PP Force.

A regulacédo pode variar de -99 a +99.

Montando o macarico Push-Pull habilita-se a funcéo
PPF (Push Pull Force) que regula a forca de tracgéo do
motor do push pull para tornar linear o avancamento
do fio. Modificando o valor definido, o visor mostra a
palavra PPF com o valor novo ao lado

Process Params PP Force

Spot Time 1.0s A = MAX
Pause Time OFF 0 E<
Inductance 0.0 =

PP Force OR4 3 MIN

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

Burnback AUTO

A regulagéo pode variar de -9,9 a +9,9. Serve para re-
gular o comprimento do fio em saida da agulheta do
gas apos a soldadura. A um numero positivo corres-
ponde uma maior queima do fio.

A regulacédo do fabricante € Auto.

Para o acesso a fungéo basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o menos de 2 segundos, apa-
rece a barra de regulacédo no visor A, podemos variar
o valor e confirmar premindo sempre o manipulo B por
menos de 2 segundos.

e Contraste do LCD

Process Params LCD Contrast

PP Force 0OA 3 MAX
Burnback AUTO o =

Soft Start AUTO 90% =

LCD Contrast 50%R 4 3 MIN

< =~

A regulacao pode variar de 0 a 100%.

Esta funcao serve para tornar mais ou menos lumino-
S0 o visor A

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

Options LOCK

Para o acesso a fungéo basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
aparece no visor A um numero de série SN e 8 zeros.
Esta funcéo serve para desbloquear todas as curvas
sinérgicas do processo pulsado.

Para desbloquear as curvas é preciso inserir um co-
digo alfanumérico em vez dos zeros, isso deve ser re-
querido ao seu revendedor assinalando o nimero de
série SN.

Depois de obtido o codigo basta introduzi-lo em vez
dos zeros, cada letra ou nimero que se introduz deve
ser confirmada premindo por pouco no manipulo B,
depois de ter introduzido o cédigo, premindo o mani-
pulo B por um tempo superior a 2 segundos, desblo-
queia-se o processo Pulsado e aparece no visor A, ao
lado da fungéo Options, UNLOCK (Desbloqueado).

Process Params | (Burnback

Pause Time OFF A 3 MAX
Inductance 0.0 =

PP Force 0 0.0 —Z4
Burnback AUTORS = MIN

<

e Soft Start AUTO

Options

Process Params | (Options

Burnback AUTO A | | SN: 6C66778811223344

Soft Start AUTO

LCD Contrast 50% 0000-0000
LOCKRS

A regulacéo pode variar de 0 a 100%. E a velocidade
do fio, expressa em percentagem da velocidade pro-
gramada para a soldadura, antes que o mesmo toque
na peca a soldar.

Esta regulacdo é importante para se obter sempre
bons arranques.

A regulacéo do fabricante € Auto.

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

¢ Factory OFF

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

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

Process Params Soft Start Process Params Factory
Inductance 0.0 A 3 MAX Burnback AUTO A | |OFF
PP Force 0 60%| = Soft Start AU'I;O
Burnback AUTO 3 LCD Contrast 50%
OR4 = MIN Factory OFFR4




N.B.: Em todas as funcdes que necessitam da barra de
regulacéo é possivel regressar ao valor inicial (default).
A operacdo s6 pode ser executada quando aparece a
barra de regulacdo no visor A e executa-se premindo o
manipulo B por mais de 2 segundos.

(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time - Inductance, Bur-
nback — Soft Start - LCD Contrast).

8 MANUTENCAO

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

8.1 MANUTENGAO DO GERADOR

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

Também € necessario limpar periodicamente o interior do
aparelho do p6é metalico acumulado, usando ar compri-
mido.

8.2 CUIDADOS A TER APOS UMA REPARAGAO.

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

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



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

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

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHE-
——UTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYT-
TAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE
HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n 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.
APIasmaIeikkuu— tai hitsaustoimenpiteiden yhte-
ydessa voi kuitenkin syntya tatékin korkeampia
meluarvoja. Laitteen k&yttdjadn on suojauduttava melua
vastaan lain maarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
- Aina kun sahko kulkee johtimen I&pi muo-
dostuu johtimen ympdérille paikallinen séh-

Q
SN ko- ja
ﬁ\‘\\ magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-

ta synnyttdd EMF -kentan kaapelien ja vir-
taldhteen ymparille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat

aiheuttaa héiriditd sydamentahdistimen toimintaan. Elin-

toimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) kayt-
tajien tulee ottaa yhteytté ladkariin ennen hitsauskoneen
kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

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

tat voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden k&yttdjien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

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

- Ald koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita
kehosi ympdérille.

- Ala koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi /
hitsa uskaapelin ja maakaapelin valissé. Jos elektro-
di- / hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella
on myds maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee
kehosi oikealla puolella.

- Liitd aina maajohto niin l&helle hitsaus / leikkaus
kohtaa kuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen
vélittdmassa laheisyydessa.

=Y
3.
L
=,

RAJAHDYKSET

- Al4 hitsaa paineistettujen séilididen tai rajahdys-

alttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen l&heisyydessa.
- Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyss& normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maardysten mukaisesti ja
sitd saa kayttda ainoastaan ammattikaytt66n teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sahkdmagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ympaéristoissa.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU

Al laita kaytosta poistettuja elektroniikkalaitteita
normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella [&himman kierrdtyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat ympéris-
t6n tilaa ja edistét ihmisten terveytta.

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

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia

numeroituja kuvia.
=N
Vs Tl
AR
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B>
J




B. Langansyéttdrullat saattavat vahingoittaa késia.

C. Hitsauslanka ja langansyottoyksikko ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida kadet ja metalliesineet etaal-
18 niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat sahkoiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
séhkoiskuvaaralta.

1.1 Kayta eristavia kasineitd. Ala koske hitsauspuikkoa
paljain kasin. Al4 kayté kosteita tai vaurioituneita ka-
sineita.

1.2 Eristd itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappa-
leesta ja maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisdanhengitys saattaa olla tervey-
delle haitallista.

2.1 Pida paasi etdalld hitsaussavuista.

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

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

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

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdélla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa tu-
lipalon. Pida palonsammutinta laitteen valittémassa
laheisyydessa ja varmista, ettd paikalla on aina hen-
kilo, joka on valmis kayttdmaan sita.

3.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41 Kaytd kypédrad ja suojalaseja. Kaytd asianmukai-
sia kuulosuojaimia ja yl6s asti napitettua tydpaitaa.
Kéyta kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on
asianmukainen. Kéyta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttda tai siihen suoritet-
tavia toimenpiteitd.

6. Al poista tai peité varoituskilpié.

2 YLEISKUVAUS

SYNSTAR -hitsauskone on invertteriteknologian avulla
valmistettu jarjestelmd, joka soveltuu synergiseen MIG/
MAG-hitsaukseen ja synergiseen pulssi-MIG/MAG-
hitsaukseen.

Siina on 2-rullainen hammaspyd&réamoottori.
Hitsauskonetta ei saa kayttaa putkien sulatukseen.

2.1 MERKKIEN SELITYKSET

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan:

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

IEC 61000-3-12.

Ne. Sarjanumero, jokatulee ilmoittaa aina kaikissa
hitsauskonetta koskevissa kyselyissa

Yksi-vaihe staattinen muuntaja-
tasasuuntaaja taajuusmuuttaja

Lf MIG  Soveltuu MIG-MAG-hitsaukseen.
uo. Toisiotyhjakayntijannite

X. Kuormitettavuus prosentteina %

ilmoittaa prosenttia 10 minuutin aikajaksosta,

jonka laite  toimii annetulla virralla
ylikuumenematta.

12. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite virralla 12

Ut. Nimellisliitdntadjannite

1~ 50/60Hz Liitanta 1-vaihe 50/60 Hz:n liitanta

11 Max Suurin sallittu liitdntavirta, joka vastaa virtaa
12 ja jannitettd U2

Kayttdsuhteen mukainen suurin ottoteho
Yleensd tdma arvo vastaa laitteen
suojaukseen kaytettdvan viivesulakkeen
tehoa.

Suojausluokka Numero 3 toisena lukuna
tarkoittaa, etta laite soveltuu varastoitavaksi
mutta ei kdytettdvaksi ulkona sateella, ellei
sitd ole suojattu asianmukaisesti.

Soveltuu tiloihin, joissa on kohonnut riski.

11 eff

IP23S

HUOMAUTUKSIA:
Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tyoskentelyyn (kts. IEC 60664).

2.2 SUOJAT

2.2.1 KESKEYTYSSUOJA

Jos hitsauskoneessa on toimintah&irio, naytdlle A saattaa
ilmaantua kirjoitus WARNING, joka ilmoittaa vian tyypin.
Sammuta kone ja kaynnistd se uudelleen. Jos kirjoitus
pysyy naytélla, ota yhteys huoltopalveluun.

2.2.2 Lamposuoja

Kone on suojattu 1ampdsuojalla, joka pysdyttdd koneen
sallittujen l&mpétilojen ylittyessa. Tuuletin ja& kayntiin
téssa tilassaja naytolle A syttyy vilkkuva tunnus WARNING
tH.

2.3.3 Sijoitus kaltevalle tasolle
Hitsauskoneessa on jarruttomat pyorat, joten ala sijoita
sité kaltevalle alustalle, ettei se kaadu tai liiku tahattomasti.

3 ETUPANEELIIN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET

A - NAYTTO
Hitsausparametrien ja kaikkien hitsaustoimintojen ndytto

B - SAATONUPPI
Toimintojen ja hitsausparametrien valinta ja s&at6

C - KESKUSLIITIN
Hitsauspolttimen liitdntdan

D - MAADOITUSKAAPELI

H - LITIN
Push-pull-polttimen ohjauskaapelin (Art. 2003) liitdntdan



m
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E - KAASULETKUN LIITIN

F - VIRTAKYTKIN
Koneen kaynnistys ja sammutus

G - VIRTAKAAPELI

5 KAYTTOONOTTO JA
HITSAUKSEEN KAASULLA

ASENNUS MIG-

Sijoita hitsauskone, niin ettd ilma paisee kiertdmaan

esteettdmasti sen sisélld ja niin ettei sisddn paase

metallipdlya tms.

e Ainoastaan ammattitaitoinen henkil6 saa asentaa
koneen.

~

e KaikkiliitAnnat tulee tehdd voimassa olevien standardien
(SFS-EN 60974-9) ja taysin tyosuojelulain mukaisesti.

e Tarkista, etta liitdntajannite vastaa hitsauskoneen
nimellisjannitetta.

e Kaytd konekilvessd annettuja arvoja vastaavia
suojasulakkeita.

e Aseta kaasupullo telineeseen ja kiinnitd se kahdella
hihnalla. Hihnat tulee kiristda kaasupulloon Kiinni, jotta
vaarallinen kaatuminen véltetaan.

e Liitd kaasuletku paineenalentimen ulostuloon.

e Avaa sivuluukku.

Varmista, etta kelatilan sisalla oleva
maadoituskaapeli D on liitetty negatiiviseen napaan.
Katso positiivisen (+) ja negatiivisen (-) liittimen
viereen sijoitettua ohjekilpea.

e Liitd maadoituskaapelin liitin D
kappaleeseen.

e Asenna lankakela tilan sisalla olevaan pitimeen. Kela
tulee asentaa, niin etté lanka kelautuu auki vastapéivaan.

e Tarkista, ettd syottérulla on asetettu oikein kéytetyn
langan halkaisijan ja tyypin mukaan.

e Katkaise hitsauslanka hyvin teroitetulla tyokalulla.
Pida lankaa sormien vélissd, niin ettei se paase
kelautumaan auki, pujota se hammaspydramoottorista
tulevan putken sisélle ja sormella auttamalla sovittimen

hitsattavaan



terdksiseen lankaputkeen, kunnes se tydntyy ulos
sovittimesta.
¢ Asenna hitsauspoltin.
Kun olet asentanut kelan ja polttimen, kdynnistd kone
ja valitse sopiva synerginen kayrd Kéayttétoiminnot
(PROCESS PARAMS) -kappaleessa annettujen ohjeiden
mukaan. Poista kaasusuutin ja ruuvaa auki polttimen
virtasuutin. Paina polttimen kytkintd, kunnes lankaa tulee
ulos. HUOMIO: pida kasvosi etaalla suuttimen karjesta
langan tullessa ulos. Ruuvaa virtasuutin kiinni ja aseta
kaasusuutin paikalleen.
Avaa kaasupullon paineensdadin ja sd4da kaasun virtaus
8 - 10 litraan minuutissa.

Hitsauksen aikana nayto6lla A nakyy todellinen toimintavirta
ja -jannite. Naytetyt arvot saattavat poiketa hieman
asetetuista arvoista. Tama on seurausta useista tekijdista
(polttimen  tyyppi, nimellispaksuudesta poikkeava
paksuus, virtasuuttimen ja hitsattavan materiaalin vélinen
etaisyys ja hitsausnopeus).

Virta- ja jAnnitearvot jd&vat hitsauksen lopussa naytélle
A, jolle ilmaantuu kirjain H (HOLD). Jos haluat nayttaa
asetetut arvot, kdadnna hieman saiténuppia B. Jos pai-
nat polttimen kytkinta hitsaamatta, naytélle A ilmaantuu
tyhjakayntijannite ja virta-arvo, joka on yhta suuri kuin 0.
HUOM. Jos kaytossa on halkaisijaltaan 0,6 mm:n
lanka, vaihda hitsauspolttimen langanjohdin toiseen
sis&halkaisijaltaan sopivaan osaan.

Jos langanjohtimen sisdhalkaisija on
hitsauslanka ei kulje asianmukaisesti.

liian suuri,

6 KAYTTOONOTTO JA ASENNUS KAASUTTOMAAN
HITSAUKSEEN

Toimenpiteet koneen valmistelemiseksi hitsaukseen ovat
samat kuin edelld. Toimi tdssa hitsaustyypissé kuitenkin
seuraavasti:

Asenna kaasuttomaan hitsaukseen tarkoitettu
téytelankakela ja valitse sopiva synerginen kéayra (E71TGS
0,9 mm) Kayttétoiminnot (PROCESS PARAMS).

Asenna halkaisijaltaan 0,9 mm:n tdytelangalle sopiva
langansyéttorulla ja virtasuutin hitsauspolttimeen.

Liitd kelatilan sisalla olevan maadoituskaapelin
liitin positiiviseen napaan. Katso positiivisen (+) ja
negatiivisen (-) liittimen viereen sijoitettua ohjekilpea.
Liita maadoituskaapelin liitin hitsattavaan
kappaleeseen.

7 NAYTOLLA A NAYTETTYJEN TOIMINTOJEN
KUVAUS

Information ‘]Kun kdynnistdt  koneen,

naytélle A  ilmaantuvat

\l\//lez::.r:)i:e ggf hetkeksi seuraavat tiedot:
|

Build Jan 92014 |Koneen tuotenumero,

Table ohjelmiston versio ja

S valmistuspéivamaara ja

synergisten kayrien julkaisunumero.
Koneen kaynnistyttyd naytolla A nakyvéat seuraavat tiedot:
Kaytetty synerginen kayra, hitsaustila 2T tai 4T, SPOT-

toiminto (jos paalld), kirjaimet PP (jos kdytdssa on push-
pull-poltin), SHORT- tai PULSED-hitsausprosessi,
hitsausvirta, hitsauslangan nopeus (m/min), hitsausjanni-
te ja suositeltu paksuus.

Kasvata tai vdhenna hitsausparametreja saaténupilla B:
kaikki arvot muuttuvat yhdessé synergisesti.

Muuta hitsausjannite V painamalla s&aténuppia B
enintdan 2 sekuntia. Naytodlle ilmaantuu (Arc Length tai
kaaren pituus) sditdpalkki, jonka keskikohdassa on 0.
Arvoksi voidaan muuttaa sdaténupilla B -9,9 - +9,9. Poistu
toiminnolta painamalla sdaténuppia B lyhyesti.

Kun olet muuttanut arvon ja poistunut alavalikosta,
jannitteen V viereen ilmaantuu nuoli. Yléspain osoittava
nuoli viittaa esiasetetun arvon suurempaan korjaukseen,
alaspéin osoittava nuoli pienempaén korjaukseen.

