I -MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICE A FILO pag. 2

GB -INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE page 10
D -BETRIEBSANLEITUNG FUR DRAHTSCHWEISSMASCHINE seite 17
F  -MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL page 25
E -MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO pag. 33
P  -MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO pag. 41
SF  -KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE sivu. 49
DK -INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING side.57
NL -GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHINE pag.65
S  -INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS sid.73
GR -OAHI'OX XPHZEQX I'lA 2YXKEYH XYT'KOAAH>HX ME NHMA oen.80
Parti di ricambio e schema elettrico Varaosat ja sahkokaavio

Spare parts and electrical schematic Reservedele og elskema

Ersatzteile und Schaltplan Reserveonderdelen en elektrisch schema
Pieces détachées et schéma électrique Reservdelar och elschema

Partes de repuesto y esquema eléctrico AVTAANAKTIKA KAl NAEKTPLKG TXE-

Partes sobressalentes e esquema eléctrico  Sidypappa
Pagg. Sid. oe\.: 88 = 92

3.300.311/A 20/10/11




MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI A FILO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-

——SONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI
ALTRI, pertanto l'utilizzatore deve essere istruito contro i
rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di
saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere il
manuale cod.3.300758

RUMORE.
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
ri eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio
plasma/saldatura pud produrre livelli di rumore

superiori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno
mettere in atto le precauzioni previste dalla legge.

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

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

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

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

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

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

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

CHE ED ELETTRONICHE.

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

ETSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-
merate della targa.

B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.

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




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

1.1 Indossare guanti isolanti. Non toccare l'elettrodo a
mani nude. Non indossare guanti umidi o danneggia-
ti.

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

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

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

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

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

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

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

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

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

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

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

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

2 DESCRIZIONI GENERALI
2.1 SPECIFICHE

Lapparecchio Sound 2060/MD Star Double Pulse & un
impianto idoneo alla saldatura MIG/MAG pulsato sinergi-
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 norme:

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

IEC 61000-3-12.

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

Convertitore statico di frequenza monofase
trasformatore raddrizzatore.

[f MIG  Adatto per saldatura MIG-MAG.

uo. Tensione a vuoto secondaria.

X. Fattore di servizio percentuale.
Il fattore di servizio esprime la percentuale
di 10 minuti in cui la saldatrice pud lavora-

re ad una determinata corrente senza surri-

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

1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz.
1 Max Corrente max. assorbita alla corrispondente
corrente 12 e tensione U2.
E’ il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.
Solitamente, questo valore corrisponde alla
portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-
zare come protezione per |’ apparecchio.
Grado di protezione della carcassa.
Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio pud essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante
le precipitazioni, se non in condizione pro-
tetta.
@ Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.
N.B: La saldatrice € inoltre stata progettata per lavorare in
ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).
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2.3 PROTEZIONI

2.3.1 Protezione di blocco
In caso di malfunzionamento sul display AM pud compa-
rire un numero lampeggiante con il seguente significato:

52 =  pulsante di start premuto durante I’'accensione.

53 = pulsante di start premuto durante il ripristino del
termostato.

56 =  Cortocircuito prolungato tra il filo di saldatura

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 qua-
le, se si superano le temperature ammesse, impedisce
il funzionamento della macchina. In queste condizioni il
ventilatore continua a funzionare ed il display AM visua-
lizza, in modo lampeggiante, la sigla “tH”.

3 DESCRIZIONE DEL GENERATORE (Fig. 1)

A - Presa (-):

Vi si connette il cavo di massa.

B - Attacco centralizzato:

Vi si connette la torcia di saldatura.

B1 - Attacco centralizzato.

Vi si connette la torcia di saldatura o la torcia Push-Pull
art.2003/2009

C - Connettore:

Per il collegamento dei comandi a distanza e del cavo di
comando della torcia Push—Pull Art. 2003/2009.

D - Commutatore:

Selezionando con la manopola del commutatore la posi-

zione ( " =2 ) si attiva l'attacco centralizzato B1, viceversa

selezionando la posizione (© :€) si attiva I'attacco cen-
. 0o

tralizzato B.
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F - Connettore:

Connettore tipo DB9 ( RS 232 ) da utilizzare per aggiorna-
re i programmi del microprocessore.

L - Interruttore ON/OFF.

M - Cavo di alimentazione.

N - Tubi gas.

O - Porta fusibile.

P - Presa cavo rete.

Q - Presa pressostato.

4 DESCRIZIONE DEL PANNELLO COMANDI (Fig. 2)

Tasto di selezione AE.

Ad ogni breve pressione seleziona la grandezza regola-
bile tramite la manopola Al. 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 velocita impostate. Attivo solo nei
processi MIG sinergici.

LED AC Velocita del filo.
Indica che il display AL visualizza la velocita del filo in
saldatura.

LED AD Corrente.
Indica che il display AL visualizza una corrente di sal-
datura. 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 siner-
gico. Laccensione segnala che la coppia dei valori scelti
per la saldatura possono generare archi instabili e con
spruzzi.

LED AG Hold.

Non & selezionabile. Segnala che le grandezze visualiz-
zate 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 display AM
visualizza la tensione reimpostata oppure, in combina-
zione con il LED AG, I'ultima tensione misurata.

Manopola Al.

Si regolano le seguenti grandezze:

Corrente di saldatura A, velocita 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,
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anche le altre di conseguenza si modificano. Tutte queste
grandezze vengono visualizzate dal display AL.

Manopola AN.

Si regolano le seguenti grandezze:

Nel MIG sinergico la lunghezza d’arco, nel MIG conven-
zionale la tensione di saldatura. All'interno del menu di
servizio, in base alla funzione impostata dalla manopola
Al seleziona, il valore impostato, I'attivazione o disatti-
vazione della stessa oppure un’ulteriore scelta da farsi
all'interno della funzione.

Display AL.

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

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

Per lo spessore (LED AB) visualizza i millimetri.

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

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 la-
terale & aperto). Quando la macchina ¢ in stato di errore
visualizza la sigla Err.

Display AM.

Visualizza numericamente, nel MIG sinergico la lunghez-
za d’arco e nel MIG convenzionale la tensione di salda-
tura.
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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 scelto, la
scelta viene visualizzata dai LED AP/AQ/AR.

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

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

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

Tasto di selezione AU.

Ad ogni breve pressione si seleziona il modo 2 tempi
(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 rilascia.
Nel modo a 4 tempi per iniziare la saldatura premere e
rilasciare il pulsante torcia, per interrompere € necessario
schiacciarlo e rilasciarlo nuovamente.

Tasto di selezione AV. (JOB)
Memorizzazione e richiamo dei programmi memorizzati.
Per memorizzare una condizione di lavoro (JOB), & suf-



ficiente 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 manopola
Al fino a visualizzare sul display AL la sigla DEL e ripre-
mere il pulsante AV per altri 3 secondi.

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

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

Tasto di selezione AY.

Test Gas.

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

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

Tasto di selezione AW.

Test filo.

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

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

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

5. FUNZIONI DI SERVIZIO.

Premere il tasto AE, e mantenerlo premuto per almeno 3
secondi per entrare nel sottomenu. Girando la manopola
Al si seleziona la funzione, che si visualizza sul display
AL, e con la manopola AN si seleziona il tipo di funzio-
namento o il valore, si visualizzano sul display AM. Per
tornare 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
puo fare tramite il tasto di selezione AU, senza entrare
nelle funzioni di servizio.

2t la macchina inizia a saldare, quando si preme il pul-
sante e si interrompe quando si rilascia. 4t per iniziare
la saldatura premere e rilasciare il pulsante torcia, per
interrompere & necessario schiacciarlo e rilasciarlo nuo-
vamente. 3L questo procedimento € attivo nei proces-

si sinergici. Particolarmente consigliato per la saldatura
dell’alluminio.

Sono disponibili 3 correnti richiamabili in saldatura
tramite il pulsante di start della torcia. Limpostazione
delle correnti e dello slope € la seguente:

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

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

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

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

2- SP (spot / puntatura).

Off/ON attiva e disattiva la funzione spot.

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

Il tempo di pausa tra un punto e I'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, I'ope-
ratore potra regolare il livello della corrente di partenza
SC ( Hot start ), possibilita di regolazione da 1 al 200%
della corrente di saldatura, valore regolato tramite la
manopola AN.

Potra regolare la durata tHS (default 130%) di questa cor-
rente da 0,1 a 10 secondi (default 0,5 sec.). Potra regolare
il tempo Slo di passaggio tra la corrente SC e la corrente
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 Al ed & fun-
zionante in saldatura 2t o 4t e se si desidera, anche in
abbinamento con la funzione HSA.

Dopo avere attivato la funzione selezionando “On” con
la manopola AN, ruotare la manopola Al per visualizzare
le sigle:

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

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

Default 60%. Regolazione 10 — 200%.

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



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

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

7- Acc (accostaggio).

La regolazione pud variare da 0 a 100%.

E’ la velocita del filo, espressa in percentuale della veloci-
ta impostata per la saldatura, prima che lo stesso tocchi
il pezzo da saldare.

Questa regolazione € importante per ottenere sempre
buone partenze.

Regolazione del costruttore “Au” automatico.

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

8- BB (burn back).

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

Regolazione del costruttore “Au” automatico.

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

9- L (impedenza).

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

10- dP (Doppia pulsazione).

Questo tipo di saldatura fa variare I'intensita di corrente
tra due livelli e puo essere inserito in tutti i programmi
sinergici. Prima di impostarla € necessario eseguire un
breve cordone per determinare la velocita piu vicina alla
saldatura che dovrete eseguire. Si determina cosi la ve-
locita di riferimento.

Per attivare la funzione procedere come segue:

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

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

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

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

D)- Ruotare la manopola Al fino alla comparsa della sigla
tdP. Questo ¢ il tempo di durata della velocita di filo piu
alta, cioé della corrente maggiore. Viene espresso in per-
centuale del tempo ricavato dalla frequenza Fdp (Vedi
figura 3).
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Ruotare la manopola AN per regolare la percentuale.
Regolazione tra 25 e 75% (default 50%).

E)- Ruotare la manopola Al fino alla comparsa della sigla
AdP (lunghezza d’arco della corrente maggiore).
Regolazione -9,9 - 9,9 (default 0).

Verificare, in saldatura, che la lunghezza dell’arco sia la
stessa per entrambi le correnti; eventualmente ruotare la
manopola AN per correggerla.

Nota: € possibile saldare all'interno delle funzioni di dop-
pia pulsazione.

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

Se si rendesse necessario regolare la lunghezza dell’arco
della corrente piu bassa, velocita minore, agire sulla re-
golazione della lunghezza d’arco della velocita di riferi-
mento. Muovendo la velocita di riferimento le impostazio-
ni precedentemente regolate saranno ripetute anche per
la nuova velocita.

11- PP (push-pull).

Montando la torcia Push-Pull Art. 2003 si abilita la funzio-
ne PPF (Push Pull Force) che regola la coppia di traino del
motore del push pull per rendere lineare 'avanzamento
del filo.

La regolazione si effettua con la manopola AN e puo va-
riare da 99 a -99. La regolazione standard & 0.

12- Ito. (inching time out).

Lo scopo € quello di bloccare la saldatrice se, dopo lo
start, il filo fuoriesce dalla torcia, senza passaggio di
corrente. La fuoriuscita del filo dalla torcia € regolabile
da 5 a 50 centimetri tramite la manopola AN. Una volta
richiamata la funzione questa pud essere attivata (On) o
spenta (Off).

13- qC (Controllo qualita).

Abilitazione della funzione controllo qualita.

Off - Funzione spenta.

On - Funzione attiva. (Per questa funzione si deve fare
riferimento al manuale 3300239 relativo agli Arti-
coli: 224.04 e 405.00).

qCO - (Controllo qualita output).
Seleziona il tipo di uscita dei report del controllo
di qualita:
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 sara 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 memoriz-
zati, Prg = cancella tutti i programmi memorizzati e ALL
= riporta la saldatrice alle impostazioni di prima fornitura.
Per confermare la funzione desiderata & sufficiente pre-
mere per 3 secondi il pulsante AV, la sigla visualizzata sul
display AM iniziera a lampeggiare e dopo alcuni secondi,
un suono confermera I'avvenuta memorizzazione.

6 INSTALLAZIONE

Linstallazione della saldatrice deve essere eseguita da
personale esperto. Tutti i collegamenti devono essere

eseguiti nel pieno rispetto della legge antinfortunistica
vigente (norma CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 SISTEMAZIONE

Il peso della saldatrice & di circa 80 Kg.

Posizionare I'apparecchio in una zona che assicuri una
buona stabilita, un’efficiente ventilazione e tale da evitare
che polvere metallica (es. smerigliatura) possa entrare.

6.2 MESSA IN OPERA

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

Questa saldatrice & stata progettata per poter montare
contemporaneamente 2 torce di saldatura e 2 bobine di
filo diametro 300mm, la macchina non puo saldare con le
2 torce nello stesso momento, la scelta di quale torcia uti-
lizzare viene fatta tramite il commutatore di selezione D.
La bombola del gas deve essere equipaggiata da un ri-
duttore di pressione e da un flussometro. Se la bombola
€ posta sul pianale portabombole del carrello deve esse-
re fissata con I'apposita cinghia. Solo dopo aver sistema-
to la bombola, collegate il tubo gas uscente dalla parte
posteriore della macchina al regolatore di pressione.

Dal pannello posteriore escono 2 tubi gas, uno abbinato
all’attacco centralizzato B e l'altro all’attacco centraliz-
zato B1, per il giusto abbinamento vedi la targa posta a
fianco. Il flusso del gas deve essere regolato a circa 8-10
litri minuto.

Per controllare che la gola del rullo corrisponda al dia-
metro 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).
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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 avanzare
il filo utilizzando il tasto AW.

7 SALDATURA

Saldatura Mig pulsato sinergico LED AP acceso.
Scegliere il numero di PRG in base al diametro del filo
da utilizzare, il tipo la qualita del materiale ed il tipo di
gas utilizzando listruzione posta all’interno del laterale
mobile.

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

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

Saldatura Mig sinergico LED AQ acceso.

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

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

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

Regolare le funzioni presenti nel sottomenu secondo
quanto indicato nel paragrafo “Funzioni di servizio”.
Regolare la velocita del filo e la tensione di saldatura
rispettivamente tramite le manopole Al 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 e 2009.

8.3 Gruppo di raffreddamento ART. 1683.
8.4 Torcia MIG raffreddata ad acqua. ART. 1241
9 MANUTENZIONE

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

9.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, as-
sicurarsi che l'interruttore L sia in posizione "O" e che il
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete.
Periodicamente, inoltre, € necessario pulire I'interno
dell’apparecchio 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 ri-
ordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della mac-
china.
Evitare che i fili possano andare a contatto con parti in
movimento o parti che si riscaldano durante il funziona-
mento. Rimontare tutte le fascette come sull’apparecchio
originale in modo da evitare che, se accidentalmente un
conduttore si rompe o si scollega, possa avvenire un
contatto tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come
sull’apparecchio originale.



INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE

——HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS. The
user must therefore be educated against the hazards,
summarized below, deriving from welding operations.
For more detailed information, order the manual code
3.300.758

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.

< - Electric current following through any con-
4 ductor causes localized Electric and Ma-

Q

}T SN gnetic Fields (EMF). Welding/cutting current

q—ﬁ\\ creates EMF fields around cables and po-

- wer sources.

- The magnetic fields created by high currents may affect

the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic

equipment (pacemakers) should consult their physician

before beginning any arc welding, cutting, gouging or

spot welding operations.

- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have

other health effects which are now not known.

- All operators should use the followingprocedures in or-

der to minimize exposure to EMF fields from the welding/

cutting circuit:

- Route the electrode and work cables together

- Secure them with tape when possible.

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

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

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

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

EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under
pressure, or in the presence of explosive dust,
== gases or fumes. - All cylinders and pressure regu-

lators used in welding operations should be handled with
care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.

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

EQUIPMENT.
Do not dispose of electrical equipment together
B J\vith normal waste!ln observance of European Di-

E DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

rective 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As the
owner of the equipment, you should get information on
approved collection systems from our local representati-
ve. By applying this European Directive you will improve
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 label
numbered boxes.

f B

30985y

B. Drive rolls can injure fingers.

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

1 Electric shock from welding electrode or wiring can
kill.

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

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

1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.




2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove fu-
mes.

2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3  Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

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

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4 Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

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

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

2 GENERAL DESCRIPTIONS
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 source is
equipped with a 2-roller wire feeder.

This welding machine must not be used to defrost pipes.

2.2 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

This machine is manufactured according to the following

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.

[f MIG  Suitable for MIG-MAG welding.

uo. Secondary open-circuit voltage.

X. Duty cycle percentage. The duty cycle
expresses the percentage of 10 minutes

during which the welding machine may run
at a certain current without overheating.

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

1~ 50/60Hz 50- or 60-Hz single-phase power supply.

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

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

El 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).
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2.3 PROTECTIONS

2.3.1 Block protection
In the event of a malfunction, a flashing number may
appear on the display AM, 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

electrode and the material to be welded.
Shut the machine off and turn it back on. If different
numbers appear on the display, contact technical service.

2.3.2 Overload cut-out

This machine is protected by a thermostat, which prevents
the machine from operating if the allowable temperatures
are exceeded. In these conditions the fan continues to
operate and the display AM flashes the abbreviation “tH.”

3 DESCRIPTION OF POWER SOURCE (Fig. 1)

A - Socket (-): this is where the earth cable is to be
connected.

B - Central adapter : Connect the welding torch.

B1 - Central adapter.

This is where the welding torch or the Push-Pull system
torch Art. 2003/2009 is to be connected.

C - Connector : For connecting remote controls and the
welding control cable Push—-Pull Art. 2003/2009.

D - Selector switch:

Central adapter B1 is operated by selecting position (
£) with the selector switch knob, on the contrary, by
selecting position (8 ) central adapter B is operated.

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

L - ON/OFF switch.

M - Power cable.

N - Gas hoses.

O - Fuse holder.

P - Power supply socket.

Q - Pressure switch socket .

4 DESCRIPTION OF CONTROL PANEL (Fig. 2)

AE selection key.

Each brief pressure selects the size, adjustable via the
Al 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 only in synergic
MIG processes.

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

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

LED AF - Globular position.

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

LED AG - Hold.

May not be selected. It signals that the values shown on
the displays AL and AM (normally Amperes and Volts) are
those used during last welding. Activated at the end of
each welding session.

LED AH - Voltage.

In all welding processes, it indicates that the display AM
shows the re-set welding voltage or, if in combination with
LED AG lit, the last measured voltage.

Knob Al

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 MIG the
welding voltage.

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

Display AL.

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

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

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

In 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 that are
shown on the display AM, see the paragraph on service
functions.

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

Display AM.
Displays by the number: in synergic MIG the arc length
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and in conventional MIG the welding voltage.

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

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

When the machine is in error mode it displays the
corresponding 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 when
the welding torch trigger is pressed, and stops when
released.

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

Selection key AV. (JOB)

Saving and restoring of the stored processes.

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

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

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

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

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

Selection key AY.

Gas Test.

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

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



Selection key AW.

Wire test.

Allows the wire feed with no current or voltage present.
When this key is held down, during the first 5 seconds
the wire advances at the speed of 1 meter per minute and
then the speed increases up to 8 meters per minute.
When this key is released the motor stops immediately.

5. SERVICE FUNCTIONS.

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

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
procedure is active in the synergic processes. Specially
well suited to weld aluminum.

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

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

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

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

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

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

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

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

4- CrA (final crater filler).

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

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

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

Range 0.1 — 10 seconds.

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

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

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 achieve
good starts.

Manufacturer setting «Au»: automatic.

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

8- BB (Burn-back).

The adjustment may range from 4 to 250ms. Serves to
adjust the length of the wire leaving the contact tip after
welding. The higher the number, the more the wire burns.
Manufacturer setting «Au» automatic.

If, once changed, you wish to return to the original settings,
press the key AV until the abbreviation «Au» reappears 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 negative,
the impedance decreases and the arc becomes harder; if
increased, it becomes softer.

10- dP ( Double pulse)
This type of welding varies the current intensity between
two levels and may be included in all synergic processes.



Before setting, it is necessary to make a short bead to
determine the speed closest to the type of welding that
you will be doing. This determines the reference speed.
To activate the function proceed as follows:

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

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

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

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

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

D)Turn the knob Al until the display shows the the
abbreviation tfP. This is the duration of the highest wire
speed, thus the highest current. It is expressed as a
percentage of the time gained from the Fdp frequency
(see figure 3).
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Turn knob AN to adjust the percentage. Range between
25 and 75% (default 50%).

E)-TurnknobAl unitlthe display showstheabbreviationAdP
(arc length of the highest current). Range between -9.9
and 9.9% (default 0).

When welding, check that the arc length is the same for
both currents; turn the AN knob to correct it if necessary.
Note: it is possible to weld within the double pulse
functions.

Once these adjustments have been made, to return to the
control panel normal display briefly press key AE.
Should it be necessary to adjust the arc length of the
lowest current/lowest speed, adjust the arc length of
the reference speed. When the reference speed moves,
the previous settings must also be repeated for the new
speed.

11- PP (push-puli).

By using Push-Pull torch Art. 2003 function PPF (Push
Pull Force) is enabled which adjusts the drive torque 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 O.

12- Ito. (Inching time out.

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

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

13 - 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 country
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
original settings provided by the manufacturer. With the
function selected, the display AM shows noP = restores
the welding machine to the original settings disregarding
the stored programs, Prg = deletes all stored programs
and ALL = restores the welding machine to the original
settings.

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

6 INSTALLATION

The welding machine must be installed by skilled
personnel. Allconnections must be made in full compliance
with current safety laws (See CEl 26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 PLACEMENT

The weight of the welding machine is approximately 80
Kg.

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

6.2 ASSEMBLY

Mount the plug on the power cord, being especially
careful to connect the yellow/green conductor to the earth
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.



This welding machine has been designed to
contemporarily mount 2 welding torches and 2 coils of
wire having a diameter of 300mm; this machine cannot
weld with the 2 torches at the same time, the torch
selection is made by means of selector switch D.

The gas cylinder must be equipped with a pressure
regulator and a gauge. If the cylinder is placed on the
cylinder shelf of the trolley, it must be fastened using
the strap provided. Only after positioning the cylinder,
connect the outgoing gas hose from the rear panel of the
machine to the pressure regulator.

2 gas hoses leave the rear panel, one is used in
combination with central adapter B and the other one
with central adapter B1. In order to select the right
combination read the plate at its side.

Adjust the gas flow to approximately 8/10 liters/minute
To make sure that the groove of the roller matches the
wire diameter used, open the mobile lateral side, remove
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).
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Mount the wire coil and slip the wire into the feeder 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.

7 WELDING

Welding Synergic Pulsed MiG LED AP on.

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

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

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

feeder compartment.

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

Conventional MiG Welding LED AR on.

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

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

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, air
cooled, ART. 2003 and 2009.

8.3 Cooling unit Art. 1683
8.4 Water-cooled MIG torch Art. 1241
9 MAINTENANCE

Any maintenance operation must be carried out by
qualified 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 “O” and that the power
cord is disconnected from the mains.

Even though the machine is equipped with an automatic
condensation drainage device that is tripped each time
the air supply is closed, it is good practice to periodically
make sure that there is no condensation accumulated in
the water trap J (fig.1).

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

9.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

After making repairs, take care to organize the wiring so
that there is secure insulation between the primary and
secondary sides of the machine. Do not allow the wires
to come into contact with moving parts or those that heat
up during operation. Reassemble all clamps as they were
on the original 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
original machine.



BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEISSEN UND
SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren
beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausfihrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schédlich kdénnen
sein:
=)
bl
. SN
ha)

- Der elektrische Strom, der durch einen be-

liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

tische Felder (EMF). Der Schwei- oder

Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

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

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

e Die Aussetzung an die beim Schweien oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerin-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

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

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

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

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
von Druckbehdltern oder in Umgebungen aus-
==fiihren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe
enthalten. Die flr den SchweiB-/SchneiprozeB verwen-
deten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Anga-
ben der harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) kons-
truiert und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken
und nur in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet
werden. Es ist ndmlich unter Umsténden mit Schwierig-
keiten verbunden ist, die elektromagnetische Vertraglich-
keit des Geréts in anderen als industriellen Umgebungen
zu gewahrleisten.

NIKGERATE

Elektrogerdte dirfen niemals gemeinsam mit ge-
. | 5hnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uberein-
stimmung mit der Europaischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweili-
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage fUr umweltgerechtes Recycling zuzufthren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem ort-
lichen Vertreter Gber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Europaischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

EENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtférderrollen kédnnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgeréat ste-
hen wahrend des SchweiBens unter Spannung. Die
Hande und Metallgegenstande fern halten.

1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verur-
sachte Stromschlage kénnen tddlich sein. Fir einen
angemessenen Schutz gegen Stromschlage Sorge
tragen.

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

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

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

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

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Saugllfter ver-
wenden.
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3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Explosionen oder Brande auslésen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Bréande ausldsen. Einen Feuerléscher in der unmittel-
baren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass eine
Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen
kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behél-
tern ausflihren.

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

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

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfer-
nen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 STROMQUELLE

Beim Sound 2060/MD Star Double Pulse handelt
es sich um eine SchweiBanlage, die mehrere
SchweiBverfahren ermdglicht: synergetisches MIG/MAG-
Impulslichtbogenschwei3en, synergetisches MIG/MAG-
SchweiBen ohne Pulsen, konventionelles MIG/MAG-
SchweiBen mit Inverter-Technologie. Zur Ausstattung der

SchweiBmaschine gehdrt ein 2-Rollen-Antrieb.
Diese SchweiBmaschine darf nicht zum Auftauen von
Rohren verwendet werden.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

Die Konstruktion des Gerats entspricht den folgenden
Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-
3-11 - IEC 61000-3-12.

Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen
zur SchweiBmaschine stets angegeben wer
den.

-5 o= Statischer Einphasen Frequenzumrichter.
Transformator-Gleichrichter.

Das Gerét ist zum MIG/MAG-SchweiBen

P geeignet.
uo. Leerlauf-Sekundarspannung.
X. Relative Einschaltdauer.

Die relative Einschaltdauer ist der auf eine
Einschaltdauer von 10 Minuten bezogene
Prozentsatz der Zeit, die die
SchweiBmaschine bei einer bestimmten
Stromstérke arbeiten kann, ohne sich zu

Uberhitzen.

12. SchweiB3strom.

u2. Sekundarspannung bei SchweiBstrom 12.

Ut. Nennspannung.

1~50/60Hz Einphasige Stromversorgung 50 oder 60Hz.

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

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

IP23S Schutzart des Gehauses.

Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat
bei Niederschlagen zwar im Freien gelagert,
jedoch nicht ohne geeigneten Schutz
betrieben werden darf.

I‘Sl Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Geféhrdung.

HINWEIS: Die SchweiBmaschine ist auBerdem fur den

Betrieb in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3

konzipiert. (Siehe IEC 60664).

3 BESCHREIBUNG DER STROMQUELLE (Abb. 1)

A - Steckdose (-):

Massekabels.

Zentralanschluss:

SchweiBbrenners.

B1 - Zentralanschluss.

Er dient zum AnschlieBen des SchweiBbrenners oder des

Push-Pull-Brenners Art. 2003/2009.

C - Steckvorrichtung: Zum AnschlieBen der Fernregler
und des Steuerkabels des Push-Pull-Brenners Art.
2003 und 2009.

D - Umschalter:

Wahlt man mit der Handhabe des Umschalters die

Schaltstellung ( (‘@% ), wird der Zentralanschluss B1 akti-

Sie dient zum AnschlieBen des

B- Zum AnschlieBen des
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viert; wahit man hingegen die Schaltstellung (1), wird LED AC Drahtvorschubgeschwindigkeit. .
der Zentralanschluss B aktiviert. Sie signalisiert, dass das Display AL die

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

L - EIN-AUS-Schalter.

M - Netzkabel.

N - Gasschlauch.

O - Sicherungshalter.

P - Steckdose fiir das Netzkabel.

Q - Steckdose fiir den Druckschalter.

4 BESCHREIBUNG DER STEUERTAFEL (Abb. 2)

Wahltaste AE.

Durch aufeinander folgendes Driicken wahlt man die mit
Regler Al regulierbare GréBe aus. Die wéhlbaren GréBen
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
empfohlene Dicke an. Nur beim synergetischen MIG-
SchweiBen aktiv.

Vorschubgeschwindigkeit des SchweiBdrahts anzeigt.

LED AD Strom.

Sie signalisiert, dass das Display AL einen Schweif3strom
anzeigt. Wahrend des Schweilens zeigt es stets den
gemessenen Strom an; bei stillgesetzter Maschine zeigt
es den voreingestellten Strom an, wenn AG ausgeschaltet
ist.

LED AF Langlichtbogen.

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

LED AG Hold.

Nicht wahlbar. Sie signalisiert, dass die von den
Displays AL und AM angezeigten GroBen (normalerweise
Ampere und Volt) die beim letzten SchweiBvorgang
verwendeten GroéBen sind. Sie aktiviert sich am Ende
jeden SchweiBvorgangs..

LED AH Spannung.

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

Die folgenden GroBen werden eingestellt: Schweistrom
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 GrdBe auch die entsprechende
Anderung der anderen GréBen. Alle diese GréBen werden
auf Display AL angezeigt.

Regler AN.

Die folgenden GréBen werden eingestellt:

Beim synergetischen MIG-Schweiendie Lichtbogenlange
und beim  konventionellen MIG-Schweien die
Schweif3spannung.

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

Display AL.

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

Den SchweiBstrom (LED AD) zeigt es in Ampere an.

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit (LED AC) zeigt es in
Metern pro Minute an.

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

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

Display AM.

Es zeigt bei allen SchweiBverfahren Zahlenwerte an, beim
synergetischen MIG-SchweiBen die Lichtbogenlédnge
und beim konventionellen  MIG-SchweiBen die
Schweif3spannung.

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

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

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

Wahltaste AO.
Durch mehrmaliges Dricken wahlt 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-
ImpulslichtbogenschweiBen gewahlt wurde.

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



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

Wahltaste AU.

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

Beim 2-Takt-Betrieb beginnt die Maschine den
SchweiBvorgang bei Betéatigung des Brennertasters und
unterbricht ihn, wenn der Taster wieder losgelassen wird.
Beim 4-Takt-Betrieb muss man den Brennertaster jeweils
driicken und wieder loslassen, um den SchweiBvorgang
zu beginnen bzw. zu unterbrechen.

Wahltaste AV. (JOB)

Speichern und Aufrufen der gespeicherten Programme.
Zum Speichern einer Arbeitsbedingung (JOB) muss man
die Taste AV mindestens 3 Sekunden gedriickt halten.
Es leuchtet dann die LED AZ auf, auf dem Display AL
blinkt das Kiirzel STO und auf dem Display AM blinkt die
Nummer der ersten freien Position. Mit dem Regler AN
wahlt man die Position, in der gespeichert werden soll.
Dann muss man erneut die Taste AV dricken, bis der
Signalton zur Bestatigung des Speichervorgangs ertont
und die gewéhlte Nummer zu blinken aufhért.

Zum Aufrufen einer unter einer Nummer gespeicherten
Arbeitsbedingung muss man lediglich kurz die Taste AV
driicken und die Nummer mit dem Regler AN einstellen.
Es kdénnen maximal 99 Wertepaare Strom/Spannung
gespeichert werden.

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

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

Wahltaste AY.

Gastest.

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

Wahltaste AW.

Drahttest.

Sie gestattet das Férdern des Drahts ohne Spannung
oder Strom. Halt man die Taste gedriickt, tritt der Draht
in den ersten 5 Sekunden mit einer Geschwindigkeit von
1 Meter pro Minute aus; dann beschleunigt er allmahlich

bis zu einer Geschwindigkeit von 8 m/min. Wenn man die
Taste loslasst, stoppt der Motor unverztglich.

5. DIENSTFUNKTIONEN.

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

1- TRG.

Wahl zwischen 2-Takt-Betrieb, 4

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

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

4t Zum Starten des Schweilvorgangs muss man
den Brennertaster dricken und wieder [6sen. Zum
Unterbrechen muss man den Brennertaster erneut
dricken und wieder |6sen.

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

Es sind drei Stromstérken verfiigbar, die beim SchweiBen
mit dem Brennertaster abgerufen werden koénnen.
Stromwerte und Slope sind wie folgt eingestellt:

SC Anfangsstrom (Hot-Start). Einstellmdglichkeit im
Bereich von 1 bis 200% des SchweiBstroms mit Regler
AN.

Slo Slope. Einstellbereich: 1 bis 10 Sekunden.

Zum Festlegen der Ubergangszeit zwischen dem ersten
Strom SC und dem SchweiBstrom und zwischen dem
zweiten Strom und dem dritten Strom CrC (Crater-Filler),
der mit dem Regler AN eingestellt wird.

CrC Strom flr die Funktion Crater-Filler. Einstellméglichkeit
im Bereich von 1 bis 200% des Schweistroms mit Regler
AN.

Der SchweiBvorgang beginnt bei Betatigung des
Brennertasters mit dem Anfangsstrom SC.

Dieser Stromwert wird beibehalten, so lange der
Brennertaster gedrickt gehalten wird. Beim Ldsen des
Brennertasters wird zu dem mit Regler Al eingestellten
SchweiB3strom Ubergegangen, der beibehalten wird, bis
der Brennertaster erneut gedrtickt wird. Bei der nachsten
Betatigung des Brennertasters geht der SchweiBstromwert
zum dritten Wert CrC Uber, der beibehalten wird, so lange
der Brennertaster gedriickt gehalten wird. Lést man den
Brennertaster, wird der SchweiBvorgang unterbrochen.

2- SP (Punktschwei3en).
OfffON  Zum  Aktivieren
PunktschweiBfunktion.

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

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

und Deaktivieren der



Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L aktiviert
ist.

3- HSA (automatischer Hot-Start).

Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L aktiviert
ist. Sie steht nur flr die synergetischen Programme zur
Verfligung.

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 Schweif3stroms mit dem
Regler AN einstellen.

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

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

4- CrA (crater filler- abschlieBendes Kraterfiillen).

Die Funktion wird mit dem Regler Al fir das 2-Takt-) oder
4-Takt-Schweien und auf Wunsch auch in Verbindung
mit der Funktion HSA gewahit.

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

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

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

5- Prf (Gasvorstrémzeit).
Einstellbereich: 0 bis 3 Sekunden.

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

7- Acc (Einschleichen).

Einstellbereich: 0 bis 100%.

Dies ist die Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der
fur das SchweiBen eingestellten Geschwindigkeit, bevor
der Draht das Werkstiick bertihrt.

Diese Einstellung ist zur Gewahrleistung eines optimalen
Starts sehr wichtig.

Werkseitige Einstellung: “Au” (Automatik).

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

muss man die Taste AV dricken, bis das Kurzel “Au*
wieder auf dem Display AM erscheint.

8- BB (Burn-back).

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

Werkseitige Einstellung: “Au” (Automatik).

Wenn man nach einer Anderung wieder die urspriinglichen
Einstellungen herstellen méchte, muss man die Taste AV
driicken, bis das Kurzel “Au“ 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 harter) und eine
positive Zahl verstarkt sie (der Lichtbogen wird weicher).

10 - dP (Doppelimpuls)

Bei diesem SchweiBmodus variiert die Stromstéarke
zwischen zwei Werten; er kann in alle synergetischen
Programme eingefiigt werden. Vor der Eingabe muss man
eine kurze Naht schweiBen, um die fur die auszufihrende
SchweiBung am besten geeignete Geschwindigkeit zu
bestimmen. Die Referenzgeschwindigkeit wird wie folgt
bestimmt.

