEBSANLEITUNG F;R DRAHTSCHWEISSMASCHINE
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3.1 Keine entflammbaren Materialien im Schweiûbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim Schweiûen entstehenden Funken k_nnen
Br^nde ausl_sen. Einen Feuerl_scher in der unmittelba-
ren N^he bereit halten und sicherstellen, dass eine
Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einset zen
kann.

3.3 Niemals Schweiûarbeiten an geschlossenen Beh^ltern
ausf]hren.

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

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigneten
Geh_rschutztragen und bei Hemden den Kragen
zukn_pfen. Einen Schweiûerschutzhelm mit einem Filter
mit der geeigneten T_nung tragen. Einen kompletten
K_rperschutz tragen.

5. Vor der Ausf]hrung von Arbeiten an oder mit der
Maschine die Betriebsanleitung lesen.

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entf ernen.

2  ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 STROMQUELLE

Beim Sound 2060/MD Star Double Pulse handelt es sic h
um eine Schweiûanlage, die mehrere Schweiûverfahren
erm_glicht: synergetisches MIG/MAG-
Impulslichtbogenschweiûen, synergetisches MIG/MAG-
Schweiûen ohne Pulsen, konventionelles MIG/MAG-
Schweiûen mit Inverter-Technologie. Zur Ausstattung  der
Schweiûmaschine geh_rt ein 2-Rollen-Antrieb.
Diese Schweiûmaschine darf nicht zum Auftauen von
Rohren verwendet werden.

2.2 ERL<UTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

Die Konstruktion des Ger^ts entspricht den folgende n
Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 Cl. A  - IEC 61000-
3-11 - IEC 61000-3-12.
Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen 

zur Schweiûmaschine stets angegeben wer
den. 
Statischer Einphasen Frequenzumrichter.
Transformator-Gleichrichter.

MIG Das Ger^t ist zum MIG/MAG-Schweiûen 
geeignet.

U0. Leerlauf-Sekund^rspannung.
X. Relative Einschaltdauer.

Die relative Einschaltdauer ist der auf eine 
Einschaltdauer von 10 Minuten bezogene 
Prozentsatz der Zeit, die die 
Schweiûmaschine bei einer bestimmten 
Stromst^rke arbeiten kann, ohne sich zu 
]berhitzen.

I2. Schweiûstrom.
U2. Sekund^rspannung bei Schweiûstrom I2.
U1. Nennspannung.
�4 ���	��3 Einphasige Stromversorgung 50 oder 60Hz.
I1 Max Maximale Stromaufnahme bei entsprechen-

dem Strom I2 und Spannung U2.
I1 eff Maximale effektive Stromaufnahme unter

Ber]cksichtigung der relativen
Einschaltdauer.Normalerweise entspricht
dieser Wert dem Bemessungsstrom der
Sicherung (tr^ge), die zum Schutz des
Ger^ts zu verwenden ist. 

IP23S Schutzart des Geh^uses. 
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Ger^t

bei Niederschl^gen zwar im Freien gelagert,
jedoch nicht ohne geeigneten Schutz betrie-
ben werden darf.
Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit 
erh_hter Gef^hrdung.

HINWEIS: 
HINWEIS: Die Schweiûmaschine ist auûerdem f]r den
Betrieb in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 kon zi-
piert. (Siehe IEC 60664).

3  BESCHREIBUNG DER STROMQUELLE (Abb. 1)

A ± Steckdose (-): Sie dient zum Anschlieûen des
Massekabels. 

B ± Zentralanschluss : Zum Anschlieûen des
Schweiûbrenners. 

C ± Steckvorrichtung : Zum  Anschlieûen der Fernregler
und des Steuerkabels des Push-Pull-Brenners
Art. 2003. 

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

L ± EIN-AUS-Schalter.
M ± Netzkabel.
N ± Gasschlauch.

S
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4  BESCHREIBUNG DER STEUERTAFEL (Abb. 2)

Wahltaste AE. 
Durch aufeinander folgendes Dr]cken w^hlt man die m it
Regler AI regulierbare Gr_ûe aus. Die  w^hlbaren Gr_ûen
werden durch die LEDs AA/AB/AC/AD angezeigt.

LED AA  PRG.
Sie signalisiert, dass auf dem Display AL die Nummer des
eingestellten Programms angezeigt wird.

LED AB Dicke .
Das Display AL zeigt die auf Grundlage der Einstellungen
von Strom und Drahtvorschubgeschwindigkeit empfohle-
ne Dicke an. Nur beim synergetischen MIG-Schweiûen
aktiv.

LED AC Drahtvorschubgeschwindigkeit .
Sie signalisiert, dass das Display AL die
Vorschubgeschwindigkeit des Schweiûdrahts anzeigt. 

LED AD Strom .
Sie signalisiert, dass das Display AL einen Schweiûstrom
anzeigt. W^hrend des Schweiûens zeigt es stets den
gemessenen Strom an; bei stillgesetzter Maschine zeigt
es den voreingestellten Strom an, wenn AG ausgeschal-
tet ist. 

LED AF Langlichtbogen.
Nicht w^hlbar . Beim synergetischen MIG-Schweiûen
aktiv. Ihr Aufleuchten signalisiert, dass es mit de m zum

Schweiûen gew^hlten Wertepaar zur Instabilit^t des
Lichtbogens und zu Spritzern kommen kann.

LED AG Hold.
Nicht w^hlbar. Sie  signalisiert, dass die von den Displays
AL und AM angezeigten Gr_ûen (normalerweise Ampere
und Volt) die beim letzten Schweiûvorgang verwendeten
Gr_ûen sind. Sie aktiviert sich am Ende jeden
Schweiûvorgangs..

LED AH Spannung.
Wenn diese LED beim Schweiûen leuchtet, zeigt das
Display AM die eingestellte Spannung an. Leuchtet diese
LED zusammen mit der LED AG, zeigt das Display hinge-
gen die zuletzt gemessene Spannung an.

Regler AI.
Die folgenden Gr_ûen werden eingestellt: Schweiûstrom
A, Drahtvorschubgeschwindigkeit ( ), Dicke ( ) und
Programmnummer PRG.
Er dient  zur Wahl der folgenden Funktionen innerhalb der
Dienstfunktionen: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb,
L, Dp, PPF, Ito, Fac .
Bei den synergetischen MIG-Programmen bewirkt die
Regulierung einer Gr_ûe auch die entsprechende [nde -
rung der anderen Gr_ûen. Alle diese Gr_ûen werden auf
Display AL angezeigt. 

Regler AN. 
Die folgenden Gr_ûen werden eingestellt: 
Beim synergetischen MIG-Schweiûen die

B

A

C

M

N

F

L

Abb. 1
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Lichtbogenl^nge und beim konventionellen MIG-
Schweiûen die Schweiûspannung.
Innerhalb des Men]s der Dienstfunktionen w^hlt man mit
diesem Regler in Abh^ngigkeit von der mit dem Regle r AI
eingestellten Funktion den Einstellwert, seine Aktivierung
bzw. Deaktivierung oder eine weitere Option, die be i der
jeweiligen Funktion zur Verf]gung steht. 

Display AL.
Es zeigt bei allen Schweiûverfahren numerisch die mit der
Wahltaste AE eingestellten und mit Regler AI regulierten
Funktionen an. 
Den Schweiûstrom (LED AD) zeigt es in Ampere an. 
Die Drahtvorschubgeschwindigkeit (LED AC) zeigt es in
Metern pro Minute an. 
Die Dicke (LED AB) zeigt es in Millimetern an. 
F]r die LED AA zeigt es die eingestellte
Programmnummer  an. 
Er dient  zur Wahl der folgenden Funktionen innerhalb der
Dienstfunktionen: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb,
L, Dp, PPF, Ito, Fac .
Zu den Parametern der Dienstfunktionen, die auf dem
Display AL angezeigt werden, siehe den Abschnitt
Dienstfunktionen . 
Befindet sich die Maschine im Warnzustand, erschein t
eine blinkende Anzeige (z.B.: OPN, wenn die
Seitenklappe ge_ffnet ist). Liegt bei der Maschine ein
Fehler vor, wird das K]rzel Err angezeigt. 

Display AM.
Es zeigt bei allen Schweiûverfahren Zahlenwerte an, beim
synergetischen MIG-Schweiûen die Lichtbogenl^nge un d
beim konventionellen MIG-Schweiûen die
Schweiûspannung. 
Die Schweiûspannung (LED AH eingeschaltet) zeigt es in
Volt an. Die Lichtbogenl^nge (LED AH ausgeschaltet)

zeigt es mit einer Zahl zwischen ±9,9 und + 9,9 an. Der
empfohlene Wert ist 0. 
Zu den Parametern der Dienstfunktion MIG, die auf d em
Display AM angezeigt werden, siehe den Abschnitt
Dienstfunktionen . 
Liegt bei der Maschine ein Fehler vor, zeigt es den entspre-
chenden Fehlercode (eine Zahl zwischen 1 und 99) an. 

Wahltaste AO. 
Durch mehrmaliges Dr]cken w^hlt man mit ihr das
Verfahren, das durch die LEDs AP/AQ/AR angezeigt wird. 

LED AP  MIG IMPULS.
Sie zeigt an, dass als Verfahren das synergetische MIG-
Impulslichtbogenschweiûen gew^hlt wurde. 

LED AQ  MIG SYNERGETISCH.
Sie zeigt an, dass als Verfahren das synergetische MIG-
Schweiûen gew^hlt wurde. 

LED AR  MIG KONVENTIONELL.
Sie zeigt an, dass als Verfahren das konventionelle MIG-
Schweiûen gew^hlt wurde.

Wahltaste AU.
Durch kurzes Dr]cken dieser Taste kann man den 2-Ta kt-
Betrieb (HANDBETRIEB) oder den 4-Takt-Betrieb (AUTO-
MATIKBETRIEB) w^hlen. Die getroffene Wahl wird von
Display AL angezeigt. 
Beim 2-Takt-Betrieb beginnt die Maschine den
Schweiûvorgang bei Bet^tigung des Brennertasters un d
unterbricht ihn, wenn der Taster wieder losgelassen  wird. 
Beim 4-Takt-Betrieb muss man den Brennertaster jewe ils
dr]cken und wieder loslassen, um den Schweiûvorgang
zu beginnen bzw. zu unterbrechen.

!! !� !� !� !	 !�!� !� !
 !�!�

!
!� !� !� !� !� !� !� !�!� Abb. 2



20

Wahltaste AV. (JOB)
Speichern und Aufrufen der gespeicherten Programme.
Zum Speichern einer Arbeitsbedingung (JOB) muss man
die Taste AV mindestens 3 Sekunden gedr]ckt halten. Es
leuchtet dann die LED AZ auf, auf dem Display AL blinkt
das K]rzel STO und auf dem Display AM blinkt die
Nummer der ersten freien Position. Mit dem Regler AN
w^hlt man die Position, in der gespeichert werden s oll.
Dann muss man erneut die Taste AV dr]cken, bis der
Signalton zur Best^tigung des Speichervorgangs ert_ nt
und die gew^hlte Nummer zu blinken aufh_rt. 
Zum Aufrufen einer unter einer Nummer gespeicherten
Arbeitsbedingung muss man lediglich kurz die Taste AV
dr]cken und die Nummer mit dem Regler AN einstellen.
Es k_nnen maximal 99 Wertepaare Strom/Spannung
gespeichert werden.
Zum L_schen unter einer Nummer gespeicherten
Arbeitsbedingung muss man die Taste AV mindestens 3
Sekunden gedr]ckt halten, den Regler AI drehen, bis auf
dem Display AL das K]rzel DEL erscheint, und dann
erneut die Taste  AV weitere 3 Sekunden gedr]ckt halten. 
Ein Parameter Strom/Spannung kann auch unabh^ngig
von der Speicherfunktion aufgerufen werden, um ihn zu
^ndern oder zu verwenden. Zum Aufrufen eines
Parameters muss man die Taste AV 3 Sekunden gedr]ckt
halten, mit dem Regler AI die aufzurufende Nummer
anzeigen und mit dem Regler AN auf dem Display AL das
K]rzel rcL einstellen. Dann muss man die Taste AV min-
destens 3 Sekunden gedr]ckt halten. 

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

Wahltaste AY. 
Gastest.
Dr]ckt man diese Taste, tritt das Gas aus; zum Stop pen
des Gasaustritts muss man die Taste erneut dr]cken.  
Dr]ckt man die Taste nicht erneut, wird der Gasaust ritt
nach 30 Sekunden beendet.

Wahltaste AW.
Drahttest.
Sie gestattet das F_rdern des Drahts ohne Spannung
oder Strom. H^lt man die Taste gedr]ckt, tritt der D raht in
den ersten 5 Sekunden mit einer Geschwindigkeit von  1
Meter pro Minute aus; dann beschleunigt er allm^hli ch bis
zu einer Geschwindigkeit von 8 m/min.  Wenn man die
Taste losl^sst, stoppt der Motor unverz]glich. 

5. DIENSTFUNKTIONEN.

Die Taste AE 3 Sekunden gedr]ckt halten, um das
Untermen] aufzurufen. Mit dem Regler AI w^hlt man die
Funktion, die auf dem Display AL angezeigt wird, und mit
dem Regler AN w^hlt man die Funktionsweise oder den
Wert, die auf dem Display AM angezeigt werden.  F]r die
R]ckkehr zur normalen Anzeige die Taste AE kurz
dr]cken. 

1- TRG.
Wahl zwischen 2-Takt-Betrieb , 4
-Takt-Betrieb und Dreiwertschaltung : Die Optionen 2t

und 4t kann man mit der Wahltaste AU w^hlen, ohne die
Dienstfunktionen aufzurufen. 
2t Die Maschine beginnt den Schweiûvorgang bei
Bet^tigung des Brennertasters und unterbricht ihn, wenn
der Taster wieder losgelassen wird. 
4t Zum Starten des Schweiûvorgangs muss man den
Brennertaster dr]cken und wieder l_sen. Zum
Unterbrechen muss man den Brennertaster erneut
dr]cken und wieder l_sen. 
3L Diese Funktionsweise ist bei den synergetischen
Schweiûverfahren aktiv. Sie empfiehlt sich besonder s
zum Schweiûen von Aluminium.
Es sind drei Stromst^rken verf]gbar, die beim Schweiûen
mit dem Brennertaster abgerufen werden k_nnen.
Stromwerte und Slope sind wie folgt eingestellt:
SC Anfangsstrom (Hot-Start). Einstellm_glichkeit im Be reich
von 1 bis 200? des Schweiûstroms mit Regler AN. 
Slo Slope. Einstellbereich: 1 bis 10 Sekunden.
Zum Festlegen der \bergangszeit zwischen dem ersten
Strom SC und dem Schweiûstrom und zwischen dem
zweiten Strom und dem dritten Strom CrC (Crater-Filler),
der mit dem Regler AN eingestellt wird. 
CrC Strom f]r die Funktion Crater-Filler.
Einstellm_glichkeit im Bereich von 1 bis 200? des
Schweiûstroms mit Regler AN. 
Der Schweiûvorgang beginnt bei Bet^tigung des
Brennertasters mit dem Anfangsstrom SC.  
Dieser Stromwert wird beibehalten, so lange der
Brennertaster gedr]ckt gehalten wird. Beim L_sen de s
Brennertasters wird zu dem mit Regler AI eingestellten
Schweiûstrom ]bergegangen, der beibehalten wird, bi s
der Brennertaster erneut gedr]ckt wird. Bei der n^c hsten
Bet^tigung des Brennertasters geht der
Schweiûstromwert zum dritten Wert CrC ]ber, der beibe-
halten wird, so lange der Brennertaster gedr]ckt ge halten
wird. L_st man den Brennertaster, wird der
Schweiûvorgang unterbrochen.

2- SP (Punktschweiûen).
Off/ON Zum Aktivieren und Deaktivieren der
Punktschweiûfunktion. 
Die Punktschweiûzeit tSP kann im Bereich von 0,3 bis 5
Sekunden eingestellt werden. 
Die Pausenzeit tIN zwischen einem Punkt und dem n^ch-
sten kann im Bereich von 0,3 bis 5 Sekunden eingestellt
werden. 
Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L akti-
viert ist.

3- HSA (automatischer Hot-Start).
Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L akti-
viert ist. Sie steht nur f]r die synergetischen Pro gramme
zur Verf]gung. 
Nachdem die Funktion mit dem Regler AN aktiviert
wurde, kann man den Wert des Anfangsstroms SC (Hot-
Start) im Bereich von 1 bis 200? des Schweiûstroms mit
dem Regler AN einstellen. 
Die Dauer tHS (Standardeinstellung 130?) dieses
Stromes kann im Bereich von 0,1 bis 10 Sekunden einge-
stellt werden (Standardeinstellung 0,5 s). 
Die \bergangszeit Slo zwischen dem Strom SC und dem
Schweiûstrom kann im Bereich von 0,1 bis 10 Sekunde n
eingestellt werden (Standardeinstellung 0,5s). 
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4- CrA (crater filler- abschlieûendes Kraterf>llen). 
Die Funktion wird mit dem Regler AI f]r das 2-Takt -) oder
4-Takt -Schweiûen und auf Wunsch auch in Verbindung
mit der Funktion HSA gew^hlt. 
Nachdem die Funktion aktiviert wurde, indem der Reg ler
AN auf ªOnª gedreht wurde, den Regler AI f]r die Anzeige
der folgenden K]rzel drehen: 
Slo > \bergangszeit zwischen dem Schweiûstrom und
dem Kraterf]llstrom. Standardeinstellung: 0,5 s.
Einstellbereich: 0,1 ± 10 s.
CrC > Kraterf]llstrom in Prozent der
Drahtvorschubgeschwindigkeit beim Schweiûen.
Standardeinstellung: 60?.  Einstellbereich: 10 ± 20 0?.
TCr > Dauer des Kraterf]llstroms. Standardeinstellung:
0,5 s. Einstellbereich: 0,1 ± 10 s.

5- Prf (Gasvorstr%mzeit).
Einstellbereich: 0 bis 3 Sekunden.

6- Pof (Gasnachstr%mzeit). 
Einstellbereich: 0 bis 30 Sekunden.

7- Acc (Einschleichen). 
Einstellbereich: 0 bis 100?. 
Dies ist die Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der
f]r das Schweiûen eingestellten Geschwindigkeit, be vor
der Draht das Werkst]ck ber]hrt.
Diese Einstellung ist zur Gew^hrleistung eines optimalen
Starts sehr wichtig.
Werkseitige Einstellung: ªAuº (Automatik).
Der Wert wird mit Regler AN ge^ndert. Wenn man nach
einer [nderung wieder die urspr]nglichen Einstellun gen
herstellen m_chte, 
muss man die Taste AV dr]cken, bis das K]rzel ª Auª wie-
der auf dem Display AM erscheint.

8- BB (Burn-back). 
Einstellbereich: 4 bis 250 ms. Zur Regulierung der L^nge
des aus der Gasd]se austretenden Drahts am Ende des
Schweiûvorgangs. `e h_her die Zahl, desto gr_ûer is t der
Drahtr]ckbrand.
Werkseitige Einstellung: ªAuª (Automatik).
Wenn man nach einer [nderung wieder die urspr]ngli-
chen Einstellungen herstellen m_chte, muss man die
Taste AV dr]cken, bis das K]rzel ª Auª wieder auf dem
Display AM erscheint.

9-  L (Drosselwirkung).
Einstellbereich: -9,9 bis +9,9.  Null ist die werkseitige
Einstellung. Eine negative Zahl verringert die
Drosselwirkung (der Lichtbogen wird h^rter) und ein e
positive Zahl verst^rkt sie (der Lichtbogen wird we icher).

10 - dP  (Doppelimpuls, optional)
Bei diesem Schweiûmodus variiert die Stromst^rke zw i-
schen zwei Werten; er kann in alle synergetischen
Programme eingef]gt werden. Vor der Eingabe muss
man eine kurze Naht schweiûen, um die f]r die auszu -
f]hrende Schweiûung am besten geeignete
Geschwindigkeit zu bestimmen. Die
Referenzgeschwindigkeit wird wie folgt bestimmt.
Zum Aktivieren der Funktion wie folgt vorgehen:
A)- Zum Aktivieren der Funktion den Regler AN drehen,

bis das K]rzel On auf dem Display AM erscheint. 
B)- Den Regler AI drehen, bis das K]rzel FdP (Frequenz
Doppelimpuls) auf dem Display AL erscheint. Auf dem
Display AM erscheint das K]rzel OFF (ausgeschaltet). 
Die Arbeitsfrequenz mit Regler Q einstellen
(Einstellbereich: 0,5 bis 5 Hz). Der gew^hlte Wert wird auf
Display AM angezeigt. 
C)- Den Regler AI drehen, bis das K]rzel ddP erscheint
(Differenz in m/min des Doppelimpulses).  
Den Regler AN drehen, um die m/min (Einstellbereich:
0,1- 3m/min ) zu w^hlen, die zur Referenzgeschwindi gkeit
addiert bzw. von ihr subtrahiert werden
(Standardeinstellung: 1 m/min). 
D)- Den Regler AI drehen, bis das K]rzel tdP erscheint.
Dies ist die Dauer der Aufrechterhaltung der h_chst en
Drahtvorschubgeschwindigkeit, d.h. des h_chsten
Stroms. Sie wird in Prozent der aus der Frequenz Fdp
abgeleiteten Zeit ausgedr]ckt (siehe Abbildung 3). 

Den Prozentwert mit Regler AN einstellen.
Einstellbereich: 25 bis 75?  (Standardeinstellung 5 0?).
E)- Regler AI drehen, bis das K]rzel AdP erscheint
(Bogenl^nge beim h_chsten Strom). Einstellbereich:  -9,9
bis @9,9 (Standardeinstellung 0).
Beim Schweiûen sicherstellen, dass die Bogenl^nge b ei
beiden Str_men gleich ist;  ggf. mit dem Regler AN korri-
gieren.
Hinweis: Es ist m_glich, innerhalb der Doppelimpuls -
Funktionen zu schweiûen.
F]r die R]ckkehr zur normalen Konfiguration der
Steuertafel nach diesen Einstellungen kurz die Taste AE
dr]cken. 
F]r die Regulierung der Bogenl^nge des niedrigsten
Stroms (geringste Geschwindigkeit) die Bogenl^nge de r
Referenzgeschwindigkeit regulieren. Ver^ndert man d ie
Referenzgeschwindigkeit, m]ssen die zuvor vorgenom-
menen Einstellungen auch bei der neuen
Geschwindigkeit wiederholt werden.

11- PP (push-pull).
Wird der Push-Pull-Brenner Art. 2003 montiert, erfo lgt die
Aktivierung der Funktion PPF (Push Pull Force) f]r die
Regulierung des Antriebsdrehmoments des Motors des
Push-Pull-Brenners zur Gew^hrleistung des gleichm^û i-
gen Drahtvorschubs. Die Einstellung wird durch Regl er
AN durchgef]hrt. Der Einstellbereich geht von 99 bis - 99.
Die Standardeinstellung ist 0.

DdP=0,1 3"m/min

tdP T="25 75%"di

T Fdp="1/ (0,5 5"Hz)

=
=

Abb. 3
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12- Ito. (Inching Time out).
Sie hat den Zweck, die Schweiûmaschine zu blockiere n,
wenn der Draht nach dem Start aus dem Brenner austr itt,
ohne dass Strom flieût.
Der Austritt des Drahts aus dem Brenner kann mit de m
Regler AN im Bereich von 5 bis 50 Zentimetern eingestellt
werden. Nachdem sie aufgerufen wurde, kann diese
Funktion ein- und ausgeschaltet (On/Off ) werden.

13- qC (Quality Control) . 
enables Quality Control function.
Off - Function off.
On-  Function on. (For this function please refer to

Manual    3300239 concerning Articles: 224.04
and 405.00).                             

qCO- (output Quality Control ).  
Selects the output type of quality control reports:

ASC- (ASCII) serial output port, only unformatted text  for
terminals of the Windows Hiperterminal kind.

PRN- (Printer) serial output port, for printer Art. 40 5.

14-  UtC  Time Zone Selection .
Specify a value from -12 to 12 depending on the cou ntry
where the welding machine will be used
(e.g. Italy 1 > @1 h as against  UTC)

15-  dSt  Legal Time Selection.
(e.g. 0 Winter, 1 Summer)  

16- Fac. (Factory).
Sie dient zum Zur]cksetzen der Schweiûmaschine auf
die werkseitigen Einstellungen des Herstellers. Nachdem
die Funktion gew^hlt wurde, erscheinen auf dem Disp lay
AM die folgenden Optionen: noP> stellt die
Fabrikeinstellungen der Schweiûmaschine wieder her,
ohne die gespeicherten Programme zu l_schen; Prg >
l_scht alle gespeicherten Programme; ALL > stellt die
Fabrikeinstellungen der Schweiûmaschine wieder her. 
Zum Best^tigen der gew]nschten Funktion muss man di e
Taste AV 3 Sekunden gedr]ckt halten. Das auf Display
AM angezeigte K]rzel beginnt dann zu blinken und nach
einigen Sekunden best^tigt ein Signalton die Ausf]h rung
des Speichervorgangs. 

6 INSTALLATION

Die Installation der Schweiûmaschine muss durch
Fachpersonal erfolgen. Alle Anschl]sse m]ssen unter
strikter Beachtung der geltenden Unfallverh]tungs
bestimmungen ausgef]hrt werden (CEI 26-23 - IEC/TS
62081).

6.1 AUFSTELLUNG

Das Gewicht der Schweiûmaschine betr^gt ca. 22 kg .
Das Ger^t an einem Ort aufstellen, an dem seine Stabilit^t
und eine wirksame Bel]ftung gew^hrleistet sind.
Auûerdem muss vermieden werden, dass Metallstaub
(z.B. Schleifstaub) in das Ger^t eindringt. 

6.2 INBETRIEBNAHME

Den Netzstecker auf das Netzkabel montieren. Hierbei ist

unbedingt zu beachten, dass der gelb-gr]ne Schutzle iter
an den Schutzkontakt angeschlossen werden muss.
Sicherstellen, dass die Netzspannung der Nennspannung
der Schweiûmaschine entspricht.
Die Sicherungen in Einklang mit den technischen Daten
auf dem Leistungsschild dimensionieren.
Den Gasschlauch der Schweiûmaschine an den
Druckminderer der Gasflasche anschlieûen. 
Den Gasschlauch an den Ausgang des Druckminderers
anschlieûen. Den Brenner montieren. Man muss kontrol-
lieren, ob die Rille der Rollen dem Durchmesser des ver-
wendeten Drahts entspricht. Hierzu die Seitenklappe  _ff-
nen, die Abdeckung CA entfernen, die
Drahtandr]ckrollen mit dem Handgriff f]r die
Druckeinstellung BN entriegeln, die Rollen kontrollieren
und ggf. austauschen und die Abdeckung CA wieder
anbringen (siehe Abb. 4). 

Die Drahtspule montieren und den Draht in die
Drahtf_rdereinrichtung und die Drahtf]hrungsseele e in-
f]hren. 

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

7 SCHWEISSEN

Synergetisches MIG-Impulslichtbogenschweiûen LED
AP eingeschaltet
Die Programmnummer PRG in Abh^ngigkeit vom
Drahtdurchmesser, der Werkstoffqualit^t und des Gas es
anhand der Anleitung w^hlen, die sich hinter der
Seitenklappe befindet. 
Die im Untermen] verf]gbaren Funktionen nach den
Anweisungen im Abschnitt ª Dienstfunktionen º einstellen.
Die Einstellung der Schweiûparameter erfolgt mit Regler AI. 
Synergetisches MIG-Schweiûen LED AQ eingeschaltet.
Die Programmnummer PRG in Abh^ngigkeit vom
Drahtdurchmesser, der Werkstoffqualit^t und des Gas es
anhand der Anleitung w^hlen, die sich hinter der
Seitenklappe befindet. 
Die im Untermen] verf]gbaren Funktionen nach den
Anweisungen im Abschnitt ª Dienstfunktionen º einstellen.
Die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die
Schweiûspannung mit dem Regler AI einstellen. 

%1

&$

Abb. 4
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Konventionelles MIG-Schweiûen LED AR eingeschaltet.
Die Programmnummer PRGin Abh^ngigkeit vom
Drahtdurchmesser, der Werkstoffqualit^t und des Gas es
anhand der Anleitung w^hlen, die sich hinter der
Seitenklappe befindet. Die im Untermen] verf]gbaren
Funktionen nach den Anweisungen im Abschnitt
ªDienstfunktionen º einstellen.
Die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die
Schweiûspannung mit den Reglern AI und AN einstellen. 
WIG-Schweiûen LED AS eingeschaltet. 

8  ZUBEH?R

8.1 MIG-BRENNER ART. 1242
Luftgek]hlter MIG-Brenner CEBORA 280 A,  3,5 m.

8.2 Luftgek>hlter PUSH-PULL-BRENNER UP/DOWN
ART.  2003. 

8.3 Transportwagen f>r Stromquelle Art. 1656.

8.4 Satz f>r Spulen Durchmesser 300 mm, 15 kg, Art.
114.

9 WARTUNG

Alle Wartungsarbeiten m>ssen von einem Fachmann
in Einklang mit der Norm CEI 26-29 (IEC 60974-4) aus-
gef>hrt werden.

9.1  WARTUNG DER STROMQUELLE

F]r Wartungseingriff innerhalb des Ger^ts sicherste llen,
dass sich der Schalter L in der Schaltstellung ªOº befin-
det und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt
ist . 
Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Ger^t
angesammelt hat, in regelm^ûigen Zeitabst^nden mit
Druckluft entfernen.

9.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausf]hrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen Prim^r- und Sekund^rseite des
Ger^ts gew^hrleistet ist. Sicherstellen, dass die D r^hte
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die s ich w^h-
rend des Betriebs erw^rmen, in Ber]hrung kommen k_n -
nen. Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalger^t
anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen
Prim^r- und Sekund^rkreis kommen kann, wenn sich ei n
Leiter l_st oder bricht.
Auûerdem die Schrauben mit den gezahnten
Unterlegscheiben wieder wie beim Originalger^t anbr ingen.
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IMPORTANT: AVANT  LA MISE EN MARCHE DE LA
MACHINE, LIRE CE MANUEL ET LE GARDER, PENDANT
TOUTE LA VIE OP{RATIONNELLE, DANS UN ENDROIT
CONNU PAR LES DIFF{RENTES PERSONNES INT{-
RESS{ES. CETTE MACHINE NE DOIT |TRE UTILIS{E QUE
POUR DES OP{RATIONS DE SOUDURE.

1   PR@CAUTIONS DE S@CURIT@

LA SOUDURE ET LE D{COUPAGE % L'ARC
PEUVENT |TRE NUISIBLES % VOUS ET
AUX AUTRES. L'utilisateur doit pourtant

conna}tre les risques, r<sum<s ci-dessous, li<s aux op<ra-
tions de soudure. Pour des informations plus d<tail l<es,
demander le manuel code.3.300758

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-m•me des bruits
sup<rieurs $ 80 dB. Le proc<d< de d<coupage au
plasma/soudure peut produire des niveaux de bruit

sup<rieurs $ cette limite; les utilisateurs devront  donc mette
en oeuvre les pr<cautions pr<vues par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent •tre dange-
reux.

´ Le courant <lectrique traversant n©importe
quel conducteur produit des champs <lectro-
magn<tiques  (EMF). Le courant de soudure
ou de d<coupe produisent des champs <lec-
tromagn<tiques autour des c€bles ou  des

g<n<rateurs.
· Les champs magn<tiques provoqu<s par des courants
<lev<s peuvent interf<rer avec le fonctionnement des stimu-
lateurs cardiaques. 
C'est pourquoi, avant de s'approcher des op<rations  de
soudage $ l'arc, d<coupe, d<criquage ou soudage par
points, les porteurs d'appareils <lectroniques vita ux (stimu-
lateurs cardiaques) doivent consulter leur m<decin.
· L' exposition aux champs <lectromagn<tiques de  s oudure
ou de  d<coupe peut produire des effets inconnus su r la sant<.
Pour reduire les risques provoqu<s par l©exposition aux
champs <lectromagn<tiques chaque op<rateur doit  su ivre
les proc<dures suivantes:

- V<rifier que le c€ble de masse et de la  pince porte-
<lectrode ou de la torche restent dispos<s c•te $ c •te.
Si possible, il faut les fixer ensemble avec du ruban.

- Ne pas enrouler les c€bles de masse et de la   pince 
porte-<lectrode ou de la torche autour du corps. 

- Ne jamais rester entre le  c€ble de masse et le c€ble de
la pince  porte-<lectrode ou de la torche. Si le c€ ble de
masse se trouve $ droite de l©op<rateur, le c€ble de la 
pince porte-<lectrode ou de la torche doit •tre <ga le
ment $ droite.

- Connecter le c€ble de masse $ la pi&ce $ usiner  aussi
proche que possible de la zone de soudure ou de 
d<coupe.

- Ne pas travailler pr&s du g<n<rateur.

EXPLOSIONS
´ Ne pas souder $ proximit< de r<cipients sous pres-
sion ou en pr<sence de poussi&res, gaz ou vapeurs
explosifs. Manier avec soin les bouteilles et les d<ten-

deurs de pression utilis<s dans les op<rations de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE
Cette machine est construite en conformit< aux indi cations
contenues dans la norme harmonis<e IEC 60974-10(Cl. A) et
ne doit [tre utilis$e que pour des buts professionn els
dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir  des diffi-
cult$s potentielles dans l*assurance de la compatib ilit$
$lectromagn$tique dans un milieu diff$rent de celui
industriel.

{LIMINATION D©{QUIPEMENTS {LECTRIQUES
ET {LECTRONIQUES
Ne pas <liminer les d<chets d'<quipements <lec-
triques et <lectroniques avec les ordures

m<nag&res*Conform<ment $ la Directive Europ<enne
2002/96/CE sur les d<chets d'<quipements <lectrique s
et <lectroniques et $ son introduction dans le cadr e des
l<gislations nationales, une fois leur cycle de vie termin<,
les <quipements <lectriques et <lectroniques doiven t
•tre collect<s s<par<ment et conf<r<s $ une usine d e
recyclage. Nous recommandons aux propri<taires des
<quipements de s'informer aupr&s de notre repr<sentant
local au sujet des syst&mes de collecte agr<<s.En vous
conformant $ cette Directive Europ<enne, vous contri -
buez $ la protection de l'environnement et de la sa nt<*

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
L'ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFI{.

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte num<rot< suivant correspond aux cases num<-
rot<es de la plaquette.

MANUEL D*INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL
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B. Les galets entra}nement fil peuvent blesser les mains. 
C. Le fil de soudure et le groupe entra}nement fil sont sous

tension pendant le soudage. Ne pas approcher les
mains ni des objets m<talliques. 

1. Les d<charges <lectriques provoqu<es par l©<lectrode
le c€ble peuvent •tre mortelles. Se prot<ger de man i&-
re ad<quate contre les d<charges <lectriques.

1.1 Porter des gants isolants. Ne pas toucher l'<le ctrode
avec les mains nues. Ne jamais porter des gants
humides ou endommag<s.

1.2 S©assurer d©•tre isol<s de la pi&ce $ souder et du sol
1.3 D<brancher la fiche du cordon d'alimentation av ant de

travailler sur la machine. 
2. L©inhalation des exhalations produites par la soudure

peut •tre nuisible pour la sant<.
2.1 Tenir la t•te $ l©<cart des exhalations.
2.2 Utiliser un syst&me de ventilation forc<e ou de d<char-

gement des locaux pour <liminer toute exhalaison.
2.3 Utiliser un ventilateur d©aspiration pour <liminer les

exhalations.
3. Les <tincelles provoqu<es par la soudure peuvent cau-

ser des explosions ou des incendies.
3.1 Tenir les mati&res inflammables $ l'<cart de la zone de

soudure.
3.2 Les <tincelles provoqu<es par la soudure peuvent cau-

ser des incendies. Maintenir un extincteur $ proxim it< et
faire en sorte qu©une personne soit toujours pr•te $
l©utiliser.

3.3 Ne jamais souder des r<cipients ferm<s.
4. Les rayons de l'arc peuvent irriter les yeux et br‚ler la

peau.
4.1 Porter un casque et des lunettes de s<curit<. Utiliser

des dispositifs de protection ad<quats pour les ore illes
et des blouses avec col boutonn<. Utiliser des
masques et casques de soudeur avec filtres de degr<
appropri<. Porter des <quipements de protection com -
plets pour le corps.

5. Lire la notice d©instruction avant d©utiliser la machine ou
avant d©effectuer toute op<ration.

6. Ne pas enlever ni couvrir les <tiquettes d©avertissement

2 DESCRIPTIONS GENERALES 

2.1 SPECIFICATIONS
L'appareil Sound 2060/MD Star Double Pulse est un
poste appropri< pour le soudage  Mig/Mag puls<  syn er-
gique, Mig/Mag non puls< synergique, Mig/Mag conven -
tionnel, r<alis< avec la technologie inverter. Le poste $
souder est <quip< de motor<ducteur $ 2 rouleaux.
Ce poste $ souder ne doit pas •tre utilis< pour d<c on-
geler des tuyaux.

2.2 EXPLICATION DES DONN@ES TECHNIQUES

Este aparato ha sido fabricado  en conformidad con las
siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 Cl. A  -
IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12
N=. Num<ro matricule $ citer pour toute question 
concernant le poste $ souder. 

Convertisseur statique de fr<quence mono
phas< transformateur-redresseur.

MIG Indiqu< pour la soudure MIG-MAG.

U0. Tension $ vide secondaire.
X. Facteur de marche en pour cent.

Le facteur de marche exprime le pourcentage 
de 10 minutes pendant lesquelles la machine 
peut op<rer $ un certain courant sans causer 
des surchauffes.