—

g$ 0.8mmP£\r 18002@ Arc Length__ -
100A '8" 5.7m/m 0.0V 254

16.8V 1.4mm E MIN

;$ O.8mmP§r 18C02 I\% Arc Length__ -
100A 8 7.0m/m 0.0V :54

\21 oV 2.4mm - :: MIN y

7.1 NAYTOLLA A NAYTETYT KAYTTOTOIMINNOT
(PROCESS PARAMS)

Namé& toiminnot avataan painamalla s&aténuppia B
vahintaén 2 sekuntia paéanaytolta.
Avaa toiminto valitsemalla se sdaténupilla B ja painamalla
sdaténuppia enintddn 2 sekuntia. Palaa pé&anaytdlle
painamalla sd&ténuppia B vahintdan 2 sekuntia.
Valittavat toiminnot:
e Synerginen kayra (Wire Selection)
Synerginen kayra valitaan saatonupilla B naytolta A.
Valitse haluamasi kayré ja vahvista valinta painamalla
sdaténuppia B enintdén 2 sekuntia.

Painettuasi saditdénuppia B palaat paanaytdlle
(PROCESS PARAMS).

(Process Params | (Wire selection

Fe 0.8mm Ar 18C0O2 Fe 0.8mm Ar 18C02

Process SHORT Fe 0.8mm CcO2

Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02

Spot OFF v ] (Fe 0.9mm CcOo2 v

e Process

Process Params | (Process

Fe 0.8mm Ar 18C0O2

Process SHORT| PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF v




¢ Induktanssi (Inductance)
Saitdalue on -9,9 - +9,9. Valmistajan asetuksena on
nolla. Numeroa védhennettdessd impedanssi vahenee

Valitse tai vahvista hitsaustyyppi saaténupilla B. Valitse
Short tai Pulsed ja pidad painettuna vahintdan 2
sekuntia.

Short osoittaa synergisen lyhytkaarihitsauksen valintaa.

Pulsed osoittaa synergisen pulssihitsauksen valintaa.

Hitsaustila (Start Mode)

Tilassa 2T kone aloittaa hitsauksen painettaessa
polttimen kytkintd ja keskeyttdd sen vapautettaessa
kytkin.

ja kaari muuttuu kovemmaksi. Lisattdessa numeroa se
muuttuu pehmeadmmaksi.

Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla sdatdénuppia enintddn 2 sekuntia. Naytolle
A ilmaantuu saatdpalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla saaténuppia B
enintdan 2 sekuntia.

Tilassa 4T hitsaus aloitetaan painamalla polttimen = D

kytkintd ja vapauttamalla se. Hitsaus keskeytetéén [Process Params | [Inductance

pai_namallla ja vapauttamglla kytkin uuc_ielleen. _ Spot ON A 3 MAX
Valitse hitsauksen kéynnistystila 2T tai 4T s&atonupilla [ Spot Time 1.0s 0.0 ="

B ja vahvista valinta painamalla saaténuppia B |[Pause Time OFF ' E

enintdan 2 sekuntia. Toimenpiteen jalkeen palaat aina Inductance = MIN )

padnaytélle PROCESS PARAMS).

~ ‘

Process Params (Start Mode
Fe 0.8mm Ar 18C0O2

Process SHORT

Start Mode 2T

Spot OFF v/

Piste- ja katkoaika (Spot)

Jos valitset spot ON -ajan, naytdlle iimaantuu Spot
Time -toiminto. Kun valitset sen, voit sdatda ajaksi
saatdpalkilla 0,3 - 25 sekuntia. Taman toiminnon

e PP Force.

Sé&atdalue on -99 - +99.

Kun asennat push-pull-polttimen, kayttéén otetaan
PPF-toiminto (Push Pull Force). Toiminto sdataa push-
pull-polttimen moottorin vetomomentin, niin etta lan-
gan syo6ttd on lineaarista. Jos asetettua arvoa muute-
taan, naytdlla nakyy kirjoitus PPF ja uusi arvo.

Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla sdétdénuppia enintddn 2 sekuntia. Naytolle
A ilmaantuu saatdpalkki, jonka avulla arvoa voidaan

muuttaa. Vahvista valinta painamalla saaténuppia B
enintdan 2 sekuntia.

lisdksi naytélle ilmaantuu Pause Time. Kun valitset
sen, voit sdataa hitsauspisteiden tai -saumojen vélisen

taukoajan, joka voi olla 0 (OFF) - 5 sekuntia. ~ = =
Voit kayttdd Spot Time ja Pause Time -toimintoja Procgss Params ] PP Force ]
painamalla sa&ténuppia B enintdédn 2 sekuntia. S&ate | Spot Time 1.0s A - MAX
suoritetaan aina satonupilla B. Vahvista painamalla | Pause Time OFF 0 =
sitd enintaan 2 sekuntia, minka jalkeen palaat aina 3 MIN
paanaytolle (PROCESS PARAMS). Y =
Process Params Spot e Burnback AUTO
Fe0.8mm  Ar18CO2 OFF Séaéatbalue on -9,9 - +9,9. Kaytetdéan kaasusuuttimesta
Process SHORT ulostulevan langan pituusséatéon hitsauksen jalkeen.
Start Mode 2T Mité suurempi numero, sitd enemman lankaa poltetaan.
Spot OFFR4 Valmistajan asetuksena on Auto.
= ~ Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
= - = painamalla sdétdénuppia enintddn 2 sekuntia. Naytolle
Process Params Spot Time A ilmaantuu saatdpalkki, jonka avulla arvoa voidaan
Process SHORT A - 25.0s muuttaa. Vahvista valinta painamalla saaténuppia B
Start Mode 2T 1.0s | = enintéén 2 sekuntia.
Spot ON - = 03 -~ -
: —¢ 0.3s
21200 e B V) | \ ) [Process Params | [Burnback
Pause Time OFF A 3 MAX
=\ A~ =) Inductance 0.0 =
Process Params Pause Time PP Force 0 0.0 _:4
Start Mode 2T A 3 5.0s Burnback = MIN
Spot ON = =
. 0.0s | —
Spot Time 1.0s — e Soft Start AUTO
Pause Time OFFR4 = OFF i - -
N Process Params Soft Start |
Inductance 0.0 A = MAX
PP Force 0 0 =Y
Burnback AUTO 60% —
OR 4 = MIN

< >




Saitéalue on 0 - 100 %. Langan sydéttonopeus
ilmaistuna asetetun hitsausnopeuden prosenttimaarana
ennen sen koskettamista hitsattavaan kappaleeseen.
Saitd on tarked, jotta ka@ynnistykset tapahtuvat aina
asianmukaisesti.

Valmistajan asetuksena on Auto.

Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla sdatdnuppia enintddn 2 sekuntia. Naytoélle
A ilmaantuu saatépalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla sdaténuppia B
enintdan 2 sekuntia.

e LCD Contrast

Process Params LCD Contrast

PP Force 0OA = MAX
Burnback AUTO 0 =

Soft Start AUTO 50% =

LCD Contrast 50%R4 S MIN

Saatdalue on 0 - 100 %.

Toiminto lisdé tai vahentaa nayton A valaisua.

Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla sdatdnuppia enintddn 2 sekuntia. Naytoélle
A ilmaantuu saatépalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla sdaténuppia B
enintdan 2 sekuntia.

* Options LOCK
Avaa toiminto valitsemalla se saatonupilla B ja
painamalla saatdnuppia enintdan 2 sekuntia. Naytdlle
A ilmaantuu sarjanumero SN ja 8 nollaa.
Talla toiminnolla vapautetaan kaikki pulssihitsauksen
synergiset kayrat.
Vapauta kayrat kirjoittamalla  nollien
aakkosnumeerinen  koodi, jonka voit
jalleenmyyijalta ilmoittamalla sarjanumeron SN.
Kun olet saanut koodin, kirjoita se nollien kohdalle.
Vahvista jokainen kirjain tai numero painamalla lyhyesti
saatonuppia B. Kun olet kirjoittanut koodin, paina
saatonuppia B vahintaan 2 sekuntia. Pulssihitsaus on
vapautettu ja naytolle A Options-toiminnon viereen
ilmaantuu kirjoitus UNLOCK (Vapautettu).

kohdalle
pyytaa

N -

Process Params | (Options |
Burnback AUTO A| [ SN: 6C66778811223344
Soft Start AUTO
LCD Contrast 50%
0000-0000

Options LOCKA4
e Factory OFF

Talla toiminnolla hitsauskone palautetaan

toimitusasetuksiin.

Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla sdatdénuppia enintddn 2 sekuntia. Naytolle
A ilmaantuu kirjoitus OFF ja ALL. Valitse Kkirjoitus
ALL ja paina lyhyesti sdatdnuppia B suorittaaksesi
kuittauksen. Naytoélle A ilmaantuu kirjoitus Factory
Done!! osoitukseksi kuittauksen onnistumisesta. Voit
palata edelliselle naytdlle painamalla sa&ténuppia B
vahintdéan 2 sekuntia.

Process Params Factory

Burnback AUTO A | |OFF

Soft Start AUTO
LCD Contrast 50%

Factory OFFR4

< > 4

HUOM. Kaikki toiminnot, jotka sdadetaan saatodpalkilla,
voidaan palauttaa aloitusarvoon (oletusasetus).
Toimenpide voidaan suorittaa ainoastaan, kun naytélle A
ilmaantuu sdatopalkki. Paina saténuppia B vahintaan 2
sekuntia.

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

8 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil6t saavat huoltaa
konetta. Huolto tulee suorittaa standardin CEIl 26-29
(IEC 60974-4) mukaan.

8.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

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

Poista liséksi sdénndllisesti koneen sisélle kerdéntynyt
metallipély paineilmalla.

8.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jalkeen tarkasti uudelleen,
niin ettd koneen ensi6- ja toisiopuoli on eristetty varmasti
toisistaan. Ald anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia
tai toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikKki
nippusiteet takaisin alkuperéisille paikoilleen, ettei
johtimen tahaton rikkoutuminen tai irtoaminen aiheuta
kontaktia 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 -SKZARING KAN UDGJ-
——RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN
OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informe-
res om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risici-
ene er beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas
ved bestilling af manualen art. nr.3.300.758

STQJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
masvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger oven-

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

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< ’ e Stregm, der Igber igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
aT SN skaerestrom skaber elektromagnetiske fel-
I{—ﬁ\\ ter omkring kabler og stremkilder.
- ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
leegen, inden de selv udferer eller naermer sig steder,
hvor buesvejsning, skaeresvejsning, flammehgvling eller
punktsvejsning udferes.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skaering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gaere folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

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

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

- Slutjordkablet til arbejdsemnet sa teet som muligt pa
svejseeller skaereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

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

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

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

der forbundet med fastseettelse af den elektromag-
netiske kompatibilitet, s&fremt apparatet ikke anven-
des i industriel sammenheeng.

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 vedrerende
de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lokale reprae-
sentant. Overholdelse af kravene i dette direktiv forbed-
rer miljget og @ger sundheden.

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

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

1.1 ADVARSELSSKILT

Den fglgende nummererede tekst svarer til skiltets num-

mererede bokse.

B. Tradfremfaringens sma ruller kan sére haenderne.

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

f B

/N

30985y

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




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

1.2 Vaer sikker p& at veere isolerede fra stykket der skal
svejses og fra grunden

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

2. Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

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

2.3 Brug en sugepumpe for at fijerne uddunstningen.

3. Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forérsage 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 for-
breendinger pa huden.

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

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

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 GENEREL BESKRIVELSE

Svejseapparatet MULTIMIG 511 er et system, der er
egnet til MIG/MAG synergisvejsning og pulserende
MIG/MAG synergisvejsning. Systemet er fremstillet med
inverterteknologi.

Det er udstyret med et reduktionsgear med to trisser.
Svejseapparatet ma ikke benyttes til optening af vandrer.

2.1 FORKLARING TIL DEN TEKNISKE DATA

Apparatet er bygget efter de folgende standarder:

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

61000-3-12.

N°. Serienummer der skal oplyses ved hver
henvendelse vedreorende svejseapparatet.

Enkeltfaset  statisk  frekvensomformer-
transformator-ensretter.

[f MIG  Egnet til MIG-MAG svejsning.

uo. Sekundeer spaending uden belastning.

X. Procentvis driftsfaktor.
Driftsfaktoren udtrykker procentdelen af 10

minutter hvor svejseapparatet kan arbejde
ved en bestemt strem uden at overophedes.

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

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

1 Max Max. stremforbrug ved den tilsvarende
strom 12 og spaending U2.
11 eff Er den maksimale veerdi af stramforbruget

nar der tages hejde for driftsfaktoren.
Normalt, svarer denne veerdi til sikringens

kapacitet (af forsinket type) der skal bruges

som beskyttelse til apparatet.

Bekleedningens beskyttelsesgrad. Grad 3

som andet ciffer betyder at apparatet kan

oplagres, men ikke bruges udenders under

regn, medmindre det befinder sig under

beskyttede forhold.

Egnet til at arbejde i omgivelser med oget
risiko.

BEMARKNING:

Apparatet er derudover bygget til at kunne arbejde i

omgivelser med kontaminationsgrad 3. (Se IEC 60664).

IP23S

2.2 BESKYTTELSER

2.2.1 BLOKERINGSBESKYTTELSE

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

2.2.2 Termisk beskyttelse

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

2.3.3 Placering pa skrat underlag.

Svejseapparatet er udstyret med hjul uden bremse,
og det er derfor ngdvendigt at kontrollere, at apparatet
ikke placeres pa et skrat underlag. Herved undgas, at
apparatet vipper, eller at der sker en uventet bevagelse
af apparatet.

3 BETJENINGSUDSTYR PA FRONTPANEL
A - DISPLAY

Viser  bade
svejsefunktioner.

svejseparametrene og samtlige

B - HANDTAG
Veelger og indstiller
svejseparametrene.

bade svejsefunktionerne og

C - CENTRAL TILSLUTNING
Benyttes til tilslutning af svejseslangen.
D - JORDKABEL

H - KONNEKTOR

Benyttes til tilslutning af Push Pull svejseslangens
styrekabel (art. nr. 2003).



E - KOBLING MED GASSLANGE

F - AFBRYDER
Teender og slukker apparatet.

G - FORSYNINGSKABEL

5 KLARGGRING OG INSTALLATION FOR MIG
SVEJSNING MED GAS

Anbring svejseapparatet saledes, at der sikres fri
luftcirkulation i apparatet. Undgd sa vidt muligt
indtreengning af stov med metalpartikler eller stov af
enhver anden slags.

e Apparatet skal installeres af kvalificeret personale.

~

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

e Kontrollér, at forsyningsspaendingen svarer il
svejseapparatets nominelle spaending.

e Fastleeg  beskyttelsessikringernes  storrelse  pa
baggrund af oplysningerne pa dataskiltet.

e Anbring gasflasken pé stotten, og fastger den med de
to remme. Det er vigtigt, at remmene er udspaendte
og sidder taet omkring gasflasken for at undga, at den
vipper.

e Slut gasslangen til trykregulatorens udtag.

e Abn sidelagen.

e Kontrollér, at jordkablet D inde i spolerummet er
sluttet til den negative pol (se instruktionsskilt pa
siden af klemmerne + og -).

¢ Slut jordkablets klemme D til arbejdsemnet.

e Montér spolen med trdd p& stetten i spolerummet.
Spolen skal monteres saledes, at trdden rulles ud mod
urets retning.

e Kontrollér, at tradfremferingstrissen er anbragt korrekt
ud fra tradens diameter og type.

e Skeer svejsetraden over med et meget skarpt veerktgj,
og hold traden fast med fingrene, s& den ikke kan rulle
op. Stik den igennem rgret pa reduktionsgearet, og stik
den med en finger ind i adapterens skudspole i stél,
indtil traden stikker ud af adapteren.

e Montér svejseslangen.




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

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

Veerdierne for strem og speending forbliver lagret pa
displayet A, hvor bogstavet H (HOLD) vises, efter endt
svejsning. For at vise de indstillede veerdier er det ned-
vendigt at dreje let p4 handtaget B og trykke pa svejse-
slangens knap uden at svejse. P& displayet A vises veer-
dien for spaendingen uden belastning og stremmen lig
med 0.

NB: Ved brug af trdde med en diameter pa 0,6 mm
anbefales det at udskifte svejseslangens tradleder med
en tradleder med en passende indvendig diameter.

En tradleder med en indvendig diameter, der er for stor,
sikrer ikke en korrekt udrulning af svejsetraden.

6 KLARGQRING OG INSTALLATION FOR SVEJSNING
UDEN GAS

Apparatet klargeres til svejsning som forklaret ovenfor,
men i forbindelse med denne form for svejsning skal
folgende indgreb gores:

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

Montér trddfremferingstrissen og stramdysen, der begge
er egnet til en rertrdd med en diameter pa 0,9 mm, pa
svejseslangen.

