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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI A FILO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

E..J LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-

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

RUMORE.
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
Ari eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio
plasma/saldatura pud produrre livelli di rumore
superiori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno
mettere in atto le precauzioni previste dalla legge.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
< ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
= asi conduttore produce dei campi elettro-

Q
3 N magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
iﬂ\\ di taglio genera campi elettromagnetici at-

torno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono
incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di
apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono
consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni
di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura
a punti.
- L’ esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura
o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-
guenti procedure:

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio € costruito in conformita alle in-
dicazioni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e
deve essere usato solo a scopo professionale in
un ambiente industriale. Vi possono essere, infatti,
potenziali difficolta nell’assicurare la compatibilita
elettromagnetica in un ambiente diverso da quello
industriale.

ALTA FREQUENZA
e ['alta frequenza (H.F.) puo' interferire con la
radio navigazione, i servizi di sicurezza, i
computers, e in generale con le apparec-
chiature di comunicazione
e Far eseguire |’ installazione solo da perso-
ne qualificate che hanno familiarita con le apparecchia-
ture elettroniche.
e | 'utilizzatore finale ha la responsabilita di avvalersi di un
elettricista qualificato che possa prontamente provvede-
re a qualsiasi problema di interferenza risultante dall'in-
stallazione
¢ In caso di notifica dall’ente FCC per interferenze, smet-
tere immediatamente di usare I'apparecchiatura
e |'apparecchio deve essere regolarmente mantenuto e
controllato
¢ || generatore di alta frequenza deve rimanere chiuso,
mantenere alla giusta distanza gli elettrodi dello spinte-
rometro.

hi¢

SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-
CHE ED ELETTRONICHE.

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

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

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-

merate della targa.

B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.

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

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

1.1 Indossare guanti isolanti. Non toccare I'elettrodo a
mani nude. Non indossare guanti umidi o danneggiati.
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1.2 Assicurarsi di essere isolati dal pezzo da saldare e dal
suolo.

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

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

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

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

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

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

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

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

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

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

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

2 DESCRIZIONI GENERALI

La saldatrice € un impianto idoneo alla saldatura MIG/
MAG sinergico e MIG/MAG pulsato sinergico, realizzato
con tecnologia inverter.

E equipaggiato con un motoriduttore a 4 rulli.

Questa saldatrice non deve essere usata per sgelare tubi.

2.1 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

L’ apparecchio & costruito secondo le seguenti norme:

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

61000-3-12 (vedi nota 2).

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

Convertitore statico di frequenza trifase

trasformatore raddrizzatore.

Adatto per saldatura MIG-MAG.

é TIG  Adatto per saldatura TIG.

f MMA Adatto per saldatura MMA.

uo. Tensione a vuoto secondaria.

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

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente 12

Ut. Tensione nominale di alimentazione.

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

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

Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio pud essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante
le precipitazioni, se non in condizione pro-
tetta.

Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

1 eff

IP23S

NOTE:

2-L’apparecchio & inoltre stato progettato per lavorare
in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC
60664).

2-Questa attrezzatura € conforme alla norma IEC 61000-
3-12 a condizione che I'impedenza massima Zmax
ammessa dell'impianto sia inferiore o uguale a 0,068<2
al punto di interfaccia fra I'impianto dell’utilizzatore e
quello pubblico. E’ responsabilita dell”installatore o
dell’utilizzatore dell’attrezzatura garantire, consultan-
do eventualmente I'operatore della rete di distribuzio-
ne, che I'attrezzatura sia collegata a un’alimentazione



con impedenza massima di sistema ammessa Zmax
inferiore o uguale a 0,06822.

2.2 PROTEZIONI

2.2.1 Protezione di blocco

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

2.2.2 Protezione termica

Quest’apparecchio & protetto da un termostato il qua-
le, se si superano le temperature ammesse, impedisce
il funzionamento della macchina. In queste condizioni il
ventilatore continua a funzionare ed il display 1 visualiz-
za, in modo lampeggiante, la sigla WARNING tH.

2.2.3 Posizionamento su piani inclinati.

Dato che questa saldatrice & predisposta di ruote senza
freno, assicurarsi di hon posizionare la macchina su su-
perfici inclinate, per evitare il ribaltamento o il movimento
incontrollato della stessa.

3 COMANDI POSTI SUL PANNELLO ANTERIORE.

Ve

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

2 - MANOPOLA
Seleziona e regola sia le funzioni che i parametri di
saldatura.

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

4 - CAVO MASSA O PRESA
A cui va collegato il connettore del cavo di massa

5 - CONNETTORE
Connettore tipo DB9 (RS 232) da utilizzare per aggiornare
i programmi di saldatura.

6 - CONNETTORE
Connettore tipo USB da utilizzare per aggiornare i pro-
grammi di saldatura.

7 - RACCORDO
A cui va collegato il tubo gas uscente dalla torcia TIG.

8 - CONNETTORE
Vi si connette il cavo di comando della torcia Push Pull.

9 - PRESA (+)
Presa a cui va collegato il connettore del cavo di massa in
saldatura TIG e la pinza porta elettrodo in saldatura MMA.

4 COMANDI POSTI SUL PANNELLO POSTERIORE.

10 - PORTA FUSIBILE

11 - RACCORDO CON TUBO GAS




12 - INTERRUTTORE.
Accende e spegne la macchina

13 - CAVO RETE.

14 - CONNETTORE PRESSOSTATO.
Connettore a cui va collegato il cavo proveniente dal
gruppo di raffreddamento Art. 1681 (optional).

15 - PRESA.
Presa a cui va collegato il cavo rete del gruppo di
raffreddamento Art. 1681 (optional).

5 MESSA IN OPERA E INSTALLAZIONE

4 )
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¢ Posizionare la saldatrice in modo da consentire una li-
bera circolazione d'aria al suo interno ed evitare il piu
possibile che entrino polveri metalliche o di qualsiasi
altro genere.

e |'installazione della macchina deve essere fatta da per-
sonale qualificato.

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

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

e Dimensionare i fusibili di protezione in base ai dati ri-
portati sulla targa dei dati tecnici.

¢ Posizionare la bombola sul supporto, bloccandola con
le 2 cinghie, & importante che le cinghie siano aderenti
e ben strette alla bombola per evitare pericolosi ribalta-
menti.

e Collegare il tubo gas all’'uscita del riduttore di pressione.

¢ Aprire lo sportello laterale.

e Collegare il cavo massa alla presa 4 e tramite il morset-
to al pezzo da saldare.

e Montare la bobina del filo sul supporto all’interno del
vano. La bobina deve essere montata in modo che il filo
si svolga in senso antiorario.

e Controllare che il rullo di traino sia posizionato corretta-
mente in base al diametro e al tipo di filo utilizzato.

e Tagliare il filo di saldatura con un utensile ben affilato,
mantenendo il filo tra le dita in modo che non possa
srotolarsi, infilarlo all'interno del tubetto uscente dal
motoriduttore e aiutandosi con un dito infilarlo all’inter-
no della cannetta di acciaio dell’ adattatore, fino a farlo
fuoriuscire dall’adattatore stesso.

e Montare la torcia di saldatura.

Dopo aver montato la bobina e la torcia, accendere la
macchina,scegliere la curva sinergica adeguata, seguen-
do le istruzioni descritte nel paragrafo “DESCRIZIONE
DELLE FUNZIONI". Togliere I'ugello gas e svitare I'ugello
portacorrente dalla torcia. Premere il pulsante della torcia
fino alla fuoriuscita del filo, ATTENZIONE tenere il viso
lontano dalla lancia terminale mentre il filo fuoriesce,
avvitare I'ugello portacorrente e infilare I'ugello gas.
Aprire il riduttore della bombola e regolare il flusso del
gas a 10 — 12 I/min.

Durante la saldatura il display 1 visualizza la corrente e la
tensione effettiva di lavoro, i valori visualizzati possono
essere leggermente diversi dai valori impostati, questo
puo dipendere da molteplici fattori, tipo di torcia, spes-
sore diverso dal nominale, distanza tra ugello porta cor-
rente e il materiale che si sta saldando e la velocita di
saldatura.

| valori di corrente e tensione, alla fine della saldatura
rimangono memorizzati sul display 1 dove compare la
scritta "HOLD", per visualizzare i valori impostati € ne-
cessario ruotare leggermente la manopola 2, mentre
spingendo il pulsante torcia senza saldare, sul display 1
compare il valore di tensione a vuoto e il valore di corren-
te uguale a 0.

Se durante la saldatura si superano i valori massimi di
corrente e tensione, questi ultimi non rimangono me-
morizzati sul display e la scritta "HOLD" non viene visua-
lizzata.

Per montare il gruppo di raffreddamento Art.1681 (op-
tional) & sufficiente togliere il pannello di chiusura (vedi
disegno) e seguire le istruzioni poste all’interno del vano.

4 )
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NB. Se si utilizzano fili di diametro 0,6mm & consigliato
sostituire la guaina della torcia di saldatura con una di
diametro interno adeguato. Una guaina con un diametro
interno troppo grande non garantisce una corretta scor-
revolezza del filo di saldatura.




6 DESCRIZIONE DELLE FUNZIONI DEL DISPLAY
TOUCH SCREEN 1.

Allaccensione della macchina
il display, per qualche istante,
visualizza: il numero di articolo
della macchina, il numero di
matricola, la versione del
Firmware, la data di sviluppo
del Firmware, il numero di re-
lease della tabella delle curve sinergiche e le opzioni legate
al generatore.

Questa informazione viene riportata anche all'interno del
menu

6.1 PROCESSO MIG. SCHERMATA INIZIALE.

M L
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I
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Il display visualizza la corrente di saldatura in Ampere,

la tensione di saldatura in Volt, lo spessore consigliato
in mm e la velocita del filo di saldatura in m/min. Durante
la saldatura il display segnala in modo continuo i valori
di corrente e tensione, mentre al termine della saldatu-
ra segnala l'ultimo valore di Ampere e Volt e compare la
scritta HOLD. Quando il display visualizza i parametri in
HOLD, sono di colore BLU. Quando siamo in HOLD se
premiamo sul centro del display si apre una schermata
che visualizza i parametri principali dell’ultima saldatura:
il tempo di arco acceso in secondi, il tempo della corren-
te principale in secondi, la corrente media in Ampere, la
tensione media in Volt e I’energia totale in Kj.
| parametri di ampere e volt si regolano, in modo sinergi-
co, tramite la manopola 2.

B Per eseguire il test gas e il test del filo selezio-
nare il simbolo corrispondente.

Premendo il tasto [l (test
gas) il gas fuoriesce dalla
torcia per un tempo, che si
regola selezionando il tasto
80" e regolandone il valore,
tramite la manopola 2, da 1
a 60 secondi. Per interrom-
pere la fuoriuscita del gas ripremere il tasto 8.

Premendo il tasto B8 (test filo) il filo fuoriesce dalla tor-
cia ad una velocita, che si regola selezionando il tasto

[810 e regolandone il valore, tramite la manopola 2, da
1 a 22 metri/minuto, il tasto gl deve essere mantenuto
premuto per tutta la durata del test.

Per tornare al menu precedente premere il tasto [FSl.

c- Start Stop

Per scegliere il modo di inizio saldatura 2T, 4T o 3L sele-
zionare il simbolo corrispondente.

Modo 2T.

La macchina inizia a saldare quando si preme il pulsante
della torcia e si interrompe quando lo si rilascia. Assieme
al modo 2T si puo selezionare anche il parametro [HSA
(Hot Start Automatico) e il parametro [BRA (Riempimento
del Cratere Finale).

| 2 parametri HSA e CRA possono essere attivati entram-
bi, nello stesso momento o possono essere attivati sin-
golarmente.

Una volta attivato il parametro HSA, I'operatore potra re-
golare la Corrente iniziale dal 10 al 200% della corrente
di saldatura.

Potra regolare il Tempo di corrente da 0,1 a 10 second..
Potra regolare anche il Tempo di raccordo tra la corren-
te iniziale e la corrente di saldatura da 0,1 a 10 second..
Per regolare i valori della Corrente iniziale, del Tempo di
corrente e del Tempo di raccordo bisogna entrare nel
menu principale selezionando il tasto F e tramite
il tasto entrare nel menu, parametri di pro-
cesso. Ruotando la manopola 2 si seleziona il parame-
tro, premendola si entra nella schermata di regolazione e
ruotandola si regola il valore.

Premendo il tasto [BER si ri-
mettono i parametri preimpo-
stati dal costruttore.

Una volta attivato il parame-
tro CRA, l'operatore potra
regolare il Tempo di rac-
cordo tra la corrente di sal-




datura e la Corrente di cratere da 0,1 a 10 secondi.
Potra regolare la Corrente di cratere dal 10 al 200% del-
la corrente di saldatura.

Potra regolare la durata della corrente da 0,1 a 10 secondi
del Tempo di cratere.

Per regolare i valori del Tempo di raccordo, della Cor-
rente di cratere e del Tempo di cratere bisogna entrare
nel menu principale selezionando il tasto F IMENU e tra-
mite il tasto PARAMETRI entrare nel menu, parametri di
processo.

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro, pre-
mendola si entra nella schermata di regolazione e ruotan-
dola si regola il valore.

Premendo il tasto [DEF si ri-
mettono i parametri preimpo-
stati dal costruttore.

Modo 4T.

Per iniziare la saldatura premere e rilasciare il pulsante
torcia, per terminare la saldatura premere e rilasciare
nuovamente. Assieme al modo 4T si puo selezionare an-
che la funzione HSA (hot start automatico) e la funzione
CRA (riempimento del cratere finale). (Vedi Modo 2T).

Modo 3L.

Particolarmente consigliato per la saldatura dell’alluminio.
Le funzioni di HSA e CRA sono inibite quando il modo 3L
e attivato. Tramite il pulsante della torcia sono disponibili
3 correnti richiamabili in saldatura. Limpostazione delle
correnti e del tempo di raccordo ¢ la seguente:
Corrente iniziale. Possibilita di regolazione dal 10 al
200% della corrente impostata di saldatura.

Tempo di raccordo. Possibilita di regolazione da 0,1 a
10 secondi. Definisce il tempo di raccordo tra la corren-

te iniziale e la corrente di saldatura e tra la corrente
di saldatura e la corrente di cratere (riempimento del
cratere di fine saldatura).

La corrente di cratere puo essere regolata da dal 10 al
200% della corrente impostata di saldatura.

La saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia.

La corrente richiamata sara la corrente iniziale.

Questa corrente viene mantenuta fino a quando il pulsan-
te torcia rimane premuto; al rilascio del pulsante, questa
corrente si raccorda alla corrente di saldatura e questa
viene mantenuta fino a quando il pulsante torcia non vie-
ne nuovamente premuto.

Alla successiva pressione del pulsante torcia la corrente
di saldatura si raccorda alla corrente di cratere ed € man-
tenuta fino al rilascio del pulsante torcia.

Per regolare i valori della corrente iniziale, del tempo
di raccordo e della corrente di cratere bisogna entrare
nel menu principale selezionando il tasto F IMENU e tra-
mite il tasto PARAMETRI entrare nel menu, parametri di
processo.

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro, pre-
mendola si entra nella schermata di regolazione e ruotan-
dola si regola il valore.

Premendo il tasto [DEF si rimettono i parametri preimpostati
dal costruttore.

Dg 0.0 Induttanza.

La regolazione pu0 variare da -9,9 a +9,9. Lo zero € la
regolazione impostata dal costruttore, se il numero € ne-
gativo I'impedenza diminuisce e 'arco diventa piu duro
mentre se aumenta diventa piu dolce.




Per accedere alla funzione e sufficiente selezionarla
usando un dito. Per regolare il valore ¢ sufficiente ruotare
la manopola 2.

E ! 0.0 Correzione d'arco.

Per modificare la lunghezza d’arco e sufficiente selezio-
narla, con un dito. Per regolare il valore ¢ sufficiente ruo-
tare la manopola 2.

JF ey e

Per selezionare questa funzione & sufficiente selezionarla
con un dito.
Selezionandola si entra nel Menu Principale.

\'Processo’ SCELTA DEL TIPO DI PROCESSO DI SAL-
DATURA, MIG, TIG O MMA.

Dopo aver selezionato il processo di saldaturaMIG | & |

tramite la manopola 2 si pud selezionare il tipo di trasferi-

mento dell’arco: MIG Pulse, MIG Short e MIG Manuale.