Zum Aktivieren der Funktion wie folgt vorgehen:

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

B)- Den Regler Al drehen, bis das Kirzel FdP (Frequenz
Doppelimpuls) auf dem Display AL erscheint. Auf dem
Display AM erscheint das Kiirzel OFF (ausgeschaltet).
Die Arbeitsfrequenz mit Regler Q einstellen (Einstellbereich:
0,5 bis 5 Hz). Der gewahlte Wert wird auf Display AM
angezeigt.

C)- Den Regler Al drehen, bis das Kiirzel ddP erscheint
(Differenz in m/min des Doppelimpulses). Den Regler AN
drehen, um die m/min (Einstellbereich: 0,1- 3m/min ) zu
wahlen, die zur Referenzgeschwindigkeit addiert bzw. von
ihr subtrahiert werden (Standardeinstellung: 1 m/min).
D)- Den Regler Al drehen, bis das Kirzel tdP erscheint.
Dies ist die Dauer der Aufrechterhaltung der hdchsten
Drahtvorschubgeschwindigkeit, d.h. des hédchsten
Stroms. Sie wird in Prozent der aus der Frequenz Fdp
abgeleiteten Zeit ausgedrickt (siehe Abbildung 3).
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Den Prozentwert mit Regler AN einstellen. Einstellbereich:
25 bis 75% (Standardeinstellung 50%).

E)- Regler Al drehen, bis das Kirzel AdP erscheint
(Bogenlange beim héchsten Strom). Einstellbereich: -9,9
bis +9,9 (Standardeinstellung 0).

Beim SchweiBen sicherstellen, dass die Bogenlange
bei beiden Strémen gleich ist; ggf. mit dem Regler AN
korrigieren.

Hinweis: Es ist mdglich, innerhalb der Doppelimpuls-
Funktionen zu schweiB3en.

Far die Ruckkehr zur normalen Konfiguration der
Steuertafel nach diesen Einstellungen kurz die Taste AE
dricken.

Fur die Regulierung der Bogenldnge des niedrigsten
Stroms (geringste Geschwindigkeit) die Bogenlange



der Referenzgeschwindigkeit regulieren. Verandert
man die Referenzgeschwindigkeit, missen die zuvor
vorgenommenen Einstellungen auch bei der neuen
Geschwindigkeit wiederholt werden.

11- PP (push-pull).

Wird der Push-Pull-Brenner Art. 2003 montiert, erfolgt
die Aktivierung der Funktion PPF (Push Pull Force)
fir die Regulierung des Antriebsdrehmoments des
Motors des Push-Pull-Brenners zur Gewahrleistung des
gleichméaBigen Drahtvorschubs. Die Einstellung wird
durch Regler AN durchgefiihrt. Der Einstellbereich geht
von 99 bis -99. Die Standardeinstellung ist 0.

12- Ito. (Inching Time out).

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

Der Austritt des Drahts aus dem Brenner kann mit dem
Regler 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. 405.

14- UtC Time Zone Selection.

Specify a value from -12 to 12 depending on the country
where the welding machine will be used

(e.g. ltaly 1 = +1 h as against UTC)

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

16- Fac. (Factory).

Sie dient zum Zuricksetzen der SchweiBmaschine
auf die werkseitigen Einstellungen des Herstellers.
Nachdem die Funktion gewahlt wurde, erscheinen auf
dem Display AM die folgenden Optionen: noP= stellt die
Fabrikeinstellungen der SchweiBmaschine wieder her,
ohne die gespeicherten Programme zu l6schen; Prg =
I6scht alle gespeicherten Programme; ALL = stellt die
Fabrikeinstellungen der SchweiBmaschine wieder her.
Zum Bestatigen der gewiinschten Funktion muss man die
Taste AV 3 Sekunden gedriickt halten. Das auf Display
AM angezeigte Kirzel beginnt dann zu blinken und nach
einigen Sekunden bestétigt ein Signalton die Ausflhrung
des Speichervorgangs.

6 INSTALLATION

Die Installation der SchweiBmaschine muss durch
Fachpersonal erfolgen. Alle Anschliisse missen unter strikter
Beachtung der geltenden Unfallverhitungs bestimmungen
ausgefuhrt werden (CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 AUFSTELLUNG

Das Gewicht der SchweiBmaschine betrdgt ca. 80
kg. Das Gerdt an einem Ort aufstellen, an dem seine
Stabilitdt und eine wirksame Beluftung gewéhrleistet sind.
AuBerdem muss vermieden werden, dass Metallstaub
(z.B. Schleifstaub) in das Gerat eindringt.

6.2 INBETRIEBNAHME

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

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

Diese SchweiBmaschine ist so konzipiert, dass gleichzei-
tig 2 SchweiBbrenner angeschlossen und 2 Drahtrollen
mit Durchmesser 300 mm montiert werden kdnnen. Die
Maschine kann nicht gleichzeitig mit beiden Brennern
schweiBen. Der zu verwendende Brenner muss mit dem
Umschalter D gewé&hlt werden.

Die Gasflasche muss Uber einen Druckminderer und ei-
nen Durchflussmesser verfigen. Wenn die Flasche auf
dem Flaschenhalter des Wagens angeordnet wird, muss
sie mit dem hierfir vorgesehenen Gurt gesichert wer-
den. Erst nach Positionierung der Gasflasche den auf der
Ruckseite der Maschine austretenden Gasschlauch an
den Druckregler anschlieBen.

Aus der Rickwand treten 2 Gasschlduche aus. Einer ist
mit dem Zentralanschluss B verbunden und der andere
mit dem Zentralanschluss B1. Fir die richtige Paarung
siehe das nebenstehende Schild. Der Gasfluss muss auf
8-10 Liter pro Minute eingestellt werden.

Den Gasschlauch an den Ausgang des Druckminderers
anschlieBen. Den Brenner montieren. Man muss
kontrollieren, ob die Rille der Rollen dem Durchmesser
des verwendeten Drahts entspricht. Hierzu die
Seitenklappe 6ffnen, die Abdeckung CA entfernen,
die Drahtandrickrollen mit dem Handgriff fur die
Druckeinstellung BN entriegeln, die Rollen kontrollieren
und ggf. austauschen und die Abdeckung CA wieder
anbringen (siehe Abb. 4).
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Die Drahtspule montieren und den Draht in die
Drahtférdereinrichtung und die Drahtfihrungsseele
einfhren.

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 fordern.

7 SCHWEISSEN

Synergetisches MIG-ImpulslichtbogenschweiBen LED
AP eingeschaltet

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

Die im Untermenu verfigbaren Funktionen nach den
Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen” einstellen.
Die Einstellung der SchweiBparameter erfolgt mit Regler
Al.

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

Die im UntermenlU verfigbaren Funktionen nach den
Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen” einstellen.
Die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die
SchweiBspannung mit dem Regler Al einstellen.
Konventionelles MIG-SchweiBBen LED AR eingeschaltet.
Die Programmnummer PRGin Abhangigkeit vom
Drahtdurchmesser, der Werkstoffqualitdt und des
Gases anhand der Anleitung wahlen, die sich hinter der
Seitenklappe befindet. Die im Untermeni verfligbaren

Funktionen nach den Anweisungen im Abschnitt
“Dienstfunktionen” einstellen.
Die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die

SchweiBspannung mit den Reglern Al und AN einstellen.
WIG-SchweiBen LED AS eingeschaltet.

8 ZUBEHOR

8.1 MIG-BRENNER ART. 1242
Luftgekthlter MIG-Brenner CEBORA 280 A, 3,5 m.

8.2 Luftgekiihiter PUSH-PULL-BRENNER UP/DOWN
ART. 2003 und 2009.

8.3 Kiihlaggregat Art. 1683

8.4 MIG-Brenner (Wasserkiihlung) Art. 1241.

9 WARTUNG

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

9.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

Fur Wartungseingriff innerhalb des Gerats sicherstellen,
dass sich der Schalter L in der Schaltstellung “O” befindet
und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.
Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Gerét
angesammelt hat, in regelmaBigen Zeitabstdnden mit
Druckluft entfernen.

9.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausfuhrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen Primdr- und Sekundérseite des
Gerats gewdhrleistet ist. Sicherstellen, dass die Dréhte
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich
wahrend des Betriebs erwérmen, in Berlihrung kommen
kénnen. Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat
anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen
Primér- und Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein
Leiter I6st oder bricht.

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



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

[ J-A SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L'ARC

—=PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX
AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,
résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure. Pour
des informations plus détaillées, demander le manuel
co0de.3.300758

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des
Abruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de décou-
page au plasma/soudure peut produire des ni-
veaux de bruit supérieurs a cette limite; les utilisateurs
devront donc mette en oeuvre les précautions prévues
par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-

gereux.
Q. - Le courant électrique traversant n’importe
-4 quel conducteur produit des champs élec-

Q

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

I*_'\h‘\\ dure ou de découpe produisent des champs

— électromagnétiques autour des cables ou

des générateurs.

¢ Les champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-

mulateurs cardiaques.

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

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

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

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler pres du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous
pression ou en présence de poussieres, gaz ou
==\ apeurs explosifs. Manier avec soin les bouteilles

et les détendeurs de pression utilisés dans les opérations
de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

ET ELECTRONIQUES

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

EELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

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

B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

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

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

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

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

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

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

2.1 Tenir la téte a I'écart des exhalations.

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

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

3. Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des explosions ou des incendies.
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3.1 Tenir les matiéres inflammables a I’écart de la zone
de soudure.

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

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

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

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES

2.1 SPECIFICATIONS

L’appareil Sound 2060/MD Star Double Pulse est un poste
approprié pour le soudage Mig/Mag pulsé synergique,
Mig/Mag non pulsé synergique, Mig/Mag conventionnel,
réalisé avec la technologie inverter. Le poste a souder est
équipé de motoréducteur a 2 rouleaux.

Ce poste a souder ne doit pas étre utilisé pour décongeler
des tuyaux.

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las

siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A -

IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12

N°. Numéro matricule a citer pour toute question

concernant le poste a souder.

Convertisseur statique de fréquence mono

phasé transformateur-redresseur.
[? MIG Indiqué pour la soudure MIG-MAG.

uo. Tension a vide secondaire.

X. Facteur de marche en pour cent.
Le facteur de marche exprime le pourcentage
de 10 minutes pendant lesquelles la machine
peut opérer a un certain courant sans causer
des surchauffes.

12. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant 2

Ut. Tension nominale d’alimentation.

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

11 Max Courant max absorbé au courant 12 et a la

tension U2 correspondants.

C’est la valeur maximale du courant effectif

absorbé par rapport au facteur de marche.

Normalement cette valeur correspond a la

capacité du fusible (de type retardé) a

employer comme protection pour la

machine.

Degré de protection estimée pour le logement.

Degré 3 en tant que deuxieme chiffre signifie

que cet appareil peut étre entreposé, mais il

ne peut pas étre utilisé a I'extérieur en cas de

précipitations a moins qu’il n’en soit protégé.

El Indiquée pour opérer dans des milieux avec
risque accru.

N.B: En outre, la machine a été congue pour opérer dans

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

2.3.1 Protection d’arrét

En cas de mauvais fonctionnement, sur le display AM

peut apparaitre un numéro clignotant, notamment:

52 = bouton de start appuyé pendant la mise en marche.

53 = bouton de start appuyé pendant le rétablissement
du thermostat.

56 = Court-circuit prolongé entre le fil de soudure et la
matiére a souder.

Arréter et remettre en marche la machine.

Au cas ou le display affiche des numéros différents,

contacter le service aprés-vente.

2.3.2 Protection thermique

Cette machine est protégée par un thermostat
empéchant le fonctionnement de la machine au
dépassement des températures admises. Dans ces
conditions, le ventilateur continue a fonctionner et le
display AM affiche, en mode clignotant, le sigle “tH”.

3 DESCRIPTION DU GENERATEUR (Fig. 1)

A - Prise (=): Pour connecter le cable de masse.
B - Raccord centralisé : Connecter la torche de soudure.
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B1 - Raccord centralisé.

Pour connecter la torche de soudure ou la torche Push
Pull art. 2003/2009.

C - Connecteur : Pour brancher les commandes a
distance et le cable de commande de la torche Push-
Pull. Art. 2003 et 2009.

D - Bouton sélecteur:

En sélectionnant, au moyen du bouton du commutateur,

la position ( }@.%) on active le raccord centralisé B1 ; par
contre, en seélectionnant la position (%) on active le

raccord centralisé B. =

F — Connecteur : Connecteur type DB9 ( RS 232 ) a utiliser
pour mettre a jour les programmes du microprocesseur.
L - Interrupteur ON/OFF.

M Cordon d’alimentation.

N - tuyau du gaz.

O - Porte-fusible.

P - Prise cable de secteur.

Q - Prise pressostat.

4 DESCRIPTION DU PANNEAU DE COMMANDES
(Fig.2)

Touche de sélection AE.

En appuyant brievement sur la touche on sélectionne
la valeur réglable avec le bouton Al. Les valeurs
sélectionnables sont visualisées par les LED AA/AB/AC/
AD.

Voyant AA PRG.
Signale que le display AL visualise le numéro de
programme enregistré.

Voyant AB Epaisseur.

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

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

la vitesse du fil de

Voyant AD Courant.

Indique que le display AL affiche un courant de soudure.
Pendant le soudage affiche toujours le courant mesuré; la
machine étant arrétée, si AG est OFF, affiche le courant
enregistré.

VOYANT AF Position globulaire

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

VOYANT AG Hold.

N’est pas sélectionnable. Indique que les valeurs
visualisées par les displays AL et AM (normalement
Ampeéres et Volts) sont les valeurs utilisées pour la derniere
soudure exécutée. Est activé a la fin de chaque soudage.
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VOYANT AH Tension.

Dans tous les procédés de soudure indique que le display
AM visualise la tension enregistrée ou bien, en union avec
le VOYANT AG, la derniere tension mesurée.

Bouton Al.

Les valeurs suivantes sont réglées: Courant de soudage
A, vitesse du fil (&), épaisseur (<), numéro du programme
PRG.Dans les fonctions de service sélectionne les
fonctions : TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp,
PPF, Ito, Fac.

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

Bouton AN.

Les valeurs suivantes sont réglées:

En MIG synergique lalongueur d’arc, en MIG conventionnel
la tension de soudure.

A lintérieur du menu de service, selon la fonction
enregistrée avec le bouton Al sélectionne la valeur
enregistrée, I'activation ou la désactivation de la valeur
enregistrée ou bien un choix ultérieur a faire dans la
fonction.

Display AL.

Danstous les procédés de soudure affiche numériquement
les sélections réalisées avec la touche de sélection AE et
réglées avec le bouton Al.

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

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

Pour I’épaisseur (VOYANT AB ) visualise les millimétres.
Pour le (VOYANT AA ) affiche le numéro de programme
enregistré.

€)
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Dans les fonctions de service sélectionne les fonctions :
TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, PPF, Ito,
Fac.

Pour les parameétres a I'intérieur des fonctions de service
visualisés sur le display AL, voir paragraphe des fonctions
de service.

Quand la machine est en état d’alerte, visualise un sigle
clignotant (par exemple: OPN si le panneau latéral est
ouvert. Quand la machine est en état d’erreur, visualise
le sigle Err.

Display AM.

Visualise numériquement, en MIG synergique la longueur
d’arc, et en MIG conventionnel la tension de soudure.
Pour la tension de soudure (VOYANT AH allumé) visualise
les Volts. Pour la longueur d’arc (VOYANT AH éteint)
visualise un numéro compris entre-9.9 et +9,9, le 0 étant
la valeur conseillée.

Pour les parametres a I'intérieur de la fonction de service
MIG visualisés sur le display AM, voir le paragraphe des
fonctions de service.

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

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

VOYANT AP MIG PULSE.
Indique que le procédé choisi est le MIG pulsé synergique.

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

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



Touche de sélection AU.

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

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

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

Touche de sélection AV. (JOB)

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

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

Pour effacer un numéro mémorisé, il faut appuyer pendant
3 secondes minimum sur la touche AV, tourner le bouton
Al jusqu’ afficher sur le display AL le sigle DEL et appuyer
de nouveau sur la touche AV pendant 3 secondes encore.
Il est possible de rappeler un parametre de courant/
tension en dehors de la mémorisation pour le modifier
aussi bien que pour I'utiliser. Pour rappeler un numéro
mémorisé, il faut appuyer pendant 3 secondes sur la
touche AV, afficher avec le bouton Al le numéro a
rappeler et visualiser sur le display AL avec le bouton AN
le sigle rcL ;maintenant il suffit d’appuyer de nouveau sur
la touche AV pendant 3 secondes encore.

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

Touche de sélection AY.

Test Gaz.

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

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

Touche de sélection AW.

Test fil.

Permet I’alimentation du fil sans tension ou courant.

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

5. FONCTIONS DE SERVICE

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

1- TRG.

Choix entre 2 temps, 4

temps, 3 niveaux, le choix 2t et 4t peut étre fait avec la
touche de sélection AU., sans passer dans les fonctions
de service.

2t la machine commence a souder quand on appuie sur
la touche et s’interrompt quand on la relache. 4t pour
commencer le soudage appuyer et relacher le bouton
torche, pour interrompre il faut appuyer et relacher le
bouton encore une fois. 3L ce procédé est actif dans
les procédés synergiques. Particulierement indiqué pour
souder I’aluminium.

Sont disponibles 3 courants qui peuvent étre appelés
en soudure avec le bouton de start de la torche.
L’enregistrement des courants et du slope est le suivant:
SC courant de démarrage (Hot start). Possibilité de
réglage de 1 a 200% du courant de soudure, valeur réglé
avec le bouton AN.

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

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

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

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

2- SP (spot / pointage).

Off/ON active et désactive la fonction spot.

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

Le temps de pause entre un point et I'autre tIN peut étre
réglé de 0,3 a 5 secondes. Cette fonction est bloquée
quand la fonction 3Lest active.

3- HSA (hot start automatique).

Cette fonction est bloquée quand la fonction 3Lest
active et elle ne fonctionne qu’avec les programmes
synergiques.



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

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

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

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

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

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

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

Réglage 0,1 - 10 sec.

CrC = courant de remplissage cratére exprimé en
pourcentage de la vitesse du fil de soudure. Default 60%.
Plage de réglage 10 - 200%.

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

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

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

7- Acc ( accostage ).

Le réglage peut varier de 0 a 100%.

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

Ce réglage est important pour avoir toujours de bons
démarrages.

Réglage du fabricant « Au» automatique.

Lavaleur peut étre modifiée avec le bouton AN. Si, la valeur
étant modifiée, on désire revenir aux enregistrements
originaux,

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

8- BB (burn back).

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

Réglage du fabricant « Au» automatique.

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

9- L (impédance ).

Le réglage peut varier de - 9,94 +9,9. Zéro est la valeur
enregistrée par le fabricant; si le numéro est négatif
I'impédance diminue et I'arc devient plus dur tandis que
si 'impédance augmente I'arc est plus doux.

10- dP ( Double pulsation)

Ce type de soudure fait varier I'intensité de courant entre
deux niveaux et peut étre inséré dans tous les programmes
synergiques. Avant de I’enregistrer il faut réaliser un bref
cordon pour déterminer la vitesse la plus proche de la
soudure a exécuter. De cette fagon la vitesse de référence
est déterminée.

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

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

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

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

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

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

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

Pendant la soudure, vérifier si la longueur de l'arc est
la méme pour les deux courants; Au besoin, tourner le
bouton AN pour la corriger.

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

Cesréglages étant effectués, pour revenir ala configuration
normale du panneau appuyer brievement sur la touche
AE.

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



11- PP (push-pull).

Avec la torche Push-Pull Art. 2003 est activée la fonction
PPF (Push Pull Force) qui regle le couple d’entrainement
du moteur push-pull pour rendre linéaire I'alimentation
du fil. Le réglage est effectué avec le bouton AN et peut
varier de 99 a -99. Le réglage standard est 0.

12- Ito. (inching time out).

Lebutestd’arréter le poste a souder si, aprés le démarrage,
le fil sort pour 50 cm sans passage de courant.

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

13- qC (Contrdle qualité).
Habilitation de la fonction contréle qualité.

Off - Fonction éteinte.

On - Fonction active. (Pour cette fonction se référer au
manuel 3300239 concernant les Articles : 224.04
et 405.00).

qCO- (Contréle qualité output).
Sélection du type de sortie des rapports du
contrdle qualité :

ASC- (ASCII) sortie sur port série, seulement texte non
formaté pour terminal type Hiperterminal Windows.

PRN- (Imprimante) sortie sur port série pour imprimante
Art. 405.

14- UtC Sélection du fuseau horaire.

Spécifier une valeur de -12 a 12 selon le pays ou le poste
a souder (ex. ltalie 1 = +1 h par rapport a la valeur UTC)
sera utilisé.

15 - dSt Sélection de I’heure légale.
(ex. O hiver, 1 été)

16- Fac. (usine).

Le but est de rétablir les valeurs usine du poste a
souder définies par le fabricant lors de la premiére
fourniture. La fonction étant sélectionnée, le display AM
visualise, noP = commande le poste a souder sur les
valeurs enregistrées lors de la premiére fourniture, sans
considérer les programmes mémorisés, Prg = efface tous
les programmes mémorisés et ALL = commande le poste
a souder sur les valeurs enregistrées lors de la premiére
fourniture.

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

6 INSTALLATION

L'installation de cette machine doit étre faite par du
personnel expert. Toutes les connexions doivent étre
exécutées en observant scrupuleusement les lois sur la
prévention des accidents en vigueur (CEIl 26-23 - IEC/TS
62081).

6.1 EMPLACEMENT

Le poids du poste a souder est environ 80 Kg.
Positionner I’appareil dans une zone assurant une bonne

stabilité, une ventilation efficace et telle a éviter I’entrée
possible de poussiere métallique (par ex. émeri).

6.2 MISE EN CEUVRE

Monter les roues arriéere.

Connecter la fiche sur le céble d’alimentation en faisant
attention a relier le conducteur jaune vert au pdle de terre.
Assurez-vous que I'alimentation du voltage corresponde
bien a la valeur nominale du poste a souder.

Dimensionner les fusibles de protection d’aprés les
données indiquées sur la plaquette des données
techniques.

Ce poste a souder a été spécialement congu pour bran-
cher simultanément 2 torches de soudure et 2 bobines
de fil diametre 300 mm, mais la machine ne peut pas
souder avec les 2 torches en méme temps. Le choix de
la torche a utiliser se fait au moyen du commutateur D.
La bouteille du gaz doit étre munie d’un réducteur de
pression et d’'un débitmetre. Sila bouteille est placée sur
la tablette du chariot de transport, elle doit étre fixée avec
la sangle prévue a cet effet. Uniquement apres avoir pla-
cé la bouteille, reliez le tuyau du gaz sortant du panneau
arriere de la machine au régulateur de pression.

Du panneau arriere sortent 2 tuyaux gaz, I'un a utiliser
avec le raccord centralisé B et l'autre avec le raccord
centralisé B1 ; pour la combinaison correcte voir la pla-
quette a coté.

Réglez le débit du gaz approximativement a 8-10 litres/
minute.

Pour vérifier que la gorge des galets corresponde au
diamétre du fil utilisé, ouvrir la piece latérale mobile, retirer
le couvercle CA, débloquer le galet presse-fil avec le
bouton de réglage de la pression BN, remplacer le galet
et repositionner le couvercle CA ( Voir fig.4).
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Monter la bobine du fil et insérer le fil dans le dispositif
d’entrainement-fil et dans la gaine de la torche.

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

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



7 SOUDURE

Soudure Mig pulsé synergique VOYANT AP allumé.

Choisir le numéro PRG d’apreés le diameétre du fil a utiliser,
le type et la qualité du matériel et type de gaz en suivant
I’instruction située a I'intérieur de la piece latérale mobile.

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

Les parameétres de soudage sont réglés avec le bouton
Al

Soudure Mig synergique VOYANT AQ allumé.

Choisir le numéro PRG d’apres le diamétre du fil a utiliser,
le type et la qualité du matériel et type de gaz en suivant
I’instruction située a I'intérieur de la piéce latérale mobile.

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

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

Soudure Mig conventionnel VOYANT AR allumé.

Choisir le numéro PRG d’apres le diameétre du fil a utiliser,
le type et la qualité du matériel et type de gaz en suivant
I'instruction située a I'intérieur de la piece latérale mobile.

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

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

8 ACCESSOIRES

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

8.2 TORCHE PUSH-PULL UP/DOWN refroidie a l’air
ART. 2003 et 2009.

8.3 Groupe de refroidissement art. 1683.

8.4 Torche MIG (refroidissement par eau). art. 1241.

9 ENTRETIEN

Toute opération d’entretien doit étre effectuée par du
personnel qualifié qui doit respecter la norme CEI 26-29
(IEC 60974-4).

9.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d’entretien a l'intérieur de la machine, vérifier
que linterrupteur L soit en position “O” et le cordon
d’alimentation soit débranché.

[l faut nettoyer périodiquement l'intérieur de la machine
en enlevant, avec de I'air comprimé, la poussiere qui s’y
accumule.

9.2 MESURES A ADOPTER APRES
INTERVENTION DE REPARATION

UNE

Aprés avoir exécuté une réparation, faire attention a
rétablir le cablage de fagon qu’il y ait un isolement sdr
entre le coté primaire et le c6té secondaire de la machine.
Eviter que les cables puissent entrer en contact avec des
organes en mouvement ou des pieces qui se réchauffent
pendant le fonctionnement. Remonter tous les colliers
comme sur la machine originale de maniére a éviter que, si
par hasard un conducteur se casse ou se débranche, les
cOtés primaire et secondaire puissent entrer en contact.

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



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA
OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTE-
RESADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO
EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDA-
DURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

”!!_l LA SOLDADURA'Y EL CORTE DE ARCO PUE-

DEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA
LOS DEMAS, por lo que el utilizador debera ser informa-
do de los riesgos, resumidos a continuacion, que derivan
de las operaciones de soldadura. Para informaciones
mas detalladas, pedir el manual cod.3.300.758

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.

Q. e | a corriente eléctrica que atraviesa cual-
ny Q quier conductor produce campos
3? SO electromagnéticos(EMF). La corriente de
I{—ﬁ‘\\ soldadura o de corte genera campos elec-

tromagnéticos alrededor de los cables y ge-

neradores.

¢ Los campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electronicos vitales (pace-

makers) deberian consultar al médico antes de aproxi-

marse a la zona de operaciones de soldadura al arco, de
corte, desbaste o soldadura por puntos.

e | a exposicién a los campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconocidos

sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

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

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

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

- Conectar el cable de masa a la pieza en tratamiento lo

mas cerca posible a la zona de soldadura o de corte.

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
e No soldar en proximidad de recipientes a pre-
sién 0 en presencia de polvo, gas o vapores ex-
plosivos. Manejar con cuidado las bombonas y

los reguladores de presion utilizados en las operaciones
de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
junto con los residuos sélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electronicos y su aplica-
cién en el ambito de la legislacion nacional, los aparatos
eléctricos que han concluido su vida util deben ser re-
cogidos por separado y entregados a una instalacién de
reciclado ecocompatible. En calidad de propietario de los
aparatos, usted debera solicitar a nuestro representante
local las informaciones sobre los sistemas aprobados de
recogida de estos residuos. jAplicando lo establecido por
esta Directiva Europea se contribuye a mejorar la situa-
cién ambiental y salvaguardar la salud humana!

ERECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

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

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

El texto numerado que sigue corresponde a los apartados
numerados de la placa.
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B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.




C. Elhilo de soldaduray la unidad arrastrahilo estan bajo
tensién durante la soldadura. Mantener lejos las ma-
nosy objetos metalicos.

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

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

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

1.3 Desconectar el enchufe del cable de alimentacion an-
tes de trabajar en la maquina.

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

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

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

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

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

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

4.1 Llevar casco y gafas de seguridad. Usar proteccio-
nes adecuadas para orejas y batas con el cuello abo-
tonado. Usar mascaras con casco con filtros de gra-
dacion correcta. Llevar una proteccion completa para
el cuerpo.

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

1 El aparato Sound 2060/MD Star Double Pulse es un
sistema idoneo para la soldadura MIG/MAG pulsado
sinérgico, MIG/MAG no pulsado sinérgico, MIG/MAG
convencional, realizado con tecnologia inverter. La
soldadora se entrega con moto reductor de 2 rodillos.
Esta soldadora no debe ser utilizada para deshelar los
tubos.

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las
siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A -
IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.

N°. Numero de matricula que se citara en
todas las peticiones correspondientes a la
soldadora.

102 eome=Convertidor estatico de frecuencia monofasi-
ca transformador rectificador.

[? MIG Iddneo para soldadura MIG-MAG.

uo. Tensién en vacio 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.
12. Corriente de soldadura
u2. Tensidon secundaria con corriente 12
Ui. Tension nominal de alimentacion.

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

11 Max Corriente max. absorbida a la correspon-

diente corriente 12 y tensién U2.

Es el maximo 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-

lizara como proteccidn para el aparato.

Grado de proteccién de la carcasa.

Grado 3 como segunda cifra significa que este

aparato puede ser almacenado, pero

no es previsto para trabajar en el exterior

bajo precipitaciones, si no esté protegido.

IE' Idénea para trabajar en ambientes con riesgo
aumentado.

NOTA: La soldadora ha sido ademas proyectada para

trabajar en ambientes con grado de contaminacion 3.

(Ver IEC 60664).
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2.3 PROTECCIONES

2.3.1 Proteccion de bloqueo

En caso de malfuncionamiento en el display AM

apareceria un numero centelleante con el siguiente

significado:

52 = pulsador de start pulsado durante el encendido.

53 = pulsador de start pulsado durante la reactivacion
del termostato.

56 = Cortocircuito prolongado entre el hilo de soldadura

y el material por soldar.

Apagar y volver a encender la maquina.

En el caso de que el display visualizase nimeros

diferentes contactar el servicio de asistencia.

2.3.2 Proteccion térmica

Este aparato estd protegido por un termostato el cual,
si se superasen las temperaturas admitidas, impediria
el funcionamiento de la maquina. En estas condiciones
el ventilador continuaria a funcionar y el display AM
visualizaria, de forma centelleante, la sigla “tH”.

3 DESCRIPCION DEL GENERADOR (Fig. 1)

A - Toma (=): se le conecta el cable de masa.

B - Unidn centralizada: Conectar la antorcha de
soldadura.

B1 - Empalme centralizado.

Se le conecta un soplete de soldadura o el soplete Push
Pull art. 2003/2009.

C - Conector: Para conectar los mandos a distancia y
el cable de mando de la antorcha Push-Pull Art. 2003 y
2009.
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D - Conmutador:
Seleccionando con la manecilla del conmutador la posi-

cion ( (@3) se activa el empalme centralizado B1, por el
contrario seleccionando la posicién (I _:2) se activa el

empalme centralizado B.

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

L - Interruptor ON/OFF.

M - Cable de alimentacion.

N - Tubo gas.

O - Porta fusible.

P - Toma cable de red.

Q - Toma presostato.

4 DESCRIPCION DEL TABLERO (Fig. 2)

Tecla de seleccién AE.

A cada breve presion selecciona el tamano regulable
con la manecilla Al. Los tamafos seleccionables son
visualizados por los LEDs AA/AB/AC/AD.

LED AA PRG.
Indica que el display AL visualiza el nimero 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 sinérgicos.

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

LED AD Corriente.

Indica que el display AL visualiza una corriente de
soldadura. Durante la soldadura muestra siempre la
corriente medida; con la maquina parada, si AG esta en
OFF, muestra la corriente preprogramada.

LED AF Posicion globular.

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

LED AG Hold.

No es seleccionable. Sefiala que los tamafios visualizados
por los displays AL y AM (normalmente Amperios y
Voltios) son los utilizados en la Ultima soldadura realizada.
Se activa al final de cada soldadura.

LED AH Tension.

En todos los procesos de soldadura indica que el display
AM visualiza la tensién reprogramada o, en combinacion
con el LED AG la ultima tension medida.

Manecilla Al.
Se regulan los siguientes tamafos: Corriente de soldadura
A, velocidad del hilo ((3), espesor ((s), ndmero de
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MIG MIG MIG

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 sinérgicos regulando
una magnitud, también las demas en consecuencia se
modifican. Todas estas magnitudes vienen visualizadas
por el display AL.

Manecilla AN.

Se regulan los siguientes tamafos:

En el MIG sinérgico la longitud del arco, en el MIG
convencional, la tensién de soldadura.

En el interior del menu de servicio, en base a la funcion
programada por la manecilla Al selecciona el valor
programado, la activacién o desactivacion de la misma
0 una ulterior eleccion que se hara en el interno de la
funciéon misma.

Display AL.

En todos los procesos de soldadura visualiza
numéricamente las selecciones hechas con la tecla de
seleccién AE y reguladas con la manecilla Al.

Para la corriente de soldadura (LED AD) visualiza los
amperios.

Para la velocidad de soldadura (LED AC) visualiza los
metros por minuto.

Para el espesor (LED AB) visualiza los milimetros.

Para el (LED AA) visualiza el ndmero de programa
programado.

En las funciones de servicio selecciona las siglas: TRG,
SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, PPF, Ito, Fac.
Para los parametros colocados en el interior de las
funciones de servicio que vienen visualizados por el
display AL ver el parrafo funciones de servicio.

Cuando la maquina esta en warning, visualiza unas letras
centelleantes (por ejemplo: OPN si el panel lateral esta
abierto). Cuando la maquina esta en error visualiza la sigla
Err.

Display AM.

Visualiza numéricamente, en el MIG sinérgico la longitud
del arcoy en el MIG convencional la tension de soldadura.
Para la tensién de soldadura (LED AH encendido) visualiza
los Voltios. Para la longitud del arco (LED AH apagado)
visualiza un nimero comprendido entre 9,9y + 9,9, el 0
es el valor aconsejado.

Para los parametros colocados en el interior de la funcién
de servicio MIG que vienen visualizados por el display AM
ver el parrafo funciones de servicio.

Cuando la maquina esta en error visualiza el
correspondiente cédigo de error, comprendido entre 1y
99.

Tecla de selecciéon AO.
A cada presion selecciona el tipo de proceso elegido, la
seleccioén es visualizada por los LEDs AP/AQ/AR..

LED AP MIG PULSADO.
El proceso esta programado en MIG Pulsado Sinérgico.

LED AQ MIG SINERGICO.
El proceso esta programado en MIG Sinérgico.

LED AR MIG CONVENCIONAL.
El proceso esta programado en MIG convencional.

Tecla de seleccién AU.

A cada presion selecciona el modo 2 tiempos (MANUAL)
y el modo 4 tiempos (AUTOMATICO), la seleccién es
visualizada por el display AL .

En el modo 2 tiempos la maquina inicia a soldar cuando
se pulsa el pulsador y se interrumpe cuando se suelta.
En el modo 4 tiempos para iniciar la soldadura pulsar
y soltar el pulsador antorcha, para interrumpir hay que
aplastarlo y soltarlo nuevamente.



Tecla de seleccion AV. (JOB)
Memorizaciéon y llamamiento de los
memorizados.

Para memorizar una condicion de trabajo (JOB), es
suficiente pulsar durante al menos 3 segundos el pulsador
AV, el LED AZ se enciende, en el display AL centellea la
sigla STO y en el display AM centellea el nUmero de la
primera posicion libre. Con la manecilla AN elegir en cual
posicién memorizar, pulsar nuevamente el pulsador AV
hasta oir el sonido de confirmacion de la memorizacion y
el numero elegido deja de centellear.