Slut jordkabelets klemme i spolerummet til den positive
pol. (se instruktionsskilt pa siden af klemmerne + og -).
Slut jordkablets klemme til arbejdsemnet.

7 BESKRIVELSE AF FUNKTIONER SOM VISES PA
DISPLAYET A

-

Nar apparatet teendes, viser

Information ]displayet A folgende i nogle
Machine 322 | gjeblik: Apparatets artikel-
Version 001 | hummer, softwareversion og
Build Jan 92014 |, q4yiklingsdato samt
Iable 00t synergikurvernes

udgavenummet.

Straks efter teending viser displayet A falgende:

Den anvendte synergikurve, svejsefunktionen (2T
eller 4T), funktionen SPOT (hvis den er aktiveret),
bogstaverne PP ved brug af push-pull svejseslangen,
svejseprocessen  (SHORT eller PULSERENDE),
svejsestrommen, svejsetradens hastighed som meter pr.
minut, svejsespaendingen og den anbefalede tykkelse.
g eller reducér svejseparametrene ved hjeelp af handtaget
B. Samtlige veerdier skifter samtidig pa synergisk vis.
For at 2endre svejsespaendingen V trykker du pa handtaget
B i maks. 2 sekunder, og pa displayet vises (Arc Length
eller lysbuens lzengde) en indstillingsskala med 0 pa
midten. Veerdien kan endres mellem -9,9 og +9,9 ved
hjeelp af handtaget B. Tryk kortvarigt pa handtaget B for
at forlade funktionen.

Nar veerdien eendres, og undermenuen forlades, blinker
en pil ved siden af spaendingen V. Hvis pilen peger opad,
er veerdien storre end den indstillede veerdi. Hvis pilen
peger nedad, er vaerdien mindre.

-

;$ 0.8mmP£\r 18002@ Arc Length__ -
100A 8 5.7m/m 0.0V 254
16.8V 1.4mm = MIN
? 0.8mmP|£\r 18C02 % Arc Length__ -
100A _8" 7.0m/m 0.0V :54
219V ¥  24mm 3 MIN

\ - >4

7.1 DRIFTSFUNKTIONER (PROCESS PARAMS) SOM
VISES PA DISPLAYET A

Start fra hovedskeermbilledet, og hold handtaget B trykket

nede i min. 2 sekunder for at komme til driftsfunktionerne.

Veelg funktionen med handtaget B, og tryk pa det i maks.

2 sekunder for at komme til funktionen. Hold h&ndtaget

B trykket nede i min. 2 sekunder for at komme tilbage til

hovedskaermbilledet.

Der findes folgende funktioner:

e Synergikurve (Wire Selection)
For at veelge synergikurven er det ngdvendigt at veelge
den kurve, der er foreslaet pa displayet A, ved hjeelp
af handtaget B. Vaelg den gnskede kurve, og bekrasft
valget ved at trykke pa handtaget B i maks. 2 sekunder.
Efter at have trykket pad handtaget B vendes tilbage til
forrige skeermbillede (PROCESS PARAMS).

(Process Params (Wire selection

Fe 0.8mm  Ar 18CO2 Fe0.8mm  Ar18C02 &
Process SHORT Fe 0.8mm co2

Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02
Spot OFF v | |Fe 0.9mm CcOo2 v




* Process - - =
P - ‘ Process Params Spot Time
Process Params (Process Process SHORT A 3 25.0s
Fe0.8mm  Ar18CO2 g‘artt Mode 5,3 1.0s |
Process SOl | |PULSED 3, 0.3s
Start Mode oT Spot Time 1.0s 4 U
Spot OFF v
Vaelg eller bekrasft svejseprocessen ved hjmlp af |Process Params Pause Time
handtaget B. Veelg Short eller Pulsed, og hold hdndtaget  |Start Mode 2T A 3 5.0s
trykket nede i min. 2 sekunder. Spot ON 0.0 =

; - Spot Ti 1.0 US| 3
Short angiver, at den valgte svejseproces er short pot “ime - = oFf
synergisvejsning. Pause Time OFFR{ - =l
Pulsed angiver, at den valgte svejseproces er pulserende
synergisvejsning. ¢ Induktans (Inductance)

Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9.

e Svejsefunktion (Start Mode) Standardindstillingen er 0. Hvis tallet er negativt,

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

Funktion 4T. Tryk og giv hurtigt slip pa svejseslangens
knap for at indlede svejsningen. Svejsningen afbrydes
ved at trykke og give hurtigt slip pa knappen pa ny.

reduceres impedansen, og lysbuen bliver hardere. Hvis
veerdien gges, bliver lysbuen derimod bladere.

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

Veelg en af de to svejsefunktioner 2T eller 4T ved hjeelp at bekreefte.
af handtaget B, og hold handtaget B trykket nede i - =\

maks. 2 sekunder for at bekrzefte valget. Ved denne [Process Params | {Inductance
procedure vendes altid tilbage til forrige skeermbillede | Spot ON A 3 MAX
(PROCESS PARAMS). Spot Time 1.0s 0.0 =4

_ -~ - Pause Time OFF - =

Process Params [Start Mode i nductance < - M

Fe 0.8mm Ar 18C0O2

Process SHORT 4T * PP Force. _ _

Indstillingen kan variere fra -99 til +99.

Spot OFF v Ved installation af push-pull svejseslangen aktiveres

PPF funktionen (Push Pull Force), som justerer push-
pull motorens traekmoment for at gare fremtraekningen
af trdden lineaer. Hvis den indstillede veerdi eendres, vi-
ser displayet teksten PPF sammen med den nye veerdi.
For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk p& handtaget i maks. 2 sekunder,
og p& displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg
veerdien, og tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for

. . : o - at bekraefte.
eller svejsestrenge indstilles pa indstillingsskalaen. ~ N

¢ Tidsrum for punktsvejsning og intermittens (Spot)
Hvis du veelger tidsrummet for spot ON, vises
funktionen Spot Time pa displayet. Ved at veelge
funktionen kan tiden indstilles fra 0,3-25 sekunder
pa indstillingsskalaen. Ud over denne funktion vises
Pause Time pé displayet. Ved at vaelge funktionen kan
pauseintervallet mellem to efterfolgende svejsepunkter

Pauseintervallet varierer fra 0 (OFF) til 5 sekunder. Process Params PP Force ]
Fpr at komme til funktionerne Sp_ot Time og Pause Spot Time 1.0s A 3 MAX
Time trykker du p& héndtaget B i maks. 2 sekunder. |pause Time OFF =)
Indstillingen sker altid ved hjeelp af hdndtaget B. For at | |nquctance 0.0 0 =

bekraefte trykker du pa handtaget i maks. 2 sekunder. \ L= MIN

Nar valget er bekreeftet, vendes der altid tilbage til S < =
skaermbilledet (PROCESS PARAMS). e Burnback AUTO

Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9. Funktionen

SN ~

Process Params | [Spot benyttes til indstilling af laengden af traden fra gasdysen
Fe 0.8mm Ar 18C02 OFF efter svejsningen. Jo hgjere tallet er, desto storre er
Process SHORT breendingen af traden.

Start Mode 2T Standardindstillingen er sat til Auto.

Spot OFF - For at komme til funktionen markerer du den ved hjaelp

af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder,
og pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg
veerdien, og tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for
at bekraefte.



Process Params | (Burnback Process Params | [Options |
Pause Time OFF A 3 MAX Burnback AUTO A| | SN: 6C66778811223344
Inductance 0.0 0.0 =) Soft Start AUTO

PP Force 0 * — LCD Contrast 50% 0000-0000

Burnback = MIN Options LOCKR4

e Soft Start AUTO
Indstillingen kan variere fra 0 til 100 %. Dette er tradens
hastighed (udtrykt som procent af den indstillede
svejsehastighed), inden den bergrer arbejdsemnet.
Denne indstilling er vigtig for altid at sikre en korrekt
start.
Standardindstillingen er sat til Auto.
For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk p& handtaget i maks. 2 sekunder,
og p& displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg
veerdien, og tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for
at bekreefte.

¢ Factory OFF

Funktionen benyttes til at tilbagestille svejseapparatet
til standardindstillingerne fra producenten.

For at komme til funktionen markerer du den ved hjaelp
af handtaget B. Tryk p& h&ndtaget i maks. 2 sekunder,
og pé displayet A vises teksterne OFF og ALL. Ved at
markere teksten ALL og trykke kortvarigt pa handtaget
B udferes tilbagestillingen. P& displayet A vises teksten
Factory Done!! som viser, at tilbagestillingen er
gennemfart. For at vende tilbage til forrige skaermbillede
holdes h&ndtaget B nede i min. 2 sekunder.

Process Params Soft Start | [Process Params Factory
e o0k 3| |sosen Ao "
PP Force 0 60% | = LCD Contrast 50%
Burnback AUTO =
OR4 = MIN Factory OFFR4

e LCD Contrast . . . .
B - - NB:Det er muligt at vende tilbage til startveerdien (default)
Process Params LCD Contrast for alle funktioner, der haroen.indst_illlingsskala. _ .

- Dette kan kun geres, nar indstillingsskalaen vises pa
PP Force 04 3 MAX displayet A, ved at holde handtaget B trykket nede i min.
dieel A0 || S0
LCD Contrast 5098 4 MIN (Arc Length - Spot Time - Pause Time - Inductance,

< >

Veerdien kan indstilles fra O til 100 %.

Denne funktion benyttes til at oge eller reducere kon-
trasten pa displayet A.

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

* Options LOCK
For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder,
og pa displayet A vises et serienummer SN og otte
nuller.
Denne funktion benyttes til at l1ase alle de blokerede
synergikurver i den pulserede proces op.
Indtast en alfanumerisk kode i stedet for nullerne for at
lase kurverne op. Bed forhandleren om koden, og oplys
samtidig serienummeret SN.
Den oplyste kode skal indtastes i stedet for nullerne.
Hvert bogstav eller tal, som indtastes, skal bekraeftes
ved at trykke kortvarigt pa handtaget B. Nar koden
er indtastet, holdes handtaget B trykket nede i min.
2 sekunder, og herefter lases den pulserende proces
op. Pa displayet A vises teksten UNLOCK (oplast) ved
siden af funktionen Options.

Burnback - Soft Start - LCD Contrast).
8 VEDLIGEHOLDELSE

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

8.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STROMKILDE

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

Endvidere er det nedvendigt at udfere regelmaessig
rengering ved hjeelp af trykluft for at fijerne stov med
metalpartikler, der har samlet sig inde i apparatet.

8.2 ANVISNINGER EFTER UDFORT REPARATION

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

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

takkede



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHIN

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTE

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk
zZijn.

Q ’ e De elektrische stroom die door een
willekeurige conductor stroomt produceert

—l

4«

3. a0, elektromagnetische velden (EMF). De las-

=rT m ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

o velden rondom de kabels en de generatoren.

¢ De magnetische velden veroorzaakt door een hoge

stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op
pacemakers. Personen die elektronische apparatuur

(pacemakers) dragen moeten informatie bij een arts

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

shijwerkzaamheden benaderen.

De Dblootsteling aan elektromagnetische velden,

geproduceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de

gezondheid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure

houden om de gevaren geproduceerd door

elektromagnetische velden te beperken:

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

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

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

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

DDeze machineis 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
E ELEKTRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall
Overeenkomstig de Europese richtliin 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 schadelijk voor de
gezondheid zijn.

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.
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2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatieof
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.

2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen
te verwijderen.

3. De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen ontploffingen of brand veroorzaken.

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

3.2 De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen brand veroorzaken. Houd een blusapparaat
binnen handbereik en zorg ervoor dat iemand altijd
gereed is om het te gebruiken.

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid
verbranden.

4.1 Draageen veiligheidshelmenbril. Draag een passende
gehoorbescherming en overalls met gesloten
kraag. Draag helmmaskers met filters met de juiste
filtergraad. Draag altijd een complete bescherming
voor uw lichaam.

5. Lees de aanwijzingen door alvorens u van de machine
gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Het lasapparaat MULTIMIG 511 is een installatie die ge-
bruikt kan worden voor het synergetisch MIG/MAG-las-
sen en synergetisch pulserend MIG/MAG-lassen, aan de
hand van invertertechnologie.

Is voorzien van een reductiemotor met 2 rollen.

Dit lasapparaat mag niet gebruikt worden om leidingen
te laten ontdooien.

2.1 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

Het apparaat is gebouwd aan de hand van de volgende

normen:

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

61000-3-12.

Nr. Serienummer dat u in het geval van informa-
tie of andere zaken moet doorgeven.

Statische enfasige frequentieomzetter
transformator gelijkrichter.

[f MIG  Geschikt voor MIG-MAG lassen.

uo. Secundaire nullastspanning.

X. Percentage bedrijfsfactor.
De bedrijfsfactor drukt het percentage uit
van 10 minuten waarin het lasapparaat bij

een bepaalde stroom kan functioneren zon-
der oververhit te raken.

12. Lasstroom
u2. Secundaire spanning met stroom 12
U1. Nominale voedingsspanning.

1~ 50/60Hz Enfasige voeding 50 of 60 Hz.

1 Max Max. opgenomen stroom bij de stroom 12 en

de spanning U2.

De maximum waarde van de effectief opge-

nomen stroom, rekening houdend met de

bedrijfsfactor.

Doorgaans komt deze waarde overeen met

het vermogen van de zekering (vertraagd

type) die ter beveiliging van het apparaat

wordt gebruikt.

Beschermingsgraad behuizing. Graad 3

als tweede cijfer geeft aan dat dit apparaat

opgeslagen kan worden, maar dat het niet

buiten gebruikt mag worden in het geval

van neerslag, tenzij het apparaat wordt be-

schermd.

Geschikt voor gebruik in ruimtes met groter
gevaar.

OPMERKINGEN:

Het apparaat is tevens ontworpen om gebruikt te worden

in ruimtes met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC 60664).

11 eff
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2.2 BEVEILIGINGEN

2.2.1 Blokkeringsbeveiliging

Als het lasapparaat een storing vertoont, kan op het
display A een WARNING worden weergegeven die het
soort defect identificeert. Neem contact op met de
technische assistentie als na de uit- en inschakeling van
de machine het bericht nog altijd op het display wordt
weergegeven.

2.3.2 Thermische beveiliging

Dit apparaat wordt beveiligd door een thermostaat die,
als de toegestane temperaturen worden overschreden,
de functionering van de machine onmogelijk maakt.
Onder deze omstandigheden blijft de ventilator draaien,



terwijl op het display A knipperend de WARNING tH 4 BEDIENINGEN OP HET ACHTERPANEEL.
wordt weergegeven.

( N\

2.3.3 Plaatsing op hellingen.

Houd er rekening mee dat u de machine niet op hellingen
plaatst om omvallen of een ongecontroleerde beweging
ervan te vermijden, aangezien de wielen niet geremd zijn.

3 BEDIENINGEN OP HET VOORPANEEL.

Ve

E - VERBINDING MET GASLEIDING.

F - SCHAKELAAR.
Schakelt de machine in en uit

G - NETWERKKABEL.

5 INBEDRIJFSTELLING EN INSTALLATIE VOOR MIG
LASSEN MET GAS

4 )
. J
A - DISPLAY.
Toont de lasparameters en de lasfuncties.
B - DRAAIKNOP
- J

Kiest en stelt de lasfuncties en -parameters in.

Plaats het lasapparaat op dergelijke wijze dat de lucht

vrijuit in het apparaat kan circuleren. Vermijd zoveel

mogelijk dat metaalstof of andere voorwerpen in het

apparaat terechtkomen.

e Uitsluitend gekwalificeerd personeel mag de machine
installeren.

C - GECENTRALISEERDE AANSLUITING
Hier wordt de lastoorts op aangesloten.

D - AARDDRAAD

H - CONNECTOR
Hier wordt de bedieningskabel van de Push Pull-toorts  , pg

(Art. 2003) ot aansluitingen moeten verricht worden in
rt. op aangesloten.

overeenstemming met de van kracht zijnde




normen (IEC EN 60974-9) en de voorschriften voor
ongevallenpreventie.

e Controleer of de voedingsspanning met de nominale
spanning van het lasapparaat overeenstemt.

* Gebruik voor de beveiliging zekeringen die aan de
gegevens vermeld op het technische plaatje voldoen.