Per confermare la scelta & sufficiente premere la mano-

pola 2 oppure il tasto SN

\Materiale"| SCELTA DEL TIPO DI FILO, DIAMETRO E
GAS DI SALDATURA.

Per confermare la scelta e sufficiente premere la mano-
pola 2 oppure il tasto [FSH.

\'Parametri'| SCELTA DEI PARAMETRI DI PROCESSO.

e Correzione lunghezza d’arco.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola stessa.
Si regola il valore con la rotazione della manopola 2.
Per confermare la scelta € sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto SN
Premendo il tasto [BEE si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

¢ Correzione induttanza.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.
Si regola il valore con la rotazione della manopola 2.
Per confermare la scelta € sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto SN
Premendo il tasto [BEE si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

¢ Pulsante torcia.
La scelta € tra Modo 2T, Modo 4T e Modo 3L.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta premendo la manopola.
Si sceglie il Modo con la rotazione della manopola 2.
Per confermare la scelta € sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto SN

e Puntatura.

La scelta e tra Tempo di puntatura e intermittenza.
Questa funzione ¢ inibita quando la funzione 3L ¢é attiva.
Selezionando il tempo di Puntatura su ON, sul display
compare la funzione Tempo di punto. Selezionandola,
possiamo regolarla tramite le barra di regolazione.
Oltre al Tempo di punto, sul display, compare il Tem-



po di pausa. Selezionandolo, possiamo regolare tra-
mite la barra di regolazione il tempo di pausa tra un
punto o un tratto di saldatura e l'altro

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta premendo la manopola stessa.

Si regola il valore con la rotazione della manopola 2.
Per confermare la scelta é sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto SN

Premendo il tasto DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

HSA, (Hot start automatico).

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.
Selezionando HSA su ON compaiono sul display, la
Corrente iniziale,il Tempo di corrente e il Tempo di
raccordo. Per la regolazione di questi parametri vedi il
capitolo Start Mode.

Premendo il tasto DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

CRA, (Riempimento del cratere finale).

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.
Selezionando CRA su ON compaiono sul display, il
Tempo di raccordo, la Corrente di cratere e il Tem-
po di cratere. Per la regolazione di questi parametri
vedi il capitolo Start Mode.

Premendo il tasto DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

e Accostaggio.

La regolazione pu0 variare da 0 a 100%. E’ la velocita
del filo, espressa in percentuale della velocita imposta-
ta per la saldatura, prima che il filo tocchi il pezzo da
saldare.

Questa regolazione & importante per ottenere sempre
buone partenze.

La regolazione del costruttore € in Auto (funzione pre-
regolata)

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Si regola il valore con la rotazione della manopola 2
Per confermare la scelta é sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto [E5N.

Premendo il tasto |DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

Correzione burnback.

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

La regolazione del costruttore & a 0 (funzione prerego-
lata).

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Si regola il valore con la rotazione della manopola 2
Per confermare la scelta é sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto IS,

Premendo il tasto |DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

Doppio livello.

Solo nei processi MIG/MAG sinergici. Questo tipo di
saldatura fa variare l'intensita di corrente tra due livelli.
Prima di impostare la saldatura con doppio livello € ne-
cessario eseguire un breve cordone di saldatura cosi
da determinare la velocita di filo e di conseguenza la
corrente per ottenere la penetrazione e la larghezza del
cordone ottimali per il giunto che volete realizzare.

Si determina cosi il valore della velocita di avanzamen-
to del filo (e quindi della corrispondente corrente) a cui,
verranno alternativamente sommati e sottratti i metri al



minuto che verranno impostati.
Prima dell’esecuzione € bene ricordare che in un cor-
retto cordone la sovrapposizione tra una “maglia” e
I’altra deve essere almeno del 50%.

MIN MAX DEF
Frequenza 0,1 Hz 5,0 Hz 1,5 Hz
Differen;@ di 0,1 m/min | 3,0 m/min | 1,0 m/min
velocita
Ciclo lavoro 25% 75% 50%
Correzione arco -9,9 9,9 0,0
Wire Speed
pulse step ----E
H
pulse step : Main
set point
>t
duty
T=1/f

Frequenza del doppio livello.

La frequenza, determinata in Hertz, & il numero di pe-
riodi al secondo. Per periodo si intende l'alternanza
della velocita alta con quella bassa.

La velocita bassa, che non penetra, serve al saldato-
re per spostarsi da una maglia alla esecuzione della
maglia successiva; la velocita alta, corrispondente alla
massima corrente, € quella che penetra ed esegue la
maglia. Il saldatore, in questo caso, si ferma per ese-
guire la maglia.

Differenza di velocita & la ampiezza della variazione
della velocita in m/min.

La variazione determina la somma o la sottrazione di m/
min. dalla velocita di riferimento prima descritta. A pari-
ta degli altri parametri aumentando il numero la maglia
diverra piu larga e si otterra maggiore penetrazione.
Ciclo lavoro. E' il tempo del doppio livello espresso in
percentuale, € il tempo della velocita/corrente maggio-
re rispetto alla durata del periodo. A parita degli altri
parametri determina il diametro della maglia quindi la
penetrazione.

Correzione d’arco. Regola la lunghezza dell’arco del-
la velocita/corrente maggiore.

Attenzione: una buona regolazione prevede una lun-
ghezza d’arco uguale per entrambe le correnti.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Si regola il valore con la rotazione della manopola 2
Per confermare la scelta & sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto 5.

Premendo il tasto DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

e Pregas.

La regolazione puo variare da 0 a 10 secondi
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Si regola il valore con la rotazione della manopola 2
Per confermare la scelta € sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto SN

Premendo il tasto [DEF si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

Postgas.

La regolazione puo variare da 0 a 25 secondi.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Si regola il valore con la rotazione della manopola 2
Per confermare la scelta € sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto SN

Premendo il tasto |DEF| si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.




Accessori | UTILIZZO ACCESSORI DELLA MACCHINA.

¢ Regole di utilizzo del gruppo di raffreddamento.

Questa funzione consente di impostare I'accensione
del gruppo di raffreddamento.

Le scelte sono OFF — ON — AUTO, di default & selezio-
nato OFF. Se si seleziona “AUTO”, quando si accende
la macchina, il gruppo di raffreddamento si attiva, se
il pulsante torcia non € premuto, dopo 30 secondi il
gruppo si spegne. Premendo il pulsante torcia il grup-
po si riattiva e si spegne dopo 3 minuti da quando si &
rilasciato il pulsante

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola stessa op-

pure il tasto FSl.

Maschera di saldatura comandata via Bluetooth.
(optional).

Per poter utilizzare la maschera, (dopo aver montato il
Kit nel generatore) & sufficiente accendere la masche-
ra di saldatura, attivare la funzione sul display del ge-
neratore mettendo su ON e accoppiare via Bluetooth
la maschera di saldatura al generatore selezionando
la funzione “ACCOPPIA”. Per verificare la funzione &
sufficiente premere il tasto “OSCURA” sul display ve-
rificando che il vetro della maschera si oscuri.

Regole di utilizzo della torcia Push-pull.
Regolazione della forza del Push-pull (pud variare
da -99 a +99).

Questa funzione regola la coppia di traino del motore
del Push pull, per rendere lineare I'avanzamento del filo.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Si regola il valore con la rotazione della manopola 2.
Per confermare la scelta € sufficiente premere la ma-
nopola 2 oppure il tasto SN

Premendo il tasto |DEF| si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

Questa funzione comparira sul display, solo quan-
do questo accessorio sara montato sul generatore.

e Avanzamento massimo.

Lo scopo € quello di bloccare la saldatrice se, dopo lo
start, il filo esce per la lunghezza in centimetri impostata,
senza passaggio di corrente. Regolazione OFF - 50 cm.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.

Per confermare il valore € sufficiente premere la mano-
pola 2 oppure il tasto [}

Premendo il tasto |DEF| si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

Impostazioni MENU IMPOSTAZIONI MACCHINA.

¢ Impostazione data e ora.

Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro
"Orologio" e si conferma la scelta, premendo la mano-
pola stessa.

Si regolano i valori con la rotazione della manopola 2 e
confermandoli premendola.

Per confermare data e ora premere il tasto L1OK

Per uscire dalla funzione premere il tasto [5H.

Ripristino impostazioni predefinite.
Questa funzione permette di tornare alle im-

postazioni iniziali predefinite dal costruttore.
Sono possibili tre modalita:
- Tutto.

- Solo i programmi di lavoro "job" memorizzati.

- Escludi i "job": Reimposta tutto ad esclusione dei
programmi di lavoro "Job" memorizzati.

Ruotando la manopola 2 si seleziona la funzione e si



conferma la scelta, premendo la manopola.

Per confermare il valore & sufficiente premere la mano-
pola 2.

Per uscire dalla funzione premere il tasto =

¢ Lingua. Scelta della lingua.
Ruotando la manopola 2 si seleziona la funzione e si
conferma la scelta, premendo la manopola.
Per confermare la lingua & sufficiente premere la ma-
nopola 2.
Per uscire dalla funzione premere il tasto =

e Gestione porta USB.
Questa funzione si attiva solo quando si inserisce una
chiavetta USB all’interno del connettore 6.
Ruotando la manopola 2 si seleziona la funzione e si
conferma la scelta, premendo la manopola.
Per confermare la la scelta é sufficiente premere la ma-
nopola 2.
Per uscire dalla funzione premere il tasto [ ]

e Usa PIN
E possibile bloccare I'uso di dei PROCESSI, MATERIA-
LI e dei PARAMETRI utilizzando un codice di blocco.

G- - Menu Job.

In questa sezione si possono memorizzare, richiamare,
modificare, copiare o eliminare programmi di lavoro.
Memorizzazione di un programma "JOB".

Dopo aver trovato la condizione ideale di saldatura da
salvare, premere il tasto -, sulla schermata che ap-
pare, il programma propone il primo numero libero di
job, per confermare la scelta premere il tasto [SALVA.
Sulla stringa memorizzata compare il processo, il tipo e il
diametro del filo.

Prima di memorizzare questo programma di lavoro, si
puo scegliere su quale numero salvarlo, semplicemente
ruotando la manopola 2 sul numero prescelto.

Sulla schermata job oltre al tasto [SAIVA] ci sono altri 2
tasti JGOPIA] e FEANEY. Premendo il primo si pud copiare
qualsiasi programma job memorizzato e salvarlo su un
altro numero, mentre con il tasto "canc". si pud cancella-
re qualsiasi programma job memorizzato.

Premendo il tasto - si visualizza la schermata con
tutti i job memorizzati, premendo il tasto JRIEY e il tasto
- si richiama un qualsiasi programma, tra quelli me-
morizzati, per modificarlo. 10

Sulla schermata principale compare il tasto . 1 conil
numero di programma selezionato, ruotando la manopo-
la 2 si possono richiamare, in sequenza, tutti i numeri di
job memorizzati per modificarli.

H Presenza accessorio, gruppo di raffredda-
mento (optional).

I Presenza accessorio, maschera di saldatura.
comandata via Bluetooth (optional).

L Pre§enza accessorio, torcia Push-pull
(optional).

IVI = Presenza della chiavetta USB all’interno del
connettore 6.

N Data e Ora.

ODescrizione programma di saldatura utilizzato.



6.2 PROCESSO TIG.
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Il display visualizza la corrente di saldatura in Ampere,
e la tensione di saldatura in Volt.

B Per eseguire il test gas vedere il paragrafo rela-
tivo in "PROCESSO MIG".

c- Start mode.

Modo 2T e 4T.
Per il funzionamento vedere i paragrafi relativi in "PRO-
CESSO MIG".

Modo 3L.

Tramite il pulsante della torcia sono disponibili 3 correnti
richiamabili in saldatura. Limpostazione delle correnti e
del tempo di raccordo ¢ la seguente:

Corrente iniziale, possibilita di regolazione dal 10 al
200% della corrente impostata di saldatura.

Rampa di raccordo, possibilita di regolazione da 0,1
a 10 secondi. Definisce il tempo di raccordo tra la Cor-
rente iniziale e la corrente di saldatura e tra la corrente
di saldatura e la Corrente di cratere o riempimento del
cratere di fine saldatura.

La Corrente di cratere puo essere regolata da dal 10 al
200% della corrente impostata di saldatura.

La saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia. La
corrente richiamata sara la Corrente iniziale. Questa
corrente viene mantenuta fino a quando il pulsante torcia
rimane premuto; al rilascio del pulsante, questa corrente
siraccorda alla corrente di saldatura e questa viene man-
tenuta fino a quando il pulsante torcia non viene nuova-
mente premuto.

Alla successiva pressione del pulsante torcia la corrente
di saldatura si raccorda alla Corrente di cratere ed &
mantenuta fino al rilascio del pulsante torcia.

Pulsato (Si puo usare in Modo 2T-4T e 3L)

Saldatura TIG con pulsazione.

Questo tipo di saldatura fa variare I'intensita di corrente tra
due livelli e la variazione avviene ad una certa frequenza.

I

I set

pulse
level

\ Ans

duty

Impulso

Con questa voce si regola corrente piu bassa delle due
necessarie per questo processo di saldatura, viene vi-
sualizzata la percentuale di questa corrente in relazione
alla corrente principale.

Questo impulso puo essere regolato dal 1% al 100% del-
la corrente principale.

Frequenza
E' la frequenza di pulsazione.
Questo valore puo essere regolato da 0,1Hz a 500Hz.

Ciclo di lavoro

E' il tempo di durata della corrente piu alta, espresso in
percentuale, rispetto al tempo della frequenza.

Questo valore puo essere regolato dal 10% al 90%.

D '\_0_55 Rampa di discesa della corrente.
Regolabile da 0 a 10 secondi.

E .10.05 Post gas.
Regolabile da 0 a 25 secondi.

F MENU Menu.

Per selezionare questa funzione & sufficiente selezionarla
con un dito.
Selezionandola si entra nel Menu Principale.




SCELTA DEL TIPO DI PROCESSO DI SAL-
DATURA, MIG, TIG o MMA (vedi spiegazio-
ne dentro il capitolo del Processo MIG).

SCELTA DEI PARAMETRI DI PROCESSO
(vedi spiegazione nel paragrafo Start Mode
modo 3L del capitolo Processo MIG).

VAccessori | UTILIZZO ACCESSORI DELLA MACCHI-
NA (vedi spiegazione dentro il capitolo del
Processo MIG).

Impostazioni MENU IMPOSTAZIONI MACCHINA (vedi
spiegazione dentro il capitolo del Processo
MIG).

Menu Job (vedi spiegazione dentro il
capitolo del Processo MIG).

G

6.3 PROCESSO MMA.

—

./Z

>G

WQ
04.
TNI——

Il display visualizza la corrente di saldatura in Ampere,
e la tensione di saldatura in Volt.

B I 50% Hot Start.

E' la sovracorrente erogata nel momento dell’accensione
dell'arco.

La regolazione va da 0% al 100% della corrente imposta-
ta di saldatura.

c L 30% Arc Force.

E' la regolazione della caratteristica dinamica dell’arco.
La regolazione va da 0% al 100% della corrente imposta-
ta di saldatura.
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Per selezionare questa funzione & sufficiente selezionarla
con un dito.
Selezionandola si entra nel Menu Principale.

SCELTA DEL TIPO DI PROCESSO DI SAL-
DATURA, MIG, TIG o MMA (vedi spiegazio-
ne dentro il capitolo del Processo MIG).

_ SCELTA DEI PARAMETRI DI PROCESSO

¢ Hot Start.
E' la sovracorrente erogata nel momento dell’accen-
sione dell'arco.
La regolazione va da 0% al 100% della corrente impo-
stata di saldatura.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.
Si regola il valore con la rotazione della stessa mano-
pola 2 Per confermare la scelta e sufficiente premere
la manopola 2 oppure il tasto [FSH.
Premendo il tasto [DEE si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

¢ Hot Start Time.
E il tempo della sovracorrente erogata nel momento
dell’accensione dell’arco.
La regolazione va da 0 a 100 sec.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.
Si regola il valore con la rotazione della stessa mano-
pola 2. Per confermare la scelta & sufficiente premere
la manopola 2 oppure il tasto [FSH.
Premendo il tasto [DEE si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.



e Arc Force.
E' laregolazione della caratteristica dinamica dell’arco.
La regolazione va da 0% al 100% della corrente impo-
stata di saldatura.
Ruotando la manopola 2 si seleziona il parametro e si
conferma la scelta, premendo la manopola.
Si regola il valore con la rotazione della stessa mano-
pola 2 Per confermare la scelta & sufficiente premere
la manopola 2 oppure il tasto | ©|.
Premendo il tasto |DEF| si rimettono i parametri preim-
postati dal costruttore.