Para llamar un numero memorizado basta pulsar
brevemente el pulsador AV y llamar el nimero con la
manecilla AN. Se pueden memorizar hasta 99 pares de
valores corriente/tension.

Para cancelar un nimero memorizado, hay que pulsar
durante al menos 3 segundos el pulsador AV, girar la
manecilla Al hasta que se visualice en el display AL la
sigla DEL y volver a pulsar el pulsador AV durante otros
3 segundos. Es posible volver a llamar un parametro de
corriente/tensién fuera de la memorizacién tanto para
modificarlo como para usarlo. Para volver a llamar el
parametro hay que pulsar durante 3 segundos el pulsador
AV, visualizar con la manecilla Al el niUmero que hay que
volver a llamar en el display AL, con la manecilla AN, la
sigla rcL. Ahora sera suficiente pulsar durante al menos 3
segundos el pulsador AV.

programas

LED AZ JOB.
Indica que nos encontramos en el interior del menu de
memorizacion de los puntos de trabajo memorizados.

Tecla de seleccion AY.

Test Gas.

Pulsando esta tecla el gas comienza a salir, para detener
la salida, hay que volver a pulsarla.

Si no se pulsase de nuevo el pulsador pasados 30
segundos, la salida del gas seria interrumpida.

Tecla de seleccion AW.

Test hilo.

Permite el avance del hilo sin la presencia de tension o
de corriente.

Teniendo presionada la tecla, durante los primeros 5
segundos, el hilo avanza a la velocidad de un 1 metro por
minuto, después, acelera gradualmente hasta 8 metros
por minuto.

Al soltar la tecla, el motor se para instantaneamente.

5. FUNCIONES DE SERVICIO.

Pulsar la tecla AE, y mantenerlo pulsado durante al
menos 3 segundos para entrar en el submenu. Girando la
manecilla Al se selecciona la funcién, que es visualizada
por el display AL, y con la manecilla AN se selecciona
el tipo de funcionamiento o el valor, visualizados por el
display AM. Para volver a la normal visualizacién, pulsar y
soltar inmediatamente la tecla AE.

1- TRG.

Seleccién entre 2 tiempos, 4

tiempos, 3 niveles, la seleccion 2t y 4t se puede hacer
por medio de la tecla de seleccién AU, sin entrar en las

funciones de servicio.

2t la maquina inicia a soldar cuando se pulsa el pulsador
y se interrumpe cuando se suelta. 4t para iniciar la
soldadura pulsar y soltar el pulsador antorcha, para
interrumpir hay que aplastarlo y soltarlo nuevamente. 3L
este procedimiento es activo en los procesos sinérgicos.
Particularmente aconsejado para la soldadura del
aluminio.

Se encuentran disponibles 3 corrientes que se pueden
llamar en soldadura con el pulsador de start de la
antorcha. La programacion de las corrientes y del slope
es la siguiente.

SC corriente de partida (Hot start). Posibilidad de ajuste
desde el 1 al 200% de la corriente de soldadura, valor
regulado con la manecilla AN.

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

CrC corriente de crater filler. Posibilidad de ajuste desde
el 1 al 200% de la corriente de soldadura, valor regulado
con la manecilla AN.

La soldadura inicia con la presién del pulsador antorcha,
la corriente llamada serd la corriente de partida SC.

Esta corriente se mantendra mientras que el pulsador
antorcha esté pulsado; al soltarlo la primera corriente
se unira a la corriente de soldadura, programada con
la manecilla Al, y se mantendra hasta que se vuelva a
pulsar el pulsador de la antorcha. A la sucesiva presion
del pulsador antorcha la corriente de soldadura se unira
a la tercera corriente CrC y se mantendra activa mientras
que el pulsador antorcha esté pulsado. Al soltarlo, la
soldadura se interrumpira.

2- SP ( spot / soldadura por puntos).

Off/ON activa y desactiva la funcién spot.

El tiempo de soldadura por puntos tSP se regula entre 0,3
y 5 segundos.

El tiempo de pausa entre un punto y el otro tIN se regula
entre 0,3 y 5 segundos. Esta funciéon permanece inhibida
mientras la funcién 3L sea activa.

3- HSA (hot start automatico).

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

Una vez activada la funciéon con la manecilla AN, el
operador podra regular el nivel de la corriente de partida
SC (Hot start), posibilidad de ajuste desde el 1 al 200% de
la corriente de soldadura, valor regulado con la manecilla
AN.

Podra regular la duracién tHS (default 130%) de esta
corriente desde 0,1 a 10 segundos (default 0,5 segundos).
Podra regular el tiempo Slo de paso entre la corriente
SC y la corriente de soldadura desde 0,1 a 10 segundos
(default 0,5 segundos).

4- CrA (crater filler- llenado del crater final).

La funcidén es seleccionable con la manecilla Al y
funciona en soldadura 2t o 4t y, si se desea, también en
combinacién con la funciéon HSA.

Después de haber activado la funciéon seleccionando
“On” con la manecilla AN, girar la manecilla Al para



visualizar las siglas:

Slo = Tiempo de union entre la corriente de soldaduray la
corriente de llenado del crater. Default 0,5 sec.
Regulacion 0,1 + 10 seg.

CrC = corriente de llenado del crater expresada en
porcentaje de la velocidad del hilo en soldadura. Default
60%. Regulacion 10 + 200%.

TCr = tiempo de duracion de la corriente de llenado.
Default 0,5 sec. Regulacion 0,1 + 10 seg.

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 de la
velocidad programada para la soldadura, antes de que el
mismo toque la pieza que hay que soldar.

Este ajuste es importante para obtener siempre buenas
partidas.

Ajuste del constructor “Au” automatico.

El valor se modifica con la manecilla AN. Si, una vez
modificado, se quiere volver a las configuraciones
originales,

presionar la tecla AV hasta que aparezca la sigla “Au” en
el display AM.

8- BB (burn back).

El ajuste puede variar desde 4 a 250 ms. Sirve pararegular
la longitud del hilo que sale de la tobera gas después de
la soldadura. A un mayor numero corresponde un mayor
quemado del hilo.

Ajuste del constructor “ Au” automatico.

Siuna vez modificado, se quisiera volver a la programacion
original, pulsar la tecla AV hasta que vuelva a aparecer la
sigla “Au” 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
negativo la impedancia disminuiria y el arco se volveria
mas duro mientras que si se aumentase, se volveria mas
suave.

10- dP (Doble pulsacién)

Este tipo de soldadura hace cambiar la intensidad de
corriente entre dos niveles y puede ser insertado en
todos los programas sinérgicos. Antes de programarla
es necesario efectuar un breve cordén para determinar
la velocidad mas cercana a la soldadura que se deba
realizar. Se determina asi la velocidad de referencia.

Para activar la funcién actuar como sigue:

A) - Activar la funcién girando la manecilla AN hasta que
aparezca la palabra On en el display AM.

B)- Girar la manecilla Al hasta que aparezca la sigla FdP
(frecuencia doble pulsacién) en el display AL. El display
AM visualiza la sigla OFF (apagado).

Girar la manecilla AN para seleccionar la frecuencia de
trabajo (regulacion de 0,5 a 5 Hz). El valor elegido viene
visualizado por el display AM.

C)- Girar la manecilla Al hasta que aparezca la sigla ddP
(diferencia en m/min de la doble pulsacion).

Girar la manecilla AN para seleccionar los metros por
minuto (regulacién de 0,1 a 3 m/min) que se sumaran o
restaran a la velocidad de referencia (default 1m/min).
D)- Girar la manecilla Al hasta que aparezca la sigla tdP.
Este es el tiempo de duracién de la velocidad de hilo
mas alta, es decir de la corriente mayor. Se expresa en
porcentaje del tiempo obtenido por la frecuencia Fdp (ver
figura 3).
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Girar la manecilla AN para regular el porcentaje.

Regulacion entre 25 y 75% (default 50%).

E)- Girar la manecilla Al hasta que aparezca la sigla AdP
(longitud del arco de la corriente mayor). Regulacion entre
-9,9y 9,9 (default 0).

Verificar, en soldadura, que la longitud del arco sea
la misma para ambas corrientes; si necesario girar la
manecilla AN para corregirla.

Nota: es posible soldar al interno de las funciones de
doble pulsacién.

Una vez realizadas estas regulaciones para volver a la
configuracion normal del tablero presionar brevemente
el pulsador AE.

Si fuese necesario regular la longitud del arco de la
corriente mas baja, velocidad menor, maniobrar en la
regulacién de la longitud de arco de la velocidad de
referencia. Moviendo la velocidad de referencia las
programaciones precedentemente reguladas se repetiran
también para la nueva velocidad.

11- PP (push-puli).

Montando la antorcha Push-Pull Art. 2003 se habilita la
funcién PPF (Push Pull Force) que regula el par de arrastre
del motor del push pull para hacer linear el avance del
hilo. El ajuste se efectia con la manecilla AN y puede
variar desde el 99 al -99. El ajuste estandar es 0.

12- lto. (inching time out).

El objetivo es el de bloquear la soldadora si, después
del Start, el hilo saliese fuera de la antorcha, sin paso de
corriente.

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

13 - qC (Control de calidad).
Habilitacion de la funcidon control de calidad.



Off-
On -

Funcién apagada.

Funcioén activa. (Por lo que concierne esta funcion

hacer referencia al manual 3300239 relativo a los

Articulos: 224.04 y 405.00).

qCO-( Control de calidad output).

Selecciona el tipo de salida de los reportes del
control de calidad:

ASC- (ASCIl) salida a puerto serial, so6lo texto no
formateado para terminal de tipo Hiperterminal de
Windows.

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

405.

14- UtC seleccion del huso horario.

Especificar un valor de -12 a 12 segun el pais en que
se utilizara la soldadora (por €j. Italia 1 = +1 h respecto a
UTQC)

15 - dSt seleccion del la hora legal .
(por €j. 0 invierno, 1 verano)

16- Fac. (factory).

El objetivo es el de llevar la soldadora a la programacioén de
la primera entrega. Seleccionada la funcién, el display AM
visualizara: noP = lleva la soldadora a la programacion de
la primera entregaignorando los programas memorizados,
Prg = cancela todos los programas memorizados 'y ALL
= lleva la soldadora a la programacion de la primera
entrega.

Para confirmar la funcién deseada basta pulsar durante 3
segundos el pulsador AV, la sigla visualizada en el display
AM iniciara a centellear y pasados algunos segundos, un
sonido confirmara la memorizacion.

6 INSTALACION

La instalacién de la soldadora debera ser realizada
por personal experto. Todas las conexiones deberan
realizarse en el pleno respeto de la ley de prevencion de
accidentes (CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 COLOCACION

El peso de la soldadora es de aproximadamente 80 Kg.
Colocar el aparato en una zona que asegure una buena
estabilidad, una eficiente ventilacién en grado de evitar
que el polvo metalico (por ej. de esmerilado) pueda entrar.

6.2 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

Montar el enchufe en el cable de alimentacion teniendo
particular cuidado de conectar el conductor amarillo verde
al polo de tierra. Verificar que la tensién de alimentacion
corresponda a la nominal de la soldadora.

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

Esta soldadora ha sido proyectada para poder montar
contemporaneamente 2 sopletes de soldadura y 2 bobi-
nas de hilo diametro 2mm, la maquina no puede soldar
con los 2 sopletes en el mismo momento, la eleccién de
cual soplete utilizar se hace con el conmutador de selec-
cion D.

La bombona del gas debe estar equipada con reductor
de presioén y flujometro. Si la bombona estuviera coloca-
da en la plataforma porta bombonas del carro, debera
estar sujeta con la correa correspondiente. Solo después
de haber colocado la bombona, conectar el tubo del gas
que sale de la parte trasera de la maquina con el regula-
dor de presion.

Del tablero posterior salen 2 tubos de gas, uno esta aco-
plado al empalme centralizado B y el otro al empalme
centralizado B1, para el acoplamiento adecuado ver la
placa situada en el lado.

El flujo del gas debe ser regulado a 8-10 litros/ minuto
aproximadamente.

Para averiguar que la ranura de los rodillos corresponda
al diametro del hilo utilizado, abrir el lateral mévil, quitar la
cubierta CA, desbloquear los rodillos sujeta hilo mediante
la manecilla de regulacion de la presion BN, sustituir los
rodillos y volver a montar la cubierta CA (Ver fig. 4).
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Montar la bobina del hilo e introducir el hilo en el arrastre
y en la envoltura de la antorcha.

Bloquear los rodillos sujeta hilo con la manecilla BN y
regular la presion.

Encender la maquina.

Regular el gas utilizando la tecla AY y hacer avanzar el
hilo utilizando la tecla AW.

7 SOLDADURA

Soldadura Mig pulsado sinérgico LED AP encendido.
Elegir el numero de PRG en base al diametro del hilo que
se utilizara, el tipo y la calidad del material y el tipo de
gas, utilizando las instrucciones colocadas en el interior
del lateral movil.

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

Soldadura Mig sinérgico LED AQ encendido.

Elegir el numero de PRG en base al diametro del hilo que
se utilizara, el tipo y la calidad del material y el tipo de
gas, utilizando las instrucciones colocadas en el interior
del lateral movil.

Regular las funciones presentes en el submenu segun



cuanto se indica en el parrafo “Funciones de servicio”.
Regular la velocidad del hilo y la tensién de soldadura
con la manecilla Al.

Soldadura Mig convencional LED AR encendido.

Elegir el niumero de PRG en base al diametro del hilo que
se utilizara, el tipo y la calidad del material y el tipo de
gas, utilizando las instrucciones colocadas en el interior
del lateral movil.

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

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 y 2009.

8.3 Grupo de enfriamiento art. 1683.
8.4 Antorcha MIG (enfriamiento por agua) art. 1241.
9 MANTENIMIENTO

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

9.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

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

9.2 MEDIDAS A TOMAR DESI?UES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION.

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

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



MANUAL DE INSTRUGCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

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

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

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

|L..J A soldadura e o cisalhamento a arco podem

ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaugoes contra 0s riscos, a seguir
listados, derivantes das operacdes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informacdes mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento plasma/
soldadura pode produzir niveis de rumor superio-

res a este limite; portanto, os utilizadores deveréo aplicar
as precaucoes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.

’ - A corrente eléctrica que atravessa qual-

Q quer condutor produz campos electromag-
SR néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou

ﬁ\\ de corte, gera campos electromagnéticos

em redor dos cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas

podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os

portadores de aparelhos electrénicos vitais (pacemakers)

deverao consultar o médico antes de se aproximarem de

operacdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou

de soldadura por pontos.

A exposicdo aos campos electromagnéticos da soldadu-

ra, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a

saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-

posicao aos campos electromagnéticos, deve respeitar

0s seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinca de

suporte do eléctrodo, ou do macarico, estejam lado a

lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- N&o enrolar os cabos de massa e da pinca de suporte

do eléctrodo, ou do macgarico, no préprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinga

de suporte do eléctrodo, ou do macarico. Se o cabo de

massa se encontrar do lado direito do operador, também

0 da pinca de suporte do eléctrodo, ou do macari-

co, devera estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais proxi-

ma possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- N&o trabalhar junto ao gerador.

2
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EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a
presséo ou na presenga de poés, gases ou
== yapores explosivos. Manejar com cuidado as

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

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

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

E ELECTRONICAS
Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
HE /mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execugao no ambi-
to da legislacao nacional, as aparelhagens eléctricas que
tenham terminado a sua vida util devem ser separadas e
entregues a um empresa de reciclagem eco-compativel.
Na qualidade de proprietario das aparelhagens, devera
informar-se junto do nosso representante no local sobre
os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dando
aplicacao desta Directiva Europeia, melhorara a situacao
ambiental e a saude humana!

E ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

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

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-
radas da chapa.
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B. Os rolos de traccéo do fio podem ferir as maos.
C. O fio de soldadura e o grupo de traccéo do fio estéo




sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as maos
e 0s objectos metalicos afastados dos mesmos.

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

1.1Use luvas isolantes. Nao toque no eléctrodo com as
maos nuas. Nao use luvas humidas ou estragadas.

1.2 Certifique-se de estar isolado da peca a soldar e do
chéo

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

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalagdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilacdo forcada ou de
exaustdo local para eliminar as exalacdes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracéo para eliminar as
exalacoes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

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

3.3Nunca solde recipientes fechados.

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

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

5. Leia as instru¢des antes de utilizar a maquina ou de
efectuar qualquer operacdo na mesma.

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRIGOES GERAIS
2.1 ESPECIFICACOES

O aparelho Sound 2060/MD Star Double Pulse & um
equipamento idéneo para a soldadura MIG/MAG pulsada
sinérgica, MIG/MAG nao pulsada sinérgica, MIG/MAG
convencional, realizado com tecnologia inverter. A
soldadora é fornecida com um motorredutor de 2 rolos.
Esta maquina de soldar ndo deve ser usada para
descongelar canos.

2.2 ESPECIFICACOES SOBRE OS DADOS TECNICOS

O aparelho é construido de acordo com as seguintes
normas: |IEC 60974.1 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-
3-11 - IEC 61000-3-12.

N°. O numero de matricula que devera ser
referido quando for efectuado qualquer
pedido relacionado com a maquina de soldar.

102 eom=Conversor estatico de frequéncia monofasica
transformador-rectificador

[f MIG  Apropriado para soldar MIG-MAG.

uo. Tensdo em vazio secundaria.

X. Factor de servigco percentual.
O factor de servico exprime o percentual
de 10 minutos em que a maquina de soldar
pode trabalhar numa determinada corrente
sem sobreaquecer.

12. Corrente de soldadura

u2. Tensao secundaria com corrente 12

ui. Tensao nominal de alimentacéo.

1~ 50/60Hz Alimentagcdo monofasica 50 ou entao 60 Hz.

11 Max Corrente max. Absorvida pela corrente 12
correspondente e tensao U2.

11 eff E o maximo valor da corrente efectiva
absorvida, considerando o factor de servico.
Habitualmente este valor corresponde a
capacidade do fusivel (retardado) a ser
usado como protecgéo.

IP23S Grau de proteccao da carcaca.

Grau 3 como segundo algarismo significa
que este  aparelho pode ser armazenado,
mas ndo deve ser utilizado no exterior
quando esta a chover, a ndo ser se estiver
devidamente protegida.

IE' Idoénea para trabalhar em ambientes corisco
acrescentado.

Obs.: A maquina de soldar foi também projectada para

ser usada em ambientes com grau de poluicao 3. (Ver

IEC 60664).

2.3 PROTECCOES

2.3.1 Proteccao de bloqueio

Em caso de funcionamento anémalo no display AM um
numero lampejante podera aparecer com o seguinte
significado:

52 = botao de start carregado durante o arranque.

53 = botdo de start carregado durante a restauragdo do
termostato.

56 = Curto-circuito prolongado entre o fio de soldadura
e o material a soldar.

Desligar e ligar a maquina novamente.

Contactar o servigo de assisténcia caso o display visualize
numeros diferentes.

2.3.2 Protecc¢ao térmica

Este aparelho estd protegido por um termostato
que impede o funcionamento da maquina caso as
temperaturas admitidas sejam superadas. Nestas
condic¢des, o ventilador continua a funcionar e o display
AM visualiza, de modo lampejante, a sigla “tH”.

3 DESCRIGAO DO GERADOR (Fig. 1)

A - Tomada (=): Para ligar o cabo de massa.

B - Tomada centralizada: Ligar o macarico de soldadura.
B1 - Tomada centralizada.

Para ligar o macarico de soldadura ou o macarico push-
-pull art.2003/2009.

C - Ficha: Para a ligagcao dos comandos a distancia e do
condutor de comando do macarico Push-Pull Art. 2003
e 2009.

D - Comutador:

Seleccionando com o botdo do comutador a posicéao
—2) activa-se a tomada centralizada B1, vice-versa
)
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Fig. 1
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seleccionando a posicao activa-se a tomada cen-

(=)
tralizada B. 4

F — Conector: Conector tipo DB9 (RS 232) a utilizar para
actualizar os programas do microprocessador.

L - Interruptor ON/OFF.

M - Cabo de alimentacao.

N - Tubo do gas.

O - Porta-fusivel.

P - Tomada do cabo de alimentacao.

Q - Tomada do presséstato.

4 DESCRIGCAO DO PAINEL DE COMANDOS (Fig. 2)

Botao de seleccao AE.

Cadavez que se primeligeiramente selecciona-se agrandeza
regulavel no manipulo Al. As grandezas seleccionaveis sao
mostradas pelos LEDS AA/AB/AC/AD.

LED AA PRG.
Indica que o visor AL mostra o numero de programa
definido.

LED AB Espessura.

O visor AL mostra a espessura aconselhada em funcéo
da corrente e da velocidade definidas. S6 esta activo nos
processos MIG sinérgicos.

LED AC Velocidade do fio.
Indica que o visor AL mostra a velocidade do fio em
soldadura.

LED AD Corrente.

Indica que o visor AL mostra uma corrente de soldadura.
Durante a soldadura mostra sempre a corrente medida;
com a maquina parada, se AG estiver OFF, mostra a
corrente predefinida.

LED AF Posicao globular.

Nao é seleccionavel. Esta activo no processo MIG
sinérgico. O seu acendimento assinala que, a combinagao
dos valores escolhidos para a soldadura podem provocar
arcos instaveis e com salpicos.

LED AG Hold.

Nao é seleccionavel. Assinala que as grandezas
mostradas nos visores AL e AM (hormalmente Amperes
e Volts) sdo as que foram utilizadas na ultima soldadura
efectuada. Activa-se no final de cada soldadura.

LED AH Tensao.

Em todos os processos de soldadura, indica que o visor
AM mostra a tenséo redefinida ou, em combinagdo com
o LED AG, a ultima tensao medida.

Manipulo Al.

Para regular as seguintes grandezas: Corrente de
soldaduraA, velocidade do fio (9), espessura (<), nimero
do programa PRG. Nas fungdes de servigo selecciona as
funcdes: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp,
PPF, Ito, e Fac.
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Nos programas MIG sinérgicos, regulando uma grandeza,
por consequéncia também as outras se modificam. Todas
estas grandezas sdo mostradas no visor AL.

Manipulo AN.

Regulam-se as seguintes grandezas:

No MIG sinérgico, o comprimento do arco, no MIG
convencional, a tensdo de soldadura.

No interior do menu de servico, dependendo da funcéo
definida pelo manipulo Al selecciona, o valor definido, a
activacdo ou desactivacdo da mesma ou outra escolha a
efectuar dentro da funcao.

Visor AL.

Em todos os processos de soldadura mostra
numericamente as selecgdes efectuadas no botdo de
seleccao AE e reguladas no manipulo Al.

Para a corrente de soldadura (LED AD), mostra os
amperes.

Para a velocidade de soldadura (LED AC), mostra os
metros por minuto.

Para a espessura (LED AB), mostra os milimetros.

Para o (LED AA), mostra o numero de programa definido.
Nas fungoes de servigco selecciona as fungdes: TRG, SP,
HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, PPF, Ito, e Fac.
Para os parametros nas funcbes de servigco, que sao
mostradas no visor AL, ver o paragrafo das funcdes de
servico.

Quando a maquina estd em estado de Atengéo, mostra
uma abreviacao a piscar (por exemplo: OPN se o painel
lateral estiver aberto). Quando a maquina esta em
condic&o de erro, mostra a abreviagao Err.

Visor AM.

Mostra numericamente, no MIG sinérgico o comprimento
do arco e no MIG convencional a tensdo de soldadura.
Para a tensdo de soldadura (LED AH aceso) mostra os

Volts. Para o comprimento do arco (LED AH apagado)
mostra um numero entre -9.9 e +9,9, o 0 é o valor
aconselhado.

Para os parametros dentro da funcao de servico MIG que
sdo mostrados no visor AM, ver o parametro funcées de
servico.

Quando a maquina estd em erro, mostra o respectivo
codigo de erro, entre 1 e 99.

Botao de seleccao AO.
Cada vez que se prime selecciona-se o tipo de processo
escolhido, a seleccdo é mostrada pelos LED AP/AQ/AR.

LED AP MIG PULSADO.
Indica que o processo seleccionado é o MIG pulsado
sinérgico.

LED AQ MIG SINERGICO.
Indica que o processo seleccionado é o MIG sinérgico.

LED AR MIG CONVENCIONAL.
Indica que o processo seleccionado é o MIG convencional.

Botao de seleccao AU.

Cada vez que se prime selecciona-se o0 modo 2 tempos
(MANUAL) e o0 modo 4 tempos (AUTOMATICO), a opgéo
€ mostrada no visor AL.

No modo a 2 tempos. a maquina comeca a soldar quando
se prime o botdo e interrompe-se quando se larga o
mesmo.

No modo a 4 tempos, para iniciar a soldadura deve-se
premir e largar o botdo do magarico, para interromper é
necessario premi-lo e larga-lo novamente.

Botéao de seleccao AV. (JOB)
Memorizacdo e chamamento
memorizados.

dos  programas



Para memorizar uma condigéo de trabalho (JOB), basta
premir durante pelo menos 3 segundos o botdo AV,
acende-se o LED AZ, no visor AL pisca a abreviagdo STO
e no visor AM pisca o niumero da primeira posicao livre.
No manipulo AN escolhe-se a posicdo na qual efectuar
a memorizacdo, premir novamente o botdo AV até se
ouvir o som de confirmagao da memorizacao e o0 nimero
escolhido deixa de piscar.

Para chamar um ndmero memorizado basta premir
rapidamente o botdo AV e chamar o numero com o
manipulo AN. Podem-se memorizar até 99 combinacdes
de valores de corrente/tenséo.

Para apagar um ndmero memorizado, € necessario
premir durante pelo menos 3 segundos o botdo AV, rodar
o manipulo Al até aparecer no visor AL a palavra DEL e
premir outra vez o botdo AV por mais 3 segundos.

E possivel chamar um parametro de corrente/tenséo fora
da memorizagéo, para o modificar ou para o usar. Para
chamar o parametro é preciso premir por 3 segundos o
botdo AV, ver, com o manipulo Al, 0 nUmero a chamar e
ver no visor AL, com o manipulo AN a sigla rcL, agora
basta premir durante pelo menos 3 segundos o botéo AV.

LED AZ JOB.
Indica que se esta dentro do menu de memorizagédo dos
pontos de trabalho memorizados.

Botao de seleccao AY.

Teste do Gas.

Premindo este botdo, o gas comeca a sair, para
interromper a saida é preciso premir outra vez.

Se nao se prime o botédo apéds 30 segundos, interrompe-
se a saida do gas.

Botao de seleccao AW.

Teste do fio.

Permite o avanco do fio sem a presenca de tenséo ou de
corrente.

Mantendo o botdo premido, durante os primeiros 5
segundos o fio avanca a velocidade de um 1 metro por
minuto, para depois acelerar gradualmente até 8 metros
por minuto.

Largando o botédo, o motor para instantaneamente.

5 FUNGOES DE SERVICO.

Premir o botdo AE, e manté-lo premido durante pelo
menos 3 segundos para entrar no submenu. Rodando o
manipulo Al, selecciona-se a fungdo, a qual aparece no
visor AL, e com o manipulo AN selecciona-se o tipo de
funcionamento ou o valor, que aparecem no visor AM.
Para regressar a visualizacdo normal, premir e largar
imediatamente o botdo AE.

1- TRG.

Escolha entre 2 tempos, 4 tempos, 3 niveis, as opcodes
2t e 4t podem-se fazer com o botao de seleccdo AU, sem
entrar nas fungdes de servigo.

2t a maquina comeca a soldar quando se prime o botédo e
interrompe-se quando se larga. 4t para iniciar a soldadura,
premir e largar o botdo do magarico, para interromper
€ necessario premi-lo e larga-lo novamente. 3L este
procedimento est4 activo nos processos sinérgicos. E

especialmente aconselhado para a soldadura de aluminio.
Estdo a disposicdo 3 correntes para soldadura com o
botéo de Start do macarico. A configuragédo das correntes
e do Slope é a seguinte:

SC corrente de arranque (Hot start). Possibilidade de
regulacao de 1 a 200% da corrente de soldadura, valor
regulado no manipulo AN.

Slo Slope. Possibilidade de regulacao de 1 a 10 segundos.
Define o tempo de interligagdo entre a primeira corrente
SC com a corrente de soldadura e a segunda corrente
com a terceira corrente CrC (corrente de crater filler),
valor regulado no manipulo AN.

CrC corrente de crater filler. Possibilidade de regulacéo
de 1 a200% da corrente de soldadura, valor regulado no
manipulo AN.

A soldadura inicia premindo o botdo do macarico, a
corrente chamada sera a corrente de arranque SC.

Esta corrente é mantida enquanto estiver premido o botao
do macarico; quando se larga o botdo a primeira corrente
interliga-se a corrente de soldadura, definida no manipulo
Al, e mantém-se até quando se prime novamente o botédo
do magarico. Quando se prime novamente o botdo do
macarico, a corrente de soldadura interliga-se com a
terceira corrente CrC e mantém-se activa enquanto
estiver premido o botdo do macgarico. Quando se larga o
botao, interrompe-se a soldadura.

2- SP (spot / por pontos).

OFF/ON activa e desactiva a funcao Spot.

O tempo de aplicacdo dos pontos tSP regula-se de 0,3 a
5 segundos.

O tempo de pausa entre dois pontos tIN regula-se de 0,3
a 5 segundos.

Esta funcao esta inibida quando esta activa a funcao 3L.

3- HSA (hot start automatico).

Esta fungéo esta inibida quando estéa activa a funcao 3L e
s6 funciona com os programas sinérgicos.

Depois de activada a fungdo no manipulo AN, o operador
podera regular o nivel da corrente de arranque SC (Hot
start), possibilidade de regulacédo de da 1 a 200% da
corrente de soldadura, valor regulado no manipulo AN.
Pode-se regular a duracao tHS (por defeito 130%) desta
corrente de 0,1 a 10 segundos (por defeito 0,5 seg).
Pode-seregular o tempo Slo de passagem entre a corrente
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 fungdo pode ser seleccionada no manipulo Al e
funciona em soldadura 2t ou 4t e, desejando, também
em combinagdo com a funcdo HSA.

Depois de se ter activado a funcao, seleccionando “On”
no manipulo AN, rodar o manipulo Al para visualizar as
siglas:

Slo = Tempo de interligacado entre a corrente de soldadura
e a corrente de enchimento da cratera. Por defeito 0,5
seg.

Regulacao: 0,1 a 10 seg.

CrC = corrente de enchimento de cratera indicada em
percentagem da velocidade do fio em soldadura. Por
defeito 60%. Regulagdo: 10 a 200%.



TCr = tempo de duragdo da corrente de enchimento. Por
defeito 0,5 seg. Regulacéo: 0,1 a 10 seg.

5- PrF (Pré-gas).
A regulacdo pode variar de 0 a 3 segundos.

6- Pof (P6s-gas).
A regulacdo pode variar de 0 a 30 segundos.

7- Acc (encostamento).

A regulagédo pode variar de 0 a 100%.

E a velocidade do fio, indicada em percentagem da
velocidade definida para a soldadura, antes que esse
toque na peca a soldar.

Esta regulagdo é importante para se obterem sempre
bons arranques.

Regulacao do fabricante: “Au” automatico.

O valor altera-se no manipulo AN. Se, depois de alterado,
se deseja regressar a configuracao inicial, premir o botao
AV até aparecer a sigla “Au” no visor AM.

8- BB (burn back).

A regulagdo pode variar de 4 a 250 ms. Serve para regular
o comprimento do fio em saida do bico do gas apés a
soldadura. Quanto maior for maior sera a queimadura do
fio.

Regulagéo do fabricante “Au” automatico.

Se, depois de alterado, se deseja regressar a configuragéo
inicial, premir o botao AV até aparecer a sigla “Au” no
visor AM.

9- L (Impedancia).

A regulacédo pode variar de -9,9 a +9,9. O zero é a
regulacdo definida pelo fabricante, se o numero for
negativo a impedancia diminui e o arco torna-se mais
duro enquanto que, se aumenta, se torna mais suave.

10- dP (Dupla pulsacao)

Este tipo de soldadura faz variar a intensidade da
corrente entre dois niveis e pode ser inserido em todos os
programas sinérgicos. Antes de a programar é necessario
executar um cordao curto para determinar a velocidade
mais aproximada a soldadura a executar. Determina-se
assim a velocidade de referéncia.

Para activar a funcao, proceder do seguinte modo:

A)- Activar a funcéao rodando o manipulo AN até aparecer
a sigla On no visor AM.

B)- Rodar o manipulo Al até aparecer a sigla FdP
(frequéncia de dupla pulsagéo) no visor AL. O visor AM
mostra a sigla OFF (desligado).

Rodar o manipulo AN para seleccionar a frequéncia de
trabalho (regulacdo de 0,5 a 5 Hz). O valor escolhido
aparece no visor AM.

C)- Rodar o manipulo Al até aparecer a sigla ddP
(diferenca em m/min da dupla pulsacéo).

Rodar o manipulo AN para seleccionar os metros por
minuto (regulacdo: 0,1 a 3m/min) os quais serdo somados
e subtraidos a velocidade de referéncia (por defeito 1m/
min).

D)- Rodar o manipulo Al até aparecer a sigla tdP. Este é
o tempo de duracgédo da velocidade mais alta do fio, isto €
da corrente maior. E indicado em percentagem do tempo
obtido da frequéncia Fdp (Ver a figura 3).
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Rodar o manipulo AN para regular a percentagem.
Regulacao entre 25 e 75% (por defeito 50%).

E)- Rodar o manipulo Al até aparecer a sigla AdP
(comprimento do arco da corrente maior). Regulacéo:
-9,9 a 9,9 (por defeito 0).

Verificar, em soldadura, se o comprimento do arco é o
mesmo para ambas as correntes; se necessario rodar o
manipulo AN para o corrigir.

Nota: é possivel soldar dentro das funcdes de dupla
pulsacéo.

Depois de efectuadas estas regulacdes, para regressar a
configuragdo normal do painel, premir por pouco tempo
o botdo AE.

Caso se torne necessario regular o comprimento do
arco da corrente mais baixa, velocidade menor, regular
o comprimento do arco da velocidade de referéncia.
Movendo a velocidade de referéncia, as regulagdes
efectuadas previamente também serdo repetidas para a
nova velocidade.

11- PP (push-pulli).

Montando o macarico Push-Pull Art. 2003 habilita-se
a funcdo PPF (Push Pull Force) que regula a forca de
traccdo do motor do push pull para tornar linear o avanco
do fio. A regulacéo efectua-se no manipulo AN e pode
variar de 99 a -99. A regulacao standard ¢ 0.

12- Ito. (inching time out).

A finalidade é a de interromper a soldadora se, apés o
arranque, o fio sair pelo magarico, sem passagem de
corrente.

A saida do fio pelo magarico pode ser regulada de 5 a
50 centimetros no manipulo AN. Depois de chamada a
funcao, esta pode ser activada (On) ou desligada (Off).

13- qC (Controlo da qualidade).
Habilitacdo da funcéo de controlo da qualidade.

Off- Funcgdo inactiva.

On- Fungdo activa. (Para esta funcao deve-se consultar
o0 manual 3300239 relativo aos Artigos: 224.04 e
405.00).

qCO- (Controlo da qualidade de output).

Selecciona o tipo de saida dos relatérios do
controlo de qualidade:

ASC- (ASCIl) saida para porta serial, s6 texto nao

formatado para terminal do tipo Hiperterminal de
Windows.



PRN- (Printer) saida para porta serial, para impressora
Art. 405.

14- UtC seleccao do fuso horario.