I2. Courant de soudure
U2. Tension secondaire avec courant I2
U1. Tension nominale d'alimentation.
1~ 50/60Hz  Alimentation monophas<e 50 ou bien 60 H z
.
I1 Max Courant max absorb< au courant I2 et $ la 

tension U2 correspondants. 
I1 eff C'est la valeur maximale du courant effectif  

absorb< par rapport au facteur de marche.
Normalement cette valeur correspond $ la 
capacit< du fusible (de type retard<) $ 
employer comme protection pour la 
machine. 

IP23S Degr< de protection estim<e pour le logement. 
Degr<  3 en tant que deuxi&me chiffre  signifie que
cet appareil peut •tre entrepos<, mais  il ne peut 
pas •tre utilis< $ l©ext<rieur en cas de pr<cipitations
$ moins qu©il n©en soit prot<g<.
Indiqu<e pour op<rer dans des milieux avec 
risque accru. 

N.B: En outre, la machine a <t< conƒue pour op<rer dans
des milieux avec degr< de pollution 3. (Voir IEC 60664).

2.3 PROTECTIONS

2.3.1 Protection d*arr[t 
En cas de mauvais fonctionnement, sur le display M
peut appara}tre un num<ro clignotant, notamment: 
52 > bouton de start appuy< pendant la mise en marc he.
53 > bouton de start appuy< pendant le r<tablisseme nt 

du thermostat.
56 > Court-circuit prolong< entre le fil de soudure  et la 

mati&re $ souder. 
Arr•ter et remettre en marche la machine.
Au cas o! le display affiche des num<ros diff<rents ,
contacter le service apr&s-vente.

2.3.2 Protection thermique
Cette machine est prot<g<e par un thermostat emp•-
chant le fonctionnement de la machine au d<passemen t
des temp<ratures admises. Dans ces conditions, le v en-
tilateur continue $ fonctionner et le display M affiche, en
mode clignotant, le sigle ªtHº.

3 DESCRIPTION DU G@N@RATEUR (Fig. 1)

A ± Prise (- ): Pour connecter le  c€ble de masse.
B ± Raccord centralis$ : Connecter la torche de soudure.
C ± Connecteur : Pour brancher les commandes $ dis-
tance  et le c€ble de commande de la torche Push±Pull.
Art. 2003.
F ± Connecteur : Connecteur type DB9 ( RS 232 ) $ utili-
ser pour mettre $ jour les programmes du microproces -
seur.
L ± Interrupteur ON/OFF.
M Cordon d*alimentation.
N ±  tuyau du gaz.

S
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4 DESCRIPTION DU PANNEAU DE COMMANDES 
(Fig.2)

Touche de s$lection AE. 
En appuyant bri&vement sur la touche  on s<lectionne la
valeur  r<glable avec le bouton AI. Les valeurs s<lection-
nables sont visualis<es par les  LED AA/AB/AC/AD .

Voyant AA  PRG.
Signale que le  display AL visualise le num<ro de pro-
gramme  enregistr<.

Voyant AB @paisseur .
Le display AL affiche  l'<paisseur conseill<e par rapport
aux valeurs de courant et vitesse enregistr<es. Actif seu-
lement dans les proc<d<s  synergiques.

Voyant AC Vitesse du fil .
Indique que le display AL affiche  la vitesse du fil de soudure.

Voyant AD Courant .
Indique que le  display AL affiche un courant de  soudu-
re. Pendant le soudage affiche toujours le courant
mesur<; la machine <tant arr•t<e, si AG est OFF, affiche
le courant enregistr<. 

VOYANT AF Position globulaire
Non  s<lectionnable. Actif dans le proc<d< MIG syner-
gique. L'allumage signale que le paire de valeurs choisies
pour la soudure peuvent g<n<rer des arcs instables et
avec projections.

VOYANT AG Hold.
N©est pas s<lectionnable. Indique que les valeurs visua-
lis<es  par les  displays AL et AM (normalement Amp&res
et Volts) sont les valeurs utilis<es pour la derni&re soudu-
re ex<cut<e. Est activ< $ la fin de chaque soudage.

VOYANT AH Tension.
Dans tous les proc<d<s de  soudure indique que le d is-
play AM visualise la tension enregistr<e ou bien, en union
avec le  VOYANT AG, la derni&re tension mesur<e.

Bouton AI.
Les valeurs suivantes sont r<gl<es: Courant de soudage
A, vitesse du fil ( ), <paisseur ( ), num<ro du pro-
gramme PRG.Dans les fonctions de service s<lectionne
les fonctions : TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L,
Dp, PPF, Ito, Fac . 
Dans les programmes MIG synergiques s<lectionne une
taille, et les autres se modifient par cons<quent. Toutes
ces tailles sont affich<es sur le display AL.

Bouton AN.
Les valeurs suivantes sont r<gl<es:
En MIG synergique la longueur d'arc, en MIG convent ion-
nel la tension de soudure.
% l'int<rieur du menu de service, selon la fonction enre-
gistr<e avec le bouton AI s<lectionne la valeur enregis-
tr<e, l'activation ou la d<sactivation  de la valeu r enregis-
tr<e ou bien un choix ult<rieur $ faire dans la fonction.

B

A

C

M

N

F

L

Fig. 1
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Display AL.
Dans tous les proc<d<s de soudure affiche num<rique-
ment les s<lections r<alis<es avec la touche de s<lection
AE et r<gl<es avec le  bouton AI. 
Pour le  courant de soudure (VOYANT AD visualise les
amp&res.
Pour la vitesse de soudure (VOYANT AC visualise les
m&tres par minute.
Pour l'<paisseur ( VOYANT AB ) visualise les millim&tres.
Pour le (VOYANT AA ) affiche  le num<ro de programme
enregistr<.
Dans les fonctions de service s<lectionne les fonct ions :
TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, PPF, Ito,
Fac.
Pour les param&tres $ l'int<rieur des fonctions de service
visualis<s sur le display AL, voir paragraphe des fonc-
tions de service.
Quand la machine est en <tat d'alerte, visualise  un sigle
clignotant (par exemple: OPN si le panneau lat<ral est
ouvert. Quand la machine est en <tat d'erreur, visualise  le
sigle Err.

Display AM.
Visualise num<riquement, en MIG synergique la longueur
d'arc, et en MIG conventionnel la tension de soudur e.
Pour la tension de soudure (VOYANT AH allum<) visuali-
se les Volts. Pour la longueur d'arc (VOYANT AH <teint)
visualise un  num<ro compris entre-9.9 et +9,9, le 0 <tant
la valeur conseill<e.
Pour les param&tres $ l'int<rieur de la fonction de service
MIG visualis<s sur le display AM, voir le paragraphe des
fonctions de service .
Quand la machine est en <tat d'erreur visualise le code
d'erreur correspondant, compris entre 1 et 99.

Touche de s$lection AO.
% chaque pression s<lectionne le type de proc<d< choisi,
le choix est visualis< par les voyants AP/AQ/AR .

VOYANT AP  MIG PULS@.
Indique que le proc<d< choisi est le MIG puls< syner-
gique.

VOYANT AQ  MIG SYNERGIQUE.
Indique que le proc<d< choisi est le MIG synergique .

VOYANT AR  MIG CONVENTIONNEL.
Indique que le proc<d< choisi est le MIG convention nel.

Touche de s$lection AU.
% chaque  pression rapide est s<lectionn< le  mode 2
temps (MANUEL) et le mode 4 temps (AUTOMATIQUE), le
choix <tant visualis< sur le   display AL .
En mode 2 temps la machine commence $ souder quand
on appuie sur le  bouton et  s'interrompt quand on l e
rel€che.
En mode 4 temps pour commencer le soudage  appuyer
et rel€cher le bouton torche, pour interrompre il fa ut
appuyer et  rel€cher le bouton encore une fois.

Touche de s$lection AV. (JOB)
M<morisation et rappel des programmes m<moris<s.
Pour m<moriser une condition de travail(JOB),il suffit
d'appuyer au moins pendant  3 secondes sur la touch e
AV, le VOYANT AZ s'allume, sur le display AL clignote le
sigle STO et sur le  display AM clignote le num<ro de la
premi&re position libre. Avec le bouton AN on choisit la
position pour la m<morisation; appuyer de nouveau s ur la
touche AV jusqu'$ quand un son confirme que la m<mo-
risation a <t< effectu<e et le num<ro choisi ne clignote
plus.

!! !� !� !� !	 !�!� !� !
 !�!�

!
!� !� !� !� !� !� !� !�!� Fig. 2



�


Pour rappeler un num<ro m<moris<  il suffit d'appuy er
bri&vement sur la touche pulsante AV et rappeler le
num<ro avec le bouton AN. `usqu'$ 99 paires de  valeurs
courant/tension peuvent •tre m<moris<es.
Pour effacer un num<ro m<moris<, il faut appuyer pen-
dant 3 secondes minimum sur la touche  AV, tourner le
bouton AI jusqu' afficher sur le display AL le sigle DEL et
appuyer de nouveau sur la touche AV pendant 3
secondes encore.
Il est possible de rappeler  un param&tre de courant/ten-
sion en dehors de la m<morisation pour le modifier aussi
bien que pour l'utiliser. Pour rappeler  un num<ro m<mo-
ris<, il faut appuyer pendant 3 secondes sur la tou che
AV, afficher avec le bouton AI le num<ro $ rappeler et
visualiser sur le  display AL avec le bouton AN le sigle rcL
;maintenant il suffit d'appuyer de nouveau sur la t ouche
AV pendant 3 secondes encore.

VOYANT AZ JOB.
Indique que l'on est $ l'int<rieur du menu de m<mor isa-
tion des points de travail m<moris<s.

Touche de s$lection AY. 
Test Gaz.
Quand on appuie sur cette touche le gaz commence $
sortir; appuyer de nouveau sur la touche  pour arr• ter le
d<bit.
Si on n'appuie pas sur la touche, apr&s  30 secondes le
d<bit du gaz est interrompu.

Touche de s$lection AW.
Test fil.
Permet l'alimentation du fil sans  tension ou coura nt. 
La touche <tant press<e, pendant les premiers  5
secondes le fil avance $ la vitesse d' 1 m&tre par minute
pour acc<l<rer graduellement jusqu'arriver $ 8 m&tres par
minute. Quand la  touche est rel€ch<e, le moteur s' arr•te
imm<diatement.

5. FONCTIONS DE SERVICE

Appuyer sur la  touche AE, et la tenir enfonc<e pendant 3
secondes minimum pour entrer dans le sous-menu.
Tourner le  bouton AI pour s<lectionner la fonction qui est
visualis<e sur le display AL, et avec le bouton AN on
s<lectionne le type de fonctionnement ou la  valeur, qui
sont affich<s sur le display AM. Pour revenir $ la visuali-
sation normale, appuyer et rel€cher imm<diatement l a
touche AE.

1- TRG.
Choix entre 2 temps , 4
temps , 3 niveaux, le choix 2t et 4t peut •tre fait avec la
touche de s<lection AU., sans passer dans les  fonctions
de service.
2t la machine commence $ souder quand on appuie sur
la touche et  s'interrompt quand on la rel€che. 4t pour
commencer le soudage  appuyer et rel€cher le bouton
torche, pour interrompre il faut appuyer et  rel€che r le
bouton encore une fois. 3L ce proc<d< est actif dans les
proc<d<s synergiques. Particuli&rement indiqu< pour
souder l'aluminium.
Sont disponibles  3 courants qui peuvent •tre appel <s en

soudure avec le bouton de  start de la  torche.
L'enregistrement des courants et du  slope est le s uivant:
SC courant de d<marrage (Hot start). Possibilit< de r<gla-
ge de 1 $ 200? du courant de soudure, valeur r<gl< avec
le bouton AN.
Slo slope. Possibilit< de r<glage de 1 $ 10 secondes.
D<finit le temps de raccord entre le premier couran t SC
avec le courant de soudure et le deuxi&me courant avec
le troisi&me courant CrC (courant de crater filler), valeur
r<gl< avec le bouton AN.
CrC courant de crater filler. Possibilit< de r<glage de  1 $
200? du courant de soudure, valeur r<gl< avec le bo uton
AN.
La soudure commence quand le bouton torche est
enfonc<, le courant rappel< sera le courant de d<marrage
SC.
Ce courant est maintenu jusqu'$ quand le bouton tor che
est enfonc<; quand le bouton est rel€ch< le premier  cou-
rant se raccorde au courant de soudure, enregistr< avec
le bouton AI, et il est maintenu jusqu'$ quand le bouton
torche est enfonc<. Quand le bouton torche est appu y<
de nouveau le courant de soudure se raccorde au tro isi&-
me courant CrC et il est maintenu jusqu'$ quand le bou-
ton torche est enfonc<. Quand le bouton est rel€ch<  la
soudure s'interrompt.

2- SP (spot / pointage).
Off/ON active et d<sactive la fonction spot.
Le temps de pointage tSP peut •tre r<gl< de 0,3 $ 5
secondes.
Le temps de pause entre un point et l'autre  tIN peut •tre
r<gl< de 0,3 $ 5 secondes. Cette  fonction est  blo qu<e
quand la fonction 3Lest active.

3- HSA (hot start automatique).
Cette  fonction est  bloqu<e quand la fonction 3Lest acti-
ve et elle ne fonctionne qu'avec les programmes syn er-
giques.
La fonction <tant activ<e avec le bouton AN, l'op<rateur
pourra r<gler le niveau du courant de d<marrage SC ( Hot
start ), possibilit< de r<glage de 1 $ 200? du cour ant de
soudure, valeur r<gl< avec le bouton AN.
Pourra •tre r<gl<e la dur<e tHS (default 130?) de ce cou-
rant de 0,1 $ 10 secondes (default 0,5 sec.).
Pourra •tre r<gl<e le temps Slo de passage entre le cou-
rant SC et le courant  de soudure de  0,1 $ 10 secondes
(default 0,5 sec.).

4- CrA (crater filler- remplissage du crat#re final).
La fonction peut •tre s<lectionn<e avec le bouton AI et
elle fonctionne pendant le soudage 2t ou 4t et, si on le
d<sire, aussi en union avec la fonction HSA.
Apr&s avoir activ< la fonction «On» avec le bouton AN,
tourner le bouton AI pour visualiser les sigles:
Slo > Temps de raccord entre le courant de soudure et l e
courant de remplissage crat&re. Default 0,5 sec.
R<glage 0,1 ± 10 sec.
CrC > courant de remplissage crat&re exprim< en pour-
centage de la vitesse du fil de soudure. Default 60 ?.
Plage de r<glage 10 ± 200?.
TCr > dur<e du  courant de remplissage. Default 0,5 sec .
R<glage 0,1 ± 10 sec.
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5- PrF (Pre gaz).
Le r<glage peut varier de 0 $ 3 secondes.

6- Pof (post gaz). 
Le r<glage peut varier de 0 $ 30 secondes.

7- Acc ( accostage ). 
Le r<glage peut varier de 0 $ 100?. 
Est  la vitesse du fil, exprim<e en pourcentage de la vites-
se enregistr<e pour la  soudure, avant que le fil touche la
pi&ce $ souder.
Ce r<glage  est important pour avoir toujours de bo ns
d<marrages.
R<glage du fabricant  « Au»automatique.
La valeur peut •tre modifi<e avec le bouton AN. Si, la
valeur <tant modifi<e, on d<sire revenir aux enregistre-
ments originaux,
appuyer sur la  touche AV jusqu'$ quand le sigle «Au»est
affich< de nouveau sur le display AM.

8- BB (burn back). 
Le r<glage peut varier de 4 $ 250 ms. Est utilis< pour
r<gler la longueur du fil sortant de la buse gaz apr&s la
soudure. % un  num<ro plus <lev< correspond une br‚ lu-
re du fil plus grande.
R<glage du fabricant  « Au»automatique.
Si, la valeur <tant modifi<e, on d<sire revenir aux enregis-
trements originaux appuyer sur la touche AV jusqu'$
quand le sigle«Au» est affich< de nouveau sur le display
AM.

9- L (imp$dance ).
Le r<glage peut varier de - 9,9$ +9,9. Z<ro est la valeur
enregistr<e par le fabricant; si le num<ro est n<gatif
l'imp<dance diminue et l'arc devient plus dur tandi s que
si l'imp<dance augmente l'arc est plus doux.

10- dP  ( Double pulsation, optionnel )
Ce type de soudure fait varier l'intensit< de coura nt entre
deux niveaux et peut •tre ins<r< dans tous les pro-
grammes synergiques. Avant de l'enregistrer il faut r<ali-
ser un bref cordon pour d<terminer la vitesse la pl us
proche de la soudure $ ex<cuter. De cette faƒon la vites-
se de r<f<rence est d<termin<e.
Pour activer la fonction, proc<der de la mani&re suivante :
A) Activer la fonction en tournant le bouton  AN jusqu'$ quand
le sigle «On»est affich< de nouveau sur le display AM.
B)- Tourner le bouton AI jusqu'$ quand le sigle FdP (fr<-
quence double pulsation) est affich< sur le  displa y AL. Le
display AM visualise le sigle OFF (<teint).
Tourner le bouton AN pour s<lectionner la fr<quence de
travail (plage de r<glage de 0,5 $ 5 Hz). La valeur choisie
est visualis<e sur le display AM.
C)- Tourner le bouton AI jusqu'$ quand le sigle ddP
(diff<rence en mt/min de la double pulsation).
Tourner le  bouton AN pour s<lectionner les m&tres par
minute (r<glage 0,1- 3m/min ) $ ajouter ou soustraire $ la
vitesse de r<f<rence  (default 1m/min).
D)Tourner le bouchon r<servoir AI jusqu'$ quand le sigle
tdP est affiche. Cette valeur est la dur<e de la vitesse de
fil la plus <lev<e, c'-$-d. le courant le plus <lev <. Cette
valeur est exprim<e en pourcentage du temps obtenu de
la fr<quence Fdp ( Voir figure 3).

Tourner le bouton AN pour r<gler le pourcentage. Plage
de r<glage entre 25 et 75? (default 50?).
E)- Tourner le bouton AI jusqu'$ quand est affich< le sigle
AdP (longueur d'arc du courant le plus <lev<). Plage de
r<glage -9,9 @ 9,9 (default 0).
Pendant la soudure, v<rifier si la longueur de l'arc est la
m•me pour les deux courants; Au besoin, tourner le bou-
ton AN pour la corriger.
Note: il est possible de souder $ l'int<rieur des f onctions
de double pulsation.
Ces r<glages <tant effectu<s, pour revenir $ la configura-
tion normale du panneau  appuyer bri&vement sur la
touche AE. 
Au besoin, r<gler la longueur de l'arc du courant l e plus
r<duit de la  vitesse la plus basse, agir sur le r<glage de
la longueur de l'arc de la vitesse de r<f<rence. Si on chan-
ge la vitesse de r<f<rence, les valeurs pr<alablement
enregistr<es seront r<p<t<es <galement pour la nouvelle
vitesse.

11- PP (push-pull).
Avec  la torche Push-Pull Art. 2003  est activ<e la fonc-
tion  PPF (Push Pull Force) qui r&gle  le couple d©entra}-
nement du moteur  push-pull pour rendre lin<aire l©ali-
mentation du fil. Le r<glage est effectu< avec le bouton
AN et peut varier de 99 $ -99. Le r<glage  standard est 0.

12- Ito. (inching time out).
Le but est d'arr•ter le poste $ souder si, apr&s le  d<mar-
rage, le fil sort pour 50 cm sans passage de couran t.
La sortie du fil de la  torche peut •tre r<gl<e de  5 $ 50
centim&tre avec le bouton AN. La  fonction <tant rappel<e
pourra •tre activ<e ( On) ou d<sactiv<e (Off ).

13- qC (Contr\le qualit$) . 
Habilitation de la fonction contr•le qualit<.
Off - Fonction <teinte.
On -  Fonction active. (Pour cette fonction se r<f<rer  au

manuel   3300239 concernant les Articles : 224.04
et 405.00).                             

qCO- (Contr•le qualit< output).  
S<lection du type de sortie des rapports du
contr•le qualit< :

ASC- (ASCII) sortie sur port s<rie, seulement texte non
format< pour terminal type Hiperterminal Windows.

PRN- (Imprimante) sortie sur port s<rie pour imprimant e
Art. 405.

DdP=0,1 3"m/min

tdP T="25 75%"di

T Fdp="1/ (0,5 5"Hz)

=
=

Fig. 3
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14-  UtC  S$lection du fuseau horaire.
Sp<cifier une valeur de -12 $ 12 selon le pays o! l e poste
$ souder (ex. Italie 1 > @1 h par rapport $ la valeur UTC)
sera utilis<.

15 -  dSt  S$lection de l©heure l$gale .
(ex. 0 hiver, 1 <t<)  

16- Fac. (usine).
Le but est de r<tablir les valeurs usine du poste $  souder
d<finies par le fabricant lors de la premi&re fourniture. La
fonction <tant s<lectionn<e, le display AM visualise, noP
> commande le poste $ souder sur les valeurs enregis-
tr<es lors de la premi&re fourniture, sans consid<rer les
programmes m<moris<s, Prg = efface tous les pro-
grammes m<moris<s et ALL = commande le poste $ sou-
der sur les valeurs enregistr<es lors de la premi&re fourni-
ture.
Pour confirmer la fonction d<sir<e il suffit d'appu yer pour
3 secondes la touche AV, le sigle visualis< sur le display
AM commencera $ clignoter et apr&s quelques
secondes, un son confirmera la m<morisation.

6 INSTALLATION

L'installation de cette machine doit •tre faite par  du per-
sonnel expert. Toutes les connexions doivent •tre ex <-
cut<es  en observant scrupuleusement  les lois sur la pr<-
vention des accidents  en vigueur (CEI 26-23 - IEC/TS
62081).

6.1 EMPLACEMENT

Le poids du poste $ souder est environ 22 Kg. 
Positionner l'appareil dans une zone assurant une bonne
stabilit<, une ventilation efficace et telle $ <viter l'entr<e
possible de poussi&re m<tallique (par ex. <meri).

6.2 MISE EN êUVRE

Monter les roues arri&re.
Connecter la fiche sur le c€ble d'alimentation en f aisant
attention $ relier le conducteur jaune vert au p•le  de terre.
Assurez-vous que l'alimentation du voltage correspo nde
bien $ la valeur nominale  du poste $ souder.
Dimensionner les fusibles de protection d'apr&s les
donn<es indiqu<es sur la plaquette des donn<es tech -
niques.
Connectez le tuyaux gaz du poste $ souder  au d<ten teur
de pression de la bouteille. Monter la torche.
Pour v<rifier que la gorge des galets corresponde  au
diam&tre du fil utilis<, ouvrir la pi&ce lat<rale mobile, reti-
rer le couvercle CA, d<bloquer le galet  presse-fil avec le
bouton de r<glage de la pression BN, remplacer le galet
et repositionner le couvercle CA ( Voir fig.4).
Monter la bobine du fil et ins<rer le fil dans le d ispositif
d'entra}nement-fil et dans la gaine de la torche.
Bloquer le galet presse-fil avec le bouton BN et r<gler la
pression. Mettre en marche la machine.
R<gler le gaz avec la touche AY et faire avancer le fil avec
la touche AW.

7 SOUDURE

Soudure Mig puls$ synergique VOYANT AP allum<.
Choisir le num<ro PRG d'apr&s le diam&tre du fil $ utili-
ser, le type et la qualit< du mat<riel  et type de gaz en sui-
vant l'instruction situ<e $ l'int<rieur de la pi&ce  lat<rale
mobile.
R<gler les fonctions pr<sentes dans le sous-menu
d'apr&s les indications du paragraphe «Fonctions de
service ».
Les param&tres de soudage sont r<gl<s avec le bouton AI.
Soudure Mig synergique VOYANT AQ allum<.
Choisir le num<ro PRG d'apr&s le diam&tre du fil $ utiliser, le
type et la qualit< du mat<riel  et type de gaz en suivant l'ins-
truction situ<e $ l'int<rieur de la pi&ce lat<rale mobile.
R<gler les fonctions pr<sentes dans le sous-menu d' apr&s
les indications du paragraphe «Fonctions de service ».
R<gler la vitesse du fil et la tension de  soudure avec le
bouton AI.
Soudure Mig conventionnel VOYANT AR allum<.
Choisir le num<ro PRG d'apr&s le diam&tre du fil $ utili-
ser, le type et la qualit< du mat<riel et type de g az en sui-
vant l'instruction situ<e $ l'int<rieur de la pi&ce  lat<rale
mobile.
R<gler les fonctions pr<sentes dans le sous-menu
d'apr&s les indications du paragraphe «Fonctions de
service ».
R<gler la vitesse du fil et la tension de  soudure avec res-
pectivement avec le bouton AI et AN.

8 ACCESSOIRES

8.1 TORCHE MIG ART. 1242
Torche MIG  CEBORA 280 A refroidie $ l' air 3,5 m.

8.2 TORCHE PUSH-PULL UP/DOWN  refroidie ' l*air
ART. 2003. 

8.3 Chariot pour transport g$n$rateur  art. 1656.

8.4 Kit pour bobines é 300mm - Kg 14 art. 114.

%1

&$

Fig. 4
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9 ENTRETIEN

Toute op<ration d©entretien doit •tre effectu<e par du per-
sonnel qualifi< qui doit respecter la norme CEI 26-29 (IEC
60974-4).

9.1  ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d©entretien $ l©int<rieur de la machine, v<rifier que l©in-
terrupteur L soit en position JOJ et  le cordon d'alimentation
soit d<branch<. 
Il faut nettoyer p<riodiquement l'int<rieur de la m achine en
enlevant, avec de l'air comprim<, la poussi&re qui s'y accu-
mule.

9.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE INTERVEN-
TION DE REPARATION

Apr&s avoir ex<cut< une r<paration, faire attention $ r<tablir
le c€blage de faƒon qu'il y ait un isolement s‚r en tre le c•t<
primaire et le c•t< secondaire de la machine. {vite r que les
c€bles puissent entrer en contact avec des organes en mou-
vement ou des pi&ces qui se r<chauffent pendant le fonc-
tionnement. Remonter tous les colliers comme sur la  machi-
ne originale de mani&re $ <viter que, si par hasard un con-
ducteur se casse ou se d<branche, les c•t<s primair e et
secondaire puissent entrer en contact.
Remonter en outre les vis avec les rondelles dentel<es
comme sur la machine originale.
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IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONAMIEN-
TO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE MANUAL
Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA OPERATIVA, EN
UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERESADOS. ESTE APA-
RATO DEBER„ SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA
OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO
PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y
PARA LOS DEM„S, por lo que el utilizador

deber… ser informado de los riesgos, resumidos a continua-
ci†n, que derivan de las operaciones de soldadura. Para
informaciones m…s detalladas, pedir el manual
cod.3.300.758

RUIDO
Este aparato de por s‡ no produce ruidos superiores
a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/sol-
dadura podr‡a producir niveles de ruido superiores a

tal l‡mite; por consiguiente, los utilizadores deber…n poner en
practica las precauciones previstas por la ley.

CAMPOS ELECTROMAGN{TICOS- Pueden ser daˆosos.
· La corriente el<ctrica que atraviesa cualquier
conductor  produce   campos electromagn<ti-
cos(EMF). La corriente de soldadura o de
corte genera campos electromagn<ticos alre-
dedor de los cables y  generadores.

· Los campos magn<ticos derivados de corrientes ele vadas
pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker. Los por-
tadores de aparatos electr†nicos vitales (pacemaker s)
deber‡an consultar al m<dico antes de aproximarse a la zona
de operaciones de soldadura al arco, de corte, desb aste o
soldadura por puntos.
· La exposici†n  a los campos electromagn<ticos de la sol-
dadura o del corte podr‡an tener efectos desconocidos
sobre la salud.
Cada operador, para reducir los riesgos derivados d e la
exposici†n a los campos electromagn<ticos, tiene qu e ate-
nerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelect rodo
o de la antorcha de manera que permanezcan 
flanqueados. Si posible, fijarlos junto con cinta 
adhesiva.

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

- Nunca permanecer entre el cable de masa y el de la 
pinza portaelectrodo o de la antorcha. Si el cable de 
masa se encuentra a la derecha del operador tambi<n
el de la pinza portaelectrodo o de la antorcha tien en 
que quedar al mismo lado.

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

- No trabajar cerca  del generador.

EXPLOSIONES
´ No soldar en proximidad de recipientes a presi†n o
en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.
Manejar con cuidado las bombonas y los regulado-

res de presi†n utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGN{TICA
Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-10
(Cl. A) y se deber] usar solo de forma profesional en un
ambiente industrial. En efecto, podr^an presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatib ilidad
electromagn$tica en un ambiente diferente del indus -
trial.

RECOGIDA Y GESTI‰N DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS EL{CTRICOS Y ELECTR‰NICOS
¡No est… permitido eliminar los aparatos el<ctri-
cos junto con los residuos s†lidos urbanos*

SegŠn lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos el<ctricos y
electr†nicos y su aplicaci†n en el …mbito de la legisla-
ci†n nacional, los aparatos el<ctricos que han conc luido
su vida Štil deben ser recogidos por separado y ent re-
gados a una instalaci†n de reciclado ecocompatible.  En
calidad de propietario de los aparatos, usted deber …
solicitar a nuestro representante local las informa ciones
sobre los sistemas aprobados de recogida de estos
residuos. ¡Aplicando lo establecido por esta Direct iva
Europea se contribuye a mejorar la situaci†n ambient al 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 apart ados
numerados de la placa.

MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO
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B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos. 
C. El hilo de soldadura y la unidad arrastrahilo est…n bajo

tensi†n durante la soldadura. Mantener lejos las manos
y  objetos met…licos. 

1. Las sacudidas el<ctricas provocadas por el elect rodo
de soldadura o el cable pueden ser letales. Protegerse
adecuadamente contra el riesgo de sacudidas el<ctri -
cas.

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

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

1.3 Desconectar el enchufe del cable de alimentaci† n antes
de trabajar en la m…quina. 

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 ventilaci†n forzada o de descarga

local para eliminar  las exhalaciones.
2.3 Usar un ventilador de aspiraci†n para eliminar las exha-

laciones.
3. Las chispas provocadas por la soldadura pueden  cau-

sar  explosiones o  incendios.
3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del …rea de

soldadura.
3.2 Las chispas provocadas por la soldadura pueden  cau-

sar incendios. Tener  un extintor  a la mano de manera
que una persona est< lista para usarlo.

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.
4. Los rayos del arco pueden herir los ojos y quemar la piel.
4.1 Llevar casco y  gafas de seguridad. Usar protec ciones

adecuadas para orejas y batas con el cuello abotona do.
Usar m…scaras con casco con filtros de gradaci†n
correcta. Llevar una protecci†n completa para el cu er-
po.

5. Leer las instrucciones antes de usar la m…quina o de
ejecutar cualquiera operaci†n con la misma.

6. No quitar ni cubrir las   etiquetas de advertenc ia

2   DESCRIPCIONES GENERALES

2.1 ESPECIFICACIONES

1 El aparato Sound 2060/MD Star Double Pulse es un
sistema  id†neo para la  soldadura  MIG/MAG pulsado
sin<rgico, MIG/MAG no pulsado sin<rgico, MIG/MAG
convencional, realizado con tecnolog‡a inverter. La sol-
dadora se entrega con moto reductor de 2 rodillos.
Esta soldadora no debe ser utilizada para  deshelar los
tubos.

2.2 EXPLICACI_N DE LOS DATOS T@CNICOS

Este aparato ha sido fabricado  en conformidad con las
siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 Cl. A  - IEC
61000-3-11 - IEC 61000-3-12.
N=. NŠmero  de  matr‡cula  que se citar… en 

todas las peticiones correspondientes a la  
soldadora. 
Convertidor est…tico de frecuencia monof…si-
ca transformador rectificador. 

MIG Id†neo para soldadura MIG-MAG.

U0. Tensi†n en vac‡o secundaria.
X. Factor de servicio porcentaje.

El factor de servicio  expresa el porcentaje 
de 10 minutos en los que la soldadora puede
trabajar a una determinada  corriente  sin 
recalentarse.

I2. Corriente  de soldadura
U2. Tensi†n  secundaria con corriente I2
U1. Tensi†n nominal de alimentaci†n.
1~ 50/60Hz  Alimentaci†n monof…sica 50 o 60 Hz
I1 Max Corriente max. absorbida a la correspon-

diente corriente I2 y tensi†n U2.
I1 ef Es el m…ximo valor de la corriente efectiva 

absorbida considerando el factor de servicio.
Normalmente, este valor corresponde al cali-
bre del fusible (de tipo retardado) que se uti-
lizar… como protecci†n para el aparato. 

IP23S   Grado de protecci†n de la carcasa.
Grado 3 como segunda cifra significa que este 
aparato puede ser almacenado, pero no es previs-
to para trabajar en el exterior bajo precipitacione s,
si no est… protegido.
Id†nea para trabajar en ambientes con riesgo 
aumentado.

NOTA: La  soldadora ha sido adem…s proyectada para
trabajar en ambientes con  grado  de contaminaci†n 3.
(Ver IEC 60664).

2.3 PROTECCIONES

2.3.1 Protecci`n de bloqueo 
En caso de malfuncionamiento en el display M apare-
cer‡a un nŠmero centelleante con el siguiente significa-
do: 
52 > pulsador de start pulsado durante el encendido .
53 > pulsador de start pulsado durante la reactivac i†n 

del termostato.
56 > Cortocircuito prolongado entre el hilo de sold adura

y el material por soldar. 
Apagar y volver a encender la m…quina.
En el caso de que el display visualizase nŠmeros dife-
rentes contactar el servicio de asistencia.

2.3.2 Protecci`n t$rmica
Este aparato est… protegido por un termostato el cual, si
se superasen las temperaturas admitidas, impedir‡a el
funcionamiento de la m…quina. En estas condiciones el
ventilador continuar‡a a funcionar y el display M visuali-
zar‡a, de forma centelleante, la sigla ªtHº.

3  DESCRIPCI_N DEL GENERADOR (Fig. 1)

A ± Toma (- ): se le conecta  el cable de masa.
B ± Uni`n centralizada : Conectar la antorcha de sol-
dadura.
C - Conector : Para conectar los mandos a distancia y el
cable de mando de la antorcha Push±Pull Art. 2003.
F - Conector : Conector tipo DB9 (RS 232) a usar para
actualizar los programas del microprocesador.
L - Interruptor ON/OFF.

S
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M - Cable de alimentaci`n.
N ± Tubo gas.

4  DESCRIPCI_N DEL TABLERO (Fig. 2)

Tecla de selecci`n AE. 
A  cada breve presi†n selecciona el tamaˆo regulabl e con
la manecilla AI. Los tamaˆos seleccionables son  visuali-
zados por los  LEDs AA/AB/AC/AD .

LED AA  PRG.
Indica que el display AL visualiza el nŠmero de programa
programado.

LED AB Espesor .
El display AL visualiza el espesor aconsejado en base a
la corriente y a la velocidad  programadas. Activo solo en
los procesos MIG sin<rgicos.

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

LED AD   Corriente .
Indica que el display AL visualiza una corriente de solda-
dura. Durante la soldadura muestra siempre la corriente
medida; con la m…quina parada, si AG est… en OFF,
muestra la corriente preprogramada. 

LED AF  Posici`n globular.
No es seleccionable. Activo en el procedimiento MIG
sin<rgico. El encendido seˆala que el par de valore s ele-

gidos para la soldadura podr‡an generar arcos inestables
y con salpicaduras.

LED AG  Hold.
No es seleccionable. Seˆala que los tamaˆos visuali za-
dos por los displays AL y AM (normalmente Amperios y
Voltios) son los utilizados en la Šltima soldadura realiza-
da. Se activa al final de cada soldadura.

LED AH  Tensi`n.
En todos los procesos de soldadura indica que el display
AM visualiza la tensi†n reprogramada o, en combinaci†n
con el LED AG la Šltima tensi†n medida. 

Manecilla AI.
Se regulan los siguientes tamaˆos: Corriente de sol dadu-
ra A, velocidad del hilo ( ), espesor ( ), nŠmero de
programa PRG. En las funciones de servicio selecciona
las siglas:  TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp,
PPF, Ito, Fac . En los programas MIG sin<rgicos regulan-
do una magnitud, tambi<n las dem…s en consecuencia se
modifican. Todas estas magnitudes vienen visualizadas
por el display AL.

Manecilla AN.
Se regulan los siguientes tamaˆos: 
En el MIG sin<rgico la longitud del arco, en el MIG con-
vencional, la tensi†n de soldadura.
En el interior del menŠ de servicio, en base a la funci†n pro-
gramada por la manecilla AI selecciona el valor programa-
do, la activaci†n o desactivaci†n de la misma o una  ulterior
elecci†n que se har… en el interno de la funci†n misma.

B

A

C

M

N

F

L

Fig. 1
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Display AL.
En todos los procesos de soldadura visualiza num<ri ca-
mente las selecciones hechas con la tecla de selecc i†n
AE y reguladas con la manecilla AI. 
Para la corriente de soldadura (LED AD) visualiza los
amperios.
Para la velocidad de soldadura (LED AC) visualiza los
metros por minuto.
Para el espesor (LED AB) visualiza los mil‡metros.
Para el (LED AA) visualiza el nŠmero de programa pro-
gramado.
En las funciones de servicio selecciona las siglas: TRG, SP,
HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, PPF, Ito, Fac .
Para los par…metros colocados en el interior de las fun-
ciones de servicio que vienen visualizados por el d isplay
AL ver el p…rrafo funciones de servicio.
Cuando la m…quina est… en warning, visualiza unas letras cen-
telleantes (por ejemplo: OPN si el panel lateral est… abierto).
Cuando la m…quina est… en error visualiza la sigla Err.