UTILIZZO ACCESSORI DELLA MACCHI-
NA (vedi spiegazione dentro il capitolo del
Processo MIG).

Accessori

Impostazioni MENU IMPOSTAZIONI MACCHINA (vedi
spiegazione dentro il capitolo del Processo
MIG).
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7 SALDATURA MIG-MAG

Menu Job (vedi spiegazione dentro il
capito del Processo MIG).

Nel Menu Principale dopo aver selezionato il Processo
si pu0 scegliere il tipo di saldatura MIG: Mig Pulse, Mig
Short o Mig manuale.

Per saldare in MIG pulsato bisogna scegliere il tipo di filo,
il diametro e il gas, questa selezione deve essere fatta
all’interno del menu principale, selezionando i tasti pro-
cesso e materiale.

Laregolazione dei parametri di saldatura & fatta tramite la
manopola, in maniera sinergica.

In questo processo di saldatura il materiale d'apporto
viene trasferito tramite una forma d'onda impulsiva, ad
energia controllata, cosi da ottenere il distacco costante
di gocce di materiale fuso che si trasferiscono sul pezzo
in lavorazione senza spruzzi. Il risultato & un cordone di
saldatura di materiale fuso che si trasferiscono sul pezzo
in lavorazione senza spruzzi. Il risultato & un cordone di
saldatura ben raccordato con qualsiasi spessore e tipo
di materiale.

Tutti i tipi di fili utilizzabili, diametri e gas sono an-
che posti su una targa, inserita all’interno del laterale
mobile.

Mig Short.

Per saldare in MIG short bisogna scegliere il tipo di filo,
il diametro e il gas, questa selezione deve essere fatta
all’interno del menu principale, selezionando i tasti pro-
cesso e materiale.

La regolazione dei parametri di saldatura € fatta tramite la
manopola, in maniera sinergica.

Tutti i tipi di fili utilizzabili, diametri e gas sono an-
che posti su una targa, inserita all’interno del laterale
mobile.

Mig Manuale.

Per saldare in Mig manuale bisogna sempre scegliere |l
tipo di filo, il diametro e il gas, questa selezione deve es-
sere fatta all'interno del menu principale, selezionando i
tasti processo e materiale.

Per saldare con questo procedimento bisogna regolare
la velocita del filo e la tensione di saldatura. Sulla scher-
mata iniziale, premendo la manopola si seleziona la velo-
cita del filo e con la stessa si regola valore, stessa cosa
per la tensione di saldatura.

Tutti i tipi di fili utilizzabili, diametri e gas sono an-
che posti su una targa, inserita all’interno del laterale
mobile.

8 SALDATURA MMA

Collegare il connettore del cavo della pinza portaelettro-
do al connettore 9 e il connettore del cavo di massa al
connettore 4 (rispettando la polarita prevista dal costrut-
tore degli elettrodi.

Per predisporre la macchina per la saldatura MMA segui-
re le istruzioni descritte precedentemente nel menu.

9 SALDATURA TIG

Collegare il cavo di massa al polo positivo 9 e la torcia al
connettore negativo 4.

Collegare il tubo gas alla presa 7.

Per predisporre la macchina per la saldatura TIG seguire
le istruzioni descritte precedentemente nel menu.

10 ACCESSORI

e TORCIA MIG ART. 1239
Torcia MIG CEBORA 380 A raffreddata ad aria m. 3,5.

e TORCIA MIG ART. 1241
Torcia MIG CEBORA 380 A raffreddata ad acqua m.
3,5.

e TORCIA PUSH-PULL UP/DOWN raffreddata ad aria
Art. 2003.

e GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO ART. 1681.
11 MANUTENZIONE
Ogni intervento di manutenzione deve essere ese-

guito da personale qualificato nel rispetto della nor-
ma CEI 26-29 (IEC 60974-4).



11.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, as-
sicurarsi che l'interruttore 12 sia in posizione "O" e che |l
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete.
Periodicamente, inoltre, &€ necessario pulire I'interno
dell’apparecchio dalla polvere metallica accumulatasi,
usando aria compressa.

11.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

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



INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

H!,.J WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARM-
== FUL TO YOURSELF AND OTHERS. The user
must therefore be educated against the hazards, summa-
rized below, deriving from welding operations. For more
detailed information, order the manual code 3.300.758

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
< ’ e Electric current following through any con-
4 Q

i ductor causes localized Electric and Magnetic

lﬁ"\\ Fields (EMF). Welding/cutting current creates

2N EMF fields around cables and power sources.

e The magnetic fields created by high currents may affect

the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic

equipment (pacemakers) shall consult their physician be-

fore beginning any arc welding, cutting, gouging or spot

welding operations.

e Exposure to EMF fields in welding/cutting may have

other health effects which are now not known.

¢ All operators should use the followingprocedures in or-

der to minimize exposure to EMF fields from the welding/

cutting circuit:

- Route the electrode and work cables together

- Secure them with tape when possible.

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

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

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

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

EXPLOSIONS
¢ Do not weld in the vicinity of containers under
pressure, or in the presence of explosive dust, gas-
es or fumes.

e All cylinders and pressure regulators used in welding op-
erations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.

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

HIGH FREQUENCY
¢ High frequency (H.F.) can interfere with radio
navigation, safety services, computers, and
communications equipment.
¢ Have only qualified persons familiar with

electronic equipment perform this installation.

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

e |f notified by the FCC about interference, stop using the
equipment at once.

¢ Have the installation regularly checked and maintained.
e Keep high-frequency source doors and panels tight-
ly shut, keep spark gaps at correct setting, and use
grounding and shielding to minimize the possibility of in-
terference.

EQUIPMENT.

Do not dispose of electrical equipment together
=) \vith normal waste!ln observance of European Di-
rective 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As the
owner of the equipment, you should get information on
approved collection systems from our local representa-
tive. By applying this European Directive you will improve
the environment and human health!

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL
f B




The following numbered text corresponds to the label

numbered boxes.

B. Drive rolls can injure fingers.

C. Welding wire and drive parts are at welding voltage dur-
ing operation — keep hands and metal objects away.
Electric shock from welding electrode or wiring can kill.

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

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

1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove fumes.

2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3 Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

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

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4  Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

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

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

2 GENERAL DESCRIPTIONS

The welding machine is a system suitable for synergic
MIG/MAG and pulsed synergic MIG/MAG welding, devel-
oped with inverter technology.

It is equipped with a 4-roller gearmotor.

This welding machine must not be used to defrost pipes.

2.1 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

This machine is manufactured according to the following

international standards: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL.

A) / IEC 61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (see note 2).

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

Three-phase static transformer-rectifier

frequency converter.
g MIG

i{gle
T MMA

uUo. Secondary open-circuit voltage.

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

12. Welding current

u2. Secondary voltage with 12 current

Suitable for MIG-MAG welding.

Suitable for TIG welding.

Suitable for MMA welding.

ut. Rated supply voltage.

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

1 Max Max. absorbed current at the corresponding
I2 current and U2 voltage.

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

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

11 eff
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NOTES:

1-The equipment has also been designed for use in envi-
ronments with a pollution rating of 3. (See IEC 60664).

2-This equipment complies with a IEC 61000-3-12
standard provided that the allowed maximum imped-
ance Zmax of the unit is lower or equal to 0.068Q at
the interface point between the user unit and the mains.
The fitter or the unit user are responsible for connecting
the unit to a power supply with a maximum allowed
system impedance Zmax lower or equal to 0.068%2.

2.2 PROTECTION DEVICES

2.2.1 Bloch protection

In case of welding machine malfunction, the display
screen 1 will show the message WARNING to identify the
type of fault. If this message does not disappear when the
machine is switched off and back on, contact the after-
sales service.

2.2.2 Thermal cutout

This appliance is protected by a thermostat which prevents
machine operation whenever acceptable temperatures
are exceeded. In these conditions, the fan continues to
operate and the display screen 1 shows the message
WARNING tH in flashing mode.

2.3.3 Positioning on sloping planes.

Since this welding machine is equipped with wheels
without brake, do not position it on sloping planes, to
prevent machine tilting or uncontrolled movement.

3 CONTROLS LOCATED ON FRONT PANEL.

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

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

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

4 - EARTH LEAD OR SOCKET
Where you must connect the earth cable connector.



5 - CONNECTOR 12 - SWITCH.
DB9 type (RS 232) connector to be used for updating the  Starts and stops the machine
welding programs.

13 - MAINS CABLE

-
14 - PRESSURE SWITCH CONNECTOR.

Connector which receives the cable from the pressure
switch Art.1681 (optional).

15 - SOCKET.
Socket which receives the power cord from the cooling
unit Art.1681 (optional).

5 INSTALLATION AND START-UP

e I

.

6 - CONNECTOR
USB-type connector to be used for updating the welding
programs.

7 - FITTING
This is where the gas hose from the TIG torch is to be
connected.

8 - CONNECTOR
This is where the control cable of the Push Pull welding
torch is connected.

9 - SOCKET (+)
Socket where you must connect the earth cable connector
in Tig welding and the electrode clamp in MMA welding.

4 CONTROLS LOCATED ON REAR PANEL. \ j
¢ Position the welding machine so as to allow the free
10 - FUSE HOLDER. circulation of air inside and, as much as possible, prevent
metal or other dusts from penetrating.
11 - GAS PIPE CONNECTION. ¢ The machine must be installed by professional personnel.



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

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

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

e Position the cylinder on the support and fix it with the 2
straps; ensure that the straps are secured tightly to the
cylinder to prevent dangerous tilting.

e Connect the gas hose to the outlet of the pressure regulator.

¢ Open the side door.

e Connect the power cord to the socket 4 and through
the clamp to the workpiece.

e Connect the earth lead clamp 4 to the piece to be welded.

e Fit the wire coil on the support inside the compartment.
The coil must be fitted so that the wire unwinds in an
anticlockwise direction.

e Make sure the drive roller is correctly positioned according
to the diameter and type of wire used.

e Cut the welding wire with a well-sharpened tool, keeping
it between your fingers so that it cannot unwind, insert it
inside the pipe exiting from the gear motor and, with the aid
of a finger, insert it inside the steel tube until it comes out of
the adapter.

e Fit the welding torch.

After fitting the reel and torch, switch on the machine, select
the suitable synergic curve, following the instructions given
in the service functions (PROCESS PARAMS) paragraph.
Remove the gas nozzle and unscrew the current nozzle
of the torch. Press the torch button until the wire comes
out. BE CAREFUL to keep your face away from the end
lance while the wire is coming out, screw up the current
nozzle and fit the gas nozzle.

Open the canister adapter and adjust the gas flow to 8 —
10 I/min.

During welding, the display screen 1 displays the actual
work current and voltage. The displayed values may
be slightly different to those set. This can depend on
numerous different factors - type of torch, thickness
different to nominal thickness, distance between current
nozzle and the material being welded, and the welding
speed.

The current and voltage values, at the end of the welding
operation remain stored on the display 1 where the word
"HOLD is displayed. To display the set values, the handle
2 will have to be moved slightly, while, by pushing the
torch button without welding, the display screen 1 shows
the empty voltage value and a current value of 0.

If, while welding the maximum current and voltage values
are exceeded, said values are not stored on the display
and the written "HOLD" is not displayed.

¢ In order to mount the cooling unit Art.1681 (optional)
remove the closing panel (see drawing) and follow the
instructions located inside the relevant compartment.
NOTE If 0.6mm diameter wires are used the welding torch
sheath should be replaced with one of suitable internal
diameter. If the internal diameter of the sheath is too big it
does not guarantee smooth wire feeding

N /

6 DESCRIPTION OF THE TOUCH SCREEN 1
DISPLAY FUNCTIONS .

When the machine is
switched on, for a few mo-
ments the display shows: the
article number of the ma-
chine, the serial number, the
Firmware version, the date of
the Firmware development
and the release number of the synergic curves table and the
power supply options.

This information is also given in menu

6.1 MIG PROCESS. INITIAL DISPLAY.
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The screen displays the welding current in Amperes,

the welding voltage in Volts, the suggested thickness
in mm and the welding wire speed in m/min. During weld-
ing the display shows the current and voltage values in a
continuous manner and, once welding is completed, the
last value in Amperes and Volts is displayed along with
the HOLD word.
When the display is in HOLD, BLUE color appears. If If
we press on the center of the display opens a screen that
displays the main parameters of the last welding: the arc
time in seconds switched on, the main current time in
seconds, the average current in amperes, the average
voltage Volt and the total energy in Kj.



Ampere and volt parameters are synergically adjusted by
means of knob 2.

B To carry out the gas test and the wire test se-
lect the corresponding symbol.

When you press the key [l
(test gas), the gas is released
from the welding torch for a
time period that is adjusted by
means of the key [80; the
value is adjusted by means of
the knob 2, from 1 to 60 sec-
onds. To interrupt the gas release press the key [l again.
When you press the button Bl (wire test), the wire comes
out of the welding torch at a speed that can be adjusted by
means of the key [BI0I]; the speed value, 1 to 22 meters/min-
ute, can be set using the knob 2, and the key [E8l must be
pressed for the whole duration of the test.

To return to the previous menu, press the key 5.

c- Start stop.

To choose the welding start mode, 2T, 4T or 3L, select
the corresponding symbol.

Mode 2T.

The machine begins welding when the torch trigger is
pressed, and stops when released. With mode 2T , you
can also choose the parameter [§SA (Automatic Hot Start)
and the parameter [GRA (Final Crater filler).

The 2 parameters HSA and CRA can be enabled at the
same time, or individually.

Once the parameter HSA has been enabled, the opera-
tor can adjust the Start current from 10 to 200% of the
welding current.

The Current time can also be adjusted from 0.1 to 10
seconds. The Connection time between the Start cur-
rent and the welding current can also be adjusted from 0.1
to 10 seconds. To adjust Start current values, Current
time and Connection time, enter Main Menu by select-
ing the key F - and using the key enter
the process parameters menu. Turn knob 2 to select
the parameter, press it to enter the regulation screen and
turn it to adjust the value.

Press that key |DEF| to reset
the manufacturer set parame-
ters.

After activating the param-
eter CRA, the operator can
adjust the connection time
between the welding current
and the crater filling current (Crater Current) from 0.1 to
10 seconds. The operator can also adjust the crater filling
current from 10 to 200% of the welding current.

The duration of this current can also be adjusted from 0.1 to
10 seconds of the Crater filling time.

To adjust the values of connection time, crater filling cur-
rent and crater filling time enter the main menu by select-
ing key F and enter the process parameters menu.
Turn knob 2 to select the parameter, press it to enter the
regulation screen and turn it to adjust the value.

Press the key [DEFto reset the
factory set parameters.

Mode 4T.

To begin welding press and release the torch trigger; to
stop welding press and release it again. Together with
mode 4T you may also select function HSA (automatic
hot start) and function CRA (final crater filling). (See 2T
Mode).




Mode 3L.

Specially well suited to weld aluminium. The HSA and
CRA functions are inhibited when mode 3L is activated.
3 currents are available that can be used in welding by
means of the welding torch start key.

The current and the connection time values are set as
follows:

Start Current. Start current, adjustable from 10 to 200%
of set welding current.

Connection Time. Possibility of adjusting from 0.1 to
10 seconds. Defines the connection time between Start
Current and welding current and between welding
current and crater filling current (crater filling at the
welding end)

Crater current may be adjusted from 10 to 200% of set
welding current.

Welding starts at the welding torch key pressure.

The recalled current will be the Start current.

This current is kept as long as the welding torch trigger
is held down; when the welding torch trigger is released
this current connects to the welding current, which is
kept as long as the welding torch trigger is pressed again.
When the torch trigger is pressed again, the welding cur-
rent will connect to the crater filling current and it will be
maintained until the torch trigger is released.

To adjust the values of the Start current, of the connec-
tion time and of the crater filling current enter the Main
Menu with key F [MENU| and enter the process parame-
ters menu.

Turn knob 2 to select the parameter, press it to enter the
regulation screen and turn it to adjust the value.

Press the key |DEF to reset the factory set parameters.

D§ 0.0 Inductance.

The adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Zero is the
number set by the factory: if the number is negative, the
impedance decreases and the arc becomes harder; if in-
creased, it becomes softer.

To enter the function select it with your finger. To adjust
the value just turn the knob 2.