Especificar um valor de -12 a 12 dependendo do pais
onde a soldadora sera utilizada

(por ex. Italia 1 = +1 h em relagao ao utc)

15 - dSt seleccao da hora legal.
(por ex. 0 inverno, 1 verao)

16- Fac. (factory).
Afinalidadeéadefazerregressarasoldadoraaconfiguragéo
de fabrica. Depois de seleccionada a funcao, o visor AM
mostra noP = faz regressar a soldadora a configuragédo
de fabrica ignorando os programas memorizados, Prg
= apaga todos os programas memorizados e ALL = faz
regressar a soldadora a configuragdo de fabrica.

Para confirmar a funcdo desejada basta premir por
3 segundos o botdo AV, a sigla mostrada no visor AM
comecga a piscar e, apods alguns segundos, um som
confirmara a memorizacgao.

6 INSTALACAO

Ainstalacdo da soldadora deve ser executada por pessoal
especializado. As ligacbes devem ser todas executadas
respeitando as leis de prevencdo de acidentes em vigor
(CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 COLOCACAO

A soldadora pesa cerca de 80 kg.

Colocar o aparelho numa zona que assegure uma boa
estabilidade, um arejamento suficiente e de modo a evitar
que possa entrar pé metalico (por ex. limalhas).

6.2 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

Montar a ficha no cabo de alimentacéao prestando especial
atencéao na ligagdo do condutor amarelo-verde ao pélo de
terra. Verificar se a tensdo de alimentacao corresponde a
nominal da soldadora.

Dimensionar os fusiveis de proteccdo em fungcdo dos
dados indicados na chapa dos dados técnicos.

Esta maquina de soldar foi concebida para poder montar
simultaneamente 2 macaricos de soldadura e 2 bobinas
de fio com 300mm de didmetro, a maquina nao pode sol-
dar simultaneamente com os 2 macaricos, escolhe-se o
macarico a utilizar no comutador de seleccéo D.

A botija do gés deve estar equipada com um redutor de
pressdo e com um fluxdbmetro. Se a botija estiver no por-
ta-botijas do carro, deve estar fixada com a respectiva
correia. S6 depois de ter fixado a botija € que se pode
ligar o tubo do gas que sai pela traseira da maquina ao
regulador de presséo.

Do painel traseiro saem 2 tubos do gas, um combinado
com a tomada centralizada B e o outro com a tomada
centralizada B1, para a combinacdo correcta consulte a
chapa afixada lateralmente.

O fluxo do gas deve ser regulado em aproximadamente 8
a 10 litros por minuto.

Para verificar se o bordo dos rolos corresponde ao

diametro do fio utilizado, abrir a parte lateral mével, tirar
a cobertura CA, soltar os rolos de pressdo do fio no
manipulo de regulacdo da pressao BN, substituir os rolos
e montar a cobertura CA (Ver a fig. 4).
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Fig. 4
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Montar a bobina do fio e enfiar o fio na trac¢do e na
bainha do macarico.

Fixar os rolos de presséo do fio no manipulo BN e regular
a pressao.

Ligar a maquina.

Regular o gas utilizando o botao AY, depois avancar o fio
com o botdo AW.

7 SOLDADURA

Soldadura Mig pulsada sinérgica, LED AP aceso.
Escolher o niumero de PRG em fun¢ao do didmetro do fio
a utilizar, o tipo, a qualidade do material e o tipo de gas,
utilizando a instrugéo colocada no interior da parte lateral
movel.

Regular as fungdes presentes no submenu como indicado
no paragrafo “Funcoes de servico”.

A regulacao dos parametros de soldadura é efectuada no
manipulo Al.

Soldadura Mig sinérgica, LED AQ aceso.

Escolher o niumero de PRG em fun¢ao do didmetro do fio
a utilizar, o tipo, a qualidade do material e o tipo de gas,
utilizando a instrugdo colocada no interior da parte lateral
movel.

Regular as fungdes presentes no submenu como indicado
no paragrafo “Funcdes de servigo”.

Regular a velocidade do fio e a tens&o di soldadura
tramite o manipulo Al.

Soldadura Mig convencional, LED AR aceso.

Escolher o nimero de PRG em fungao do diametro do fio
a utilizar, o tipo, a qualidade do material e o tipo de gas,
utilizando a instrugdo colocada no interior da parte lateral
movel.

Regular as fungdes presentes no submenu como indicado
no paragrafo “Funcoes de servico”.

Regular a velocidade do fio e a tensdo de soldadura
respectivamente nos manipulos Al e AN.



8 ACESSORIOS

8.1 MACARICO MIG ART. 1242
Macarico MIG CEBORA 280 A arrefecido a ar 3,5 m.

8.2 MACARICO PUSH-PULL UP/DOWN arrefecido
a ar ART. 2003 e 2009.

8.3 Grupo de arrefecimento art. 1683.

8.4 Tocha MIG (arrefecimento a agua), art. 1241.

9 MANUTENGCAO

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

9.1 MANUTENCAO DO GERADOR

Em caso de manutencdo no interior do aparelho,
certifique-se que o interruptor L esteja na posi¢cao “O”

e que o cavo de alimentacdo esteja desligado da rede
eléctrica.

Também ¢é necessario limpar periodicamente o po
metalico acumulado no interior do aparelho utilizando ar
comprimido.
9.2 CUIDADOS APOS
REPARACAO.

UM TRABALHO DE

Depois de ter executado uma reparacdo, prestar
atencdo em reordenar a cablagem de modo que haja
um isolamento seguro entre o lado primario e o lado
secundario da maquina. Evite que os fios possam entrar
em contacto com partes em movimento ou partes que
aquecam durante o funcionamento. Montar novamente
todas as bracadeiras como no aparelho original, de
modo a evitar que, se um condutor se parte ou desliga
acidentalmente, possa haver uma ligacao entre o primario
e o secundario.

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



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

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

1 TURVAOHJEET

A KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHE-
——UTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYT-
TAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE
HENKILOILLE. Tutustu tdman vuoksi seuraavassa esitte-
lemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali
kaipaat lisdtietoja, kysy kayttdopasta koodi .3.300.758

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhte-
ydessa voi kuitenkin syntya tatakin korkeampia

meluarvoja. Laitteen kayttdjadn on suojauduttava melua
vastaan lain maérittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
< ’ - Aina kun s&hko kulkee johtimen Iapi muodos-
4 Q
magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-
ta synnyttdd EMF -kentan kaapelien ja virta-
- Korkean virran synnyttdma magneettikenttd vaikuttaa
haitallisesti sydamentahdistajan toimintaan. Henkil6t jot-
kuten sydamentahdistajaa, on aina otettava yhteytté hoi-
tavaan laakariin ennen kuin he alkavat kdyttaa kaarihitsa-
- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-ken-
tat voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia
Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seu-
raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-
- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja
maakaapeli niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja var-
teipilla.
- Ala koskaan Kkierrd elektrodi- / hitsauskaapeleita
- Al koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi /
hitsa uskaapelin ja maakaapelin valissé. Jos elektro-
on myds maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee
kehosi oikealla puolella.
kohtaa kuin mahdollista.
- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus -virtalahteen

o tuu johtimen ympérille paikallinen s&hko- ja

% AN

1\\\ |&hteen ymparille.

ka joutuvat kayttdmaan elintarkeita elektronisia laitteita

us, -leikkaus, -talttaus tai pistehitsaus laitteita.

terveyshaittoja.

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:
mista jos mahdollista Kkiinnittdmalla ne toisiinsa
kehosi ympdérille.
di- / hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella

- Liitd aina maajohto niin lahelle hitsaus / leikkaus
valittémassa ldheisyydessa.

RAJAHDYKSET
- Al4 hitsaa paineistettujen séilididen tai rajahdys-
alttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen lahei-
== syydessa.

- Késittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seka paineen saatimia varovasti.

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

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU

Al laita kaytosta poistettuja elektroniikkalaitteita
B )hormaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella 1ahimmén Kkierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat ympéris-
t6n tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

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

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia
numeroituja kuvia.
B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa kasia.




C. Hitsauslanka ja langansyottdyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida k&det ja metalliesineet etdalla
niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat sahkoiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
sahkdiskuvaaralta.

1.1 Kéyta eristavia kasineitad. Al koske hitsauspuikkoa
paljain kasin. Al4 kayta kosteita tai vaurioituneita kési-
neita.

1.2Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappalees-
ta ja maasta.

1.3Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisdénhengitys saattaa olla terveydel-
le haitallista.

2.1 Pida paasi etaalla hitsaussavuista.

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

2.3Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa ra-
jadhdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvéat kipindt saattavat aiheut-
taa tulipalon. Pidd palonsammutinta laitteen valitto-
massa l&heisyydessaé ja varmista, etté paikalla on aina
henkil®, joka on valmis kdyttdmaan sita.

3.3Al3 koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41 Kayta kypéarédd ja suojalaseja. Kaytd asianmukaisia
kuulosuojaimia ja yl&s asti napitettua tyopaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kayté koko kehon suojausta.

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

6. Ala poista tai peitd varoituskilpia.

2. YLEISTA
2.1 YLEISESITTELY

Sound 2060/MD Star Double Pulse -laite on
invertteriteknologian avulla valmistettu jarjestelm4,
joka soveltuu pulssitettuun synergiseen MIG/MAG-
hitsaukseen, ei-pulssitettuun synergiseen MIG/MAG-
hitsaukseen ja perinteiseen MIG/MAG-hitsaukseen.
Hitsauskoneessa on 2-rullainen hammaspydrédmoottori.
Hitsauskonetta ei saa kdyttaa putkien sulatukseen.

2.2 KONEKILVEN TEKNISET TIEDOT

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC

60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-

3-11 - IEC 61000-3-12.

N° Sarjanumero, joka tulee iimoittaa kaikkia
konetta koskevissa kysymyksissa.

= Yksi-vaihe staattinen muuntajatasasuuntaaja

taajuusmuuttaja
(f MIG  Sopii MIG-MAG hitsaukseen
UO Tyhjakayntijannite

X Kuormitettavuus; tarkoittaa aikaa
prosentteina 10 minuutin  aikajaksosta

mink& ajan kone toimii annetulla virralla
ylikuumenematta.

12 Hitsausvirta

U2 Toisiojannite virralla 12

Ui Liitantajannite

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

11 Max Ottoteho 12 mukaisella hitsausvirralla ja U2
jannitteella.

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

IP23S Koteloinnin suojausluokka

3-luokka toinen numero, tarkoittaa, ettd
tAma laite voidaan varastoida, mutta siti ei
voida kayttaa ulkona sateessa jos sita ei ole
suojattu sateelta.
E' Soveltuu kaytettavaksi vaarallisessa ympari-
stdssé.
Huom ! tdm& hitsauskone on suunniteltu niin, ettd sen
kayttdé on sallittu myds saasteluokan 3 mukaisessa
ymparistdssa ( kts. IEC 60664).

2.3. SUOJAUKSET

2.3.1 Keskeytyssuojat

Toimintah&irion sattuessa, vilkkuu naytdéssd AM jokin

seuraavista numerokoodeista:

52= Polttimen kytkinta painettu konetta
kaynnistettdessa.

53= Polttimen kytkinta painettu lampdsuojan ollessa
toiminnassa.

56= Liian pitk& oikosulkuaika hitsauselektrodin ja
hitsattavan aineen valilla.

Hairidtila kuitataan katkaisemalla virta koneesta ja

k&ynnistdmalla se uudestaan.

Jos naytolla vilkkuu sen jalkeen jokin muu numerokoodi,

ota yhteytté huoltoon.

2.3.2 Lamposuoja

Tama kone on varustettu lampdsuojalla joka pysayttaa
koneen ja estda ylikuumenemisen jos sallittu [Ampdtila
ylittyy, talldin vilkku naytdssd AM yhenne "tH”

3. VIRTALAHTEEN MERKINNAT (Kuva 1)

A - liittimeen (-) litetd&n maakaapeli.

B - Euro-liitin : Tédhan liittimeen kytketaan MIG- poltin.
B1 - Keskusliitin:

Hitsauspolttimelle tai push-pull-polttimelle (tuote
2003/2009).

C - Ohjausvirtaliitin : Kaukosaatimen tai Push-Pull
polttimen 2003/2009 ohjavirtakaapeli kytketaan tdhan
liittimeen.

D - Valitsin:

Kun valitset valitsimen nupilla asennon ( © <),
keskusliitin B1 otetaan kayttd6on. Valittaessa asento

( ) keskusliitin B otetaan kayttéon.

F @arjaporttl Liitin tyyppi DB9 (RS232 sarjaportti)
tdman kautta voidaan koneen ohjelmat paivittaa

L - ON / OFF kytkin.

M - Virtajohto.

N - Kaasuletku.
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Kuva. 1

/

O - Sulakkeen pidin.
P - Virtakaapelin liitin.
Q - Painekytkimen liitin.

4. SELITYKSET OHJAUSPANEELILLE (kuva 2)

AE - Valintanappain.

Népéayttamallad t&td valinta n&ppaintd voidaan valita
parametrit, jotka ovat sdadettavissd nupilla Al. Valittua
kokoa ilmaisevat merkkivalot AA/AB/AC/AD.

MERKKIVALO AA PRG.
Merkkivalo ilmaisee, ettd nayttd AL nayttdd valittua
ohjelmanumeroa.

MERKKIVALO AB Paksuus. Nayttdé AL nayttda
suositellun hitsattavan kappaleen paksuuden asetetulle
virralle ja langansy6tdn nopeudelle. Toimii vain Synergia
MIG- hitsauksessa !

MERKKIVALO AC Langansy6tén nopeus. Nayttd AL
nayttad langansy6tdn nopeutta hitsauksessa.

MERKKIVALO AD Virta. Nayttd AL nayttaé hitsausvirtaa.
Hitsauksen aikana ndytdéssd nakyy aina mitattu
hitsausvirta; kun ei hitsata niin nayttd nayttda valittua
virtaa, jos AG on pois paalta.

MERKKIVALO AF Gilobulaarinen tila. Ei valittavissa
Aktivoituu vain Synergia MIG- hitsauksessa. Kun
merkkivalo palaa, tdma signaali kertoo ettd valitut

hitsausparametrit ovat ristiridassa keskendan jonka
seurauksena voi olla epavakaa valokaari tai hitsauksen
aikana voi muodostua roiskeita.

MERKKIVALO AG -hold

Ei voida valita. limaisee, ettd naytét AL ja AM (nayttaa
normaalisti Ampeeria ja Volttia) nayttaa

viimeisen hitsauksen aikana kéayt6sséd olleita arvoja.
Aktivoituu hitsauksen paatyttya.

MERKKIVALO AH Jénnite. Kaikissa hitsaus
prosesseissa nakyy naytossd AM asetettu kaarijannite
tai vaihtoehtoisesti jos merkkivalo AG palaa niin viimeksi
kaytetty kaarijannite.

Saaténuppi Al.

Valittavissa seuraavat sdadettévat parametrit: hitsausvirta A,
langansyétténopeus(), paksuus(<), ohjelmanumero PRG.
Paamenusta voidaan valita liséksi seuraavat sdadettavat
parametrit: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp,
PPF, Ito, Fac.

Synergia MIG- hitsauksessa saddetyt arvot néakyvat
naytdssa AL.

Saatonuppi AN. Seuraavia arvoja voidaan saataa
hitsaustyypin mukaisesti: Synergia MIG- hitsauksessa
valokaaren pituutta ja tavanomaisen MIG- hitsauksessa
kaarijannitetta. Valikosta valittuja arvoja séadetaén nupilla
Al, aktivoitu tai ei aktivoidu, lisdtoiminnon aktiivisen
valinnan mukaan.
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Nayttéo AL. Hitsausprosessin aikana, naytdssa nakyy
numeroilla valitut arvot joita sdadetdan nupeilla AE ja Al.
Hitsausvirta (MERKKIVALO AD) nakyy ampeereina
Langansyoéttonopeus (MERKKIVALO AC) nakyy metreiné
minuutissa
Kappaleen
millimetreina
(MERKKIVALO AA) nayttaa valitunohjelmanumeron
Valittavissa seuraavat sdadettavat parametrit: TRG, SP,
HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, PPF, Ito, Fac.
Parametrit huoltotoiminnosta nakyvat naytéssa AL, katso
kappale ” huoltotoimenpiteet”.

Kun kone menee hairidtilaan, naytdssa vilkkuu varoitus
OPN jos sivupaneeli on auki. Kun kone on pysaytetty,
naytdssa nakyy Err.

paksuus (MERKKIVALO AB) ndkyy

Naytté6 AM. Hitsauksen aikana ndytdssa on numeroarvo,
synergia MIG- hitsauksessa valokaaren pituus ja
perinteisessd MIG- hitsauksessa kaarijannite. Kaarijannite
(merkkivalo AH) ndkyy voltteina. Valokaaren pituus
(merkkivalo AHoff) nakyy numeroina 9.9 ja +9.9,
tehdasasetus on 0.

Parametrit MIG- hitsauksessa huoltotoiminnolle nakyvat
naytdssa AM, katso taulukko

” huoltotoimenpiteet”.

Kun kone on hairidtilassa, naytdssa nakyy vastaava vika
koodi numeroina1 - 99.

Katso ohjeet kappaleesta “vianetsinta”.

Valintandppdin AO. Joka kerta kun tatd n&ppainta
painetaan, syttyy jokin seuraavista merkkivaloista AP/AQ/
AR, jotka ilmaisevat palaessaan valitun hitsausprosessin.

MERKKIVALO AP Pulssi MIG- hitsaus. Kun tdma
merkkivalo valo palaa on valittuna synergia MIG-
pulssihitsaus.

MERKKIVALO AQ Synergia MIG- hitsaus. Kun tdma
merkkivalo valo palaa on valittuna synergia MIG hitsaus.

MERKKIVALO AR MIG- hitsaus. Kun tam& merkkivalo
valo palaa on valittuna perinteinen MIG- hitsaus.

Valintandppéin AU. Tamé&n ndppaimen avulla voidaan
valita polttimelle joko 2- vaihe toiminta (manuaalinen) tai
4- vaihe toiminta (automaattinen), valinta nékyy naytossa
AL.

2-vaihe toiminnassa valokaari syttyy kun polttimen
kytkintd painetaan ja palaa niin kauan kun polttimen
kytkin pidetdén painettuna. 4-vaihe toiminnassa valokaari
syttyy kun polttimen kytkintd painetaan jonka jalkeen
kytkin voidaan vapauttaa, hitsaus lopetetaan painamalla
uudelleen polttimen kytkintd ja vapauttamalla se jolloin
valokaari sammuu.

Valintandppain AV. (JOB) Hitsausasetusten tallennus ja
tallennettujen ohjelmien kayttédnotto.

Tallentaaksesi omia hitsausparametreja (JOB), pida
nappaintd AV pohjassa vahintddn 3 sekunnin ajan.
Merkkivalo valo AZ syttyy ja ndytdssa AL vilkkuu teksti
STO, naytéssa AM vilkkyy ensimmdiinen vapaan
ohjelmapaikan numero. Valitse sopiva tallennuspaikka
nupilla AN, paina sen jdlkeen uudelleen ndppaintd AV
ja pidad se painettuna kunnes kuuluu merkkidani joka
iimoittaa tallennuksen tapahtuneen ja samalla lakkaa
ohjelmapaikan numero vilkkumasta naytolla AM. Halutut
asetukset on nyt tallennettu.

Tallennu ohjelma voidaan ottaa kayttédn, painamalla
nappaintd AV ja valitsemalla oikea ohjelmanumero

jota halutaan kayttaa sdaténuppia AN kaantamalla.
Muistiinon mahdollista tallentaa 99 omaa hitsausohjelmaa.
Muistiin tallennettuja ohjelmia voidaan poistaa seuraavasti,
paina ensin ndppainta AV ja valitse poistettavan ohjelman
numeropaikka saaténuppia AN kaantamalla. Paina sen



jalkeen ndppaintd AV ja pidad se painettuna vahintaan
3 sekunnin ajan, k&anna sen jidlkeen saaténuppia Al
kunnes naytdssa AL nakyy teksti DEL. Paina sen jalkeen
nappaintad AV ja pida se painettuna vahintdan 3 sekunnin
ajan jonka jalkeen tallennettu ohjelma on poistettu
muistista.

Hitsausvirta ja kaarijannite asetuksia on mahdollista
korjata myo6s ilman erillistd tallentamista muuttamalla
niiden arvoja. Tee tarvittavat korjaukset painamalla 3
sekunnin ndppéintd AV, sadda nuppia Al kunnes naytolla
nakyy korjattavan ohjelma numero. K&&nna nupista AN
kunnes naytolla AL nakyy lyhenne rcL. Paina sen jélkeen
nappaintd AV ja pida se painettuna vahintdan 3 sekunnin
ajan.

MERKKIVALO AZ JOB. Nayttaa etta olet valikossa johon
olet tallentanut erilaisia hitsausparametreja

Valinta ndppain AY. Kaasun virtaustesti. Kun painat
nappadimesta AY, niin kaasua alkaa virrata ja kun painat
uudelleen ndppaintd AY, niin kaasun tulo loppuu. Jos
painat ensimmaisen testin jalkeen uudelleen ndppainta AY
ja kaasua ei tule, niin koneen turvakytkin on pysayttényt
kaasun virtauksen 30 sekunniksi

Valinta ndppédin AW. Langansy6tén testi. Mahdollistaa
langansy6tdn ilman hitsausvirtaa ja jannitettd. Kun ndppéin
on painettuna, niin ensimmaéiset 5 sekuntia langansyétén
nopeus on 1 metri/minuutissa, sen jalkeen langansy6tén
nopeus on 8 metrid/minuutissa. Kun vapautat ndppéaimen,
pyséhtyy langansydéttd heti.

5. HUOLTO TOIMENPITEET

Paina ndppéintd AE ja pida se painettuna véhintdén 3
sekunnin ajan padstaksesi paavalikkoon. Kaantamalla
sddténuppia Al voit valita toimenpiteen joka nékyy
naytdéssd AL ja ka&antdmalld saaténuppia AN valitun
parametrin kohdassa niin paaset muuttamaan sen arvoja
jotka nékyvat naytéssa AM. Palataksesi normaaliin tilaan,
paina kerran ndppainta AE.

1 - TRG voidaan valita 2-tai 4-vaihe toiminto

- Valitse kaksi- tai nelivaihe hitsaustapa kayttamalla valinta
ndppéintd AU, ilman ettd asetus tehtaisiin puuttumalla
huoltotoimenpiteisiin.

2-vaihe hitsauksessa valokaari syttyy kun painat polttimen
kytkimestd ja kun p&astat kytkimestd irti, niin valokaari
sammuu. 4 vaihe hitsauksessa valokaari syttyy

kun painat polttimen kytkimesta ja jatkuu vaikka pa&stat
irti kytkimestd, kun haluat lopettaa hitsauksen paina
uudelleen polttimen kytkinté ja paasta irti niin valokaari
sammuu.

- 3L tdma toiminto aktivoituu synergia MIG hitsauksessa.
Soveltuu erityisesti alumiinin hitsaukseen. 3 erilaista
virtatasoa voidaan s&atédd ennen hitsauksen aloitusta.
Na&ita eri virtatason arvoja seké niiden nousu/laskuaikoja
voidaan sd&téa seuraavasti:

- SC aloitusvirta (Hot Start). S&datéalue 1 % - 200 %
varsinaisesta hitsausvirrasta, sdato tapahtuu sdaténupin
AN avulla.

Slo aloitusvirran nousu/ laskuaika. Saatdalue 1
10 sekuntia. Aika jonka aikana aloitusvirta muuttuu

saadetyksi hitsausvirta-arvoksi. Kolmas virtataso on CrC
kraatterin tayttévirta
- CrC kraatterin tayttoé virta. Saatdéalue 1 % - 200 %
varsinaisesta hitsausvirrasta, saadetdan saaténupin AN
avulla. Hitsaus alkaa kun polttimen kytkintd painetaan,
ensin kaynnistyy aloitusvirta SC. Aloitusvirta on kaytdssa
niin kauan kun polttimen kytkin pidetdan painettuna, kun
polttimen kytkimen vapautetaan muuttuu virta
varsinaiseksi hitsausvirraksi Slo parametriarvon mukaan,
hitsausvirta on kaytdssa niin kauan kun polttimen kytkinta
painetaan uudelleen jolloin kayttddn tulee kraatterin
tayttovirta CrC.
Hitsaus paattyy kun polttimen kytkin vapautetaan.

2 — SP (pistehitsaus)

- Off / ON pistehitsaus toiminto on poissa kaytosta tai
kaytossa.

- Pistehitsaus aika tSP voidaan asettaa 0,3 — 5 sekuntiin
- Taukoaikaa kahden pisteen vélissa tIN voidaan saataa
0,3 - 5 sekuntiin

- Tama toiminto on poissa kaytdsta kun toiminto 3L on
kaytdssa

3 - HSA (automaattinen Hot Start)

- Téma toiminto toimii vain synergia MIG- hitsauksessa ja
on poissa kaytosta jos 3L

toiminto on kaytéssa.

- Toiminto kytketdan paaélle valitsemalla valikosta kohta
HSA ja kdantamalla

saaténuppia AN

- Valmistaja on méaritellyt valmiiksi aloitus virran SC (Hot
Start), mutta sita on

mahdollista s&&tdd 1 % - 200 %:n valilla hitsausvirrasta.
S3at6 tapahtuu sdaténupin

AN avulla.

- Aloitusvirran (Hot Start) kesto, sdadettavissa 0,1 — 10
sekuntiin.

Valmistajan asetus aloitusvirralle on 130 % hitsausvirrasta
ja kesto 0,5 sekuntia.

- Virran nousuaikaa SLo voidaan sdatda aloitusvirran
SC ja varsinaisen hitsausvirran valilla 0,1 -10 sekuntia.
Valmistajan asetus 0,5 sekuntia.

4 - CrA (kraatterin taytto)
- Tama toiminto voidaan valita ndppéaimella Al ja se toimii
2- tai 4-vaihe hitsauksessa, myés HSA (HotStart) kanssa
tarvittaessa.
-Toiminto aktivoidaan napilla AN (ON) jonka jalkeen
kierrd ndppéinta Al niin, ettd naytdssa nakyy seuraavat
lyhenteet:
- Slo = Aika jonka kuluessa hitsausvirta muuttuu kraatterin
tayttovirraksi.
Valmistajan asetus 0,5 sekuntia, sdadettavissa 0,1 — 10
sekuntiin.
- CrC = Kraatterin tayttdaika prosentteina langansyton
nopeuteen.

Valmistajan asetus 60 %, sdadettavissa 10 — 200 %.
- TCr = Hitsausvirran kesto kraatterin tayton aikana.
Valmistajan asetus 0,5 sekuntia, sdadettévisséd 0,1 — 10
sekuntiin.

5 - PrF (esikaasun virtausaika)
- Saadettavissa 0 — 3 sekuntiin



6 — Pof (jalkikaasun virtausaika)
- Saadettavissa 0 — 30 sekuntiin

7 — Acc (langan lahestymisnopeus aloituksessa)

- Voidaan sa&atdd 0 - 100 % valissd. Langansyoton
nopeus prosentteina sdadettyyn nopeuteen ennen kuin
lisdainelanka koskettaa hitsattavaa kappaletta.

- Tama saaté mahdollistaa aina hyvan aloituksen,
valmistajan asetus on (AU) automaattinen.

- Asetusta voi s&itdd kaantdamalla ndppéintd AN,
tehdasasetukset voidaan palauttaa t painalla ndppéainta
AV kunnes naytdssa N nakyy taas (AU)

8 - BB (jalkipaloaika)

- Voidaan sdatédad 4 - 250 ms vélissa. Talla sdadetdan
langanpituutta mika jaa suuttimesta hitsauksen jélkeen,
mitd suurempi lukema sitd lyhempi pala lankaa jaa
nakyviin.

- Valmistajan asetus on (AU) automaattinen, asetusta
voi sdatada kadantamalld nuppiaAN, jos haluat palauttaa
tehdasasetukset, niin paina n&ppdaintd AV kunnes
naytdssa N nakyy taas (AU)

9 - L (impedanssi)

- Voidaan saatda -9,9 - +9,9 viélissa. Nolla arvo on
valmistajan asettama, jos numero on negatiivinen niin
impedanssi vahenee ja valokaaresta tulee kovempi,
jos taas impedanssi lisdantyy, niin valokaaresta tulee
pehmeampi.

10 - dP (tuplapulssi)

- Taman tyyppisessé hitsauksessa virta vaihtelee kahden
tason vélissé ja sisaltyy kaikkiin synergia prosesseihin.
Ennen aloitusta on hyva hitsata koe-kappaleeseen
lyhyt hitsauspalko, jotta tiedetddn hitsaukseen paras
hitsausnopeus. Aktivoidaksesi tdmé&n toiminnon kay
seuraavat asetukset lapi:

- A) Aktivoi toiminto k&dantamalla sdatdénuppia AN kunnes
naytdssd AM nakyy ON

- B) Kaanna nappia Al kunnes naytéssa AL nakyy FdP
(tuplapulssi taajuus), naytdéssa AM nakyy OFF. Kaanna
nappia AN valitaksesi tydskentely taajuuden (s&atd
mahdollisuus 0,5 — 5 Hz). Valittu arvo nékyy naytéssa AM
- C) Kaanna nappia Al kunnes naytossd AL nidkyy
ddP (erotus m/min tuplapulssilla). K&anna nappia AN
valitaksesi oikean arvon m/min (s&até mahdollisuus 0,1 —
3 m/min). Valmistajan asetus 1 m/min

- D) Kaanna nappia Al kunnes naytdssa AL nakyy tfP.
Téama osoittaa nopeimman mahdollisen langansy&tén
nopeuden korkeimmilla virroilla. Langansy6tdn nopeus
lasketaan prosentteina ajasta joka tulee Fdp taajuudesta
(katso kuva 3). Kadanna nuppia AN saataaksesi haluttu
prosentti, (s&atd mahdollisuus 25 — 75 %). Valmistajan
asetus on 50 %.
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- E) Kaanna nappia Al kunnes naytdssd AL ndkyy
AdP (valokaaren pituus korkeimmilla virroilla). Saato
mahdollisuus -9,9 - +9,9 vélissa. Valmistajan asetus on 0.
Kun hitsataan, tarkista ettd valokaaren pituus on sama
molemmilla virroilla, sdadda tarvittaessa oikea arvo nupista
AN.

HUOMIO ! On mahdollista hitsata myds ilman
tuplapulssi toimintoja. Kun asetukset on tehty
niin palaa normaaliin ohjauspaneelin nakymaan
painamalla nappeja AE. Voi olla tarpeellista sadataa
valokaaren pituus pienimmalle virralle ja pienimmaélle
langansy6tén nopeudelle, saadé valokaaren pituus
vastaamaan langansy6ton nopeutta. S3ada asetukset
uudelle hitsausnopeudelle kun vaihdat hitsattavaa
kohdetta.

11- PP (push-pull).

Jos Push-Pull poltin Art. 2003 on kaytdssa aktivoituu
PPF (Push-Pull-Force) toiminto jolla voidaan saataa
vetdvan polttimen vetovoimaa, tasaisen langansydton
takaamiseksi. Sdatdarvot 99 ... -99 sdddettavissa nupilla
AN. Normaalis&atd on 0.

12 - lto. (hitsauslangan sy6tén pysaytys)

Jos Ito on aktivoitu pysahtyy hitsauskone jos lankaa on
syOtetty tietyn matkan ilman hitsausvirtaa. Sdadettavissa
5 - 50 cm: nappaimella AN.

- Kun tama toiminto ei ole kdytdssa se voidaan aktivoida
(ON) tai poistaa kaytosta (OFF)

13 - qC (Laadunvalvonta)

Laadunvalvonnan kayttéonotto

Off- Toiminto pois

On- T oiminto paalla (katso toimintoa koskevat tiedot
kayttdoppaasta 3300239, tuote 224.04 ja 405.00).

qCO- (Laadunvalvonnan ulostulo)
Valitsee laadunvalvontaraportin ulostulotyypin:

ASC- (ASCIl) ulostulona sarjaportti, alustamaton
tekstitiedosto Windowsin Hyperterminal-
tyyppiselle paateohjelmalle

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

14- UtC (AikavyShykkeen valinta)
Valitse arvo -12 - +12 hitsauskoneen kdyttdmaan mukaan



(esim. Suomi 2 = +2 h suhteessa UTC-aikaan).

15- dSt (Talvi/kesaajan valinta)
(0 talvi, 1 kesa)

16 - Fac. (tehdas)

- Palauttaaksesi hitsauskoneeseen alkuperaiset
asetukset jotka valmistaja on asettanut, valitse toiminto
noP joka ndkyy nadytdéssd AM. Tama toiminto palauttaa
hitsauskoneeseen alkuperdiset asetukset tuhoamatta
tallennettuja asetuksia jotka olet tallentanut koneen
muistiin.

Prg poistaa kaikki tallennetut omat ohjelmatiedot ja ALL
palauttaa kaikki alkuperéiset tehdas asetukset.
-Tallentaaksesi halutun toiminnon, paina nappainta AV,
naytdssa AM alkaa vilkkua lyhenne, muutamien sekuntien
kuluttua &&nimerkki ilmoittaa ettd haluttu toiminto on
tallennettu.

6. ASENNUS

- Hitsauskoneen asennuksen saa tehda vain téysin
ammattitaitoinen henkild. Kaikki

kytkennat on tehtdva voimassa olevia lakeja, asetuksia
ja turvaohjeita noudattaen (CEl 26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 PAIKKA

- Hitsauskone painaa 80 kg.

- Asennuspaikan tulee olla tasainen ja ilmanvaihdon
tehokas estdéksesi metallipblyn

tunkeutumisen koneeseen.

6.2 KOKOAMINEN

- Kiinnitd takapydrat. Kytke pistoke virtajohtoon, ole
huolellinen kytkettdessd keltavihredd suojamaajohtoa !
Varmista etta pistorasian jannite vastaa hitsauskoneen
konekilvessa merkittyd jannitettd. Sulakkeiden koko on
ilmoitettu myds konekilvessa.

Hitsauskone on suunniteltu, niin ettd siihen voidaan
asentaayhta aikaa kaksi hitsauspoltinta ja kaksi lankakelaa
(halkaisija 300 mm). Kone ei voi hitsata kahdella polttimella
yhta aikaa, vaan kaytettava poltin valitaan valitsimella D.
Kaasupullo tulee varustaa paineenalentimella ja
virtausmittarilla. Jos kaasupullo on asetettu kaasupullon
kérryn tasolle, se tulee kiinnittdd asianmukaisella hihnalla.
Kun pullo on asetettu oikein, litd koneen takaosasta
tuleva kaasuletku paineensaatimeen.

Takalevystd tulee ulos kaksi kaasuletkua, joista toinen
litetdan keskusliittimeen B ja toinen keskusliittimeen B1.
Tarkista oikea liitdntd sivussa olevasta kilvesta.

Kaasun virtaus tulee s&ataa noin 8 - 10 litraan minuutissa.
Varmista ettd langansyéttorullien ura sopii kaytettavalle
lankakoolle, avaa koneen sivuluukku ja poista suoja CA,
vapauta langan painorullat, ja sd&dé niiden kireys sen
jalkeen sopivaksi sa&tdnupeilla BN, laita rullat takaisin ja
kiinnita suoja CA (katso kuva 4.)

Kuva. 4

. J

- Kiinnitd lankakela ja liuta lanka langansyé6ttolaitteeseen
ja polttimeen. Saada langansyo6tén painorullien painotus
oikeaksi sdaténupeilla BN

- Kaynnista kone. Saada kaasun maara nappaimella AY
ja sitten langansyéttd nupilla AW

7. HITSAAMINEN

- Synergia Pulssi MIG hitsauksessa merkkivalo-valo AP
palaa.