Display AM.
Visualiza num<ricamente, en el MIG sin<rgico la longitud
del arco y en el MIG convencional la tensi†n de soldadura.
Para la tensi†n de soldadura (LED AH encendido) visua-
liza los Voltios. Para la longitud del arco (LED AH apaga-
do) visualiza un nŠmero comprendido entre ±9,9 y + 9,9,
el 0 es el valor aconsejado.
Para los par…metros colocados en el interior de la funci†n
de servicio MIG que vienen visualizados por el disp lay
AM ver el p…rrafo funciones de servicio .
Cuando la m…quina est… en error  visualiza el correspon-
diente c†digo de error, comprendido entre 1 y 99.

Tecla de selecci`n AO.
A cada presi†n selecciona el tipo de proceso elegid o, la
selecci†n es visualizada por los LEDs AP/AQ/AR. .

LED AP  MIG PULSADO.
El proceso est… programado en MIG Pulsado Sin<rgico.

LED AQ  MIG SIN@RGICO.
El proceso est… programado en MIG Sin<rgico.

LED AR  MIG CONVENCIONAL.
El proceso est… programado en MIG convencional.

Tecla de selecci`n AU.
A cada presi†n selecciona el modo 2 tiempos (MANUAL )
y el modo 4 tiempos (AUTOM„TICO), la selecci†n es
visualizada por el display AL .
En el modo 2 tiempos la m…quina inicia a soldar cuando
se pulsa el pulsador y se interrumpe cuando se suel ta.
En el modo 4 tiempos para iniciar la soldadura puls ar y
soltar el pulsador antorcha, para interrumpir hay q ue
aplastarlo y soltarlo nuevamente.

Tecla de selecci`n AV. (JOB)
Memorizaci†n y llamamiento de los programas memori-
zados.
Para memorizar una condici†n de trabajo (JOB), es sufi-
ciente pulsar durante al menos 3 segundos el pulsad or
AV, el LED AZ se enciende, en el display AL centellea la
sigla STO y en el display AM centellea el nŠmero de la
primera posici†n libre. Con la manecilla AN elegir en cual
posici†n memorizar, pulsar nuevamente el pulsador AV
hasta o‡r el sonido de confirmaci†n de la memorizaci†n y
el nŠmero elegido deja de centellear.
Para llamar un nŠmero memorizado basta pulsar breve-
mente el pulsador AV y llamar el nŠmero con la manecilla
AN. Se pueden memorizar hasta 99 pares de valores
corriente/tensi†n.
Para cancelar un nŠmero memorizado, hay que pulsar
durante al menos 3 segundos el pulsador AV, girar la

!! !� !� !� !	 !�!� !� !
 !�!�
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manecilla AI hasta que se visualice en el display AL la
sigla DEL y volver a pulsar el pulsador AV durante otros
3 segundos. Es posible volver a llamar un par…metro de
corriente/tensi†n fuera de la memorizaci†n tanto pa ra
modificarlo como para usarlo. Para volver a llamar el
par…metro hay que pulsar durante 3 segundos el pulsa-
dor AV, visualizar con la manecilla AI el nŠmero que hay
que volver a llamar en el display AL, con la manecilla AN,
la sigla rcL . Ahora ser… suficiente pulsar durante al
menos 3 segundos el pulsador AV.

LED AZ  JOB.
Indica que nos encontramos en el interior del menŠ de
memorizaci†n de los puntos de trabajo memorizados.

Tecla de selecci`n AY. 
Test Gas.
Pulsando esta tecla el gas comienza a salir, para detener
la salida, hay que volver a pulsarla.
Si no se pulsase de nuevo el pulsador pasados 30 segun-
dos, la salida del gas ser‡a interrumpida.

Tecla de selecci`n AW.
Test hilo.
Permite el avance del hilo sin la presencia de tensi†n o de
corriente. 
Teniendo presionada la tecla, durante los primeros 5
segundos, el hilo avanza a la velocidad de un 1 metro por
minuto,  despu<s, acelera gradualmente hasta 8 metros
por minuto.
Al soltar la tecla, el motor se para instant…neamente.

5. FUNCIONES DE SERVICIO.

Pulsar la tecla AE, y mantenerlo pulsado durante al
menos 3 segundos para entrar en el submenŠ. Girando la
manecilla AI se selecciona la funci†n, que es visualizada
por el display AL,  y con la manecilla AN se selecciona el
tipo de funcionamiento o el valor, visualizados por  el dis-
play AM. Para volver a la normal visualizaci†n, pulsar y
soltar inmediatamente la tecla AE.

1- TRG.
Selecci†n entre 2 tiempos , 4
tiempos , 3 niveles, la selecci†n 2t y 4t se puede hacer
por medio de la  tecla de selecci†n AU, sin entrar en las
funciones de servicio.
2t la m…quina inicia a soldar cuando se pulsa el pulsador y
se interrumpe cuando se suelta. 4t para iniciar la soldadura
pulsar y soltar el pulsador antorcha, para interrum pir hay que
aplastarlo y soltarlo nuevamente. 3L este procedimiento es
activo en los procesos sin<rgicos. Particularmente aconse-
jado para la soldadura del aluminio.
Se encuentran disponibles 3 corrientes que se puede n
llamar en soldadura con el pulsador de start de la antor-
cha. La programaci†n de las corrientes y del slope es la
siguiente.
SC corriente de partida  (Hot start). Posibilidad de a juste
desde el 1 al 200? de la corriente de soldadura, va lor
regulado con la manecilla AN.
Slo slope. Posibilidad de ajuste desde 1 a 10 segundos.
Define el tiempo de uni†n entre la primera corrient e SC
con la corriente de soldadura y la segunda corrient e con

la tercera corriente CrC (corriente de crater filler), valor
regulado con la manecilla AN.
CrC corriente de crater filler. Posibilidad de ajuste d esde
el 1 al 200? de la corriente de soldadura, valor re gulado
con la manecilla AN.
La soldadura inicia con la presi†n del pulsador ant orcha,
la corriente llamada ser… la corriente de partida SC.
Esta corriente se mantendr… mientras que el pulsador
antorcha est< pulsado; al soltarlo la primera corri ente se
unir… a la corriente de soldadura, programada con la
manecilla AI, y se mantendr… hasta que se vuelva a pul-
sar el pulsador de la antorcha. A la sucesiva presi†n del
pulsador antorcha la corriente de soldadura se unir … a la
tercera corriente CrC y se mantendr… activa mientras que
el pulsador antorcha est< pulsado. Al soltarlo, la solda-
dura se interrumpir….

2- SP ( spot / soldadura por puntos).
Off/ON activa y desactiva la funci†n spot.
El tiempo de soldadura por puntos tSP se regula entre
0,3 y 5 segundos.
El tiempo de pausa entre un punto y el otro tIN se regula
entre 0,3 y 5 segundos. Esta funci†n permanece inhibida
mientras la funci†n 3L sea activa.

3- HSA (hot start autom]tico).
Esta funci†n se inhibe cuando la funci†n 3L es activa y
funciona solo con los programas sin<rgicos.
Una vez activada la funci†n con la manecilla AN, el opera-
dor podr… regular el nivel de la corriente de partida SC (Hot
start), posibilidad de ajuste desde el 1 al 200? de  la
corriente de soldadura, valor regulado con la manec illa AN.
Podr… regular la duraci†n tHS (default 130?) de esta
corriente desde 0,1 a 10 segundos (default 0,5 segundos).
Podr… regular el tiempo Slo de paso entre la corriente SC
y la corriente de soldadura desde 0,1 a 10 segundos
(default 0,5 segundos).

4- CrA (crater filler- llenado del cr]ter final).
La funci†n es seleccionable con la manecilla AI y funcio-
na en soldadura 2t o 4t y, si se desea, tambi<n en com-
binaci†n con la funci†n HSA.
Despu<s de haber activado la funci†n seleccionando
ªOnº con la manecilla AN, girar la manecilla AI para
visualizar  las siglas:
Slo > Tiempo de uni†n entre la corriente de soldadura y
la corriente de llenado del cr…ter. Default 0,5 sec.
Regulaci†n 0,1 ‹ 10 seg.
CrC > corriente de llenado del cr…ter expresada en por-
centaje de la velocidad del hilo en soldadura. Defa ult
60?. Regulaci†n  10 ‹ 200?.
TCr > tiempo de duraci†n de la corriente de llenado.
Default 0,5 sec. Regulaci†n 0,1 ‹ 10 seg.

5- Prf (Pre gas).
El ajuste puede variar desde 0 a 3 segundos.

6- Pof (post gas). 
El ajuste puede variar desde 0 a 30 segundos.

7- Acc (acercamiento). 
El ajuste puede variar desde el 0 al 100?. 
Es la velocidad del hilo, expresada en porcentaje d e la
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restar…n a la velocidad de referencia (default 1m/min).
D)- Girar la manecilla AI hasta que aparezca la sigla tdP .
Este es el tiempo de duraci†n de la velocidad de hi lo m…s
alta, es decir de la corriente mayor. Se expresa en por-
centaje del tiempo obtenido por la frecuencia Fdp (ver
figura 3).
Girar la manecilla AN para regular el porcentaje.
Regulaci†n entre 25 y 75? (default 50?).
E)- Girar la  manecilla AI hasta que aparezca la sigla AdP
(longitud del arco de la corriente mayor). Regulaci†n entre
-9,9 y 9,9  (default 0).
Verificar, en soldadura, que la longitud del arco s ea la
misma para ambas corrientes; si necesario girar la mane-
cilla AN para corregirla.
Nota: es posible soldar al interno de las funciones  de
doble pulsaci†n.
Una vez realizadas estas regulaciones para volver a la
configuraci†n normal del tablero  presionar  brevem ente
el pulsador AE. 
Si fuese necesario regular la longitud del arco de la
corriente m…s baja, velocidad menor, maniobrar en la
regulaci†n de la longitud  de arco de la velocidad de refe-
rencia. Moviendo la velocidad de referencia  las pr ogra-
maciones precedentemente reguladas se repetir…n tam-
bi<n para la nueva velocidad.

11- PP (push-pull).
Montando la antorcha Push-Pull Art. 2003 se habilit a  la
funci†n PPF (Push Pull Force) que regula el par de arra-
stre del motor  del push pull para hacer linear el avance
del hilo. El ajuste se efectŠa con la manecilla AN y puede
variar desde el 99 al -99. El ajuste est…ndar es 0.

12- Ito. (inching time out).
El objetivo es el de bloquear la soldadora si, desp u<s del
Start, el hilo saliese fuera de la antorcha, sin paso de
corriente.
La salida del hilo de la antorcha se puede ajustar desde
5 a 50 cent‡metros con la manecilla AN. Una vez llamada
la funci†n esta podr… ser activada (On ) o apagada (Off ).

13  - qC (Control de calidad). 
Habilitaci†n de la funci†n  control de calidad.
Off - Funci†n apagada.
On -  Funci†n activa. (Por lo  que concierne esta func i†n

hacer referencia al manual    3300239 relativo a los
Art‡culos: 224.04 y 405.00).                             

qCO-( Control de calidad output).  
Selecciona el tipo de salida de los reportes del
control de calidad:

ASC- (ASCII) salida a puerto serial, s†lo texto no forma-
teado para terminal de tipo Hiperterminal de
Windows.

PRN- (Printer) salida a puerto serial, para impresora Art.
405.

14-  UtC  selecci`n del huso horario.
Especificar  un valor de -12 a 12 segŠn el pa‡s en que se
utilizar… la soldadora (por ej. Italia 1 > @1 h respecto a
UTC)

15 -  dSt  selecci`n del la hora legal .
(por ej. 0 invierno, 1 verano)  

velocidad programada para la soldadura, antes de qu e el
mismo toque la pieza que hay que soldar.
Este ajuste es importante para obtener siempre buen as
partidas.
Ajuste del constructor  ªAuº autom…tico.
El valor se modifica con la manecilla AN. Si, una vez
modificado, se quiere volver a las configuraciones origi-
nales,
presionar la tecla AV hasta que aparezca la sigla ªAuº en
el display AM.

8- BB (burn back). 
El ajuste puede variar desde  4 a 250 ms. Sirve para regu-
lar la longitud del hilo que sale de la tobera gas despu<s
de la soldadura. A un mayor numero corresponde un
mayor quemado del hilo.
Ajuste del constructor ª Auº autom…tico.
Si una vez modificado, se quisiera volver a la programa-
ci†n original, pulsar la tecla AV hasta que vuelva a apare-
cer la sigla ªAuº en el display AM.

9- L (impedancia).
El ajuste puede variar desde -9,9 a +9,9. El cero es el ajuste
programado por el constructor, si el numero fuese n egativo
la impedancia disminuir‡a y el arco se volver‡a m…s duro
mientras que si se aumentase, se volver‡a m…s suave.

10- dP  (Doble pulsaci`n, opcional)
Este tipo de soldadura hace cambiar la intensidad d e
corriente entre dos niveles y puede ser insertado en
todos los programas sin<rgicos. Antes de programarl a es
necesario efectuar un breve cord†n para determinar la
velocidad m…s cercana a la soldadura que se deba reali-
zar. Se determina as‡ la velocidad de referencia.
Para activar la funci†n actuar como sigue:
A) - Activar la funci†n girando la manecilla AN hasta que
aparezca la palabra On en el display AM.
B)- Girar la manecilla AI hasta que aparezca la sigla FdP
(frecuencia doble pulsaci†n) en el display AL. El display
AM visualiza la sigla OFF (apagado).
Girar la manecilla AN para seleccionar la frecuencia de
trabajo (regulaci†n de 0,5 a 5 Hz). El valor elegido viene
visualizado por el display AM.
C)- Girar la manecilla AI hasta que aparezca la sigla ddP
(diferencia en m/min de la doble pulsaci†n).
Girar la manecilla AN para seleccionar los metros por
minuto (regulaci†n de 0,1 a 3 m/min) que se sumar…n o

DdP=0,1 3"m/min

tdP T="25 75%"di

T Fdp="1/ (0,5 5"Hz)

=
=

Fig. 3
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16- Fac. (factory).
El objetivo es el de llevar la soldadora a la programaci†n
de la primera entrega. Seleccionada la funci†n, el display
AM visualizar…:  noP > lleva la soldadora a la programa-
ci†n de la primera entrega ignorando los programas
memorizados, Prg = cancela todos los programas
memorizados y ALL = lleva la soldadora a la programa-
ci†n de la primera entrega.
Para confirmar la funci†n deseada basta pulsar dura nte 3
segundos el pulsador AV, la sigla visualizada en el display
AM iniciar… a centellear y pasados algunos segundos, un
sonido confirmar… la memorizaci†n.

6 INSTALACI_N

La instalaci†n de la soldadora deber… ser realizada por per-
sonal experto. Todas las conexiones deber…n realizarse en el
pleno respeto de la ley de prevenci†n de accidentes  (CEI
26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 COLOCACI_N

El peso de la soldadora es de aproximadamente 67 Kg.
Colocar el aparato en una zona que asegure una buena
estabilidad, una eficiente ventilaci†n en grado de evitar
que el polvo met…lico (por ej. de esmerilado) pueda
entrar.

6.2  PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

Montar el enchufe en el cable de alimentaci†n tenie ndo
particular cuidado de conectar el conductor amarill o
verde al polo de tierra. Verificar que la tensi†n de alimen-
taci†n corresponda a la nominal de la soldadora.
Dimensionar los fusibles de protecci†n en base a lo s
datos citados en la placa de los datos t<cnicos.
Conectar el tubo  del gas  de la soldadora al reduc tor de
presi†n de la bombona. Montar la antorcha.
Para averiguar que la ranura de los rodillos corresponda al
di…metro del hilo utilizado, abrir el lateral m†vil, quitar la
cubierta CA, desbloquear los rodillos sujeta hilo mediante
la  manecilla de regulaci†n  de la presi†n BN, sustituir los
rodillos y volver a montar la cubierta CA (Ver fig. 4).

Montar la bobina del hilo e introducir el hilo en e l arrastre
y en la envoltura de la antorcha.
Bloquear los rodillos sujeta hilo con la manecilla BN y
regular  la presi†n.
Encender la m…quina.
Regular el gas utilizando la tecla AY y hacer avanzar  el
hilo utilizando la tecla AW.

7 SOLDADURA

Soldadura Mig pulsado sin$rgico LED AP encendido.
Elegir el numero de PRG en base al di…metro del hilo que
se utilizar…, el tipo y la calidad del material y el tipo de
gas, utilizando las instrucciones colocadas en el i nterior
del lateral m†vil.
Regular las funciones presentes en el submenŠ segŠn
cuanto se indica en el p…rrafo ªFunciones de servicio º.
El ajuste de los par…metros de soldadura se lleva a cabo
con la manecilla AI.
Soldadura Mig sin$rgico LED AQ encendido.
Elegir el nŠmero de PRG en base al di…metro del hilo que
se utilizar…, el tipo y la calidad del material y el tipo de
gas, utilizando las instrucciones colocadas en el i nterior
del lateral m†vil.
Regular las funciones presentes en el submenŠ segŠn
cuanto se indica en el p…rrafo ªFunciones de servicio º.
Regular la velocidad del hilo y la tensi†n de soldadura
con la manecilla  AI.
Soldadura Mig convencional LED AR encendido.
Elegir el nŠmero de PRG en base al di…metro del hilo que
se utilizar…, el tipo y la calidad del material y el tipo de
gas, utilizando las instrucciones colocadas en el i nterior
del lateral m†vil.
Regular las funciones presentes en el submenŠ segŠn
cuanto se indica en el p…rrafo ªFunciones de servicio º.
Regular la velocidad del hilo y la tensi†n de soldadura
respectivamente con las manecillas  AI y AN.

8 ACCESORIOS

81 ANTORCHA MIG ART. 1242
Antorcha MIG CEBORA 280 A enfriada por aire  m 3,5.

8.2  ANTORCHA PUSH-PULL UP/DOWN.enfriada por
aire ART. 2003. 

8.3 Carro para transporte generador  art. 1656.

8.4  Kit para  bobinas de  di]metro  de 300mm kg. 15
art. 114.

%1

&$

Fig. 4
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9 MANTENIMIENTO

Cada intervenci`n de mantenimiento debe ser efectua -
da por personal cualificado seg{n la norma CEI 26-2 9
(IEC 60974-4).

9.1  MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, asegu-
rarse de que el interruptor L est< en posici†n JOJ y que el
cable de alimentaci†n no est< conectado a la  red. 
Peri†dicamente, adem…s, es necesario limpiar el interior del
aparato para eliminar el polvo met…lico que se haya acumu-
lado, usando aire comprimido.

9.2 MEDIDAS A TOMAR DESPU@S DE UNA
INTERVENCI_N DE REPARACI_N.

Despu<s de haber realizado una reparaci†n, hay que tener
cuidado de reordenar el cablaje de forma que exista  un
aislamiento seguro entre el lado primario  y el lado secunda-
rio de la m…quina. Evitar que los hilos puedan entrar en con-
tacto con partes en movimiento o con partes que se reca-
lientan durante el funcionamiento. Volver a montar todas las
abrazaderas como estaban en el aparato original para evitar
que, si accidentalmente un conductor se rompe o se desco-
necta, se produzca una conexi†n entre el primario y  el
secundario.
Volver adem…s a montar los tornillos con las arandelas den-
telladas como en el aparato original.
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IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER O
CONTEŒDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR O
MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO PRODU-
TO, EM LOCAL DE F„CIL ACESSO.
ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVAMEN-
TE PARA OPERA•ŽES DE SOLDADURA.

1 PRECAU|}ES DE SEGURAN|A

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A
ARCO PODEM SER NOCIVOS %S PES-
SOAS, portanto, o utilizador deve conhecer

as precauƒ•es contra os riscos, a seguir listados, derivantes
das operaƒ•es de soldadura. Caso forem necess…rias
outras informaƒ•es mais pormenorizadas, consultar o
manual cod 3.300.758

RUMOR
Este aparelho n•o produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento plasma/sol-
dadura pode produzir n‡veis de rumor superiores a

este limite; portanto, os utilizadores dever•o apli car as pre-
cauƒ•es previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGN{TICOS - Podem ser nocivos. 
´ A corrente el<ctrica que atravessa qualquer
condutor produz campos electromagn<ticos
(EMF). A corrente de soldadura, ou de corte,
gera campos electromagn<ticos em redor dos
cabos e dos geradores.

Os campos magn<ticos derivados de correntes elevada s
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os  por-
tadores de aparelhos electr†nicos vitais (pacemaker s)
dever•o consultar o m<dico antes de se aproximarem de
operaƒ•es de soldadura por arco, de corte, desbaste  ou de
soldadura por pontos.
A exposiƒ•o aos campos electromagn<ticos da soldadu ra,
ou do corte, poder… ter efeitos desconhecidos para a saŠde.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da expo-
siƒ•o aos campos electromagn<ticos, deve respeitar os
seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinƒa de 
suporte do el<ctrodo, ou do maƒarico, estejam lado a 
lado. Se poss‡vel, fix…-los juntos com fita adesiva.

- N•o enrolar os cabos de massa e da pinƒa de supor te
do el<ctrodo, ou do maƒarico, no pr†prio corpo. 

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pin ƒa
de suporte do el<ctrodo, ou do maƒarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, 
tamb<m o da pinƒa de suporte do el<ctrodo, ou do 
maƒarico, dever… estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa $ peƒa a trabalhar mais pr†xi-
ma poss‡vel da zona de soldadura, ou de corte.

- N•o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSŽES
´ N•o soldar nas proximidades de recipientes $ pres -
s•o ou na presenƒa de p†s, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-

dores de press•o utilizados nas operaƒ•es de soldad ura. 

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGN{TICA
Este aparelho foi constru‡do conforme as indicaƒ•es  con-
tidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser usado
somente para fins profissionais em ambiente indus-
trial. De facto, podem verificar-se algumas dificulda-
des de compatibilidade electromagn$tica num
ambiente diferente daquele industrial.

ELIMINA•‘O DE APARELHAGENS EL{CTRICAS
E ELECTR‰NICAS
N•o eliminar as aparelhagens el<ctricas junta-
mente ao lixo normal*De acordo com a Directiva

Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
el<ctricas e electr†nicas e respectiva execuƒ•o no €mbi-
to da legislaƒ•o nacional, as aparelhagens el<ctric as que
tenham terminado a sua vida Štil devem ser separadas e
entregues a um empresa de reciclagem eco-compat‡vel.
Na qualidade de propriet…rio das aparelhagens, dever…
informar-se junto do nosso representante no local s obre
os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dand o
aplicaƒ•o desta Directiva Europeia, melhorar… a situaƒ•o
ambiental e a saŠde humana*

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A
ASSIST|NCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

1.1 CHAPA DAS ADVERT~NCIAS

O texto numerado abaixo corresponde $s casas numera das
da chapa.

MANUAL DE INSTRU|}ES PARA M•QUINA DE SOLDAR A FIO
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B. Os rolos de tracƒ•o do fio podem ferir as m•os. 
C. O fio de soldadura e o grupo de tracƒ•o do fio e st•o

sob tens•o durante a soldadura. Mantenha as m•os e
os objectos met…licos afastados dos mesmos. 

1. Os choques el<ctricos provocados pelo el<ctrodo de
soldadura ou pelo cabo podem ser mortais. Proteja-s e
devidamente contra o perigo de choques el<ctricos.

1.1 Use luvas isolantes. N•o toque no el<ctrodo com as
m•os nuas. N•o use luvas hŠmidas ou estragadas.

1.2 Certifique-se de estar isolado da peƒa a soldar e do
ch•o

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentaƒ•o antes de  tra-
balhar na m…quina. 

2. Poder… ser nocivo para a saŠde inalar as exalaƒ•es
produzidas pela soldadura.

2.1 Mantenha a cabeƒa afastada das exalaƒ•es.
2.2 Utilize um equipamento de ventilaƒ•o forƒada ou de

exaust•o local para eliminar as exalaƒ•es.
2.3 Utilize uma ventoinha de aspiraƒ•o para eliminar  as

exalaƒ•es.
3. As fa‡scas provocadas pela soldadura podem provo-

car explos•es ou inc•ndios.
3.1 Mantenha os materiais inflam…veis afastados da …rea

de soldadura.
3.2 As fa‡scas provocadas pela soldadura podem provocar

inc•ndios. Mantenha um extintor nas proximidades e
faƒa com que esteja uma pessoa pronta para o utilizar.

3.3 Nunca solde recipientes fechados.
4. Os raios do arco podem queimar os olhos e a pele .
4.1 Use capacete e †culos de seguranƒa. Utilize protec-

ƒ•es adequadas das orelhas e camisas com o colari-
nho abotoado. Utilize m…scaras com capacete, com
filtros de graduaƒ•o correcta. Use uma protecƒ•o
completa para o corpo.

5. Leia as instruƒ•es antes de utilizar a m…quina ou de
efectuar qualquer operaƒ•o na mesma.

6. N•o retire nem cubra as etiquetas de advert•ncia

2 DESCRI|}ES GERAIS 

2.1 ESPECIFICA|}ES

O aparelho Sound 2060/MD Star Double Pulse < um equi-
pamento id†neo para a soldadura MIG/MAG pulsada
sin<rgica, MIG/MAG n•o pulsada sin<rgica, MIG/MAG
convencional, realizado com tecnologia inverter. A solda-
dora < fornecida com um motorredutor de 2 rolos.
Esta m…quina de soldar n•o deve ser usada para descon-
gelar canos.

2.2 ESPECIFICA|}ES SOBRE OS DADOS T@CNICOS

O aparelho < constru‡do de acordo com as seguintes nor-
mas: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 Cl. A  - IEC 61000-3-11 -
IEC 61000-3-12.
N=. O nŠmero de matr‡cula que dever… ser 

referido quando for efectuado qualquer 
pedido relacionado com a m…quina de 
soldar. 
Conversor est…tico de frequ•ncia monof…sica
transformador-rectificador

MIG Apropriado para soldar MIG-MAG.

U0. Tens•o em vazio secund…ria.
X. Factor de serviƒo percentual.

O factor de serviƒo exprime o percentual de 
10 minutos em que a m…quina de soldar 
pode trabalhar numa determinada corrente 
sem sobreaquecer.

I2. Corrente de soldadura
U2. Tens•o secund…ria com corrente I2
U1. Tens•o nominal de alimentaƒ•o.
1~ 50/60Hz  Alimentaƒ•o monof…sica 50 ou ent•o 60 Hz. 
I1 Max Corrente max. Absorvida pela corrente I2 

correspondente e tens•o U2.
I1 eff { o m…ximo valor da corrente efectiva 

absorvida, considerando o factor de serviƒo.
Habitualmente este valor corresponde $ 
capacidade do fus‡vel (retardado) a ser 
usado como protecƒ•o. 

IP23S    Grau de protecƒ•o da carcaƒa.
Grau 3 como segundo algarismo significa que este
aparelho pode ser armazenado, mas n•o deve ser
utilizado no exterior quando est… a chover, a n•o 
ser se estiver devidamente protegida.
Id†nea para trabalhar em ambientes corisco 
acrescentado. 

Obs.: A m…quina de soldar foi tamb<m projectada para
ser usada em ambientes com grau de poluiƒ•o 3. (Ver  IEC
60664).

2.3 PROTEC|}ES

2.3.1 Protec€•o de bloqueio
Em caso de funcionamento an†malo no display M um
nŠmero lampejante poder… aparecer com o seguinte sig-
nificado:
52 > bot•o de start carregado durante o arranque.
53 > bot•o de start carregado durante a restauraƒ•o  do 

termostato.
56 > Curto-circuito prolongado entre o fio de solda dura 

e o material a soldar. 
Desligar e ligar a m…quina novamente.
Contactar o serviƒo de assist•ncia caso o display v isua-
lize nŠmeros diferentes.

2.3.2 Protec€•o t$rmica
Este aparelho est… protegido por um termostato que
impede o funcionamento da m…quina caso as temperatu-
ras admitidas sejam superadas. Nestas condiƒ•es, o
ventilador continua a funcionar e o display M visualiza, de
modo lampejante, a sigla ªtHº.

3 DESCRI|‚O DO GERADOR (Fig. 1)

A ± Tomada (- ): Para ligar o cabo de massa.
B ± Tomada centralizada : Ligar o maƒarico de soldadura.
C ± Ficha : Para a ligaƒ•o dos comandos $ dist€ncia e do
condutor de comando do maƒarico Push±Pull Art. 2003.
F ± Conector: Conector tipo DB9 (RS 232) a utilizar para
actualizar os programas do microprocessador.
L ± Interruptor ON/OFF.
M ± Cabo de alimenta€•o.
N ± Tubo do g]s.

S
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4  DESCRI|‚O DO PAINEL DE COMANDOS (Fig. 2)

Bot•o de selec€•o AE.
Cada vez que se prime ligeiramente selecciona-se a
grandeza regul…vel no man‡pulo AI. As grandezas selec-
cion…veis s•o mostradas pelos LEDS AA/AB/AC/AD .

LED AA PRG.
Indica que o visor AL mostra o nŠmero de programa defi-
nido.

LED AB Espessura .
O visor AL mostra a espessura aconselhada em funƒ•o
da corrente e da velocidade definidas. S† est… activo nos
processos MIG sin<rgicos.

LED AC Velocidade do fio .
Indica que o visor AL mostra a velocidade do fio em sol-
dadura.

LED AD Corrente .
Indica que o visor AL mostra uma corrente de soldadura.
Durante a soldadura mostra sempre a corrente medida ;
com a m…quina parada, se AG estiver OFF, mostra a cor-
rente predefinida.

LED AF Posi€•o globular.
N•o < seleccion…vel. Est… activo no processo MIG sin<r-
gico. O seu acendimento assinala que, a combinaƒ•o
dos valores escolhidos para a soldadura podem provo car
arcos inst…veis e com salpicos.

LED AG Hold.
N•o < seleccion…vel. Assinala que as grandezas mostra-
das nos visores AL e AM (normalmente Amperes e Volts)
s•o as que foram utilizadas na Šltima soldadura efe ctua-
da. Activa-se no final de cada soldadura.

LED AH Tens•o.
Em todos os processos de soldadura, indica que o viso r
AM mostra a tens•o redefinida ou, em combinaƒ•o com
o LED AG, a Šltima tens•o medida.

Man^pulo AI.
Para regular as seguintes grandezas: Corrente de solda-
dura A, velocidade do fio ( ), espessura ( ), nŠmero
do programa PRG. Nas funƒ•es de serviƒo selecciona as
funƒ•es: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp,
PPF, Ito, e Fac .
Nos programas MIG sin<rgicos, regulando uma grande-
za, por consequ•ncia tamb<m as outras se modificam.
Todas estas grandezas s•o mostradas no visor AL.

Man^pulo AN.
Regulam-se as seguintes grandezas:
No MIG sin<rgico, o comprimento do arco, no MIG con-
vencional, a tens•o de soldadura.
No interior do menu de serviƒo, dependendo da funƒ• o
definida pelo man‡pulo AI selecciona, o valor definido, a
activaƒ•o ou desactivaƒ•o da mesma ou outra escolha  a
efectuar dentro da funƒ•o.

B

A

C

M

N

F

L

Fig. 1
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Visor AL.
Em todos os processos de soldadura mostra numerica-
mente as selecƒ•es efectuadas no bot•o de selecƒ•o AE
e reguladas no man‡pulo AI.
Para a corrente de soldadura (LED AD), mostra os ampe-
res.
Para a velocidade de soldadura (LED AC), mostra os
metros por minuto.
Para a espessura (LED AB), mostra os mil‡metros.
Para o (LED AA), mostra o nŠmero de programa definido.
Nas funƒ•es de serviƒo selecciona as funƒ•es: TRG, SP,
HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, PPF, Ito, e Fac .
Para os par€metros nas funƒ•es de serviƒo, que s•o
mostradas no visor AL, ver o par…grafo dasfun€ƒes de
servi€o.
Quando a m…quina est… em estado de Atenƒ•o, mostra
uma abreviaƒ•o a piscar (por exemplo: OPN se o painel
lateral estiver aberto). Quando a m…quina est… em condi-
ƒ•o de erro, mostra a abreviaƒ•o Err.

Visor AM.
Mostra numericamente, no MIG sin<rgico o compriment o
do arco e no MIG convencional a tens•o de soldadura.
Para a tens•o de soldadura (LED AH aceso) mostra os
Volts. Para o comprimento do arco (LED AH apagado)
mostra um nŠmero entre -9.9 e +9,9, o 0 < o valor acon-
selhado.
Para os par€metros dentro da funƒ•o de serviƒo MIG qu e
s•o mostrados no visor AM, ver o par€metro fun€ƒes de
servi€o .
Quando a m…quina est… em erro, mostra o respectivo
c†digo de erro, entre 1 e 99.

Bot•o de selec€•o AO.
Cada vez que se prime selecciona-se o tipo de process o
escolhido, a selecƒ•o < mostrada pelos LED AP/AQ/AR .

LED AP MIG PULSADO.
Indica que o processo seleccionado < o MIG pulsado
sin<rgico.

LED AQ MIG SIN@RGICO.
Indica que o processo seleccionado < o MIG sin<rgic o.

LED AR MIG CONVENCIONAL.
Indica que o processo seleccionado < o MIG convenci o-
nal.

Bot•o de selec€•o AU.
Cada vez que se prime selecciona-se o modo 2 tempos
(MANUAL) e o modo 4 tempos (AUTOM„TICO), a opƒ•o
< mostrada no visor AL.
No modo a 2 tempos. a m…quina comeƒa a soldar quan-
do se prime o bot•o e interrompe-se quando se larga o
mesmo.
No modo a 4 tempos, para iniciar a soldadura deve-se
premir e largar o bot•o do maƒarico, para interrompe r <
necess…rio premi-lo e larg…-lo novamente.

Bot•o de selec€•o AV. (JOB)
Memorizaƒ•o e chamamento dos programas memoriza-
dos.
Para memorizar uma condiƒ•o de trabalho ( JOB), basta
premir durante pelo menos 3 segundos o bot•o AV,
acende-se o LED AZ, no visor AL pisca a abreviaƒ•o
STO e no visor AM pisca o nŠmero da primeira posiƒ•o
livre. No man‡pulo AN escolhe-se a posiƒ•o na qual efec-
tuar a memorizaƒ•o, premir novamente o bot•o AV at< se
ouvir o som de confirmaƒ•o da memorizaƒ•o e o nŠme-
ro escolhido deixa de piscar.
Para chamar um nŠmero memorizado basta premir rapi-
damente o bot•o AV e chamar o nŠmero com o man‡pu-
lo AN. Podem-se memorizar at< 99 combinaƒ•es de
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valores de corrente/tens•o.
Para apagar um nŠmero memorizado, < necess…rio pre-
mir durante pelo menos 3 segundos o bot•o AV, rodar o
man‡pulo AI at< aparecer no visor AL a palavra DEL e
premir outra vez o bot•o AV por mais 3 segundos.
{ poss‡vel chamar um par€metro de corrente/tens•o f ora
da memorizaƒ•o, para o modificar ou para o usar. Pa ra
chamar o par€metro < preciso premir por 3 segundos o
bot•o AV, ver, com o man‡pulo AI, o nŠmero a chamar e
ver no visor AL, com o man‡pulo AN a sigla rcL, agora
basta premir durante pelo menos 3 segundos o bot•o AV.

LED AZ JOB.
Indica que se est… dentro do menu de memorizaƒ•o dos
pontos de trabalho memorizados.

Bot•o de selec€•o AY.
Teste do G]s.
Premindo este bot•o, o g…s comeƒa a sair, para inter-
romper a sa‡da < preciso premir outra vez.
Se n•o se prime o bot•o ap†s 30 segundos, interrompe -
se a sa‡da do g…s.

Bot•o de selec€•o AW.
Teste do fio.
Permite o avanƒo do fio sem a presenƒa de tens•o ou  de
corrente. 
Mantendo o bot•o premido, durante os primeiros 5
segundos o fio avanƒa $ velocidade de um 1 metro po r
minuto, para depois acelerar gradualmente at< 8 metros
por minuto.
Largando o bot•o, o motor p…ra instantaneamente.

5  FUN|}ES DE SERVI|O.

Premir o bot•o AE, e mant•-lo premido durante pelo
menos 3 segundos para entrar no submenu. Rodando o
man‡pulo AI, selecciona-se a funƒ•o, a qual aparece no
visor AL, e com o man‡pulo AN selecciona-se o tipo de
funcionamento ou o valor, que aparecem no visor AM.
Para regressar $ visualizaƒ•o normal, premir e largar ime-
diatamente o bot•o AE.

1- TRG.
Escolha entre 2 tempos , 4 tempos , 3 n^veis, as opƒ•es
2t e 4t podem-se fazer com o bot•o de selecƒ•o AU,
sem entrar nas funƒ•es de serviƒo.
2t a m…quina comeƒa a soldar quando se prime o bot•o
e interrompe-se quando se larga. 4t para iniciar a solda-
dura, premir e largar o bot•o do maƒarico, para int errom-
per < necess…rio premi-lo e larg…-lo novamente. 3L este
procedimento est… activo nos processos sin<rgicos. {
especialmente aconselhado para a soldadura de alum‡-
nio.
Est•o … disposiƒ•o 3 correntes para soldadura com o
bot•o de Start do maƒarico. A configuraƒ•o das corre n-
tes e do Slope < a seguinte:
SC corrente de arranque (Hot start). Possibilidade de
regulaƒ•o de 1 a 200? da corrente de soldadura, valo r
regulado no man‡pulo AN.
Slo Slope. Possibilidade de regulaƒ•o de 1 a 10 segun-
dos.