E ! 0.0 Arc Correction.

To modify the arc length select it with your finger. To ad-
just this value just turn the knob 2.

F MENU Menu.

To use this function select it with your finger.
By selecting it you enter the Main Menu.

SELECTION OF THE WELDING PROCESS
MIG, TIG OR MMA.

After having selected the MIG | & , welding process with
knob 2 you can select the arc transfer type: MIG Pulse,
MIG Short and MIG Manual.

To confirm the selection press knob 2 or the key [FSH.

Process

SELECTION OF THE WIRE TYPE, DIAME-
TER AND WELDING GAS.

Material

To confirm the selection press knob 2 or the key ISl




Parameters PROCESS PARAMETERS SELECTION. Press the key DEE to reset the factory set parameters.

e Arc length correction.

Turn knob 2 to select the parameter and confirm the
selection by pressing the same knob.

The value is adjusted by turning the knob 2.

To confirm the selection press knob 2 or the key [E5H.
Press the key |DEF to reset the factory set parameters.

Inductance Correction.

Turn knob 2 to select the parameter and confirm the
selection by pressing the same knob.

The value is adjusted by turning the knob 2.

To confirm the selection press knob 2 or the key [E5H.
Press the key |DEF to reset the factory set parameters.

Torch trigger.

The selection is between Mode 2T, Mode 4T and
Mode 3L.

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

To select the Mode turn knob 2 To confirm the selec-
tion press knob 2 or the key [FSH.

Spot.

The selection is between spot time and intermittency.
This function is blocked when function 3L is activated.
When selecting the Spot time on ON, the screen dis-
plays the function Spot time. While selecting it you
can adjust it by means of the adjustment bar.

In addition to the Spot time, the display shows the
Pause time. By selecting this, by means of the ad-
justment bar, it is possible to regulate the pause time
between one welding spot or section and another.
Turn knob 2 to select the parameter and confirm the
selection by pressing the same knob.

The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection press knob 2 or the key Sl

e HSA, (Automatic Hot Start).

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

When selecting HSA on ON the screen displays the
Start Current, the Current time and the Connection
time. To adjust these parameters see chapter Start
Mode.

Press the key |DEF to reset the factory set parameters

CRA, (final crater filling).

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

When selecting CRA on ON the screen displays the
Connection time, the Crater filling current and the
Crater filling time. To adjust these parameters see
chapter Start Mode.

Press the key IDEF to reset the factory set parameters.

Soft Start.

Adjustment can vary from 0 to 100%. This is the wire
speed expressed in percentage of the speed set for weld-
ing, before the wire touches the piece to be welded.

This adjustment is important to always obtain good
starts.

The factory adjustment is Auto (Default function)

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection just press the knob 2 or the key [FSH.
Press the key IDEF to reset the factory set parameters.



e Burnback correction.

The adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Its purpose
is to adjust the length of the wire coming out of the gas
nozzle after welding. A positive figure corresponds to
greater wire burning.

The factory adjustment is 0 (Default function).

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection just press the knob 2 or the key SN,
Press the key |DEF to reset the factory set parameters.

Double Level.

Active in synergic MIG/MAG processes. This type of
welding varies the current intensity between two lev-
els. Before setting the double level welding, it is neces-
sary to make a short bead to determine the wire speed
and the current to obtain the penetration and the bead
width closest to the type of welding to be made.

In this way the wire feed speed value (and the corre-
sponding current) is determined; the meters per min-
ute that will be set will be alternatively added to and
subtracted from this value.

Before start working you should not forget that for a
correct bead, the minimum overlapping between two
“meshes” must be 50%.

Double level frequency.

The Herz frequency is the number of periods per sec-
ond.

Period means the speed alternating from the higher to
the lower values.

The lower value, that does not penetrate, is used by the
operator to change from one mesh to the next one; the
higher speed, corresponding to the maximum current,
is the penetrating speed and the mesh execution. The
operator will stop to make the mesh.

The speed difference. Is the amplitude of the speed
change in m/min.

The speed change determines the sum and the sub-
traction of m/min from the reference speed described
above. Parameters being the same, when the number
increases the mesh is wider and penetration is deeper.
Duty cycle. The double level time expressed as a per-
centage, is the higher speed/current time as compared
to period duration. Parameters being the same, it de-
termines the mesh diameter and therefore the penetra-
tion.

Arc correction. Sets arc length of the higher speed/
current.

Important: make sure that the arc length is the same
for both currents.

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection simply hold down the knob 2 or the key

Press the key |DEF to reset the factory set parameters.

MIN MAX DEF
Frequency 0.1 Hz 5.0Hz 1.5 Hz
Speed . . .
difference 0.1 m/min | 3.0 m/min | 1.0 m/min
Duty cycle 25% 75% 50%
Arc correction -9,9 9,9 0,0
Wire Speed
i |
pulse step| :
pulse step E .
set point
t
duty
T=1/f

* Preflow.

The adjustment may range from 0 to 10 seconds

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection just press the knob 2 or the key [FSH.
Press the key |DEF to reset the factory set parameters.



e Postflow.

The adjustment may range from 0 to 25

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection simply hold down the knob 2 or the key

Press the key [BEF to reset the factory set parameters.

JAccessories USE OF THE MACHINE ACCESSORIES.

e Cooling unit use instructions.

This function allows the setting of the cooling unit
start-up.

Selections are OFF — ON - AUTO, default value is OFF.
If "AUTO" is selected, when the machine is switched
on, the cooling unit starts, if the torch trigger is not
pressed after 30 seconds, it shuts off. By pressing the
torch trigger the group starts again and shuts off 3
minutes after releasing the trigger

Turn knob 2 to select the parameter and confirm the
selection by pressing the same or the key [F5l.

e Push-pull torch use instructions.

Adjustment of the Push-pull force can vary from -99
to +99.

This function adjusts the drive torque of the push-pull
motor in order to make the wire feed linear.

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.

The value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection press knob 2 or the key iS50

Press the key [BEE to reset the factory set parameters.
This function will be displayed on the screen only
after this accessory is assembled inside the power

supply.

e Maximum inching.

The purpose is to stop the welding machine if the wire
flows for the preset length in cm after starting with no pas-
sage of current. Adjustment OFF - 50 cm.

Turn the knob 2 to select the parameter and confirm the
selection by pressing the knob.

To confirm the value, simply hold down the knob 2 or the
key

Press the key [BEE to reset the factory set parameters.

¢ Bluetooth controlled welding mask. (optional).
In order to use the mask, the kit must be already assem-
bled in the power source. You simply turn on the weld-

| Seitings"| MACHINE SETTINGS MENU.

ing mask, activate the function on the power source
display, setting to ON and pair via Bluetooth the weld-
ing power source to the mask by selecting the "PAIR"
function. To test the function, simply press the "DARK"
button on the display ensuring that the mask glass be-
comes dark.

¢ Date and Time Setting.
Turn the knob 2 to select parameter "Clock " and con-
firm the selection by holding down the knob.
Values are adjusted by turning the knob 2 and are con-
firmed by holding the knob down.
To confirm date and time press the key OK .
To exit the function press the key [ESH.



e Factory setup resetting.
This function allows return to the factory preset values.
Three resetting modes are possible:
- All.
- Resets only stored "job" working programs.
- Excludes the "jobs": Resets all but saves "Job" work-
ing programs.
Turn the knob 2 to select the function and confirm the
selection by holding down the knob.
To confirm the value simply hold down the knob 2.
To exit the function press the key [}

e Languages. Language selection.
Turn the knob 2 to select the function and confirm the
selection by holding down the knob.
To confirm the language simply hold down knob 2.
To exit the function press the key

e USB Port Function.
This function is activated only when a USB key is
plugged into the connector 6.
Turn the knob 2 to select the function and confirm the
selection by holding down the knob.
To confirm the selection simply hold down knob 2.
To exit the function press the key [}

e Use PIN
You can block the use of the PROCESSES, MATERI-
ALS and PARAMETERS using a lock code.

GIES o] =M

In this section you can save, modify, restore, copy or
cancel the working programs.
Saving of a "JOB" program".
After finding the ideal welding condition to be saved,
press the key B3, the screen displays the first availa-
ble job number; to confirm the selection press the key

The saved string shows the process, the type and the
diameter of the wire.

Before saving the working program, you may select the
number under which you want to save it by simply turning
the knob 2 onto the selected number.

The job screen shows the job knob ISAVENand two ad-
ditional buttons JEOPYY and [IBELY if you press the first
button you can copy any save any job program and save
it again onto another number while with the "del" button
you can delete any saved job program.

If you press the button [JOBY you open the screen with
all the saved job programs while by pressing the button
IRELN and the button MOKN you can recall any program
among the saved ones, to modify it. JOB
The button with the selected program number . 1 | is
displayed on the main screen shot ; if you turn the knob
2 you may recall one after the other all the saved job pro-
grams in order to modify them.

H Acc_essory presence - Cooling unit.
(optional).

I Accessory presence - welding mask.
Bluetooth controlled (optional).



Push Pull torch

L- Accessory presence -
(optional).

IVI-Q USB key plugged into the connector 6.

N Date and Time.

0We|ding program description.

6.2 TIG PROCESS.
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The screen displays the welding current in Amperes
and the welding voltage in Volts.

B To carry out the gas test refer to the relevant
paragraph in "MIG PROCESS".

c- Start mode.

Mode 2T and 4T.
For the operation instructions refer to the relevant para-
graphs in "MIG PROCESS".

Mode 3L.

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

Start Current, adjustable from 10 to 200% of set welding
current.

Slope time, possibility of adjusting from 0.1 to 10 seconds.
Defines the connection time between Start current and
welding current and between welding current and crater
filling current or crater filling at the welding end

Start Current, adjustable from 10 to 200% of set welding
current.

Welding starts at the torch trigger pressure. The recalled
current will be the start current. This current is kept as
long as the welding torch trigger is held down; when the
welding torch trigger is released this current connects to
the welding current, which is kept till the welding torch
trigger is pressed again.

When the torch trigger is pressed again, the welding cur-
rent will connect to the Crater filling current and it will
be maintained until the torch trigger is released.

Pulsed (Can be used in Mode 2T-4T and 3L).

Pulsed TIG welding.

In this type of welding, current intensity varies between two
levels; this variation occurs at a given frequency.

IA

I set

pulse
level

\ Ama

duty

Impulse

This item allows the setting of the lower current between
the two currents that are required for this welding pro-
cess; the percentage of this current is displayed related
to the main current.

This impulse can be adjusted from 1% al 100% of the
main current.

Frequency
It is the pulse frequency.
This value can be adjusted from 0.1Hz to 500Hz.

Duty cycle

This is the duration of the highest current, expressed in
percentage, compared to frequency time.

This value can be adjusted from 10% to 90%.




Current slope down.
Adjustable from 0 to +10 seconds.

D \_0.55
E '10_05 Post gas.
Adjustable from 0 to +10 seconds.
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To enter this function select it with your finger.
Selecting it you enter the Main Menu.

SELECTION OF THE WELDING PRO-
CESS, MIG, TIG or MMA (see explanation
under chapter MIG Process).

SELECTION OF PROCESS PARAMETERS
(see explanation under paragraph Start
Mode mode 3L of chapter MIG Process).

/Accessories USE OF MACHINE ACCESSORIES (see ex-
planation under chapter MIG Process).

[Settings " |MACHINE SETTINGS MENU (see explana-

tion under chapter MIG Process).

6.3 MMA PROCESS.

Job Menu (see explanation under chap-
ter MIG Process).
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The screen displays the welding current in Amperes
and the welding voltage in Volts.

Hot Start.

B [-50%

It is the overvoltage supplied at the arc ignition time.
It is adjustable from 0 to 100% of set welding current.

c ML 30% Arc Force.

It is the adjustment of the arc dynamic chara teristic.lt is
adjustable from 0 to 100% of set welding current.

[Fueny M

To enter this function select it with your finger.
Selecting it you enter the Main Menu.

SELECTION OF THE WELDING PRO-
CESS, MIG, TIG or MMA (see explanation
under chapter MIG Process).

_ PROCESS PARAMETERS SELECTION.

¢ Hot Start.
It is the time of overvoltage supplied at the arc ignition
time.
Range from 0 to 100 sec.
Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.
To adjust the value simply turn the knob 2. To confirm
the selection press knob 2 or the key [F&0.
Press the key [BEE to reset the factory set parameters.

¢ Hot Start Time.
It is the time of overvoltage supplied at the arc ignition
time.
Range from 0 to 100 sec.
Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.
To adjust the value simply turn the knob 2. To confirm
the selection press knob 2 or the key iS50
Press the key [BEE to reset the factory set parameters.




e Arc Force.
It is the adjustment of the arc dynamic characteristic.
It is adjustable from 0 to 100% of set welding current.
Turn the knob 2 to select the parameter and confirm
the selection by pressing the knob.
This value is adjusted by turning the knob 2. To confirm
the selection simply hold down the knob 2 or the key

.
Press the key |DEF to reset the factory set parameters.

Accessories USE OF MACHINE ACCESSORIES (see ex-
planation under chapter MIG Process).

Settings  MACHINE SETTINGS MENU (see explana-

tion under chapter MIG Process).
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7 MIG/MAG WELDING

Job Menu (see explanation under chap-
ter MIG Process).

After selecting the process you can select the welding
mode MIG: Pulsed Mig, Mig Short or Mig manual.

For pulsed MIG welding you must select the wire type,
diameter and gas; this selection must be made inside the
Main Menu, by means of keys process and material.
The welding parameters are synergically set by means of
the knob.

In this welding process the filler material is transferred
with an impulsive controlled energy waveform with a re-
sulting constant detachment of melted material drops
that reach the workpiece without splatters. The result is
a melted material welding cord that is transferred to the
workpiece without splatters. The welding cord is thus
well connected with any material type or thickness.

All types of wire, diameter and gas that can be used
are also shown on a plate inside the mobile side panel.

Mig Short.

For MIG short welding you must select the wire type, di-
ameter and gas; this selection must be made inside the
main menu and, by means of keys process and mate-
rial.

The welding parameters are synergically set by means of
the knob.

All types of wire, diameter and gas that can be used
are also shown on a plate inside the mobile side panel.
Mig Manual.

For MIG manual welding you must select the type of wire,
diameter and gas; this selection must be made inside the
Main Menu, and by means of keys process and mate-
rial.

For welding using this process you must adjust the wire

speed and the welding voltage. Pressing the knob on the
main screen you can select the wire speed as well as
welding voltage and value.

All types of wire, diameter and gas that can be used
are also shown on a plate inside the mobile side panel.

8 MMA WELDING

Connect the electrode clamp cable connector to connec-
tor 9 and the earth cable clamp to connector 4 (observing
the polarity stated by the electrode manufacturer).
In order to prepare the machine for MMA welding, follow
the instructions previously described in the menu.

9 TIG WELDING

Connect the earth cable to the positive pole 9 and the
torch to the negative connector 4.

Connect the gas hose to the socket 7.

In order to prepare the machine for TIG welding, follow
the instructions previously described in the menu.

10 ACCESSORIES

e MIG TORCH ART. 1239
Air-cooled CEBORA MIG welding Torch 380 A, 3.5m.

e MIG TORCH ART. 1241
Water-cooled CEBORA MIG welding Torch 380 A 3.5m.

* PUSH-PULL UP/DOWN TORCH, air cooled Art.
2003.

e COOLING UNIT ART. 1681.
11 MAINTENANCE

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

11.1 GENERATOR MAINTENANCE

In case of maintenance inside the appliance, make sure
the switch 12is in “O” position and that the power supply
cable is disconnected from the mains.

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

11.2 HOW TO PROCEED AFTER MAKING REPAIRS.

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

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



BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich kdénnen

sein:

< - Der elektrische Strom, der durch einen be-

ny 9 liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

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

;m Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

- Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

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

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

¢ Die Aussetzung an die beim Schweien oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerln-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

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

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

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

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

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

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

HOCHFREQUENZ (HF)
¢ Die Hochfrequenz (HF) kann die Funkna-
vigation, Sicherheitsdienste, Computer
und allgemein Kommunikationsgeréte st6-
ren.
e Die Installation darf nur von Fachkréften
ausgefuhrt werden, die mit elektronischen
Geréten vertraut sind.
e Es féllt in die Verantwortung des Endbenutzers, sich
eines qualifizierten Elektrotechnikers zu bedienen, der je-
des durch die Installation verursachte Stérungsproblem
prompt beheben kann.
e Wenn von der FCC eine Mitteilung wegen Stdrungen
ergeht, ist der Betrieb des Geréts unverziglich einzustel-
len.
e Das Gerat muss regelmaBig kontrolliert und gewartet
werden.
e Der Hochfrequenzgenerator darf nicht gedffnet wer-
den. Darauf achten, dass die Elektroden der Funkenstre-
cke den richtigen Abstand haben.
NIKGERATE

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

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

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtforderrollen kénnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

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

1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verursachte
Stromschlage kénnen todlich sein. Flir einen angemes-
senen Schutz gegen Stromschlage Sorge tragen.