- Valitse ohjelma numero koneen mukana olevasta
taulukosta kaytettdvan langan paksuuden , hitsattavan
materiaalin ja kaasun mukaan. Kaytd ohjeen mukaista
langan

syo6ttdnopeutta

- Aseta toiminto alavalikon mukaan, ohjeet [Oytyvat
taulukosta "huolto toiminnot”.

- Hitsaus asetukset (5.2.3) sdadetéén napista Al.

- Synergia MIG hitsauksessa merkkivalo-valo AQ palaa
- Valitse ohjelma numero koneen mukana olevasta
taulukosta kaytettdvan langan paksuuden, hitsattavan
materiaalin ja kaasun mukaan. Kaytd ohjeen mukaista
langan

syo6ttdnopeutta

- Aseta toiminto alavalikon mukaan, ohjeet [Oytyvat
taulukosta ”huolto toiminnot”.

- Sa4da langannopeus ja hitsausjannite napista Al.

- Perinteisessd MIG hitsauksessa merkkivalo-valo AR
palaa.

- Valitse ohjelma numero koneen mukana olevasta
taulukosta kaytettdvan langan paksuuden , hitsattavan
materiaalin ja kaasun mukaan. K&yta ohjeen mukaista
langan syétténopeutta.

- Aseta toiminto alavalikon mukaan, ohjeet |8ytyvat
taulukosta ”huolto toiminnot”.

- Saadad langannopeus ja hitsausjannite oikeaksi
kayttamalla ndppainta Al ja AN



8 VARUSTEET

8.1 MIG POLTIN ART. 1242
- Kaasujaahdytetty CEBORA MIG poltin 280 A 3,5.

8.2 PUSH-PULL UP/DOWN POLTIN Kaasujadhdytett
ART. 2003/2009.

8.3 Vesilaite Art. 1683.
8.4 Mig-poltin kykimella (vesijadhdytetty) Art. 1241.
9 KUNNOSSAPITO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkilét saavat huoltaa
laitetta standardin CEI 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

9.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos laitteen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta
kytkin L on O-asennossa ja ettd virtakaapeli on irrotettu
verkosta.

Poista lisdksi sadanndllisesti laitteen sisélle kerdéntynyt
metallipély paineilmalla.

9.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jalkeen tarkasti uudelleen,
niin etta laitteen ensid- ja toisiopuoli on eristetty varmasti
toisistaan. Ald anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia
tai toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki
nippusiteet takaisin alkuperaisille paikoilleen, ettei
johtimen tahaton rikkoutuminen aiheuta liitdntaa ensi6- ja
toisiopuolen valilla.

Asenna lisdksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin
alkuperdéisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

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

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

A BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDG@-
——RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN
OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informeres
om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risiciene er
beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas ved be-
stilling af manualen art. nr.3.300.758

STAJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
Amasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennaevn-
te niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesud-
styret, der foreskrives i den gaeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan vaere skadelige .
=Y ’ e Strom, der lgber igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
aT SN skaerestrom skaber elektromagnetiske felter
I{—ﬁ\\ omkring kabler og stremkilder.
- e Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
lzegen, inden de selv udfgrer eller naermer sig steder, hvor
buesvejsning, skaeresvejsning, flammehgvling eller punkt-
svejsning udfores.

¢ Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning el-

ler skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatarer skal gore falgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

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

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodehol-
dereller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til
hejre for operataren, skal ogsa elektrodeholdereller
svejsekablet veere p& hgjre side.

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

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er un-
der tryk, eller i neerheden af eksplosivt stav, gas
== o|ler dampe. Veer forsigtig i forbindelse med hand-

tering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som anven-
des i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med an-
givelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(CI. A)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i in-
dustriel sammenhang. Der kan vaere vanskeligheder

forbundet med fastsaettelse af den elektromagnetiske
kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke anvendes i in-
dustriel sammenhaeng.

NISK UDSTYR
Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen med
. )det normale affald!

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

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONA-
LE.

1.1 ADVARSELSSKILT

Den folgende nummererede tekst svarer til skiltets num-
mererede bokse.

soessy

B. Tradfremferingens sma ruller kan sare haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er under
spaending i lobet af svejsningen. Hold haender og me-
talting pa afstand.

Elektriske sted der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan veere dgdelige. Man skal

—



beskytte sig pad en passende made mod faren for
elektriske stad.

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

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

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde
pa maskinen.

2. Indénding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

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

2.3 Brug en sugepumpe for at fjerne uddunstningen.

3. Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fiernt fra svejseomradet.

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

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens straler kan breende gjnene og give forbraen-
dinger p& huden.

4.1 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelser til grerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt gra-
dation. Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

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

6. Fjern ikke eller tildeek 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 synergisvejsning,
ikke-pulserende ~ MIG/MAG  synergisvejsning  og
traditionel MIG/MAG svejsning. Systemet er fremstillet
med inverterteknologi. Svejseapparatet leveres med
reduktionsgear med to trisser.

Svejseapparatet ma ikke benyttes til optening af vandraer.

2.2 FORKLARING AF TEKNISKE DATA

Apparatet er bygget efter falgende normer : IEC 60974.1

-IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.

Nr. Serienummer, som altid skal oplyses i
forbindelse med henvendelse vedrgrende
svejseapparatet.

Enkeltfaset statisk frekvensomformer-trans
formator-ensretter.

lf MIG  Egnet til MIG-MAG svejsning.

uo. Sekundeer speending uden belastning.

X. Procentvis driftsfaktor.
Driftsfaktoren udtrykker den procentvise

andel af 10 minutter, hvor svejseapparatet
kan arbejde ved en bestemt strom uden at

overopvarmes.
12. Svejsestrom.
u2. Sekundaer spaending med 12 strem.

U1. Nominel forsyningsspaending.
1~ 50/60Hz Enkeltfaset forsyning (50 eller 60 Hz).

Maks. I1 Maks. stramforbrug ved den tilsvarende 12
strom og U2 spaending.

11 eff Effektivt maks. stremforbrug, nar der tages
hojde for driftsfaktoren.
Normalt svarer denne veerdi til kapaciteten i
den traege sikring, der benyttes til beskyttel-
se af apparatet.

IP23S Beskyttelsesgrad for kapsling.

Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette
apparat kan opbevares udenders, men
apparatet er ikke egnet til udendeors arbejde
i nedber, medmindre apparatet beskyttes pa
passende made.

El Egnet til omgivelser med gget risiko.

NB: Svejseapparatet er ogsa egnet til arbejde i omgivelser

med kontaminationsgrad 3 (se IEC 60664).

2.3 BESKYTTELSER

2.3.1 Blokeringsbeskyttelse

| tilfeelde af funktionsforstyrrelse blinker et tal pa displayet

AM. Tallet har felgende betydning:

52 = Der er trykket pa startknappen i forbindelse med
teending.

53 = Der er trykket pa startknappen i forbindelse med
tilbagestilling af termostaten.

56 = Langvarig kortslutning mellem svejsetraden og
materialet, som skal svejses.

Sluk og teend apparatet pa ny.

Kontakt servicecenteret, hvis displayet

forskellige tal.

viser flere

2.3.2 Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af en termostat, som hindrer
apparatets funktion ved overskridelse af den tilladte
temperatur.ldissetilfaelde opretholdesventilatorfunktionen
og teksten tH blinker p& displayet AM.

3 BESKRIVELSE AF STROMKILDE (FIG. 1)

A - Stikkontakt (-): Benyttes til tilslutning af jordkablet.
B - Central tilslutning: Tilslut svejseslangen.
B1 - Central tilslutning:
Sluttes til svejseslangen eller push-pull svejseslangen (art.
nr. 2003/2009)
C - Konnektor: Tilslut fjernstyringsudstyr og push-pull
svejseslangens styrekabel (art. nr. 2003/2009).
D - Omkobler:
3

Nar omkoblerens handtag er drejet til position ( i) ), er
den centrale tilslutning B1 aktiveret. | position ( F'% er
den centrale tilslutning B aktiveret. -

F - Konnektor: Konnektor; type DB9 (RS 232).
Skal benyttes til opdatering af mikroprocessorens
programmer.

L - ON/OFF afbryder.

M - Forsyningskabel.

N - Gasslange.

O - Sikringsholder.

P - Stikkontakt til forsyningskabel.
Q - Stikkontakt til trykafbryde.r
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4 BESKRIVELSE AF KONTROLPANEL (FIG. 2)

Veaelgerknap AE

Hvert kortvarigt tryk veelger starrelsen, som kan indstilles
ved hjeelp af handtaget Al. Storrelserne, som kan veelges,
angives ved hjeelp af lysdioderne AA, AB, AC og AD.

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

Lysdiode AB Tykkelse

Displayet AL viser den anbefalede tykkelse pa baggrund
af den indstillede stram og hastighed. Er kun aktiveret
under MIG synergisvejsning.

Lysdiode AC Tradens hastighed
Angiver, at displayet AL viser traddens hastighed under
svejsningen.

Lysdiode AD Strom

Angiver, at displayet AL viser en svejsestrom. Under
svejsningen vises den malte stram konstant. Nar apparatet
star i pause, vises den indstillede strem, hvis lysdioden
AG er slukket.

Lysdiode AF Kugleposition

Kan ikke vaelges. Er aktiveret under MIG synergisvejsning.
Teaendingen angiver, at den valgte kombination af veerdier
til svejsningen kan medfere ustabile lysbuer og steenk.

Lysdiode AG Hold

Kan ikke veelges. Viser, at veerdierne, som vises pa
displayene AL og AM (normalt Ampere og Volt) svarer
til de, som blev benyttet ved den seneste svejsning. Er
aktiveret efter hver svejsning.

Lysdiode AH Spzending

Under svejsning angiver denne lysdiode, at displayet
AM viser den indstillede spaending eller den aktuelle
svejsestrom (ved samtidig teending af lysdioden AG).

Handtag Al

Det er muligt at indstille folgende vaerdier:

Svejsestrom A, tradens hastighed (&), tykkelse (¥)og
programmets nummer PRG.

Under driftsfunktionerne anvendes handtaget for at veelge
folgende funktioner: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc,
bb, L, Dp, PPF, Ito og Fac.

Ved aendring af en vaerdi i MIG synergiprogrammerne sker
der ogséa en aendring af de gvrige vaerdier. Alle vaerdierne
vises pa displayet AL.

Héndtag AN

Det er muligt at indstille folgende veerdier:

Under MIG synergisvejsning er det muligt at indstille
lysbuens leengde og under traditionel MIG svejsning er
det muligt at indstille svejsespaendingen.

Afhaengigt af funktionen, som er blevet indstillet ved hjeelp
af handtaget Al, anvendes handtaget for at veelge den
indstillede vaerdi, for at aktivere eller frakoble funktionen eller
for at udfere et supplerende valg til funktionen i driftsmenuen.



nn
.

Display AL

Under alle svejseprocesser viser displayet et tal
svarende til valget, som er blevet indstillet ved hjeelp af
veelgerknappen AE, og indstillet ved hjeelp af handtaget
Al.

Svejsestrommen (lysdiode AD) vises som Ampere.
Tradens hastighed (lysdiode AC) vises som meter pr.
minut. Tykkelsen (lysdiode AB) vises som mm.

Det indstillede program (lysdiode AA) vises som et
nummer.

Under driftsfunktionerne anvendes handtaget for at veelge
folgende funktioner: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc,
bb, L, Dp, PPF, Ito og Fac.

Vedrgrende parametrene i de driftsfunktioner, som
fremvises pa displayet AL, henvises til afsnittet
Driftsfunktioner.

En tekst blinker i tilfeelde af advarselsstatus i apparatet
(eksempelvis OPN, hvis sidepanelet star dbent). Teksten
Err vises i tilfeelde af fejlstatus i apparatet.

Display AM

Vises lysbuens leengde (under MIG synergisvejsning) og
svejsespaendingen (under traditionel MIG svejsning) ved
hjeelp af et tal.

Svejsespeaendingen (lysdiode AH teendt) vises som Volt.
Lysbuens leengde (lysdiode AH slukket) vises som et tal
mellem -9,9 og +9,9 (0 er den anbefalede vaerdi).
Vedrgrende parametrene i MIG driftsfunktionen,
som fremvises pa displayet AM, henvises til afsnittet
Driftsfunktioner.

| tilfeelde af fejlstatus i apparatet vises den respektive
fejlkode (fra 1 til 99).

Veelgerknap AO
Hvert tryk veelger svejseprocessen. Valget angives ved
hjeelp af lysdioderne AP, AQ og AR.

Lysdiode AP PULSERENDE MIG
Angiver, at den pulserende MIG synergisvejsning er blevet
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.

Veaelgerknap AU

Hvert kortvarigt tryk skifter mellem totrinsfunktionen
(MANUEL) og firetrinsfunktionen (AUTOMATISK). Valget
vises pa displayet AL.

| totrinsfunktionen indleder apparatet svejsningen, nar
der trykkes pa knappen. Svejsningen afbrydes, nar
knappen slippes. | firetrinsfunktionen trykkes hurtigt
pa svejseslangens knap for at indlede svejsningen.
Svejsningen afbrydes ved at trykke pa knappen pa ny.

Vezelgerknap AV (JOB)

Lagring og indlaesning af lagrede programmer

Lagring af et program (JOB) sker ved blot at holde knappen
AV trykket nede i 3 sekunder. Lysdioden AZ taendes,
teksten STO blinker pa displayet AL, og nummeret for
den forste ledige position blinker pa displayet AM. Veelg
positionen, hvor lagringen skal finde sted, ved hjeelp af
handtaget AN. Tryk endnu en gang péa knappen AV, indtil
der hgres en lyd, som bekreefter, at lagringen har fundet
sted, og det valgte nummer holder op med at blinke.
Indlaesning af et lagret program sker ved blot at trykke
hurtigt pa knappen AV og veelge nummeret ved hjeelp af
handtaget AN. Det er muligt at lagre op til 99 kombinationer
af strem/spaending.

Sletning af et lagret program sker ved at holde knappen
AV trykket nede i min. 3 sekunder. Drej herefter handtaget



Al, indtil teksten DEL vises pa displayet AL. Hold herefter
knappen AV trykket nede i yderligere 3 sekunder.

Det er muligt at indleese en parameter for strem/spaending
fra hukommelsen bade for at eendre den og for at benytte
den. Indlaesning af parameteren sker ved at holde
knappen AV trykket nede i 3 sekunder. Vis tallet, som skal
indleeses, ved at benytte handtaget Al. Vis teksten rcL pa
displayet AL ved hjeelp af handtaget AN. Herefter er det
tilstreekkeligt at holde knappen AV trykket nede i min. 3
sekunder.

Lysdiode AZ JOB
Angiver, at der er opnéet adgang til menuen for lagring af
arbejdspunkter.

Veaelgerknap AY

Test af gas

Nar der trykkes p& denne knap, begynder
gasforstremningen. Tryk pa knappen pa ny for at afbryde
gasforstremningen.

Gasforstremningen afbrydes, hvis der ikke trykkes pa
knappen pa ny inden 30 sekunder.

Veelgerknap AW

Test af trad

Muligger fremtreekning af trdden, nar der ikke er tilsluttet
spaending eller strom.

Hold knappen trykket nede: | Igbet af de forste 5 sekunder
fremtreekkes trdden med en hastighed svarende til 1 m/
min. Herefter @sges hastigheden gradvist til maks. 8 m/
min.

Motoren afbrydes w@jeblikkeligt, ndr 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 dreje
handtaget Al veelges funktionen, som vises pa displayet
AL, og ved hjeelp af handtaget AN vaelges funktionstypen
eller veerdien, som vises pa displayet AM. Tryk hurtigt
pa knappen AE for at vende tilbage til den normale
fremvisning.

1- TRG

Veelg mellem totrins (2t), firetrins (4t) og tre niveauer
(3L). Det er muligt at veelge totrins og firetrins ved hjselp
af veelgerknappen AU uden adgang til driftsfunktionerne.
2t Apparatet indleder svejsningen, nar der trykkes pa
knappen. Svejsningen afbrydes, nar knappen slippes.
4t Tryk hurtigt p& svejseslangens knap for at indlede
svejsningen. Svejsningen afbrydes ved at trykke
pa knappen p& ny. 3L Denne funktion er aktiveret i
synergiprogrammerne. Denne funktion er specielt
velegnet i forbindelse med svejsning af aluminium.

Det er muligt at indlaese tre forskellige veerdier for stream
ved hjeelp af svejseslangens startknap. Veerdierne for
strom og slope indstilles pa felgende méade:

SC Startstrom (hot start). Indstilling fra 1 til 200 %
af svejsestrommen. Veerdien indstilles ved hjeelp af
handtaget AN.

Slo Slope. Indstilling fra 1 til 10 sekunder.

Fastseetter slope tidsrummet mellem startstrommen
SC og svejsestreammen og slope tidsrummet mellem

svejsestrommen og slutstremmen CrC (kraterfyldning).
Veerdien indstilles ved hjeelp af handtaget AN.

CrC Slutstrom (kraterfyldning). Indstilling fra 1 til 200
% af svejsestrammen. Veerdien indstilles ved hjeelp af
handtaget AN.

Svejsningen indledes ved at trykke pa svejseslangens
knap. Den aktiverede strom svarer til startstremmen SC.
Denne strom opretholdes, mens svejseslangens knap
holdes trykket nede. Nar knappen slippes, andres
startstrammen frem til svejsestrommen, som er blevet
indstillet med handtaget Al. Denne strom opretholdes,
indtil der atter trykkes pa svejseslangens knap. Nar der
trykkes pé svejseslangens knap, eendres svejsestremmen
frem til slutstrammen CrC og denne strgm opretholdes,
mens svejseslangens knap holdes trykket nede.
Svejsningen afbrydes, nar 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 efterfalgende punktsvejsninger
indstilles fra 0,3 til 5 sekunder.

Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er
aktiveret.

3- HSA (automatisk hot start)

Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er
aktiveret og kan kun benyttes i synergiprogrammerne.
Nar funktionen er blevet aktiveret ved hjeelp af handtaget
AN, kan operateren indstille niveauet for startstrammen
SC (hot start). Det er muligt at indstille stremmen fra 1 til
200 % af svejsestrammen ved hjeelp af handtaget AN.
Det er muligt at indstille strommens varighed tHS
(standardveerdi 130 %) fra 0,1 til 10 sekunder
(standardveerdi 0,5 sekunder).

Det er muligt at indstille slope tidsrummet Slo for sendring
fra startstrommen SC til svejsestremmen fra 0,1 til 10
sekunder (standardveerdi 0,5 sekunder).

4- CrA (crater filler - slutkraterfyldning)

Funktionen kan veelges ved hjelp af handtaget Al og
fungerer i totrins- og firetrinssvejsning og eventuelt
ogsa kombineret med HSA funktionen.

Aktivér funktionen ved at vaelge On ved hjaelp af handtaget
AN. Drej herefter handtaget Al for at vise teksterne:

Slo = Slope tidsrum mellem svejsestrammen og
slutstrommen ved kraterfyldning. Standardveerdi 0,5
sekunder.

Indstilling fra 0,1 til 10 sekunder.

CrC = Slutstrem ved kraterfyldning udtrykt som procent
af trddens hastighed under svejsningen. Standardveerdi
60 %. Indstilling fra 10 til 200 %.

TCr = Tidsrum for slutstrom ved kraterfyldning.
Standardveerdi 0,5 sekunder. Indstilling fra 0,1 til 10
sekunder.

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

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



7- Acc (placering)

Indstilling fra O til 100 %.

Dette er trddens hastighed (udtrykt som procent af
den indstillede svejsehastighed), inden den bergrer
arbejdsemnet.

Denne indstilling er vigtig for altid at sikre en korrekt start.
Standardindstillingen er Au (automatisk).

Veerdien aendres ved hjeelp af hdndtaget AN. Hold knappen
AV trykket nede, indtil teksten Au vises pa displayet AM,
hvis der skal vendes tilbage til standardindstillingerne
efter eendringen.

8- BB (burn back)

Indstilling fra 4 til 250 millisekunder. Benyttes til indstilling
af leengden af trdden fra gasdysen efter svejsningen. Jo
hgjere tallet er, desto starre er braendingen af traden.
Standardindstillingen er Au (automatisk).

Hold knappen AV trykket nede, indtil teksten Au
vises pa displayet AM, hvis der skal vendes tilbage til
standardindstillingerne efter aendringen.

9- L (impedans)

Indstilling fra -9,9 til +9,9. Standardindstillingen er 0. Hvis
tallet er negativt, reduceres impedansen, og lysbuen
bliver hardere. Hvis veerdien oges, bliver lysbuen derimod
bladere.

10- dP (dobbelt pulsering; tilbehor)

Denne form for svejsning medfegrer en endring af
stromintensiteten mellem to niveauer og kan indsaettes
i alle synergiprogrammer. Inden indstilling er det
ngdvendigt at udfere en kort svejsesom for at fastleegge
den hastighed, der passer bedst til den forestdende
svejsning. Herved fastlaegges referencehastigheden.
Benyt folgende fremgangsmade for at aktivere funktionen:
A)- Aktivér funktionen ved at dreje handtaget AN, indtil
teksten On vises pa displayet AM.

B)- Drej handtaget Al, indtil teksten FdP (dobbelt
pulseringsfrekvens) vises pa displayet AL. Displayet AM
viser teksten OFF (slukket).

Drej handtaget AN for at vaelge arbejdsfrekvensen
(indstilling fra 0,5 til 5 Hz). Den indstillede veerdi vises pa
displayet AM.

C)- Drej handtaget Al, indtil teksten ddP (forskel ved
dobbelt pulsering, udtrykt i meter pr. minut) vises.

Drej handtaget AN for at veelge det antal meter pr. minut
(indstilling fra 0,1 til 3 m/min.), som skal tillaegges eller
fratraekkes referencehastigheden (standardveerdi 1 m/
min.).

D)- Drej handtaget Al, indtil teksten tdP vises. Tidsrum for
arbejde med trddens maks. hastighed, dvs. maks. strem.
Udtrykt i % af tidsrummet p& baggrund af frekvensen Fdp

(fig. 3).
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Drej handtaget AN for at indstille procentvaerdien.
Indstilling fra 25 til 75 % (standardvaerdi 50 %).

E)- Drej handtaget Al, indtil teksten AdP (lysbuens
lzengde ved maks. strom) vises. Indstilling fra -9,9 til +9,9
(standardveerdi 0).

Kontrollér i forbindelse med svejsning, at lysbuens laengde
er ens ved begge stromveerdier. Drej eventuelt handtaget
AN for at eendre veerdien.

Bemaerk: Det er muligt at svejse, mens den dobbelte
pulsering er aktiveret.

Tryk kortvarigt pa knappen AE efter udferelse af
indstillingerne for at vende tilbage til panelets normale
konfiguration.

Hvis lysbuens leengde ved min. strem (min. hastighed)
skal eendres, er det ngdvendigt at eendre lysbuens laeengde
ved referencehastigheden. Hvis referencehastigheden
aendres, skal de tidligere indstillinger ogsa eendres pa
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 traeekmoment for at gere
fremtraekningen af trdden linezer. Indstilling sker ved hjeelp
af handtag AN, og veerdien kan indstilles fra 99 til -99.
Standardindstillingen er 0.

12- Ito. (inching time out)

Funktionen har til formal at blokere svejseapparatet, hvis
traden efter start fremtraskkes fra svejseslangen uden
tilfersel af strom.

Fremtraekningen af trad fra svejseslangen kan indstilles fra
5 til 50 cm ved hjeelp af handtaget AN. Efter indleesning af
denne funktion kan den aktiveres (On) eller slukkes (Off).

13 - qC (kvalitetskontrol).

Aktivering af kvalitetskontrol.

Off- Funktion slukket.

On- Funktion aktiveret. (Vedrogrende denne funktion
henvises til manual 3300239 vedrgrende art. nr.
224.04 og 405.00).

qCO-(kvalitetskontrollens output)

Veelger outputtypen for rapporterne vedrgrende
kvalitetskontrollerne:

ASC-(ASCII) output pa seriel port (uformateret tekstfil til
Windows HyperTerminal).

PRN- (Printer) output pé seriel port (til printer art. nr. 405).



14- UtC (valg af tidszone.)

Angiv en veerdi fra -12 til 12 afheengigt 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 formal at tilbagestille svejseapparatet
til standardindstillingerne fra producenten. Nar denne
funktion er valgt, viser displayet AM teksten noP
(tilbagestiller svejseapparatet til standardindstillingerne
men opretholder de lagrede programmer), Prg (sletter
alle de lagrede programmer) og ALL (tilbagestiller
svejseapparatet til standardindstillingerne).

Bekreeft den gnskede funktion ved blot at holde knappen
AV trykket nede i 3 sekunder. Teksten pa displayet AM
begynder at blinke. Efter et par sekunder heres en lyd,
som bekraefter, at lagringen har fundet sted.

6 INSTALLATION

Svejseapparatet skal installeres af specialuddannet
personale. Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i
lovgivningen vedrerende forebyggelse af arbejdsulykker
(CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 PLACERING

Svejseapparatet vejer ca. 80 kg.

Placér apparatet pa et sted, som sikrer god stabilitet
og effektiv udluftning. Endvidere skal stedet hindre
indtreengning af stev med metalpartikler (eksempelvis
slibepartikler).

6.2 KLARGORING

Montér stikket pa forsyningskablet, og kontrollér, at den
gule/grenne leder forbindes med jordpolen. Kontrollér,
at forsyningsspaendingen svarer til svejseapparatets
nominelle spaending.

Fastleeg beskyttelsessikringernes starrelse pa baggrund
af oplysningerne pa dataskiltet.

Dette svejseapparat er projekteret til samtidig montering
af to svejseslanger og to tradspoler (@ 300 mm). Apparatet
kan ikke svejse med to svejseslanger samtidigt. Onsket
svejseslange veelges ved hjaelp af omkobleren D.
Gasflasken skal udstyres med en trykregulator og en
flowmaler. Hvis gasflasken anbringes pa transportvognens
stotteflade, skal den fastgeres med den pageeldende
rem. Placér gasflasken, og slut gasslangen fra apparatets
bageste del til trykregulatoren.

To gasslanger kommer ud af det bageste panel. Den ene
slange skal kobles til den centrale tilslutning B, hvorimod den
anden skal kobles til den centrale tilslutning B1. Vedrerende
korrekt tilkobling henvises til skiltet ved siden af.

Gasflowet skal indstilles til ca. 8-10 L/min.

Kontrollér, at tradtrissernes trddspor svarer il
diameteren pa den anvendte trad. Abn den beveegelige
sideafskaermning, fiern daekslet CA, lgsn tradtrisserne
ved hjeelp af handtaget til indstilling af tryk BN, udskift
trisserne og montér daekslet CA pa ny (fig. 4).

Fig. 4

- J

Montér spolen med trdd, og stik trdden ind i
tradfremfaringsenheden og i svejseslangens tradleder.
Blokér tradtrisserne til traden ved hjeelp af handtaget BN,
og justér trykket.

Teend apparatet.

Indstil gassen ved hjelp af knappen AY, og fremtraek
herefter traden ved hjeelp af knappen AW.

7 SVEJSNING

Pulserende MIG synergisvejsning (lysdiode AP taendt)
Veelg PRG nummeret pa baggrund af trddens diameter,
materialekvaliteten og gastypen ved at folge anvisningerne
pa den bevaegelige sideafskaermning.

Indstil funktionerne i undermenuen som beskrevet i
afsnittet Driftsfunktioner.

Svejseparametrene indstilles ved hjeelp af handtaget Al.
MIG synergisvejsning (lysdiode AQ taendt)

Veelg PRG nummeret pa baggrund af trddens diameter,
materialekvaliteten og gastypen ved at folge anvisningerne
pa den bevaegelige sideafskaermning.

Indstil funktionerne i undermenuen som beskrevet i
afsnittet Driftsfunktioner.

Indstil tradens hastighed og svejsespeendingen ved hjeelp
af handtaget Al.

Traditionel MIG svejsning (lysdiode AR taendt)

Veelg PRG nummeret pa baggrund af trddens diameter,
materialekvaliteten og gastypen ved at felge anvisningerne
pa den bevaegelige sideafskaermning.

Indstil funktionerne i undermenuen som beskrevet i
afsnittet Driftsfunktioner.

Indstil trddens hastighed og svejsespaendingen ved hjzelp
af henholdsvis hadndtaget Al og AN.

8 UDSTYR

8.1 MIG SVEJSESLANGE ART. NR. 1242

Luftafkelet MIG svejseslange (280 A); 3,5 m; fabrikat
CEBORA.

8.2 LuftafkeletLET PUSH-PULL
SVEJSESLANGE ART. NR. 2003/2009

UP/DOWN



8.3 Koleaggregat (art. nr. 1683).
8.4 MIG svejsebraender (vandafkelet) (art. nr. 1241).
9 VEDLIGEHOLDELSE

Hvert vedligeholdelsesindgreb skal foretages af
et kvalificeret personale i overensstemmelse med
normen IEC 26-29 (IEC 60974-4).

9.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN

| tilfeelde af vedligeholdelse indeni apparatet, skal man
sikre sig at afbryderen L befinder sig i position “O” og at
forsyningskablet er frakoblet nettet.

Derudover er det periodisk ngdvendigt at rengere
apparatets indre for aflejret metalstov, ved at bruge
trykluft.

9.2 RAD DER SKAL TAGES | BRUG VED ET
REPARATIONSINDGREB.

Efter at have foretaget en reparation, skal man sgrge for at
genordne ledningsfaringen saledes at der findes en sikker
isolering mellem maskinens primeere side og sekundeere
side. Undgé at ledningerne kommer i kontakt med dele
i bevaegelse eller dele der hedes op under funktion.
Montér igen samtlige band som péa det originale apparat
saledes at undga at der, hvis en ledetrad uheldigvis skulle
adelaegges eller frakobles, kan forekomme en forbindelse
mellem den primeaere og den sekundeere.

Montér derudover skruerne med de rillede skiver igen,
som pé det originale apparat.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHIN

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN

——SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker worden gewezen
op de gevaren, hierna opgesomd, die met
laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer
gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code
3.300.758

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
geluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/
lasprocédé kan evenwel geluidsniveaus
veroorzaken die deze limiet overschrijden; daarom dienen

gebruikers alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen
te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk

zijn .

’ e De elektrische stroom die door een

Q willekeurige conductor stroomt produceert

SN elektromagnetische velden (EMF). De las-

ﬂ\\ ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

veldenrondom de kabels en de generatoren.

® De magnetische velden geproduceerd door hoge stroom

kunnen de functionering van pacemakers beinvioeden. De

dragers van vitale elektronische apparatuur (pacemakers)

moeten zich tot hun arts wenden voordat ze booglas-,
snij-, afbrand- of puntlaswerkzaamheden benaderen.

De blootsteling aan elektromagnetische velden,

geproduceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de

gezondheid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure

houden om de gevaren geproduceerd door

elektromagnetische velden te beperken:

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

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

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

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

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

2
3.
L
=,

ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk
of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen
= of dampen. - Alle cilinders en drukregelaars die bij

laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

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

VERWIJDERING VAN  ELEKTRISCHE EN
Ef ELEKTRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
. o fval!
Overeenkomstig de Europese richtlijin 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform de
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden worden
ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf dat zich
houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar van de
apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegenwoordiger
te informeren over goedgekeurde inzamelingsmethoden.
Door het toepassen van deze Europese richtlijn draagt u
bijaan een schoner milieu en een betere volksgezondheid!

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de
genummerde hokjes op het plaatje.

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

C. Delasdraad en de draad sleepgroep staan tijdens het
lassen onder spanning. Houd uw handen en metalen
voorwerpen op een afstand.

1. De elektrische schokken die door de laselektrode of
de kabel veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn.
Zorg voor voldoende bescherming tegen elektrische
schokken.

1.1 Draag isolerende handschoenen. Raak de elektrode
nooit met blote handen aan. Draag nooit vochtige of
beschadigde handschoenen.

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vloer
geisoleerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het
stopcontact alvorens u werkzaamheden aan de
machine verricht.

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen
geproduceerd worden, kan schadelijik voor de
gezondheid zijn.

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatieof
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.
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2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen
te verwijderen.

3. De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen ontploffingen of brand veroorzaken.

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

3.2 De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen brand veroorzaken. Houd een blusapparaat
binnen handbereik en zorg ervoor dat iemand altijd
gereed is om het te gebruiken.

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid
verbranden.

4.1 Draageen veiligheidshelmenbril. Draag een passende
gehoorbescherming en overalls met gesloten
kraag. Draag helmmaskers met filters met de juiste
filtergraad. Draag altijd een complete bescherming
voor uw lichaam.

5. Lees de aanwijzingen door alvorens u van de machine
gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 SPECIFICATIES

Het lasapparaat Sound 2060/MD Star Double Pulse is
een installatie voor synergetisch gepulst MIG/MAG, niet
synergetisch gepulst MIG/MAG en standaard MIG/MAG
lassen en is gemaakt met een inverter technologie. Het
lasapparaat is voorzien van een reductiemotor met 2
rollen.

Dit lasapparaat mag niet gebruikt worden om leidingen
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 CI. A - IEC
61000-3-11 - IEC 61000-3-12.

Ne. Serienummer. Dit nummer dient te worden
vermeld bij elk verzoek betreffende het
lasapparaat.

Driefasige statische transformator-
gf gelijkrichter-frequentieomzetter.
MIG

Geschikt voor MIG/MAG-lassen.

uUo. Secundaire open-kringspanning.

X. Inschakelduur:
De inschakelduur drukt het percentage
van 10 minuten uit gedurende welke het

lasapparaat met een bepaalde stroom kan
werken zonder oververhit te raken.

12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met stroom 12

u1. Nominale voedingsspanning

1~ 50/60Hz Eenfasige voeding bij een frequentie van 50
of 60 Hz.

11 Max Max. opgenomen stroom bij de overeenkom-

stige stroom 12 en spanning U2.

Dit is de maximumwaarde van de werkelijk

opgenomen stroom, rekening houdend

met de inschakelduur. Deze waarde komt

ewoonlijk overeen met de capaciteit van de

te gebruiken zekering (trage type) die het

apparaat beschermt.

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.

El Geschikt voor gebruik in omgevingen met
hoog risico.

OPMERKING: Het lasapparaat kan eveneens worden

gebruikt in omgevingen met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC

60664).

11 eff
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2.3 BEVEILIGINGEN

2.3.1 Blokkeerbeveiliging

In geval van een storing kan een knipperend nummer op

het display AM verschijnen met de volgende betekenis:

52 = Startknop ingedrukt tijdens het opstarten.

53 = Startknop ingedrukt tijdens het terugstellen van 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 toegestane



temperaturen  zijn  overschreden. Onder deze
omstandigheden blijft de ventilator werken en knippert
de melding “tH” op het display AM.

3 BESCHRIJVING VAN DE STROOMBRON (FIG. 1)

A - Aansluiting (-):
aangesloten.

B - Centraalaansluiting: sluit hierop de lastoorts aan.
B1 - Gecentraliseerde aansluiting.

Hier sluit u de lastoorts of de push-pull
art.2003/2009 op aan

C - Connector: aansluiting voor afstandsbedieningen en
voor de lasbedieningskabel Push-Pull Art. 2003/2009.
D - Schakelaar.

Kies met behulp van de knop van de schakelaar de

stand (" <¥) om de gecentraliseerde aansluiting B1 te
activeren; kies de stand ([_®) om de gecentraliseerde

aansluiting B te activeren.

F - Connector: connector van het type DB9 (RS 232
seriele lijn) om de programma’s van de microprocessor
bij te werken.