¢ Plaats de gasfles op een steun door hem met de 2
riemen te blokkeren. Het is belangrijk dat de riemen
goed om de gasfles klemmen om gevaarlijk kantelen
ervan te vermijden.

e Sluit de gasleiding aan op de uitgang van de
drukreductor.

¢ Open het zijklepje.

e Verzeker u ervan dat de aarddraad D in de
spoelruimte op de negatieve pool is aangesloten
(zie het plaatje met aanwijzingen dat naast de
aansluitklemmen + en - is aangebracht).

e Sluit de aarddraad D aan op het te lassen werkstuk.

e Breng de spoel met draad aan op de steun in de ruimte.
Monteer de spoel op de steun zodat de draad linksom
wordt afgerold.

e Controleer of de sleeprol correct voor de diameter en
de gebruikte draad is gemonteerd.

e Snijd de draad door met een scherp hulpmiddel. Houd
de draad tussen de vingers geklemd zodat deze niet
kan afrollen, en breng hem in het plastic buisje aan dat
uit de reductiemotor steekt. Haal de draad vervolgens
met behulp van uw vinger door het stalen buisje van de
adapter, tot de draad uit de adapter naar buiten komt.

e Monteer de lastoorts.

Monteer de spoel en de toorts. Schakel de machine in
en kies de juiste synergetische curve aan de hand van
de aanwijzingen van de paragraaf “service functies”
(PROCESS PARAMS). Demonteer het gas mondstuk en
draai het stroomgeleidende mondstuk van de toorts los.
Druk de knop van de toorts in tot de draad naar buiten
steekt. LET OP houd uw gezicht buiten het bereik
van de lans als de draad naar buiten komt. Draai
het stroomgeleidende mondstuk los en breng het gas
mondstuk aan.

Open de reductor van de gasfles en stel de gasstroom af
op 8 — 10 I/min.

Tijdens het lassen zal het display A de daadwerkelijke
stroom en spanning van de bewerking weergeven. De
weergegeven waarden kunnen lichtelijk van de ingestelde
waarden afwijken. Dit hangt af van vele factoren, soort
toorts, dikte die afwijkt van de nominale maat, afstand
tussen het stroomgeleidende mondstuk en het te lassen
materiaal, lassnelheid.

De spannings- en stroomwaarden zullen na het lassen
op het display A, waarop de letter H (HOLD) wordt
weergegeven, worden opgeslagen. Draai een beetje
aan de draaiknop B om de ingestelde waarden te laten
weergeven. Druk de knop van de toorts in zonder te
lassen om op het display A de nullastspanning en de
stroomwaarde gelijk aan 0 te laten weergeven.

NB. We raden u aan om de huls van de lastoorts te ver-
vangen door een huls met passende binnendiameter als

u draad met een diameter van 0,6mm gebruikt.

Een huls met een binnendiameter die te groot is, garan-
deert geen correcte voortgang van de lasdraad.

6 INBEDRIJFSTELLING EN INSTALLATIE VOOR
LASSEN ZONDER GAS.

In dit geval bereidt u de machine op dezelfde wijze voor
als hiervoor is beschreven. Voor deze vorm van lassen
moet u echter:

Een spoel met gevuld draad voor lassen zonder gas
monteren, de juiste synergetische curve kiezen (E71TGS
0,9mm) en de aanwijzingen van de paragraaf “service
functies” (PROCES PARAMS) in acht nemen.

Monteer de sleeprol en het stroomgeleidende mondstuk
die voor een draad met kern met een diameter van 0,9mm
geschikt zijn op de lastoorts.

Sluit de klem van de aarddraad in de spoelruimte aan
op de positieve pool. (zie het plaatje met aanwijzingen
dat naast de aansluitklemmen + en - is aangebracht).
Sluit de klem van de aarddraad aan op het te lassen
werkstuk.

7 BESCHRIJVING FUNCTIES DIE OP DISPLAY A

WORDEN WEERGEGEVEN.

- =\ Bij de inschakeling van de
Infor-'matlon ] machine toont het display A
\'\//'ac_h'ne gg? een aantal seconden het

ersion .

Build Jan 9 2014 art'kﬁ!n“m?er van ge
Table oo |machine, de versie en de
S ontwikkelingsdatum van de

software en het release nummer van de synergetische
curven.

Onmiddellijk na de inschakeling toont het display A:

De gebruikte synergetische curve, de 2T- of 4T-lasmo-
dus, de functie SPOT, indien geactiveerd, de letters PP
als een Push-Pull-toorts wordt gebruikt, het lasproces
"SHORT of PULSEREND", de lasstroom, de snelheid in
meter per minuut van de lasdraad, de lasspanning en de
aanbevolen dikte.

Draai aan de draaiknop B om de lasparameter toe of
af te laten nemen, de waarden wijzigen tegelijkertijd op
synergetische wijze.

Druk minstens 2 seconden lang de draaiknop B in om
de lasspanning V te wijzigen. Op het display wordt een
balk met 0 in het midden (Arc Lenght of booglengte)
weergegeven. U kunt de waarde van -9,9 tot 9,9 wijzigen
met behulp van de draaiknop B. Druk de draaiknop B
weer kort in om de functie af te sluiten.

Alsudewaarde wijzigt, zalna het afsluiten van het submenu
naast de spanning V een pijl worden weergegeven. Een
pijl omhoog geeft aan dat de ingestelde waarde verhoogd
is, terwijl een pijl omlaag aangeeft dat deze waarde
verlaagd is.
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¢ Laswijze (Start Mode).

Fe 0.8mm Ar18002m Arc Length Wijze 2T, de machine begint te lassen zodra u op

2T PP 3 MAX de knop van de toorts drukt. Het lassen wordt

100A & s57m/m 0.0V ::‘ onderbroken zodra u de knop loslaat.

16.8 V 1.4mm ) E MIN Wijze 4T, om het lassen op te starten moet u de

. . - = knop indrukken en weer loslaten. Om het lassen
de onderbreken moet u de knop indrukken en weer

= = - loslaten.

Fe 0.8mm AHBCOZ Arc Length Selecteer met de draaiknop B een van de twee

2T PP - MAX laswijzen 2T of 4T en druk ter bevestiging minstens 2

100A & 7.0m/m o0V | seconden lang op de draaiknop B. Vervolgens keert u

219V 2. 4mm 3 MIN terug naar het vorige scherm (PROCESS PARAMS).

Process Params (Start Mode
71 SERVICE FUNCTIES (PROCESS PARAMS) |rc0.8mm Ar 18CO2
WEERGEGEVEN OP DISPLAY A. Process SHORT
Voortoegang tot deze functies moet u op het hoofdscherm | Spot OFF v

minstens 2 seconden lang de draaiknop B indrukken.
Selecteer vervolgens de functie met de draaiknop B en
druk deze minstens 2 seconden lang in. Keer naar het
hoofdscherm terug door de draaiknop B minstens 2
seconden lang in te drukken.
U kunt de volgende functies kiezen:
e Synergetische curve (Wire Selection).
Kies de synergetische curve door met de draaiknop
B de curve te selecteren die op het display A wordt
weergegeven. Bevestig vervolgens uw keuze door
minstens 2 seconden lang de draaiknop B in te
drukken.
U keert naar het vorige scherm (PROCESS PARAMS)
terug zodra u op de draaiknop B heeft gedrukt.

(Process Params | (Wire selection |
Fe 0.8mm  Ar 18CO2 Fe0.8mm  Ar18C02 &
Process SHORT Fe 0.8mm CcO2
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C0O2
Spot OFF v) |Fe 0.9mm CcOo2 v
* Process
Process Params (Process
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 SHORT
Process SHORT] PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF v

Selecteer of bevestig het type lassen door met behulp
van de draaiknop B Short of Pulsed te selecteren en
de draaiknop vervolgens minstens 2 seconden lang in
te drukken.

Short houdt in dat u voor het synergetisch short type
lassen hebt gekozen.

Pulsed houdt in dat u voor het synergetisch pulserend
type lassen hebt gekozen.

¢ Tijd hechten en intermitterend (Spot).

Als u voor de tijd spot ON kiest, wordt op het display
de functie Spot Time weergegeven. U kunt met
behulp van de balk een tijd van 0,3 tot 25 seconden in
stellen. Naast deze functie wordt op het display Pause
Time weergegeven. Als u voor deze tijd kiest, kunt u
met behulp van de balk een pauze van 0 (OFF) tot 5
seconden tussen laspunten of delen instellen.

Voor toegang tot de functies Spot Time en Pause
Time moet u minstens 2 seconden lang de draaiknop
B indrukken. Met de draaiknop B verricht u de instelling
en kunt u de waarde bevestigen door deze minstens
2 seconden in te drukken. Zodra u de waarde heeft
bevestigd, keert u altijd naar het scherm (PROCESS
PARAMS) terug.

Process Params Spot

Fe 0.8mm Ar 18C02 OFF

Process SHORT
Start Mode 2T

Spot OFFR4

Process Params Spot Time

Process SHORT A 25.0s
Start Mode 2T

Spot ON 1.0s
Spot Time iy v ( 0.3s

~N ~

Process Params Pause Time
Start Mode 2T A 3 5.0s
Spot ON =
Spot Time 1.0s 0.0s =
Pause Time OFFR4 = OFF




¢ Inductiviteit (Inductance).

De instelling kan variéren van -9,9 tot +9,9 sec. De
fabrikant heeft deze waarde ingesteld op nul. U kunt
de impedantie laten afnemen, waardoor de boog
harder wordt, door een negatieve waarde in te stellen.
U kunt echter ook voor een zachtere boog kiezen door
een positieve waarde in te stellen.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

e Soft Start AUTO

De instelling kan variéren van 0 tot 100%. Dit is
de snelheid van de draad, een percentage van de
ingestelde lassnelheid voor de draad het te lassen
werkstuk raakt.

Deze instelling is zeer belangrijk als u altijd een goede
start wilt waarborgen.

De fabriek heeft deze functie ingesteld op Auto.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de

= =\ draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.
(Process Params | [Inductance p S S
Spot ON & 3 MAX Process Params Soft Start |
Spot Time 1.0s 0.0 =" Inductance 0.0 A 3 MAX
Pause Time OFF - = PP Force 0 60% S
Inductance 3 MIN ] |Burnback AUTO o
o = MIN
PP Force. h
De instelling kan variéren van -99 tot +99 sec. e LCD Contrast
Door de Push-Pull-lastoorts te monteren, activeert u < == =N
de PPF-functie (Push Pull Force) die het sleepkoppel | Process Params LCD Contrast ]
van de motor van de push pull regelt, zodat de draad  |pp Force 0A 3 MAX
lineair wordt voortbewogen. Het display geeft PPF en Burnback AUTO 50% =)
daarnaast de nieuwe waarde weer als de ingestelde |Soft Start AUTO =
waarde wordt gewijzigd. \ 4 MIN

< <

Voor toegang tot de functie moet u deze met de

draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de

draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

N

-

Process Params | (PP Force |
Spot Time 1.0s A = MAX
Pause Time OFF 0 =

Inductance 0.0 =

v ) M

e Burnback AUTO

De instelling kan variéren van -9,9 tot +9,9 sec. Voor
het afstellen van de lengte van de draad die na het
lassen uit het gas mondstuk loopt. Een positieve
waarde komt overeen met een grotere verbranding
van de draad.

De fabriek heeft deze functie ingesteld op Auto.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

Process Params | (Burnback

Pause Time OFF A 3 MAX
Inductance 0.0 =

PP Force 0 0.0 —Z4
Burnback = MIN

De instelling kan variéren van 0 tot 100%.

Aan de hand deze functie kunt u helderheid van het
display A aanpassen.

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.

Options LOCK

Selecteer de functie met behulp van de draaiknop B en
bevestig uw keuze door deze minstens 2 seconden in
te drukken. Op het display A worden een serienummer
SN en 8 nullen weergegeven.

Met deze functie kunt u de geblokkeerde synergetische
curven van het pulserende proces deblokkeren.

Deblokkeer de curve door de nullen te vervangen door
een alfanumerieke code. Vraag deze code aan bij uw
verkoper en geef het serienummer SN door.

Zodra u de code hebt verkregen, kunt u deze op de
plaats van de nullen invoeren. Elke letter of cijfer die u
invoert moet u bevestigen met een druk op de draaiknop
B. Druk de draaiknop B minstens 2 seconden lang in
als u de code hebt ingevoerd. Het proces Pulserend
wordt gedeblokkeerd en op het display A wordt
naast de functie Options UNLOCK (Gedeblokkeerd)
weergegeven.



Process Params | (Options |
Burnback AUTO A[ | SN: 6C66778811223344
Soft Start AUTO
LCD Contrast 50%

0000-0000
Options LOCKR4

e Factory OFF
Deze functie herstelt de fabrieksinstellingen van het
lasapparaat.
Selecteer de functie met draaiknop B en druk deze
minstens 2 seconden in. Op het display A worden
OFF en ALL weergegeven. Selecteer ALL en druk
de draaiknop B in. De reset wordt verricht en op het
display A wordt Factory Done!! weergegeven als de
reset is geslaagd. Keer naar het vorige scherm terug
door de draaiknop B minstens 2 seconden lang in te

drukken.
Process Params Factory
Burnback AUTO A | |OFF
Soft Start AUTO
LCD Contrast 50%
Factory OFFR4

< > 4

NB. Van de functies die u met een balk kunt instellen,
kunt u de oorspronkelijke waarde (default) herstellen.
Dit is uitsluitend mogelijk als op het display A de balk
wordt weergegeven

en u de draaiknop B minstens 2 seconden lang indrukt.
(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time - Inductance,
Burnback — Soft Start - LCD Contrast).

8 ONDERHOUD

leder onderhoud moet door gekwalificeerd personeel
worden verricht in overeenstemming met de norm
IEC 26-29 (IEC 60974-4).

8.1 ONDERHOUD GENERATOR

In het geval van onderhoud in het apparaat, controleer of
de schakelaarF op “O” is geplaatst en of de voedingskabel
niet langer is aangesloten op het lichtnet.

Verwijder regelmatig metaalstof uit de binnenkant van het
apparaat. Maak daarvoor gebruik van perslucht.

8.2 HANDELINGEN NA EEN REPARATIE.

Controleer na een reparatie of de bekabeling op
dergelijke wijze is aangebracht dat tussen de primaire en
de secundaire zijden isolatie is aangebracht. Vermijd dat
de draden in aanraking kunnen komen met onderdelen in
beweging of die tijdens de functionering warm worden.
Breng de kabelbinders op de oorspronkelijke wijze aan
om te vermijden dat het primaire en het secundaire circuit
met elkaar in aanraking kunnen komen als een draad
breekt of losraakt.

Hermonteer de schroeven en de ringen in de originele
stand.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN AN-
VANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT FOR
PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIVS-
LANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVAN-
DAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAG§VETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN

——UTGORA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA
PERSONER. Anvandaren maste darfor informeras om de
risker som uppstar p& grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. Fér mer detaljerad information,
bestall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
Ader 80 dB. Plasmaskérningen/svetsningen kan
alstra bullernivéer éver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som féreskrivs
av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
Y e Nar elektrisk strém passerar genom en le-
4 _ QW  dare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
{\n Svets- eller skarstrommen alstrar elektro-
;m magnetiska falt runt kablar och generatorer.
- e De magnetfalt som uppstér pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de paborjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gér in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skarning kan ha ok&anda effekter pa hal-

san.

For att minska risken for exponering for elektromagne-

tiska falt maste alla operatorer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden ar placerade intill
varandra. Tejpa garna samman dem om mdjligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- Sta aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
p& operatorens hogra sida ska dven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sa néra svetseller
skérzonen som mojligt.

- Arbeta inte nara generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det férekommer explosiva pulver, gaser eller ang-
== or. Hantera de gastuber och tryckregulatorer som
anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i &verensstdmmelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-
10 (Cl. A) och far endast anvandas f6ér professionellt
bruk i en industrimiljé. Det kan i sjalva verket vara
svart att garantera den elektromagnetiska kompati-
biliteten i en annan miljé an en industrimil;jo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans med
normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som ut-
gors av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i dverensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera
dig om godkanda atervinningssystem via narmaste ater-
forséljare. Hjélp till att varna om miljén och manniskors
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.

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstrdden och tradmataren &r spanningssatta un-
der svetsningen. Hall hinder och metallféremal pa
behorigt avstand.

B




1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln
kan vara doédliga. Skydda dig mot faran for elstotar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Roér inte vid elektroden
med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

1.2 Sékerstall att du ar isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa appa-
raten.

2. Det kan vara héalsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid svetsningen.

2.1 Hall huvudet pa behdrigt avstand fran utslappen.

2.2Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utslappen.