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

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

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

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

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.

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

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

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

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behél-
tern ausfihren.

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

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigne-
ten Gehdrschutztragen und bei Hemden den Kragen
zuknodpfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem

Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kom-
pletten Kérperschutz tragen.

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Beim handelt es sich um eine SchweiBanlage, die folgen-
de SchweiBverfahren ermdéglicht: synergetisches MIG/
MAG-SchweiBen und synergetisches MIG/MAG-Impuls-
lichtbogenschweiBen, mit Inverter-Technologie.

Zur Ausstattung der SchweiBmaschine gehdrt ein 4-Rol-
len-Antrieb.

Diese SchweiBmaschine darf nicht zum Auftauen von
Rohren verwendet werden.

2.1 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

Die Konstruktion des Geréts entspricht den folgenden
Normen: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-
3-11 / IEC 61000-3-12 (sieche Anm. 2).
N°. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen
zur SchweiBmaschine angegeben werden.
Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gleichrichter.
trasformatore raddrizzatore.
g MIG Das Gerat ist zum MIG/MAG-SchweiBen ge-
— eigne
éTIG Das Gerét ist zum TIG-SchweiBen geeigne
?:I MMA Das Gerét ist zum MMA-SchweiBen geeigne
= uo Leerlauf-Sekundérspannung.
X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist die Zeit, in der
die Maschine ohne zu Uberhitzen mit der an-
gegebenen Stromstéarke schweiBen darf. Die

relative Zeit bezieht sich auf eine Spieldauer
von 10 Minuten.

2. SchweiBstrom.

u2. Sekundarspannung beim Schweil3strom 12.

uUl. Netzspannung

1~ 50/60Hz Netzspannung einphasen 50 bis 60 Hz.

11 Max Maximale Stromaufnahme bei Schwei3-
strom 12 und Spannung U2.

11 eff Maximale effektive Stromaufnahme unter
Berucksichtigung der relativen Einschalt-
dauer.

Normalerweise entspricht dieser Wert dem
Bemessungsstrom der Sicherung (trage), die
zum Schutz des Gerats zu verwenden ist.

IP23S Schutzart des Gehé&uses. Die zweite Ziffer 3

gibt an, dass dieses Gerét bei Niederschlagen
zwar im Freien gelagert, jedoch nicht ohne ge-
eigneten Schutz betrieben werden darf.
Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhohter Gefahrdung.



ANMERKUNGEN:

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

2- Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000-3-
12 unter der Voraussetzung, dass die maximal zul&ssi-
ge Impedanz Zmax am Verknipfungspunkt zwischen
der Abnehmeranlage und dem &ffentlichen Versor-
gungsnetz kleiner oder gleich 0,93 ist. Es liegt in der
Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers
des Geréts, erforderlichenfalls in Absprache mit dem
offentlichen Energieversorgungsunternehmen sicher-
zustellen, dass das Geréat ausschlieBlich an eine Anlage
angeschlossen wird, deren maximal zul&ssige Netzim-
pedanz Zmax kleiner oder gleich 0,93 ist.

2.2 SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.2.1 SICHERHEITSVERRIEGELUNG

Im Falle einer Fehlfunktion der SchweiBmaschine
erscheint auf dem Display 1 unter Umsténden die
Meldung WARNING mit Angabe des Fehlertyps. Erscheint
diese Anzeige nach dem Aus- und Wiedereinschalten der
Maschine erneut, den Kundendienst kontaktieren.

2.2.2 Thermischer Schutz

Dieses Geréat wird durch einen Thermostaten geschiitzt,
der bei Uberschreitung der zuldssigen Temperatur den
Betrieb der Maschine sperrt. In diesem Zustand bleibt der
Lifter eingeschaltet und auf dem Display 1 erscheint die
blinkende Meldung WARNING Th.

2.2.3 Aufstellen auf geneigter Flache.

Da die Rader der SchweiBmaschine nicht gebremst sind,
darf sie nicht auf einem abfallenden Untergrund aufgestellt
werden, da sie sonst umkippen oder wegrollen kénnte.

3 BEDIENELEMENTE AUF DER FRONTPLATTE

1 - DISPLAY.
Es zeigt sowohl die SchweiBparameter als auch alle
Schwei3funktionen an.

2 - REGLER
Er dient zum Auswéahlen und Einstellen der Funktionen
und der SchweiBparameter.

3 - ZENTRALANSCHLUSS
Fir den Anschluss des SchweiBbrenners.

4 - MASSEKABEL ODER STECKDOSE

In diese Steckdose muss der Stecker des Massekabels.
5 - STECKVORRICHTUNG
DB9-Anschluss (RS 232)
Schweiprogramme.

zum Aktualisieren der

6 - STECKVORRICHTUNG

USB-Anschluss zum Aktualisieren der SchweiBprogram-
me.

7 - ANSCHLUSS

Zum AnschlieBen des Gasschlauchs des WIG-Brenners.

8 - STECKVORRICHTUNG
Zum AnschlieBen des Steuerkabels des Push-Pull-Bren-
ners.

9 - STECKDOSE (+)

Zum AnschlieBen des Steckverbinders des Massekabels
beim WIG-SchweiBen und der Elektrodenzange beim
MMA-SchweiBen.

( )
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4 STELLTEILE AUF DEM HINTEREN FELD
10 - SICHERUNGSHALTER.
11 - ANSCHLUSS FUR DEN GASSCHLAUCH.

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

13 - NETZKABEL.

14 - STECKVERBINDER DES DRUCKSCHALTERS.
Far den Anschluss des Netzkabels des Kuhlaggregats
Art. 1681 (optional).

15 - STECKDOSE.
Fur den Anschluss des Netzkabels des Kuhlaggregats
Art 1681 (optional).



5 INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME

Die SchweiBmaschine so aufstellen, dass die frei

Luftzirkulation in ihrem Innern gewahrleistet ist, und nach

Moglichkeit verhindern, dass Metallstaub und sonstige

Verunreinigungen in sie eindringen kénnen.

¢ Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal
erfolgen.

¢ Alle Anschllisse miUssen nach den geltenden Bestimmungen
(IEC/CEI EN 60974-9) und unter strikter Beachtung
der Unfallverhtungsvorschriften ausgefihrt werden.

e Sicherstellen,dassdie NetzspannungderNennspannung
der SchweiBmaschine entspricht.

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

¢ Die Gasflasche auf den Flaschenhalter stellen und mit
den 2 Gurten sichern. Zur Vermeidung von Unfallen
muissen die Gurte straff anliegen, damit die Gasflasche

nicht umfallen kann.
\

/

¢ Den Gasschlauch an den Ausgang des Druckminderers
anschlieBen.

¢ Die seitliche Tir 6ffnen.

e Das Massekabel an die Steckdose 4 und durch die
Klemme an das Werkstlck anschlieBen.

¢ Die Drahtspule auf die Halterung im Spuleneinbauraum
montieren. Die Spule muss so montiert werden, dass
sich der Draht entgegen dem Uhrzeigersinn abwickelt.

e Sicherstellen, dass die Vorschubrolle die fir den
verwendeten  Drahttyp und  Drahtdurchmesser
geeignete Position hat.

e Den SchweiBdraht mit einem scharfen Werkzeug
durchtrennen. Hierbei den Draht zwischen den Fingern
halten, damit er sich nicht abwickelt. Dann den Draht
zuerst in das aus dem Getriebemotor austretende
Rohr und dann unter Zuhilfenahme eines Fingers in
die Stahlhlilse des Adapters einflihren, bis er aus dem
Adapter austritt.

e Den Schwei3brenner montieren.

Nach der Montage von Spule und Brenner die Maschine

einschalten. Dann die geeignete Synergiekurve nach

den Anweisungen im Abschnitt “Dienstfunktionen”

(PROCESS PARAMS) wahlen. Die Gasdise entfernen

und die Stromdise vom Brenner schrauben. Den

Brennertaster drlicken, bis der Draht austritt. ACHTUNG!

Den Brennerhals wahrend des Austretens des Drahts

vom Gesicht fernhalten. Dann die Stromdise wieder

anschrauben und die Gasduse einsetzen.

Mit dem Druckminderer der Gasflasche den Gasfluss auf

8 — 10 I/min einstellen.

Wahrend des SchweiBvorgangs zeigt das Display 1 die

tatséchlichen Werte von Arbeitsstrom und -spannung an.

Die angezeigten weichen moglicherweise geringfligig von

den eingestellten Werten ab. Dies kann von zahlreichen

Faktoren abhangen wie beispielsweise vom Brennertyp,

von einer von der Nenndicke abweichenden Dicke, vom

Abstand zwischen der Stromdise und dem Werkstlck

und von der Schwei3geschwindigkeit.

Am Ende der SchweiBung bleiben die Werte von Strom

und Spannung im Display 1 gespeichert, auf dem

der Buchstabe "HOLD" erscheint; zum Anzeigen der
eingestellten Werte muss man den Regler 2 etwas
drehen. Drickt man hingegen den Brennertaster, ohne
zu schweiB3en, erscheinen auf der Anzeige 1 der Wert der

Leerlaufspannung und der Stromwert "0".

Werden wéhrend des Schweilens die Héchstwerte von

Strom und Spannung Uberschritten, bleiben sie nicht im

Display gespeichert und der Buchstabe "HOLD" wird

nicht angezeigt.

e Zur Montage des Kihlaggregats Art. 1681 (optional)

muss man lediglich die Abdeckung entfernen (siehe

Zeichnung) und die Anleitung befolgen, die sich im Ein-

bauraum befindet.
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HINWEIS: Wenn ein Draht mit Durchmesser 0,6 mm
verwendet wird, sollte man die Drahtfiihrungsseele des
Schlauchpakets durch eine Drahtfiihrungsseele mit einem
geeigneten Innendurchmesser ersetzen.

Hat die Drahtfihrungsseele einen zu groBen Durchmesser,
ist nicht garantiert, dass der SchweiBdraht richtig gleitet.

6 BESCHREIBUNG DER FUNKTIONEN DES TOUCH-
DISPLAYS 1.

Beim Einschalten der Maschi-
ne zeigt das Display fir einige
Sekunden die Artikelnummer
der Maschine, die Seriennum-
mer, die Firmware-Version,
das Entwicklungsdatum der
Firmware, die Versionsnum-
mer der Tabelle der Synergiekurven und die Optionen fiir die
Stromquelle an.

Diese Informationen sind auch im Menu

. aufgefihrt.

6.1 MIG-SCHWEISSEN. ANFANGSBILDSCHIRM.
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und Spannungswerte sowie die Meldung HOLD an.

Im Modus HOLD zeigt das Display die Parameter BLAU
an.

Driickt man im Modus HOLD auf die Mitte des Displays,
erscheint eine Bildschirmseite mit der Anzeige der wich-
tigsten Parameter des letzten SchweiBvorgangs: die
Lichtbogenzeit in Sekunden, die Zeit des Hauptstroms in
Sekunden, den mittleren Strom in Ampere, die mittlere
Spannung in Volt und die Gesamtenergie in kJ.

Die Parameter Ampere und Volt werden synergetisch mit
dem Regler 2 eingestellt.

B Zum Ausfiihren des Gastests und des Draht-
tests muss man das entsprechende Symbol
wahlen.

Driickt man die Taste [EN
(Gastest), tritt das Gas aus
dem Brenner fir eine Zeit-
dauer aus, die man regeln
kann, indem man die Taste
30 drickt und den Wert
mit dem Regler 2 im Bereich
von 1 und 60 Sekunden einstellt. Zum Stoppen des Ga-
saustritts muss man die Taste [l erneut driicken.
Drickt man die Taste i@ (Drahttest), tritt der Draht aus
dem Brenner fir eine Zeitdauer aus, die man regeln kann,
indem man die Taste [8.0 driickt und den Wert mit dem
Regler 2 im Bereich von 1 bis 22 m/min einstellt. Die
Tastell@8 muss fur die ganze Dauer des Tests gedrickt
gehalten werden.Fur die Ruckkehr zum vorherigen Menu
driickt man die Taste [FS.

c- Start Stop

Zum Einstellen des Schwei3start-Modus 2T, 4T oder 3L
das entsprechende Symbol wahlen.

Modus 2T

Die Maschine beginnt den Schweivorgang bei Betati-
gung des Brennertasters und unterbricht ihn, wenn der
Taster wieder losgelassen wird. Zusammen mit dem Mo-
dus 2T kann man auch den Parameter [HSA (automati-
scher Hot-Start)und den Parameter |CRA (Endkraterfiillen)
wahlen.

| Die zwei Parameter HSA und CRA kdnnen beide glei-
chzeitig oder einzeln aktiviert werden.

Das Display zeigt den SchweiB3strom in Ampere, die
SchweiBspannungin Volt, die empfohlene Dicke in mm
und die Vorschubgeschwindigkeit des SchweiBdrahts
in m/min an. Wahrend des Schweilens zeigt es stan-
dig die Werte von Strom und Spannung. Am Ende des
SchweiBvorgangs zeigt es hingegen die letzten Strom-

Nachdem der Parameter HSA, aktiviert wurde, kann der
SchweiBer den Anfangsstrom auf 10 bis 200% des
SchweiBstroms einstellen. Die Stromzeit kann auf 0,1
bis 10 Sekunden eingestellt werden. Die Ubergangszeit
zwischen dem Anfangsstrom und dem Schweil3strom
kann auf 0,1 bis 10 Sekunden eingestellt werden. Zum
Einstellen der Werte des Anfangsstroms, der Stromzeit




und der Ubergangszeit muss man das Hauptmenii
mit der Taste F 6ffnen und dann mit der Taste F 6ffnen
und dann mit der Taste [MENU| und dann mit der Taste

PARAMETER das Menii Prozessparameter offnen.
Der Parameter wird durch Drehen des Reglers 2 gewahlt.
Driuckt man dann den Regler, erscheint der Einstell-
bildschirm, auf dem man den Wert durch Drehen des Re-
glers einstellen kann.

Durch Driicken der Taste DEF
kann man die Parameter wie-
der auf die Werkseinstellun-
gen zuriicksetzen.

Nachdem der Parame-
ter CRA, wurde, Kkann
der SchweiBer die Uber-
gangszeit zwischen dem SchweiBstrom und dem Kra-
terfiillstrom auf 0,1 bis 10 Sekunden einstellen. Der Kra-
terfiillstrom kann auf 10 bis 200% des SchweiBstroms
eingestellt werden.Die Dauer des Stroms kann auf 0,1 bis
10 Sekunden der Kraterfiillzeit eingestellt werden. Zum
Einstellen der Werte der Ubergangszeit, des Kraterfiill-
stroms und der Kraterflillzeit muss man das Hauptmeni
mit der Taste F 6ffnen und dann mit der Taste F |MENU
das Meni | PARAMETER | Prozessparameter 6ffnen.

Der Parameter wird durch Drehen des Reglers 2 gewé&hlt.
Driuckt man dann den Regler, erscheint der Einstell-
bildschirm, auf dem man den Wert durch Drehen des Re-
glers einstellen kann.

Durch Dricken der Taste kann man die Parameter wie-
der auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen.

Durch Dricken der Taste
DEF kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstel-
lungen zuriicksetzen.

Modus 4T.

Zum Starten des SchweiBvorgangs den Brennertaster
driicken und wieder I6sen; zum Beenden des SchweiBvor-
gangs den Brennertaster erneut driicken und wieder
I6sen. Zusammen mit dem Modus 4T kann man auch die
Funktion HSA (automatischer Hot-Start) und die Funktion
CRA (Endkraterfillen) wahlen. (Siehe Modus 2T).

Modus 3L.

Er empfiehlt sich besonders zum SchweiBen von Alumi-
nium. Die Funktionen HSA und CRA sind gesperrt, wenn
der Modus 3L aktiviert ist. Mit dem Brennertaster kdnnen
3 Strdme zum SchweiBen abgerufen werden.