L - AAN/UIT-schakelaar.

M - Voedingskabel.

N - Gasslang.

O - Zekeringendoos.

P - Contact voedingskabel.

Q - Contact drukmeter.

Hier wordt de aardedraad op

toorts

4 BESCHRIJVING VAN HET BEDIENINGSPANEEL
(FIG. 2)

Selectietoets AE.

Door elke lichte druk wordt de afstelbare afmeting gekozen
met behulp van de knop Al. De te kiezen afmetingen
worden door de LED AA/AB/AC/AD aangegeven.

LED AA PRG.
Geeft aan dat het display
programmanummeer weergeeft.

AL het ingestelde

LED AB Plaatdikte.

Het display AL geeft de aanbevolen plaatdikte weer op
basis van de ingestelde stroom en draadsnelheid. Alleen
actief in synergische MIG-processen.

LED AC Draadaanvoersnelheid.
Geeft aan dat het display AL de snelheid van de lasdraad
weergeeft.

LED AD Stroom.

Geeft aan dat het display AL een lasstroom weergeeft.
Tijdens het lassen wordt altid de gemeten stroom
weergegeven; wanneer het apparaat stilstaat en AG is
uitgeschakeld, wordt de ingestelde stroom weergegeven.

LED AF Bolvormige positie.
Kan niet worden gekozen. Actief bij synergisch MIG-
lassen. Het oplichten van deze LED geeft aan dat de
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gekozen waarden voor het lassen onstabiele bogen en
spatten kunnen veroorzaken.

LED AG “Hold”.

Kan niet worden gekozen. Geeft aan dat de door de
displays AL en AM (normaal gesproken Ampére 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
weergeeft.

Knop Al.

De volgende grotte worden afgesteld: Lasstroom A,
draadsnelheid (2), dikte (<), programmanummer PRG.
In de bedrijfsfuncties kunnen de volgende functies
gekozen worden: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc,
bb, L, Dp, PPF, lto, 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
lasspanning in conventionele MIG-processen.

In het onderhoudsmenu selecteert deze knop, afhankelijk
van de waarde die is ingesteld met de knop Al, de
ingestelde waarde, de in- of uitschakeling ervan of een
bijkomende keuze die binnen de functie kan worden
gemaakt.

Display AL.

Geeft in alle lasprocessen numeriek de keuzes weer die
zijn gemaakt met de selectietoets AE en die zijn ingesteld
met de knop Al.

Geeft de lasstroom (LED AD) weer in ampeére.

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
gekozen worden: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc,
bb, L, Dp, PPF, Ito, Fac.

Voor de parameters in de onderhoudsfuncties die worden
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 dit
display de betreffende foutcode tussen 1 en 99 weer.

Selectietoets AO.
Bij elke druk op deze toets wordt het gekozen proces
weergegeven door LED AP/AQ/AR.



LED AP Pulserend MIG.
Geeft aan dat het gekozen proces pulserend synergisch
MIG-lassen is.

LED AQ SYNERGISCH MIG.
Geeft aan dat het gekozen proces synergisch MIG-lassen
is.

LED AR CONVENTIONEEL MIG.
Geeft aan dat het gekozen proces conventioneel MIG-
lassen is.

Selectietoets AU.

Bij elke korte druk wordt de 2-taktmodus (HANDMATIG)
of de 4-taktmodus (AUTOMATISCH) gekozen. De keuze
wordt weergegeven op het display AL.

In de 2-taktmodus begint het apparaat te lassen wanneer
de toortsschakelaar wordt ingedrukt en stopt het wanneer
de schakelaar wordt losgelaten.

In de 4-taktmodus drukt u de toortsschakelaar in en laat
u hem los om te beginnen met lassen; om het lassen te
onderbreken, moet u de schakelaar nogmaals indrukken
en loslaten.

Selectietoets AV (WERK)

Hiermee kunt u processen opslaan en de opgeslagen
processen oproepen.

Om een werktoestand (JOB) op te slaan, houdt u de
toets AV minstens 3 seconden lang ingedrukt. De LED
AZ licht op, op het display AL knippert de afkorting STO
en op het display AM knippert het nummer van de eerste
beschikbare positie. De knop AN wordt gebruikt om de
opslagpositie te kiezen; druk nogmaals op de toets AV
tot het opslaan wordt bevestigd met een geluid en het
gekozen nummer stopt met knipperen.

Om het opgeslagen nummer op te roepen, drukt u kort
op de toets AV en roept u het nummer op met de knop
AN. Tot 99 paar stroom-/spanningswaarden kunnen
worden opgeslagen.

Om een opgeslagen nummer te verwijderen, drukt u de
toets AV minstens 3 seconden lang in, draait u aan de
knop Al tot het display AL de afkorting DEL weergeeft,
en drukt u vervolgens nogmaals 3 seconden lang op de
toets AV.

Na het opslaan van een stroom-/spanningsparameter
kan hij worden opgeroepen om hem te wijzigen of te
gebruiken. Om hem op te roepen, drukt u de toets AV
minstens 3 seconden lang in, geeft u met de knop Al
het op te roepen nummer weer en geeft u op het display
AL met de knop AN de afkorting rcL weer; druk daarna
gewoon 3 seconden lang op de toets AV.

LED AZ WERK.
Geeft aan dat u zich in het opslagmenu van opgeslagen
werkpunten bevindt.

Selectietoets AY.

Gastest.

Wanneer deze toets wordt ingedrukt, begin het gas te
stromen; druk nogmaals om de gasuitvoer te stoppen.
Als de toets geen tweede keer wordt ingedrukt binnen 30
seconden, wordt de gasuitvoer onderbroken.

Selectietoets AW.

Draadtest.

Hiermee kan de draad worden aangevoerd zonder dat er
stroom of spanning aanwezig is.

Wanneer deze toets wordt ingedrukt, wordt de draad
gedurende de eerste 5 seconden aangevoerd met een
snelheid van 1 meter per minuut. Daarna neemt de
snelheid toe tot 8 meter per minuut.

Wanneer deze toets wordt losgelaten, stopt de motor
onmiddellijk.

5. ONDERHOUDSFUNCTIES.

Druk op de toets AE en houd hem minstens 3 seconden
lang ingedrukt om het submenu te openen. Door aan
de knop Al te draaien, kiest u de functie, die wordt
weergegeven op het display AL. Door aan de knop AN
te draaien, kiest u het soort bewerking of de waarde,
die wordt weergegeven op het display AM. Om terug te
keren naar het normale display, drukt u de toets AE in en
laat u hem onmiddellijk los.

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
lastoortsschakelaar  wordt  ingedrukt en  stopt
wanneer de schakelaar wordt losgelaten. 4t: druk de
lastoortsschakelaar in en laat hem los om te beginnen
met lassen; om het lassen te onderbreken, moet u de
schakelaar nogmaals indrukken en loslaten. 3L: deze
procedure is actief tijdens synergische processen. Vooral
geschikt voor het lassen van aluminium.

Er zijn 3 stroomniveaus beschikbaar, die tijdens het lassen
kunnen worden gekozen met de lastoortsschakelaar. De
stroom- en oploopwaarden worden als volgt ingesteld:
SC startstroom (Hot Start). Het instelbereik is 1 tot 200%
van de lasstroom, een waarde die wordt geregeld met de
knop AN.

Slo oploop. Instelbereik 1 - 10 seconden.

Bepaalt de oplooptijd van de eerste stroom SC tot de
lasstroom en de tweede stroom tot de derde stroom CrC
(kratervulstroom), een waarde die wordt ingesteld met de
knop AN.

CrC kratervulstroom. Het instelbereik is 1 tot 200% van
de lasstroom, een waarde die wordt geregeld met de
knop AN.

Het lassen begint wanneer de lastoortsschakelaar wordt
ingedrukt; de gebruikte stroom is de startstroom SC.
Deze stroom wordt gehandhaafd =zolang de
lastoortsschakelaar ingedrukt Dblijft; wanneer de
lastoortsschakelaar wordt losgelaten, loopt de eerste
stroom op tot de lasstroom, ingesteld met de knop Al, en
wordt deze gehandhaafd zolang de lastoortsschakelaar
ingedrukt  blijft. Wanneer de lastoortsschakelaar
nogmaals wordt ingedrukt, loopt de lasstroom op tot
de derde stroom CrC. Deze wordt gehandhaafd zolang
de lastoortsschakelaar ingedrukt blijft. Het lassen stopt
wanneer de lastoortsschakelaar wordt losgelaten.



2- SP (proplassen).

Met Off/ON wordt de proplasfunctie in- en uitgeschakeld.
De proplastijd tSP kan worden ingesteld op een waarde
van 0,3 tot 5 seconden.

De tijd tussen twee proplassen tIN kan worden ingesteld
op een waarde van 0,3 tot 5 seconden. Deze functie is
niet beschikbaar wanneer de functie 3L actief is.

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 waarde die
wordt ingesteld met de knop AN.

De duur tHS (standaard 130%) van deze stroom kan ook
worden ingesteld van 0,1 tot 10 seconden (standaard 0,5
seconden).

De tijd Slo voor het omschakelen van de SC-stroom naar
de lasstroom kan ook worden ingesteld van 0,1 tot 10
seconden (standaard 0,5 seconden).

4- CrA (definitieve kratervulling).

Deze functie kan worden gekozen met de toets Al en is
actief tijdens het 2t- of 4t-lassen en ook in combinatie
met de functie HSA, indien gevraagd.

Nadat de functie is ingeschakeld («On») met de knop AN,
draait u aan de knop Al om de volgende afkortingen weer
te geven:
Slo=tussentijdtussendelasstroomendekratervulstroom.
Standaard 0,5 seconden.

Instelbereik 0,1 - 10 seconden.

CrC = kratervultijd uitgedrukt als percentage van de
lasdraadsnelheid. Standaard 60%. Instelbereik 10 -
200%.

TCr = duur van kratervulstroom. Standaard 0,5 seconden.
Instelbereik 0,1 - 10 seconden.

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 goede
start.

Fabrieksinstelling «Au»: automatisch.

De waarde kan worden gewijzigd met de knop AN.
Als u na het wijzigen van de waarde wilt teruggaan naar
de oorspronkelijke instellingen, drukt u op de toets AV tot
de afkorting «Au» opnieuw op het display AM verschijnt.

8- BB (terugbrandtijd).

Instelbereik 4 - 250 msec. Bepaalt de lengte van de
lasdraad die uit de contacttip komt na het lassen. Hoe
hoger de waarde, hoe meer de draad terugbrandt.
Fabrieksinstelling «Au» automatisch.

Als u na het wijzigen van de instelling wilt terugkeren naar

de oorspronkelijke instellingen, drukt u op de toets AV tot
de afkorting «Au» opnieuw op het display N verschijnt.

9- L (smoorspoelregeling).

Instelbereik -9,9 - +9,9. Fabrieksinstelling 0. Als het getal
negatief is, daalt de smoorspoelregeling en wordt de
boog harder; bij een hoger getal wordt de boog zachter.

10- dP (dubbele puls, optioneel)

Dit type van lassen wisselt af tussen twee niveaus
van stroomintensiteit en kan worden ingesteld in alle
synergische processen. V6or het instellen dient een korte
lasnaad te worden gemaakt om de snelheid te bepalen
die het dichtst bij het lastype ligt dat u gaat gebruiken. Op
basis hiervan wordt de referentiesnelheid bepaald.

De functie kan als volgt worden ingeschakeld:

A)- Schakel de functie in door aan de knop AN te draaien
tot de afkorting On opnieuw op het display AM verschijnt.
B)- Draai aan de knop Al tot de afkorting FdP (dubbele-
pulsfrequentie) opnieuw op het display AL verschijnt. Het
display AM geeft de afkorting OFF weer.

Draai aan de knop AN om de werkfrequentie te kiezen
(instelbereik 0,5 - 5 Hz). De gekozen waarde wordt
weergegeven op het display AM.

C) Draai aan de knop Al totdat de afkorting ddP (dubbele-
pulsverschil in m/min.) verschijnt.

Draai aan de knop AN om het aantal meter per minuut
te kiezen (instelbereik 0,1 - 3 m/min.) dat moet worden
opgeteld bij en afgetrokken van de referentiesnelheid
(standaard 1 m/min.).

D) Draai aan de knop Al tot het display de afkorting tdP
weergeeft. Dit is de duur van de hoogste draadsnelheid,
d.w.z. de hoogste lasstroom. Deze wordt uitgedrukt als
een percentage van de tijd die wordt gewonnen met de
frequentie Fdp (fig. 3).
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Draai aan de knop AN om het percentage aan te passen.
Instelbereik 25 - 75% (standaard 50%).

E)-Draai aan de knop Al tot het display de afkorting
AdP (booglengte van de hoogste stroom) weergeeft.
Instelbereik -9,9 - +9,9% (standaard 0).

Controleer bij het lassen of de booglengte dezelfde is
voor beide stroomwaarden; draai indien nodig aan de
knop AN om dit te corrigeren.

Opmerking: lassen in de dubbel-pulsfuncties is mogelijk.
Om na het doorvoeren van deze aanpassingen terug te
keren naar het normale display van het bedieningspaneel,
drukt u kort op de toets AE.



Als een aanpassing van de booglengte van de laagste
lasstroom/laagste draadsnelheid nodig is, moet u
de booglengte van de referentiesnelheid aanpassen.
Wanneer de referentiesnelheid verandert, moeten ook
de vorige instellingen worden herhaald voor de nieuwe
snelheid.

11- PP (push-pull).

Door de Push-Pull Art. 2003 toorts te installeren wordt
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
variéren 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 ingesteld
van 5 tot 50 centimeter met de knop AN. Nadat de
functie is opgeroepen, kan ze worden ingeschakeld (On)
of uitgeschakeld (Off).

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
kwaliteitscontrole verslagen:

ASC- (ASCII) uitgang op seriéle poort, uitsluitend niet.
geformatteerde tekst voor Windows Hyperterminal.

PRN- (Printer) uitgang op seriéle poort voor printer Art.
405.

14- UtC keuze tijdzone.

Specificeer, afhankelijk van het land van installatie van

het lasapparaat, een waarde tussen -12 en 12.

(bijv. ltalié 1 = +1 ten opzichte van utc).

uitgang voor de

15- dSt keuze wintertijd.
(bijv. 0 winter, 1 zomer).

16- Fac. (fabriek).

Deze functie heeft tot doel het lasapparaat terug
te stellen op de oorspronkelijke instellingen van de
fabrikant. Wanneer de functie is geselecteerd, geeft het
display AM het volgende weer: noP = het lasapparaat
wordt teruggesteld op zijn oorspronkelijke instellingen
met behoud van de opgeslagen programma’s, Prg = alle
opgeslagen programma’s worden verwijderd, en ALL =
het lasapparaat wordt teruggesteld op zijn oorspronkelijke
instellingen.

Druk op de toets AV om de gewenste functie op te slaan.
De afkorting die wordt weergegeven op het display AM
begint te knipperen; een geluidssignaal enkele seconden
later bevestigt dat de instelling is opgeslagen.

6 INSTALLATIE

Het lasapparaat
bekwaam personeel.

moet geinstalleerd worden door
Alle aansluitingen moeten

worden gemaakt in overeenstemming met de geldende
veiligheidsvoorschriften (CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 PLAATSING

Het lasapparaat weegt ongeveer 80 kg.

Installeer het apparaat op een plaats waar een goede
stabiliteit 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
hierbij zeker niet de geel/groene draad te verbinden met
de aardingspen. Controleer of de voedingsspanning
overeenstemt met de nominale spanning van het
lasapparaat.

Bereid u voor op de stroomsterkte van de zekeringen via
de technische gegevens op het identificatieplaatje.

Dit lasapparaat is ontworpen om tegelijkertijd 2
lastoortsen en 2 spoelen met draad met een doorsnede
van 300mm te kunnen monteren. De machine is niet
in staat om tegelijkertijd met 2 toortsen te lassen en
dus moet u de te gebruiken toorts met behulp van de
schakelaar D kiezen.

De gasfles moet voorzien zijn van een reduceerventiel en
een debietmeter. Zet de gasfles vast met de speciale riem
als u hem op het gasflessen draagvlak plaatst. Sluit de
gasleiding afkomstig van de achterkant van de machine
aan op de drukregelaar als u de gasfles geplaatst heeft.

Uit het achterpaneel komen 2 gasleidingen, eentje voor
de gecentraliseerde aansluiting B en eentje voor de
gecentraliseerde aansluiting B1. Zie het plaatje voor de
juiste aansluiting.

Het gasdebiet moet afgesteld zijn op ongeveer 8-10 liter
per minuut.

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
verwijdert u de afdekplaat CA. Zet de draaddrukrollen los
met de drukinstelknop BN, vervang de rollen en plaats de
afdekplaat CA terug (fig. 4).
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Monteer de draadspoel en voer de draad in de
draadaanvoerunit 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

Selecteer het PRG-nummer op basis van de te gebruiken
draaddiameter, de materiaalsoort en -kwaliteit en de
gassoort. Raadpleeg de instructies aan de binnenkant
van de draadaanvoerunit.

Stel de functies in het submenu in volgens de instructies
in de paragraaf over onderhoudsfuncties.

De lasparameters worden ingesteld met de knop Al.
Synergisch MIG-lassen - LED AQ brandt.

Selecteer het PRG-nummer op basis van de te gebruiken
draaddiameter, de materiaalsoort en -kwaliteit en de
gassoort. Raadpleeg de instructies aan de binnenkant
van de draadaanvoerunit.

Stel de functies in het submenu in volgens de instructies
in de paragraaf over onderhoudsfuncties. Regel de
draadsnelheid en de lasspanning met de knop Al.
Conventioneel MIG-lassen - LED AR brandt.

Selecteer het PRG-nummer op basis van de te gebruiken
draaddiameter, de materiaalsoort en -kwaliteit en de
gassoort. Raadpleeg de instructies aan de binnenkant
van de draadaanvoerunit.

Stel de functies in het submenu in volgens de instructies
in de paragraaf over onderhoudsfuncties.

Regel de draadsnelheid en de lasspanning, respectievelijk
met de knoppen Al 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. 2003/2009

8.3 Waterkoelunit art. 1683.

8.4 MIG-toorts (watergekoeld) art. 1241.

9 ONDERHOUD

Het onderhoud mag uitsluitend door gekwalificeerd
personeel worden uitgevoerd in overeenstemming
met de norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).

9.1 DE GENERATOR ONDERHOUDEN

Controleer of de schakelaar L op “O” staat en of de
voedingskabel van het lichtnet losgekoppeld is als u
onderhoud in het apparaat moet uitvoeren.

Reinig tevens regelmatig de binnenkant van het apparaat
en verwijder de opgehoopte metaalstof met behulp van
perslucht.

9.2 HANDELINGEN DIE U NA EEN REPARATIE
MOET VERRICHTEN.

Controleer na een reparatie of de bekabeling correct
aangebracht is en of er sprake is van voldoende isolatie
tussen de primaire en secundaire zijde van de machine.
Zorg ervoor dat de draden niet in aanraking kunnen
komen met de onderdelen in beweging of de onderdelen
die tijdens de functionering verhit raken. Hermonteer alle
klemringen op de oorspronkelijke wijze om een verbinding
tussen de primaire en secundaire te voorkomen als een
draad breekt of losschiet.

Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op
de oorspronkelijke wijze



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA
LIVSLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST
ANVANDAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAG§VETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN

——UTGORA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA
PERSONER. Anvandaren maste darfor informeras om de
risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. Fér mer detaljerad information,
bestall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som dverskri-
der 80 dB. Plasmaskérningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer éver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av gallande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.

Y e Nar elektrisk strém passerar genom en le-
4 dare alstras elektromagnetiska félt (EMF).

Q

37 SN Svets- eller skarstrémmen alstrar elektro-
;ﬁ‘\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
- e De magnetfélt som uppstar pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa halsan.

For att minska risken fér exponering for elektromagne-

tiska falt maste alla operatorer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden &r placerade intill
varandra. Tejpa garna samman dem om mgjligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodkldammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- St& aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
pa operatorens hogra sida ska aven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket s& nara svetseller
skérzonen som mojligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i nérheten av tryckbehallare eller dér
det férekommer explosiva pulver, gaser eller an-
== gor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i &verensstdmmelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-
10 (Cl. A) och far endast anvandas for professionelit
bruk i en industrimiljé. Det kan i sjadlva verket vara
svart att garantera den elektromagnetiska kompati-

biliteten i en annan miljé6 an en industrimiljo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans med
E /normalt hushallsavfall!
| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tilldmpning i 6verensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en atervinningscen-
tral. Du ska i egenskap av agare till produkterna infor-
mera dig om godkanda atervinningssystem via narmaste
aterforsaljare. Hjalp till att vdrna om miljon och man-
niskors hélsa genom att tilldmpa detta EU-direktiv!
KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

EKASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

f B

30985y

B. Tradmatarrullarna kan skada hénderna.

C. Svetstrdden och trddmataren &r spénningssatta un-
der svetsningen. Hall hdnder och metallféremal pa
behorigt avstand.

1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln
kan vara dodliga. Skydda dig mot faran for elstétar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Ror inte vid elektroden
med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

1.2 Sakerstall att du ar isolerad frdn arbetsstycket som
ska svetsas och marken.



1.3 Dra ut nétkabelns stickkontakt fore arbeten pa appa-
raten.

2. Det kan vara halsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid svetsningen.

2.1 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

2.2Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utslappen.

2.3 Anvand en sugflakt for att avlagsna utsldppen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material p& behorigt avstand fran
svetsomradet.

3.2Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandsléackare i ndrheten och en
person som &r beredd att anvanda den.

3.3Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bagens stralning kan skada égonen och branna hu-
den.

41 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvand
lampliga horselskydd och skyddsplagg med knépp-
ta knappar &nda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. Lé&s bruksanvisningen fére anvéndning av eller arbe-
ten pa apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

Apparaten Sound 2060/MD Star Double Pulse &r
avsedd for pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning,
ej pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning och
traditionell MIG/MAG-svetsning. Apparaten har
tillverkats med inverterteknik. Svetsen &r férsedd med
tva rullars trddmatning.

Svetsen far inte anvandas for att tina ror.

2.2 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

Apparaten ar konstruerad i 6verensstdmmelse med dessa

internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC 60974.10

Cl. A - 1EC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.

Nr. Serienummer som alltid ska uppges vid alla
lags forfragningar angdende svetsen.

Statisk enfas frekvensomvandlare - likriktare
- transformator.

Lf MIG  L&mpar sig for MIG/MAG-svetsning.

uo Sekundar tomgéangsspanning.

X Procentuell kapacitetsfaktor.
Kapacitetsfaktorn anger procent per 10

minuter som svetsen kan arbeta med en
bestamd strom utan att 6verhettas.

12 Svetsstrom.

u2 Sekundér spanning med strém 12.

U1 Nominell matningsspénning.

1~50/60Hz Enfasmatning 50 eller 60 Hz.

I1 max Max. stromférbrukning vid strébm 12 och
spanning U2.

Verk. 11 Max. verklig strémforbrukning med hénsyn

till kapacitetsfaktorn.

Detta varde motsvarar normalt kapaciteten\

hos apparatens tréga skyddsséakring.

Hodljets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebédr att denna

apparat kan férvaras utomhus, men att den

inte &r avsedd att anvadndas utomhus vid

nederbérd savida den inte anvands under

tak.

El Lampar sig for arbete i utrymmen med
férhojd risk.

OBS! Svetsen ar aven tillverkad for arbete i omgivningar

med féroreningsklass 3 (se IEC 60664).

IP23S

2.3 SKYDD

2.3.1 Blockeringsskydd

Vid driftstérningar blinkar ett nummer p& displayen AM

som har foljande innebdrd:

52 = Startknappen har tryckts ned under tdndningen.

53 = Startknappen har tryckts ned under aterstaliningen

av termostaten.

56 = Forlangd kortslutning mellan svetstraden och mate-
rialet som ska svetsas.

Stang av apparaten och starta den pa nytt.

Kontakta teknisk service om andra nummer &n de

ovannamnda visas pa displayen.

2.3.2 Overhettningsskydd

Apparaten skyddas av en termostat som stoppar
apparaten om max. temperatur Gverskrids. | ett sadant
lage fortsatter flakten att g& och pa displayen AM blinkar
férkortningen tH.

3 BESKRIVNING AV GENERATOR (FIG. 1)

A - Uttag (-): Till detta ska jordkabeln anslutas.

B - Centraladapter: Anslut slangpaketet.

B1 - Centraladapter:

Till denna ska slangpaketet eller slangpaketet Push Pull
art.nr. 2003/2009 anslutas.

C - Kontaktdon: For anslutning av fjarrkontroller och
kontrollkabel foér slangpaketet Push-Pull - Art.nr.
2003/2009.

D - Omkopplare:

Vilj lage (=8 ) med omkopplarens vred for att aktivera

centraladaptern B1. Valj alternativt lage (7% ) for att
aktivera centraladaptern B. (%)

F - Kontaktdon: Kontaktdon av typ DB9 (RS 232),
anvands for att uppdatera mikroprocessorns program.

L - Strombrytare PA/AV.

M - Néatkabel.

N - Gasslang.

O - Sakringshallare.

P - Uttag for natkabel.

Q - Uttag f6r tryckvakt.

4 BESKRIVNING AV KONTROLLPANEL (FIG. 2)

Viljarknapp AE

Varje nedtryckning véljer vardet som kan stéllas in med
vredet Al. Vika varden som kan viljas beror p& den valda
svetsprocessen och visas av lysdioderna AA, AB, AC och AD.
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Lysdiod AA PRG
Indikerar att displayen AL visar numret p& installt
program.

Lysdiod AB Tjocklek

Displayen AL visar rekommenderad tjocklek beroende pa
installd strém och hastighet. Endast aktiv vid synergisk
MIG-svetsning.

Lysdiod AC Tradhastighet
Indikerar att displayen AL visar trddhastigheten vid
svetsning.

Lysdiod AD Strom

Indikerar att displayen AL visar en svetsstrom. Under
svetsningen visas den uppmétta svetsstréommen. Om
apparaten stér i paus och lysdioden AG ar slackt visas
den installda svetsstrommen.

Lysdiod AF Sféarisk position

Kan inte véljas. Aktiv vid synergisk MIG-svetsning.
Indikerar att de tva valda vérdena foér svetsning kan ge
instabila svetsbagar och svetssprut.

Lysdiod AG Hold

Kan inte valjas. Indikerar att vardena som visas pa
displayerna AL och AM (normalt Ampere och Volt) &r
de som anvéndes vid den senast utférda svetsningen.
Lysdioden tands i slutet av varje svetsning.

Lysdiod AH Spéanning

Vid svetsning indikerar denna lysdiod att displayen AM

visar den instéllda spanningen eller den senaste uppmaéatta
svetsspanningen (i kombination med att lysdioden AG
tands).

Vred Al

Fdljande vérden stélls in med detta vred:

Svetsstrémmen A, tradhastigheten (§), tjockleken (%)
och programnumret PRG.

I menyn Driftfunktioner anvands detta vred for att vélja
funktionerna: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L,
Dp, PPF, Ito och Fac.

Vid instélining av ett vdrde i de synergiska MIG-
programmen andras dven de andra vardena. Alla dessa
vérden visas pa displayen AL.

Vred AN

Foljande véarden stélls in med detta vred:

Vid synergisk MIG-svetsning stélls svetsbagens langd in och
vid traditionell MIG-svetsning stélls svetsspanningen in.
Beroende pé vilken funktion som har stéllts in med vredet
Al anvénds detta vred i driftmenyn for att aktivera eller
avaktivera funktionen eller genomféra ett delval inom
samma funktion.

Display AL

| alla svetsprocesser visar denna display numeriskt valen
som har gjorts med valjarknappen AE och som har stéllts
in med vredet Al.
Displayen visar
(lysdiod AD).
Displayen visar m/min for tradhastigheten (lysdiod AC).

amperestyrkan fér svetsstrommen
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Displayen visar mm fér tjockleken (lysdiod AB).

Displayen visar numret pé instéllt program (lysdiod AA).

I menyn Driftfunktioner anvands detta vred for att vélja
funktionerna: TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb,
L, Dp, PPF, Ito och Fac. Se avsnitt Driftfunktioner
betraffande driftfunktionernas parametrar som visas pa
displayen AL.

N&r apparaten ar i varningslage visar denna display en
blinkande text (t.ex. OPN om sidopanelen &r 6ppen). Nar
apparaten &r i larmlage visar denna display férkortningen
Err.

Display AM

| alla svetsprocesser visar denna display numeriskt
svetsbagens langd vid synergisk MIG-svetsning och
svetsspanningen vid traditionell MIG-svetsning.
Displayen visar voltstyrkan for svetsspénningen (lysdiod
AH tand). Displayen visar ett tal mellan -9,9 och +9,9 for
svetsbagens langd (lysdiod AH slackt). Rekommenderat
véarde &r 0.

Se avsnitt  Driftfunktioner  betrdffande  MIG-
driftfunktionens svetsparametrar som visas pa displayen
AM.

Néar apparaten &r i larmlage visar denna display den
motsvarande felkoden, mellan 1 och 99.

Valjarknapp AO
Vid varje nedtryckning véljs svetsprocess. Valet visas av
lysdioderna AP, AQ och AR.

Lysdiod AP for pulserande MIG-svetsning
Indikerar att pulserande synergisk MIG-svetsning har valts.

Lysdiod AQ fér synergisk MIG-svetsning
Indikerar att synergisk MIG-svetsning har valts.

Lysdiod AR for traditionell MIG-svetsning
Indikerar att traditionell MIG-svetsning har valts.

Valjarknapp AU

Vid varje kort nedtryckning véljs tvataktsfunktion
(MANUELL) resp. fyrtaktsfunktion (AUTOMATISK). Valet
visas pé displayen AL.

| tvataktsfunktion bdrjar apparaten att svetsa néar knappen
trycks ned och avbryter svetsningen nér knappen slépps
upp. | fyrtaktsfunktion bdrjar apparaten att svetsa nér
slangpaketets knapp trycks ned och sl&pps upp och
avbryter svetsningen nar denna knapp ater trycks ned
och slépps upp.

Valjarknapp AV (JOB)

Lagring och hamtning av lagrade program.

For att lagra ett program (JOB) racker det att trycka pa
knappen AV i minst 3 sekunder. Lysdioden AZ ténds, pa
displayen AL blinkar férkortningen STO och pa displayen
AM blinkar det forsta lediga numret. Valj i vilket lage
som lagringen ska goras med vredet AN. Tryck ater pa
knappen AV tills det hérs en ljudsignal som bekréaftar att
lagringen har utférts och det valda numret slutar blinka.
For att hamta ett lagrat program racker det att trycka kort
pa knappen AV och sedan vélja numret med vredet AN.
Det gar att lagra max. 99 vardekombinationer fér strém
och spénning.

For att radera ett lagrat program trycker du p& knappen AV
i minst 3 sekunder. Vrid vredet Al tills férkortningen DEL
visas pa displayen AL och tryck sedan ater pa knappen
AV i ytterligare 3 sekunder.

Du kan hamta en lagrad parameter for strdom/spanning ur
minnet for att &ndra eller anvénda den. For att hdmta en
parameter ur minnet maste du trycka pa knappen AV i 3
sekunder, vélja numret som ska hadmtas med vredet Al
och vélja foérkortningen rcL som ska visas pa displayen
AL med vredet AN. Tryck sedan pa knappen AV i minst
3 sekunder.



Lysdiod AZ JOB
Indikerar att menyn for lagring av programpunkter har
valts.

Viéljarknapp AY

Gastest

Nar du trycker pa denna knapp bdrjar gas att slappas ut.
Sténg av gasen genom att ater trycka pa knappen.

Om knappen inte trycks ned inom 30 sekunder avbryts
gasutslappet.

Viljarknapp AW

Tradtest

Medger traddmatning utan spénning och strém.

Nar knappen trycks ned matas trdden fram med en
hastighet pa 1 m/min de férsta 5 sekunderna och darefter
Okar tradmatningshastigheten till 8 m/min.

Néar knappen slépps upp stannar motorn omedelbart.

5. DRIFTFUNKTIONER

Tryck pa knappen AE och héll den nedtryckt i minst 3
sekunder for att ga in i undermenyn. Valj funktion som ska
visas pa displayen AL med vredet Al och valj funktion eller
varde som ska visas pa displayen AM med vredet AN.
Tryck ned och slédpp omedelbart upp knappen AE for att
aterga till normal visning.

1-TRG

Dukanvaljamellantvataktsfunktion (2t), fyrtaktsfunktion
(4t) och tre stromnivaer (3L). Du kan vélja tvatakts- resp.
fyrtaktsfunktionen med valjarknappen AU utan att ga in
i menyn Driftfunktioner.

2t Apparaten borjar att svetsa nar knappen trycks ned
och avbryter svetsningen nédr knappen slapps upp. 4t
Tryck ned och slapp upp slangpaketets knapp fér att
starta svetsningen och tryck ater ned och slapp upp
knappen for att avbryta svetsningen. 3L Denna funktion
ar aktiv i synergiska program. Rekommenderas sérskilt
for svetsning i aluminium.

Du kan valja mellan tre olika stromnivaer med hjalp av
slangpaketets startknapp. Instéllningen av strémniva och
ramp gors enligt féljande:

SC Startstréom (hot start). Svetsstrommen kan stéllas in
pa mellan 1 och 200 %. Vardet stélls in med vredet AN.
Slo Ramp. Instéllning 1 - 10 sekunder.

Funktionen bestammer Overgéngstiden mellan
startstrdommen SC och svetsstrommen och 6vergangstiden
mellan den andra stromnivan och den tredje strémnivan
CrC (strommen for fylining av andkrater). Véardet stalls in
med vredet AN.

CrC Strémnivéa for fylining av dndkrater. Svetsstrommen
kan stéllas in p& mellan 1 och 200 %. Vardet stélls in med
vredet AN.

Svetsningen startar nér slangpaketets knapp trycks ned.
Svetsstrommen som anvénds &r startstrémmen SC.
Denna strom uppratthélls sd lange slangpaketets
knapp halls nedtryckt. Nar knappen slapps upp 6vergar
startstrdommen till svetsstrémmen som har stéllts in med
vredet Al. Den nya svetsstrémmen uppratthalls sedan
tills slangpaketets knapp ater trycks ned. Nasta gang
slangpaketets knapp trycks ned Gvergar svetsstrommen
till den tredje stromnivdn CrC. Den nya strémnivan

uppratthdlls sedan tills slangpaketets knapp ater trycks
ned. N&r knappen slédpps upp avbryts svetsningen.

2 - SP (punktsvetsning)
Aktiverar (ON) och
punktsvetsningsfunktionen.
Punktsvetsningstiden tSP kan stéllas in pa mellan 0,3 och
5 sekunder.

Paustiden mellan tv& svetspunkter tIN kan stallas in pa
mellan 0,3 och 5 sekunder.

Denna funktion &r avaktiverad nar funktionen 3L &r aktiv.

avaktiverar (OFF)

3 - HSA (automatisk hot start)

Denna funktion ar avaktiverad nar funktionen 3L ar aktiv
och fungerar endast i synergiska program.

Né&r funktionen har aktiverats med vredet AN, kan nivan
pa startstrommen SC (hot start) stallas in pa mellan 1 och
200 % av svetsstrommen. Vardet stélls in med vredet AN.
Strdmmens varaktighet tHS (fabriksinstalining 130 %) kan
stallas in pa mellan 0,1 och 10 sekunder (fabriksinstallning
0,5 sekunder).