2.3Anvand en sugflékt for att avlagsna utsléppen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Férvara brandfarligt material pa behorigt avstand fran
svetsomradet.

3.2Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandslackare i ndrheten och en
person som ar beredd att anvanda den.

3.3Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Béagens strélning kan skada 6gonen och branna hu-
den.

4.1 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvénd
lampliga hérselskydd och skyddsplagg med knéppta
knappar &nda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. L&s bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten pa apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

Svetsen MULTIMIG 511 &r en apparat avsedd for
synergisk MIG/MAG-svetsning och pulserande synergisk
MIG/MAG-svetsning. Apparaten har tillverkats med
inverterteknik.

Apparaten ar férsedd med tva rullars traédmatning.
Svetsen far inte anvandas for att tina ror.

2.1 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

Apparaten har byggts i enlighet med foljande standarder:
IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11 / IEC
61000-3-12.

Nr. Serienummer som ska uppges vid alla
forfragningar som berdr svetsmaskinen.

Statisk enfas frekvensomvandlare
transformator-likriktare.

Lf MIG  Lamplig for MIG/MAG-svetsning.

uo. Sekundar tomgéngsspénning.

X. Procentuell kapacitetsfaktor.
Kapacitetsfaktorn uttrycker procentsatsen
per 10 minuter som svetsmaskinen kan
arbeta med en bestdmd strém utan att

Overhettas.
12. Svetsstrom

u2. Sekundar spanning med strom 12

U1. Nominell matningsspénning.

1~ 50/60Hz Enfasmatning 50 eller 60 Hz.

11 Max Max. stréomférbrukning vid strém som
motsvarar 12 och spanning U2.

Det maximala véardet for den verkliga
stromférbrukningen med  hansyn ill
kapacitetsfaktorn.

Vanligtvis motsvarar detta varde sakringens
kapacitet (av fordréjd typ) som bér anvéndas
som skydd for apparaten.

Héljets kapslingsklass. Klass 3 som andra
siffra innebar att denna apparat kan férvaras
utomhus men bdér inte anvéandas utomhus vid
nederbdrd ifall den inte ar lampligt skyddad.
Lampar sig for arbete i utrymmen med
forhojdrisk.

I1 Verk.

IP23S

OBS:
Apparaten ar tillverkad for arbete i omgivningar med
fororeningsklass 3. (Se IEC 60664).

2.2 SKYDD

2.2.1 Blockeringsskydd

Viddriftstérningarhossvetsenkanettvarningsmeddelande
(WARNING) visas pa displayen A som anger typen av fel.
Kontakta teknisk service om meddelandet fortfarande
visas efter att apparaten har stédngts av och startats igen.

2.2.2 Overhettningsskydd

Apparaten skyddas av en termostat som stoppar
apparaten om max. temperatur 6verskrids. | ett sddant
lage fortsatter flakten att g& och férkortningen WARNING
tH blinkar pé displayen A.

2.3.3 Placering pa lutande ytor

Denna svets ar férsedd med hjul utan broms. Placera
darfor inte apparaten pa lutande ytor dar den kan vélta
eller sattas i rorelse oavsiktligt.

3 KONTROLLER PA FRAMRE PANEL

A - DISPLAY

Visar bade  svetsparametrarna  och samtliga
svetsfunktioner.

B - VRED

Valjer och reglerar bade svetsfunktionerna och
svetsparametrarna.

C - CENTRALADAPTER
Slangpaketet ansluts till denna.

D - JORDKABEL
H - KONTAKTDON

Till detta ska kontrollkabeln fér slangpaketet Push Pull
(art.nr 2003) anslutas.



E - KOPPLINGSDON MED GASSLANG

F - STROMBRYTARE
Startar och sténger av apparaten.

SYNSTAR, G - NATKABEL

5 IGANGSATTNING OCH INSTALLATION FOR MIG-
SVETSNING MED GAS

Placera svetsen sd att det medges en fri luftcirkulation inuti

svetsen och férhindras att det kommer in metalldamm

eller liknande.

e Installationen av apparaten far endast utféras av
kvalificerad personal.

~

e Alla anslutningar méaste utforas i enlighet med géllande
normer (IEC/CElI EN 60974-9) och med full respekt for
olycksférebyggande lagar.

e Kontrollera att matningsspanningen &verensstammer
med svetsens nominella spanning.

e Anvand skyddssékringarna som ar lampliga fér vad
som anges i tekniska data pa markplaten.

e Placera gasflaskan pd stodet och I&s fast den med de
tvd remmarna. Det ar viktigt att remmarna &r ordentligt
atdragna runt gasflaskan for att undvika att den valter
och orsakar fara.

e Anslut gasslangen vid tryckreduceringsventilens
utlopp.

* Oppna sidoluckan.

e Kontrollera att jordkabeln D inuti spolens utrymme
ansluts till den negativa polen (se instruktionsskylt
vid sidan av klammorna + och -)

¢ Anslut jordkabelns D kldmma till arbetsstycket.

e Montera trddspolen p& spolhallaren inuti utrymmet.

Montera trddspolen sa att trdden rullas ut moturs.

e Kontrollera att trddmatarrullen &r korrekt placerad

utifrén trdddiametern och typen av trad.

e Kapa svetstrdden med ett vasst verktyg. Hall tradden

mellan tummen och pekfingret s& att den inte kan rulla
upp sig. Stick in trdden i reducervéxelns ror. Anvand




sedan ett finger for att sticka in trdden i adapterns
stalror tills den kommer ut fran adaptern.
¢ Montera slangpaketet.

Nar monteringen av trddspolen och slangpaketet ar
avslutad ska du satta pd apparaten och vélja lamplig
synergisk kurva. Féljanvisningarnaiavsnitt Driftfunktioner
(PROCESS PARAMS). Avlagsna gasmunstycket och
skruva ur slangpaketets kontaktmunstycke. Tryck pa
slangpaketets knapp tills trdden matas ut. VARNING!
Hall inte munstycket intill ansiktet nar trdden matas
ut. Skruva fast kontaktmunstycket och satt tillbaka
gasmunstycket.

Oppna gasflaskans tryckreduceringsventil och reglera
gasflodet till 8 - 10 L/min.

Under svetsningen visas arbetsstrommen och
-spanningen pa displayen A. De visade vardena kan skilja
sig en aning fran de instéllda vérdena. Det kan bero pé flera
olika saker sdsom typen av slangpaket, annan tjocklek an
den nominella, avstdndet mellan kontaktmunstycket och
arbetsstycket samt svetshastigheten.

Strém- och spanningsvardena sparas pa displayen A
efter svetsningen. Displayen visar bokstaven H (HOLD).
Visa de instéllda vardena genom att vrida lite pa vredet B
samtidigt som slangpaketets knapp trycks in utan att det
utférs ndgon svetsning. Displayen A visar tomgéngsspéan-
ningen och stromvardet lika med O.

OBS! Det rekommenderas att byta ut slangpaketets holje
mot ett med l&mplig innerdiameter nar det anvands trad-
diameter 0,6 mm.

Ett holje med for stor innerdiameter garanterar inte att
svetstraden glider korrekt.

6 IGANGSATTNING OCH INSTALLATION FOR
SVETSNING UTAN GAS

Apparaten forbereds for svetsning pa nastan samma sétt
som ovan. Foljande moment skiljer sig at for denna typ
av svetsning:

Montera en spole med rortrdd for svetsning utan gas.
Valj lamplig synergisk kurva (E71TGS 0,9 mm) enligt
anvisningarna i avsnitt Driftfunktioner (PROCESS
PARAMS).

Montera trddmatarrullen och kontaktmunstycket pa
slangpaketet. Bdda ska passa rortraden med 0,9 mm
diameter.

Anslut jordkabelns klamma, som ar placerad
inuti spolens utrymme, till den positiva polen. (se
instruktionsskylt vid sidan av klammorna + och -)
Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket.

7 BESKRIVNING AV FUNKTIONER SOM VISAS PA
DISPLAY A

—

- Nar raten startas visar
Information | har apparaten startas visar
. displayen A féljande:
\'\//'ach'”e ggf Apparatens artikelnummer,
ersion . .
Build Jan 9 2014 ”][J“.kv‘."“anz tvers'on togh
Table oo1 |utgivningsdatum samt de
< synergiska kurvornas
utgdvenummer.

Direkt efter starten visar displayen A féljande:

Den anvanda synergiska kurvan, svetssattet 2T eller
4T, funktionen SPOT om aktiverad, bokstédverna PP om
slangpaketet PUSH-PULL anvénds, svetsningen SHORT
eller PULSED, svetsstrommen, svetstradens hastighet i
m/min, svetsspanningen och rekommenderad tjocklek.
Oka eller minska svetsparametrarna genom att vrida pé
vredet B. Vardena &ndras alla tillsammans synergiskt.
Andra svetsspanningen V genom att trycka in vredet B
i max. 2 sekunder. Displayen visar (Arc Length eller
svetsbagens langd) en skala med 0 pa mitten. Vardet
kan stéllas in pa mellan -9,9 och +9,9 med vredet B. Tryck
shabbt in vredet B for att ga ur funktionen.

N&r du &ndrar vardet, och har lamnat undermenyn, visas
en uppatpil vid sidan av spénningen V for att indikera en
Okning av det instéllda vardet medan en nedatpil indikerar
en minskning.

— —

Fe 0.8mm Ar 18CO2 Arc Length
oT PP mic = MAX
16.8V 1.4mm 3 MIN
I

;$ 0.8mmPQr 18C02 MIG Arc Length_

— MAX
1 OOA _8> 7.0m/m 0.0V ::4
\21 9V 2.4mm = MIN

7.1 DRIFTFUNKTIONER (PROCESS PARAMS) SOM
VISAS PA DISPLAY A

Utga fran huvudskarmbilden och tryck in vredet B i min. 2
sekunder for att komma &t driftfunktionerna.
Du kommer &t funktionen genom att valja den med vredet
B och trycka in vredet i max. 2 sekunder. G4 tillbaka till
huvudské&rmbilden genom att trycka in vredet B i min. 2
sekunder.
Det finns féljande funktioner:
e Synergisk kurva (Wire Selection)
Valj synergisk kurva genom att vélja en kurva som
foreslds pa displayen A med hjalp av vredet B. V&lj
onskad kurva och bekrafta valet genom att trycka in
vredet B i max. 2 sekunder.
N&r du har tryckt in vredet B kommer du tillbaka till
foregdende skarmbild (PROCESS PARAMS).

\] [Wire selection

[Process Params

Fe 0.8mm  Ar 18CO2 Fe0.8mm  Ar18C02 &
Process SHORT Fe 0.8mm co2

Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C0O2
Spot OFF v ] (Fe 0.9mm CcOo2 v




* Process S\ A - >
, - . [Process Params Spot Time
Process Params | [Process Process SHORT A 3 25.0s
Fe0.8mm  Ar18C0O2 gtartt Mode 5,3 1.0s | 3
Process SRR | |PULSED el 3, 0.3s
Start Mode o7 Spot Time S v Y.
Spot OFF v

Vélj eller bekrafta typen av svetsning med hjélp av Process Params Pause Time

vredet B. Valj Short eller Pulsed och tryck sedan in  [Start Mode 2T A 3 5.0s

vredet i min. 2 sekunder. Spot ON 0.0 3

o A |SpotTi 1.0 Us 1 3
Short anger att den valda typen av svetsning &r pot “1me = =, oFF
kortvarigt synergisk. Pause Time OFFAJNE

Pulsed anger att den valda typen av svetsning &r
pulserande synergisk.

Svetsfunktion (Start Mode)

Funktion 2T. Apparaten boérjar att svetsa néar
slangpaketets knapp trycks ned och avbryter
svetsningen ndr knappen slapps upp.

Funktion 4T. Apparaten boérjar att svetsa néar
slangpaketets knapp trycks ned och slépps upp.
Apparaten slutar att svetsa nér knappen ater trycks
ned och slapps upp.

Valj en av svetsfunktionerna 2T eller 4T med hjalp av
vredet B. Tryck sedan in vredet B i max. 2 sekunder
for att bekrafta valet. Du kommer da alltid tillbaka till
féregdende skarmbild (PROCESS PARAMS).

P ~ ‘

Process Params

(Start Mode

Fe 0.8mm Ar 18C0O2
Process SHORT

Start Mode 2T

Spot OFF v

—

¢ Punkt- och pulssvetsningstid (Spot)

Valjer du tiden fér spot ON visas funktionen Spot Time pa
displayen. Genom att valja denna funktion kan du stélla in
vardet pa mellan 0,3 och 25 sekunder med hjalp av skalan.
Forutom denna funktion visas funktionen Pause Time pa
displayen. Genom att vélja denna funktion kan du stélla
in paustiden mellan tva svetspunkter eller svetsstrackor
med hjélp av skalan. Paustiden kan stallas in pa mellan 0
(OFF) och 5 sekunder.

Du kommer &t funktionerna Spot Time och Pause
Time genom att trycka in vredet B i max. 2 sekunder.
Instaliningen utférs alltid med vredet B. Bekréafta
genom att trycka in vredet i max. 2 sekunder. N&r
du har bekraftat valet kommer du alltid tillbaka till
skdrmbilden (PROCESS PARAMS).

N ~

Induktans (Inductance)

Vardet kan stéllas in pa mellan -9,9 och +9,9. Noll
ar tillverkarens instéllning. Impedansen minskar om
talet dndras till ett negativt tal och bagen blir hardare.
Impedansen 6kar om talet andras till ett positivt tal
och bagen blir mjukare.

Du kommer &t funktionen genom att markera den
med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2
sekunder. Skalan visas pa displayen A. Stall in vardet
med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for
att bekréfta.

(Process Params | [Inductance

Spot ON A - MAX
Spot Time 1.0s =

Pause Time OFF 0.0 —:‘
Inductance = MIN

PP Force.

Vardet kan stallas in p& mellan -99 och +99.

Montera slangpaketet PUSH-PULL fér att aktivera
funktionen PPF (PUSH PULL FORCE) som reglerar
vridmomentet pa slangpaketets PUSH-PULL motor
sd att en jAmn trddmatning erhélls. Om det instéllda
vardet andras, visar displayen texten PPF med det nya
vardet bredvid.

Du kommer &t funktionen genom att markera den
med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2
sekunder. Skalan visas pa displayen A. Stall in vardet
med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for
att bekréfta.

Process Params PP Force

Spot Time 1.0s A 3 MAX
Pause Time OFF 0 24
Inductance 0.0 5

PP Force OR4 L= MIN

Process Params | (Spot

Fe 0.8mm Ar 18C02 OFF

Process SHORT
Start Mode 2T

Spot OFFR4

Burnback AUTO

Vardet kan stallas in p& mellan -9,9 och +9,9. Det
anvands for att reglera langden pa trdden som kommer
ut ur gasmunstycket efter svetsning. Ett positivt varde
motsvarar en hogre férbranning av traden.
Tillverkarens instéallning &r Auto.



Du kommer &t funktionen genom att markera den med
hjélp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pa displayen A. Stéll in vardet med vredet B

sekunder for att lasa upp den pulserande svetsningen.
Displayen A visar texten UNLOCK (Upplast) vid sidan
av funktionen Options.

och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekréafta. = =N - =\
N . [Process Params | (Options |
Process Params | [Burnback Burnback AUTO A| | SN: 6C66778811223344
Pause Time OFF A 3 MAX Soft Start AUTO
Inductance 0.0 0 0 24 LC Contrast 50% 0000-0000
PP Force 0 . - Options LOCKR4
Burnback = MIN ~ ~ =

e Soft Start AUTO
Vardet kan stéllas in pad mellan 0 och 100 %. Detta
ar tradhastigheten, uttryckt i procent av den instéllda
svetshastigheten, innan trdden nuddar arbetsstycket.
Denna instéllning ar viktig for en bra start.
Tillverkarens installning &r Auto.
Du kommer &t funktionen genom att markera den med
hjélp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pé displayen A. Stéll in vardet med vredet B
och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekréfta.

e Factory OFF

Funktionen anvands for att
fabriksinstallningar.