Define o tempo de interligaƒ•o entre a primeira corr ente
SC com a corrente de soldadura e a segunda corrente
com a terceira corrente CrC (corrente de crater filler),
valor regulado no man‡pulo AN.
CrC corrente de crater filler. Possibilidade de regulaƒ •o
de 1 a 200? da corrente de soldadura, valor regulado  no
man‡pulo AN.
A soldadura inicia premindo o bot•o do maƒarico, a cor-
rente chamada ser… a corrente de arranque SC.
Esta corrente < mantida enquanto estiver premido o
bot•o do maƒarico; quando se larga o bot•o a primei ra
corrente interliga-se $ corrente de soldadura, defin ida no
man‡pulo AI, e mant<m-se at< quando se prime nova-
mente o bot•o do maƒarico. Quando se prime novamen-
te o bot•o do maƒarico, a corrente de soldadura inter liga-
se com a terceira corrente CrC e mant<m-se activa
enquanto estiver premido o bot•o do maƒarico. Quand o
se larga o bot•o, interrompe-se a soldadura.

2- SP (spot / por pontos).
OFF/ON activa e desactiva a funƒ•o Spot.
O tempo de aplicaƒ•o dos pontos tSP regula-se de 0,3 a
5 segundos.
O tempo de pausa entre dois pontos tIN regula-se de 0,3
a 5 segundos.
Esta funƒ•o est… inibida quando est… activa a funƒ•o 3L.

3- HSA (hot start autom]tico).
Esta funƒ•o est… inibida quando est… activa a funƒ•o 3L
e s† funciona com os programas sin<rgicos.
Depois de activada a funƒ•o no man‡pulo AN, o operador
poder… regular o n‡vel da corrente de arranque SC (Hot
start), possibilidade de regulaƒ•o de da 1 a 200? d a cor-
rente de soldadura, valor regulado no man‡pulo AN.
Pode-se regular a duraƒ•o tHS (por defeito 130?) desta
corrente de 0,1 a 10 segundos (por defeito 0,5 seg).
Pode-se regular o tempo Slo de passagem entre a cor-
rente SC e a corrente de soldadura de 0,1 a 10 segundos
(por defeito 0,5 seg).

4- CrA (crater filler - enchimento da cratera final).
A funƒ•o pode ser seleccionada no man‡pulo AI e funcio-
na em soldadura 2t ou 4t e, desejando, tamb<m em com-
binaƒ•o com a funƒ•o HSA.
Depois de se ter activado a funƒ•o, seleccionando ªOnº
no man‡pulo AN, rodar o man‡pulo AI para visualizar as
siglas:
Slo > Tempo de interligaƒ•o entre a corrente de soldadu-
ra e a corrente de enchimento da cratera. Por defeit o 0,5
seg.
Regulaƒ•o: 0,1 a 10 seg.
CrC > corrente de enchimento de cratera indicada em
percentagem da velocidade do fio em soldadura. Por
defeito 60?. Regulaƒ•o: 10 a 200?.
TCr > tempo de duraƒ•o da corrente de enchimento. Por
defeito 0,5 seg. Regulaƒ•o: 0,1 a 10 seg.

5- PrF (Pr$-g]s).
A regulaƒ•o pode variar de 0 a 3 segundos.

6- Pof (P`s-g]s).
A regulaƒ•o pode variar de 0 a 30 segundos.



	


7- Acc (encostamento).
A regulaƒ•o pode variar de 0 a 100?.
{ a velocidade do fio, indicada em percentagem da v elo-
cidade definida para a soldadura, antes que esse to que
na peƒa a soldar.
Esta regulaƒ•o < importante para se obterem sempre
bons arranques.
Regulaƒ•o do fabricante: ªAuº autom…tico.
O valor altera-se no man‡pulo AN. Se, depois de altera-
do, se deseja regressar $ configuraƒ•o inicial, prem ir o
bot•o AV at< aparecer a sigla ªAuº no visor AM.

8- BB (burn back).
A regulaƒ•o pode variar de 4 a 250 ms. Serve para regu-
lar o comprimento do fio em sa‡da do bico do g…s ap†s a
soldadura. Quanto maior for maior ser… a queimadura do
fio.
Regulaƒ•o do fabricante ª Auº autom…tico.
Se, depois de alterado, se deseja regressar $ configura-
ƒ•o inicial, premir o bot•o AV at< aparecer a sigla ªAuº
no visor AM.

9- L (Imped„ncia).
A regulaƒ•o pode variar de -9,9 a +9,9. O zero < a regu-
laƒ•o definida pelo fabricante, se o nŠmero for neg ativo a
imped€ncia diminui e o arco torna-se mais duro enqua n-
to que, se aumenta, se torna mais suave.

10- dP (Dupla pulsa€•o, opcional)
Este tipo de soldadura faz variar a intensidade da c orren-
te entre dois n‡veis e pode ser inserido em todos os pro-
gramas sin<rgicos. Antes de a programar < necess…rio
executar um cord•o curto para determinar a velocida de
mais aproximada $ soldadura a executar. Determina-se
assim a velocidade de refer•ncia.
Para activar a funƒ•o, proceder do seguinte modo:
A)- Activar a funƒ•o rodando o man‡pulo AN at< aparecer
a sigla On no visor AM.
B)- Rodar o man‡pulo AI at< aparecer a sigla FdP (fre-
qu•ncia de dupla pulsaƒ•o) no visor AL. O visor AM mos-
tra a sigla OFF (desligado).
Rodar o man‡pulo AN para seleccionar a frequ•ncia de
trabalho (regulaƒ•o de 0,5 a 5 Hz). O valor escolhido apa-
rece no visor AM.
C)- Rodar o man‡pulo AI at< aparecer a sigla ddP (dife-
renƒa em m/min da dupla pulsaƒ•o).
Rodar o man‡pulo AN para seleccionar os metros por
minuto (regulaƒ•o: 0,1 a 3m/min) os quais ser•o soma -
dos e subtra‡dos $ velocidade de refer•ncia (por defeito
1m/min).
D)- Rodar o man‡pulo AI at< aparecer a sigla tdP . Este <
o tempo de duraƒ•o da velocidade mais alta do fio, isto
< da corrente maior. { indicado em percentagem do
tempo obtido da frequ•ncia Fdp (Ver a figura 3).
Rodar o man‡pulo AN para regular a percentagem.
Regulaƒ•o entre 25 e 75? (por defeito 50?).
E)- Rodar o man‡pulo AI at< aparecer a sigla AdP (com-
primento do arco da corrente maior). Regulaƒ•o: -9, 9 a
9,9 (por defeito 0).
Verificar, em soldadura, se o comprimento do arco < o
mesmo para ambas as correntes; se necess…rio rodar o
man‡pulo AN para o corrigir.
Nota: < poss‡vel soldar dentro das funƒ•es de dupla pul-

saƒ•o.
Depois de efectuadas estas regulaƒ•es, para regressa r $
configuraƒ•o normal do painel, premir por pouco temp o
o bot•o AE.
Caso se torne necess…rio regular o comprimento do arco
da corrente mais baixa, velocidade menor, regular o  com-
primento do arco da velocidade de refer•ncia. Moven do
a velocidade de refer•ncia, as regulaƒ•es efectuada s
previamente tamb<m ser•o repetidas para a nova velo ci-
dade.

11- PP (push-pull).
Montando o maƒarico Push-Pull Art. 2003 habilita-se  a
funƒ•o PPF (Push Pull Force) que regula a forƒa de
tracƒ•o do motor do push pull para tornar linear o avanƒo
do fio. A regulaƒ•o efectua-se no man‡pulo AN e pode
variar de 99 a -99. A regulaƒ•o standard < 0.

12- Ito. (inching time out).
A finalidade < a de interromper a soldadora se, ap†s o
arranque, o fio sair pelo maƒarico, sem passagem de cor-
rente.
A sa‡da do fio pelo maƒarico pode ser regulada de 5 a 50
cent‡metros no man‡pulo AN. Depois de chamada a fun-
ƒ•o, esta pode ser activada ( On) ou desligada (Off ).

13- qC (Controlo da qualidade) . 
Habilitaƒ•o da funƒ•o de controlo da qualidade.
Off - Funƒ•o inactiva.
On-  Funƒ•o activa. (Para esta funƒ•o deve-se consul-

tar o manual 3300239 relativo aos Artigos: 224.04
e 405.00).                             

qCO- (Controlo da qualidade de output).  
Selecciona o tipo de sa‡da dos relat†rios do con-
trolo de qualidade:

ASC- (ASCII) sa‡da para porta serial, s† texto n•o for-
matado para terminal do tipo Hiperterminal de
Windows.

PRN- (Printer) sa‡da para porta serial, para impressora
Art. 405.

14-  UtC  selec€•o do fuso hor]rio .
Especificar um valor de -12 a 12 dependendo do pa‡s
onde a soldadora ser… utilizada
(por ex. It…lia 1 > @1 h em relaƒ•o ao utc)

15 -  dSt  selec€•o da hora legal .
(por ex. 0 inverno, 1 ver•o)  

DdP=0,1 3"m/min

tdP T="25 75%"di

T Fdp="1/ (0,5 5"Hz)

=
=

Fig. 3
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16- Fac. (factory).
A finalidade < a de fazer regressar a soldadora $ configu-
raƒ•o de f…brica. Depois de seleccionada a funƒ•o, o
visor AM mostra noP > faz regressar a soldadora $ con-
figuraƒ•o de f…brica ignorando os programas memoriza-
dos, Prg = apaga todos os programas memorizados e
ALL = faz regressar a soldadora $ configuraƒ•o de f…brica.
Para confirmar a funƒ•o desejada basta premir por 3
segundos o bot•o AV, a sigla mostrada no visor AM
comeƒa a piscar e, ap†s alguns segundos, um som con -
firmar… a memorizaƒ•o.

6 INSTALA|‚O

A instalaƒ•o da soldadora deve ser executada por pes -
soal especializado. As ligaƒ•es devem ser todas exe cu-
tadas respeitando as leis de prevenƒ•o de acidentes  em
vigor (CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

6.1  COLOCA|‚O

A soldadora pesa cerca de 22 kg .
Colocar o aparelho numa zona que assegure uma boa
estabilidade, um arejamento suficiente e de modo a evi-
tar que possa entrar p† met…lico (por ex. limalhas).

6.2   PREPARA|‚O PARA O FUNCIONAMENTO

Montar a ficha no cabo de alimentaƒ•o prestando esp e-
cial atenƒ•o na ligaƒ•o do condutor amarelo-verde a o
p†lo de terra. Verificar se a tens•o de alimentaƒ•o  cor-
responde $ nominal da soldadora.
Dimensionar os fus‡veis de protecƒ•o em funƒ•o dos
dados indicados na chapa dos dados t<cnicos.
Ligar o tubo do g…s da m…quina de soldar ao redutor de
press•o da botija. Montar o maƒarico.
Para verificar se o bordo dos rolos corresponde ao di €-
metro do fio utilizado, abrir a parte lateral m†vel , tirar a
cobertura CA, soltar os rolos de press•o do fio no man‡-
pulo de regulaƒ•o da press•o BN, substituir os rolos e
montar a cobertura CA (Ver a fig. 4).

Montar a bobina do fio e enfiar o fio na tracƒ•o e na bai-
nha do maƒarico.

Fixar os rolos de press•o do fio no man‡pulo BN e regu-
lar a press•o.
Ligar a m…quina.
Regular o g…s utilizando o bot•o AY, depois avanƒar o fio
com o bot•o AW.

7 SOLDADURA

Soldadura Mig pulsada sin$rgica , LED AP aceso.
Escolher o nŠmero de PRG em funƒ•o do di€metro do fio
a utilizar, o tipo, a qualidade do material e o tipo  de g…s,
utilizando a instruƒ•o colocada no interior da part e late-
ral m†vel.
Regular as funƒ•es presentes no submenu como indica-
do no par…grafo ªFun€ƒes de servi€o º.
A regulaƒ•o dos par€metros de soldadura < efectuada no
man‡puloAI.
Soldadura Mig sin$rgica , LED AQ aceso.
Escolher o nŠmero de PRG em funƒ•o do di€metro do fio
a utilizar, o tipo, a qualidade do material e o tipo  de g…s,
utilizando a instruƒ•o colocada no interior da part e late-
ral m†vel.
Regular as funƒ•es presentes no submenu como indica-
do no par…grafo ªFun€ƒes de servi€o º.
Regular a velocidade do fio e a tens•o di soldadura t ra-
mite o man‡puloAI.
Soldadura Mig convencional, LED AR aceso.
Escolher o nŠmero de PRG em funƒ•o do di€metro do fio
a utilizar, o tipo, a qualidade do material e o tipo  de g…s,
utilizando a instruƒ•o colocada no interior da part e late-
ral m†vel.
Regular as funƒ•es presentes no submenu como indica-
do no par…grafo ªFun€ƒes de servi€o º.
Regular a velocidade do fio e a tens•o de soldadura re s-
pectivamente nos man‡pulos AI e AN.

8 ACESS_RIOS

8.1 MA|ARICO MIG ART. 1242
Maƒarico MIG CEBORA 280 A arrefecido a ar 3,5 m.

8.2 MA|ARICO PUSH-PULL UP/DOWN arrefecido
a ar ART. 2003. 

8.3 Carro para transporte do gerador, art. 1656.

8.4 Kit para bobinas de 300 mm de di„metro, 15 kg,
art. 114.

9 MANUTEN|‚O

Cada trabalho de manuten€•o deve ser executado por
pessoal qualificado respeitando a norma CEI 26-29 ( IEC
60974-4).

%1

&$

Fig. 4
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9.1 MANUTEN|‚O DO GERADOR

Em caso de manutenƒ•o no interior do aparelho, cert ifique-
se que o interruptor L esteja na posiƒ•o JOJ e que o cavo de
alimentaƒ•o esteja desligado da rede el<ctrica. 
Tamb<m < necess…rio limpar periodicamente o p† met…lico
acumulado no interior do aparelho utilizando ar com primido.

9.2 CUIDADOS AP_S UM TRABALHO DE
REPARA|‚O.

Depois de ter executado uma reparaƒ•o, prestar aten ƒ•o
em reordenar a cablagem de modo que haja um isolamento
seguro entre o lado prim…rio e o lado secund…rio da m…qui-
na. Evite que os fios possam entrar em contacto com  par-
tes em movimento ou partes que aqueƒam durante o fu n-
cionamento. Montar novamente todas as braƒadeiras c omo
no aparelho original, de modo a evitar que, se um c ondutor
se parte ou desliga acidentalmente, possa haver uma
ligaƒ•o entre o prim…rio e o secund…rio.
Montar tamb<m os parafusos com as anilhas dentadas
como no aparelho original.



	


K<YTT?OPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

T<RKE<<: LUE T[SS[ K[YTT’OPPAASSA ANNETUT
OH`EET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN K[YTT’’NOTTOA. S[ILYT[ K[YTT’OPAS KAIKKI-
EN LAITTEEN K[YTT[`IEN TUNTEMASSA PAIKASSA
LAITTEEN KOKO K[YTT’I[N A`AN. T[T[ LAITETTA SAA
K[YTT[[ AINOASTAAN HITSAUSTOIMENPITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT
AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN
K[YTT[`[LLE TAI SEN YMP[RILL[

TY’SKENTELEVILLE HENKIL’ILLE. Tutustu t^m^n vuoksi
seuraavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilan-
teisiin. Mik^li kaipaat lis^tietoja, kysy k^ytt_opa sta koodi
.3.300.758

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydes-
s^ voi kuitenkin synty^ t^t^kin korkeampia meluar-

voja. Laitteen k^ytt^j^n on suojauduttava melua vas taan lain
m^^ritt^mi^ turvavarusteita k^ytt^m^ll^.

S[HK’- `A MAGNEETTIKENT[T voivat olla vaarallisia.
- Aina kun s^hk_ kulkee johtimen l̂ pi muodos-
tuu johtimen ymp^rille paikallinen s^hk_- ja 
magneettikentt^ EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta
synnytt^^ EMF -kent^n kaapelien ja virtal̂ hteen
ymp^rille.

- Korkean virran synnytt^m^ magneettikentt^ vaikutt aa hai-
tallisesti syd^mentahdistajan toimintaan. Henkil_t jotka jou-
tuvat k^ytt^m^^n elint^rkeit^ elektronisia laitteit a kuten
syd^mentahdistajaa, on aina otettava yhteytt^ hoita vaan
l^^k^riin ennen kuin he alkavat k^ytt^^  kaarihitsa us, -leik-
kaus, -talttaus tai pistehitsaus laitteita.
- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyv^t EMF-k ent^t
voivat my_s aiheuttaa muitakin viel^ tuntemattomia terveys-
haittoja.
Kaikkien em. laitteiden k^ytt^jien tulee noudattaa seuraavia
ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauksessa synty-
vien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maak aapeli 
niin, ett^ ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos m ahdol-
lista kiinnitt^m l̂l̂  ne toisiinsa teipill̂ . 

- [l^ koskaan kierr^ elektrodi- / hitsauskaapeleita  kehosi
ymp^rille.

- [l̂  koskaan asetu niin, ett^ kehosi on elektrodi-  / hitsa
uskaapelin ja maakaapelin v l̂iss^. `os elektrodi- /  hit-
sauskaapeli sijaitsee  kehosi oikealla puolella on my_s 
maajohto sijoitettava niin, ett^ se sijaitsee kehos i oikeal-
la puolella.

- Liit^ aina maajohto niin l^helle hitsaus / leikka us kohtaa
kuin mahdollista. 

- [l^ ty_skentele hitsaus / leikkaus ±virtal^hteen v^litt_-
m^ss^ l^heisyydess^.

R[`[HDYKSET
´ [l̂  hitsaa paineistettujen s îli_iden tai r ĵ̂ hdy salttii-
den jauheiden, kaasujen tai h_yryjen l̂ heisyydess^. 
´ K^sittele hitsaustoimenpiteiden aikana k^ytettyj^

kaasupulloja sek^ paineen s^^timi^ varovasti.

S[HK’MAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS 
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyss^ normissa I EC
60974-10 (Cl. A) annettujen m!!r!ysten mukaisesti ja
sit! saa k!ytt!! ainoastaan ammattik!ytt%%n teollisis-
sa tiloissa. Laitteen s!hk%magneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mik!li sit! k!ytet!!n teollisis ta
tiloista poikkeavissa ymp!rist%iss!.

ELEKTRONIIKKA `[TE `A ELEKTRONIIKKA
ROMU
[l^ laita k^yt_st^ poistettuja elektroniikkalaittei ta
normaalin j^tteen sekaan

EU:n j^tedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset  lait
huomioiden, on s^hk_- ja elektroniikkalaitteet sek^  niihin
liittyv^t v^lineet, lajiteltava ja toimitettava joh onkin hyv^k-
syttyyn kierr^tyskeskuksen elektroniikkaromun vastaa -
nottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta v oi tiedu-
stella l^himm^n kierr^tyskeskuksen vastaanottopiste en
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivi^ parannat ym p^ri-
st_n tilaa ja edist^t ihmisten terveytt^.
PYYD[ AMMATTIHENKIL’IDEN APUA, MIK[LI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE H[IRI’IT[.

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvess^ ole via
numeroituja kuvia.

B. Langansy_tt_rullat saattavat vahingoittaa k^si^.  
C. Hitsauslanka ja langansy_tt_yksikk_ ovat ĵ nnitt eisî  hit-

sauksen aikana. Pid^ k^det ja metalliesineet et^ l̂l ^ niist^. 
1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat s^hk_isku t ovat

hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti s^hk_isku-
vaaralta.
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1.1 K^yt^ erist^vi^ k^sineit^. [l^ koske hitsauspuik koa pal-
jain k^sin. [l^ k^yt^ kosteita tai vaurioituneita k ^sineit^.

1.2 Erist^ itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kapp aleesta ja
maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpit eit^ lait-
teeseen. 

2. Hitsaussavujen sis^^nhengitys saattaa olla terveydelle
haitallista.

2.1 Pid^ p^^si et^^ll^ hitsaussavuista.
2.2 Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poisto j^rjestel-

m^n avulla.
2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.
3. Hitsauksessa syntyv^t kipin^t saattavat aiheutta a r^j^h-

dyksen tai tulipalon.
3.1 Pid^ syttyv^t materiaalit et^^ll^ hitsausalueelt a.
3.2 Hitsauksessa syntyv^t kipin^t saattavat aiheutta a tulipa-

lon. Pid^ palonsammutinta laitteen v^litt_m^ss^ l^h ei-
syydess^ ja varmista, ett^ paikalla on aina henkil_ , joka
on valmis k^ytt^m^^n sit^.

3.3 [l^ koskaan hitsaa suljettuja astioita.
4. Valokaaren s^teet saattavat aiheuttaa palovammoja sil-

miin ja ihoon.
4.1 K^yt^ kyp^r^^ ja suojalaseja. K^yt^ asianmukaisi a kuu-

losuojaimia ja yl_s asti napitettua ty_paitaa. K^yt ^ koko-
naamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asianmukai-
nen. K^yt^ koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen k^ytt_^ tai siihen suo ritettavia
toimenpiteit^.

6. [l^ poista tai peit^ varoituskilpi^.

2. YLEIST<

2.1 YLEISESITTELY

Sound 2060/MD Star Double Pulse -laite on invertter itekno-
logian avulla valmistettu j^rjestelm^, joka soveltu u pulssitet-
tuun synergiseen MIG/MAG-hitsaukseen, ei-pulssitett uun
synergiseen MIG/MAG-hitsaukseen ja perinteiseen
MIG/MAG-hitsaukseen. Hitsauskoneessa on 2-rullainen
hammaspy_r^moottori.
Hitsauskonetta ei saa k^ytt^^ putkien sulatukseen.

2.2 KONEKILVEN TEKNISET TIEDOT

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC
60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.10 Cl. A  - IEC 61000-3-11
- IEC 61000-3-12. 
N= Sarjanumero, joka tulee ilmoittaa kaikkia 

konetta koskevissa kysymyksiss^.
Yksi-vaihe staattinen muuntaja-tasasuuntaaja
taajuusmuuttaja

MIG Sopii MIG-MAG hitsaukseen

UO Tyhj^k^yntij^nnite
X Kuormitettavuus;  tarkoittaa aikaa 

prosentteina 10 minuutin aikajaksosta mink^ 
ajan kone toimii annetulla virralla 
ylikuumenematta.

I2 Hitsausvirta
U2 Toisioj^nnite virralla I2
U1 Liit^nt^j^nnite
1~50/60Hz Liit^nt^ 1-vaihe 50/60 Hz:n liit^nt^

I1 Max Ottoteho I2 mukaisella hitsausvirralla ja U2 
j^nnitteell^.

I1 eff Kuormitettavuutta vastaava maksimi virta 
arvo jonka mukaan konetta suojaavat 
verkkosulakkeet ( tyyppi hidas) tulee 
mitoittaa.

IP23S Koteloinnin suojausluokka
3-luokka toinen numero, tarkoittaa, ett^ t^m^ 
laite voidaan varastoida, mutta sit^ ei voida 
k^ytt^^ ulkona sateessa jos sit^ ei ole suojattu 
sateelta.
Soveltuu k^ytett^v^ksi vaarallisessa ymp^ri-
st_ss^.

Huom * t^m^ hitsauskone on suunniteltu niin, ett^ s en
k^ytt_ on sallittu my_s saasteluokan 3 mukaisessa
ymp^rist_ss^ ( kts. IEC 60664).

2.3. SUOJAUKSET

2.3.1 Keskeytyssuojat
Toimintah^iri_n sattuessa, vilkkuu n^yt_ss^ M jokin seu-
raavista numerokoodeista:
52> Polttimen kytkint^ painettu konetta

k^ynnistett^ess^.
53> Polttimen kytkint^ painettu l^mp_suojan ollessa  

toiminnassa.
56> Liian pitk^ oikosulkuaika hitsauselektrodin ja 

hitsattavan aineen v^lill^.
H^iri_tila kuitataan katkaisemalla virta koneesta j a k^yn-
nist^m^ll^ se uudestaan.
`os n^yt_ll^ vilkkuu sen j^lkeen jokin muu numeroko odi,
ota yhteytt^ huoltoon.

2.3.2 L!mp%suoja
T^m^ kone on varustettu l^mp_suojalla joka pys^ytt^ ^
koneen  ja est^^  ylikuumenemisen jos sallittu l^mp _tila
ylittyy, t^ll_in vilkku n^yt_ss^ M lyhenne  ºtHº

3. VIRTAL<HTEEN MERKINN<T (Kuva 1)

A - liittimeen (-) liitet^^n maakaapeli.
B ± Euro-liitin : T^h^n liittimeen kytket^^n MIG- poltin
C ± Ohjausvirtaliitin : Kaukos^^timen tai Push-Pull polt-
timen 2003 ohjavirtakaapeli kytket^^n t^h^n liittim een
F ± Sarjaportti : Liitin tyyppi DB9 (RS232 sarjaportti)
t^m^n kautta voidaan koneen ohjelmat p^ivitt^^
L ± ON / OFF kytkin
M ± Virtajohto
N ± Kaasuletku

4. SELITYKSET OHJAUSPANEELILLE (kuva 2)

AE ± Valintan!pp!in.
N^p^ytt^m^ll^ t^t^ valinta n^pp^int^ voidaan valita
parametrit, jotka ovat s^^dett^viss^ nupilla AI. Valittua
kokoa ilmaisevat merkkivalot AA/AB/AC/AD .

MERKKIVALO AA  PRG. 
Merkkivalo ilmaisee, ett^ n^ytt_ AL n^ytt^^ valittua
ohjelmanumeroa.

MERKKIVALO AB Paksuus. N^ytt_ AL n^ytt^^ suosi-
tellun hitsattavan kappaleen paksuuden asetetulle v irral-
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le ja langansy_t_n nopeudelle.  Toimii vain Synergia
MIG- hitsauksessa *

MERKKIVALO AC Langansy%t%n nopeus. N^ytt_ AL
n^ytt^^ langansy_t_n nopeutta hitsauksessa. 

MERKKIVALO AD Virta. N^ytt_ AL n^ytt^^ hitsausvir-
taa. Hitsauksen aikana n^yt_ss^ n^kyy aina mitattu hit-
sausvirta; kun ei hitsata niin n^ytt_ n^ytt^^ valit tua vir-
taa, jos AG on pois p^^lt^.

MERKKIVALO AF Globulaarinen tila. Ei valittavissa
Aktivoituu vain Synergia MIG- hitsauksessa. Kun merkki-
valo palaa, t^m^ signaali kertoo ett^ valitut hitsa uspara-
metrit ovat ristiriidassa kesken^^n jonka seuraukse na
voi olla ep^vakaa valokaari tai hitsauksen aikana voi
muodostua roiskeita.

MERKKIVALO AG ±hold  
Ei voida valita. Ilmaisee, ett^ n^yt_t AL ja AM (n^ytt^^
normaalisti Ampeeria ja Volttia) n^ytt^^ 
viimeisen hitsauksen aikana k^yt_ss^ olleita arvoja .
Aktivoituu hitsauksen p^^tytty^. 

MERKKIVALO AH J!nnite. Kaikissa hitsaus prosesseis-
sa n^kyy n^yt_ss^ AM asetettu kaarij^nnite tai vaihtoeh-
toisesti jos merkkivalo  AG palaa niin viimeksi k^ytetty
kaarij^nnite. 

S!!t%nuppi AI. 
Valittavissa seuraavat s^^dett^v^t parametrit: hits ausvir-

ta A, langansy_tt_nopeus( ), paksuus( ), ohjelmanu-
mero PRG.
P^^menusta voidaan valita lis^ksi seuraavat s^^dett ^v^t
parametrit: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L,
Dp, PPF, Ito, Fac.
Synergia MIG- hitsauksessa s^^detyt arvot n^kyv^t n ^y-
t_ss^ AL.

S!!t%nuppi AN. Seuraavia arvoja voidaan s^^t^^ hitsa-
ustyypin mukaisesti:  Synergia MIG-  hitsauksessa
valokaaren pituutta ja tavanomaisen MIG- hitsaukses sa
kaarij^nnitett^. Valikosta valittuja arvoja s^^det^ ^n
nupilla AI, aktivoitu tai ei aktivoidu, lis^toiminnon aktiivi-
sen valinnan mukaan.

N!ytt% AL. Hitsausprosessin aikana, n^yt_ss^ n^kyy
numeroilla valitut arvot joita s^^det^^n nupeilla AE ja AI.
Hitsausvirta (MERKKIVALO AD ) n^kyy ampeereina
Langansy_tt_nopeus (MERKKIVALO AC ) n^kyy metrei-
n^ minuutissa
Kappaleen paksuus (MERKKIVALO AB ) n^kyy millimet-
rein^
(MERKKIVALO AA ) n^ytt^^ valitunohjelmanumeron
Valittavissa seuraavat s^^dett^v^t parametrit: TRG, SP,
HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, PPF,  Ito, Fac .
Parametrit huoltotoiminnosta n^kyv^t n^yt_ss^ AL,
katso kappale º huoltotoimenpiteetº.
Kun kone menee h^iri_tilaan, n^yt_ss^ vilkkuu varoit us
OPN jos sivupaneeli on auki. Kun kone on pys^ytetty,
n^yt_ss^ n^kyy Err.

B
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L
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N!ytt% AM.  Hitsauksen aikana n^yt_ss^ on numeroar-
vo, synergia MIG- hitsauksessa valokaaren pituus ja
perinteisess^ MIG- hitsauksessa kaarij^nnite.
Kaarij^nnite (merkkivalo AH ) n^kyy voltteina. Valokaaren
pituus (merkkivalo AHoff ) n^kyy numeroina 9.9 ja +9.9,
tehdasasetus  on  0.
Parametrit MIG- hitsauksessa  huoltotoiminnolle n^k yv^t
n^yt_ss^ AM, katso taulukko 
º huoltotoimenpiteetº.
Kun kone on h^iri_tilassa, n^yt_ss^ n^kyy vastaava vika
koodi numeroina 1  ±  99. 
Katso ohjeet kappaleesta  ºvianetsint!º.

Valintan!pp!in AO.  `oka kerta kun t^t^ n^pp^int^ pai-
netaan, syttyy jokin seuraavista merkkivaloista
AP/AQ/AR, jotka ilmaisevat palaessaan valitun hitsausp-
rosessin.

MERKKIVALO AP Pulssi MIG- hitsaus.  Kun t^m^
merkkivalo valo palaa on valittuna synergia MIG- pu lssi-
hitsaus.

MERKKIVALO AQ Synergia MIG- hitsaus. Kun t^m^
merkkivalo valo palaa on valittuna synergia MIG hitsaus.

MERKKIVALO AR MIG- hitsaus. Kun t^m^ merkkivalo
valo palaa on valittuna perinteinen  MIG- hitsaus.

Valintan!pp!in AU. T^m^n n^pp^imen avulla voidaan
valita polttimelle joko 2- vaihe toiminta (manuaali nen) tai  4-
vaihe toiminta (automaattinen), valinta n^kyy n^yt_ ss^ AL.
2-vaihe toiminnassa valokaari syttyy kun polttimen kyt-
kint^ painetaan ja palaa niin kauan kun polttimen k ytkin
pidet^^n painettuna.  4-vaihe toiminnassa valokaari  syt-
tyy kun polttimen kytkint^ painetaan jonka j^lkeen kytkin
voidaan vapauttaa, hitsaus lopetetaan painamalla uudel-

leen polttimen kytkint^ ja vapauttamalla se jolloin  valo-
kaari sammuu.  

Valintan!pp!in AV. (JOB) Hitsausasetusten tallennus ja
tallennettujen ohjelmien k^ytt__notto. 
Tallentaaksesi omia hitsausparametreja  (JOB), pid^
n^pp^int^ AV pohjassa v^hint^^n 3 sekunnin ajan.
Merkkivalo valo AZ syttyy ja n^yt_ss^ AL vilkkuu teksti
STO, n^yt_ss^ AM v^lkkyy ensimm^inen vapaan ohjel-
mapaikan numero. Valitse sopiva tallennuspaikka nupilla
AN, paina sen j^lkeen uudelleen n^pp^int^ AV ja pid^ se
painettuna kunnes  kuuluu merkki^^ni joka ilmoittaa  tal-
lennuksen tapahtuneen ja samalla lakkaa ohjelmapaikan
numero vilkkumasta n^yt_ll^ AM. Halutut asetukset on
nyt tallennettu.
Tallennu ohjelma voidaan ottaa k^ytt__n, painamalla
n^pp^int^  AV ja valitsemalla oikea ohjelmanumero
jota halutaan k^ytt^^ s^^t_nuppia AN k^^nt^m^ll^.
Muistiin on mahdollista tallentaa  99 omaa hitsausohjelmaa.
Muistiin tallennettuja ohjelmia voidaan poistaa seu raa-
vasti, paina ensin n^pp^int^ AV ja valitse poistettavan
ohjelman numeropaikka s^^t_nuppia AN k!!nt!m!ll! .
Paina sen j^lkeen n^pp^int^  AV ja pid^ se painettuna
v^hint^^n 3 sekunnin ajan,  k^^nn^ sen j^lkeen s^^t _n-
uppia AI kunnes n^yt_ss^ AL n^kyy teksti DEL. Paina
sen j^lkeen n^pp^int^ AV ja pid^ se painettuna v^hin-
t^^n 3 sekunnin ajan jonka j^lkeen tallennettu ohje lma
on poistettu muistista.
Hitsausvirta ja kaarij^nnite asetuksia on mahdollis ta
korjata my_s ilman erillist^ tallentamista muuttama lla nii-
den arvoja. Tee tarvittavat korjaukset  painamalla 3
sekunnin n^pp^int^ AV, s^^d^ nuppia AI kunnes n^yt_l-
l^ n^kyy korjattavan ohjelma numero. K^^nn^ nupista
AN kunnes n^yt_ll^ AL n^kyy lyhenne rcL. Paina  sen
j^lkeen n^pp^int^ AV ja pid^ se painettuna v^hint^^n 3
sekunnin ajan.

!! !� !� !� !	 !�!� !� !
 !�!�
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MERKKIVALO AZ JOB. N^ytt^^ ett^ olet valikossa
johon olet tallentanut erilaisia hitsausparametreja

Valinta n!pp!in  AY. Kaasun virtaustesti. Kun painat
n^pp^imest^  AY, niin kaasua alkaa virrata ja kun painat
uudelleen n^pp^int^ AY, niin kaasun tulo loppuu. `os
painat ensimm^isen testin j^lkeen uudelleen n^pp^in t^
AY ja kaasua ei tule, niin koneen turvakytkin on pys^y t-
t^nyt kaasun virtauksen 30 sekunniksi

Valinta n!pp!in AW.  Langansy%t%n testi. Mahdollistaa
langansy_t_n ilman hitsausvirtaa ja j^nnitett^. Kun  n^p-
p^in  on painettuna, niin ensimm^iset 5 sekuntia la ngan-
sy_t_n nopeus on 1 metri/minuutissa, sen j^lkeen la n-
gansy_t_n nopeus on 8 metri^/minuutissa. Kun vapaut at
n^pp^imen, pys^htyy  langansy_tt_ heti.

5. HUOLTO TOIMENPITEET

Paina n^pp^int^ AE ja pid^ se painettuna v^hint^^n 3
sekunnin ajan  p^^st^ksesi p^^valikkoon. K^^nt^m^ll ^
s^^t_nuppia AI voit valita toimenpiteen joka n^kyy n^y-
t_ss^ AL ja k^^nt^m^ll^ s^^t_nuppia AN valitun para-
metrin kohdassa niin p^^set muuttamaan sen arvoja
jotka n^kyv^t n^yt_ss^ AM. Palataksesi normaaliin
tilaan, paina kerran n^pp^int^ AE.

1 ± TRG voidaan valita 2-tai 4-vaihe toiminto
- Valitse kaksi- tai nelivaihe hitsaustapa k^ytt^m^ ll^
valinta n^pp^int^ AU, ilman ett^ asetus teht^isiin puuttu-
malla   huoltotoimenpiteisiin. 
2- vaihe hitsauksessa valokaari syttyy kun painat p oltti-
men kytkimest^ ja kun p^^st^t kytkimest^ irti, niin  valo-
kaari sammuu. 4 vaihe hitsauksessa valokaari syttyy 
kun painat polttimen kytkimest^ ja jatkuu vaikka p^ ^st^t
irti kytkimest^, kun haluat lopettaa hitsauksen pai na
uudelleen polttimen kytkint^ ja p^^st^ irti niin va lokaari 
sammuu.
- 3L t^m^ toiminto aktivoituu synergia MIG hitsaukses-
sa. Soveltuu erityisesti alumiinin hitsaukseen. 3 erilaista
virtatasoa voidaan s^^t^^ ennen hitsauksen aloitust a.
N^it^ eri  virtatason arvoja sek^ niiden  nousu/las kuaiko-
ja voidaan s^^t^^ seuraavasti:
- SC aloitusvirta (Hot Start). S^^t_alue 1 ? - 200 ?

varsinaisesta hitsausvirrasta, s^^t_ tapahtuu s^^t_ nupin
AN avulla.
Slo aloitusvirran nousu/ laskuaika. S^^t_alue  1 ¼ 10
sekuntia. Aika jonka aikana aloitusvirta muuttuu s^ ^de-
tyksi hitsausvirta-arvoksi. Kolmas virtataso on CrC
kraatterin t^ytt_virta 
- CrC kraatterin t^ytt_ virta. S^^t_alue  1 ? - 200 ?
varsinaisesta hitsausvirrasta, s^^det^^n s^^t_nupin  AN
avulla. Hitsaus alkaa kun  polttimen kytkint^ paine taan,
ensin k^ynnistyy aloitusvirta SC. Aloitusvirta on k^yt_ss^
niin kauan kun polttimen kytkin pidet^^n painettuna , kun 
polttimen kytkimen vapautetaan muuttuu virta varsin ai-

seksi hitsausvirraksi Slo parametriarvon mukaan, hitsa-
usvirta on k^yt_ss^ niin kauan kun polttimen kytkin t^
painetaan uudelleen jolloin k^ytt__n tulee kraatter in t^yt-
t_virta CrC. 
Hitsaus p^^ttyy kun polttimen kytkin vapautetaan. 