Overgangstiden Slo mellan startstrdmmen SC och
svetsstrommen kan stéllas in pd mellan 0,1 och 10
sekunder (fabriksinstéllning 0,5 sekunder).

4 - CrA (crater filler - fylining av dndkrater)

Funktionen véljs med vredet Al och kan anvandas nar
tvatakts- (2t) eller fyrtaktsfunktion (4t) valjs vid svetsningen.
Funktionen kan aven anvéandas med funktionen HSA.

N&r du har aktiverat funktionen genom att véalja On med
vredet AN, vrider du pa vredet Al for att visa foljande
férkortningar:

Slo = Overgdngstid mellan svetsstrdm och strém fér
fylining av &ndkrater. Fabriksinstéllning 0,5 sekunder.
Instéllning 0,1 - 10 sekunder.

CrC = Strom for fylining av andkrater. Uttrycks i procent
av tradhastigheten vid svetsningen. Fabriksinstallining 60
%. Instéllning 10 - 200 %.

TCr = Varaktighet for strommen for fylining av &ndkrater.
Fabriksinstallning 0,5 sekunder. Installning 0,1 - 10
sekunder.

5 - Prf (férgas)
Instéllning O - 3 sekunder.

6 - Pof (eftergas)
Instéllning O - 30 sekunder.

7 - Acc (matning)

Instéllning 0 - 100 %.

Detta ar tradhastigheten, uttryckt i procent av den
installda hastigheten for svetsningen, innan trdden nuddar
arbetsstycket.

Denna instéllning ar viktig for en bra start.
Fabriksinstéllning Au (automatisk).

Vardet dndras med vredet AN. Om du vill ga tillbaka till
fabriksinstaliningarna efter att vardet har dndrats trycker du pa
knappen AV tills forkortningen Au ater visas pa displayen AM.

8 - BB (burn-back)

Installining 4 - 250 ms. Funktionen anvands for att stalla in
langden pa traden som kommer ut ur gasmunstycket efter
svetsning. Ju hdgre varde, desto hégre ar férbranningen
av traden.



Fabriksinstallning Au (automatisk).

Om du vill g& tillbaka till fabriksinstallningarna efter
att vardet har andrats trycker du pa knappen AV tills
forkortningen Au ater visas pa displayen AM.

9 - L (impedans)

Instélining -9,9 - +9,9. Fabriksinstéllining 0. Impedansen
minskar om talet andras till ett negativt tal och 6kar om
talet &ndras till ett positivt tal.

10 - dP (dubbel pulsering, tillval)

Denna typ av svetsning andrar strémintensiteten mellan tva
nivéer och kan kopplas in fér samtliga synergiska program.
Innan funktionen véljs &r det nddvandigt att férst gbéra en
kort svetsfog for att faststélla den hastighet som passar
svetsningen. Referenshastigheten faststalls pa s satt.

Gor foljande for att aktivera funktionen:

A) - Aktivera funktionen genom att vrida pa vredet AN tills
forkortningen On visas pa displayen AM.

B) - Vrid pa vredet Al tills forkortningen FdP (frekvens for
dubbel pulsering) visas péd displayen AL. Displayen AM
visar forkortningen OFF (avstangt).

Vrid péa vredet AN for att vélja arbetsfrekvens (instéllning
0,5 - 5 Hz). Det valda vardet visas pa displayen AM.

C) - Vrid pa vredet Al tills férkortningen ddP (skillnad i m/
min for dubbel pulsering) visas.

Vrid pa vredet AN for att valja meter per minut
(instéllning 0,1 - 3 m/min) som laggs till eller dras ifran
referenshastigheten (fabriksinstallning 1 m/min).

D) - Vrid pa vredet Al tills forkortningen tdP visas. Detta ar
varaktigheten for den hogsta tradhastigheten, d.v.s. den
hogsta strdommen. Uttrycks i procent av tiden som har
beraknats med frekvensen Fdp (fig. 3).
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Vrid pa vredet AN for att stalla in procentsatsen. Instélining
25 - 75 % (fabriksinstalining 50 %).

E) - Vrid pa vredet Al tills forkortningen AdP (svetsbagens
langd vid den hdgsta strdmmen) visas. Instélining -9,9 -
+9,9 (fabriksinstallning 0).

Kontrollera under svetsningen att svetsbagens langd ar
densamma for bada strémnivderna. Vrid eventuellt pa
vredet AN for att korrigera.

OBS! Det ar mgjligt att svetsa i funktionerna fér dubbel
pulsering.

Tryck kort pa& knappen AE for att aterga till panelens
normalkonfiguration nér dessa installningar har gjorts.
Omdetskullevaranddvandigtattreglerasvetsbagenslangd
fér den lagsta strommen, d.v.s. den Iagsta hastigheten, ska

svetsbagens langd for referenshastigheten regleras. Nar
referenshastigheten andras ska de tidigare instéllningarna
ocksa &ndras i forhallande till den nya hastigheten.

11- PP (push-pull).

Montera slangpaketet PUSH-PULL art.nr. 2003 for att
aktivera funktionen PPF (PUSH PULL FORCE) som
reglerar vridmomentet pa PUSH-PULL-slangpaketets
motor sa att en jamn trddmatning erhalls. Vardet regleras
med vredet AN och kan stéllas in pa mellan 99 och -99.
Standardinstéllningen &r 0.

12 - Ito. (inching time out)

Malet ar att blockera svetsen om trdden matas ut fran
slangpaketet utan svetsstrom efter starten.

Tradens utmatning frdn slangpaketet kan stillas in
pa mellan 5 och 50 cm med vredet AN. Nir funktionen
anvands aktiveras eller avaktiveras tradutmatningen med (On)
resp. (Off).

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
kwaliteitscontrole verslagen:

ASC- (ASCIl) uitgang op seriéle poort, uitsluitend niet.
geformatteerde tekst voor Windows Hyperterminal.

PRN- (Printer) uitgang op seriéle poort voor printer Art.
405.

uitgang voor de

14- UtC keuze tijdzone.

Specificeer, afhankelijk van het land van installatie van het
lasapparaat, een waarde tussen -12 en 12.

(bijv. Italié 1 = +1 ten opzichte van utc)

15 - dSt keuze wintertijd.
(bijv. 0 winter, 1 zomer)

16 - Fac. (factory)

Malet ar att aterstdlla svetsens fabriksinstéllningar. Nar
funktionen har valts visar displayen AM fdljande: noP =
Aterstilla svetsens fabriksinstéllningar utan att radera
de lagrade programmen, Prg = Radera samtliga lagrade
programoch ALL = Aterstalla svetsens fabriksinstallningar.
For att bekrédfta den dnskade funktionen racker det att
trycka p& knappen AV i 3 sekunder. Foérkortningen som
visas pa displayen AM boérjar att blinka och efter nagra
sekunder hérs en ljudsignal som bekréftar att lagringen
ar utford.

6 INSTALLATION

Installationen av svetsen far endast utforas av kvalificerad
personal. Samtliga anslutningar ska utféras i enlighet med
gallande olycksférebyggande lagar (CEl 26-23 - IEC/TS
62081).



6.1 UPPSTALLNING

Svetsen vager ca 80 kg.

Placera apparaten pa en plats dar den star stadigt, med
god ventilation och skyddad frdn metallstoft (t.ex. fran
slipmaskiner).

6.2 DRIFTFORBEREDELSER

Montera bakhjulen.

Montera kontakten p& matningskabeln. Var noga med att
ansluta den gulgréna ledaren till jordpolen. Kontrollera
att matningsspénningen 6verensstdmmer med svetsens
nominella spanning.

Anvand skyddssakringarna som ar l[Ampliga fér vad som
anges i tekniska data p& markplaten.

Anslut svetsens gasslang till gasflaskans
tryckreduceringsventil. Montera slangpaketet.

Kontrollera att rullarnas spar éverensstdmmer med den
anvandatrddens diameter. Oppna den rérliga sidopanelen,
ta bort kdpan CA, lossa pa tradtryckarrullarna med vredet
for instalining av tryck BN, byt ut rullarna och montera
tillbaka k&pan CA (fig. 4).

( N\

Fig. 4

\_ J

Montera tradrullen och stick in tradden i trddmataren och i
slangpaketets holje.

Las fast tradtryckarrullarna med vredet BN och stall in
trycket.

Starta apparaten.

Reglera gasen med knappen AY. Mata sedan fram traden
med knappen AW.

7 SVETSNING

Vid pulserande synergisk MIG-svetsning &r lysdioden
AP tand.

Vlj programnummer fér PRG beroende pa svetstradens
diameter, materialkvalitet och gastyp. F&lj anvisningarna
pa den rorliga sidopanelens insida.

Stéll in funktionerna i undermenyn enligt anvisningarna i
avsnitt Driftfunktioner.

Svetsparametrarna stélls in med vredet Al.

Vid synergisk MIG-svetsning &r lysdioden AQ tand.

Valj programnummer fér PRG beroende pé svetstradens
diameter, materialkvalitet och gastyp. F&lj anvisningarna

pa den rorliga sidopanelens insida.

Stall in funktionerna i undermenyn enligt anvisningarna i
avsnitt Driftfunktioner.

Stall in tradhastigheten och svetsspanningen med vredet
Al.

Vid traditionell MIG-svetsning ar lysdioden AR tand.

Valj programnummer for PRG beroende pa svetstradens
diameter, materialkvalitet och gastyp. F&lj anvisningarna
pa den rorliga sidopanelens insida.

Stéll in funktionerna i undermenyn enligt anvisningarna i
avsnitt Driftfunktioner.

Stéll in trddhastigheten och svetsspanningen med vredet
Al resp. AN.

8 TILLBEHOR

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. 2003/2009

8.3 Kylaggregat, art.nr 1683.
8.4 MIG-slangpaket (vattenkylning), art.nr 1241,
9 UNDERHALL

Samtliga underhdllsmoment ska utféras av
kvalificerad personal i enlighet med standard CEI 26-
29 (IEC 60974-4).

9.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstall att strombrytaren L &r i lage "O” och dra ut
nitkabeln fore underhallsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft for att regelbundet avldgsna metalldamm
som kan ha samlats inuti apparaten.

9.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla
kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan
apparatens primdra och sekunddra sida. Undvik att
trddarna kommer i kontakt med delar i rorelse eller
med delar som blir varma under driften. Atermontera
samtliga kabelklammor som pé originalapparaten for att
undvika att apparatens primara och sekundara sida kan
sammankopplas om en ledare gar av eller lossnar.
Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pa originalapparaten.

Kontrollera regelbundet att svetsen och alla anslutningar
ar i gott skick for att garantera operatérens sékerhet.
Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla
kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan delar
som ar anslutna till elmatningen och delar som &r anslutna
till svetskretsen.

Undvik att trddarna kommer i kontakt med delar i rérelse
eller med delar som blir varma under driften. Atermontera
kabelklammorna som pé originalapparaten fér att undvika
att elmatningen och svetskretsarna kan sammankopplas
om en ledare gar av eller lossnar.



OAHI'OXZ XPHZEQ2 T'TA 2Y2KEYH 2YT'KOAAHXH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EXETE 2E AEITOYPITA THN
2Y2KEYH AIABAXTE TO TAPON EI'XEIPTAIO KAI
AIATHPETXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2ZKEYHVs ZE XQPO TIOY NA EINAI 'NQXTO
2TOYs ENAIA®EPOMENO(Ys.

AYTH H 2Y2ZKEYH TIPETIEI NA XPHZIMOIIOIEI TAI
ATIOKAEIZTIKA TI'TA ENEPI'EIEs 2YT'KOAAHZHs.

1 TIPOPYAAEEIs AXPAAEIAS

”,.._I YYTKOAAHXH KAI TO KOWIMO ME
=~TO=0 MIIOPOY'N NA ATIOTEAEXOYN AITI-

‘Es KINAYNOY I'TA »As KAI T'TA TPI'TOYs, yt auvto o
XPTHOTNS TPETEL va €(Val EKTALOEVIEVOS WSTPOS TOUS
KLWOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL ATIO TLS €VEPYELES
OUYKGAANONS Kdl Tou avadepovTal OLVOTTIKA Tapad
kKdTw. ['ta Mo akpiBels mAnpodoples (nTeloTe TO
eyxelpldlo pe kwdika 3.300758

©O0PYBOs
AuTn kaBeavTn m ouokevr] Sev Tapdyel
Gopv’Bovg mou va vmepPBalvovr Ta 80 dB. H
dtadikaola kolpaTos MAAOPLATOS/CUYKGANNONS
pmopel va mapdyel dpws BopuBovs mEpar avtou Tou
oplouv. I't avTd ou xprioTes Tpe€meL va AapBdvovy Ta
mpoPBAemdpeva amd To NOpo peTpd.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvat Bia-

Bepd.

< ’ - To nAekTplkC pevpa mov dtameprd

4 Q OTOLOVOYT[TTOTE aywyo TapdyeL MAEKTPOUA”

i? SN ywnTikd Tedla (EM®). To pevpa

:q_ﬁ‘\\ OUYKGANNONS 1] KOTMS TPOKAAEL TAEKTPO"

- payvnTikd medla yupw amo Td KAAWOLA

KAl TS YEVVTTPLES.

e Ta nlexkTpopayvnTikd medla TOU TPOEPXOVTAL AT

vmid pevpaTta pmopouv va map€pBouvy pe TN AeL

Tovpyla BNUaTOSOTWVY. ATORA TOU GEPOUV MAEKTPOVLKES

ovokeves (wTikns onpaoclas (maxepaxep) Ba mpemeL va

OUpBOUVAEVOVTAL TOV LATPC TPLY TPOCEYYlOOUV €VEpP™

veles ovykdAnons Tdov, komms, dpelaplopaTos m

ONUELAKNS TUYKOAANOTS.

e H ckbeon oTa niekTpopayvnTikd Tedla NS

OUYKGAANNONS 1] KOTMS WTOpOUVY va €Xouv dyVvwoTeS

emdpdoels oY vyeld.

KdBe xelplotns, ylad va HELWOEL TOVUS KLVOUVOUS TOU

mpo€pxovTal amd TN €kfeon oTa MAeKTpopayvnTLkd

medla, TpemeL va Tnpel TIS dkoAovbes SLadikaoles:

- Na ¢povtilet JoTe kahwdlo oWpaTos kat AaBi(dass
NAekTpodlov 1 TOWUT(BaAs va PEVOUY evwpeva. Av
elvar duvatdy, oTepewoTe Ta pall pe Tawla.

= Mnr TullyeTe TOTE Ta KANGOLA CWHATOS Kl
AaB(das nAekTpodlov 1 Towum(das yUpw amo TO
owpd.

- Mnv p€vete MOTE avdpeca OTO KAAWOLO CWHATOS
Kal KaAwdLo AaBidas miekTpodlov 1 Tolpmidas. Av
To kaAWdLo0 oWpaTos BplokeTar de€id amd To
XELPLOTT, TO KAAWOLO TNS AaBidas nAekTpodlov m
Towm(das mpemeL va pelvel otny (Sia mheupd.

- 2UVV8€0TE TO KAAWBLO OWHATOS OTO HETAANO ULTO
katepyacla 600 TO duvaTdy Lo KovTd OTNY TEPLO™
X7 ovykdAAnons 1 komms.

- Mnv epydlecTe kovTd OTY YEVVITPLA.

EKPH=ZEls
® Mnv ekTelelTe ovykoAATjoEls KovTd O€
80)(6((1 vmd Tmleon 1] 0€ TAPOUCLA EKPMKTLKWY
=0V, aeplov T aTpy. Xelpl(leoTe e Tpooo-

X1 Tl GLdAes kal Touvs puBpLOTES mleons Tov
XPNOLULOTOLOUVTAL KATA TLS EVEPYELES OGUYKOANNONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTn m ouokevr] €(val KATAOKEVAOWRE VT OURPWVA e
TIs €v8elEels TOU TEPLEXOVTAL OTOV E€VUAPUOVLOIE VO
kavoviopd TEX 60974-10 (XA. A) kat mp€meL va xpnoi-
HOTTOLE(TAL HOVO Yld €TAYYENLATIKOUS OKOTOUS KAl O€
Bropnxavikd meptBdAov. Oa pmopovcav, mpdypartt, va
vrdpxouvy Suokolles oTnY €EaoddAlon TNS MAEKTPOHA"
YUNTLKNS oupBatoTnTas o€ meptBd AoV StapopeTikd
am exelvo s Bropnxavias.

IAAY2H HAEKTPIKON KAl HAEKTPONIKON
E{ T2KEYQN

Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUES Uadi
B e Ta KOVOVIKG atroBAnTall ZUpgwva pe Tnv
EupwTraikry Odnyia 2002/96/CE mdvw oTa amoéBAnTa
TWV NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWV CUOKEUWY Kl TNV
OXETIKN €Qapuoyr TNG péoa aTa TTAaigIa TnG IoxUouoag
€BVIKAG vouoBeaiag, ol TTIpOG TTETAYUA NAEKTPIKEG
OUOKEUEG TTPETTEl VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl Va
META®EPOVTAI OE Hia HOVAdA avAKUKAWONG ATTORAATWY
OIKOAOYIKG atTroTeAeapaTIKA. O IBI0KTATNG TNG NAEKTPIKNAG
OUOKEUNG TTPETTEI VA EVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIYEVA
oucoTAMaTa eTTeCEPYaaiag aTToBAATWY ATTO TOV TOTTIKO
avTImpéowTrd pag. Epapudlovtag auth Tnv Eupwtraikn
Odnyia Ba kaAuTepeuael To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTIvn
vyeial

SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA” ZHTEIV-
STE TH SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU
PROSWPIKOUV.

1.1 NINAKIAA NPOEIAOMOIHZEQN

To apIBUNUEVO KEIYEVO AVTIOTOIXEN JE TO ApIBUNUEVA
TETPAYWVAKIA TNG TTIVOKiI®OG.

B. To poAd epeAkuauOU VAUATOG HTTOPOUV Va
TTANYWOOUV Ta XEPIA.

C. To vApa ouykOAANONG Kal TO YKPOUTT EQEAKUCHOU
VhAPaToG BpiokovTal uttd TAon KaTd TNV
OUYKOAANGON. KpaTtroTe Ta x€pia Kal Ta JETAAAIKA
avTIKEigeva og atrdoTaon.

1. O1 nAekTpottAngia atrd 10 NAeKTPOSI0 CUYKOAANONG
1 To KaAAWdIo PTTOPEi Va gival BavaTneopeg.
MNpooTateuBeite KaTdAANAa TNV TTEPiodO
nAekTpoTTAngiag.

1.1 ®opéoTe aVvOEKTIKA JOVWTIKA yavTia. Mnv ayyileTe
TO NAEKTPODIO PE TA XEPIA OKAAUTITA. Mnv @opdTe
uypd A KATEGTPANPEVA YAVTIAL.

1.2 BePaiwBeite 611 €ioTe povwpévol aTrd TO TEPAXIO
TTPOG GUYKOAANCN 1} TO £50¢OG.

1.3 Amoouvd£éaTe TO QIG TOU KaAwdiou Tpopodoaiag
TpIv atrd TNV AgIToupyia TG unxavig.

2. Heiomvon Twv avaBuuidoewy atmd TNV GUYKOAANGoN
pTTOpEi Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.



309&5y

21 KpatnoTe 10 KEQAAI gakpid atrod TIG avaBuuIdoElg.

2.2 XpnoIyoTroinoTe £€va gUCTNPA OVAYKAOGTIKOU
agpIgPoU 1 TOTTIKAG EKKEVWONG YIA TNV KATAPYNon
TWV avaBuuIdoEwV.

2.3 XpnOIYOTIOIACTE PIO AVEPIOTHPA avappdPnaong yia
TNV KATAPYNON TWV aVOBUUIATEWV.

3. O10TiBeg TOU TTPOKAACUVTAl ATTO TNV CUYKOAANCN
MTTOPET VO TTPOKAAECTOUV EKPAEEIS ] TTUPKAYIEG.

3.1 KpatoTe Ta eUQAEKTA UAIKA pJoKpld aTrd Tnv
TTEPIOYXT) TUYKOAANONG.

3.2 O1 omvenpeg TTou TTpokaAolvTal atrod TNV
OUYKOAANON UTTOPEI va TTPOKOAECOUV TTUPKAYIA.
KpatioTe éva TTupooBeaTipa Pe TPOTTO WOTE Eva
dTouo va gival g€ ETOIUOTATA VA TO XPNCIPOTIOINTEL.

3.3 Mnv ouykoAAdTe TTOTE KAEIOTG doxeEia.

4. O akTiveg Tou TOEOU PTTOPOUV Va KAWOUV Ta UdTIa
Kal va TTPOKAAEOOUV eyKaupaTa oTo SEpUA.

41 ®opéoTe KPATOG YUOAIG aoQaAEiag.
XpnoigotroinoTe KAaTAAANAQ TTPOCTATEUTIKA YA
TA QUTIA KAl POUTTEG PE KAEIOTO TO ETTIAAIYIO.
XpNnoIyoTToINOTE HAOKES KPpAvVN PE QIATpa cwoToU
peyéBoug. DopéaTe Eva TTIANPEG TTPOCTATEUTIKO YIQ
TO CWHA.

5. AiaBdoTe TIG 0dnyieg TTIPIV XPNOIUOTIOINCETE TV
pnxavA i akoAouBriaTe otroladATTOTE dladIKATia e
auTh.

6. Mnv agaipeite Kal PNV KAOAUTITETE TIG ETIKETEG
TTpoEIdoTToINONG

2 ['ENIKH TIEPII'PA®H
2.1 TIPOAIAI'PASEZ

H ouokeury Sound 2060/MD Star Double Pulse e€ivai

éva  KAaTdAAnAo ouoTtnua  yia MIG/MAG  TTaAuIKn
ouvepyikrl  guykOAAncon, MIG/MAG un  TTaAuIKAG
ouvepyIKNG ouykbAAnang, MIG/MAG cupBaTikd, TTou €Xel
KaTaoKeuooTel pe TeEXvoAoyia inverter. O GuykoAANTAG
O100£TEl PEIWTAPA KivNoNng PE 2 KUAIVOPOUG.

AUTOG 0 OUYKOAANTAG dev Ba TTPETTEI va XPNOIYOTTOIEITAl
yIO VO EETTOYWVEI CWANVEG.

2.2 ENIEEHI'HXH TON TEXNIKQON ZTOIXETQN

H ouokeury elval KATOOKEVUXOMUEVN KOT& TOUG

akoAouboug kavovec: IEC 60974.1 -IEC 60974.10 CI. A -

IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.

N. AplBds pnTpwou Tov Tpe€mEL TAVTA va
avadepeTaLl  yta  omoLodNToTE  alTnpa
OXETLKA e TY pnxavh.

2TATIKGS  HOVOPATLKOS HETATXNHLATLOTIS™
avopbwTrs ouxrdTnTas.

IS:MIG KatdMnAn yia ovykdA\non MIG-MAG.
Uo. AevTepevovod TAON C€ AVOLKTO KUKAWLA.
X. TTocooTala amddoon KUk ov epyaclas.

Tlocootd % 10 NemT@v katd TO omolo TO

pnxdvnpa pmopel va AELTOUPYTOEL O€ €va
OPLOPEVO pevpa xwpls vTepBeppdvoeLs.

12. Pevpa ovykdAnons
u2. AevTepevoa Tdon pe pevpa 12
U1. OvopaoTikry Tdomn Tpododoalas.

1~ 50/60Hz Movodaoikr Tpododooia 50 v 60 HL.
11 Max Meylo™ T amoppodnpEVOU  peEUNATOS
oe avTioTolxo pevpa 12 katr tdon U2.
Elvat n p€yotn T Touv mpaypaTtikoy
peEV paTos mou amoppodpdTal AappPdvovTas
VTOYPN TNV amodoon KUkAou epyaclas.
2uvmbws M TU|  auTn  avTioTolyel oTny
amd Soon Tns aoddAelas (kabuoTepnpevou
TUTOUV) TOV TPETEL va xpnotpomonbel cav
TPOOTA Old yLd TN OULOKEUT|.
Babuog npootaciog tou mAatlciou.
BaBuocg 3 wg deltepn olvtunon onuaivel otL
QUTA N 0 UOKEUN Uropel va arnobnkeutei, aAAd
OxL KoL vo xpnolpormolnBei oto efw TtePLKO
KaTA tnv Sldpkela Bpoxng, mapd UOVo av Tt
pootatevEeTaL.
El Mnxdvnpa katdA\nAo yia Aettovpyla o€
meptBd AovTa e avEnpevo kivduvo.
2HMEIQXZH" To cuykoANTIKS pnxd vna KaTAOKEVd OTNKE
emion, yta va AetTovpyel ce meplBad’ \ovTta pe Baduo
pumavom, 3. (Breéme IEC 60664).

11 eff

IP23S

2.3 TIPOXTAZIEX

2.3.1 TlpooTacles amokAeLopou

e meplmTwon Suokettovpylas oty ofovn AM pmopel
va epdaviotel €vas avaBooBnrdpevos aplbuds pe Tnv
akolovbn €vvoira-

52 = TMANKTPO OTAPT TLECUEVO KATA TO dVALpA.
53 = MANKTPO oTaApT TLEGUE VO Katd
amokaTdoTacon Tou BeppLooTdTn.

56 = TapaTtetapevo Bpaxvkukhopa peTaéu ovppatos
OUYKOAANNONS KAl UALKOU TPOS OUYKOAANOT).
2BroTe kat avddTe Eavd To pnxdvnpa. e mep(mTWON
mov n  o0Bdvn  Belxvel  SiadopeTikoUs  apLbpouUs,
ETKOLVOVT|OTE e TO OEPRLS OUUTAPATTAONS TENATW V.

v



2.3.2 Oeppikn mpooTacla

AuTT T OUOKEUT TPOOTATEVETAL ATl €vav OeppooTdTn
T0 omolo, av EemeproUvTal oL amodekTes Oepokpaoies,
epmodifel TN NetToupyld  TOU  UMXAVIHATOS.  XTLS
ouvhrikes auTes o aveploTripas ouvvexilel va AetTovpyel
kat 1 ofdvn AM eppavilel, oe avaBoofnvdpevo TpdTo,
To oupBoro “tH”.

3 TIEPI'PA®H THX I'ENNHTPIAY (Eik. 1)

A -Tlplla (=): E&¢ ouvd€eTal To kahwdLo yelwon,.

B - Kevtpwkri ouvdeon : 2wwd€ote Ty TOUT(dA
OUYKGAANONS.

B1 — KevTpikA ouvdeon.

Edw ouvdéeTal n TOIPTTIOA OUYKOAANONG 1 N TOIUTTiOQ
push-pull kwd. 2003/2009

C - 2Uvdeopos : la T ovvdeon Twv xelptopuv €€
AmooTACEWS KAl TOU KAAwSlOU ENEYXOU TNS TOLUT(das
Push-Pull Kws. 2003/2009.

D - AiokOTITNG €TTIAOYNAG.

EmAéyovTag pe Tov TTEPIOTPO@IKG OIaKOTITH Tn B€on
( (@g) EVEPYOTTOIEITAI N KEVTPIKA oUvdean B1, avTibeta
EMAEyovTag TN B€on ( %@ ) evePYOTIOIEITAI N KEVTPIKN
ouvdeon B. (%)

F — XUv8eopos : 2uvdeopos Tumouv DB9 ( RS 232 ) mov
TPEMEL va  xpnotgomonfel ywa TnNY €VNEEPWON TwV
TPOYPARUATOY TOU HLKPOETEEEPYATTT].

L - Atakdmtns ON/OFF.

M - KaAdSdLto Tpododoalas.

N = 2o\ijvas aeplov.

O - Ytmrodoxn ac@dAsiag.
P -MNpida kaAwdiou SikTUOU.
Q - MNpila mecooTaTn.

3.1 MONAAA VTEH2 Kwd.1681 (dmoLoval).

Avtrii m povdSa Puéns oxedidotnke yia Tnr Puén
TOWTIOWY TOL  XPNOLLOTOLOUVTAL yLd TN OUYKOAANOT
MIG/MAG. TIp€ el va XpnOLUOTOLE(TAL ATOKNELOTIKA  |LE
auTTV TN YEVVT TPLA.

3.2 [IEPIT'PA®PH TQN TTPOZTAZIOQN.

3.2.1 llpooTacia mleons PukTIKOU vypou.

Avtri 1 mpooTacla €lvdl KATAOKEVAOWEVT HE €va
pubploTr mleons, TOomOOETNUEVO OTO KUKAWHA TAPOXTIS
VYPOU, TOU €NEYXEL €va pikpodlakdTtn. H avemapkns
mleon emonpalveTal ame To avaBoofnropevo prvvpa
H20 oty 06dvn AM.

3.2.2 Aodpd hera (T 2A/250V-G 5x20).

AuTn n acddAela eykaTaoTdOnke cav mpooTaold TNS
UNXaVLIKTs avTAlas Kkat TomofeTe(Tal oTOV WUTPOCTLVO
mvaka TNS CUYKOANNTLKNS pnxavns, oTto onuelo H.

3.2.3 TommoBe Tnom o€ KekAEVA em(TEdA.

A€SOPEVOU GTL AUTT T) CUYKOANNTLKY] HNXavT TpoBAETeL
TpoxoUs xwpls ¢pe€vo, BefalwsveaTte dTL TOmTOOETE(TAL
O€ UM KeKALLEVA €emimeda WJOTE va aAmoPeUvyeTAl T
mBaveTnTa avatpomns 1 Tuxalas peTak(vnors Ts.

/
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ITArkTpo emhoyns AE.

Me kd0e ouvToun mileon Tou emAEyeTal To Weyebo, Tou
puvOplletar pe 1o kovprml( Al Ta peye€bn mov pmopouv
va emiexTouv epdavifovtar pe T, AYXNIEXZ AA/AB/
AC/AD.

AYXNIA AA PRG.
Aelxvet o1t 1 ofdvn AL
TPOYPA LLATO, TOU PuOUIOTNKE.

epdavider  Tov  aplbud

AYXNIA AB Tld xos.

H 00dvn AL epdavifel To mdxos mov cuvioTdTdl avdloya
ME TO pevpa Kal TNy TAXUTNTA Tov TPoodLoploTnKa.
Evepyri povo oe diadikaoies MIG ouvepylkes.

AYXNIA AC TaxytnTa oUppaTos.
Aelxver o7t n obovn AL epdpaviler v TaxuTnTA TOU
OUPHATOS OTT OUYKOAANOT).

AYXNIA AD Pevpa.

Aelxvel oTLn o8dvnALepdavilel €va pevpa ovykdAANoMS.
Katd 7Tn ouykoAnon Oelxvel mdvTa TO HETPNUEVO
pevpa. OTav m unxavr elvar otapampevn, av AG
elvar OFF, 8elxver To pevpa mov €lxe TPONYOUUEVWS
mpoadLopLoTel.

AYXNIA AF 2datpoeldns 6€om.
Aev em\eyeTal, Evepyn oe Stadikaola MIG auvepyukr.
OTtav avdBet OSelxvet o1t TO (EUYOS TLUWY TOU
ETNEXTNKE YLd TN CUYKOANNOT Umopel va dnuLovpyTioet
aotabr TdEa kal pe TLITOLNES.

AYXNIA AG Hold.
Aev em\EyeTat. Aelxvel 0Tl Ta peye On mov epdavifovtat

J'Ll'L_
- . .

MIG MIG MIG

oTL, o6dve, AL kat AM (ouvvribw, Ampere kat Volt)
elvat ekelva Tou xpnolgormournkav oTny TehevTald
OUYKGANNOT TOU €KTENETTNKE. EvepyomolelTal oTo TENO,
Kd Oe oUYKOANNOT),.

AYXNIA AH Tdon.

e ONes Tis Sladlkaocles cuykdANoms delxvel GTL M
obovn AM epdavifer v Tdon mov €elxe TpoodLoplaTel
1, o€ ouvdvaoud pe TN Avxvla AG, Tnv TelevTala

peTpNUEY TdOT).

Pubpiotrs Al

Pubpllovtar Ta akchovBa peyedn: Pevpa ouykoAnon,
A, TaxytnTa ovppato, (&), wdxo, (), apbug,
mpoypdppato, PRG. 2TL, BondnTike, NetToupyle, emAe yel
7L, Aettoupyle,, TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb,
L, Dp, PPF, lto, Fac.

2ta mpoypdppata  MIG cuvepyikd, puvbullovtas €va
peyebos  TpomomoloUvTal  katd  OUVETELA KAl  Td
vmodota. Oha Ta peyedn epdavifovtar otnr oddvn AL.

PubpioTns AN.

PuBpilovtar Ta axdhovba peyedn:

Ye MIG ovvepyikd To prjkos Td€ou, oe MIG oupBaTikd
TNV TdoN OUYKOGAANONS.

Méoa oTo pevou vmmpeolas, avdAoyd e Tn AetTovpyla
mov mpoadloploTnke pe TO pubutoTr Al em\eyeL
TNV TPOOSLOPLOPEYT TLUT, TNV e€vepyomolnon 1 Tnv

amevepyomolnon Tns (dlas 1 KAVEL HLAd TEPALTEPW
EMNOYY HETA OTN AeLToupyld.

O6cvn AL.

e ONes  Tis  Bladlkacles  ouykGAANoms  Selxvel

aptBpnTikd TS EMAOYES TOU €ywwavr He TO TANKTPO
emhoyns AE kat pvBplotnkav pe To pubpiotn Al

[ta To pevpa ouvykdAinons (AYXNIA AD) epdaviler Ta
ampere. ['ia ™v Taxytnta ovyksAinons (AYXNIA AC)




epdavifel Ta pe'Tpa avd NeTTO.
[ta To mdxos (AYXNIA AB) epdavider Ta xihooTd.

[a ™ (AYXNIA AA ) epdaviler Tov aptpd
TPOCSLOPLOPE VOV TPOYPd LLATOS.
2Tl BondnTike, NeLToupyle, €TAETYEL TL, AELTOLPTYLE,

TRG, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Dp, PPF, Ito,
Fac.

[ta Tis TapapeTpovs peoa aTis BondnTikes AetTovpyles
mov epdpavifovtar otnr obovn AL, BAéme Tnr mapdypado
BondnTikeS AetToupyles.

OTav n pnxavn elvat o€ katdoTaorn warning, epdavilel
€va avaBoafnrduevo prvvpa (mx.: OPNav 1o mievpikd

kdlvppa elvar  avolxto). OTav n unxavr elvar o€
kaTdoTaon opd\patos eudaviler Err.

0O6dvn AM.

2€ ONes T Oladlkacles  OvykOANnNons — Oelxvel

aptbunTikd, o€ MIG ouvepyikd To prikos ToEou kai ce
MIG cuvepyitks T™nv Tdomn ouYKGAANONS.

[ta v Tdon ovykdAnons (AYXNIA AH avappevn)
eppavider Ta Volt. Tta To prkos Td€ov (AYXNIA AH
ofBnoTr) epdpaviler €vav aplbps petald -9.9 kat +9,9,
T0 0 €lvar n ovpBovevdpevn TLuY.

[ta Tis TmapapeTpovs peoa oTis BondnTikes AeLTovpyles
MIG mov epdavifovtar amd Tnv obcvn AM BAEme TNV
TAPARETPO BondNTLKES AeLToupyles.

Otav 1 pnxavn elvat e katdoTadon oddALATOS
eppavidel Tov avTloTolXO KwdLKG odpdA\paTos, peTalu
1 kar 99.

TTIAr{kTpo emhoyns AO.

Ye kdBe mleom  emMNEYEL  ToV  €MAEYPEVO  TUTO
dtadikaalas, n emAoyn emonpalveTar amo TiS AUxvies
AP/AQ/AR.

AYXNIA AP MIG TTAAMIKH.