Die Stromwerte und die Ubergangszeit werden wie folgt
eingestellt:

Anfangsstrom. Einstellung im Bereich von 10 bis 200%
des eingestellten SchweiBstroms méglich.
Ubergangszeit. Einstellbereich: 0,1 bis 10 Sekunden. Dies
ist die Ubergangszeit zwischen dem Anfangsstrom und
dem SchweiBstrom und zwischen dem Schweistrom
und dem Kraterflllstrom (Endkraterfillen).

Der Kraterftllstrom kann auf 10 bis 200% des eingestell-
ten SchweiBstroms eingestellt werden.

Der SchweiBvorgang beginnt bei Betatigung des Bren-
nertasters.

Der abgerufene Strom ist der Anfangsstrom.

Dieser Stromwert wird beibehalten, solange der Brenner-
taster gedriickt gehalten wird. Beim Lésen des Brenner-
tasters wird vom Anfangsstrom zum SchweiB3strom Uber-
gegangen, der beibehalten wird, bis der Brennertaster
erneut gedrlUckt wird.

Bei der nachsten Betatigung des Brennertasters wird
vom SchweiBstrom zum Kraterfiillstrom Ubergegangen,
der beibehalten wird, bis der Brennertaster wieder geldst
wird.

Zum Einstellen der Werte des Anfangsstroms, der
Ubergangszeit und des Schweistroms muss man das
Hauptmeni mit der Taste F [MENU| 6ffnen und dann mit
der Taste | PARAMETER das MenU Prozessparameter
6ffnen. Der Parameter wird durch Drehen des Reglers 2
gewahlt. Drickt man dann den Regler, erscheint der Ein-



stellbildschirm, auf dem man den Wert durch Drehen des
Reglers einstellen kann.

Durch Driicken der Taste [BEE kann man die Parameter wie-
der auf

Dg 0.0 Drosselwirkung.

Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Null ist die werkseitige Ein-
stellung. Ein negativer Wert verringert die Drosselwirkung
(der Lichtbogen wird harter) und ein positiver Wert ver-
starkt sie (der Lichtbogen wird weicher).

Man kann diese Funktion durch Antippen aufrufen. Der
Wert kann mit dem Regler 2 eingestellt werden.

E! 0.0

Zum Andern der Lichtbogenlédnge muss man die Funktion
nur antippen. Der Wert kann mit dem Regler 2 eingestellt
werden.

JF ey Mene

Diese Funktion kann durch Antippen gewéhlt werden.
Wenn man sie wahlt, wird das Hauptmenii gedffnet.

Lichtbogenkorrektur..

_ WAHL DES SCHWEISSVERFAHRENS MIG,
WIG ODER MMA.

Wihlt man das SchweiBverfahren MIG | # , kann man

mit dem Regler 2 die Art des Lichtbogenibergangs

wahlen: MIG Pulse, MIG Short und MIG Manuell. Zum

Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2 oder die

Taste . 51

| \Werkstoff| WAHLDESDRAHTTYPS,DESDURCHMES-
SERS UND DES SCHWEISSGASES.

Zum Bestéatigen der Wahl driickt man den Regler 2 oder

die Taste SN

IParameter | WAHL DER PROZESSPARAMETER.

e Korrektur der Lichtbogenlange.

Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestéatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste [SI.

Durch Driicken der Taste |BEE kann man die Parame-
ter wieder auf die Werkseinstellungen zurticksetzen.

e Korrektur der Drosselwirkung .

Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestéatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste &l

Durch Driicken der Taste |BEE kann man die Parame-
ter wieder auf die Werkseinstellungen zurticksetzen.



¢ Brennertaster.

Man hat die Wahl zwischen Modus 2T, Modus 4T und
Modus 3L.

Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Der Modus wird durch Drehen des Reglers 2 einge-
stellt. Zum Bestétigen der Wahl driickt man den Regler
2 oder die Taste ISl

PunktschweiBen.

Man hat die Wahl zwischen PunktschweiBzeit und
IntervallschweiBzeit.

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

Setzt man die PunktschweiBzeit auf ON, erscheint auf
dem Display die Funktion Punktzeit. Wenn man sie
wahlt, kann man sie mit dem Einstellbalken einstellen.
AuBer der Punktzeit wird auf dem Display auch die
Pausenzeit angezeigt. W&hlt man sie, kann man die
Pausenzeit zwischen den einzelnen SchweiBpunkten
oder -abschnitten mit dem Einstellbalken einstellen.
Man wahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestétigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste [FSI.

Durch Dricken der Taste |DEF kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen.

e HSA (automatischer Hot-Start).

Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Setzt man HSA auf ON, werden auf dem Display der
Anfangsstrom, die Stromzeit und die Ubergangszeit
angezeigt. Zur Einstellung dieser Parameter siehe den
Abschnitt Startmodus.

Durch Driicken der Taste |DEE kann man die Parame-
ter wieder auf die Werkseinstellungen zurticksetzen.

CRA (Endkraterfiillen).

Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Setzt man CRA auf ON, werden auf dem Display die
Ubergangszeit, der Kraterfiillstrom und die Kraterfill-
zeit angezeigt. Zur Einstellung dieser Parameter siehe
den Abschnitt Startmodus.

Durch Dricken der Taste |DEF kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen.

Einschleichen.

Einstellbereich: 0 bis 100%. Dies ist die Draht-
vorschubgeschwindigkeit in Prozent der fir das
SchweiBlen eingestellten Geschwindigkeit, bevor der
Draht das Werkstlck beruhrt.

Diese Einstellung ist zur Gewahrleistung eines optima-
len Starts sehr wichtig.

Die werkseitige Einstellung ist Auto (voreingestellte
Funktion).

Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestéatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste [J5H.

Durch Driicken der Taste [DEF kann man die Parame-
ter wieder auf die Werkseinstellungen zurticksetzen.




e Korrektur des Drahtriickbrands.

Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Zum Einstellen der Lange
des am Ende des SchweiBvorgangs aus der Gasdlse
austretenden Drahts. Je hdher die Zahl, desto gréBer
ist der Drahtriickbrand.

Die werkseitige Einstellung ist 0 (voreingestellte
Funktion).

Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestéatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste [5N.

Durch Driicken der Taste [DEF kann man die Parame-
ter wieder auf die Werkseinstellungen zurticksetzen.

Zweiwertschaltung.

Nur bei den synergetischen MIG/MAG-SchweiBverfah-
ren. Bei diesem SchweiBmodus variiert die Stromstar-
ke zwischen zwei Werten. Bevor man das SchweiBen
mit der Zweiwertschaltung einstellt, muss man eine
kurze Naht schweien, um die Drahtvorschubge-
schwindigkeit und folglich den Strom zu bestimmen,
die erforderlich sind, um die Einbrandwirkung und
die Nahtbreite zu erhalten, die fir die herzustellende
SchweiBverbindung am besten geeignet sind.

So wird der Wert der Drahtvorschubgeschwindigkeit
(und folglich des entsprechenden Stroms) bestimmt,
zu dem der eingestellte Wert in m/min addiert oder von
dem er subtrahiert wird.

Vor der Ausflhrung sollte man sich daran erinnern,
dass bei einer fachgerechten Naht die Uberlappung
der SchweiBpunkte mindestens 50% betragen muss.

Frequenz bei Zweiwertschaltung.

Die Frequenz in Hertz ist die Anzahl von Perioden pro
Sekunde.

Unter ,Periode” ist der Wechsel zwischen der hohen
und der niedrigen Geschwindigkeit zu verstehen.

Die SchweiBgeschwindigkeit mit niedrigem Strom
(ohne Einbrand) dient fir den Ubergang von einem
SchweiBpunkt zum nachsten; der Einbrand und die
Erzeugung des SchweiBpunkts erfolgen bei der Ge-
schwindigkeit mit hohem Strom. Der SchweiBer stoppt
dann, um den SchweiBpunkt herzustellen.
Geschwindigkeitsdifferenz ist das MaB der Ande-
rung der Geschwindigkeit in m/min.

Die Anderung bestimmt die oben beschriebene Addi-
tion oder Subtraktion des Werts in m/min zu bzw. von
der Bezugsgeschwindigkeit. Bei sonst gleichen Para-
meterwerten wird durch die Erhéhung des Werts der
Schweipunkt verbreitert und die Einbrandwirkung
verstarkt.

Arbeitszyklus. Dies ist die Zeit der hdheren Ge-
schwindigkeit bzw. des héheren Stroms in Prozent der
Periodendauer fir die Zweiwertschaltung. Bei sonst
gleichen Parametern bestimmt sie den Durchmesser
des SchweiBpunkts und somit die Einbrandwirkung.
Lichtbogenkorrektur Zum Einstellen der Lichtbo-
genlange bei der héheren Geschwindigkeit bzw. dem
héheren Strom.

Achtung: In der Regel sollte die Lichtbogenlange bei
beiden Strémen gleich sein.

Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestéatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste 80. Durch Dricken der Taste DEF
kann man die Parameter wieder auf die Werkseinstel-
lungen zurlicksetzen.

MIN MAX WERKSEINST
Frequenz 0,1 Hz 5,0 Hz 1,5 Hz
Geschwindigkeits| 01 m/
o 3,0 m/min | 1,0 m/min
differenz min I !
Arbeitszyklus 25% 75% 50%
Lichtbogenstrom -9,9 9,9 0,0
Wire Speed
----l
pulse step :
H
pulse step ' Main
set point
>t
duty
T=Uf




e Gasvorstromen.
Einstellbereich: 0 bis 10 Sekunden.

e SchweiBmaske, gesteuert mittels Bluetooth. (op-
tional)

Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestéatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste 0. Durch Driicken der Taste |DEF
kann man die Parameter wieder auf die Werkseinstel-
lungen zurlicksetzen.

Gasnachstrémen.

Einstellbereich: 0 bis 25 Sekunden.

Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestéatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste 80. Durch Dricken der Taste DEF
kann man die Parameter wieder auf die Werkseinstel-
lungen zurlicksetzen.

Zubehor | VERWENDUNG DES ZUBEHORS DER MA
SCHINE.

¢ Einstellungen fiir den Betrieb des Kiihlaggregats.

Diese Funktion gestattet die Steuerung des Betriebs
des Kuhlaggregats.

Zur Wahl stehen OFF — ON — AUTO; die Werkseinstel-
lung ist OFF. WahIt man ,,AUTO¥, wird das Kihlaggre-
gat beim Einschalten der Maschine eingeschaltet; wird
der Brennertaster nicht betétigt, wird das Kiihlaggregat
nach 30 Sekunden wieder ausgeschaltet. Driickt man
anschlieBend den Brennertaster, wird das Kihlaggre-
gat wieder eingeschaltet; es wird dann 3 Minuten nach
dem L&sen des Brennertasters wieder ausgeschaltet.
Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestétigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers
oder der Taste JSl.

Zur Verwendung der Maske (nach Montage des Zu-
behdrsatzes auf die Stromquelle) muss man lediglich
die SchweiBmaske einschalten, die Funktion zum Akti-
vieren auf dem Display der Stromquelle auf ON einstel-
len und die Schweimaske durch Wahl der Funktion
»PAIR“ mit der Stromquelle verbinden. Zum Prifen
der Funktion muss man nur die Taste ,,DARK* auf dem
Display driicken und kontrollieren, ob sich das Glas
der Maske verdunkelt.

¢ Einstellungen fiir den Betrieb des Push-Pull-Bren-
ners.

Einstellung des Antriebsmoments des Push-Pull-
Brenners (Einstellbereich: -99 bis +99).

Mit dieser Funktion wird das Antriebsmoment des
Motors des Push-Pull-Brenners geregelt, um den
gleichmaBigen Drahtvorschub zu gewahrleisten. Man
waéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2 und
bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers. Der
Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt. Zum
Bestéatigen der Wahl driickt man den Regler 2 oder die
Taste IS0

Durch Driicken der Taste |DEF| kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen.
Diese Funktion wird erst auf dem Display ange-
zeigt, nachdem das Zubehoér auf die Stromquelle
montiert wurde.

Maximaler Vorschub.

Diese Funktion hat den Zweck, die SchweiBmaschine zu
blockieren, wenn der Draht nach dem Start flr die ein-
gestellte L&nge in Zentimetern austritt, ohne dass Strom
flieBt. Einstellung OFF - 50 cm.

Man wéahlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestétigt die Wahl durch Drlicken dieses Reglers.
Zum Bestétigen des Werts driickt man den Regler 2 oder
die Taste i



Durch Driicken der Taste [BEE ann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen.

WEIRSEIRGERN MENU MASCHINENEINSTELLUNGEN

¢ Einstellung von Datum und Uhrzeit.
Durch Drehen des Reglers 2 wahlt man den Parameter
-Uhr?; zum Bestatigen der Wahl muss man den Regler
dricken.
Die Werte werden durch Drehen des Reglers 2 einge-
stellt und durch Dricken des Reglers bestatigt.
Zum Bestéatigen von Datum und Uhrzeit die Taste
dricken.
Zum Verlassen der Funktion die Taste [l driicken.

e Wiederherstellen der Werkseinstellungen.
Mit dieser Funktion kann man alle Parameter wieder
auf die anfanglichen Werkseinstellungen zurticksetzen.
Es gibt drei Modalitaten:
- Alle.
- Nur die gespeicherten Arbeitsprogramme ,,Job".
- Alle auBer ,,Job“: Alle Parameter werden zuriickge-
setzt, aber nicht die gespeicherten Arbeitsprogramme
~Job“.
Man wahlt die Funktion durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Zum Bestétigen des Werts muss man nur den Regler 2
driicken.
Zum Verlassen der Funktion die Taste BN driicken.

e Sprache. Wahl der Sprache.
Man wahlt die Funktion durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Zum Bestatigen der Sprache muss man nur den Regler
2 drlcken.
Zum Verlassen der Funktion die Taste Bl driicken.

¢ Verwaltung des USB-Anschlusses.
Diese Funktion wird nur aktiviert, wenn man einen
USB-Stick in die Steckvorrichtung 6 steckt.
Man wahlt die Funktion durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Zum Bestatigen der Wahl muss man nur den Regler 2
driicken.
Zum Verlassen der Funktion die Taste BN driicken

e Sperrcode
Man kann den Zugriff auf die VERFAHREN, WER-
KSTOFFE und PARAMETER mit einem Sperrcode blo-
ckieren.

G faoq e o

In diesem Bereich kann man die Arbeitsprogramme spei-
chern, aufrufen, &ndern, kopieren oder |6schen.
Speichern eines Arbeitsprogramms ,,JOB“.

Wenn man die idealen Schweibedingungen ermit-
telt hat und sie speichern will, muss man die Taste
B driicken. Auf dem dann erscheinenden Bildschirm
wird die né&chste freie Job-Nummer vorgeschla-
gen. Zum Bestétigen die Taste .driicken.
Der gespeicherte Datensatz enthalt das Verfahren, den
Drahttyp und den Drahtdurchmesser.

Vor dem Speichern dieses Arbeitsprogramms kann
man die Nummer, unter der es gespeichert werden soll,
wéhlen, indem man den Regler 2 einfach auf die gewin-
schte Zahl dreht. Auf der Bildschirmseite ,,Job” befinden
sich auBer der Taste JSAVEN auch die zwei Tasten JGOPY!



und | DEL . Mit der ersten Taste kann man ein beliebi-
ges gespeichertes Arbeitsprogramm kopieren und unter
einer anderen Nummer speichern. Mit der Taste ,Canc*
kann man hingegen jedes gespeicherte Arbeitsprogramm
I6schen. Drickt man die Taste | JOB| erscheint eine
Bildschirmseite mit allen gespeicherten Arbeitsprogram-
men. Mit der Taste [REC und der Taste| OK = kann man
ein beliebiges der gespeicherten Programme aufrufen,
um es zu bearbeiten. Auf dem Hauptbildschirm wird die
Taste | JOB mit der gespeicherten Programmnummer
angezeigt. Drehen des Reglers 2 kann man nacheinan-
der alle Nummern der gespeicherten Arbeitsprogramme
aufrufen, um sie zu andern.

H ZuI;)ehér Kiihlaggregat vorhanden (optio-
nal).

I Zubehor SchweiBmaske, vorhandengesteuert
mittels Bluetooth (optional).

Push-Pull- Brennervorhanden

L Zubehor

(optional).

USB-Stick steckt in der Steckvorrichtung
=
NDatum und Uhrzeit.
Beschreibung des verwendeten SchweiB3pro-

gramms.