2 ± SP (pistehitsaus)
- Off / ON pistehitsaus toiminto on poissa k^yt_st^ tai
k^yt_ss^.
- Pistehitsaus aika tSP voidaan asettaa 0,3 ± 5 sekuntiin
- Taukoaikaa kahden pisteen v^liss^ tlN voidaan s^^t^^
0,3 ± 5 sekuntiin
- T^m^ toiminto on poissa k^yt_st^ kun toiminto 3L on
k^yt_ss^

3 ± HSA (automaattinen Hot Start)
- T^m^ toiminto toimii vain synergia MIG- hitsaukse ssa
ja on poissa k^yt_st^ jos 3L 
toiminto on k^yt_ss^.

- Toiminto kytket^^n p^^lle valitsemalla valikosta k ohta
HSA ja k^^nt^m^ll^ 
s^^t_nuppia AN
- Valmistaja on m^^ritellyt  valmiiksi aloitus virr an SC
(Hot Start ), mutta sit^ on 
mahdollista s^^t^^  1 ? - 200 ?:n v^lill^ hitsausvi rras-

ta. S^^t_ tapahtuu s^^t_nupin
AN avulla.
- Aloitusvirran (Hot Start ) kesto, s^^dett^viss^ 0,1 ± 10
sekuntiin.
Valmistajan asetus aloitusvirralle on 130 ? hitsaus virras-
ta ja kesto 0,5 sekuntia.
- Virran nousuaikaa SLo voidaan s^^t^^ aloitusvirran SC
ja varsinaisen hitsausvirran v^lill^ 0,1 -10 sekunt ia.
Valmistajan asetus 0,5 sekuntia.

4 ± CrA (kraatterin t!ytt%)
- T^m^ toiminto voidaan valita n^pp^imell^ AI ja se toi-
mii 2- tai 4-vaihe hitsauksessa, my_s HSA (HotStart )
kanssa tarvittaessa.
-Toiminto aktivoidaan napilla AN (ON) jonka j^lkeen kier-
r^ n^pp^int^ AI niin, ett^ n^yt_ss^ n^kyy  seuraavat
lyhenteet:
- Slo = Aika jonka kuluessa hitsausvirta muuttuu kraatte-
rin t^ytt_virraksi.
Valmistajan asetus 0,5 sekuntia, s^^dett^viss^ 0,1 ± 10
sekuntiin.
- CrC = Kraatterin t^ytt_aika prosentteina langansy_t_n
nopeuteen.

Valmistajan asetus 60 ?, s^^dett^viss^ 10 ± 200 ?.
- TCr = Hitsausvirran kesto kraatterin t^yt_n aikana. 
Valmistajan asetus 0,5 sekuntia, s^^dett^viss^ 0,1 ± 10

sekuntiin.

5 ± PrF (esikaasun virtausaika)
- S^^dett^viss^ 0 ± 3 sekuntiin

6 ± Pof (j!lkikaasun virtausaika)
- S^^dett^viss^ 0 ± 30 sekuntiin

7 ± Acc (langan l!hestymisnopeus aloituksessa)
- Voidaan s^^t^^ 0 ± 100 ? v^liss^. Langansy_t_n
nopeus prosentteina s^^dettyyn nopeuteen ennen kuin
lis^ainelanka koskettaa hitsattavaa kappaletta.
- T^m^ s^^t_ mahdollistaa aina hyv^n aloituksen, va l-
mistajan asetus on (AU) automaattinen.
- Asetusta voi s^^t^^ k^^nt^m^ll^ n^pp^int^ AN, teh-
dasasetukset voidaan palauttaa t painalla n^pp^int^   AV
kunnes n^yt_ss^ N n^kyy taas (AU)
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8 ± BB (j!lkipaloaika)
- Voidaan s^^t^^ 4 ± 250 ms v^liss^. T^ll^ s^^det^^ n lan-
ganpituutta mik^ j^^ suuttimesta hitsauksen j^lkeen , mit^
suurempi lukema sit^ lyhempi pala lankaa j^^ n^kyvi in.
- Valmistajan asetus on (AU) automaattinen, asetusta voi
s^^t^^ k^^nt^m^ll^ nuppia AN, jos  haluat palauttaa teh-
dasasetukset, niin paina n^pp^int^ AV kunnes n^yt_ss^ N
n^kyy taas (AU)

9 ± L (impedanssi)
- Voidaan s^^t^^ -9,9 - @9,9 v^liss^. Nolla arvo on val-
mistajan asettama, jos numero on negatiivinen niin
impedanssi v^henee ja valokaaresta tulee kovempi, jos
taas impedanssi lis^^ntyy, niin valokaaresta tulee peh-
me^mpi. 

10 ± dP (tuplapulssi,  optio)
- T^m^n tyyppisess^ hitsauksessa virta vaihtelee ka h-
den tason v^liss^ ja sis^ltyy kaikkiin synergia pro sessei-
hin. Ennen aloitusta on hyv^ hitsata koe-kappaleese en
lyhyt hitsauspalko, jotta tiedet^^n hitsaukseen par as hit-
sausnopeus. Aktivoidaksesi t^m^n toiminnon k^y seur a-
avat asetukset l^pi:
- A) Aktivoi toiminto k^^nt^m^ll^ s^^t_nuppia AN kun-
nes n^yt_ss^ AM n^kyy ON
- B) K^^nn^ nappia AI kunnes n^yt_ss^ AL n^kyy FdP
(tuplapulssi taajuus), n^yt_ss^ AM n^kyy OFF. K^^nn^
nappia AN valitaksesi ty_skentely taajuuden (s^^t_ mah-
dollisuus 0,5 ± 5 Hz). Valittu arvo n^kyy n^yt_ss^ AM
- C) K^^nn^ nappia AI kunnes n^yt_ss^ AL n^kyy ddP
(erotus m/min tuplapulssilla). K^^nn^ nappia AN valitak-
sesi oikean arvon m/min (s^^t_ mahdollisuus 0,1 ± 3
m/min). Valmistajan asetus 1 m/min
- D) K^^nn^ nappia AI kunnes n^yt_ss^ AL n^kyy tfP .
T^m^ osoittaa nopeimman mahdollisen langansy_t_n
nopeuden korkeimmilla virroilla. Langansy_t_n nopeu s
lasketaan prosentteina ajasta joka tulee Fdp taajuudesta
(katso kuva 3). K^^nn^ nuppia AN s^^t^^ksesi haluttu
prosentti, (s^^t_ mahdollisuus 25 ± 75 ?). Valmista jan
asetus on 50 ?.

- E) K^^nn^ nappia AI kunnes n^yt_ss^ AL n^kyy AdP
(valokaaren pituus korkeimmilla virroilla). S^^t_ mahdolli-
suus -9,9 - @9,9 v^liss^. Valmistajan asetus on  0.
Kun hitsataan, tarkista ett^ valokaaren pituus on s ama
molemmilla virroilla, s^^d^ tarvittaessa oikea arvo
nupista AN.
HUOMIO … On mahdollista hitsata my%s ilman tupla-
pulssi toimintoja. Kun asetukset on tehty niin palaa
normaaliin ohjauspaneelin n!kym!!n painamalla
nappeja AE. Voi olla tarpeellista s^^t^^ valokaaren
pituus pienimm^lle virralle ja pienimm^lle langansy _t_n
nopeudelle, s^^d^ valokaaren pituus vastaamaan lan-
gansy_t_n nopeutta. S^^d^ asetukset uudelle hitsaus -
nopeudelle kun vaihdat hitsattavaa  kohdetta.

11- PP (push-pull).
`os Push-Pull poltin Art. 2003 on k^yt_ss^ aktivoit uu PPF
(Push-Pull-Force) toiminto jolla voidaan s^^t^^ vet ^v^n
polttimen vetovoimaa, tasaisen langansy_t_n takaami -
seksi. S^^t_arvot 99 ¼ -99 s^^dett^viss^ nupilla AN.
Normaalis^^t_ on 0.

12 ± lto. (hitsauslangan sy%t%n pys!ytys)
`os Ito on aktivoitu pys^htyy hitsauskone jos lankaa on

sy_tetty tietyn matkan ilman hitsausvirtaa. S^^dett ^viss^
5 ± 50 cm: n^pp^imell^ AN. 
- Kun t^m^ toiminto ei ole k^yt_ss^ se voidaan akti voida
(ON) tai poistaa k^yt_st^ ( OFF)

13 - qC (Laadunvalvonta)
Laadunvalvonnan k^ytt__notto
Off - Toiminto pois
On- T oiminto p^^ll^ (katso toimintoa koskevat tiedot

k^ytt_oppaasta 3300239, tuote 224.04 ja 405.00).
qCO- (Laadunvalvonnan ulostulo)  

Valitsee laadunvalvontaraportin ulostulotyypin:
ASC- (ASCII) ulostulona sarjaportti, alustamaton tekst i-

tiedosto Windowsin Hyperterminal-tyyppiselle
p^^teohjelmalle

PRN- (Tulostin) ulostulona sarjaportti tulostimelle (tuote
405).

14-  UtC (Aikavy%hykkeen valinta )
Valitse arvo -12 - @12 hitsauskoneen k^ytt_maan
mukaan (esim. Suomi 2 > @2 h suhteessa UTC-aikaan).

15- dSt (Talvi/kes!ajan valinta)
(0 talvi, 1 kes^)  

16 ± Fac. (tehdas)
- Palauttaaksesi hitsauskoneeseen alkuper^iset asetuk-
set jotka valmistaja on asettanut, valitse  toimint o noP
joka n^kyy n^yt_ss^ AM. T^m^ toiminto palauttaa hitsa-
uskoneeseen alkuper^iset asetukset tuhoamatta talle n-
nettuja asetuksia jotka olet tallentanut koneen mui stiin.
Prg poistaa kaikki tallennetut omat ohjelmatiedot ja ALL
palauttaa kaikki alkuper^iset tehdas asetukset.
-Tallentaaksesi halutun toiminnon, paina n^pp^int^ AV,
n^yt_ss^ AM alkaa vilkkua lyhenne,  muutamien sekunti-
en kuluttua ^^nimerkki ilmoittaa ett^ haluttu toimi nto on
tallennettu.

DdP=0,1 3"m/min

tdP T="25 75%"di

T Fdp="1/ (0,5 5"Hz)

=
=

kuva. 3
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6. ASENNUS

- Hitsauskoneen asennuksen saa tehd^ vain t^ysin
ammattitaitoinen henkil_.  Kaikki 

kytkenn^t on teht^v^ voimassa olevia lakeja, asetuk sia
ja turvaohjeita noudattaen (CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 PAIKKA

- Hitsauskone painaa  22 kg .
- Asennuspaikan tulee olla tasainen ja ilmanvaihdon
tehokas est^^ksesi metallip_lyn 
tunkeutumisen  koneeseen.

6.2 KOKOAMINEN 

- Kiinnit^ takapy_r^t. Kytke pistoke virtajohtoon, ole
huolellinen kytkett^ess^ keltavihre^^ suojamaajohto a *
Varmista ett^ pistorasian j^nnite vastaa hitsauskon een 
konekilvess^ merkitty^  j^nnitett^. Sulakkeiden kok o on
ilmoitettu my_s konekilvess^.
Liit^ hitsauskoneen kaasuletku kaasupullon paineena len-
timeen.
Asenna poltin hitsauskoneeseen.

Varmista ett^ langansy_tt_rullien ura sopii k^ytett ^v^lle
lankakoolle, avaa koneen sivuluukku ja poista suoja CA,
vapauta langan painorullat,  ja s^^d^ niiden kireys  sen  
j^lkeen sopivaksi  s^^t_nupeilla  BN, laita rullat takaisin
ja kiinnit^ suoja CA (katso kuva 4.)

- Kiinnit^ lankakela ja liuta lanka langansy_tt_lai tteeseen
ja polttimeen. S^^d^ langansy_t_n  painorullien pai notus
oikeaksi s^^t_nupeilla  BN
- K^ynnist^ kone. S^^d^ kaasun m^^r^ n^pp^imell^  AY
ja sitten langansy_tt_ nupilla AW

7. HITSAAMINEN

- Synergia Pulssi MIG hitsauksessa merkkivalo-valo AP
palaa.
- Valitse ohjelma numero koneen mukana olevasta taulu-
kosta k^ytett^v^n langan paksuuden , hitsattavan ma te-
riaalin ja kaasun mukaan. K^yt^ ohjeen mukaista langan 
sy_tt_nopeutta
- Aseta toiminto alavalikon mukaan, ohjeet l_ytyv^t  tau-
lukosta ºhuolto toiminnotº.
- Hitsaus asetukset (5.2.3) s^^det^^n napista AI.

- Synergia MIG hitsauksessa merkkivalo-valo AQ palaa
- Valitse ohjelma numero koneen mukana olevasta taulu-
kosta k^ytett^v^n langan paksuuden,  hitsattavan ma te-
riaalin ja kaasun mukaan. K^yt^ ohjeen mukaista langan
sy_tt_nopeutta
- Aseta toiminto alavalikon mukaan, ohjeet l_ytyv^t  tau-
lukosta ºhuolto toiminnotº.
- S^^d^ langannopeus ja hitsausj^nnite napista AI.
- Perinteisess! MIG hitsauksessa merkkivalo-valo AR
palaa.
- Valitse ohjelma numero koneen mukana olevasta taulu-
kosta k^ytett^v^n langan paksuuden ,  hitsattavan m ate-
riaalin ja kaasun mukaan. K^yt^ ohjeen mukaista 
langan sy_tt_nopeutta.
- Aseta toiminto alavalikon mukaan, ohjeet l_ytyv^t  tau-
lukosta ºhuolto toiminnotº.
- S^^d^ langannopeus ja hitsausj^nnite oikeaksi k^y tt^-
m^ll^ n^pp^int^ AI ja AN

8 VARUSTEET

8.1 MIG POLTIN ART. 1242
- Kaasuj^^hdytetty CEBORA MIG poltin 280 A 3,5.

8.2 PUSH-PULL UP/DOWN POLTIN Kaasuj!!hdytett
ART. 2003

8.3 Virtal!hteen kuljetusk!rry (tuote 1656)

8.4  Lankakelasetti, halkaisija 300 mm, 15 kg (tuot e 114)

9 KUNNOSSAPITO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil%t saavat huoltaa  lai-
tetta standardin CEI 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

9.1 VIRTAL<HTEEN HUOLTO

`os laitteen sis^puoli tarvitsee huoltoa, varmista ett^ kytkin L
on O-asennossa ja ett^ virtakaapeli on irrotettu ve rkosta. 
Poista lis^ksi s^^nn_llisesti laitteen sis^lle ker^ ^ntynyt
metallip_ly paineilmalla.

9.2 KORJAUKSEN J<LKEEN

`^rjest^ kaapelit korjauksen j^lkeen tarkasti uudel leen, niin
ett^ laitteen ensi_- ja toisiopuoli on eristetty va rmasti toisi-
staan. [l^ anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia tai  toiminnan
aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki nippusiteet takaisin
alkuper^isille paikoilleen, ettei johtimen tahaton rikkoutumi-
nen aiheuta liit^nt^^ ensi_- ja toisiopuolen v^lill ^.
Asenna lis^ksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alkuper^i-
sille paikoilleen.
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&$

Fig. 4







INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TR†DSVEJSNING

VIGTIGT: LáS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN BRUG
AF SVE`SEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEMMES OG
OPBEVARES I SVE`SEAPPARATETS DRIFTSLEVETID P“
ET STED, SOM KENDES AF SVE`SEPERSONALET.
DETTE APPARAT M“ KUN ANVENDES TIL SVE`SNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVE`SNING OG -SKáRING KAN
UDGéRE EN SUNDHEDSRISIKO FOR
SVE`SEREN OG ANDRE PERSONER.

Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er forbun-
det med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor.
Yderligere oplysning kan f”s ved bestilling af manu alen art.
nr.3.300.758

STé`
Apparatets stùjniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stùjniveauer, der overstiger ovennñvnte

niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesudstyret,
der foreskrives i den gñldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan vñre skadelige .
· Strùm, der lùber igennem en leder, skaber
elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
skñrestrùm skaber elektromagnetiske felter
omkring kabler og strùmkilder.
· Elektromagnetiske felter, der stammer fra hùj

strùm, kan p”virke pacemakere. Brugere af elektroni ske livs-
nùdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte lñge n,
inden de selv udfùrer eller nñrmer sig steder, hvor  buesvejs-
ning, skñresvejsning, flammehùvling eller punktsvej sning
udfùres.
· Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejs ning eller
skñring kan have ukendte virkninger p” helbredet.
Alle operatùrer skal gùre fùlgende for at mindske r isici, der
stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter :

- Sùrg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller  svejse
kablet holdes ved siden af hinanden. Tape dem om 
muligt sammen.

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller s vejse-
kablet rundt om kroppen. 

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodeh older-
eller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig ti l hùjre for
operatùren, skal ogs” elektrodeholder- eller svejse kablet
vñre p” hùjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet s” tñt som mulig t p” 
svejseeller skñreomr”det.

- Arbejd ikke ved siden af strùmkilden.

EKSPLOSIONER
´ Svejs aldrig i nñrheden af beholdere, som er unde r
tryk, eller i nñrheden af eksplosivt stùv, gas elle r
dampe. Vñr forsigtig i forbindelse med h”ndtering a f

gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbin-
delse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A)
Apparatet m‡ kun anvendes til professionel brug i i ndustri-
el sammenhñng. Der kan vñre vanskeligheder forbunde t

med fastsñttelse af den elektromagnetiske kompatibi litet,
s‡fremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen -
hñng.

BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-
NISK UDSTYR
Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald*

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
sñrskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. E U-direk-
tivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektron isk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger ved-
rùrende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lo kale
reprñsentant. Overholdelse af kravene i dette direk tiv for-
bedrer miljùet og ùger sundheden.

TILFáLDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

1.1 ADVARSELSSKILT 

Den fùlgende nummererede tekst svarer til skiltets numme-
rerede bokse.

B. Tr”dfremfùringens sm” ruller kan s”re hñnderne. 
C. Svejseledningen og tr”dfremfùringsgruppen er und er

spñnding i lùbet af svejsningen. Hold hñnder og
metalting p” afstand. 

1. Elektriske stùd der fremprovokeres fra svejsning ens
elektrode eller fra kablet kan vñre dùdelige. Man s kal
beskytte sig p” en passende m”de mod faren for elek -
triske stùd.
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1.1 Vñr ifùrt isolerende handsker. Rùr ikke ved elek troden
med bare hñnder. Vñr ikke ifùrt fugtige eller beska di-
gede handsker.

1.2 Vñr sikker p” at vñre isolerede fra stykket der skal
svejses og fra grunden

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal ar bejde
p” maskinen. 

2. Ind”nding af uddunstning kan vñre sundhedsfarlig t.
2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.
2.2 Anvend et anlñg med forceret ventilation eller m ed

lokalt aftrñk for at fjerne uddunstningen.
2.3 Brug en sugepumpe for at fjerne uddunstningen.
3. Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan

for”rsage eksplosioner eller brande.
3.1 Hold antñndelige materialer fjernt fra svejseomr ”det.
3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan

for”rsage brande. Hav en brandslukker lige i nñrhed en
og lad en person vñre klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.
4. Lysbuens str”ler kan brñnde ùjnene og give forbr ñnd-

inger p” huden.
4.1 Vñr ifùrt sikkerhedshjelm og -briller. Brug pass ende

beskyttelser til ùrerne og kittel med opknappet hal s.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt gra -
dation. Vñr ifùrt en komplet kropsbeskyttelse.

5. Lñs vejledningerne inden maskinen bruges eller i nden
der foretages en hvilken som helst operation p” den .

6. Fjern ikke eller tildñk ikke advarselsskiltene

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 SPECIFIKATIONER

Apparatet Sound 2060/MD Star Double Pulse er et
system, der er egnet til pulserende MIG/MAG syner-
gisvejsning, ikke-pulserende MIG/MAG synergisvejsni ng
og traditionel MIG/MAG svejsning. Systemet er frems tillet
med inverterteknologi. Svejseapparatet leveres med
reduktionsgear med to trisser.
Svejseapparatet m” ikke benyttes til optùning af va ndrùr.

2.2 FORKLARING AF TEKNISKE DATA

Apparatet er bygget efter fùlgende normer : IEC 60974.1 -
IEC 60974.10 Cl. A  - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.
Nr. Serienummer, som altid skal oplyses i forbin-
delse med henvendelse vedrùrende svejse-
apparatet.

Enkeltfaset statisk frekvensomformer-trans
formator-ensretter.

MIG Egnet til MIG-MAG svejsning.

U0. Sekundñr spñnding uden belastning.
X. Procentvis driftsfaktor.

Driftsfaktoren udtrykker den procentvise 
andel af 10 minutter, hvor svejseapparatet 
kan arbejde ved en bestemt strùm uden at 
overopvarmes.

I2. Svejsestrùm.
U2. Sekundñr spñnding med I2 strùm.
U1. Nominel forsyningsspñnding.
1~ 50/60Hz Enkeltfaset forsyning (50 eller 60 Hz).

Maks. I1 Maks. strùmforbrug ved den tilsvarende I2 
strùm og U2 spñnding.

I1 eff Effektivt maks. strùmforbrug, n”r der tages 
hùjde for driftsfaktoren.
Normalt svarer denne vñrdi til kapaciteten i 
den trñge sikring, der benyttes til beskyttel-
se af apparatet.

IP23S Beskyttelsesgrad for kapsling.
Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette apparat 
kan opbevares udendùrs, men apparatet er ikke 
egnet til udendùrs arbejde i nedbùr, medmindre 
apparatet beskyttes p” passende m”de.
Egnet til omgivelser med ùget risiko.

NB: Svejseapparatet er ogs” egnet til arbejde i omg ivel-
ser med kontaminationsgrad 3 (se IEC 60664).

2.3 BESKYTTELSER

2.3.1 Blokeringsbeskyttelse
I tilfñlde af funktionsforstyrrelse blinker et tal p” display-
et M. Tallet har fùlgende betydning: 
52 > Der er trykket p” startknappen i forbindelse me d 

tñnding.
53 > Der er trykket p” startknappen i forbindelse me d 

tilbagestilling af termostaten.
56 > Langvarig kortslutning mellem svejsetr”den og 

materialet, som skal svejses.
Sluk og tñnd apparatet p” ny.
Kontakt servicecenteret, hvis displayet viser flere  forskel-
lige tal.

2.3.2 Termisk beskyttelse
Dette apparat er beskyttet af en termostat, som hin drer
apparatets funktion ved overskridelse af den tillad te tem-
peratur. I disse tilfñlde opretholdes ventilatorfun ktionen
og teksten tH blinker p” displayet M.

3 BESKRIVELSE AF STRéMKILDE (FIG. 1)

A - Stikkontakt (-): Benyttes til tilslutning af jordkablet.
B - Central tilslutning: Tilslut svejseslangen.
C - Konnektor: Tilslut fjernstyringsudstyr og push-pull
svejseslangens styrekabel (art. nr. 2003 ).
F - Konnektor: Konnektor; type DB9 (RS 232). 
Skal benyttes til opdatering af mikroprocessorens 
programmer.
L - ON/OFF afbryder.
M - Forsyningskabel.
N - Gasslange.

4 BESKRIVELSE AF KONTROLPANEL (FIG. 2)

Vñlgerknap AE 
Hvert kortvarigt tryk vñlger stùrrelsen, som kan in dstilles
ved hjñlp af h”ndtaget AI. Stùrrelserne, som kan vñlges,
angives ved hjñlp af lysdioderne AA, AB, AC og AD.

Lysdiode AA PRG
Angiver, at displayet AL viser nummeret p” det indstillede
program.

S
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Lysdiode AB Tykkelse
Displayet AL viser den anbefalede tykkelse p” baggrund
af den indstillede strùm og hastighed. Er kun aktiv eret
under MIG synergisvejsning.

Lysdiode AC Tr‡dens hastighed
Angiver, at displayet AL viser tr”dens hastighed under
svejsningen.

Lysdiode AD Strùm
Angiver, at displayet AL viser en svejsestrùm. Under
svejsningen vises den m”lte strùm konstant. N”r app ara-
tet st”r i pause, vises den indstillede strùm, hvis  lysdio-
den AG er slukket. 

Lysdiode AF Kugleposition
Kan ikke vñlges. Er aktiveret under MIG synergisvejs ning.
Tñndingen angiver, at den valgte kombination af vñr dier til
svejsningen kan medfùre ustabile lysbuer og stñnk.

Lysdiode AG Hold
Kan ikke vñlges. Viser, at vñrdierne, som vises p” dis-
playene AL og AM (normalt Ampere og Volt) svarer til de,
som blev benyttet ved den seneste svejsning. Er akt iveret
efter hver svejsning.

Lysdiode AH Spñnding
Under svejsning angiver denne lysdiode, at displaye t AM
viser den indstillede spñnding eller den aktuelle s vejse-
strùm (ved samtidig tñnding af lysdioden AG). 

H‡ndtag AI
Det er muligt at indstille fùlgende vñrdier:
Svejsestrùm A, tr”dens hastighed ( ), tykkelse ( )og
programmets nummer PRG. 
Under driftsfunktionerne anvendes h”ndtaget for at
vñlge fùlgende funktioner: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF,
Acc, bb, L, Dp, PPF, Ito og Fac.
Ved ñndring af en vñrdi i MIG synergiprogrammerne s ker
der ogs” en ñndring af de ùvrige vñrdier. Alle vñrd ierne
vises p” displayet AL.

H‡ndtag AN
Det er muligt at indstille fùlgende vñrdier:
Under MIG synergisvejsning er det muligt at indstil le lys-
buens lñngde og under traditionel MIG svejsning er det
muligt at indstille svejsespñndingen.
Afhñngigt af funktionen, som er blevet indstillet v ed
hjñlp af h”ndtaget AI, anvendes h”ndtaget for at vñlge
den indstillede vñrdi, for at aktivere eller frakob le funkti-
onen eller for at udfùre et supplerende valg til fu nktionen
i driftsmenuen.

Display AL
Under alle svejseprocesser viser displayet et tal svarende
til valget, som er blevet indstillet ved hjñlp af v ñlgerk-
nappen AE, og indstillet ved hjñlp af h”ndtaget AI. 
Svejsestrùmmen (lysdiode AD) vises som Ampere.
Tr”dens hastighed (lysdiode AC) vises som meter pr.
minut. Tykkelsen (lysdiode AB) vises som mm.
Det indstillede program (lysdiode AA) vises som et num-
mer.

B

A

C

M

N

F

L

Fig. 1







Under driftsfunktionerne anvendes h”ndtaget for at
vñlge fùlgende funktioner: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF,
Acc, bb, L, Dp, PPF, Ito og Fac.
Vedrùrende parametrene i de driftsfunktioner, som f rem-
vises p” displayet AL, henvises til afsnittet
Driftsfunktioner .
En tekst blinker i tilfñlde af advarselsstatus i ap paratet
(eksempelvis OPN, hvis sidepanelet st”r ”bent). Teksten
Err vises i tilfñlde af fejlstatus i apparatet.

Display AM
Vises lysbuens lñngde (under MIG synergisvejsning) og
svejsespñndingen (under traditionel MIG svejsning) ved
hjñlp af et tal.
Svejsespñndingen (lysdiode AH tñndt) vises som Volt.
Lysbuens lñngde (lysdiode AH slukket) vises som et tal
mellem -9,9 og +9,9 (0 er den anbefalede vñrdi).
Vedrùrende parametrene i MIG driftsfunktionen, som
fremvises p” displayet AM, henvises til afsnittet
Driftsfunktioner .
I tilfñlde af fejlstatus i apparatet vises den resp ektive fejl-
kode (fra 1 til 99).

Vñlgerknap AO
Hvert tryk vñlger svejseprocessen. Valget angives ve d
hjñlp af lysdioderne AP, AQ og AR.

Lysdiode AP PULSERENDE MIG
Angiver, at den pulserende MIG synergisvejsning er ble-
vet valgt.

Lysdiode AQ MIG SYNERGI
Angiver, at MIG synergisvejsningen er blevet valgt.

Lysdiode AR TRADITIONEL MIG
Angiver, at den traditionelle MIG svejsning er blevet valgt.

Vñlgerknap AU
Hvert kortvarigt tryk skifter mellem totrinsfunktio nen
(MANUEL) og firetrinsfunktionen (AUTOMATISK). Valget
vises p” displayet AL.
I totrinsfunktionen indleder apparatet svejsningen,  n”r der
trykkes p” knappen. Svejsningen afbrydes, n”r knapp en
slippes. I firetrinsfunktionen trykkes hurtigt p” s vejseslan-
gens knap for at indlede svejsningen. Svejsningen afbry-
des ved at trykke p” knappen p” ny.

Vñlgerknap AV (JOB)
Lagring og indlñsning af lagrede programmer
Lagring af et program (JOB) sker ved blot at holde knap-
pen AV trykket nede i 3 sekunder. Lysdioden AZ tñndes,
teksten STO blinker p” displayet AL, og nummeret for
den fùrste ledige position blinker p” displayet AM. Vñlg
positionen, hvor lagringen skal finde sted, ved hjñ lp af
h”ndtaget AN. Tryk endnu en gang p” knappen AV, indtil
der hùres en lyd, som bekrñfter, at lagringen har f undet
sted, og det valgte nummer holder op med at blinke.
Indlñsning af et lagret program sker ved blot at tr ykke
hurtigt p” knappen AV og vñlge nummeret ved hjñlp af
h”ndtaget AN. Det er muligt at lagre op til 99 kombinati-
oner af strùm/spñnding.
Sletning af et lagret program sker ved at holde kna ppen
AV trykket nede i min. 3 sekunder. Drej herefter h”ndt aget
AI, indtil teksten DEL vises p” displayet AL. Hold herefter
knappen AV trykket nede i yderligere 3 sekunder.
Det er muligt at indlñse en parameter for strùm/spñ nd-
ing fra hukommelsen b”de for at ñndre den og for at
benytte den. Indlñsning af parameteren sker ved at holde
knappen AV trykket nede i 3 sekunder. Vis tallet, som skal
indlñses, ved at benytte h”ndtaget AI. Vis teksten rcL p”
displayet AL ved hjñlp af h”ndtaget AN. Herefter er det
tilstrñkkeligt at holde knappen AV trykket nede i min. 3
sekunder.
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Lysdiode AZ JOB
Angiver, at der er opn”et adgang til menuen for lag ring af
arbejdspunkter.

Vñlgerknap AY 
Test af gas
N”r der trykkes p” denne knap, begynder gasforstrùm -
ningen. Tryk p” knappen p” ny for at afbryde gasfor -
strùmningen.
Gasforstrùmningen afbrydes, hvis der ikke trykkes p ”
knappen p” ny inden 30 sekunder.

Vñlgerknap AW
Test af tr‡d
Muliggùr fremtrñkning af tr”den, n”r der ikke er ti lsluttet
spñnding eller strùm. 
Hold knappen trykket nede: I lùbet af de fùrste 5 s ekun-
der fremtrñkkes tr”den med en hastighed svarende ti l 1
m/min. Herefter ùges hastigheden gradvist til maks.  8
m/min.
Motoren afbrydes ùjeblikkeligt, n”r knappen slippes .

5. DRIFTSFUNKTIONER

Tryk p” knappen AE og hold den trykket nede i min. 3
sekunder for at f” adgang til undermenuen. Ved at dr eje
h”ndtaget AI vñlges funktionen, som vises p” displayet
AL, og ved hjñlp af h”ndtaget AN vñlges funktionstypen
eller vñrdien, som vises p” displayet AM. Tryk hurtigt p”
knappen AE for at vende tilbage til den normale fremvis-
ning.

1- TRG
Vñlg mellem totrins (2t) , firetrins (4t) og tre niveauer
(3L). Det er muligt at vñlge totrins og firetrins ved hjñlp
af vñlgerknappen AU uden adgang til driftsfunktionerne.
2t Apparatet indleder svejsningen, n”r der trykkes p”
knappen. Svejsningen afbrydes, n”r knappen slippes. 4t
Tryk hurtigt p” svejseslangens knap for at indlede svejs-
ningen. Svejsningen afbrydes ved at trykke p” knapp en
p” ny. 3L Denne funktion er aktiveret i synergiprogram-
merne. Denne funktion er specielt velegnet i forbind else
med svejsning af aluminium.
Det er muligt at indlñse tre forskellige vñrdier fo r strùm
ved hjñlp af svejseslangens startknap. Vñrdierne for
strùm og slope indstilles p” fùlgende m”de:
SC Startstrùm (hot start). Indstilling fra 1 til 200 ? af svejse-
strùmmen. Vñrdien indstilles ved hjñlp af h”ndtaget  AN.
Slo Slope. Indstilling fra 1 til 10 sekunder.
Fastsñtter slope tidsrummet mellem startstrùmmen SC
og svejsestrùmmen og slope tidsrummet mellem svejse -
strùmmen og slutstrùmmen CrC (kraterfyldning). Vñrdien
indstilles ved hjñlp af h”ndtaget AN.
CrC Slutstrùm (kraterfyldning). Indstilling fra 1 til 200 ? af
svejsestrùmmen. Vñrdien indstilles ved hjñlp af h”n dtaget
AN.
Svejsningen indledes ved at trykke p” svejseslangen s
knap. Den aktiverede strùm svarer til startstrùmmen  SC.
Denne strùm opretholdes, mens svejseslangens knap
holdes trykket nede. N”r knappen slippes, ñndres st art-
strùmmen frem til svejsestrùmmen, som er blevet ind stil-
let med h”ndtaget AI. Denne strùm opretholdes, indtil der
atter trykkes p” svejseslangens knap. N”r der trykke s p”

svejseslangens knap, ñndres svejsestrùmmen frem til
slutstrùmmen CrC og denne strùm opretholdes, mens
svejseslangens knap holdes trykket nede. Svejsningen
afbrydes, n”r knappen slippes.

2- SP (spot/punktsvejsning)
ON/OFF aktiverer og frakobler spot funktionen.
Tidsintervallet for punktsvejsning tSP indstilles fra 0,3 til 5
sekunder.
Pauseintervallet mellem to efterfùlgende punktsvejs nin-
ger indstilles fra 0,3 til 5 sekunder.
Denne funktion kan ikke benyttes, n”r funktionen 3L er
aktiveret.

3- HSA (automatisk hot start)
Denne funktion kan ikke benyttes, n”r funktionen 3L er
aktiveret og kan kun benyttes i synergiprogrammerne .
N”r funktionen er blevet aktiveret ved hjñlp af h”n dtaget
AN, kan operatùren indstille niveauet for startstrùmm en
SC (hot start). Det er muligt at indstille strùmmen fr a 1 til
200 ? af svejsestrùmmen ved hjñlp af h”ndtaget AN.
Det er muligt at indstille strùmmens varighed tHS (stan-
dardvñrdi 130 ?) fra 0,1 til 10 sekunder (standardv ñrdi
0,5 sekunder).
Det er muligt at indstille slope tidsrummet Slo for ñndring
fra startstrùmmen SC til svejsestrùmmen fra 0,1 til 10
sekunder (standardvñrdi 0,5 sekunder).

4- CrA (crater filler - slutkraterfyldning)
Funktionen kan vñlges ved hjñlp af h”ndtaget AI og fun-
gerer i totrins- og firetrinssvejsning og eventuelt ogs”
kombineret med HSA funktionen.
Aktiv<r funktionen ved at vñlge On ved hjñlp af h”ndta-
get AN. Drej herefter h”ndtaget AI for at vise teksterne:
Slo > Slope tidsrum mellem svejsestrùmmen og slutstrùm-
men ved kraterfyldning. Standardvñrdi 0,5 sekunder.
Indstilling fra 0,1 til 10 sekunder.
CrC = Slutstrùm ved kraterfyldning udtrykt som procent
af tr”dens hastighed under svejsningen. Standardvñr di
60 ?. Indstilling fra 10 til 200 ?.
TCr > Tidsrum for slutstrùm ved kraterfyldning.
Standardvñrdi 0,5 sekunder. Indstilling fra 0,1 til  10
sekunder.

5- Prf (forgas)
Indstilling fra 0 til 3 sekunder.

6- Pof (eftergas)
Indstilling fra 0 til 30 sekunder.

7- Acc (placering)
Indstilling fra 0 til 100 ?.
Dette er tr”dens hastighed (udtrykt som procent af den
indstillede svejsehastighed), inden den berùrer arbejds-
emnet.
Denne indstilling er vigtig for altid at sikre en k orrekt start.
Standardindstillingen er Au (automatisk).
Vñrdien ñndres ved hjñlp af h”ndtaget AN. Hold knap-
pen AV trykket nede, indtil teksten Au vises p” displayet
AM, hvis der skal vendes tilbage til standardindstill inger-
ne efter ñndringen.
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8- BB (burn back)
Indstilling fra 4 til 250 millisekunder. Benyttes ti l indstilling
af lñngden af tr”den fra gasdysen efter svejsningen . `o
hùjere tallet er, desto stùrre er brñndingen af tr” den.
Standardindstillingen er Au (automatisk).
Hold knappen AV trykket nede, indtil teksten Au vises p”
displayet AM, hvis der skal vendes tilbage til standar-
dindstillingerne efter ñndringen.

9- L (impedans)
Indstilling fra -9,9 til +9,9. Standardindstillingen er 0. Hvis
tallet er negativt, reduceres impedansen, og lysbue n bli-
ver h”rdere. Hvis vñrdien ùges, bliver lysbuen deri mod
blùdere.