Aelxvelr 6TL 1 emleypevn Siadikaola elvat n MIG
TAALLKT]  OUVEPYLKT.

AYXNIA AQ MIG 2TYNEPI'IKH.

Aelxvelr 6TL 1 emieypevn Siadikaola elvat n MIG
OUVEPTYLKT].

AYXNIA AR MIG XYMBATIKH.

Aelxver 0Tt 7 emieypevn Swadikacla elvar n MIG

ovpBATLKT].

IT\rjkTpo emroyrs AU.

e kdOe ovvToun mleon emMAEYETAL O TPOTOS 2 XPOVwY
(XEIPOKINHTOX) kat o Tpdmos 4 xpdvwr (AYTOMATO),
N emioyr epdavifetar amd Tnv ofovn AL.

2€ TpOmo 2 xpovwv M unxavy apx(let TN ouyKoANnom
oTav mEfeTAL TO TANKTPO KAl OLAKOTTETAL OTAV
ameNevBepuiveTat.

2€ TpOTo 4 Xpovwy yid va dpx(oeL | OUYKOANNOT TLECTE
Kal adnoTe To TANKTPO TOLUT(BAS, yld vd OLAKOPETE
TPETEL va TO TLECETE KAl va TO amelevbepwoeTte Eavd.

ITA\rikTpo emhoyrs AV. (JOB)
Amofnkevon KAt aAvad kAN om
TPOYPAUULA TWV.

[a va amobnkevoeTte €va kabeoTws epyaclas (JOB),
apkel va TLECETE yla TOVANAXLOTOV 3 SEUTEPOCAETTA

ATOONKEVLE VWV

70 mAkTpo AV, AYXNIA AZ avdBel, otnv o6dvn AL
avaBoaBnvet STO kat otnv obsvn AM avaBooBrver o
apltbpds Tns mPWTNS €AeUbBepns B€ons. Me To pubuioTn
AN emiNeyeTe 0e Tola B€om va amobnkevoeTe, TLEOTE
Eavd To TArfkTpo AV pEXpL va akoUceTe TOV TXO
emBeBalwons TN amobNKEVONS KAl O €ETLAEYUEVOS
aplpos otapatd va avaBoofrvet. [ta va avakal€oeTe
€vav amobnkeuvpevo aplbpd apkel va TLETETE oUVTONA
To TArkTpo AV KkalL va avakaA€ceTe Tov aplbpd pe To
pvbptotn  AN. Mmopouvv va amofnkevtouv pexpt 99
Levyn Tu€s pevpaltdon.

[la va Blaypdifete €va amobnkevpuevo MmpdypapLud,
TPETEL VA TLETETE YLa TOUNAXLOTOV 3 SeUTEPCAETTA
To TANkTpo AV, va meploTpePeTe To pubutotr Al pexpt
va epdavicete otnr obdvn AL To pnvupa DEL kat va
meoete Eavd To TAkTPO AV yia dAha 3 SevTepdiemTa.
Mmopel(Te va avakale€oeTe pla  TApdpPeTpo  pevpal
Tdon €&w amd TN amobrikevon TOCO Yyld va TNV
TPOTOTOLT|CETE GO0 KAL Yyld Vvd TNV XPNOLLOTOL|OETE.
[la va avakal€oeTe TNy Tapdpepo TPETEL vd TLETETE
via 3 deuTepdhemTa To TArkTpo AV, va epdaviceTe pe
T0 pubptoTr Al Tor aplBpd Tmpos avdkAnomn kdr va
epdavicete otny obovn AL pe To pubpioti AN TO
prvvpa rek, Tdpa apkel va mEoETE yia Tovhd xLoTov 3
SeuTepdhemTa TO TANKTpO AV.

AYXNIA AZ JOB.
AelxveL 0TL BpLOKOOAOTE LETA OTO pevou amofnkevons
Twv amobnKevpuevoy onuelwr epyaoias.

IM\rjkTpo emAoyrs AY.

TeoT aeplov.

i€ fovtas avtd To mMATKTpO To a€pLto apxllel va Byalvet,
YLO VA OTARATHOETE TNV €E£080 TOv TPETEL VA TLETETE
Eavd To TAjkTpo. Av 8ev TLEoeTE TO TAKTPO MeTd
amd 30 SevTepdhemTa N €Eo80s SLakATTETAL.

II\nkTpo emhoyrs AW.

TeoT ouppartos.

EmiTpemel To mpoxwpnua Tou auppaTos xwpls mapovold
Tdons 1 pevpaTos.

Kpatwvtas meopevo To MANKTPO, Yyla Td TPWTA O
deVuTeEPOAETTA TO OUppa Tpoxwpdel O€ TaxutnTad |
pneETPpoU avd NemTd kal UoTepa emTaxuvveTar Babupiala
peEXpL 8 peTpa avd NemTo.

AdnvovTads TO TATKTPO, O KLWNTYpdS OoTapaTdel opeoa.

5. BOHOHTIKE> AEITOYPI'TEX.

ITi€ote To mAnkTpo AE, kat diatnprijote To mleoUE VO
Yla va PmelTe O0TO OeuTepevor HeVoU. XTpEDovTds TO
pvButoTn Al emNeyeTar n Aettovpyla mov epdavideTal
omnr ofdvn AL kat pe To pubuptoty AN em\eyeTal
o TUTos AeltToupylas T M Twun, mou epdavifovTal
oty ofdvn AM. T'ta va emoTpePeTe TNV KAVOVLKT
epddvion, mEaTe Kal adroTe ap€ows To mANKkTpo AE.

2- TRG.

Me emhoyn avdpeca oe 2xpdvous, 4 xpovovs, 3 emimeda,
N emhoyn 2tkal 4t pmopel va ylver pe 1o mArikTpo AU,
Xwpls va pmelte oTis BondnTikes AetTovpyles.

2t n pnxavr apxilet va ovykolkel JTav mi€leTal ToO
TAKTPO Kdl SLakdTTeTal oTar elebepwveTat. 4t yia va



apx(OETE TN OUYKOAANOT TLEGTE KAl €AeUBEPWOTE TO
TAKTPO TOLUTIOAS, Yld Vd OLAKOPETE TPETEL VA TO
METETE KAl va To apnoeTe mdAl. 3L avtr 1 dadikaoia
elval €vepyn HOVO OTLS OUVEPYLKES BLadlkaoles Kal
ovvLoTd Tal LAl TEPA YLA TT) GUYKGANNOT TOU AAOULLVIOV.
AtaBeTovTar 3 pevpata  ToOu  avakalouvTdl 0T
OUYKGANNON HE TO TANKTPO OTAPT TNS TOLUTIBAS.

O Tpoadloplopds Twy pevpdTov Kat Tou slopee(vatr o
akdAovbos:

SC pevpa €vapéns (Hot start). AvvatdtnTa pubuions amd
1 €ws 200% Tov pevpatos ouykoAAnons, puvbulletatr pe
T0 puBuiotn AN.

Slo slope. AvvatdmTa
SeuTepd NeTTA.
Ilpoodiopilet To Xxpovo CUVSEONS aAVAPETA OTO TPWTO
pevpa SCkal To pevpa ouykGAANOMS Kdl O0To SeUTEPO
pevpa kat 1o Tplto pevpa CrC (pevpa crater filler), Tipr
mov puBuiletar pe To puvbuioTn AN.

CrC pevpa crater filler. AvvatdmTa pubpions amc 1€ws
200% Tov pevpaTos ouyKGAANoNMs, Tipr mou pubuleTal
pe 1o pubpiotn AN.

H ovykoAnon apxller oty  mleon Tou TAKTpPOU
TOWTISAS, TO avakaNoUpevo pevpa Oa elval To pevpa
exk(vnon SC.

AuTO  TO pevpa SiatnpelTal PEXPL TOU TO TATKTPO
Towmidas elvar meopevo. OTar elevBepuveTal To
TAKTPO TO TpWTO pevpa ouvdud{eTal e TO pevpa
OUYKGAANONS, Tpoodlopltopevo pe To pubpioty Al
Kal  dlatnpelTal HEXPL TOU TO TANKTPO TOLUT(daAS
Eavami€leTal. XTnv  emopevn  TlEOm  TOU  TWATKTPOU
TOWUTIBAS TO PEVRA OUYKOAANONS Ouvdud{eTdl [HE TO
TplTo pevpa CrC kat SiatnpelTar €vepys WEXPL TOU
TO TANKTPO TOT(das SlatnpelTdl TLEGUEVO. XTNV
eANEVOEPWOT] TOU 1 OUYKGAANOT SLAKOTITETAL.

pubuions amoc 1 €ws 10

2- SP (spot / movTdplopa).

Off/ON evepyomotel katr amevepyomotel
spot.

O xpdvos movtaplopaTtos tSP pvOuiletar amd 0,3 €ws
5 SevTepdlemTa.

O xpovos mavons tIN avdpeca oe €va onpelo kat oTo
emopevo pvBplletar amd 0,3 €ws 5 devTepolemTa.
AvTtr M AetToupyla elval amoKNELOWEYT GTAV N AeLTovpyld
3L elvar evepyn.

T AeLTouvpyla

3- HSA (hot start avtopaTo).

AuTtr T Aettoupyla  €(val  ATOKAELOUEVT)  OTav T
Aettovpyla 3L elvar evepyr kat Aettovpyel povo pe
Ta ouvepylkd mpoypdupaTta. Adou evepyomolrbnke 1
Aettovpyla pe To puvBuiotn AN, o xelploTrs pmopel
va pvBploel To em(medo Tou pevpaTtos ekkivnons SC (
Hot start ), SuvatdmTa pubpions ams 1 €ws 200% Tou
PEVLATOS OUYKGANNONS, Tiwr] mov pubulleTar pe ToO
pvOptotn AN.

Mmopel va puvbuloer T Oidpketa tHS (default 130%)
avtou Tou pevpatos amd 0,1 €ws 10 SevTtepdiemTa
(default 0,5 sec.).

Mmopel va pubploer To xpovo Slo didBaons avdueca
o010 pevpa SCkat To pevpa ovykdA\nons amo 0,1 €ws
10 devTepdhemTa (default 0,5 sec.).

4- CrA (crater filler- Te\ikd yepiopa Tov kpatripa).
H Aettovpyla emAeyeTtar pe To pubuiotn Al kat

Aettoupyel oTn ouykdAnomn 2t 4t kat, av 6€\eTe,
akopa kdl ourduvacoud pe Tn Aettoupyla HSA.

AdoU evepyomolrjoeTe T AetToupyla emAeyovTas “On”
pe 1o puvBuioTtn AN, meploTpePTe TO pubpLtoTr Al yia
va epdaviceETE Tad UNVURATA:

Slo =Xpdvos cuvdeons avdpeoa 0To pevpa ouykEAANONS
Kal To TeNkd pevpa yeplopatos kpatrpa. Default 0,5
sec. Pubuion 0,1 — 10 sec.

CrC = pevpa yeplopatos kpatrpa ekppaldpevo o€
€KaToOTLAl0 TOCOOTd TNS TAXUTNTAS OUPUATOS OTN
ovykoA\nomn. Default 60%. Pufuion 10 — 200%.

TCr = xpdvos OSidpkelas Tou pevpaTos YeRIOHATOS.
Default 0,5 sec. Pufpion 0,1 — 10 sec.

5- PrF (ITpo a€pLo).
H pubpion petaBdetatr amd 0€ws 3 devTepolemTa.

6- Pof (MeTd a€pLo).
H pubpion petaBdMetar amo 0 €ws 30 devtepdAemTa.

7- Acc (mpoo€yyion ).

H pubuton petaBdetar amd 0 €ws 100%.

Elval n Taxymnta ovppatos, ekdpaldpevn o€ ekaTooTLAlO
TOCOOTO TNS TAXUTNTAS TOU TPOTSLOp(OTNKE YyLd TN
ovykSAN\non, mpw To (Sto ayylfel To WETANNO TPOS
OUYKOGANNOT.

AuTn ) pubuLon elval onuLavTKY yLd va emTuyxdvovTal
TAVTA KANES €KKLVT|OELS.

Pubuion Tou kataokevaoTtr “ AU’ avtopaTn.

H Tipn petaBdMietatr pe T1o pvBuioty AN. Av, adou
TpomomolnBel, OENETE va EMOTPEPETE OTOV  APXLKO
mpoodLoplopd, mEaTe  TO  mAikTpo AV p€xpt  va
eppaviotel “Au” otnr ofdvn AM.

8- BB (burn back).

H pubupion pmopel va petaBinbel amd 4 €ws 250 ms.
XpewdleTar yia va puBuicelr To UNKOS TOU CUPUATOS
mov Byalvel amd To umek aeplov PeTd TN OUYKOAANOT.
2e UvPMAOTEPN TLUT AVTLOTOLXEL HEYANUTEPT KAUOT
OUpHATOS.

Pubuion Tou katackevaoTy “Au” avtdparo.

Av, adou TpomomounBnke pla  dopd, 6O€NeTe va
ETMLOTPEPETE OTOV APXLKG TPOOBLOPLOPG, TLECTE TO
mArikTpo AV pexpt va eppaviotel “Au” otnr ofdvn AM.

9- L (ouvBetn avtioTaon).

H pubupion pmopel va petaBinbel amd -9,9 €ns +9,9.
To undev elvat n pubupion mov mTpoodLoploTNnKe Ao
TOV KOATAOKEVAOTT, av o aplBpos elval apvnTikos 1
ouvBetn avtioTaon eNaTTwveTdl kat To ToEo ylveTal
TEPLOTOTEPO OKANPO €V av avEdveTal ylveTal TLo
ILANAKO.

10- dP (AwmA mdA\pwon, dmoloval)

AVUTOS 0 TUTOS OUYKOANNONS HeTABAANEL TNV €vTaom
pevpatos avdpeca ce Svo emimeda Kat pmopel va
TpooloplaTel 0 GAA  Td OLVEPYLKA  TPOYPALLATA.
Tlpww T pubuloeTe TPETEL VA EKTENECETE €VA PLKPO
KopdAVL yLa va kaboploeTe TNV TaxuTnTa Tou €lval Lo
KOVTd OTT CUYKOGANNOT TTOU TIPETEL VA €KTEAETETE. Oa
KaboploeTe €TOL pLa TaxutnTa avadopds.

[ta va evepyomourjoeTe TN AetToupyld auTY €VepyTrioTe
ws efrs:



A)- Evepyomolrjote TN AetToupyla TeEPLOTPEDOVTAS TO
pubpiotr AN pexpL va epdpaviotel Onotny ofdvn AM.
B)- lleptoTpedte TO pubpiotr Al pexpt va epdaviotel
FdP (cuxvdmTa S8imiris mdA\pwons) otnv o6dvn AL. H
00dvn AM epdavifer OFF (ofnoTd).

TleptoTpedte To pubpiotri AN yia va emie€ete T
ouxrdm™Ta epyacias (pubuion amd 0,5 €ws 5 Hz). H
EMAEYREVT TLU epdavieTar ot obovn AM.

C)- llepioTpedste To pubuiotn Al pexpl va epdpavioTel
ddP (btadopd oe mt/min Tns SimAns mdApHwONS).
Meprotpedte 1o  pubpotd AN yia va em\e&eTe
T peTpa avd AemTo  (puBpion 0,1- 3m/min) mou Ba
mpooTebourv kat Ba adaitpebovv amo TNV TAXUTNTA
avadopds (default 1m/min).

D)- llepioTpedte To pvbutoTy Al pexpt va epdavioTel
tdP. Autos elval o xpovos Sidpkelas TN HEYAANUTEPNS
TaxuTNTds CUPPATOS, SNAAST TOU UPNMACTEPOU PEVLATOS.
ExkdpdleTal o€ moocooTd Tou Xpdvou mov e€dyeTal amd
™ ouvxvdmTa Fdp (BA€me ewkdva 3).

~ N
DdP=0,1+3 m/min
7y - TAXYTHTA
’ : ANAGOPAY,
\4 »
A 1
1] 1
\ 4 1 ——
tdP =25:75% di T
T =1/Fdp (0,5+5 Hz) Ewk. 3
L Y,

TleptoTpedte 1o pvOpoty AN yia va puvBuloete TO
m0000Td. Pubuion petalu” 25 kar 75% (default 50%).
E)- Tlepiotpe€dte TOo kouvumt Al pe€xpt va epdavioTel
AdP (urikos TdEov vdmAdTEPOL pevpaTos). PUBuion amd
-9,9 - 9,9 (default 0).

BeBatwveoTe, katd TN ovykdAAnom, 6Tl To prkos TdEou
elvat 1o (BLo yia apdpoTepa Ta pevpata. IleploTpedte
evdexopevos 1o pvBuitot AN yia va Tn dopbuioeTe.
mpelwon: elvat  duvatr 1 OUYKOAANOTN HETA  OTLS
AeLTovpyles SLTATS TAAPWONS.

Apou  exTeN€oaTe auTes  Tis  puvBuloels,  yia  va
ETLOTPEPETE OGNV KAVOVLIKT  Slapopdwon Tou mlvaka
eNE€yxou mEoTE ouvTopa To mArkTpo AE.

Av elval amapaltnTo va pvBplceTe To Urkos TEEou Tou
XAUNACTEPOV PEUIATOS, WLKPOTEPT TAXUTNTA, €EVEPYTOTE
o™ pUBULoN Tou prikovs ToEou TS TaxuTNTAS avadopds,
Kwdvtas v TaxytnTta avagopds ot pubuloels mov
€ywayv mponyovpevws Ba emavalndfour kat yia Tn vea
TaxuTnTA.

11- PP (push-puill).

Eykafiotdvtas tnv Towm(da Push-Pull Kwd. 2003
evepyomolelTat mn Aettoupyla PPF (Push Pull Force) mou
pubpiler ™ pomr €NEMS TOU KLWwNTHpa TOU TUOT TUAN
WOTE va €lval YPARULKO TO TPOXWPNHLA TOU CUPUATOS.
H pubpion mpaypatomoteltar pe To kovuml AN kat
petaBdAetat amd 99 €ws -99. H pubpion oTtdvTapvt
elvar 0.

12- Ito. (inching time out).

MmAokdpel TN OUYKONNTLKT]  pnxavn av, peTd To
oTApPT, TO OUppa PByalvel amd TN ToOmda Xwpls va
TeprdeL pevpa.

H €Eo8os Tov ovppatos amd tnr Topm(Sa pubplleTal
amo 5 €ws 50 ekatooTtd pe To pubptot AN. MeTd
TV KATON auTns Tns Aettovpylas, n (dia pmopel va
evepyoronbel (On) 1 va amevepyormoinfel (OFf).

13- qC (EAeyxog moLoTnTag).

Evepyomoinon Aettoupylag eAéyxou moLoTnTAG.

Off- Aettoupyia ofnotn.

On- Acttoupyia evepyn. (Mt auty ™ Aswtoupyia mpémel va
avadepBOeite oto eyxelpibio 3300239 OxeTIKO PE TOUG
Kwbikoug: 224.04 e 405.00).

qCO-(EAeyxog moLéTnTag output).

EruAéyeL To el6og €€660uL TwV report eAéyxou moLOTNTAG:
ASC- (ASCIl) €€obog oe oelplakr BUpa, HOVO KELWEVO WN
HopdOTUTNHEVO YLa TEPUATLKO TUTIOU Hiperterminal windows.
PRN- (Printer) €€060¢ oe oelplakn BUpa, yla ekTuntwtr Kws.
405.

14- UtC smloyr atpaKTou wpog.

Mpoodlopiote pia Tipn Hetal -12 kat 12 avaloya pe Tn xwpo
omnou Ba xpnotpomotnBei n cUYKOAANTLKA pUnxavn

(mx. ItaAia 1 = +1 h og ox€on pe utc)

15 - dSt emoyn Ogpvig wpag.
(rtx. 0 xelpwvag, 1 kaAokaipt)

16- Fac. (factory).

Emavadeper ™) oUYKONNTIKY  pnxavry OTLS dpXLKES
pubploels  Tou KATAOKEVLAOTT. AdoU €eMAEXTNKE T
Aettovpyla, n o8dvn AM epdavilet noP = emavadepel
TN  OUYKONANTLKT  unxavy oTis apxikes pubuloels
adrivovtas Ta amobnkevueva  mpoypduparta Prg =
Staypddel cha Ta amobnkevpeva mpoypdppaTta kar ALL
= eTavadpepeL TN OCUYKOANTLKY] HNXAVT] OTLS dpXLKES
puvbuioels.

[la va emBeBatdoete v embBuunTtr  AetTouvpyla
apkel va TLECETE yLd TOUNAXLOTOV 3 BEUTEPOAETTA TO
mAnkTpo AV, To prvvpa mou epdavileTar otny obovn
AM 6a apxloel va avaBoofrivel kat peTd amo peplkd
SevTepohemTa €vas mxos Oa emBeBatoel dTL €ywe M
amofrikevon.

6 EITKATAXTAYZH

H eykatdoTaon Tns OUYKOANNTLKIS HNXAVTS TPETEL
VA €KTENE(TAL ATO  €LBLKEVREVO TPoowTiko. ONes ol
OUVOETELS TPETEL VA EKTENOUVTAL TNPWYTAS TANPOS
T™v oxyovoa vopobeoia 7yia Tnv mpodUlaén amd
atuxnpata (CEl26-23 - IEC/TS 62081).

6.1 TOTIOGETH>H

To Bdpos Tns ouykoANANTIKYS pnxavns elvat meplmov
80 Kg.

TomoBeTrioTe TN punxavy o€ onpelo mov va eEaodailet
oTafepOTNTA, ETAPKY] WEPLOUO KAl va eumodllel Tnv
ELOXWPNON WETANNLKTS okdvns (mx. amd Aelavon).



6.2 OE>XH >E AEITOYPITA

EykataotnoTe To ¢$is oTO KaAwdlo Tpododoolas
Tpooe xovTas LOLalTepa va OuvdETeTe TOV  KITPLVO
mpdowo aywyd oTov TOAo Yelwons. EAEyETe dTL 1
Tdon Tpododoolas avTioTolXel OTNVY OVORACTLKT Tdom
™S HnXavms.

AlacTaolomolnjoTe Tis aoddeles mpooTaolas Bdoel Twy
dedope€vwr mov avaypddovTdl OToV TIVAKA TEXVIKWY
oToLxelwy.

AuTAl n OUYKOAANTIKA pnxavry oxedlidoTnke yia Tnv
TAUTOXPOVN EYKATACTACN 2 TOIUTTIOWY GUYKOAANCNG Kal
2 mnviwv oUppatog dlapétpou 300mm, n pnxavr ogv
MTTOPEl VO OUYKOAAED pE TIG 2 TOIUTTIOEG TNV id1a OTIyun, N
€TTIAOYN TNG TOIUTTIOAG TTOU Ba XpnoiuoTroinBei yiveTtal pe
10 SI0KOTTTN €TTIAOYIG D.

H @1dAn agpiou TpéTTel va eQOdIAZETAI JE PEIWTHPA TTIEONG
Kal Pe PETPNTH pong. Av n @IdAn eival ToTro0eTNUEVN
TTAVWw oTnV €181k Bdon oTHPIENG TOU KOPOTOIoU TTPETTE
VO OTEPEWVETAl ME TNV €18IKA Awpida. Movo agou
TOKTOTTOINOATE TN QIGAN, CUVOECTE TO CWARVA Agpiou TToU
Byaiver amrd 10 TTiICW PEPOG TNG MNXAVAG OTO PUBMICTH
Trieong.

ATTé ToV TTioW TTivaka Byaivouv duo cwARVES agpiou, £vag
TTOU GUVOUALETal E TNV KEVTPIKA oUvdeon B kal o dAAog
ME TNV KEVTPIKN ouvdeon B4, yia 1o cwoTtd cuvduacouod
ava@pepBeiTe OTNV TEXVIKA TTIVOKIdO GTO TTAJ.

H por aepiou mpétel va pubBuifetal oe 8-10 Aitpa avd
AeTrTé.

[ta va BaBaiwbelte JdTL 0 NAWOS TwV pdoviwy
avTiotolxel  0Tn  OLAUETPO XPNOLULOTIOLOU LEVOU
oUppaTOS, AvolETE TO TAEUPLKG KAAUPPA TOu €m(TAov,
adpatpe€oTe To oke€macpa CA, EepmlokdpeTe Ta pdovAa
mleons peow Tou pubploTy mleons BN, avTikaTtaoTroTe
Ta pdovka kal eykataotroTe Eavd To ok€maopa CA
(BAe€Te Ek. 4).

( N\

Ewk. 4

\_ J

EykataoTtrnoTte To mmuio oUppatos kat BdATe To ouUpua
LECA OTO HNXAVLOPG  €AENs kdl oTo OmpdN NS
TOLUTIOAS.

MmokdpeTe Ta pdovha mleons pe To pubutot BN kat
pvBuloTe TV mleon.

AvdiTe TN pnxavn.

PubpioTte TO a€pro pe TO TANKTpo AY kAl Kd'VTE TO
oUppa  va TPOXWPNOEL XPNOLLOTOLWVYTAS TO TAKTPO
AW.

7 2YTKOAAHZH

2vykoAnon Mig maluikr  ovvepywkry AYXNIA AP
AVOLLE VT,

Em\e€ETe Tov apldus PRG Bdoel s SLape Tpov oUppaTos
ToU B XPNOLUOTOLTETE, TOU TUTOU KAl TNS TOLOTNTAS
UALKOU KOl Tou TUTOU deplov XPNOLULOTOLWYTAS TNV
odnyla OTO €0WTEPLKO TOU TAEUPLKOU KOAAULLATOS TOU
emlmTAOV.

PubuioTe Tis NetTovpyles mov vmdpxovy OTO SEVTEPEVOV
pevou ouvpdwva pe Tis evdelfels Tns  Tapaypddov
“BonOnTikes Aettovpyles™.

H pubpion Tov mapapeTpor ovykdAAnons ylveTal e
To pvbuioTn Al

2vykdAnon Mig ovvepyikr] AYXNIA AQ avappevn.
EmA€ETe Tov aptbpo PRG Bdoel Tns Slape Tpou ouppatos
ToU B XPNOLUOTOLTETE, TOU TUTOU KAl TNS TOLOTNTAS
UALKOU KOl Tou TUTOU deplov XPNOLULOTOLWVTAS TNV
odnyla OTO €0WTEPLKO TOU TAEUPLKOU KOAAULLATOS TOU
em(mAov.

PubuioTe Tis AetTovpyles mov vmdpxovy OTO SEVTEPEVOV
pevou ouvpdova pe Tis evdelfels Tns  Tapaypddov
“BonbnTikes AetToupyles”.

H pubpion ™s TaxvtnTas ouppatos kat Tns Tdons
OvyKOAANONs ylveTalr pe 1o pvbpioTtr Al

2vykoAnon Mig ovpBatikry AYXNIA AR avappevn.
EmA€ETe Tov aplbps PRG Bdoel s Slape Tpou cuppatos
ToU Ba XPNOLUOTOLOETE, TOU TUTOU KAl TNS TOLOTNTAS
UALKOU KOl TOu TUTOU deplou XPNOLULOTOLWVTAS TNV
odnyla OTO €0WTEPLKO TOU TAEUPLKOU KOAULLATOS TOU
em(mAov.

PubuloTe Tis AetToupyles mou umdpxovy OTO SEUTEPEVOV
pevody ovpdwra e Tis evdelfels Tns  mapaypddpou
“BonOnTikes AetTovpyles™.

H pubpion Tns Taxytntas ouppatos kat s Tdons
ovykoA\nons ylvetat pe Ta kovpmid Alkac AN.

8 EZAPTHMATA

8.1 TXIMITIAA MIG KQA. 1242
Towpmi&a MIG CEBORA 280 A §uéns ae€pa m. 3,5.
8.2 Towum(8a PUSH-PULL UP/DOWN pe §v'én vepou
KQA. 2003/20009.
8.3 Movdda Yuxms, Art. 1683.
8.4 Towum(da MIG {UuEn vepou), Art. 1241.

9 2YNTHPHZH

KaBedLadikaoiaouvtipnonganpénelvanpoyatonoLeitat
and MPocovioUX0 MPOOWTILKO Kal ot cupdwvia HE TOUG
KavoviopoUg CEl 26-29 (IEC 60974-4).

9.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

Y& mMeplMTWON OUVTIAPNONG OTO ECWTEPLKO TNG CGUOKEUNG,
BeBalwBeite 6tL 0 Slakomtng L eival otnv B€on ,,0» Kot OTL TO
KaAwdio tpododociag £xeL anocuvdeOel anod to diktuo.
Meplodika, emumAéov eival avaykaio va koabapiletal To
EOWTEPLKO TNG OCUCKEUNG ATIO TNV UETAAALK) OKOVN TOU
OUCCWPEVETAL XPNOLLOTIOLWVTAG TIETILECUEVO AEPQL.



9.2 TEXNIKEZ MPOZ XPHZH META MIA NAPEMBAZH
EMIAIOPOQZHzZ.

MeTA amo TNV mpayuatonoinon pLag emdlopbwong, Swote
TPOCOX OTNV €EMavataktonmoinon tng KoAwdiwong e
TPono wote va udiotatal pla olyoupn povwon avapeoa
oTNV TMPWTOPXLKI TTAEUPA KOl TNV Seutepeliouca MAEUPA TNG
pnxavng. Amoduyete va €pBouv oe emadr Ta KaAwdla Le Ta
efaptipata oe kivnon A pe efaptipata mou Bgpuaivovrtatl
KaTd tnv SLapKela tng Asttoupyiag. Emavacuvapuoloynote
Ta SeTIKA OMWG OTNV YVAOLA OCUCKEUN HME TPOMO WOTE
va amodUyete TNV OUVOECNH AVAUECA OE TPWTEVOV Kal
Seutepelovta aywyo av cUUPel to yeyovog TnG atuxoug
pnéng N anocuvdeong evog aywyou. Emavacuvappoloynote
emiong TG Bideg pe TG 060VTWTEG POoSEAEC OTIWG GTNV YV oL
OGUOKEUN.

QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.

DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.

ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.

TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.
AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO ITPOZQIIKO.

CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE
A | NERO BLACK L | NROSA-NERO PINK-BLACK
B | ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E | VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F | VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G | GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H [BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T | NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
I | ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | CHIUSURA CLOSING 43 | TAPPO CAP
02 | ROSETTA WASHER 44 | MANOPOLA KNOB
03 | LATERALE FISSO SIN. ANT. | FRONT FIXED LEFT SIDE 45 | PROTEZIONE PROTECTION
PANEL 46 | GHIERA ADATTATORE RING NUT

04 LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL 47 PROTEZIONE PROTECTION
05 | CERNIERA HINGE 48 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
06 | LATERALE FISSO SIN. POST. EﬁﬁELHXED LEFT SIDE 49 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT

50 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
07 | PULSANTE DI SICUREZZA | SECURITY SWITCH =1 T CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRGUIT
08 | CHIUSURA CLOSING 52 | SUPPORTO SUPERIORE DS. | RIGHT TOP SUPPORT
09 | PORTA BOBINA COIL SUPPORT 53 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
10 | SUPPORTO BOBINA SX. LEFT COIL SUPPORT =4 T ISOLAMENTO INSULATION
11 | SUPPORTO BOBINA DS. RIGHT COIL SUPPORT =5 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT
12| INTERRUTTORE SWITCH 56 | CONNESSIONE CONNECTION
13 | PROTEZIONE PROTECTION 57 | TRASDUTTORE TRANSDUCER
1;‘ iggggkig\fgswmom EEQEI;AFI{\IEELLIEF 58 | IMPEDENZA SECONDARIO | SECONDARY IMPEDANCE

TRASFORMATORE DI PO-

16 | CAVO RETE POWER CORD 59 | TeEnzA POWER TRANSFORMER
18 | CONNESSIONE CONNECTION 60 | PROTEZIONE PROTECTION
19 | PORTAFUSIBILE FUSE HOLDER 61 | RINFORZO TUNNEL TUNNEL REINFORCEMENT
20 | GOLFARA EYEBOLT 62 | PROTEZIONE SCHEDA CIRCUIT PROTECTION
21| CORNICE FRAME 63 | SUPPORTO TUNNEL TUNNEL SUPPORT
22 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 64 | TUNNEL TUNNEL
23 PROTEZIONE PROTECTION 65 MASSA + CAVO CABLE
24 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 66 | CIRCUITO SERIALE SERIAL CIRCUIT
25 KIT MOTORI CON VENTOLE | MOTOR WITH FAN KIT 77 SUPPORTO CAVI CABLES SUPPORT
26 | SUPPORTO MOTORE MOTOR BRAGKET 78 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
27 COPERCHIO COVER 79 CINGHIA BELT
28 LATERALE FISSO DES. POS. | BACK FIXED RIGHT PANEL 80 SUPPORTO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
29 | LATERALE DES. INFERIORE | RIGHT LOWER SIDE PANEL 81 | FONDO BOTTOM
30 | LATERALE FISSO DES. ANT. | FRONT FIXED RIGHT PANEL 82 | SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT
31 FONDO BOTTOM 83 ASSALE AXLE
32 | RINFORZO REINFORCEMENT 84 | RUOTAFISSA FIXED WHEEL
33 | SUPPORTO TORCIA TORCH SUPPORT 86 | SUPPORTO RUOTE WHEELS SUPPORT
34 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 87 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING CASTOR
35 | MANICO HANDLE 88 | PANNELLO INTERNO INSIDE PANEL
36 | LATERALE SIN. INFERIORE | LEFT LOWER SIDE PANEL 89 | PANNELLO CHIUSURA LID
37 | GOLFARA EYEBOLT 90 | SUPPORTO GENERATORE | POWER SOURCE SUPPORT
38 | TAPPO USB USB CAP 91 | APPOGGIO REST
39 | COMMUTATORE SWITCH 92 | ATTACCO SUPP. BOMBOLA | SUPPORT CONNECTOR
40 | PRESA SOCKET 390 | TRAINAFILO DERTRO RIGHT WIRE FEED UNIT
41 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 401 | TRAINAFILO SINISTRO LEFT WIRE FEED UNIT
42 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.




POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
411 | MOTORIDUTTORE SINISTRO | LEFT WIRE FEED MOTOR
412 | ENCODER ENCODER
413 MOTORIDUTTORE SIN. COMPLETE LEFT WIRE FEED
COMPLETO MOTOR
420 | SUPPORTO PREMIRULLO ROLLER PRESSER SUPP.
421 | BLOCCAGGIO GRADUATO ADJUSTMENT KNOB
422 | GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY
423 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY
424 | ISOLANTE COMPLETO INSULATION ASSY
425 | PROTEZIONE PROTECTION
426 | TRAINAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED
427 | INGRANAGGIO GEAR
428 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER
429 | POMELLO KNOB
442 | GRUPPO TRAINAFILO WIRE FEED UNIT
464 | MOTORIDUTTORE DESTRO | LEFT WIRE FEED MOTOR
465 MOTORIDUTTORE DES. COMPLETE RIGHT WIRE
COMPLETO FEED MOTOR
460 | SUPPORTO PREMIRULLO ROLLER PRESSER SUPP.
461 | INGRANAGGIO GEAR
462 | INGRANAGGIO GEAR
463 | KIT INGRANAGGI GEARS KIT
470 SUPPORTO PREMIRULLO RIGTH ROLLER PRESSER
DESTRO SUPPORT
471 SUPPORTO PREMIRULLO LEFT ROLLER PRESSER
SINISTRO SUPPORT
472 | INGRANAGGIO CENTRALE | CENTRAL GEAR
473 | KIT TRAINAFILO WIRE FEED KIT
474 | PERNO PIN
480 | DISTANZIALE SPACER

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.