6.2 WIG-SCHWEISSEN.

-
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Auf dem Display werden der SchweiB3strom in Ampere
und die SchweiBspannung in Volt angezeigt.

B Fir die Durchfihrung des Gastests siehe den
entsprechenden Abschnitt in »MIG-
SCHWEISSEN*.

c- Start mode.

Modus 2T und 4T.
Fur die Funktionsweise siehe die entsprechenden
Absatze ,,MIG-SCHWEISSEN*.

Modus 3L.

Anfangsstrom: Einstellung im Bereich von 10 bis 200%
des eingestellten SchweiBstroms mdglich.
Ubergangsrampe: Einstellung im Bereich von 0,1 bis 10
Sekunden méglich. Dies ist die Ubergangszeit zwischen
dem Anfangsstrom und dem SchweiBstrom und
zwischen dem SchweiBstrom und dem Kraterfiillstrom
zum Endkraterfullen.

Der Kraterfiillstrom kann auf 10 bis 200% des einge-
stellten SchweiBstroms eingestellt werden.

Der SchweiBprozess beginnt bei Betétigung des Bren-
nertasters. Der abgerufene Strom ist der Anfangsstrom.
Dieser Stromwert wird beibehalten, solange der Brenner-
taster gedriickt gehalten wird. Beim Lésen des Brenner-
tasters wird vom Anfangsstrom zum SchweiBstrom tber-
gegangen, der beibehalten wird, bis der Brennertaster
erneut gedrtckt wird.

Bei der nachsten Betédtigung des Brennertasters wird
vom SchweiBstrom zum Kraterfiillstrom tbergegangen,
der beibehalten wird, bis der Brennertaster wieder geldst
wird.

Gepulst (verwendbar in den Modi 2T, 4T und 3L)
WIG-ImpulsschweiBen.

Bei diesem SchweiBverfahren variiert die Stromstéarke mit
einer bestimmten Frequenz zwischen zwei Werten.

IA

I set

pulse
level

\ Aus

duty

Impuls
Diese Option dient zum Einstellen des niedrigeren der




beiden Stréme dieses SchweiBverfahrens. Dieser Strom
wird als Prozentsatz des Hauptstroms angezeigt.

Der Impuls kann im Bereich von 1% bis 100% des
Hauptstroms eingestellt werden.

Frequenz

Dies ist die Impulsfrequenz.

Einstellbereich: 0,1Hz bis 500Hz.

Arbeitszyklus

Dies ist die Dauer des héheren Stroms in Prozent der Fre-
quenz.

Einstellbereich: 10% bis 90%.

D -\_0 56 Abstiegsrampe des Stroms.
“"| Einstellbereich: 0 bis 10 Sekunden.

E|1o.os Gasnachstromzeit.
Einstellbereich: 0 bis 25 Sekunden.

JF ey Mene

Diese Funktion kann durch Antippen gewéhlt werden.
Wenn man sie wahlt, wird das Hauptmenii gedffnet.

_ WAHL DES SCHWEISSVERFAHRENS
MIG, WIG oder MMA (siehe die Erlauterun-
gen im Kapitel MIG-SchweiBen).

_WAHL DER PROZESSPARAMETER (siehe
die Erlduterungen im Abschnitt Startmodus
3L von Kapitel MIG-SchweiBen).

/Accessories UTILIZZO ACCESSORI DELLA MACCHI-
NA (vedi spiegazione dentro il capitolo del
Processo MIG).

VERWENDUNG DES ZUBEHORS DER
MASCHINE (siehe die Erlauterungen im Ka-
pitel MIG-SchweiB3en).

Menii Job (siehe die Erlduterungen im
Kapitel MIG-SchweiBen).

G

6.3 MMA-SCHWEISSEN.
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B C

Auf dem Display werden der SchweiB3strom in Ampere
und die SchweiBspannung in Volt angezeigt.

B 500 Hot Start.

Dies ist der abgegebene Uberstrom im Moment der Ziin-
dung des Lichtbogens.

Er kann im Bereich von 0% bis 100% des eingestellten
Schweil3stroms eingestellt werden.

c L 30% Arc Force.

Zum Einstellen der dynamischen Kennlinie des Lichtbo-
gens.

Er kann im Bereich von 0% bis 100% des eingestellten
Schweil3stroms eingestellt werden.

JF ey Mers

Diese Funktion kann durch Antippen gewéhlt werden.
Wenn man sie wahlt, wird das Hauptmenii gedffnet.

_ WAHL DES SCHWEISSVERFAHRENS MIG,
WIG other MMA (siehe die Erlauterungen im
Kapitel MIG-SchweiBen).

_ WAHL DER PROZESSPARAMETER

¢ Hot Start. )
Dies ist der abgegebene Uberstrom im Moment der



Zundung des Lichtbogens.

Er kann im Bereich von 0% bis 100% des eingestellten
SchweiBstroms eingestellt werden.

Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestétigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestéatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste Sl

Durch Driicken der Taste |DEF| kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zurlicksetzen.

¢ Hot-Start-Zeit.
Dies ist die Dauer der Abgabe des Uberstroms im Mo-
ment der Zindung des Lichtbogens.
Einstellbereich: 0 bis 100 Sekunden.
Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestéatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste [S5N.
Durch Dricken der Taste |DEF kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen.

e Arc Force.
um Einstellen der dynamischen Kennlinie des Lichtbo-
gens.
Er kann im Bereich von 0% bis 100% des eingestellten
SchweiBstroms eingestellt werden.
Man wéhlt den Parameter durch Drehen des Reglers 2
und bestatigt die Wahl durch Driicken dieses Reglers.
Der Wert wird durch Drehen des Reglers 2 eingestellt.
Zum Bestéatigen der Wahl drickt man den Regler 2
oder die Taste FSN.
Durch Driicken der Taste |DEF| kann man die Parameter
wieder auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen.

Accessories VERWENDUNG DES ZUBEHORS DER
MASCHINE (siehe die Erlduterungen im Ka-
pitel MIG-SchweiBBen).

Einstellungenn MENU MASCHINENEINSTELLUNGEN

(siehe die Erlauterungen im Kapitel MIG-
SchweiB3en).

GD

7 MIG-MAG-SCHWEISSEN

Menii Job (siehe die Erlauterungen im
Kapitell MIG-SchweiB3en).

Im Hauptmeni kann man nach Wahl des MIG-
SchweiBverfahrens den Modus Mig Pulse, Mig Short
oder Mig Manuell wahlen. Mig Pulse oder MIG-Im-
pulsschweiBen.

Zum MIG-Impulsschweien muss man den Drahttyp,
den Durchmesser und das Gas wahlen. Diese Wahl muss
im Hauptmenii vorgenommen werden, indem man die
Tasten Verfahren und Werkstoff betétigt. Die Einstellung
der SchweiBparameter erfolgt synergetisch mit dem Re-
gler.

Bei diesem SchweiBverfahren wird der Schwei3zusatz
mittels einer gepulsten Wellenform mit kontrollierter
Energie Ubertragen, so dass sich die Tropfen des gesch-
molzenen Materials konstant 16sen und spritzerfrei auf
das Werkstlick Ubertragen werden. Das Resultat ist eine
SchweiBnaht mit guter Uberlappung bei Materialstér-
ken und -typen jeder Art.

Die verwendbaren Drahttypen, Durchmesser und
Gase sind auch auf einem Schild in der klappbaren
Seitenwand angegeben.

Mig Short.

Far das Verfahren MIG SHORT muss man den Drahttyp,
den Durchmesser und das Gas wahlen. Diese Wahl muss
im Hauptmenii vorgenommen werden, indem man die
Tasten Verfahren und Werkstoff betatigt.

Die Einstellung der SchweiBparameter erfolgt synerge-
tisch mit dem Regler.

Die verwendbaren Drahttypen, Durchmesser und
Gase sind auch auf einem Schild in der klappbaren
Seitenwand angegeben.

Mig Manuell.

Zum MIG-SchweiBen im Handbetrieb muss man eben-
falls den Drahttyp, den Durchmesser und das Gas
waéhlen. Diese Wahl muss im Hauptmenii vorgenommen
werden, indem man die Tasten Verfahren und Wer-
kstoff betdtigt. Zum SchweiBen mit diesem Verfahren
muss man die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die
SchweiBspannung regulieren. Im Anfangsbildschirm
muss man den Regler driicken, um die Drahtvorschubge-
schwindigkeit zu wéhlen, deren Wert dann durch Drehen
des Reglers eingestellt werden kann. In der gleichen
Weise wird bei der SchweiBspannung verfahren.

Die verwendbaren Drahttypen, Durchmesser und
Gase sind auch auf einem Schild in der klappbaren
Seitenwand angegeben



8 MMA-SCHWEISSEN

Den Stecker des Kabels der Elektrodenzange an die
Steckdose 9 und den Stecker des Massekabels an die
Steckdose 4 anschlieBen (dabei die vom Hersteller der
Elektroden vorgesehene Polaritat beachten).

Die zuvor im Menil beschriebenen Anweisungen befol-
gen, um die Maschine fir das MMA-SchweiBen einzu-
richten.

9 WIG-SCHWEISSEN

Das Massekabel an den Pluspol 9 und den Brenner an
den negativen Anschluss 4 anschlieBen.

Den Gasschlauch an den Anschluss 7 anschlieBen.

Die zuvor im Menil beschriebenen Anweisungen befol-
gen, um die Maschine flr das WIG-SchweiBen einzu-
richten.

10 ZUBEHOR

e MIG-BRENNER ART. 1239
LuftgekUhlter MIG-Brenner CEBORA 380 A, 3,5 m.

e MIG-BRENNER ART. 1241
Wassergekihlter MIG-Brenner CEBORA 380 A, 3,5 m.

¢ Wassergekiihlter PUSH-PULL-Brenner, UP/DOWN,
Art. 2003.

o KUHLAGGREGAT ART. 1681.
11 WARTUNG

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

11.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

FUr Wartungseingriffe innerhalb des Gerats sicherstellen,
dass sich der Schalter 12 in der Schaltstellung ,,O¢
befindet und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt
ist.

Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Gerat
angesammelt hat, in regelméaBigen Zeitabstdnden mit
Druckluft entfernen.

11.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF.

Nach Ausflhrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen Primar- und Sekundarseite der
Maschine gewahrleistet ist. Sicherstellen, dass die Dréhte
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich
wahrend des Betriebs erwdrmen, in Berlihrung kommen
kénnen. Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat
anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen Priméar-
und Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter 16st
oder bricht. AuBerdem die Schrauben mit den gezahnten
Unterlegscheiben wieder wie beim Originalgerat anbringen.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

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

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

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

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

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-

gereux.

Q. - Le courant électrique traversant n’importe

ny Q quel conducteur produit des champs élec-

3 tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-

;m dure ou de découpe produisent des champs

— électromagnétiques autour des céables ou

des générateurs.

¢ | es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-

mulateurs cardiaques.

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

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

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

e | exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS

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

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

HAUTE FREQUENCE (H.F)
¢ La haute fréquence (HF) peut interférer
avec la radionavigation, les services de
sécurité, les ordinateurs, et en général
avec les équipements de communication
e Faites faire I'installation uniquement par
des personnes qualifiées qui sont familiarisés avec les
équipements électroniques.
e |'utilisateur final a la responsabilité de recourir a un
électricien qualifié qui saura résoudre rapidement tout
probléme d’interférence résultant de I'installation
¢ Si la FCC signale des interférences, arrétez immédiate-
ment d’utiliser 'équipement
e |’équipement doit étre régulierement entretenu et
contréle
¢ L e générateur haute fréquence doit rester fermé, et les
électrodes doivent étre maintenues a la bonne distance
de I’éclateur a étincelle

hi¢

ELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES
ET ELECTRONIQUES

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

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

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numeé-

rotées de la plaquette.

B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

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

1. Les décharges électriques provoquées par I'élec-
trode le cable peuvent étre mortelles. Se protéger de
maniére adéquate contre les décharges électriques.
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1.1 Porter des gants isolants. Ne pas toucher I'électrode
avec les mains nues. Ne jamais porter des gants hu-
mides ou endommageés.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

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

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

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES

Le poste a souder est un poste approprié pour le soudage
MIG/MAG synergique et MIG/MAG pulsé synergique,
réalisé avec la technologie inverter.

Le poste a souder est équipé de motoréducteur a 4
rouleaux.

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

2.1 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

La machine est fabriquée d’aprés les normes suivantes :

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

61000-3-12 (voir remarque 2).

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

Convertisseur statique de fréquence
triphasé transformateur-redresseur
trasformatore raddrizzatore.

(5 MIG
%TIG

Indiqué pour soudage MIG-MAG.
7 MMA

Indiqué pour soudage TIG.

Indiqué pour soudage MMA.

Uo. Tension a vide secondaire.

X. Facteur de service en pourcentage.
Lefacteurdeserviceindique, en pourcentage
sur 10 minutes, pendant combien de temps
le poste peut souder avec un courant
déterminé sans surchauffer.

12. Courant de soudure
u2. Tension secondaire avec courant I2
U1. Tension nominale d’alimentation.

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

1 Max Courant max. absorbé au courant

correspondant 12 et tension U2.

C’est la valeur maximale du courant effectif

absorbé compte tenu du facteur de service.

Généralement, cette valeur correspond a la

capacité du fusible (type retardé) a utiliser

comme protection de la machine.

Degré de protection de la carcasse. Degré

3 en tant que deuxiéme chiffre signifie que

cette machine peut étre entreposée, mais

elle ne peut pas étre utilisée a I'extérieur en

cas de précipitations, a moins qu’elle n’en

soit protégée.

Appropriée pour un usage a haut risque

milieux.

REMARQUES :

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

2- Cette machine est conforme a la norme IEC 61000-3-12
a condition que I'impédance maximale Zmax admise
de Iinstallation soit inférieure ou égale a 0.93 dans le
point d’interface entre l'installation de I'utilisateur et le
réseau publique. lIrevient a l'installateur ou a I'utilisateur
de la machine de garantir, aprés avoir éventuellement

1 eff
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consulté I'opérateur du réseau de distribution, que la
machine soit reliée a une alimentation avec impédance
maximale de systéeme admise Zmax inférieure ou égale
a0.93.

2.2 PROTECTIONS

2.2.1 Protection de verrouillage

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

2.2.2 Protection thermique
Cette machine est protégée par un thermostat empéchant
le fonctionnement de la machine en cas de dépassement
des températures admises. Dans ces conditions, le
ventilateur continue de fonctionner et I'écran 1 affiche le
sigle D'ALERTE tH clignotant.

2.2.3 Positionnement des plans inclinés.

Cette machine étant munie de roues sans

freins, il faut faire attention a ne pas la positionner sur
des surfaces inclinées pour éviter tout renversement ou
mouvement non controlé.

3 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT

Ve

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

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

3 - RACCORD CENTRALISE
QOu il faut brancher la torche de soudure.

4 - CABLE DE MASSE OU PRISE
Prise ou il faut brancher le connecteur du cable de masse.

5 - CONNECTEUR
Connecteur type DB9 ( RS 232) a utiliser pour mettre a
jour les programmes de soudure.

6 - CONNECTEUR
Connecteur type USB a utiliser pour mettre au jour les
programmes de soudure.

7 - RACCORD
Ou il faut brancher le tuyau du gaz sortant de la torche
TIG.

8 - CONNECTEUR
On y relie le cable de commande de la torche Push Pull.

9 - PRISE (+)

Prise ou il faut brancher le connecteur du cable de
masse en soudage Tig, la pince porte-électrode en
soudage MMA.

4 COMMANDES SUR PANNEAU ARRIERE.

10- PORTE-FUSIBLE.

11- RACCORD TUYAU DE GAZ.




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

13 - CABLE DE SECTEUR.

14 - CONNECTEUR PRESSOSTAT.
Connecteur auquel il faut brancher le cable sortant du
groupe de refroidissement Art. 1681 (Optionnel).

15 - PRISE.
Prise ou il faut brancher le cable de réseau du groupe
de refroidissement Art. 1681 (optionnel).

5 MISE EN PLACE ET ASSEMBLAGE

4 )

N /

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

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

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

e /érifier que la tension d’alimentation correspond bien a
la tension nominale du poste a souder.

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

¢ Positionner la bouteille sur le support, et utiliser les deux
ceintures pour la bloquer. Les ceintures doivent étre
parfaitement adhérentes a la bouteille pour éviter tout
possible renversement.