10- dP (dobbelt pulseringˆ tilbehùr)
Denne form for svejsning medfùrer en ñndring af
strùmintensiteten mellem to niveauer og kan indsñtt es i
alle synergiprogrammer. Inden indstilling er det nùd ven-
digt at udfùre en kort svejsesùm for at fastlñgge d en
hastighed, der passer bedst til den forest”ende sve jsning.
Herved fastlñgges referencehastigheden.
Benyt fùlgende fremgangsm”de for at aktivere funkti o-
nen:
A)- Aktiv<r funktionen ved at dreje h”ndtaget AN, indtil
teksten On vises p” displayet AM.
B)- Drej h”ndtaget AI, indtil teksten FdP (dobbelt pulse-
ringsfrekvens) vises p” displayet AL. Displayet AM viser
teksten OFF (slukket).
Drej h”ndtaget AN for at vñlge arbejdsfrekvensen (ind-
stilling fra 0,5 til 5 Hz). Den indstillede vñrdi vi ses p” dis-
playet AM.
C)- Drej h”ndtaget AI, indtil teksten ddP (forskel ved dob-
belt pulsering, udtrykt i meter pr. minut) vises.
Drej h”ndtaget AN for at vñlge det antal meter pr. minut
(indstilling fra 0,1 til 3 m/min.), som skal tillñg ges eller
fratrñkkes referencehastigheden (standardvñrdi 1
m/min.).
D)- Drej h”ndtaget AI, indtil teksten tdP vises. Tidsrum
for arbejde med tr”dens maks. hastighed, dvs. maks.
strùm. Udtrykt i ? af tidsrummet p” baggrund af fre-
kvensen Fdp (fig. 3).
Drej h”ndtaget AN for at indstille procentvñrdien.
Indstilling fra 25 til 75 ? (standardvñrdi 50 ?).
E)- Drej h”ndtaget AI, indtil teksten AdP (lysbuens lñng-
de ved maks. strùm) vises. Indstilling fra -9,9 til @9,9
(standardvñrdi 0).

Kontroll<r i forbindelse med svejsning, at lysbuens  lñng-
de er ens ved begge strùmvñrdier. Drej eventuelt h” nd-
taget AN for at ñndre vñrdien.
Bemñrk: Det er muligt at svejse, mens den dobbelte pul-
sering er aktiveret.
Tryk kortvarigt p” knappen AE efter udfùrelse af indstillin-
gerne for at vende tilbage til panelets normale kon figuration.
Hvis lysbuens lñngde ved min. strùm (min. hastighed )
skal ñndres, er det nùdvendigt at ñndre lysbuens lñ ng-
de ved referencehastigheden. Hvis referencehastigheden
ñndres, skal de tidligere indstillinger ogs” ñndres  p”
baggrund af den nye hastighed.

11- PP (push-pull).
Ved installation af push-pull svejseslangen (art. nr. 2003)
aktiveres PPF funktionen (Push Pull Force), som justerer
push-pull motorens trñkmoment for at gùre fremtrñkn in-
gen af tr”den lineñr. Indstilling sker ved hjñlp af  h”ndtag
AN, og vñrdien kan indstilles fra 99 til -99.
Standardindstillingen er 0.

12- Ito. (inching time out)
Funktionen har til form”l at blokere svejseapparate t, hvis
tr”den efter start fremtrñkkes fra svejseslangen ud en
tilfùrsel af strùm.
Fremtrñkningen af tr”d fra svejseslangen kan indsti lles
fra 5 til 50 cm ved hjñlp af h”ndtaget AN. Efter ind-
lñsning af denne funktion kan den aktiveres ( On) eller
slukkes (Off ).

13 - qC (kvalitetskontrol).
Aktivering af kvalitetskontrol.
Off - Funktion slukket.
On- Funktion aktiveret. (Vedrùrende denne funktion

henvises til manual 3300239 vedrùrende art. nr.
224.04 og 405.00).

qCO-(kvalitetskontrollens output)  
Vñlger outputtypen for rapporterne vedrùrende
kvalitetskontrollerne:

ASC-(ASCII) output p” seriel port (uformateret tekstfi l til
Windows HyperTerminal).

PRN- (Printer) output p” seriel port (til printer art.  nr. 405).

14-  UtC (valg af tidszone.)
Angiv en vñrdi fra -12 til 12 afhñngigt af landet, hvor
svejseapparatet skal benyttes (eksempelvis Danmark 1 >
@1 time i forhold til UTC)

15 - dSt (valg af sommertid).
(eksempelvis 0 > vinter, 1 > sommer)

16- Fac. (factory)
Funktionen har til form”l at tilbagestille svejseap paratet til
standardindstillingerne fra producenten. N”r denne f unk-
tion er valgt, viser displayet AM teksten noP (tilbagestil-
ler svejseapparatet til standardindstillingerne men  opret-
holder de lagrede programmer), Prg (sletter alle de lagre-
de programmer) og ALL (tilbagestiller svejseapparatet til
standardindstillingerne).
Bekrñft den ùnskede funktion ved blot at holde knap pen
AV trykket nede i 3 sekunder. Teksten p” displayet AM
begynder at blinke. Efter et par sekunder hùres en lyd,
som bekrñfter, at lagringen har fundet sted.

DdP=0,1 3"m/min

tdP T="25 75%"di

T Fdp="1/ (0,5 5"Hz)

=
=

Fig. 3
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6 INSTALLATION

Svejseapparatet skal installeres af specialuddannet per-
sonale. Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i lovgiv-
ningen vedrùrende forebyggelse af arbejdsulykker (CEI
26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 PLACERING

Svejseapparatet vejer ca. 22 kg . 
Plac<r apparatet p” et sted, som sikrer god stabili tet og
effektiv udluftning. Endvidere skal stedet hindre i ndt-
rñngning af stùv med metalpartikler (eksempelvis sl ibe-
partikler).

6.2 KLARGéRING

Mont<r stikket p” forsyningskablet, og kontroll<r, at den
gule/grùnne leder forbindes med jordpolen. Kontroll< r, at
forsyningsspñndingen svarer til svejseapparatets no mi-
nelle spñnding.
Fastlñg beskyttelsessikringernes stùrrelse p” baggr und
af oplysningerne p” dataskiltet.
Slut svejseapparatets gasslange til gasflaskens trykregu-
lator.
Mont<r svejseslangen.
Kontroll<r, at tr”dtrissernes tr”dspor svarer til d iameteren
p” den anvendte tr”d. “bn den bevñgelige sideaf-
skñrmning, fjern dñkslet CA, lùsn tr”dtrisserne ved
hjñlp af h”ndtaget til indstilling af tryk BN, udskift trisser-
ne og mont<r dñkslet CA p” ny (fig. 4).

Mont<r spolen med tr”d, og stik tr”den ind i tr”dfr em-
fùringsenheden og i svejseslangens tr”dleder.
Blok<r tr”dtrisserne til tr”den ved hjñlp af h”ndta get BN,
og just<r trykket.
Tñnd apparatet.
Indstil gassen ved hjñlp af knappen AY, og fremtrñk her-
efter tr”den ved hjñlp af knappen AW.

7 SVEJSNING

Pulserende MIG synergisvejsning (lysdiode AP tñndt)
Vñlg PRG nummeret p” baggrund af tr”dens diameter,
materialekvaliteten og gastypen ved at fùlge anvisn inger-
ne p” den bevñgelige sideafskñrmning.
Indstil funktionerne i undermenuen som beskrevet i

afsnittet Driftsfunktioner .
Svejseparametrene indstilles ved hjñlp af h”ndtaget  AI.
MIG synergisvejsning (lysdiode AQ tñndt)
Vñlg PRG nummeret p” baggrund af tr”dens diameter,
materialekvaliteten og gastypen ved at fùlge anvisn inger-
ne p” den bevñgelige sideafskñrmning.
Indstil funktionerne i undermenuen som beskrevet i
afsnittet Driftsfunktioner .
Indstil tr”dens hastighed og svejsespñndingen ved h jñlp
af h”ndtaget AI.
Traditionel MIG svejsning (lysdiode AR tñndt)
Vñlg PRG nummeret p” baggrund af tr”dens diameter,
materialekvaliteten og gastypen ved at fùlge anvisn inger-
ne p” den bevñgelige sideafskñrmning.
Indstil funktionerne i undermenuen som beskrevet i
afsnittet Driftsfunktioner .
Indstil tr”dens hastighed og svejsespñndingen ved h jñlp
af henholdsvis h”ndtaget AI og AN.

8 UDSTYR

8.1 MIG SVEJSESLANGE ART. NR. 1242
Luftafkùlet MIG svejseslange (280 A); 3,5 m; fabrikat
CEBORA.

8.2 LuftafkùletLET PUSH-PULL UP/DOWN SVEJSES-
LANGE ART. NR. 2003 

8.3 Transportvogn til strùmkilde (art. nr. 1656).

8.4  Udstyr til tr‡dspoler (é 300 mm, 15 kg) (art. nr.
114).

9 VEDLIGEHOLDELSE

Hvert vedligeholdelsesindgreb skal foretages af et kvali-
ficeret personale i overensstemmelse med normen IEC
26-29 (IEC 60974-4).

9.1  VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN

I tilfñlde af vedligeholdelse indeni apparatet, ska l man sikre
sig at afbryderen L befinder sig i position JOJ og at forsy-
ningskablet er frakoblet nettet. 
Derudover er det periodisk nùdvendigt at rengùre ap paratets
indre for aflejret metalstùv, ved at bruge trykluft .

9.2 R†D DER SKAL TAGES I BRUG VED ET REPARA-
TIONSINDGREB.

Efter at have foretaget en reparation, skal man sùrge for at
genordne ledningsfùringen s”ledes at der findes en sikker
isolering mellem maskinens primñre side og sekundñr e
side. Undg” at ledningerne kommer i kontakt med del e i
bevñgelse eller dele der hedes op under funktion. M ont<r
igen samtlige b”nd som p” det originale apparat s”l edes at
undg” at der, hvis en ledetr”d uheldigvis skulle ùd elñgges
eller frakobles, kan forekomme en forbindelse mellem den
primñre og den sekundñre.
Mont<r derudover skruerne med de rillede skiver igen, som
p” det originale apparat.

%1

&$

Fig. 4
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GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWI`ZING AAN-
DACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOL-
LEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN
GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNI`DEN KAN
SCHADELI`K ZI`N VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker wor-

den gewezen op de gevaren, hierna opgesomd, die met  las-
werkzaamheden gepaard gaan. Voor meer gedetailleerde
informatie, bestel het handboek met code 3.300.758

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
geluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/las-
proc<d< kan evenwel geluidsniveaus veroorzaken

die deze limiet overschrijden; daarom dienen gebrui kers
alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen te t reffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN ± Kunnen schadelijk zijn.
· De elektrische stroom die door een wille-
keurige conductor stroomt produceert elek-
tromagnetische velden (EMF). De las- of
snijstroom produceert elektromagnetische
velden rondom de kabels en de generatoren.

· De magnetische velden geproduceerd door hoge
stroom kunnen de functionering van pacemakers be•n-
vloeden. De dragers van vitale elektronische apparatuur
(pacemakers) moeten zich tot hun arts wenden voorda t
ze booglas-, snij-, afbrand- of puntlaswerkzaamhede n
benaderen.
De blootstelling aan elektromagnetische velden, gep ro-
duceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de ge zond-
heid op onbekende manier be•nvloeden.
Elke operator moet zich aan de volgende procedure h ou-
den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-
sche velden te beperken:

- Zorg ervoor dat de aardekabel en de kabel van de elektro
deklem 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 va n
de elektrodeklep of de lastoorts komt te staan. Als  
de aardekabel zich rechts van de operator bevindt, 
moet de kabel van de elektrodeklem of de lastoorts
zich tevens aan deze zijde bevinden.

- Sluit de aardeklem zo dicht mogelijk in de nabijh eid
van het las- of snijpunt aan op het te bewerken stu k.

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

ONTPLOFFINGEN
´ Las niet in de nabijheid van houders onder druk
of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen
of dampen. ´ Alle cilinders en drukregelaars die bi j

laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT
DDeze machine is vervaardigd in overeenstemming met
de voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerd e
norm IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden
gebruikt voor professionele doeleinden in een indus-
tri‰le omgeving. Het garanderen van elektromagneti-
sche compatibiliteit kan problematisch zijn in niet -
industri‰le omgevingen.

VERWI`DERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-
TRONISCHE UITRUSTING
Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afval*

Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektro nisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform d e
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur di e het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden wor-
den ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedri jf
dat zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als eige naar
van de apparatuur dient u zich bij onze lokale vert egen-
woordiger te informeren over goedgekeurde inzame-
lingsmethoden. Door het toepassen van deze Europese
richtlijn draagt u bij aan een schoner milieu en een bete-
re volksgezondheid*

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.
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B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden. 
C. De lasdraad en de draad sleepgroep staan tijdens het

lassen onder spanning. Houd uw handen en metalen
voorwerpen op een afstand. 

1. De elektrische schokken die door de laselektrode  of de
kabel veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn. Zor g
voor voldoende bescherming tegen elektrische schok-
ken.

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 ge•so-
leerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het sto pcon-
tact alvorens u werkzaamheden aan de machine verri-
cht. 

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen
geproduceerd worden, kan schadelijk voor de gezond-
heid zijn.

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.
2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of a fzuig-

systeem om de dampen te verwijderen.
2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de damp en

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 ger-
eed is om het te gebruiken.

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.
4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid ver-

branden.
4.1 Draag een veiligheidshelm en -bril. Draag een passende

gehoorbescherming en overalls met gesloten kraag.
Draag helmmaskers met filters met de juiste filterg raad.
Draag altijd een complete bescherming voor uw licha am.

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

2.1 SPECIFICATIES

Het lasapparaat Sound 2060/MD Star Double Pulse is een
installatie voor synergetisch gepulst MIG/MAG, niet  syner-
getisch gepulst MIG/MAG en standaard MIG/MAG lassen
en is gemaakt met een inverter technologie. Het lasappa-
raat is voorzien van een reductiemotor met 2 rollen .
Dit lasapparaat mag niet gebruikt worden om leiding en
te laten ontdooien.

2.2 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE SPECIFI-
CATIES

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de
volgende normen: IEC 60974.1 -IEC 60974.10 Cl. A - IEC
61000-3-11 - IEC 61000-3-12.
N=. Serienummer. Dit nummer dient te worden 

vermeld bij elk verzoek betreffende het lasapparaat .

Driefasige statische transformator-gelijkrich-
ter-frequentieomzetter.

MIG Geschikt voor MIG/MAG-lassen. 

U0. Secundaire open-kringspanning. 
X. Inschakelduur:

De inschakelduur drukt het percentage van 
10 minuten uit gedurende welke het lasappa-
raat met een bepaalde stroom kan werken 
zonder oververhit te raken.

I2. Lasstroom
U2. Secundaire spanning met stroom I2
U1. Nominale voedingsspanning
�4 ���	��3 Eenfasige voeding bij een frequentie van 50 

of 60 Hz.
I1 Max Max. opgenomen stroom bij de overeenkom-

stige stroom I2 en spanning U2. 
I1 eff Dit is de maximumwaarde van de werkelijk 

opgenomen stroom, rekening houdend met 
de inschakelduur. Deze waarde komt 
gewoonlijk overeen met de capaciteit van de 
te gebruiken zekering (trage type) die het 
apparaat beschermt. 

IP23S Beschermingsgraad van de behuizing.
Graad 3 als tweede cijfers geeft aan dat dit 
apparaat opgeslagen kan worden, maar dat 
het niet geschikt is voor gebruik in de regen,
tenzij het beschermd wordt.
Geschikt voor gebruik in omgevingen met 
hoog risico.

OPMERKING: Het lasapparaat kan eveneens worden gebruikt
in omgevingen met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC 60664).

2.3 BEVEILIGINGEN

2.3.1 Blokkeerbeveiliging
In geval van een storing kan een knipperend nummer op
het display M verschijnen met de volgende betekenis: 
52 > Startknop ingedrukt tijdens het opstarten.
53 > Startknop ingedrukt tijdens het terugstellen v an de 

thermische beveiliging.
56 > Langdurige kortsluiting tussen de laselektrode  en 

het te lassen materiaal. 
Zet het apparaat uit en weer aan.
Neem contact op met de technische dienst als andere
nummers op het display verschijnen.

2.3.2 Thermische beveiliging
Dit apparaat is beveiligd met een thermostaat, die de
werking van het apparaat blokkeert als de toegestan e
temperaturen zijn overschreden. Onder deze
omstandigheden blijft de ventilator werken en knipp ert
de melding ªtHº op het display M.

3 BESCHRIJVING VAN DE STROOMBRON (FIG. 1)

A - Aansluiting (-): Hier wordt de aardedraad op aange-
sloten.
B - Centraalaansluiting : sluit hierop de lastoorts aan.
C - Connector : aansluiting voor afstandsbedieningen en
voor de lasbedieningskabel Push-Pull Art. 2003 .
F - Connector : connector van het type DB9 (RS 232
ser•ele lijn) om de programma's van de microprocessor  bij
te werken.

S
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L - AAN/UIT-schakelaar.
M - Voedingskabel.
N - Gasslang.

4 BESCHRIJVING VAN HET BEDIENINGSPANEEL (FIG. 2)

Selectietoets AE.
Door elke lichte druk wordt de afstelbare afmeting geko-
zen met behulp van de knop AI. De te kiezen afmetingen
worden door de LED AA/AB/AC/AD aangegeven.

LED AA PRG.
Geeft aan dat het display AL het ingestelde programma-
nummeer weergeeft.

LED AB Plaatdikte .
Het display AL geeft de aanbevolen plaatdikte weer op
basis van de ingestelde stroom en draadsnelheid. Al leen
actief in synergische MIG-processen. 

LED AC Draadaanvoersnelheid .
Geeft aan dat het display AL de snelheid van de lasdraad
weergeeft.

LED AD Stroom .
Geeft aan dat het display AL een lasstroom weergeeft.
Tijdens het lassen wordt altijd de gemeten stroom w eer-
gegeven; wanneer het apparaat stilstaat en AG is uitge-
schakeld, wordt de ingestelde stroom weergegeven.

LED AF Bolvormige positie.
Kan niet worden gekozen. Actief bij synergisch MIG-l as-

sen. Het oplichten van deze LED geeft aan dat de geko-
zen waarden voor het lassen onstabiele bogen en spatten
kunnen veroorzaken.

LED AG ªHoldº.
Kan niet worden gekozen. Geeft aan dat de door de d is-
plays AL en AM (normaal gesproken Amp&re en Volt)
weergegeven afmetingen tijdens het laatst uitgevoerde
laswerkzaamheden gebruikt zijn. Wordt aan het einde van
elke laswerkzaamheid geactiveerd..

LED AH Spanning.
Geeft in alle lasprocessen aan dat het display AM de
teruggestelde lasspanning of, in combinatie met het
oplichten van LED AG, de laatst gemeten spanning weer-
geeft.

Knop AI.
De volgende grotte worden afgesteld: Lasstroom A,
draadsnelheid ( ), dikte ( ), programmanummer PRG.
In de bedrijfsfuncties kunnen de volgende functies geko-
zen worden: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L,
Dp, PPF, Ito, Fac .
Wanneer in synergische MIG-processen een waarde
wordt aangepast, worden de andere waarden eveneens
aangepast. Al deze waarden worden weergegeven op het
display AL.

Knop AN.
Hiermee worden de afmetingen gekozen. 
De booglengte in synergische MIG-processen, de las-
spanning in conventionele MIG-processen.

B

A

C

M

N

F

L

Fig. 1
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In het onderhoudsmenu selecteert deze knop, afhanke lijk
van de waarde die is ingesteld met de knop AI, de inge-
stelde waarde, de in- of uitschakeling ervan of een  bijko-
mende keuze die binnen de functie kan worden gemaak t.

Display AL.
Geeft in alle lasprocessen numeriek de keuzes weer die
zijn gemaakt met de selectietoets AE en die zijn ingesteld
met de knop AI. 
Geeft de lasstroom (LED AD) weer in amp&re.
Geeft de draadaanvoersnelheid (LED AC) weer in meter
per minuut.
Geeft de plaatdikte (LED AB) weer in millimeter.
Geeft het ingestelde programmanummer (LED AA) weer.
In de bedrijfsfuncties kunnen de volgende functies geko-
zen worden: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L,
Dp, PPF, Ito, Fac .
Voor de parameters in de onderhoudsfuncties die wor den
weergegeven op het display AL, zie de paragraaf over
onderhoudsfuncties . 
Wanneer het apparaat in de waarschuwingsmodus staat ,
geeft dit display een knipperende waarschuwing weer
(bijvoorbeeld: OPN als het zijpaneel openstaat. Wanneer
het apparaat in de foutmodus staat, geeft het Err weer.

Display AM.
Geeft in alle lasprocessen met een getal het volgende
weer: de booglengte in synergische MIG-processen en
de lasspanning in conventionele MIG-processen.
Het geeft de lasspanning (LED AH) weer in volt. Het geeft
de booglengte (LED AH uitgeschakeld) weer als een getal
tussen -9,9 en +9,9; 0 is de aanbevolen waarde.
Voor de parameters in de MIG-onderhoudsfuncties die
worden weergegeven op het display AM, zie de paragraaf
over onderhoudsfuncties . 
Wanneer het apparaat in de foutmodus staat, geeft d it
display de betreffende foutcode tussen 1 en 99 weer .

Selectietoets AO.
Bij elke druk op deze toets wordt het gekozen proce s
weergegeven door LED AP/AQ/AR .

LED AP Pulserend MIG.
Geeft aan dat het gekozen proces pulserend synergisch
MIG-lassen is.

LED AQ SYNERGISCH MIG.
Geeft aan dat het gekozen proces synergisch MIG-las sen is.

LED AR CONVENTIONEEL MIG.
Geeft aan dat het gekozen proces conventioneel MIG-
lassen is.

Selectietoets AU.
Bij elke korte druk wordt de 2-taktmodus (HANDMATIG )
of de 4-taktmodus (AUTOMATISCH) gekozen. De keuze
wordt weergegeven op het display AL.
In de 2-taktmodus begint het apparaat te lassen wan neer
de toortsschakelaar wordt ingedrukt en stopt het wa n-
neer de schakelaar wordt losgelaten.
In de 4-taktmodus drukt u de toortsschakelaar in en  laat
u hem los om te beginnen met lassen; om het lassen te
onderbreken, moet u de schakelaar nogmaals indrukke n
en loslaten.

Selectietoets AV (WERK)
Hiermee kunt u processen opslaan en de opgeslagen
processen oproepen.
Om een werktoestand (JOB) op te slaan, houdt u de toets
AV minstens 3 seconden lang ingedrukt. De LED AZ licht
op, op het display AL knippert de afkorting STO en op het
display AM knippert het nummer van de eerste beschik-
bare positie. De knop AN wordt gebruikt om de opslag-
positie te kiezen; druk nogmaals op de toets AV tot het

!! !� !� !� !	 !�!� !� !
 !�!�

!
!� !� !� !� !� !� !� !�!� Fig. 2
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Er zijn 3 stroomniveaus beschikbaar, die tijdens het las-
sen kunnen worden gekozen met de lastoortsschakelaa r.
De stroom- en oploopwaarden worden als volgt inge-
steld:
SC startstroom (Hot Start). Het instelbereik is 1 tot 2 00?
van de lasstroom, een waarde die wordt geregeld met  de
knop AN.
Slo oploop. Instelbereik 1 - 10 seconden.
Bepaalt de oplooptijd van de eerste stroom SC tot de las-
stroom en de tweede stroom tot de derde stroom CrC
(kratervulstroom), een waarde die wordt ingesteld m et de
knop AN.
CrC kratervulstroom. Het instelbereik is 1 tot 200? van
de lasstroom, een waarde die wordt geregeld met de
knop AN.
Het lassen begint wanneer de lastoortsschakelaar wo rdt
ingedrukt; de gebruikte stroom is de startstroom SC.
Deze stroom wordt gehandhaafd zolang de lastoorts-
schakelaar ingedrukt blijft; wanneer de lastoortssc hake-
laar wordt losgelaten, loopt de eerste stroom op to t de
lasstroom, ingesteld met de knop AI, en wordt deze
gehandhaafd zolang de lastoortsschakelaar ingedrukt
blijft. Wanneer de lastoortsschakelaar nogmaals word t
ingedrukt, loopt de lasstroom op tot de derde stroo m
CrC. Deze wordt gehandhaafd zolang de lastoortsscha-
kelaar ingedrukt blijft. Het lassen stopt wanneer de  las-
toortsschakelaar wordt losgelaten.

2- SP (proplassen).
Met Off/ON wordt de proplasfunctie in- en uitgescha keld.
De proplastijd tSP kan worden ingesteld op een waarde
van 0,3 tot 5 seconden.
De tijd tussen twee proplassen tIN kan worden ingesteld
op een waarde van 0,3 tot 5 seconden. Deze functie is
niet beschikbaar wanneer de functie 3L actief is.

3- HSA (automatische Hot Start).
Deze functie is niet beschikbaar wanneer de functie  3L
actief is en werkt alleen met synergische processen .
Wanneer de functie is ingeschakeld met de knop AN, kan
de lasser het niveau van de startstroom SC (Hot Start)
instellen op 1 tot 200? van de lasstroom, een waard e die
wordt ingesteld met de knop AN.
De duur tHS (standaard 130?) van deze stroom kan ook
worden ingesteld van 0,1 tot 10 seconden (standaard  0,5
seconden).
De tijd Slo voor het omschakelen van de SC-stroom naar
de lasstroom kan ook worden ingesteld van 0,1 tot 1 0
seconden (standaard 0,5 seconden).

4- CrA (definitieve kratervulling).
Deze functie kan worden gekozen met de toets AI en is
actief tijdens het 2t- of 4t-lassen en ook in combinatie
met de functie HSA, indien gevraagd.
Nadat de functie is ingeschakeld («On») met de knop AN,
draait u aan de knop AI om de volgende afkortingen weer
te geven:
Slo > tussentijd tussen de lasstroom en de kratervul-
stroom. Standaard 0,5 seconden.
Instelbereik 0,1 - 10 seconden.
CrC = kratervultijd uitgedrukt als percentage van de las-
draadsnelheid. Standaard 60?. Instelbereik 10 - 200 ?.
TCr > duur van kratervulstroom. Standaard 0,5 secon-
den. Instelbereik 0,1 - 10 seconden.

opslaan wordt bevestigd met een geluid en het gekoz en
nummer stopt met knipperen.
Om het opgeslagen nummer op te roepen, drukt u kort op
de toets AV en roept u het nummer op met de knop AN.
Tot 99 paar stroom-/spanningswaarden kunnen worden
opgeslagen.
Om een opgeslagen nummer te verwijderen, drukt u de
toets AV minstens 3 seconden lang in, draait u aan de
knop AI tot het display AL de afkorting DEL weergeeft, en
drukt u vervolgens nogmaals 3 seconden lang op de
toets AV.
Na het opslaan van een stroom-/spanningsparameter k an
hij worden opgeroepen om hem te wijzigen of te gebru i-
ken. Om hem op te roepen, drukt u de toets AV minstens
3 seconden lang in, geeft u met de knop AI het op te roe-
pen nummer weer en geeft u op het display AL met de
knop AN de afkorting rcL weer; druk daarna gewoon 3
seconden lang op de toets AV.

LED AZ WERK.
Geeft aan dat u zich in het opslagmenu van opgeslagen
werkpunten bevindt.

Selectietoets AY.
Gastest.
Wanneer deze toets wordt ingedrukt, begin het gas t e
stromen; druk nogmaals om de gasuitvoer te stoppen.
Als de toets geen tweede keer wordt ingedrukt binne n 30
seconden, wordt de gasuitvoer onderbroken.

Selectietoets AW.
Draadtest.
Hiermee kan de draad worden aangevoerd zonder dat e r
stroom of spanning aanwezig is. 
Wanneer deze toets wordt ingedrukt, wordt de draad
gedurende de eerste 5 seconden aangevoerd met een
snelheid van 1 meter per minuut. Daarna neemt de snel-
heid toe tot 8 meter per minuut.
Wanneer deze toets wordt losgelaten, stopt de motor
onmiddellijk.

5. ONDERHOUDSFUNCTIES.

Druk op de toets AE en houd hem minstens 3 seconden
lang ingedrukt om het submenu te openen. Door aan de
knop AI te draaien, kiest u de functie, die wordt weerge-
geven op het display AL. Door aan de knop AN te draai-
en, kiest u het soort bewerking of de waarde, die w ordt
weergegeven op het display AM. Om terug te keren naar
het normale display, drukt u de toets AE in en laat u hem
onmiddellijk los.

1- TRG.
Keuze tussen 2-takt (2t) of 4-takt (4t) , 3 niveaus (3L) ,
keuze tussen 2t en 4t met de selectietoets AU, zonder de
onderhoudsfuncties in te schakelen.
2t: het apparaat begint te lassen wanneer de lastoort s-
schakelaar wordt ingedrukt en stopt wanneer de scha ke-
laar wordt losgelaten. 4t: druk de lastoortsschakelaar in
en laat hem los om te beginnen met lassen; om het l as-
sen te onderbreken, moet u de schakelaar nogmaals
indrukken en loslaten. 3L: deze procedure is actief tijdens
synergische processen. Vooral geschikt voor het lass en
van aluminium.
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5- PrF (gasvoorstroomtijd).
Instelbereik 0 - 3 seconden.

6- Pof (gasnastroomtijd).
Instelbereik 0 - 30 seconden.

7- Acc (soft-start).
Instelbereik 0 - 100?.
Dit is de aanvoersnelheid van de draad, uitgedrukt als
percentage van de ingestelde draadaanvoersnelheid,
voordat de draad het werkstuk raakt.
Deze instelling is belangrijk met het oog op een go ede
start.
Fabrieksinstelling «Au»: automatisch.
De waarde kan worden gewijzigd met de knop AN . Als
u na het wijzigen van de waarde wilt teruggaan naar de
oorspronkelijke instellingen, drukt u op de toets AV tot de
afkorting «Au»opnieuw op het display AM verschijnt.

8- BB (terugbrandtijd).
Instelbereik 4 - 250 msec. Bepaalt de lengte van de las-
draad die uit de contacttip komt na het lassen. Hoe hoger
de waarde, hoe meer de draad terugbrandt.
Fabrieksinstelling «Au» automatisch.
Als u na het wijzigen van de instelling wilt terugk eren naar
de oorspronkelijke instellingen, drukt u op de toets  AV tot
de afkorting «Au» opnieuw op het display N verschijnt.

9- L (smoorspoelregeling).
Instelbereik -9,9 - +9,9 . Fabrieksinstelling 0. Als het getal
negatief is, daalt de smoorspoelregeling en wordt d e
boog harder; bij een hoger getal wordt de boog zach ter.

10- dP (dubbele puls, optioneel)
Dit type van lassen wisselt af tussen twee niveaus van
stroomintensiteit en kan worden ingesteld in alle s ynergi-
sche processen. V††r het instellen dient een korte l as-
naad te worden gemaakt om de snelheid te bepalen di e
het dichtst bij het lastype ligt dat u gaat gebruik en. Op
basis hiervan wordt de referentiesnelheid bepaald.
De functie kan als volgt worden ingeschakeld:
A)- Schakel de functie in door aan de knop AN te draai-
en tot de afkorting On opnieuw op het display AM ver-
schijnt.
B)- Draai aan de knop AI tot de afkorting FdP (dubbele-
pulsfrequentie) opnieuw op het display AL verschijnt. Het
display AM geeft de afkorting OFF weer.
Draai aan de knop AN om de werkfrequentie te kiezen
(instelbereik 0,5 - 5 Hz). De gekozen waarde wordt weer-
gegeven op het display AM.
C) Draai aan de knop AI totdat de afkorting ddP (dubbe-
le-pulsverschil in m/min.) verschijnt.
Draai aan de knop AN om het aantal meter per minuut te
kiezen (instelbereik 0,1 - 3 m/min.) dat moet worde n
opgeteld bij en afgetrokken van de referentiesnelhe id
(standaard 1 m/min.).
D) Draai aan de knop AI tot het display de afkorting tdP
weergeeft. Dit is de duur van de hoogste draadsnelhe id,
d.w.z. de hoogste lasstroom. Deze wordt uitgedrukt a ls
een percentage van de tijd die wordt gewonnen met d e
frequentie Fdp (fig. 3).
Draai aan de knop AN om het percentage aan te passen.
Instelbereik 25 - 75? (standaard 50?).

E)-Draai aan de knop AI tot het display de afkorting AdP
(booglengte van de hoogste stroom) weergeeft.
Instelbereik -9,9 - @9,9? (standaard 0).
Controleer bij het lassen of de booglengte dezelfde  is
voor beide stroomwaarden; draai indien nodig aan de
knop AN om dit te corrigeren.
Opmerking: lassen in de dubbel-pulsfuncties is mogel ijk.
Om na het doorvoeren van deze aanpassingen terug te
keren naar het normale display van het bedieningspaneel,
drukt u kort op de toets AE.
Als een aanpassing van de booglengte van de laagste
lasstroom/laagste draadsnelheid nodig is, moet u de
booglengte van de referentiesnelheid aanpassen.
Wanneer de referentiesnelheid verandert, moeten ook de
vorige instellingen worden herhaald voor de nieuwe snel-
heid.

11- PP (push-pull).
Door de Push-Pull Art. 2003 toorts te installeren w ordt de
functie PPF (Push Pull Force) geactiveerd waarmee de
sleepkoppel van de push pull motor afgesteld wordt om
de voortgang van de draad lineair te laten verlopen . De
afstelling vindt met behulp van de knop AN plaats en kan
vari–ren van 99 tot -99. De standaardafstelling is 0.

12- Ito. (time-out tornen).
Het doel is het lasapparaat te stoppen als de draad  uit de
toorts komt zonder dat er stroomtoevoer is.
De draaduitvoer uit de lastoorts kan worden ingeste ld van
5 tot 50 centimeter met de knop AN. Nadat de functie is
opgeroepen, kan ze worden ingeschakeld (On) of uitge-
schakeld (Off ).

13 - qC (Kwaliteitscontrole).
De functie kwaliteitscontrole activeren.
Off - Functie gedeactiveerd.
On-  Functie geactiveerd. (Raadpleeg voor deze functi e

de handleiding 3300239 voor de Artikelen: 224.04
en 405.00).                             

qCO- (Controle kwaliteit output).  
Selecteer het soort uitgang voor de kwaliteitscon-
trole verslagen:

ASC- (ASCII) uitgang op seri–le poort, uitsluitend
niet.geformatteerde tekst voor Windows
Hyperterminal.

PRN- (Printer) uitgang op seri–le poort voor printer A rt.
405.

DdP=0,1 3"m/min

tdP T="25 75%"di

T Fdp="1/ (0,5 5"Hz)

=
=

Fig. 3
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14-  UtC  keuze tijdzone.
Specificeer, afhankelijk van het land van installat ie van het
lasapparaat, een waarde tussen -12 en 12.
(bijv. Itali– 1 > @1 ten opzichte van utc).

15-  dSt  keuze wintertijd.
(bijv. 0 winter, 1 zomer).  

16- Fac. (fabriek).
Deze functie heeft tot doel het lasapparaat terug t e stel-
len op de oorspronkelijke instellingen van de fabrik ant.
Wanneer de functie is geselecteerd, geeft het displ ay AM
het volgende weer: noP > het lasapparaat wordt terugge-
steld op zijn oorspronkelijke instellingen met behou d van
de opgeslagen programma's, Prg = alle opgeslagen pro-
gramma's worden verwijderd, en ALL = het lasapparaat
wordt teruggesteld op zijn oorspronkelijke instellin gen.
Druk op de toets AV om de gewenste functie op te slaan.
De afkorting die wordt weergegeven op het display AM
begint te knipperen; een geluidssignaal enkele seconden
later bevestigt dat de instelling is opgeslagen.

6 INSTALLATIE

Het lasapparaat moet ge•nstalleerd worden door
bekwaam personeel. Alle aansluitingen moeten worden
gemaakt in overeenstemming met de geldende veilig-
heidsvoorschriften (CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 PLAATSING

Het lasapparaat weegt ongeveer 22 kg .
Installeer het apparaat op een plaats waar een goede sta-
biliteit en een doeltreffende ventilatie verzekerd zijn, om
het binnendringen van metaalstof (bijv. als gevolg van
slijpwerken) te vermijden.

6.2 MONTAGE

Monteer de stekker op de voedingskabel en vergeet hi er-
bij zeker niet de geel/groene draad te verbinden me t de
aardingspen. Controleer of de voedingsspanning over-
eenstemt met de nominale spanning van het lasapparaat.
Bereid u voor op de stroomsterkte van de zekeringen  via
de technische gegevens op het identificatieplaatje.
Sluit de gasleiding van het lasapparaat aan op de d ruk-
verlager van de gasfles. Monteer de lastoorts.

Om zeker te zijn dat de groef van de draadaanvoerrollen
overeenkomt met de diameter van de gebruikte draad,
opent u het zijpaneel van het verrijdbare onderstel  en ver-
wijdert u de afdekplaat CA. Zet de draaddrukrollen los
met de drukinstelknop BN, vervang de rollen en plaats de
afdekplaat CA terug (fig. 4).
Monteer de draadspoel en voer de draad in de draada an-
voerunit en de binnenspiraal van de lastoorts.
Blokkeer de draaddrukrollen met de knop BN en stel de
druk af. Schakel het apparaat in.
Regel het gas met de toets AY en voer vervolgens de
draad door met de toets AW.