Du kommer at funktionen genom att markera den med
hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Texterna OFF och ALL visas pd displayen A. Genom
att markera texten ALL och snabbt trycka in vredet
B utfors en aterstélining. Texten Factory Done!! visas
pa displayen A vilket betyder att aterstallningen har
lyckats. Ga tillbaka till foregdende skarmbild genom
att trycka in vredet B i min. 2 sekunder.

aterstilla svetsens

Process Params Soft Start | [Process Params Factory
Inductance 0.0 A 3 MAX Burnback AUTO A | |OFF
PP Force o || 0%l SoftStar AUTO
Burnback AUTO (Y 3 LCD Contrast 50%
ok — MIN Factory OFFR4
e LCD Contrast OBS! Startvardet (default) kan aterstéllas for samtliga
= - ~.  funktioner som har en skala.
Process Params LCD Contrast Detta kan endast utféras nér skalan visas pa displayen A
PP Force 0A 3 MAX och genom att vredet B trycks in i min. 2 sekunder.
Burnback AUTO 50%| =\ (Arc Length - Spot Time - Pause Time - Inductance,
Soft Start AUTO °l 4 Burnback - Soft Start - LCD Contrast).
v ~ MN
S ~ 8 UNDERHALL
Vardet kan stéllas in pad mellan 0 och 100 %.
Funktionen anvands fér att géra displayen A lijusare el- Samtliga underhdllsmoment ska utféras av

ler morkare.
Du kommer &t funktionen genom att markera den
med hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2
sekunder. Skalan visas pa displayen A. Stéll in vardet
med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for
att bekréafta.

* Options LOCK
Du kommer at funktionen genom att markera den med
hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Det visas ett seriellt nummer SN och atta nollor pa
displayen A.
Funktionen anvands for att lasa upp de sparrade
synergiska kurvorna for pulserande svetsning.
Las upp kurvorna genom att mata in en alfanumerisk
kod istallet for nollorna. Be aterforsaljaren om koden
och uppge i samband med detta serienumret SN.
Nar du har fatt koden ska den matas in istéllet for
nollorna. Varje bokstav eller siffra som matas in ska
bekraftas genom att du snabbt trycker in vredet B. Nar
koden har matats in, trycker du in vredet B i min. 2

kvalificerad personal i enlighet med standard CEI 26-
29 (IEC 60974-4).

8.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstall att strombrytaren F &r i lage "O” och dra ut
natkabeln fére underhallsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft for att regelbundet avldgsna metalldamm
som kan ha samlats inuti apparaten.

8.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla
kablar pa plats s& att isoleringen garanteras mellan
apparatens primdra och sekundéra sida. Undvik att
kablarna kommer i kontakt med delar i rérelse eller med
delar som blir varma under driften. Atermontera samtliga
kabelklammor som pa originalapparaten for att undvika
kontakt mellan apparatens primara och sekundéara sida
om en ledare gér av eller lossnar. Atermontera skruvarna
med de tandade brickorna som pa originalapparaten.



OAHI'O2 XPHZEQ2 T'TA 2Y2KEYH 2YT'KOAAHXH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EXETE 2E AEITOYPITA THN
2Y2KEYH AIABAXTE TO TTAPON EI'XEIPTAIO KAI
AIATHPETXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHVs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIA®EPOMENOTYs.

AYTH H 2YXKEYH TIPETIET NA XPHXIMOIIOIET TAI
ATIOKAEIXZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YI'KOAAHXHs.

1 TIPOPYAAZEls AZPAAEIAs

H YYTKOAAHZH KAI TO KOWIMO ME
—TOZ0 MIIOPOYN NA ATIOTEAE2OYN AITI-

‘Es KINAYNOY I'TA XAs KAI I'TA TPI'TOYs, vyt auvtd o
XPNOTNS TPETEL va €(val EKTALBEVPEVOS WSTPOS TOUS
KLWOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL ATC TLS EVEPYELES
OUYKGANNONS KAl Tov avddepovTat ouvomTikd mapa-
kdTw. ['a md akplBets mAnpodoples (nreloTe TO
eyxelp(dlo pe kwdika 3.300758

©0PYBOs
AvTtnl kabeauTtn m cuokevr] Sev mapdyel
Qopv'Bovg mou va vmepPBalvovr Ta 80 6B. H
dtadikacla kodlpaTos MAAOPLATOS/CUYKOANNONS
pmopel va mapdyel dpws BopuBovs mEpar avtou Tou

oplouv. I't avtd ou xprioTes mpemeL va AapBdvovy Ta
mpoBAemdpeva amd 1o NOpo peTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvatr Bia-
Bepd.

- 9
A Q OTOLOVBT{TOTE aywyd TapdyeL MAEKTPOUA
AN ywnTikd medla (EM®). To pevpa

;“\\ OUYKGANNONS 1| KOTMS TPOKANEL MAEKTPO™

payvnTikd medla yupw amo T Kalwdla

KAl TLS YEVVTITPLES.

e Ta payvnmkad Tredia TTOU TTPOEPXOVTAl ATTO UWNA&

pelpaTa PTTOPEI va €xouv AVTIKTUTTO OTnV A€IToupyia

Tou PBnpatodotn. O1 @opeic TETOIOU €idoUG (WTIKWV

NAEKTPOVIKWY OCUCKEUWY, TIPETTEI VO  OUMPBOUAgUTOUV

ylatpé ) Tov idlo TOV KOTAOKEUAOTH TIPIV atrd Tnv

Tpooéyyion oTig diadikaoieg GuyKOAANoNg TOEou, KOTTHG

1l oUyKOAANoNG akidag .

e H €kbeon ota niekTpopayvnTikd medla TS

OUYKGANNONS T KOTTS UTOpoUV va €xouvv dyvwoTeS

emdpdoels oty vyela.

KdBe xelplomns, yla va pewsoel Touvs KLwOUVous mou

TPOEpXoVTAL amd TNV €kheon oTa MAekTpopayvnTLkd

medla, TpemeL va Tnpel TIS akoAovbes SLadikaoles:

- Na ¢povtllet JoTe kalwdlo owpatos kat AaB(dass
NAeKTPOS(OV 1] TOUTISAS VA HEVOUY €VoPEva. Av
elvatr duvatdv, oTepewsote Ta pall pe Tawla.

- Mnv TulyeTe TOTE Tad KAANWGSLA CWPATOS KAl
AaBi8as mAekTpodlov 1 Towpmidas yupw amd TO
owpa.

- Mnv p€vete moTe€ avdpeca 0TO KANWOLO CWHATOS
Kal KaAwdLo AaB(das mAekTpodlov 1 Topmidas. Av
To KaAWSL0 oupaTos PBplokeTar deid amd To
XELPLOTT, TO KaAWdLo s AaBidas mhekTpodlov M
TOWUT(8as TpemeL va pelvel otny (Sta mAevpd.

‘0 To nhekTplkd pevpa mov Stamepvd

- 2UVV8E€0TE TO KAAWBLO OWHATOS OTO HETAANO UTO
katepyacla 600 TO duvaTdy Lo KovTd OTNY TEPLO™
X1 OUyKdANAnoMs 1 Komms.

- Mnv epydleaTe kovTd OTN yevvrTpLla.

EKPHZEEIs
o Mnv ekTele(Te OUYKONNT|OELS KovTd O€
SOXEL'OL umo mleon 1 g€ mapovala EKPNKTLKGV
okovwy, aeplov 1 aTpoy. XeiplleoTe pe mpooo-

X1 Tis dLdAes kat Tous puBuLoTES mleons mou
XPNOLLOTOLOUVTAL KATA TLS EVEPYELES OUYKOANNONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AvTT] M ouokevr €lvalL KATAOKEVAOUEVT) OUpdwrd [LE
Tis €vdelels TOU TEPLEXOVTAL OTOV E€VUPHOVLOWE VO
kavoviopd 1EX 6097410 (XA. A) kat mp€meL va xpnot
HLOTTOLE(TAL HOVO Yld €TAYYENLATIKOUS OKOTOUS KAl O€
Bropnxavikd meptBdAov. Oa pmopovcav, mpdypaTt, va
vmrdpxovy Suokolles oty €EaaddAion Tns MAEKTPOPA
YYNTIKNS cupBatoTnTtas o€ mepLBdA\ov StadopeTikd
am ekelvo T™s Bropnxavias.

T2KETQON
Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG padi
ME Ta Kavovika atmoAnTal! Zopyewva Pe Tnv
EupwTraikr) Odnyia 2002/96/CE mavw ota amoéAnTa
TWV NAEKTPIKWYV KAl NAEKTPOVIKWV CUOKEUWV Kal TNV
OXETIKN €QAPUOYH TNG PEoa aTa TTAdigIa TNG I0xUouoag
€BVIKAG vouoBeaiag, ol TTIpOG TTETAYUA NAEKTPIKEG
OUOKEUEG TTPETTEl VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VA
METAQEPOVTAI OE i HovAda avaKUKAWONG atToBARTWY
oIKoAoyIKé atroTeAeapaTIK. O IB10KTATNG TNG NAEKTPIKAG
OUOKEUNG TTPETTEI VO EVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIYEVA
oucoTAuaTa eTTECEPYATiag aTTORBAATWY ATTO TOV TOTTIKO
avTITTPOoWTTS pag. Eeapudlovrag auth TNV Eupwtraikn
Odnyia Ba kaAuTepelael To TTEPIBAAAOV Kal n avBpwTTIivn
uyeia!
SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA” ZHTEIV-
STE TH SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU
PROSWPIKOUV.

ETIAAYZH HAEKTPIKON KAl HAEKTPONIKQN

1.1 NINAKIAA NPOEIAOMNOIHZEQN

To apIBuNUEVO KEIPEVO AVTIOTOIXE ME TO apIOUNuéva
TETPAYWVAKIO TNG TTIVAKIOAG.

B. To poAd epeAkuopoU vijpaTog utropouv va
TTANyWwoouv Ta Xépla.

C. To vApa ouykOAANONG Kal TO YKPOUTT €QEAKUCHOU
vhApaTog BpiokovTal utrd Tdon KaTd TNV
ouykOAAnan. KpatnoTe Ta Xépia Kal Ta JETAAAIKG
QAVTIKEIYEVA O€ aATTOCTACT.

1.  O1 nAekTpottAngia atrd 10 NAeKTPGSI0 GUYKOAANONG
] To KaAwdI0 PTTOPEi Va gival BavaTneopeg.
MpooTtaTteubeite KaTdAANAa TNV TTEPiodo
NAEKTPOTTANEIOG.

1.1 ®opéoTe avOeKTIKA JOVWTIKA yavTia. Mnv ayyileTe
TO NAEKTPOBIO e Ta XEPIa aKAAUTITA. Mnv @opdTe
Uypd ] KATECTPAUMEVA YAVTIAL
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1.2 BepaiwBeite 611 €ioTe povwpévol atrd To TEPAXIO
TTPOG OUYKOAANGCN 1} TO £€560¢OG.

1.3 ATTOOUVOEOTE TO PIG TOU KaAWDiIoU Tpo®odoaiag
TTpIvV atrd TNV AEIToupyia TNG PNXavAg.

2. Heomvon Twv avabuuidoewy atmmé TNV oUyKOAAnon
pTTOPEi Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

2.1 KpatnoTe 1o KEQAAI gakpid atrd TIg avaBuuIdaElg.

2.2 XpnoIYOTIoINOTE €va OUCTNUA AVAYKAOTIKOU
agpiopoU ) TOTTIKAG EKKEVWONG YIA TNV KATAPYNOon
TWV avaBuuIGCEWV.

2.3 XpNnOIYOTIOINCTE MIA QVEUIOTAPO avappo@nong yid
TNV KATAPYNon TwV avaBuuIATEwWV.

3.  Oi1oTriBeg TTOU TTPOKaAOUVTAI ATT® TNV CUYKOAANGN
MTTOPEI va TTPOKAAETOUV EKPAEEIS i TTUPKAYIEG.

3.1 KpatnoTe Ta eUQAEKTA UAIKA JOKPIG aTrd Tnv
TTEPIOXH OUYKOAANONG.

3.2 O1 omvenpeg TTou TTpokaAolvTal atmod TNV
OUYKOAANGON UTTOPEI va TTPOKOAECOUV TTUPKAYIA.
KpatAoTe éva TTupooBeaTipa e TPOTTO WOTE Eva
&ToMOo va €ival o€ ETOINOTNTA VA TO XPNOIKJOTTIOIACEL.

3.3 Mnv ouykoAAAGTE TTOTE KAEIOTA doXEia.

4. Ol akTiveg TOU TOEOU PTTOPOUV VA KAWOUV Ta UATIA
Kal va TTPOKAAECOUV eyKAUUATA OTO DEPUQ.

41 ®opéoTe KPATOG YUOAIG aopaAEiag.
XpNoIPoTToINoTE KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA YId
TA QUTIG KAl POPTTEG PE KAEIOTO TO €TTIAQIIO.
XpNOIYOTTOINOTE HAOKEG KPAVN PE QIATPA CWOTOU
peyéBoug. DopéaTe Eva TTANPEG TIPOCTATEUTIKO YIA
TO CWHA.

5. AlaBdaoTe TIG 0dnyieg TTPIV XPNOIUOTTOINCETE TNV
pnxavh A akoAouBrjaTe otroladATTOTE dladIKagia e
auTnh.

6. Mnv a@aipeiTe KAl PNV KAOAUTTTETE TIG ETIKETEG
TTPOEIdOTTOINONG

2 TENIKH NEPITPA®H

H ouokeun auykdAAnong MULTIMIG 511 givail éva 1davikd
ouoTnua yia cuykdAAnon MIG/MAG cuvepyikn kalr MIG/
MAG TTaAuIKA CUVEPYIKN, ME TEXVOAOYia inverter.

Eival e€ommAiIcpévn e Eva HOTOUEIWTAPA 2 KUAIVOPWV.
AuTl n ouoKkeunn OUYKOAANong oOev Ba TTpETEl va
XPNOIMOTTIOIEITAI VIO TV ATTOWUEN CWAAVWV.

2.1 ENEZHINHZH TEXNIKQN AEAOMENQN

H ouokeun €ival KOTAOKEUATPEVN KATA TOUG aKOAOUBOUG

KaVOVEG :

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

IEC 61000-3-12.

Ap° ApIBuOG avagopdg PNTPWOU Yia avagopd
yIO OTTOIQdNATIOTE QiTNON OXETIKA ME TNV
OUOKeUR OUYKOAANGCNG.

27aTIKOG  MOVOQOOIKOG  METAOXNMOTIOTHG-
avopBwTrg ouxvoeTNTAG.

[5: MIG  KatdAAnAo yia cuykoAAnon MIG-MAG.

uo. AguTepeUouoa Taon KevoU.

X. [NooooTiaiog TTapdyovTag AsiIToupyiag.
O TrapdayovTtag Asitoupyiag ek@pddlel 1o
TT0000TO OTA 10 AETITA OTA OTTOIA N INXAV)

OUYKOAANONG uTtTopEi va OOoUAEwel oe éva
OUYKEKPIPMEVO PEUNO XWPIG va TTPOKAAEDEI

utTEPBEpuavan.
2. PeUua ouykdAAnong
u2. AeuTepevouoa Taon Pe pevpa 12
u1. OvopaaoTikn Taan TpoPodoaiag.

1~ 50/60Hz Movogaaikr Tpogodoaia 50 ) 60 Hz.

1 max. MEyIOTO ATTOPPOPOUNEVO PEUUA AVTIOTOIXOU

peupaTtog 12 kai Tdong U2.

Eivar n péyiotn TIigR TOUu TTPAYMATIKOU

QATTOPPOPOUNEVOU  PeUPATOS AauBAavovTag

uTTOYN TOV TTAPAYOVTA AEITOUPYIAG.

2uvnBwg auTA N TIUA QVTIOTOIXEI aTNV TIUNA

NG ac@aAelag (ETIRPaduvTIKOU TUTTOU) TTOU

Ba TTpéTTEl va XpNnoIdoTToinBei wg TTpoaTacia

TNG CUOKEUNAG.

Babuodg mpooTaciag Tou TAaigiou. BaBudg

3 w¢ delTEPO Wn@io onuaivel OTI AUt N

OUOKEUN JTTOpEl va atrobnkeuBei, aAAG

OX!I Kal va xpnoiyotroinBei 0To €EWTEPIKO

Katd tnv didpkeia BpoxAg, TTapd POvo av

TIPOCTATEVETAL.

KaTtdAAnAn yia epyacia o€ epiBaAAov
augovTog KIvOUvou.

HMEIQZXH:

H ocuokeun éxel emiong oxediaoTei yia Tnv emeepyaacia

o€ TePIBAAAoV pe BaBud pdAuvong 3. (Acite IEC 60664).