7 LASSEN

Pulserend synergisch MIG -lassen - LED AP brandt.
Selecteer het PRG-nummer op basis van de te gebruiken
draaddiameter, de materiaalsoort en -kwaliteit en d e gas-
soort. Raadpleeg de instructies aan de binnenkant v an de
draadaanvoerunit.
Stel de functies in het submenu in volgens de instr ucties
in de paragraaf over onderhoudsfuncties .
De lasparameters worden ingesteld met de knop AI.
Synergisch MIG-lassen - LED AQ brandt.
Selecteer het PRG-nummer op basis van de te gebruiken
draaddiameter, de materiaalsoort en -kwaliteit en d e gas-
soort. Raadpleeg de instructies aan de binnenkant v an de
draadaanvoerunit.
Stel de functies in het submenu in volgens de instr ucties
in de paragraaf over onderhoudsfuncties . Regel de
draadsnelheid en de lasspanning met de knop AI.
Conventioneel MIG-lassen - LED AR brandt.
Selecteer het PRG-nummer op basis van de te gebruiken
draaddiameter, de materiaalsoort en -kwaliteit en d e gas-
soort. Raadpleeg de instructies aan de binnenkant v an de
draadaanvoerunit.
Stel de functies in het submenu in volgens de instr ucties
in de paragraaf over onderhoudsfuncties .
Regel de draadsnelheid en de lasspanning, respectieve-
lijk met de knoppen AI en AN.

8 TOEBEHOREN

8.1 MIG-LASTOORTS ART. 1242
Luchtgekoelde CEBORA MIG-lastoorts 280 A - 3,5 m.

8.2 PUSH-PULL UP/DOWN LASTOORTS,
Luchtgekoelde, ART. 2003

8.3 Generator transportwagen art. 1656.

8.4 Kit voor bobine doorsnede 300mm kg. 15 art. 114.

9 ONDERHOUD

Het onderhoud mag uitsluitend door gekwalificeerd
personeel worden uitgevoerd in overeenstemming
met de norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).

%1

&$

Fig. 4
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9.1 DE GENERATOR ONDERHOUDEN

Controleer of de schakelaar L op ªOº staat en of de voe-
dingskabel van het lichtnet losgekoppeld is als u
onderhoud in het apparaat moet uitvoeren. 
Reinig tevens regelmatig de binnenkant van het apparaat
en verwijder de opgehoopte metaalstof met behulp va n
perslucht.

9.2 HANDELINGEN DIE U NA EEN REPARATIE MOET
VERRICHTEN.

Controleer na een reparatie of de bekabeling correc t aan-
gebracht is en of er sprake is van voldoende isolat ie tus-
sen de primaire en secundaire zijde van de machine. Zorg
ervoor dat de draden niet in aanraking kunnen komen  met
de onderdelen in beweging of de onderdelen die tijd ens
de functionering verhit raken. Hermonteer alle klemringen
op de oorspronkelijke wijze om een verbinding tussen  de
primaire en secundaire te voorkomen als een draad
breekt of losschiet.
Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op
de oorspronkelijke wijze
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INSTRUKTIONSMANUAL F?R TR†DSVETS

VIKTIGT: L[S MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANV[NDS. F’RVARA MANUALEN L[TTILLG[NGLIGT
F’R PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA
LIVSL[NGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST
ANV[NDAS F’R SVETSARBETEN.

1 F?RSIKTIGHETS†TG<RDER

B“GSVETSNINGEN OCH -SK[RNINGEN
KAN UTG’RA EN FARA F’R DIG OCH
ANDRA PERSONER. Anv^ndaren m”ste

d^rf_r informeras om de risker som uppst”r p” grund  av
svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. F_r mer
detaljerad information, best^ll manual kod.3.300.75 8

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som _verskri-
der 80 dB. Plasmask^rningen/svetsningen kan
alstra bullerniv”er _ver denna gr^ns. Anv^ndarna

ska d^rf_r vidta de f_rsiktighets”tg^rder som f_res krivs
av g^llande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA F[LT - Kan vara skadliga.
· N^r elektrisk str_m passerar genom en
ledare alstras elektromagnetiska f^lt (EMF).
Svets- eller sk^rstr_mmen alstrar elektro-
magnetiska f^lt runt kablar och generatorer.
· De magnetf^lt som uppst”r p” grund av

starkstr_m kan p”verka pacemakerfunktionen. B^rare av
livsuppeh”llande apparater (pacemaker) ska konsulte ra
l^karen innan de p”b_rjar b”gsvetsning, b”gsk^rning ,
gashyvling eller punktsvetsning eller g”r in i loka ler d^r
s”dant arbete utf_rs.
· Exponering f_r elektromagnetiska f^lt i samband m ed
svetsning eller sk^rning kan ha ok^nda effekter p” h^lsan.
F_r att minska risken f_r exponering f_r elektromag netis-
ka f^lt m”ste alla operat_rer iaktta f_ljande regle r:

- Se till att jordkabeln samt elektrodkl^mmans elle r 
slangpaketets kabel hela tiden ^r placerade intill 
varandra. Tejpa g^rna samman dem om m_jligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodkl^mmans resp ek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen. 

- St” aldrig mellan jordkabeln eller elektrodkl^mma ns
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
p” operat_rens h_gra sida ska ^ven elektrodkl^m-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig p”
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket s” n^ra svet s- 
eller sk^rzonen som m_jligt.

- Arbeta inte n^ra generatorn.

EXPLOSIONER
´ Svetsa inte i n^rheten av tryckbeh”llare eller d^ r
det f_rekommer explosiva pulver, gaser eller
”ngor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer

som anv^nds vid svetsarbetena f_rsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Denna utrustning ^r konstruerad i _verensst^mmelse
med f_reskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
(Cl. A) och f‡r endast anv!ndas f%r professionellt bruk
i en industrimilj%. Det kan i sj!lva verket vara sv ‡rt att

garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan milj% !n en industrimilj%.

KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-
NISKA PRODUKTER
Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hush”llsavfall*

I enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som ut g_rs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
till^mpning i _verensst^mmelse med landets g^llande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet a v sitt liv
samlas in separat och l^mnas till en ”tervinningsce ntral.
Du ska i egenskap av ^gare till produkterna informe ra
dig om godk^nda ”tervinningssystem via n^rmaste ”te r-
f_rs^ljare. Hj^lp till att v^rna om milj_n och m^nn iskors
h^lsa genom att till^mpa detta EU-direktiv*

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTST’RNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

F_ljande numrerade textrader motsvaras av numrerade-
rutor p” skylten.

B. Tr”dmatarrullarna kan skada h^nderna. 
C. Svetstr”den och tr”dmataren ^r sp^nningssatta

under svetsningen. H”ll h^nder och metallf_rem”l p”
beh_rigt avst”nd. 

1. Elst_tar som orsakas av svetselektroden eller kabeln
kan vara d_dliga. Skydda dig mot faran f_r elst_tar .

1.1 Anv^nd isolerande handskar. R_r inte vid elektrod en
med bara h^nder. Anv^nd inte fuktiga eller skadade
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handskar.
1.2 S^kerst^ll att du ^r isolerad fr”n arbetsstycket som

ska svetsas och marken.
1.3 Dra ut n^tkabelns stickkontakt f_re arbeten p” a ppa-

raten. 
2. Det kan vara h^lsov”dligt att inandas utsl^ppen som

alstras vid svetsningen.
2.1 H”ll huvudet p” beh_rigt avst”nd fr”n utsl^ppen.
2.2 Anv^nd ett system med forcerad ventilation eller

punktutsug f_r att avl^gsna utsl^ppen.
2.3 Anv^nd en sugfl^kt f_r att avl^gsna utsl^ppen.
3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosi on

eller brand.
3.1 F_rvara brandfarligt material p” beh_rigt avst”n d fr”n

svetsomr”det.
3.2 Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se

till att det finns en brandsl^ckare i n^rheten och en
person som ^r beredd att anv^nda den.

3.3 Svetsa aldrig i slutna beh”llare.
4. B”gens str”lning kan skada _gonen och br^nna

huden.
4.1 Anv^nd skyddshj^lm och skyddsglas_gon. Anv^nd

l^mpliga h_rselskydd och skyddsplagg med kn^ppta
knappar ^nda upp i halsen. Anv^nd hj^lmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anv^nd komplett
skyddsutrustning f_r kroppen.

5. L^s bruksanvisningen f_re anv^ndning av eller ar be-
ten p” apparaten.

6. Avl^gsna inte eller d_lj varningsetiketterna.

2 ALLM<N BESKRIVNING

2.1 SPECIFIKATIONER

Apparaten Sound 2060/MD Star Double Pulse ^r avsedd
f_r pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning, ej puls e-
rande synergisk MIG/MAG-svetsning och traditionell
MIG/MAG-svetsning. Apparaten har tillverkats med
inverterteknik. Svetsen ^r f_rsedd med tv” rullars tr”d-
matning.
Svetsen f”r inte anv^ndas f_r att tina r_r.

2.2 F?RKLARING AV TEKNISKA DATA

Apparaten ^r konstruerad i _verensst^mmelse med
dessa internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC
60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.
Nr. Serienummer som alltid ska uppges vid alla 

slags f_rfr”gningar ang”ende svetsen.
Statisk enfas frekvensomvandlare - likriktare 
- transformator.

MIG L^mpar sig f_r MIG/MAG-svetsning.

U0 Sekund^r tomg”ngssp^nning.
X Procentuell kapacitetsfaktor.

Kapacitetsfaktorn anger procent per 10 
minuter som svetsen kan arbeta med en 
best^md str_m utan att _verhettas.

I2 Svetsstr_m.
U2 Sekund^r sp^nning med str_m I2.
U1 Nominell matningssp^nning.
�4 ���	��3 Enfasmatning 50 eller 60 Hz.

I1 max Max. str_mf_rbrukning vid str_m I2 och 
sp^nning U2.

Verk. I1 Max. verklig str_mf_rbrukning med h^nsyn 
till kapacitetsfaktorn.
Detta v^rde motsvarar normalt kapaciteten 
—hos apparatens tr_ga skyddss^kring.

IP23S H_ljets kapslingsklass.
Klass 3 som andra siffra inneb^r att denna 
apparat kan f_rvaras utomhus, men att den 
inte ^r avsedd att anv^ndas utomhus vid 
nederb_rd s”vida den inte anv^nds under 
tak.

L^mpar sig f_r arbete i utrymmen med f_r-
h_jd risk.

OBS* Svetsen ^r ^ven tillverkad f_r arbete i omgivn ingar
med f_roreningsklass 3 (se IEC 60664).

2.3 SKYDD

2.3.1 Blockeringsskydd
Vid driftst_rningar blinkar ett nummer p” displayen  M
som har f_ljande inneb_rd: 
52 > Startknappen har tryckts ned under t^ndningen.
53 > Startknappen har tryckts ned under ”terst^llning en

av termostaten.
56 > F_rl^ngd kortslutning mellan svetstr”den och m ate-

rialet som ska svetsas.
St^ng av apparaten och starta den p” nytt.
Kontakta teknisk service om andra nummer ^n de ovan -
n^mnda visas p” displayen.

2.3.2 ?verhettningsskydd
Apparaten skyddas av en termostat som stoppar appa-
raten om max. temperatur _verskrids. I ett s”dant l ^ge
forts^tter fl^kten att g” och p” displayen M blinkar f_r-
kortningen tH.

3 BESKRIVNING AV GENERATOR (FIG. 1)

A - Uttag (-): Till detta ska jordkabeln anslutas.
B - Centraladapter: Anslut slangpaketet.
C - Kontaktdon: F_r anslutning av fj^rrkontroller och
kontrollkabel f_r slangpaketet Push-Pull - Art.nr. 2003.
F - Kontaktdon: Kontaktdon av typ DB9 (RS 232),
anv^nds f_r att uppdatera mikroprocessorns program.
L - Str%mbrytare P†/AV.
M - N!tkabel.
N - Gasslang.

4 BESKRIVNING AV KONTROLLPANEL (FIG. 2)

V!ljarknapp AE 
Varje nedtryckning v^ljer v^rdet som kan st^llas in  med
vredet Al. Vilka v^rden som kan v^ljas beror p” den valda
svetsprocessen och visas av lysdioderna AA, AB, AC och
AD.

Lysdiod AA PRG
Indikerar att displayen AL visar numret p” inst^llt 
program.

S
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Lysdiod AB Tjocklek
Displayen AL visar rekommenderad tjocklek beroende p”
inst^lld str_m och hastighet. Endast aktiv vid syne rgisk
MIG-svetsning.

Lysdiod AC Tr‡dhastighet
Indikerar att displayen AL visar tr”dhastigheten vid svets-
ning.

Lysdiod AD Str%m
Indikerar att displayen AL visar en svetsstr_m. Under
svetsningen visas den uppm^tta svetsstr_mmen. Om
apparaten st”r i paus och lysdioden AG ^r sl^ckt visas
den inst^llda svetsstr_mmen. 

Lysdiod AF Sf!risk position
Kan inte v^ljas. Aktiv vid synergisk MIG-svetsning.
Indikerar att de tv” valda v^rdena f_r svetsning ka n ge
instabila svetsb”gar och svetssprut.

Lysdiod AG Hold
Kan inte v^ljas. Indikerar att v^rdena som visas p”
displayerna AL och AM (normalt Ampere och Volt) ^r de
som anv^ndes vid den senast utf_rda svetsningen.
Lysdioden t^nds i slutet av varje svetsning.
Lysdiod AH Sp!nning
Vid svetsning indikerar denna lysdiod att displayen  AM
visar den inst^llda sp^nningen eller den senaste up pm^t-
ta svetssp^nningen (i kombination med att lysdioden  AG
t^nds). 

Vred AI
F_ljande v^rden st^lls in med detta vred:
Svetsstr_mmen A, tr”dhastigheten ( ), tjockleken ( )
och programnumret PRG.
I menyn Driftfunktioner anv^nds detta vred f_r att v^lja
funktionerna: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L,
Dp, PPF, Ito och Fac.
Vid inst^llning av ett v^rde i de synergiska MIG-pr ogram-
men ^ndras ^ven de andra v^rdena. Alla dessa v^rden
visas p” displayen AL.

Vred AN
F_ljande v^rden st^lls in med detta vred:
Vid synergisk MIG-svetsning st^lls svetsb”gens l^ng d in och
vid traditionell MIG-svetsning st^lls svetssp^nning en in.
Beroende p” vilken funktion som har st^llts in med v redet
Al anv^nds detta vred i driftmenyn f_r att aktivera el ler
avaktivera funktionen eller genomf_ra ett delval inom
samma funktion.

Display AL
I alla svetsprocesser visar denna display numeriskt  valen
som har gjorts med v^ljarknappen AE och som har st^llts
in med vredet Al. 
Displayen visar amperestyrkan f_r svetsstr_mmen (lys-
diod AD).
Displayen visar m/min f_r tr”dhastigheten (lysdiod AC).
Displayen visar mm f_r tjockleken (lysdiod AB).
Displayen visar numret p” inst^llt program (lysdiod  AA).
I menyn Driftfunktioner anv^nds detta vred f_r att v^lja
funktionerna: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L,

B

A

C

M

N

F

L

Fig. 1
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Dp, PPF, Ito och Fac. Se avsnitt Driftfunktioner betr^f-
fande driftfunktionernas parametrar som visas p”
displayen AL.
N^r apparaten ^r i varningsl^ge visar denna display  en blin-
kande text (t.ex. OPN om sidopanelen ^r _ppen). N^r appa-
raten ^r i larml^ge visar denna display f_rkortning en Err.
Display AM
I alla svetsprocesser visar denna display numeriskt  svets-
b”gens l^ngd vid synergisk MIG-svetsning och
svetssp^nningen vid traditionell MIG-svetsning.
Displayen visar voltstyrkan f_r svetssp^nningen (ly sdiod
AH t^nd). Displayen visar ett tal mellan -9,9 och +9,9 f_r
svetsb”gens l^ngd (lysdiod AH sl^ckt). Rekommenderat
v^rde ^r 0.
Se avsnitt Driftfunktioner betr^ffande MIG-driftfunktio-
nens svetsparametrar som visas p” displayen AM.
N^r apparaten ^r i larml^ge visar denna display den  mot-
svarande felkoden, mellan 1 och 99.

V!ljarknapp AO
Vid varje nedtryckning v^ljs svetsprocess. Valet vi sas av
lysdioderna AP, AQ och AR.

Lysdiod AP f%r pulserande MIG-svetsning
Indikerar att pulserande synergisk MIG-svetsning ha r
valts.

Lysdiod AQ f%r synergisk MIG-svetsning
Indikerar att synergisk MIG-svetsning har valts.

Lysdiod AR f%r traditionell MIG-svetsning
Indikerar att traditionell MIG-svetsning har valts.

V!ljarknapp AU
Vid varje kort nedtryckning v^ljs tv”taktsfunktion (MANU-
ELL) resp. fyrtaktsfunktion  (AUTOMATISK). Valet visas p”

displayen AL.
I tv”taktsfunktion b_rjar apparaten att svetsa n^r knap-
pen trycks ned och avbryter svetsningen n^r knappen
sl^pps upp. I fyrtaktsfunktion b_rjar apparaten att  svetsa
n^r slangpaketets knapp trycks ned och sl^pps upp o ch
avbryter svetsningen n^r denna knapp ”ter trycks ne d
och sl^pps upp.

V!ljarknapp AV (JOB)
Lagring och h^mtning av lagrade program.
F_r att lagra ett program (JOB) r^cker det att trycka p”
knappen AV i minst 3 sekunder. Lysdioden AZ t^nds, p”
displayen AL blinkar f_rkortningen STO och p” displayen
AM blinkar det f_rsta lediga numret. V^lj i vilket l^g e som
lagringen ska g_ras med vredet AN. Tryck ”ter p” knap-
pen AV tills det h_rs en ljudsignal som bekr^ftar att lag-
ringen har utf_rts och det valda numret slutar blin ka.
F_r att h^mta ett lagrat program r^cker det att try cka kort
p” knappen AV och sedan v^lja numret med vredet AN.
Det g”r att lagra max. 99 v^rdekombinationer f_r st r_m
och sp^nning.
F_r att radera ett lagrat program trycker du p” kna ppen
AV i minst 3 sekunder. Vrid vredet Al tills f_rkortningen
DEL visas p” displayen AL och tryck sedan ”ter p” knap-
pen AV i ytterligare 3 sekunder.
Du kan h^mta en lagrad parameter f_r str_m/sp^nning  ur
minnet f_r att ^ndra eller anv^nda den. F_r att h^m ta en
parameter ur minnet m”ste du trycka p” knappen AV i 3
sekunder, v^lja numret som ska h^mtas med vredet Al
och v^lja f_rkortningen rcL som ska visas p” displayen
AL med vredet AN. Tryck sedan p” knappen AV i minst 3
sekunder.

Lysdiod AZ JOB
Indikerar att menyn f_r lagring av programpunkter h ar
valts.

!! !� !� !� !	 !�!� !� !
 !�!�

!
!� !� !� !� !� !� !� !�!� Fig. 2
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V!ljarknapp AY 
Gastest
N^r du trycker p” denna knapp b_rjar gas att sl^ppa s ut.
St^ng av gasen genom att ”ter trycka p” knappen.
Om knappen inte trycks ned inom 30 sekunder avbryts
gasutsl^ppet.

V!ljarknapp AW
Tr‡dtest
Medger tr”dmatning utan sp^nning och str_m. 
N^r knappen trycks ned matas tr”den fram med en has -
tighet p” 1 m/min de f_rsta 5 sekunderna och d^reft er
_kar tr”dmatningshastigheten till 8 m/min.
N^r knappen sl^pps upp stannar motorn omedelbart.

5. DRIFTFUNKTIONER

Tryck p” knappen AE och h”ll den nedtryckt i minst 3
sekunder f_r att g” in i undermenyn. V^lj funktion s om ska
visas p” displayen AL med vredet AI och v^lj funktion
eller v^rde som ska visas p” displayen AM med vredet
AN. Tryck ned och sl^pp omedelbart upp knappen AE f_r
att ”terg” till normal visning.

1 - TRG
Du kan v^lja mellan tv‡taktsfunktion (2t) , fyrtaktsfunk-
tion (4t) och tre str%mniv‡er (3L) . Du kan v^lja tv‡takts-
resp. fyrtaktsfunktionen med v^ljarknappen AU utan att
g” in i menyn Driftfunktioner.
2t Apparaten b_rjar att svetsa n^r knappen trycks ned
och avbryter svetsningen n^r knappen sl^pps upp. 4t
Tryck ned och sl^pp upp slangpaketets knapp f_r att
starta svetsningen och tryck ”ter ned och sl^pp upp
knappen f_r att avbryta svetsningen. 3L Denna funktion
^r aktiv i synergiska program. Rekommenderas s^rskil t
f_r svetsning i aluminium.
Du kan v^lja mellan tre olika str_mniv”er med hj^lp  av
slangpaketets startknapp. Inst^llningen av str_mniv”  och
ramp g_rs enligt f_ljande:
SC Startstr_m (hot start). Svetsstr_mmen kan st^llas in
p” mellan 1 och 200 ?. V^rdet st^lls in med vredet AN.
Slo Ramp. Inst^llning 1 - 10 sekunder.
Funktionen best^mmer _verg”ngstiden mellan start-
str_mmen SC och svetsstr_mmen och _verg”ngstiden
mellan den andra str_mniv”n och den tredje str_mniv ”n
CrC (str_mmen f_r fyllning av ^ndkrater). V^rdet st^lls  in
med vredet AN.
CrC Str_mniv” f_r fyllning av ^ndkrater. Svetsstr_mmen
kan st^llas in p” mellan 1 och 200 ?. V^rdet st^lls  in med
vredet AN.
Svetsningen startar n^r slangpaketets knapp trycks ned.
Svetsstr_mmen som anv^nds ^r startstr_mmen SC.
Denna str_m uppr^tth”lls s” l^nge slangpaketets kna pp
h”lls nedtryckt. N^r knappen sl^pps upp _verg”r star t-
str_mmen till svetsstr_mmen som har st^llts in med vre-
det Al. Den nya svetsstr_mmen uppr^tth”lls sedan tills
slangpaketets knapp ”ter trycks ned. N^sta g”ng
slangpaketets knapp trycks ned _verg”r svetsstr_mmen
till den tredje str_mniv”n CrC. Den nya str_mniv”n
uppr^tth”lls sedan tills slangpaketets knapp ”ter t rycks
ned. N^r knappen sl^pps upp avbryts svetsningen.

2 - SP (punktsvetsning)
Aktiverar (ON) och avaktiverar (OFF) punktsvetsnings-
funktionen.
Punktsvetsningstiden tSP kan st^llas in p” mellan 0,3 och
5 sekunder.
Paustiden mellan tv” svetspunkter tIN kan st^llas in p”
mellan 0,3 och 5 sekunder.
Denna funktion ^r avaktiverad n^r funktionen 3L ^r aktiv.

3 - HSA (automatisk hot start)
Denna funktion ^r avaktiverad n^r funktionen 3L ^r aktiv
och fungerar endast i synergiska program.
N^r funktionen har aktiverats med vredet AN, kan niv”n
p” startstr_mmen SC (hot start) st^llas in p” mellan 1 och
200 ? av svetsstr_mmen. V^rdet st^lls in med vredet  AN.
Str_mmens varaktighet tHS (fabriksinst^llning 130 ?)
kan st^llas in p” mellan 0,1 och 10 sekunder (fabri k-
sinst^llning 0,5 sekunder).
’verg”ngstiden Slo mellan startstr_mmen SC och
svetsstr_mmen kan st^llas in p” mellan 0,1 och 10 s ekun-
der (fabriksinst^llning 0,5 sekunder).

4 - CrA (crater filler - fyllning av !ndkrater)
Funktionen v^ljs med vredet AI och kan anv^ndas n^r
tv”takts- ( 2t) eller fyrtaktsfunktion (4t) v^ljs vid svetsning-
en. Funktionen kan ^ven anv^ndas med funktionen HSA .
N^r du har aktiverat funktionen genom att v^lja On med
vredet AN, vrider du p” vredet Al f_r att visa f_ljande f_r-
kortningar:
Slo > ’verg”ngstid mellan svetsstr_m och str_m f_r fyll -
ning av ^ndkrater. Fabriksinst^llning 0,5 sekunder.
Inst^llning 0,1 - 10 sekunder.
CrC > Str_m f_r fyllning av ^ndkrater. Uttrycks i proce nt
av tr”dhastigheten vid svetsningen. Fabriksinst^lln ing 60
?. Inst^llning 10 - 200 ?.
TCr > Varaktighet f_r str_mmen f_r fyllning av ^ndkrate r.
Fabriksinst^llning 0,5 sekunder. Inst^llning 0,1 - 10
sekunder.

5 - Prf (f%rgas)
Inst^llning 0 - 3 sekunder.

6 - Pof (eftergas)
Inst^llning 0 - 30 sekunder.

7 - Acc (matning)
Inst^llning 0 - 100 ?.
Detta ^r tr”dhastigheten, uttryckt i procent av den  inst^ll-
da hastigheten f_r svetsningen, innan tr”den nuddar
arbetsstycket.
Denna inst^llning ^r viktig f_r en bra start.
Fabriksinst^llning Au (automatisk).
V^rdet ^ndras med vredet AN. �, $3 4)++ '8 2)++"!*! 2)++
&!"0)*1)-127++-)-'!0-! %&2%0 !22 470$%2 (!0 7-$0!21 206#*%0
$3 /8 *-!//%- �� 2)++1 &90*.02-)-'%- �& 82%0 4)1!1 /8
$)1/+!6%- �� .

8 - BB (burn-back)
Inst^llning 4 - 250 ms. Funktionen anv^nds f_r att st ^lla in
l^ngden p” tr”den som kommer ut ur gasmunstycket
efter svetsning. `u h_gre v^rde, desto h_gre ^r f_rb r^n-
ningen av tr”den.
Fabriksinst^llning Au (automatisk).
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Om du vill g” tillbaka till fabriksinst^llningarna efter att
v^rdet har ^ndrats trycker du p” knappen AV tills f_rkort-
ningen Au ”ter visas p” displayen AM.

9 - L (impedans)
Inst^llning -9,9 - +9,9. Fabriksinst^llning 0. Impedansen
minskar om talet ^ndras till ett negativt tal och _ kar om
talet ^ndras till ett positivt tal.

10 - dP (dubbel pulsering, tillval)
Denna typ av svetsning ^ndrar str_mintensiteten mel lan
tv” niv”er och kan kopplas in f_r samtliga synergis ka pro-
gram. Innan funktionen v^ljs ^r det n_dv^ndigt att f _rst
g_ra en kort svetsfog f_r att fastst^lla den hastig het som
passar svetsningen. Referenshastigheten fastst^lls p ” s”
s^tt.
G_r f_ljande f_r att aktivera funktionen:
A) - Aktivera funktionen genom att vrida p” vredet AN tills
f_rkortningen On visas p” displayen AM.
B) - Vrid p” vredet AI tills f_rkortningen FdP (frekvens f_r
dubbel pulsering) visas p” displayen AL. Displayen AM
visar f_rkortningen OFF (avst^ngt).
Vrid p” vredet AN f_r att v^lja arbetsfrekvens (inst^llning
0,5 - 5 Hz). Det valda v^rdet visas p” displayen AM.
C) - Vrid p” vredet Al tills f_rkortningen ddP (skillnad i
m/min f_r dubbel pulsering) visas.
Vrid p” vredet AN f_r att v^lja meter per minut (inst^llning
0,1 - 3 m/min) som l^ggs till eller dras ifr”n refe renshas-
tigheten (fabriksinst^llning 1 m/min).
D) - Vrid p” vredet Al tills f_rkortningen tdP visas. Detta
^r varaktigheten f_r den h_gsta tr”dhastigheten, d. v.s.
den h_gsta str_mmen. Uttrycks i procent av tiden som
har ber^knats med frekvensen Fdp (fig. 3).

Vrid p” vredet AN f_r att st^lla in procentsatsen.
Inst^llning 25 - 75 ? (fabriksinst^llning 50 ?).
E) - Vrid p” vredet Al tills f_rkortningen AdP (svetsb”gens
l^ngd vid den h_gsta str_mmen) visas. Inst^llning -9 ,9 -
@9,9 (fabriksinst^llning 0).
Kontrollera under svetsningen att svetsb”gens l^ngd  ^r
densamma f_r b”da str_mniv”erna. Vrid eventuellt p”
vredet AN f_r att korrigera.
OBS* Det ^r m_jligt att svetsa i funktionerna f_r d ubbel
pulsering.
Tryck kort p” knappen AE f_r att ”terg” till panelens nor-
malkonfiguration n^r dessa inst^llningar har gjorts .
Om det skulle vara n_dv^ndigt att reglera svetsb”ge ns l^ngd
f_r den l^gsta str_mmen, d.v.s. den l^gsta hastighe ten, ska

svetsb”gens l^ngd f_r referenshastigheten regleras.  N^r
referenshastigheten ^ndras ska de tidigare inst^lln ingarna
ocks” ^ndras i f_rh”llande till den nya hastigheten .

11- PP (push-pull).
Montera slangpaketet PUSH-PULL art.nr. 2003 f_r att
aktivera funktionen PPF (PUSH PULL FORCE) som regle-
rar vridmomentet p” PUSH-PULL-slangpaketets motor
s” att en j^mn tr”dmatning erh”lls. V^rdet regleras  med
vredet AN och kan st^llas in p” mellan 99 och -99.
Standardinst^llningen ^r 0.

12 - Ito. (inching time out)
M”let ^r att blockera svetsen om tr”den matas ut fr ”n
slangpaketet utan svetsstr_m efter starten.
Tr”dens utmatning fr”n slangpaketet kan st^llas in p”
mellan 5 och 50 cm med vredet AN. �70 &3-*2).-%-
!-47-$1 !*2)4%0!1 %++%0 !4!*2)4%0!1 208$32,!2-)-'%- ,%$
��# � 0%1/� ���� � .

13- qC (Kwaliteitscontrole).
De functie kwaliteitscontrole activeren.
Off - Functie gedeactiveerd.
On-  Functie geactiveerd. (Raadpleeg voor deze functie

de handleiding 3300239 voor de Artikelen: 224.04
en 405.00).                             

qCO-( Controle kwaliteit output).  
Selecteer het soort uitgang voor de kwaliteitscon-
trole verslagen:

ASC- (ASCII) uitgang op seri–le poort, uitsluitend
niet.geformatteerde tekst voor Windows
Hyperterminal.

PRN- (Printer) uitgang op seri–le poort voor printer A rt.
405.

14-  UtC  keuze tijdzone .
Specificeer, afhankelijk van het land van installat ie van het
lasapparaat, een waarde tussen -12 en 12.
(bijv. Itali– 1 > @1 ten opzichte van utc)

15 -  dSt  keuze wintertijd.
(bijv. 0 winter, 1 zomer)  

16 - Fac. (factory)
M”let ^r att ”terst^lla svetsens fabriksinst^llning ar. N^r
funktionen har valts visar displayen AM f_ljande: noP >
“terst^lla svetsens fabriksinst^llningar utan att r adera de
lagrade programmen, Prg > Radera samtliga lagrade pro-
gram och ALL > “terst^lla svetsens fabriksinst^llningar.
F_r att bekr^fta den _nskade funktionen r^cker det att
trycka p” knappen AV i 3 sekunder. F_rkortningen som
visas p” displayen AM b_rjar att blinka och efter n”gra
sekunder h_rs en ljudsignal som bekr^ftar att lagri ngen ^r
utf_rd.

6 INSTALLATION

Installationen av svetsen f”r endast utf_ras av kva lificerad
personal. Samtliga anslutningar ska utf_ras i enlighet
med g^llande olycksf_rebyggande lagar (CEI 26-23 -
IEC/TS 62081).

DdP=0,1 3"m/min

tdP T="25 75%"di

T Fdp="1/ (0,5 5"Hz)

=
=

Fig. 3
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St^ll in funktionerna i undermenyn enligt anvisning arna i
avsnitt Driftfunktioner .
St^ll in tr”dhastigheten och svetssp^nningen med vr edet
AI.
Vid traditionell MIG-svetsning ^r lysdioden AR t^nd.
V^lj programnummer f_r PRG beroende p” svetstr”dens
diameter, materialkvalitet och gastyp. F_lj anvisni ngarna
p” den r_rliga sidopanelens insida.
St^ll in funktionerna i undermenyn enligt anvisning arna i
avsnitt Driftfunktioner .
St^ll in tr”dhastigheten och svetssp^nningen med vr edet
Al resp. AN.

8 TILLBEH?R

8.1 MIG-SLANGPAKET ART.NR. 1242
Luftkylt CEBORA MIG-slangpaket (280 A), 3,5 m.

8.2 Luftkylt SLANGPAKET PUSH-PULL 
UP/DOWN ART.NR. 2003

8.3 Vagn f%r generator, art.nr 1656.

8.4  Spolsats, diameter 300 mm, 15 kg, art.nr 114.

9 UNDERH†LL

Samtliga underh‡llsmoment ska utf%ras av kvalifice-
rad personal i enlighet med standard CEI 26-29 (IEC
60974-4).

9.1 UNDERH†LL AV GENERATOR

S^kerst^ll att str_mbrytaren L ^r i l^ge JOJ och dra ut
n!tkabeln f_re underh”llsarbeten inuti apparaten. 
Anv^nd tryckluft f_r att regelbundet avl^gsna metal l-
damm som kan ha samlats inuti apparaten.

9.2 ANVISNINGAR EFTER UTF?RD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att l^gga alla
kablar p” plats s” att isoleringen garanteras mella n
apparatens prim^ra och sekund^ra sida. Undvik att t r”-
darna kommer i kontakt med delar i r_relse eller me d
delar som blir varma under driften. “termontera sam tliga
kabelkl^mmor som p” originalapparaten f_r att undvi ka
att apparatens prim^ra och sekund^ra sida kan sam-
mankopplas om en ledare g”r av eller lossnar.
“termontera skruvarna med de tandade brickorna som
p” originalapparaten.

Kontrollera regelbundet att svetsen och alla anslut ningar
^r i gott skick f_r att garantera operat_rens s^ker het.
Efter en reparation ska du vara noga med att l^gga alla
kablar p” plats s” att isoleringen garanteras mella n delar
som ^r anslutna till elmatningen och delar som ^r
anslutna till svetskretsen.
Undvik att tr”darna kommer i kontakt med delar i r_ relse
eller med delar som blir varma under driften. “term onte-
ra kabelkl^mmorna som p” originalapparaten f_r att
undvika att elmatningen och svetskretsarna kan sam-
mankopplas om en ledare g”r av eller lossnar.

6.1 UPPST<LLNING

Svetsen v^ger ca 22 kg.
Placera apparaten p” en plats d^r den st”r stadigt,  med
god ventilation och skyddad fr”n metallstoft (t.ex.  fr”n
slipmaskiner).

6.2 DRIFTF?RBEREDELSER

Montera bakhjulen.
Montera kontakten p” matningskabeln. Var noga med a tt
ansluta den gulgr_na ledaren till jordpolen. Kontrol lera att
matningssp^nningen _verensst^mmer med svetsens
nominella sp^nning.
Anv^nd skyddss^kringarna som ^r l^mpliga f_r vad so m
anges i tekniska data p” m^rkpl”ten.
Anslut svetsens gasslang till gasflaskans tryckredu cer-
ingsventil. Montera slangpaketet.
Kontrollera att rullarnas sp”r _verensst^mmer med d en
anv^nda tr”dens diameter. ’ppna den r_rliga sidopan e-
len, ta bort k”pan CA, lossa p” tr”dtryckarrullarna med
vredet f_r inst^llning av tryck BN, byt ut rullarna och mon-
tera tillbaka k”pan CA (fig. 4).

Montera tr”drullen och stick in tr”den i tr”dmatare n och i
slangpaketets h_lje.
L”s fast tr”dtryckarrullarna med vredet BN och st^ll in
trycket.
Starta apparaten.
Reglera gasen med knappen AY. Mata sedan fram tr”den
med knappen AW.

7 SVETSNING

Vid pulserande synergisk MIG -svetsning ^r lysdioden
AP t^nd.
V^lj programnummer f_r PRG beroende p” svetstr”dens
diameter, materialkvalitet och gastyp. F_lj anvisni ngarna
p” den r_rliga sidopanelens insida.
St^ll in funktionerna i undermenyn enligt anvisning arna i
avsnitt Driftfunktioner .
Svetsparametrarna st^lls in med vredet Al.
Vid synergisk MIG -svetsning ^r lysdioden AQ t^nd.
V^lj programnummer f_r PRG beroende p” svetstr”dens
diameter, materialkvalitet och gastyp. F_lj anvisni ngarna
p” den r_rliga sidopanelens insida.

%1

&$

Fig. 4
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! =; B: 4 AM.
%1 ;B81J @5J 05-057-?5B1J ?A37;B884?4J 015B/:15 ->5=94@57-B�
?1 MIG ?A:1>357;B @; 94B7;J @;BD;A 7-5 ?1 MIG ?A:1>357;B
@4: @-B?4 ?A37;B884?4J�
�5- @4: @-B?4 ?A37;B884?4J (�'�"�� AH -:-991B:4)
192-:5BF15 @- Volt. �5- @; 94B7;J @;BD;A (�'�"�� AH
?64?@4B) 192-:5BF15 1B:-: ->5=9;B 91@-DAB -9.9 7-5 +9,9, @;
0 15B:-5 4 ?A96;A81A;B91:4 @594B.
�5- @5J <->-91B@>;AJ 91B?- ?@5J 6;4=4@571BJ 815@;A>35B1J
MIG <;A 192-:5BF;:@-5 -<;B @4: ;=;B:4 AM 681B<1 @4:

!! !� !� !� !	 !�!� !� !
 !�!�

!
!� !� !� !� !� !� !� !�!� �57. 2




�

<->-91@>; 6; 4=4@571BJ 815@; A>35B1J.
!@-: 4 94/-:4B 15B:-5 ?1 7-@-B?@-?4 ?2-B89-@;J 192-:5BF15
@;: -:@5B?@;5/; 7C057;B ?2-B89-@;J� 91@-DAB 1 7-5 99.

# 84B7@>;  1 <58; 34BJAO.
%1 7-B=1 <5B1?4 1<581B315 @;: 1<581391B:; @AB<;
05-057-?5B-J� 4 1<58;34B 1<5?49-5B:1@-5 -<;B @5J 8A/:5B1J
AP/AQ/AR .

� ' � " � � AP  MIG # � � � � � � .
�15B/:15 ;B@5 4 1<581391B:4 05-057-?5B- 15B:-5 4MIG
<-89574B ?A:1>3574B.

� ' � " � � AQ  MIG %' " � $� � � � .
�15B/:15 ;B@5 4 1<581391B:4 05-057-?5B- 15B:-5 4MIG
?A:1>3574B.

� ' � " � � AR  MIG %' � � � &� � � .
�15B/:15 ;B@5 4 1<581391B:4 05-057-?5B- 15B:-5 4MIG
?A96-@574B.

# 84B7@>;  1 <58; 34BJ AU.
%1 7-B=1 ?AB:@;94 <5B1?4 1<581B31@-5 ; @>;B<;J 	 />;B:C:
(���$!��"�&!% ) 7-5 ; @>;B<;J � />;B:C: (�'&!��&!% ),
4 1<58;34B 192-:5BF1@-5 -<;B @4: ;=;B:4AL .
%1 @>;B<; 	 />;B:C: 4 94/-:4B ->/5BF15 @4 ?A37;B884?4
;B@-: <51BF1@-5 @; <84B7@>; 7-5 05-7;B<@1@-5 ;B@-:
-<181A=1>CB:1@-5.
%1 @>;B<; � />;B:C: 35- :- ->/5B?15 4 ?A37;B884?4 <51B?@1
7-5 -24B?@1 @; <84B7@>; @?59<5B0-J� 35- :- 05-7;BE1@1
<>1B<15 :- @; <51B?1@1 7-5 :- @; -<181A=1>CB?1@1 D-:-B�

# 84B7@>;  1 <58; 34BJAV. (JOB)
�<;=4B71A?4 7-5 -:-B784?4 -<;=471A91B:C: <>;3>-99-B@C:.
�5- :- -<;=471AB?1@1 1B:- 7-=1?@CBJ 1>3-?5B-J (JOB), ->715B
:- <51B?1@1 35- @;A8-B/5?@;: 3 01A@1>;B81<@- @; <84B7@>;
AV, 4 �'�"�� AZ -:-B615� ?@4: ;=;B:4AL -:-6;?64B:15
STO 7-5 ?@4: ;=;B:4 AM -:-6;?64B:15 ; ->5=9;BJ @4J
<>CB@4J 181AB=1>4J =1B?4J. �1 @; >A=95?@4B AN 1<581B31@1
?1 <;5- =1B?4 :- -<;=471AB?1@1� <51B?@1 D-:-B @; <84B7@>;
AV 91B/>5 :- -7;AB?1@1 @;: 4B/; 1<5616-5BC?4J @4J
-<;=4B71A?4J 7-5 ; 1<581391B:;J ->5=9;BJ ?@-9-@-B :-
-:-6;?64B:15. �5- :- -:-7-81B?1@1 1B:-: -<;=471A91B:;
->5=9;B ->715B :- <51B?1@1 ?AB:@;9- @; <84B7@>; AV 7-5 :-
-:-7-81B?1@1 @;: ->5=9;B 91 @; >A=95?@4B AN. �<;>;AB:
:- -<;=471A@;AB: 91B/>5 99 F1AB34 @591BJ >1AB9-/@-B?4.
�5- :- 05-3>-BE1@1 1B:- -<;=471A91B:; <>;B3>-99-� <>1B<15
:- <51B?1@1 35- @;A8-B/5?@;: 
 01A@1>;B81<@- @; <84B7@>;
AV, :- <1>5?@>1BE1@1 @; >A=95?@4B AI 91B/>5 :-
192-:5B?1@1 ?@4: ;=;B:4 AL @; 94B:A9-DEL 7-5 :-
<51B?1@1 D-:-B @; <84B7@>;AV 35- -B88-3 01A@1>;B81<@-.
�<;>15B@1 :- -:-7-81B?1@1 95- <->-B91@>; >1AB9-/@-B?4
1BDC -<;B @4: -<;=4B71A?4 @;B?; 35- :- @4:
@>;<;<;54B?1@1 ;B?; 7-5 35- :- @4: />4?59;<;54B?1@1� �5-
:- -:-7-81B?1@1 @4: <->-B91>; <>1B<15 :- <51B?1@1 35- 

01A@1>;B81<@- @; <84B7@>;AV, :- 192-:5B?1@1 91 @;
>A=95?@4B AI @;: ->5=9;B <>;J -:-B784?4 7-5 :-
192-:5B?1@1 ?@4: ;=;B:4 AL 91 @; >A=95?@4B AN @;
94B:A9-rcL, @CB>- ->715B :- <51B?1@1 35- @;A8-B/5?@;: 

01A@1>;B81<@- @; <84B7@>;AV.

� ' � " � � AZ JOB.
�15B/:15 ;B@5 6>5?7;B?-?@1 91B?- ?@; 91:;AB -<;=4B71A?4J
@C: -<;=471A91B:C: ?4915BC: 1>3-?5B-J.

# 84B7@>;  1 <58; 34BJAY. 
&1?@- 1>5B; A.
#51BF;:@-J -A@;B @; <84B7@>; @; -1B>5; ->/5BF15 :- 63-5B:15�
35- :- ?@-9-@4B?1@1 @4: 1BD;0; @;A <>1B<15 :- <51B?1@1
D-:-B @; <84B7@>;� �: 01: <51B?1@1 @; <84B7@>; 91@-B -<;B

� 01A@1>;B81<@- 4 1BD;0;J 05-7;B<@1@-5� 

# 84B7@>;  1 <58; 34BJ AW.
&1?@?AB>9- @; J.
�<5@>1B<15 @; <>;/CB>49- @;A ?AB>9-@;J /C>5BJ <->;A?5B-
@-B?4J 4B >1AB9-@;J�
�>-@CB:@-J <51?91B:; @; <84B7@>;� 35- @- <>CB@- �
01A@1>;B81<@- @; ?AB>9- <>;/C>-B15 ?1 @-/AB@4@- �
91B@>;A -:-B 81<@;B 7-5 AB?@1>- 1<5@-/AB:1@-5 6-=95-5B-
91B/>5 � 91B@>- -:-B 81<@;B� 
�24B:;:@-J @; <84B7@>;� ; 75:4@4B>-J ?@-9-@-B15 -B91?-�

5. � ! � ( � &� � � % � � � &! ' $� � � %.

#51B?@1 @; <84B7@>;AE, 7-5 05-@4>4B?@1 @; <51?91BB:; 35-
:- 9<15B@1 ?@; 01A@1>1AB;: 91:;AB� %@>1B2;:@-J @;
>A=95?@4B AI 1<581B31@-5 4 815@;A>35B- <;A 192-:5BF1@-5
?@4: ;=;B:4 AL 7-5 91 @; >A=95?@4B AN 1<581B31@-5 ;
@AB<;J 815@;A>35B-J 4B 4 @594B� <;A 192-:5BF;:@-5 ?@4:
;=;B:4 AM. �5- :- 1<5?@>1BE1@1 ?@4: 7-:;:574B 192-B:5?4�
<51B?@1 7-5 -24B?@1 -91B?CJ @; <84B7@>; AE.

2- TRG.
�1 1<58;34B -:-B91?- ?1 2 / >; B: ; AJ, 4 / >; B: ; AJ� 
  1 <5B<10- �
4 1<58;34B 2t 7-5 4t 9<;>15B :- 35B:15 91 @; <84B7@>; AU,
/C>5BJ :- 9<15B@1 ?@5J 6;4=4@571BJ 815@;A>35B1J.
2t 4 94/-:4B ->/5BF15 :- ?A37;8815B ;B@-: <51BF1@-5 @;
<84B7@>; 7-5 05-7;B<@1@-5 ;B@-: 181=1>CB:1@-5�4t 35- :-
->/5B?1@1 @4 ?A37;B884?4 <51B?@1 7-5 181A=1>CB?@1 @;
<84B7@>; @?59<5B0-J� 35- :- 05-7;BE1@1 <>1B<15 :- @;
<51B?1@1 7-5 :- @; -24B?1@1 <-B85�3L -A@4B 4 05-057-?5B-
15B:-5 1:1>34B 9;B:; ?@5J ?A:1>3571BJ 05-057-?5B1J 7-5
?A:5?@-B@-5 505-5B@1>- 35- @4 ?A37;B884?4 @;A -8;A95:5B;A�
�5-=1B@;:@-5 
 >1AB9-@- <;A -:-7-8;AB:@-5 ?@4
?A37;B884?4 91 @; <84B7@>; ?@->@ @4K @?59<5B0-K� 
! <>;?05;>5?9;BK @C: >1A9-B@C: 7-5 @;A slope 15B:�-5 ;
-7;B8;A=;J:
SC >1AB9- 1B:->D4J(Hot start). �A:-@;B@4@- >AB=95?4J -<;B 1
1BCJ 200? @;A >1AB9-@;J ?A37;B884?4K� >A=95BF1@-5 91 @;
>A=95?@4B AN.
Slo slope. �A:-@;B@4@- >AB=95?4J -<;B 1 1BCJ 10
01A@1>;BB81<@-.
#>;?05;>5BF15 @; />;B:; ?AB:01?4J -:-B91?- ?@; O<>CB@;
>1AB9- SC 7-5 @; >1AB9- ?A37;B884?4J 7-5 ?@; 01AB@1>;
>1AB9- 7-5 @; @>5B@; >1AB9- CrC (>1AB9-crater filler), @594B
<;A >A=95BF1@-5 91 @; >A=95?@4B AN.
CrC >1AB9-crater filler. �A:-@;B@4@- >AB=95?4J -<;B 1 1BCJ
200? @;A >1AB9-@;J ?A37;B884?4J� @594B <;A >A=95BF1@-5 91
@; >A=95?@4B AN.
� ?A37;B884?4 ->/5BF15 ?@4: <5B1?4 @;A <84B7@>;A
@?59<5B0-J� @; -:-7-8;AB91:; >1AB9- =- 15B:-5 @; >1AB9-
1775B:4?4SC.
�A@;B @; >1AB9- 05-@4>15B@-5 91B/>5 <;A @; <84B7@>;
@?59<5B0-J 15B:-5 <51?91B:;� !@-: 181A=1>CB:1@-5 @;
<84B7@>; @; <>CB@; >1AB9- ?A:0A-BF1@-5 91 @; >1AB9-
?A37;B884?4K� <>;?05;>5?91B:; 91 @; >A=95?@4B AI, 7-5
05-@4>15B@-5 91B/>5 <;A @; <84B7@>; @?59<5B0-J
D-:-<51BF1@-5. %@4: 1<;B91:4 <5B1?4 @;A <84B7@>;A




�

@?59<5B0-J @; >1AB9- ?A37;B884?4K ?A:0A-BF1@-5 91 @;
@>5B@; >1AB9- CrC 7-5 05-@4>15B@-5 1:1>3;B 91B/>5 <;A @;
<84B7@>; @?59<5B0-J 05-@4>15B@-5 <51?91B:;� %@4:
181A=1B>C?4B @;A 4 ?A37;B884?4 05-7;B<@1@-5�

2- SP (spot / <; : @- B>5?9- ).
Off/ON 1:1>3;<;515B 7-5 -<1:1>3;<;515B @4 815@;A>35B- spot.
! />;B:;J <;:@->5B?9-@;K tSP >A=95BF1@-5 -<;B 0,3 1BCJ 5
01A@1>;B81<@-.
! />;B:;J <-AB?4J tIN -:-B91?- ?1 1B:- ?4915B; 7-5 ?@;
1<;B91:; >A=95BF1@-5 -<;B 0,3 1BCJ 5 01A@1>;B81<@-.
�A@4B 4 815@;A>35B- 15B:-5 -<;7815?91B:4 ;B@-: 4
815@;A>35B- 3L 15B:-5 1:1>34B.

3- HSA (hot start - A@; B9- @; ).
�A@4B 4 815@;A>35B- 15B:-5 -<;7815?91B:4 ;B@-: 4
815@;A>35B- 3L 15B:-5 1:1>34B 7-5 815@;A>315B 9;B:; 91 @-
?A:1>357-B <>;3>-B99-@-� �2;AB 1:1>3;<;54B=471 4
815@;A>35B- 91 @; >A=95?@4B AN, ; /15>5?@4BJ 9<;>15B :-
>A=95B?15 @; 1<5B<10; @;A >1AB9-@;K 1775B:4?4K SC ( Hot
start ), 0A:-@;B@4@- >AB=95?4J -<;B 1 1BCJ200? @;A
>1ABB9-@;J ?A37;B884?4J, @594B <;A >A=95BF1@-5 91 @;
>A=95?@4B AN.
�<;>15B :- >A=95B?15 @4 05-B>715- tHS (default 130?)
-A@;AB @;A >1AB9-@;J -<;B 0,1 1BCJ 10 01A@1>;B81<@-(default
0,5 sec.).
�<;>15B :- >A=95B?15 @; />;B:; Slo 05-B6-?4J -:-B91?- ?@;
>1AB9- SC 7-5 @; >1AB9- ?A37;B884?4J -<;B 0,1 1BCJ 10
01A@1>;B81<@-(default 0,5 sec.).

4- CrA (crater filler- @1857; B 3 1B95?9-  @; A 7 >- @4B>- ).
� 815@;A>35B- 1<581B31@-5 91 @; >A=95?@4B AI 7-5
815@;A>315B ?@4 ?A37;B884?4 2t 4B4t 7-5� -: =1B81@1� -7;B9-
7-5 ?A:0A-?9;B 91 @4 815@;A>35B- HSA.
�2;AB 1:1>3;<;54B?1@1 @4 815@;A>35B- 1<581B3;:@-JªOnº 91
@; >A=95?@4B AN, <1>5?@>1BE@1 @; >A=95?@4B AI 35- :-
192-:5B?1@1 @- 94:AB9-@-:
Slo > �>;B:;J ?AB:01?4K -:-B91?- ?@; >1AB9- ?A37;B884?4K
7-5 @; @1857;B >1AB9- 3195B?9-@;K 7>-@4B>-�Default 0,5 sec.
$AB=95?40,1 ± 10 sec.
CrC > >1AB9- 3195B?9-@;K 7>-@4B>- 172>-F;B91:; ?1
17-@;?@5-5B; <;?;?@;B @4J @-/AB@4@-J ?AB>9-@;J ?@4
?A37;B884?4. Default 60?. $AB=95?410 ± 200?.
TCr > />;B:;J 05-B>715-K @;A >1AB9-@;K 3195B?9-@;K. Default
0,5 sec. $AB=95?40,1 ± 10 sec.

5- PrF (# >;  - 1B>5; ).
� >AB=95?4 91@-6-B881@-5 -<;B 0 1BCJ 3 01A@1>;B81<@-.

6- Pof ( � 1@- B - 1B>5; ). 
� >AB=95?4 91@-6-B881@-5 -<;B0 1BCJ30 01A@1>;B81<@-.

7- Acc ( <>; ?1B335?4 ). 
� >AB=95?4 91@-6-B881@-5 -<;B0 1BCJ100?. 
�5B:-5 4 @-/AB@4@- ?AB>9-@;J� 172>-F;B91:4 ?1 17-@;?@5-5B;
<;?;?@;B @4K @-/AB@4@-K <;A <>;?05;>5B?@471 35- @4
?A37;B884?4� <>5: @; 5B05; -335BD15 @; 91B@-88; <>;K
?A37;B884?4�
�A@4B 4 >AB=95?4 15B:-5 ?49-:@574B 35- :- 1<5@A3/-B:;:@-5
<-B:@- 7-81BK 1775:4B?15K� 
$AB=95?4 @;A 7-@-?71A-?@4B ª Auº -A@;B9-@4.
� @594B 91@-6-B881@-5 91 @; >A=95?@4B AN. �:� -2;AB
@>;<;<;54=15B� =1B81@1 :- 1<5?@>1BE1@1 ?@;: ->/57;B
<>;?05;>5?9;B� <51B?@1 @; <84B7@>; AV 91B/>5 :-

192-:5?@15B ªAuº ?@4: ;=;B:4AM.

8- BB (burn back). 
� >AB=95?4 9<;>15B :- 91@-684=15B -<;B4 1BCJ250 ms.
�>15-BF1@-5 35- :- >A=95B?15 @; 94B7;J @;A ?AB>9-@;J <;A
63-5B:15 -<;B @; 9<17 -1>5B;A 91@-B @4 ?A37;B884?4� %1
AE48;B@1>4 @594B -:@5?@;5/15B 913-8AB@1>4 7-AB?4 ?AB>9-@;K� 
$AB=95?4 @;A 7-@-?71A-?@4B ª Auº -A@;B9-@;.
�:� -2;AB @>;<;<;54B=471 95- 2;>-B� =1B81@1 :-
1<5?@>1BE1@1 ?@;: ->/57;B <>;?05;>5?9;B� <51B?@1 @;
<84B7@>; AV 91B/>5 :- 192-:5?@15B ªAuº ?@4: ;=;B:4AM.

9- L (?AB: =1@4 - : @5B?@- ?4).
� >AB=95?4 9<;>15B :- 91@-684=15B -<;B-9,9 1BCJ+9,9. &;
9401B: 15B:-5 4 >AB=95?4 <;A <>;?05;>5B?@471 -<;B @;:
7-@-?71A-?@4B� -: ; ->5=9;BJ 15B:-5 ->:4@57;BK 4 ?AB:=1@4
-:@5B?@-?4 18-@@CB:1@-5 7-5 @; @;BD; 35B:1@-5 <1>5??;B@1>;
?784>;B 1:CB -: -AD-B:1@-5 35B:1@-5 <5; 9-8-7;B�

10- dP  ( � 5<84B < - B89C?4� ; B<?5; : - 8 )
�A@;BJ ; @AB<;K ?A37;B884?4K 91@-6-B8815 @4: 1B:@-?4
>1AB9-@;K -:-B91?- ?1 0A; 1<5B<10- 7-5 9<;>15B :-
<>;?5;>5?@15B ?1 ;B8- @- ?A:1>357-B <>;3>-B99-@-� #>5:
@4 >A=95B?1@1 <>1B<15 :- 17@181B?1@1 1B:- 957>;B 7;>0;B:5
35- :- 7-=;>5B?1@1 @4: @-/AB@4@- <;A 15B:-5 <5; 7;:@-B
?@4 ?A37;B884?4 <;A <>1B<15 :- 17@181B?1@1� (-
7-=;>5B?1@1 1B@?5 95- @-/AB@4@- -:-2;>-BK�
�5- :- 1:1>3;<;54B?1@1 @4 815@;A>35B- -A@4B 1:1>34B?@1
CK 1D4BK:
A)- �:1>3;<;54B?@1 @4 815@;A>35B- <1>5?@>1B2;:@-J @;
>A=95?@4B AN 91B/>5 :- 192-:5?@15B On ?@4: ;=;B:4AM.
B)- #1>5?@>1BE@1 @; >A=95?@4B AI 91B/>5 :- 192-:5?@15B
FdP (?A/:;B@4@- 05<84BJ <-B89C?4J) ?@4: ;=;B:4AL. � ;=;B:4
AM 192-:5BF15 OFF (?64?@;B).
#1>5?@>1BE@1 @; >A=95?@4B AN 35- :- 1<581BD1@1 @4
?A/:;B@4@- 1>3-?5B-J (>AB=95?4 -<;B 0,5 1BCJ 5 Hz). �
1<581391B:4 @594B 192-:5BF1@-5 ?@4: ;=;B:4 AM.
C)- #1>5?@>1BE@1 @; >A=95?@4B AI 91B/>5 :- 192-:5?@15B
ddP (05-2;>-B ?1 mt/min @4J 05<84BK <-B89C?4K).
#1>5?@>1BE@1 @; >A=95?@4B AN 35- :- 1<581BD1@1 @- 91BB@>-
-:-B 81<@;B (>AB=95?40,1- 3m/min) <;A =- <>;?@1=;AB: 7-5
=- -2-5>1=;AB: -<;B @4: @-/AB@4@- -:-2;>-BJ (default
1m/min).
D)- #1>5?@>1BE@1 @; >A=95?@4B AI 91B/>5 :- 192-:5?@15B
tdP. �A@;J 15B:-5 ; />;B:;K 05-B>715-K @4K 913-8AB@1>4K
@-/AB@4@-K ?AB>9-@;K� 048-04B @;A AE48;B@1>;A >1BA9-@;K�
�72>-BF1@-5 ?1 <;?;?@;B @;A />;B:;A <;A 1D-B31@-5 -<;B
@4 ?A/:;B@4@- Fdp ( 681B<1 157;B:-3).

DdP=0,1 3"m/min

tdP T="25 75%"di

T Fdp="1/ (0,5 5"Hz)

=
=

�57. 3

&��'&�&�
�"��!$�%




�

#1>5?@>1BE@1 @; >A=95?@4BAN 35- :- >A=95B?1@1 @;
<;?;?@;B� $AB=95?4 91@-DABB 25 7-5 75? (default 50?).
E)- #1>5?@>1BE@1 @; 7;A9<5AI 91B/>5 :- 192-:5?@15B AdP
(94B7;J @;BD;A AE48;B@1>;A >1AB9-@;K). $AB=95?4 -<;B -9,9 -
9,9 (default 0).
�16-5CB:1?@1� 7-@-B @4 ?A37;B884?4� ;B@5 @; 94B7;J @;BD;A
15B:-5 @; 5B05; 35- -92;B@1>- @- >1AB9-@-� #1>5?@>1BE@1
1:01/;91B:CK @; >A=95?@4B AN 35- :- @4 05;>=CB?1@1.
%4915BC?4: 15B:-5 0A:-@4B 4 ?A37;B884?4 91B?- ?@5J
815@;A>35B1K 05<84BK <-B89C?4K�
�2;AB 17@181B?-@1 -A@1BK @5K >A=95B?15K� 35- :-
1<5?@>1BE1@1 ?@4: 7-:;:574B 05-9;B>2C?4 @;A <5B:-7-
181B3/;A <51B?@1 ?AB:@;9- @; <84B7@>; AE. 
�: 15B:-5 -<->-5B@4@; :- >A=95B?1@1 @; 94B7;J @;BD;A @;A
/-948;B@1>;A >1AB9-@;K� 957>;B@1>4 @-/AB@4@-� 1:1>34B?@1
?@4 >AB=95?4 @;A 94B7;AK @;BD;A @4K @-/AB@4@-K -:-2;>-BK�
�5:CB:@-K @4: @-/AB@4@- -:-2;>-BK ;5 >A=95B?15K <;A
1B35:-: <>;43;A91B:CK =- 1<-:-842=;AB: 7-5 35- @4 :1B-
@-/AB@4@-� 

11- PP (push-pull).
�37-=5?@CB:@-� @4: @?59<5B0- Push-Pull �C0� 2003 1:1>�
3;<;515B@-5 4 815@;A>35B- PPF (Push Pull Force) <;A >A=�
95BF15 @4 >;<4B 1B8D4� @;A 75:4@4B>- @;A <A?4 <A88 CB?@1
:- 15B:-5 3>-9957;B @; <>;/CB>49- @;A ?AB>9-@;�� � >AB=�
95?4 <>-39-@;<;515B@-5 91 @; 7;A9<5B AN 7-5 91@-6-B8�
81@-5 -<;B �� 1BC� ���� � >AB=95?4 ?@-B:@->:@ 15B:-5 ��

12- Ito. (inching time out).
� <8;7-B>15 @4 ?A37;884@574B 94/-:4B -:� 91@-B @; ?@->@�
@; ?AB>9- 63-5B:15 -<;B @4: @?59<5B0- /C>5BK :- <1>:-B15
>1AB9-�
� 1BD;0;K @;A ?AB>9-@;K -<;B @4: @?59<5B0- >A=95BF1@-5
-<;B 5 1BCJ50 17-@;?@-B 91 @; >A=95?@4B AN. �1@-B @4:
784B?4 -A@4BJ @4K 815@;A>35B-K� 4 5B05- 9<;>15B :-
1:1>3;<;54=15B (On) 4B :- -<1:1>3;<;54=15B(Off ).

��� $� �2I+DPLN ULGR-E-)N��
F^>aV`k`TX?X \>Z@`caVT<b >\RVd`c k`Zh@X@<b�
��� � J>Z@`caVT< ?UX?@S�
�# �  J>Z@`caVT< >^>aVS� �:Z <c@S @X \>Z@`caVT< kaRk>Z ^<
<^<A>aY>T@> ?@` >Vd>ZaT=Z`  



�
� ?d>@Z[h ]> @`cb
If=Z[`ib� ����
� % �
��

��                             
$�� ��B\>Vd`b k`Zh@X@<b .32/32��  
FkZ\RV>Z @` >T=`b >_h=`c @f^ 0%/.02 >\RVd`c k`Zh@X@<b�
��� � ��5���� R_`=`b ?> ?>ZaZ<[S Yia<� ]h^` [>T]>^` ]X
]`aA`@ckX]R^` VZ< @>a]<@Z[h @ik`c �)/%02%0,)-!+ H)-�
$.H1�
��� � ��0)-2%0� R_`=`b ?> ?>ZaZ<[S Yia<� VZ< >[@ckf@S
If=� �
��

�	�  �%�  +UGILDB )-M@H-LO TM)N�
Ma`?=Z`aT?@> ]Z< @Z]S ]>@<_i ��� [<Z �� <^Q\`V< ]> @X
dja< hk`c Y< daX?Z]`k`ZXY>T X ?cV[`\\X@Z[S ]Xd<^S 
�kd� m@<\T< � � �� ( ?> ?dR?X ]> 32#�

�
 �  ��%  +UGILDB F+MGKBN TM)N�
�kd� 
 d>Z]j^<b� � [<\`[<TaZ�

16- Fac. (factory).
� <-:-21B>15 @4 ?A37;884@574B 94/-:4B ?@5K ->/571BK
>A=95B?15K @;A 7-@-?71A-?@4B� �2;AB 1<581B/@471 4
815@;A>35B-� 4 ;=;B:4 AM 192-:5BF15 noP > 1<-:-21B>15 @4
?A37;884@574B 94/-:4B ?@5J ->/571BK >A=95B?15K -24B:;:@-K

@- -<;=471A91B:- <>;3>-B99-@-Prg = 05-3>-B215 ;B8- @-
-<;=471A91B:- <>;3>-B99-@- 7-5 ALL = 1<-:-21B>15 @4
?A37;884@574B 94/-:4B ?@5J ->/571BK >A=95B?15K.
�5- :- 1<5616-5CB?1@1 @4: 1<5=A94@4B 815@;A>35B- ->715B
:- <51B?1@1 35- @;A8-B/5?@;: 
 01A@1>;B81<@- @; <84B7@>;
AV, @; 94B:A9- <;A 192-:5BF1@-5 ?@4: ;=;B:4 AM =-
->/5B?15 :- -:-6;?64B:15 7-5 91@-B -<;B 91>57-B
01A@1>;B81<@- 1B:-J 4B/;K =- 1<5616-5CB?15 ;B@5 1B35:1 4
-<;=4B71A?4�

6 � � � � &� %&� %�

� 137-@-B?@-?4 @4J ?A37;884@574BK 94/-:4BK <>1B<15 :-
17@1815B@-5 -<;B 150571A91B:; <>;?C<57;B� !81K ;5 ?A:01B?15K
<>1B<15 :- 17@18;AB:@-5 @4>CB:@-K <84B>CK @4: 5?/AB;A?-
:;9;=1?5B- 35- @4: <>;2AB8-D4 -<;B -@A/4B9-@- (CEI 26-
23 - IEC/TS 62081)� 

6.1 &! # ! ( � &� %�

&; 6-B>;J @4K ?A37;884@574BK 94/-:4BK 15B:-5 <1>5B<;A 22 Kg. 
&;<;=1@4B?@1 @4 94/-:4B ?1 ?4915B; <;A :- 1D-?2-85BF15
?@-=1>;B@4@-, 1<->74B -1>5?9;B 7-5 :- 19<;05BF15 @4:
15?/CB>4?4 91@-88574BJ ?7;B:4K(</� -<;B 815B-:?4).

6.2 ( � %�  %�  � � � &! ' $� � �

�37-@-?@4B?@1 @; 25J ?@; 7-8CB05; @>;2;0;?5B-K
<>;?1B/;:@-K 505-5B@1>- :- ?A:01B?1@1 @;: 75B@>5:; <>-B?5:;
-3C3;B ?@;: <;B8; 315BC?4K� �81B3D@1 ;B@5 4 @-B?4
@>;2;0;?5B-K -:@5?@;5/15B ?@4: ;:;9-?@574B @-B?4 @4K
94/-:4BK� 
�5-?@-?5;<;54B?@1 @5J -?2-B8151J <>;?@-?5B-K 6-B?15 @C:
010;91B:C: <;A -:-3>-B2;:@-5 ?@;: <5B:-7- @1/:57CB:
?@;5/15BC:�
Nc^=R?<@> @` ?f\S^< <>aT`c @`c ?cV[`\\X@S ?@`^ ]>Zf�
@Sa< kT>?Xb @Xb <^@\T<b� 
�37-@-?@4B?@1 @4: @?59<5B0-�
�5- :- 6-6-5C=15B@1 ;B@5 ; 8-59;BJ @C: >-B;A8C:
-:@5?@;5/15B ?@4 05-B91@>;  />4?59;<;5;AB91:;A ?AB>9-@;K�
-:;5BD@1 @; <81A>57;B 7-B8A99- @;A 1<5B<8;A� -2-5>1B?@1 @;
?71B<-?9-CA, D19<8;7-B>1@1 @- >-B;A8- <5B1?4J 91B?C @;A
>A=95?@4B <5B1?4J BN, -:@57-@-?@4B?@1 @- >-B;A8- 7-5
137-@-?@4B?@1 D-:-B @; ?71B<-?9-CA ( �81B<1 �57. 4).

�37-@-?@4B?@1 @; <4:5B; ?AB>9-@;J 7-5 6-B8@1 @; ?AB>9-
91B?- ?@; 94/-:5?9;B 1B8D4K 7-5 ?@; ?<5>-B8 @4K
@?59<5B0-K�

%1

&$

Fig. 4




	

�<8;7-B>1@1 @- >-B;A8- <5B1?4J 91 @; >A=95?@4B BN 7-5
>A=95B?@1 @4: <5B1?4.
�:-BE@1 @4 94/-:4B�
$A=95B?@1 @; -1B>5; 91 @; <84B7@>; AY 7-5 7-BB:@1 @;
?AB>9- :- <>;/C>4B?15 />4?59;<;5CB:@-J @; <84B7@>; AW.

7 %' � � ! � � � %�

%A37;B884?4Mig <- 89574B ? A: 1>3574B �'�"�� AP
-:-991B:4.
�<581BD@1 @;: ->5=9;B PRG 6-B?15 @4J 05-91B@>;A ?AB>9-@;J
<;A =- />4?59;<;54B?1@1� @;A @AB<;A 7-5 @4K <;5;B@4@-K
A857;AB 7-5 @;A @AB<;A -1>5B;A />4?59;<;5CB:@-K @4:
;0435B- ?@; 1?C@1>57;B @;A <81A>57;AB 7-8AB99-@;K @;A
1<5B<8;A� 
$A=95B?@1 @5K 815@;A>35B1K <;A A<-B>/;A: ?@; 01A@1>1AB;:
91:;AB ?AB92C:- 91 @5K 1:015BD15K @4K <->-3>-B2;A
ª� ; 4=4@571BJ 8 15@; A>35B1Kº.
� >AB=95?4 @C: <->-91B@>C: ?A37;B884?4J 35B:1@-5 91 @;
>A=95?@4B AI.
%A37;B884?4Mig ?A: 1>3574B�'�"�� AQ -:-991B:4.
�<581BD@1 @;: ->5=9;B PRG 6-B?15 @4J 05-91B@>;A ?AB>9-@;J
<;A =- />4?59;<;54B?1@1� @;A @AB<;A 7-5 @4K <;5;B@4@-K
A857;AB 7-5 @;A @AB<;A -1>5B;A />4?59;<;5CB:@-K @4:
;0435B- ?@; 1?C@1>57;B @;A <81A>57;AB 7-8AB99-@;K @;A
1<5B<8;A� 
$A=95B?@1 @5K 815@;A>35B1K <;A A<-B>/;A: ?@; 01A@1>1AB;:
91:;AB ?AB92C:- 91 @5K 1:015BD15K @4K <->-3>-B2;A
ª� ; 4=4@571BJ 8 15@; A>35B1Kº.
� >AB=95?4 @4J @-/AB@4@-J ?AB>9-@;J 7-5 @4J @-B?4J
?A37;B884?4J 35B:1@-5 91 @; >A=95?@4B AI.
%A37; B884?4 Mig ?A96- @574B � ' � " � � AR - : - 991B: 4.
�<581BD@1 @;: ->5=9;B PRG 6-B?15 @4J 05-91B@>;A ?AB>9-@;J
<;A =- />4?59;<;54B?1@1� @;A @AB<;A 7-5 @4K <;5;B@4@-K
A857;AB 7-5 @;A @AB<;A -1>5B;A />4?59;<;5CB:@-K @4:
;0435B- ?@; 1?C@1>57;B @;A <81A>57;AB 7-8AB99-@;K @;A
1<5B<8;A� 
$A=95B?@1 @5K 815@;A>35B1K <;A A<-B>/;A: ?@; 01A@1>1AB;:
91:;AB ?AB92C:- 91 @5K 1:015BD15K @4K <->-3>-B2;A
ª� ; 4=4@571BJ 8 15@; A>35B1Kº.
� >AB=95?4 @4J @-/AB@4@-J ?AB>9-@;J 7-5 @4J @-B?4J
?A37;B884?4J 35B:1@-5 91 @- 7;A9<5-B AI 7-5 AN.

8 � +� $&� � � &�

8.1 &%� � # � � � MIG � ) � . 1242
&?59<5B0-MIG CEBORA 280 A EABD4J -1B>-m. 3,5.

8.2 &?59<5B0- PUSH-PULL UP/DOWN 91 E ABBD4 : 1>; AB
� ) � . 2003. 


�� 0)DLKA-L DG) -EK J+-).LM@ -EN D+KKB-MG)N )K-�
��
��


�	  �!% DG) JULJUCK+N *G)JA-MLO ���"" '�� �
 )M�
��	�

� ;=7<3:3;3 

5@F+ *G)*GH),C) ,OK-BME,EN F) UMAU+G K) UM)DJ)-L�
ULG+C-)G )UR UML,LK-LSPL UML,QUGHR H)G ,+ ,OJ.�
QKC) J+ -LON H)KLKG,JLSN ��� ����� ���� ����	�	��

��� ;=7<3:3;3 (2773<:4/;

N> k>aTk@f?X ?c^@SaX?Xb ?@` >?f@>aZ[h @Xb ?c?[>cSb�
U>U<ZfY>T@> h@Z ` =Z<[hk@Xb � >T^<Z ?@X^ YR?X ��� [<Z R-G
-L H)IT*GL -ML.L*L,C)N AP+G )UL,OK*+F+C )UR -L
*CH-OL�
M>aZ`=Z[Q� >kZk\R`^ >T^<Z <^<V[<T` ^< [<Y<aTW>@<Z @`
>?f@>aZ[h @Xb ?c?[>cSb <kh @X^ ]>@<\\Z[S ?[h^X k`c
?c??fa>i>@<Z daX?Z]`k`Zj^@<b k>kZ>?]R^` <Ra<�

��� <2>7452; 9:8; >:3;3 62</ 64/
9/:260/;3 294148:W?;3;�

K>@Q <kh @X^ ka<V]<@`k`TX?X ]Z<b >kZ=ZhaYf?Xb�
=j?@> ka`?`dS ?@X^ >k<^<@<[@`k`TX?X @Xb [<\f=Tf?Xb
]> @ahk` j?@> ^< cAT?@<@<Z ]Z< ?TV`caX ]h^f?X <^Q]>�
?< ?@X^ kaf@<adZ[S k\>caQ [<Z @X^ =>c@>a>i`c?< k\>�
caQ @Xb ]Xd<^Sb�  Ck`AiV>@> ^< RaY`c^ ?> >k<AS @<
[<\j=Z< ]> @< >_<a@S]<@< ?> [T^X?X S ]> >_<a@S]<@< k`c
Y>a]<T^`^@<Z [<@Q @X^ =ZQa[>Z< @Xb \>Z@`caVT<b�  Fk<^<�
?c^<a]`\`VS?@> @< =>@Z[Q hkfb ?@X^ V^S?Z< ?c?[>cS ]>
@ahk` j?@> ^< <k`AiV>@> @X^ ?i^=>?X <^Q]>?< ?> kaf�
@>i`^ [<Z =>c@>a>i`^@< <VfVh <^ ?c]U>T @` V>V`^hb @Xb
<@cd`ib aS_Xb S <k`?i^=>?Xb >^hb <VfV`i�  Fk<^<�
?c^<a]`\`VS?@> >kT?Xb @Zb UT=>b ]> @Zb `=`^@f@Rb a`=R�
\>b hkfb ?@X^ V^S?Z< ?c?[>cS�

QUESTA PARTE  ™ DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.

DIESER TEIL IST AUSSCHLIEûLICH F\R DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.

ESTA PARTE EST„ DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE ™ DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.

T[M[ OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKIL’KUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE. 

DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL [R ENDAST AVSEDD F’R KVALIFICERAD PERSONAL.

�'&!* &! &��*�� #$!!$�*,�&�� �#!����%&���* ��� &! ����� �'��*"! #$!%)#��!�*
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When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part  position and the
quantity.

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sem pre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantit$
del ricambio.
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