11 eff
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2.2 MPOZTATEYTIKA

2.2.1 NPOZTAZIEX OPAIHZ

2 € TTEPITITWON OUCAEITOUPYIAG TNG GUOKEUNG OUYKOAANONG,
otnv 086vn A uTmopei va  gU@AVICTEI N ETTIYPAPN
WARNING 110U TTp00dI0pilel TOV TUTTO TOU TTPOBAAMATOC,
av ATTEVEPYOTTOIWVTOG KAl ETTAVEVEVEPYOTTOIWVTAG TNV
MNXOVA N ETTIYPAQA TTAPAMEIVEI ETTIKOIVWVHOTE WE TNV
UTTNPETia TEXVIKAG UTTOCTAPIENG.

2.2.2 OgpUIKA TTpOCTACIA

AuTA n ouokeun TTpoaTaTeleTal aTTd éva BePUOCTATN O
OTT0I0G, AV EETTEPATTOUV Ol ETTITPETTOUEVEG DEPUOKPATIEG,
eUTTOdICEl TNV AcITOUpYia TNG MNXAVAG. Z€ QUTEG TIG
OUVONKEG O aveUIOTAPAG ouvexiCel va A€IToupyei Kal n
006vn A TTpodaAAel avaBoafrvovTag, TNV GUVTOPOYpaQia
WARNING Th.

2.3.3 ToroBéTnon o¢ emireda pe KAion.

Aedopévou OTI QuUT N OUCKEUN OUYKOAANGNG eival
oxedIaouEVN YIa TPOXOUG Xwpic TTEdNon, Befaiwbeite OTI
Oev £XETE TOTTOBETNTEI TN CUOKEUN O€

KEKAIUEVEG ETTIQAVEIEG, VIO VO ATTOPEUXOEI N avaTpoT A N
avegEAEYKTN Kivnan Tou idiag.

3 ENTOAEIZ 2TO EMIMPOZOIO MNMANEA.

Ve

A - OOONH.
MpoBdAel TIG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG Kal OAEG TIG
AeIToupyieg OUYKOAANONG.

B - ENINOIEAX
EmAéyel kar puBpicel TIG AeIToupyieg Kal TIG TTAPAUETPOUG
OUYKOAANONG.

C - KENTPIKOZ ZYNAETHZ
2TOV OTT0i0 OUVOEETAI O TTUPCTOG CUYKOAANONG.

D - KAAQAIO FEIQZHZ
H - ZYNAETHZ

2uvoéeTal Je TO CwAAva gAéyxou Tou TTupoou Push Pull
(P/N 2003).

4 ENTOAEIZ ZTO OIMIZOIO MNMANEA.

E — ZYNAETHZ ME ZQAHNA AEPIOY.

F — AIAKOMTHEZ.
AvaBer kar oBAvel TNV Pnxavn

G - KAAQAIO PEYMATOZ.

5 EKKINHZH AEITOYPrIAZ KAl ErFKATAZTAZH T1A
ZYITKOAAHZH MIG ME AEPIO

ToTToBETACTE TNV OUCKEUR GUYKOAANCNG e TPOTTO TTOU va

EMTPETTETAI MIA EAEUBEPN KUKAOQPOPIO OTO ECTWTEPIKO TNG

KAl OTTOQUYETE KATA TO dUvVATO TNV €10aywyr KOVIOPTWV

METAAAOU 1] GANoU €idoug.

* H eykardotaon TG pnxaviag Oa  Tpémel  va
TTPAYUATOTTOINGEI aTTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWTTIKO.




®.

» OAgg o1 ouvdéaoelg Ba TTPETTEl va TTpayUaTOTToIoUVTal O€E
oup@wvia Pe Toug Kavoviopoug oe 1oxu (IEC/CEI EN
60974-9) kai va TNPoUV TouG VOUOUG aTuXNUATwWV.

* EmBeBaiwoarte 0TI N TAON TPOQOdOTiag avVTIOTOIXEI OTNV
OVOMAOTIKA TNG OUOKEUNG OUYKOAANONG.

¢ [NopapeTpOTTIOINOTE TIG AOQAAEIEG TTpoCTaTiag pe Bdon
Ta dedouéva TTou avaypd@ovTal oTnv TTIvakida Twv
TEXVIKWV OEOOUEVWIV.

» ToTroBeTACTE TN QIGAN OTO OTNPIKTIKO, WTTAOKAPOVTAG
TNV JE 2 INAVTEG, €ival anuavTikO OTI o1 IWAVTEG Ba TTPETTEI
va gival o@IXToi Kal TTPOOKOAANUEVOI GTN QIGAN yia va
aTro@eUyovTal ETTIKIVOUVEG AVOTPOTTEG.

* 2uvdéaTe TO CWARvVa aépiou aTnv ££0d0 TOU WPEIWTHPA
TTieong.

 Avoite Tn TTAEUpIKN Bupida.

* BeBaiwOeite 611 TO KOAWSIO Yeiwong D, oTo cwTEPIKO
TOU XWPOU @IAANG, €ival ouvdeévo OTOV apVNTIKO
oMo (Acite mivakida odnyiwv, TTou Bpiokeral SitTrAa
OTOUG OKPODEKTEG + Kal -).

* ZuvdéoaTe ToV aKPOOEKTN Tou KaAwdiou TnG yeiwong D
OTO TEPAXIO TTPOG CUYKOAANOT).

* JUVOPMOAOYAOTE TNV WPTTOUTTIVO TOU KaAwdiou OTO
EOWTEPIKO TOU Xwpou. H putoutriva Ba mpémmel va
TOTT00eTNOEl €701 WOTE TO KOAWDIO va EeTuAiyeTal
apIoTEPOOTPOYPA.

» BeBaiwBeite 0TI 0 KUAIVOPOG €AENG €ival TOTTOBETNUEVOG
owoTd avaloya pe TN OIGUETPO KAl TO €idOG TWV
KaAwdiwv TToU XPnoIYOTTOIoUVTAl.

* Kéyte 10 KOAWSIO OUYKOAANONG pE éva aixunpod
epyaieio, dlaTnpwvtag TO KAAWdIO avdpeca OTa
OAxTUAQ, £T01 WOTE va Pnv EETUAIXBEI, TOTTOBETAOTE TO

MECQ OTO CWARVA TTOU EEEPXETAI ATTO TOV JOTOUEIWTAPO
Kal BonBouuevol pe éva OAXTUAO TOTTOBETAOTE TO OTO
€0WTEPIKG TNG XOAURdIVNG paBdou Tou TTpocapuoyEéa,
MExpl va apxioel va egEpxeTal amod Tov idlo TOV
TTPOCOPUOYEQ.

* JUVapPOAOYNOTE TOV TTUPOO OUYKOAANONG,

Metd ammd tnv ouvappoAdynon TNG PITOPTTIiVOG KAl TOU
TTUPCOU, avAywTe TNV MPnxavr) €mMAEETE TNV KATAAANAN
KOUTTUAN ouvepyiag, akoAouBwvTag TIG o0dnyieg TTou
TTEPIYPAPOVTAl OTNV TTAPAYPAPO “ TTAPAPETPOI AEIToUpYiag
(PROCESS PARAMS). ApaipéoTe TO aKpo@UOIO agpiou
Kal eBIOWOTE TO OKPOPUOIO PEUPATOG OTTO Tov OAUAO.
MatAote 10 TTAAKTPO Tou OauAoU pEXpl TNV €¢odo Tou

kaAwdiou, MPOZOXH kpaTAOTE TO MPOCWITO MOKPIA
amdé TO TEPMATIKO TNG AOyXNng kKard tnv £§odo Tou
KaAwdiou, BIdwWOTE TO AKPOPUCIO Popéa PEUNATOS Kal
EI0AYETE TO AKPOYPUTIO agpiou.

Avoi€te TOV pelwTApa TNG QIAANG Kai pubuicarte Tnv por
agpiou g 8 — 10 I/min.

Katd tnv didpkeia Tng ouykOAAnong n o8ovn A TTpoBdAAcl
TO TTPAYMOTIKO peUua Kal TAon €pyaciag, Ol TIMEG TTou
TTPoRAAANoOvTaIl uTTOPET Va gival EAa@Pa SIOQOPETIKES ATTO TIG
puBuIlOuEvEG, auTd uTTopei va eEapTdral atrd TTOAAATTAOUG
TapdyovTeg, Tov TUTIO TTUPGOU, TO OIAPOPETIKO TOU
OVOMAOTIKOU TTAX0G, TNV ammdoTacn atmmd T0 akpo@Ualo
POopEa PEUPATOG KA TO UAIKO GUYKOAANGNG Kal TRV TaXUTNTA
OUYKOAANONG.

O1 TIgéG pelpaTOG KAl TAONG, OTO TEAOG TNG GUYKOAANONG
TTapapévouv atrobnkeupévol kar ato display A émou
edeaviCetar To ypdupa H (HOLD), yia tpoBoAn Twv
TIMWV pUBPIONG €ival avaykaia n EAaQPAa TTEPICTPOPI TOU
AEBIE B, evw OTTpWYVOVTAG TO TTANKTPO TTUPCOU XWPIig
OUYKOAANGN, oTo display A epgavileTtal n Tiur} Tdong o€
KEVO Kal N TIUA pevpatog ion pe 0.

ZHM. Ed&v xpnoigotroicite kaAwdia Olauétpou 0,6
XINIOOTWY, GUVICTATAI VO QVTIKATOOTACETE TO TTEPIBANUQ
TOU TTUPOOU GUYKOAANGONG UE €Va PE KATAAANAN ECWTEPIKN
OIAUETPO.

‘Eva mepiBAnua e eowTEPIKA OIAUETPO TTOAU PEYAAN, dev

e€ao@alilel Tnv oAioBnon Tou kaAwdiou CUYKOAANGNG.

6 EKKINHZH AEITOYPIIAZ KAl EFKATAZTAZH T1A
ZYITKOAAHZH XQPIZ AEPIO.

O1 evépyeleG  yia TNV TTPOETOIPJOTIO  TNG  MNXAVAG
yld OUYKOAANON €ival  ekeiveg TTou  TTEPIypAPOVTal
TTPONYOUNEVWS OAAG yia autd TOov TUTTO GUYKOAANGNG
TPAETE TA TTAPAKATW:

ZUVAPPOAOYNOTE PIa UTTOUTTIVA GUPUATOG OUYKOAANGONG
XWPIG  aépio  €MAEyoVTAG TNV KATAAANAN  KAUTTUAN
ouvepyiag (E71TGS 0,9mm), akoAouBwvTag TIG 0dnyieg
TToU  TrEPIYPA@OVTal TNV TTOPAYPaPo  “TTaPAUETPOI
Aeitoupyiag (PROCESS PARAMS).

ZUVAPPOAOYNOTE TOV KUAIVOPO PETAPOPAG VIATOG Kal TO
aKPOPUOIO Qopéa PEUPATOG OTOV TTUPCO CUYKOAANGNG
TTOU QVTIOTOIXEi 0€ oUpUa OUYKOAANGNG ME OIAUETPO
0,9mm.

Zuvdéoate TO TEPMUATIKO TOU KaAwdiou yeiwong,
TTOU BPICKETAI OTO E0WTEPIKO TNG MTTOMTTIVOG (AcgiTe
mivakida odnyiwv, mou Bpioketal SiTAa oTOUG
AKPOBEKTEG + KAl -).

ZuvdéoaTe TOV AKPOBEKTN TOU KaAwdiou Tng yeiwong
OTO TEMAXIO TTPOG GUYKOAANON.

7 TEPIFPA®H AEITOYPIIQN MOY MNMPOBAAAONTAI
ZTHN OOONH A.

Information |Katd v exkkivnon g

Machine 322 [HNXavAg n oBoévn A yia
Version 001 |MEPIKEG OTIYHEG TIPOBAAAEL O
Build Jan 9 2014 | apiBUOS TOU QVTIKEINEVOU TNG
Iable 001 Junxavig, n €ékdoon Kal n




nuepopnvia avamtuéng Tou AOYIOMIKOU Kal O apliBudg
TEPATWONG TWV KAPTTUAWY CUVEPYIaG.

ApEowg PETA aTTd TNV ekKivnan n 086vn A TTpoRAAAE:

H KauTTUAn ouvepyiag TTou xpnoIhoTToIEiTAl, PE TPOTTO
waTe n ouykOAAnon 2T 1 4T, n Acitoupyia SPOT av eival
evepyotroinuévn, Ta ypduuata PP av xpnoigotroigital o
Tupadg Push-Pull, n diadikacia cuykdAAnong "SHORT
n MAAMIKH", To pelpa cuykOAAnong, n taxutnta o€
METPOA avda AETTTO TOU oUPUATOG GUYKOAANONG, n Tdon
OUYKOAANGNG KOl TO TIPOTEIVOUEVO TTAXOG.

MNa tnv aténon A Peiwon Twv TTAPAPETPWY CUYKOAANCONG
apkei n pubuion dlapéoou TNG AaBng B, ol TIpéG aAAGlouv
OAeg pali o€ ouvepyia.

MNa Tnv PeTaTpoty TNG TAONG CUYKOAANong V apkei va
TTATAOETE YIO TOUAAXIOTOV 2 DeUTEPOAETTTO TOV AEBIE B,
oTtnv 00évn gu@avietal (Arc Length | pRkog T16oU) Uia
MTTapa puBuiong pe 10 0 OTO KEVTPO, N TIUA MTTOPEI va
peTaTpartrei dlapéoou Tou Agfi€ B ammd -9,9 €wg 9,9, yia
€€000 a1Td TNV AcIroupyia TTATACTE yia Aiyo Tov AeBi€ B.
MeTatpétrovTag TNV TIPNA, JETE 11O TNV ££000 aTTO TO PEVOU,
oT1o TTAGI TNG Tdong V, Ba eugaviaTei éva BEAOG TTou Oeiyvel
TTPOG Ta ETTAVW KAl UTTOOEIKVUEI Jia JeyaAUTePN d16pBwan
TNG TTPOPUBUICHEVNG TIUAG VW TO BEAOG TTOU OEiXVEl TTPOG
Ta KATW Ba UTTOdEIEEl PIa lep(’)Tapr] d16pOwan.

=N

Fe 0.8mm Ar 18002@ Arc Length
oT PP = MAX
16.8V + 1.4mm = MIN
Fe 0.8mm Ar 18002 Arc Length
oT PP MIG _

— MAX
100A _8" 7.0m/m 0.0V =
\21 9V 2.4mm 3 MIN

7.1 TAPAMETPOI AEITOYPI'IAZ (PROCESS PARAMS)
NMOY NMPOBAAAONTAI ZTHN OOONH A.

MNa mpdéoBacn oe autég TIG AciToupyieg Ba TTpETTEl va
EekivijoeTe aTTd TNV KUPIa 006vN TTATWVTAG VIO TOUAGXIOTOV
2 deuTePOAETTITA TOV HOXAG B.
MNa €icodo o€ auTtég TIG AEITOUPYIEG APKED va TNV ETTIAEEETE
ME Tov AeBi€ B kal va Tnv TTaTroETE yia TOUAdXIOTOV 2
OeutepOAeTTTa. MO €MOTPOQN GTNV KUpPIa 08évn TTaTACTE
yIa TOUAGYXIOTOV 2 deuTEPOAETTITa TOV AefIE B.
O1 emAEEIUES AciToupyieg gival:
* KapumoAn ouvepyiag (Wire Selection).
Ma emAoyn TNG KAUTTUANG Guvepyiag, €ival avaykaio,
dlapéoou Tou AeBIE B, va eTTIAECETE KAl VO TTATACETE TNV
TTPOTEIVOUEVN KAWTTUAN atrd Tnv 086vn A, €ival avaykaio
va €TMIAEEETE TNV KAUTTUAN TTOU 0OG €VOIAPEPEl KAl va
EMPBERAILOETE TNV ETTIAOYA TTATWVTAG YIA TOUAAGXIOTOV
2 deuTtepOAeTITa OTOV AEPIE B.
A@ou Tratrioete TO AEPI€ B cemoTpépete oTnVv
TTponyouuevn 066vn (PROCESS PARAMS).

(Process Params | (Wire selection

Fe 0.8mm Ar 18C02 Ar 18C02
Process SHORT Fe 0.8mm CcO2
Start Mode 2T Fe 0.9mm Ar 18C02
Spot OFF v (Fe 0.9mm CO2 v
* Ailadikacia (Process)

Process Params [Process

Fe 0.8mm Ar 18C0O2

Process SHORT] PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF v

MNa emAoyn A empPefaiwon Tou TUTTOU GUYKOAANONG
gival avaykaio, diapéoou Tou dIaKOTTTN B, va eTIAEEETE
KAl va TTATACETE, VIO TOUAAGXIOTOV 2 QEUTEPOAETITA OTO
Short ] Pulsed.

To Short avayvwpilel Tov TTIAEYPEVO TUTTO GUYKOAAN-
ong Kal guvepyikou short.

To Pulsed avayvwpilel Tov €TIAEYPEVO TUTTO OUYKOA-
ANong Kai TTAAPIKO CUVEPYIKO.

» Tpoétmrog ouyk6AAnong (Start Mode).
Tpomog 2T, n unxavr) apxiel va ouykoAAdelr otav
TTatnOei 70 TTANKTPO Tou TTUPCOU Kail DIAKOTITETAI OTAV
atreAeuBepwiveTal.
Tpomog 4T, yia Tnv évapén TnNg OuykOAAnong
TTATAOTE Kal ATTeAEUBEPWOTE TO TTANKTPO TTUpPoOU,
yia TNV OAOKARPwWON TNG CGUYKOAANGNG TTATACTE KAl
atreAeuBepwOTE KAl TTAAIL
Ma va emAEEeTE TOV TPAOTTO €KKivOoNnNG ouykOAAnong 2T
N 4T emAé€aTe dlapéoou Tou Aefi€ B évav atrd Toug duo
TPOTTOUG Kal TTathoTe Tov AePIE B yia Aiyotepo atrd 2
OeUTEPOAETTTA yIa TNV €TIREPRAIWON TNG ETTIAOYAG, QUTH
n oladikacia eTmava@Eépel TTAVTIA OTNV TTPONYOUNEVN
086vn (PROCESS PARAMS).

N

(Start Mode

—

* Xpovog ouyk6AAnong kai SiaAeiTroucag AsiToupyiag
(Spot).
Av emmAé€oupe TO xpovo Tou spot ON, otnv 066vn
edaviCetal n Aeitoupyia Spot Time, emAéyovTag
TNV UTTOpoUUE va puBuicoupe dlapéoou TNG UTTAPAG
puBuiong avapeoa oe 0,3 kar 25 deutepdAettTa. lMépa
amd auTth TNV Agitoupyia oTnv 086vn gu@avifetal 10
Pause Time, €mAéyovtag, pmmopouue va pubuicoupe
dlauéoou TNG PTTApag puBuIong Tov Xpovo Trauong
avaueoa o€ éva anueio A KOPPAT ouykOAANCONG Kal éva
AaAAo, 0 xpovog Trauong peTaBaAAetal atmmo 0 (OFF) éwg
5 deutepOAeTTTa.
Ma mpdoPaan oTig Acitoupyieg Spot Ime kai Pause Ime
Ba TTPETTEI VO TTOTACETE YA TOUAGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTA

Process Params

Fe 0.8mm Ar 18C0O2
Process SHORT
OFF v/

Spot




H pUBuion umropei va petafdarAetal atrd -9,9 o€ +9,9. To
MNO&V TNG pUBUIONG TOU KATAOKEUAOTH, av O apIiBudg
givar apvnTikdG n ePTTEdNCN MEIWVETAI Kl TO TOEO YiveTal
Mo OKANPO eV 6TaV AUEAVETAl YiVETAI TTIO JOAAKO.
MNapdoBaacn oTig AEIToupYieg XPNOIKOTTOINTTE TOV AEBIE
B kal TatwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA OTHV
006vn A epgavifeTal pia uTrdpa pubuiong, YTTOPOUHE
va JETORAAAOUME TNV TIPNA KAl VO ETTIRERAIWCOUNE TOV
AeBIE B yia TOUAGXIOTOV 2 SeUTEPOAETTTA.

Tov Aéafie  B. H puBuion Tmpayuartotrolcital Tavia & > &~
dlapéoou TOU HoxAou B, yia emBeBaiwon apkei va Process Params PP Force
TIOTACETE yIa TOUAAXIOTOV 2 JeutepdAemta , oOtav  [Spot Time 1.0s A 3 MAX
empBeBaiwBei n emAoy Tpayuarotoleital emoTtpopry | Pause Time OFF 0 =
oTnv 086vn (PROCESSA PARAMI). Inductance 0.0 3 MIN
. . —
Process Params Spot )
Fe 0.8mm Ar 18C0O2 OFF * Burnback AUTO
Process SHORT H pUBuion ptopei va  petaBAnBei amé -9,9 oe
Start Mode 2T +9,9. Xpeidletalr yia TNV puUBPIGN TOU MAKOUG
Spot OFF £EEPXOUEVOU OUPPATOC OTTO TO OKPOPUOIO GEPIOU PETA
h A atd TNV ouyKOAANGN. ZT10 BeTIKO apIBud AvTIOTOIXEI HIa
Process Params __ | (Spot Time HeyaAUTepn kauan Tou GUPATOG. .
H pUBuion Tou KataokeuaoTr gival o€ AuTOuaTO.
Process SHORT A - 25.0s Ma TpAoBacT OTIC AEITOUPYIES XPNOIUOTIOIROTE TOV AEPIE
gaor: Mode 02[-\5 1.0s | B kal TatwvTag yia TOUAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA OTHV
= 0.3s 006vn A epgavifetal pia PuTrdpa pubuiong, YTTOPOUUE
pot Time 1.0s 4 , , ,
S < va peTafdAAoupe TNV TIPUA Kal va eTMIBERAILUOOUPE TOV
AeBI€ B yia TOUAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA.
[Process Params Pause Time Process Params | (Burnback
= 5.0s Pause Time OFF A 3 MAX
0.0s | Inductance 0.0 0.0 =)
L3¢ OFF PP Force 0 ’ =
S < (Burnback ______ AUTOR = MIN
AuTtemraywyn (Inductance). « Soft Start AUTO

H puBuion pmopei va petaBAnBei amé 0 €wg 100%.
Eival n Taxdtnta Tou oUpUATog, EKQPACOUEVN OE ETTI TOIG
€KATO TNG PUBUICOUEVNG TaXUTNTOG VIO TNV GUYKOAANGN,
TTPIV auTé ayyiCel To TEPAYXIO TTPOG GUYKOAANGN.

AuTn n pUBUION €ival GNUAVTIKN YIO TNV AvAKTNON KAANG
€KKivnong.

H pUBuion Tou KOTAoKEUAOTH €ival o€ AUTOUATO.
MNapdoRaacn oTig AEIToupYieg XPNOIKOTTIOINOTE TOV AEBIE
B kal TatwvTag yia TOUAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA OTHV
006vn A epgavifeTal pia uTrdpa puBbuiIong, YTTOPOUUE
va JETARAAAOUME TNV TIPA KAl va ETTIRERAIWCOUNE TOV

[Process Params | [Inductance

Spot ON A 3 MAX
Spot Time 1.0s =

Pause Time OFF 0.0 —Z4
Inductance = MIN

PP Force.

H puBuion utopei va petaBdalAetarl amo -99 ge +99.
2uvappoloywvTag Tov TTUpod Push-Pull evepyoTrolgital
n Aecitoupyia PPF (Push Pull Force) tmou puBuicel
TN POTTA METAQOPAG TOou KivnTHpa Tou push pull yia
TNV TpAyPatoTroinon TnG YPAMMIKAG Kivnong Tou
oUppatog. Av petatpatrei n puBpIfouevn Tiun, 10 di-
splay Ba mpoBdaAel Tnv emypagr PPF éxovtag ditrAa
TNV VEQ TIUNA.

MaTpdoRacn oTig AEIToUpYieg XPNOIKOTTOINTTE TOV AEBIE
B kal TatwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA OTHV
006vn A epgavifetal pia uTrdpa pubuiong, YTTOPOUHE

AeBI€ B yia TOUAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA.

Process Params Soft Start
Inductance 0.0 A 3 MAX
PP Force 0 0 E<
Burnback AUTO 60% =

o 3 MIN
e LCD Contrast
Process Params LCD Contrast
PP Force OA = MAX
Burnback AUTO o E<
Soft Start AUTO 50% =
LCD Contrast 50%R4 3 MIN

\ -

H pUBpion ptropei va petafAnBei ammo 0 £wg 100%.

va JETORAAAOUNE TNV TIPNA KAl VO ETTIRERAILCOUNE TOV

AeBI€ B yia TOUAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA.

AuTA n Asitoupyia PtTopei va KaTtaoTACEl AIlYOTEPO )
TEPICOOTEPO PWTEIVO TO display A.

MNapdoRaacn oTig AEIToUpYieg XPNOIKOTTOINOTE TOV AEBIE
B kal TatwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 OeUTEPOAETTTA OTHV



006vn A epgavifetal pia uTrdpa pubuiong, YTTOPOUUE
va PETABAAAOUPE TNV TIMA KOl va €TIRERAIWTOUNE TOV
AeBI€ B yia TOUAGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTA.

+ Options LOCK
MNa TpdoBacn oTnv AciIToupyia apkei va xpnaiyoTroinBei
o emAoyéag B kal TTOTWVTAG TO Yio TOUAdYIOTOV 2
OeuTepOAETITO OTNV 006V A gu@avideTal Eva OEIPIaKO
voupepo SN e 8 pndevikd.
AuTtl n Aeitoupyia  xpeldleTal yia TNV ATTEPTTAOKA
MTTAOKAPIOPEVWV KAPTTUAWY CUVEPYIOG.
Ma TNV aTTEPTTAOKN TNG KAUTTUANG Ba TTPETTEN va EICAYETE
otnv 6€0on Twv PNJEVIKWVY éva aA@apiBunTIKO KwOIKO,
auTd Ba mpétrel autnOei aTrd Tov PETATTWANTH divovTag
TOV OEIPIAaKO apIBuod.
Otav avaktnBei 0 KwdIkdG apkei va egloaxBei otnv
Béon Twv pndevikwy, KABe ypdupa A aplBudg TTOU
glod@yete Ba TpETTel va emPBePaiwBel TTATWVTAG YIa
MIKPO XPOVIKO OdIdaoTnua Tov AefiE B, petd amoé tnv
€loaywyr Tou KwdIkoU, TratwvTtag otov AefiE B yia
XPOVIKO d1a0TNPa PeyaAUTEPO aTTd 2 deuTEPOAETTTA Ba
EXETE TNV QTTEMTTAOKN TWV KAUTTUAWYV Kal aTnv 086vn A
ditmrAa otnv Asitoupyia Options Ba deite TNV €TTIypO@N
UNLOCK (AtreptrAOKapIOUEVO).

— -

Process Params | (Options
Burnback AUTO A| [ SN: 6C66778811223344
Soft Start AUTO
LCD Contrast 50%

0000-0000
Options LOCKR4

e Factory OFF

O okomog eival va  eTTOVOQEPETE TNV CUOKEUR
OUYKOAANONG OTIG EPYOCTACIOKEG PUBHICEIG

MNa TpéoBacn otnv Aeimoupyia apkei va eTTIAeXOei
Xpnoigotoivtag Tov Aefi€ B kal ToTwvTag yia
TOUAAXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTO TNV 006vn A gugavidovTal
ol emypagéc OFF kai ALL utoypappifoviag Tnv
emypaery ALL kai tratwvtag yia Aiyo Tov Aefi€ B
ekTeAeiTal €va reset kal otnv 086vn A epgavigeTal n
emypa@r) Factory Done!! n otroia utrodeIkvUEl TRV KAAR
eKTEAEON Tou reset. [a €mMOTPOP OTNV TTPONYOUMEVN
006vn apkei va TIATACETE yia TIEPICCOTEPO ATTO 2
OeuTepOAeTTTa TOV AEBIE B.

Process Params Factory

Burnback AUTO A | |OFF

Soft Start AUTO
LCD Contrast 50%

Factory OFFRA4

<

ZHM. Ze 6Aeg TIG AcITOUPYiEG Kal yia TNV pUBUIoN UTTAPXEI
n pmdpa TG puBpiIong PEOW Tng OTIoid MUTTOPEITE va
eTTavaQEPETE TNV apyiki TiuA (default).

H diadikaoia ytropei va payuarotroindei yévo étav atnv
086vn A gugavifeTtal n uTTapa puBbuIoNng

KOl TTPAYUOTOTIOIEITal  TTATWVTAG OTov  AefI€
TTEPICOOTEPQ ATTO 2 BEUTEPOAETTTA.

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

B via

8 ZYNTHPHZH

Kd&Be mrapéuBaon ouvripnong 6Oa Tpémel  va
TMPAYHMATOTTOIEITAI OTTO TIPOCOVTOUXO TIPOCWTITIKO
TNPWVTAG TOUG Kavoviopoug CEl 26-29 (IEC 60974-4).

8.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

>€ TTEPITITWON CUVTHPNONG OTO ECWTEPIKO TNG CUCKEUNG,
Bepaiwbeite 611 0 diakoTTNG F BpiokeTal otnv B€an “O” kai
OT1 TO KOAWSIO TPOYOdOaiag eival ATTOoUVOEUEVO ATTO TO
dikTUO.

Mepiodika, emiong, eival avaykaio va kaBapilete TO
E0WTEPIKO TNG GUOKEUNG OTTO TOUG JETAAAIKOUG KOVIOPTOUG,
ME TNV XpAON TTETTIECUEVOU Oépal.

8.2 MEOOAOAOrIA MNMPOZ XPHZH META ANO MIA
NMAPEMBAZH ENIAIOPOQZHZ.

Merd ammdé Tnv TIpaypaTotroinon uiog €mdidépbwong,
dWaTE TTPOCOXH WOTE va LavapAAeTe o€ TALN Ta KAAWdIA
ME TPOTTO WOTE VA UPioTATAl YIA ACQAAARG HOVWON OTNV
TpwTelouoa Kal deutepelouca TTAEUPA TNG HPNXAVAG.
ATTOQUYETE TNV €TTOQN Twv KOAWdIwv pPe PéPN o€
Kivnon 1 pépn Tou BeppaivovTal Katd Tnv Agiroupyia.
EtravatommoBeTAoTE Ta KAITT OTTWG OTN YVIOIQ CUCKEUR UE
TPOTTO WOTE VA ATTOQUYETE TNV ATUXN ETTOQI AVAUECA O€
éva TTpwWTEUOV Kal deuTepEUoV aywyo Katd Tnv Bpadon n
ouvdean evog aywyou.

EtmravacuvapuoAoynoTe TiG BideG PE TIG 0O0VTWTEG POBEAES
OTTWG OTNV YVACIO CUOKEUT).



QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.

DIESER TEIL IST AUSSCHLIESSLICH 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 TTPOZQITIKO.






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 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 30 | CERNIERA HINGE

02 | PANNELLO PANEL 31 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL
03 | PANNELLO CHIUSURA LID 32 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT
04 | APPOGGIO REST 33 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
05 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 34 | RINFORZO REINFORCEMENT
06 | CINGHIA BELT 35 | RACCORDO FITTING

07 | SUPPORTO GENERATORE | POWER SOURCE SUPPORT 36 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE
08 | FONDO BOTTOM 37 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL

09 | ASSALE AXLE 38 | RACCORDO FITTING

10 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 59 | PROTEZIONE SWITCH

11 TAPPO CAP COMMUTATORE PROTECTION

12 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 40 | INTERRUTTORE SWITCH

13 | SUPPORTO TORCIA TORCH SUPPORT 41 | CORNICE FRAME

14 COPERTURA COVER 42 CAVO RETE INPUT CABLE

15 FONDO BOTTOM 43 SUPPORTO VENTOLA FAN SUPPORT

16 CORNICE FRAME 44 MOTOVENTOLA MOTOR WITH FAN
17 PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 45 CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT
18 | PROTEZIONE ADATTATORE | ADAPTOR PROTECTION 46 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE

19 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY 47 | ISOLAMENTO INSULATION

20 | TAPPO CAP 48 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT
21 MANOPOLA KNOB 49 CAVALLOTTO JUMPER

22 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 50 | CAVALLOTTO JUMPER

23 MANICO HANDLE 51 PRESSACAVO STRAIN RELIEF
24 | PROTEZIONE MOTORE MOTOR PROTECTION 52 | CAVO MASSA EARTH CABLE

25 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR 53 | GIRGUITO CIRCUIT

26 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 54 | PULSANTE SWITCH

27 BLOCCAGGIO LOCKING 55 PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

28 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 56 | RINFORZO REINFORGEMENT
29 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL 57 | SUPPORTO MOTORE MOTOR SUPPORT

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.
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CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE
A |NERO BLACK L |ROSA-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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