¢ Relier le tuyau gaz a la sortie du détenteur de pression.

e Quvrir la porte latérale.

e Connecter le cable de masse 4 et la borne sur la piece
a souder.

e Monter la bobine du fil sur le support a l'intérieur
du compartiment. La bobine doit étre montée sur le
support de fagon a ce que le fil se déroule dans le sens
contraire des aiguilles d'une montre.

e Contréler que le rouleau d'entrainement est bien

positionné en fonction du diametre et du type de fil
utilisé.

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

e Monter la torche de soudure.
Aprés avoir monter la bobine et la torche, mettre en
marche la machine, choisir la courbe synergique adaptée,
en suivant les instructions décrites dans le paragraphe «
fonctions de service » (PROCESS PARAMS). Retirer la
buse gaz et dévisser le buse porte-courant de la torche.
Appuyer sur le bouton de la torche jusqu'a ce que le fil
sorte, ATTENTION ! Eloigner le visage de la lance
terminale quand le fil sort; visser la buse porte-courant
et enfiler la buse gaz.
Ouvrir le réducteur de la bombonne et régler le débit du
gaz a 8/10 I/min.
Pendant le soudage, I'écran 1 affiche le courant et la
tension effective de travail. Les valeurs visualisées
peuvent étre légerement différentes des valeurs de
réglage ; ceci peut dépendre de beaucoup de facteurs:
types de torche, épaisseur différente de I'épaisseur
nominale, distance entre la buse porte courant et le
matériel a souder et la vitesse de soudage.

Les valeurs de courant et tension, a la fin du soudage

sont mémorisés sur I' afficheur 1 ou apparait I'inscription

"HOLD; pour visualiser les valeurs réglées, il faut bouger

légérement le bouton 2, tandis qu'en appuyant sur la

gachette de la torche sans souder, sur I'écran 1 s'affiche
la valeur de tension a vide et la valeur de courant égale
ao.

Si pendant la soudure les valeurs maximales de courant

et de tension sont dépassées, elles ne restent pas mé-

morisées sur l'afficheur et I'inscription "HOLD" n'est pas
affichée.

e Pour monter le groupe de refroidissement Art.1681 (op-

tionnel) il suffit d'enlever le panneau de fermeture (voir

dessin) et suivre les instructions placées a l'intérieur du
compartiment.

4 )
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N.B. Si on utilise des fils de 0,6mm de diamétre il est



conseillé de remplacer la gaine de la torche de soudure
avec una gaine de diametre interne approprié.
Une gaine avec un diametre interne trop grand n'assure
pas un déroulement correct du fil de soudure.

6 DESCRIPTION DES FONCTIONS DE L'
CHEUR TOUCH SCREEN 1.

AFFI-

A I'amorgage de la machine,
|'afficheur visualise pendant
quelques instants: Le numéro
d' article de la machine, le
numéro de matricule, la ver-
sion du Micrologiciel, la date
de développement du Micro-
logiciel, le numéro de release du tableau des courbes syner-
giques et les options liées au générateur. Cette information
est incluse également a l'intérieur du menu

6.1 PROCESSUS MIG. PAGE ECRAN INITIAL.
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L' afficheur visualise le courant de soudure en Ampeére,

la tension de soudure en Volt, I'épaisseur suggéré en
mm et la vitesse du fil de soudure in m/min. Pendant le
soudage I' afficheur signale de fagon continue les valeurs
de courant et tension, et la fin du soudage signale la der-
niere valeur en Ampere et Volt et apparait l'inscription
HOLD. Lorsque I'écran affiche les paramétres en HOLD,
ils sont en bleu. Lorsque nous sommes en HOLD si nous
pressons sur le centre de I'écran, ouvre un écran qui affi-
che les principaux parameétres de la derniére soudure: le
temps d'arc en quelques secondes sous tension, la prin-
cipale heure en secondes, le courant moyen en ampéres,
la tension moyenne Volt et I'énergie totale en kJ.
Les parametres en ampere et volt sont réglés, de fagon
synergique, au moyen du bouton 2.

B Pour exécuter le test gaz et le test du fil sélec-
tionner le symbole correspondant.

Quand on appuie sur la tou-
che Y (test gaz) le gaz sort
de la torche pendant un délai
qui est réglé au moyen de la
touche [ 30 et la valeur est
réglée , au moyen du bouton
2, de 1 a 60 secondes. Pour

interrompre la sortie du gaz appuyer de nouveau sur la tou-
che lEN.

Quand on appuie sur la touche I8 (test fil) le fil sort de
la torche a une vitesse qui est réglée en sélectionnant la
il touche [ 8.0/ et la valeur est réglée au moyen du bouton
2, de 1 4 22 métres/minute, la touche g8l doit &tre main-
tenue appuyée pendant toute la durée du test.

Pour revenir au menu précédent, appuyer touche ISl

c- Start mode.

Pour choisir le mode de démarrage soudage 2T, 4T ou 3L
sélectionner le symbole correspondant.

Mode 2T.

La machine commence a souder quand on appuie sur la
touche de la torche et s'arréte quand on la relache. Avec
le mode 2T on peut sélectionner également le parametre
HSA (Hot Start Automatique) et le parametre |[CRA (Rem-
plissage du Cratére Final).

Les 2 parameétres HSA e CRA peuvent étre activés tous
les deux en méme temps, ou séparément.

La fonction HSA étant activée, I'opérateur pourra régler
le niveau du Courant de démarrage (Start Curr) de 10 a
200% du courant de soudure.

Pourra étre réglé le Temps de courant de soudure de
0,1 a 10 secondes. Pourra étre réglé également le Temps
de raccord entre le courant de démarrage et le courant
de soudure de 0,1 a 10 secondes.

Pour régler les valeurs du Courant de démarrage, de
Temps de courant et du Temps de raccord il faut en-
trer dans le menu principal en sélectionnant la touche F
MENU| et au moyen de la touche | Paramétres entrer dans
le menu, paramétres de processus. Tourner le bouton 2
pour sélectionner le paramétre; si on appuie sur la touche
on entre dans la page écran de réglage et la valeur est
réglée en tournant le bouton.




Appuyer sur la touche |DEF
pour rétablir les parameétres
préréglée par le fabricant.

Apreés avoir activé la fonction
CRA,  l'opérateur pourra
régler le temps de raccord
entre le courant de soudure et le courant de remplissa-
ge du cratére de 0,1 a 10 secondes.

Pourra régler le courant de remplissage du cratére de
10 2 200% du courant de soudure.

Pourra régler la durée du courant de 0,1 a 10 secondes
du temps de cratere.

Pour régler les valeurs du Temps de raccord, du Cou-
rant de cratéere et du Temps de cratere il faut entrer
dans le menu principal en sélectionnant la touche F
MENU| et au moyen de la touche | Paramétres entrer dans
le menu, parameétres de processus.

Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parameétre; si
on appuie sur la touche on entre dans la page écran de
réglage et la valeur est réglée en tournant le bouton.

Appuyer sur la touche |DEF
pour rétablir les parameétres
préréglée par le fabricant.

Mode 4T.

Pour commencer le soudage, appuyer et relacher le bou-
ton torche, pour interrompre il faut appuyer et relacher le
bouton encore une fois. Avec le mode 4T on peut sélec-
tionner également la fonction HSA (hot marche automa-
tique) et la fonction CRA (remplissage du cratere final).
(Voir Mode 2T).

Mode 3L.

Particulierement indiqué pour souder I'aluminium. Les
fonctions de HSA et CRA sont inhibées quand le mode
3L est activé. Au moyen du bouton de la torche sont di-
sponibles 3 courants rappelables en soudure.
L'enregistrement des courants et du temps de raccord
est le suivant:

Courant initial. Possibilité de réglage de 10 a 200% du
courant enregistré de soudure.

Temps de raccord. Possibilité de réglage de 0,1 a 10
secondes. Définit le temps de raccord entre le courant
de démarrage et le courant de soudure et entre le cou-
rant de soudure et le courant de cratére (remplissage).
Le courant de cratére, peut étre réglé de r 10 2200% du
courant enregistré de soudure.

La soudure commence quand le bouton torche est en-
fonceé.

Le courant rappelé sera le courant de démarrage.

Ce courant est maintenu jusqu'a quand le bouton torche
est enfoncé; quand le bouton est relaché, le courant de
démarrage se raccorde au courant de soudure et il est
maintenu jusqu'a quand le bouton torche est de nouveau
enfoncé. Quand le bouton torche est enfoncé encore, le
courant de soudure se raccorde au courant de crater-
filler et il est maintenu jusqu'a quand le bouton torche est
relaché. Pour régler les valeurs du courant de démar-
rage, du temps de raccord et du courant de cratére
il faut entrer dans le menu principal en sélectionnant la
touche F IMENU et au moyen de la touche |PARAMETRES
entrer dinas le menu, paramétres de processus.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre; si
on appuie sur la touche on entre dans la page écran de
réglage et la valeur est réglée en tournant le bouton.




Appuyer sur la touche [BEF pour rétablir les paramétres
préréglée par le fabricant.

Dg 0.0 Inductance.

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

Pour avoir acces a la fonction il suffit de la sélectionner
avec un doigt. Pour régler la valeur il suffit de tourner le
bouton 2.

E! 0.0 Correction de l'arc.

Pour modifier la longueur d’arc il suffit de la sélectionner
avec un doigt. Pour régler la valeur il suffit de tourner le
bouton 2.

[Fvenu Meor

Pour sélectionner cette fonction il suffit de la sélectionner
avec un doigt.
Une fois sélectionnée on entre dans le Menu Principal.

_ CHOIX DU TYPE DE PROCESSUS DE
SOUDURE, MIG, TIG OU MMA.

Le processus de soudure MIG | # | étant sélectionné, au

moyen du bouton 2 on peut sélectionner le type de tran-

sfert de I'arc MIG Pulse, MIG Short et MIG Manuel.

Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton 2

ou bien la touche ISl

CHOIX DU TYPE DE FIL, DIAMETRE ET
GAZ DE SOUDURE.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton 2
ou bien la touche ISl

CHOIX DES PARAMETRES DE PROCES-
SuUS.

e Correction de la longueur d’arc.
Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le parameétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
La valeur est réglée en tournant le bouton 2.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche IS,
Appuyer sur la touche [BEE| pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

e Correction de l'inductance.

Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le parameétre et
on confirmer le choix, en appuyant le le méme bouton.
La valeur est réglée en tournant le bouton 2.

Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche IS

Appuyer sur la touche [BEE| pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

e Bouton torche.

La choix est entre Mode 2T, Mode 4T € Mode 3L.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et
confirmer le choix, en appuyant sur le bouton.

On choisit le Mode en tournant le bouton 2.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche FSN.



e Pointage.

Le choix est entre le Temps de pointage et intermit-
tence.

Cette fonction est bloquée quand la fonction 3L est
active.

Si on sélectionne le temps de pointage sur ON, sur
I'afficheur apparait la fonction Temps de point. La
fonction sélectionnée peut étre réglée, au moyen de le
barre de réglage.

Outre le Temps de point, sur I'afficheur, apparait le
Temps de pause. En le sélectionnant, il est possible
de régler, a I'aide de la barre de réglage, le temps de
pause entre deux points ou deux traits de soudage.

Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le paramétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
La valeur est réglée en tournant le bouton 2.

Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche 1.

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

HSA, (hot start automatique).

Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le parameétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Si on sélectionne HSA sur ON l'afficheur affiche, le
Courant de démarrage, le Temps de courant et
le Temps de raccord. Pour le réglage de ces i pa-
rametres voir le chapitre Start Mode.

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

e CRA, (remplissage du crateére final).

Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le paramétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Si on sélectionne CRA sur ON l'afficheur affiche, le
Temps de raccord, le Courant de cratére et le Tem-
ps de cratére. Pour le réglage de ces parametres voir
le chapitre Start Mode.

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

Accostage.

Le réglage peut varier de 0 a 100%.

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

Ce réglage est important pour avoir toujours de bons
démarrages.

Le réglage du fabricant est sur Auto (fonction pré-en-
registrée).

Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le paramétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche FSN.

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

Correction burnback.

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

Le réglage du fabricant est O (fonction pré-enregistrée).
Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le paramétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche FSN.

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.




e Double niveau.

Actif dans les processus MG/MAG synergiques. Ce
type de soudure fait varier l'intensité de courant en-
tre les deux niveaux. Avant de programmer la soudure
double niveau il faut réaliser un court cordon de sou-
dure pour déterminer la longueur du fil et le courant
nécessaire a obtenir la pénétration et la largeur du cor-
don optimales pour le joint que I'on désire produire.
La valeur de la vitesse d'alimentation du fil (et du cou-
rant correspondant) est ainsi déterminée et a cette
valeur seront alternativement ajoutés ou déduits les
metres/minute qui seront programmeés.

Avant de commencer le travail il ne faut pas oublier
que dans un cordon correct la superposition minimum
entre une "maille" et I'autre doit étre 50%.

vitesse/courant plus important.

Attention: un bon réglage prévoit une longueur d’arc
égale pour les deux courants.

Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le paramétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche FSN.

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

MIN MAX DEF
Fréquence 0,1 Hz 5,0Hz 1,5 Hz
Différence de vi- 0,1 m/min | 3,0 m/min | 1,0 m/min
tesse
Cycle de travail 25% 75% 50%
Correction de l'arc -9,9 9,9 0,0
Wire Speed
pulse step E
H
pulse step : Main
set point
>t
duty
T=1/f

Fréquence du niveau double.

La fréquence, exprimée en Herz, est le nombre de
périodes par seconde.

Période signifiant I'alternance entre la vitesse haute et
la vitesse basse.

La basse vitesse, qui ne pénétre pas, est utilisée par
l'opérateur pour se déplacer d'une maille a la maille
suivante; la haute vitesse, correspondant au courant
maximal, est le courant qui pénétre et réalise la maille
de soudure. L'opérateur s'arréte alors pour réaliser la
maille.

Différence de vitesse. Est la grandeur de la variation
de la vitesse en m/min.

La variation détermine la somme et la soustraction de
m/min de la vitesse de référence préalablement décri-
te. Les paramétres étant égaux, si on augmente le
nombre, la maille sera plus large ou on obtiendra une
pénétration plus importante.

Cycle de travail. Est le double niveau exprimé en
pourcentage, c'est le temps de la vitesse/ courant le
plus élevé par rapport a la durée de la période. Les
parametres étant égaux, il détermine le diametre de la
maille et la pénétration.

Correction de l'arc. Regle la longueur de I'arc de la

* Pregaz.

Le réglage peut varier de 0 a 10 a secondes.

Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le paramétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche BN,

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

Postgaz.

Le réglage peut varier de 0 a 25.

Si on tourne le bouton 2 on sélectionne le parameétre et
on confirmer le choix, en appuyant le méme bouton.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche BN

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.



Accessoires EMPLOI DES ACCESSOIRES DE LA

MACHINE.

¢ Reégles d'utilisation de I'unité de refroidissement.

Cette fonction permet de programmer la mise en mar-
che du groupe de refroidissement.

Les choix sont OFF — ON — AUTO; la configuration par
défaut est OFF. Si on sélectionne "AUTO", lors de I'al-
lumage de la machine le groupe de refroidissement est
activé; si le bouton torche n'est pas enfoncé, aprés 30
secondes le groupe s'éteint. Si on appuie sur le bouton
torche, le groupe est activé de nouveau et il s'éteint
aprées 3 minutes que le bouton est relaché.

Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche FN.

Masque de soudure controlée par Bluetooth.
(optionnel).

Pour utiliser le masque, (aprés le montage du kit dans
le générateur), il suffit de tourner sur le masque de
soudure, activer la fonction ON sur I'écran et coupler
via Bluetooth le générateur de soudage au masque en
sélectionnant la fonction "PAIR". Pour tester la fon-
ction, appuyez simplement sur le bouton "DARK" sur
I'écran assurant que le verre est un masque noir.

Régles d'emploi de la torche Push-puill.

Réglage de la force du Push-pull

(peut varier de -99 a +99).

Cette fonction regle le couple d'entrainement du moteur
du Push pull pour rendre linéaire I'alimentation du fil.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parameétre et
confirmer le choix, en appuyant sur le méme bouton.
La valeur est réglée en tournant le bouton 2. Pour con-
firmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton 2 ou
bien la touche [FSN.

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

Cette fonction ne sera pas affichée qu'aprés le

montage de cet accessoire dans le générateur.

¢ Alimentation maximale.

Le but est d’arréter le poste a souder si, aprés le démar-
rage, le fil sort selon la longueur en centimétres pro-
grammeée sans passage de courant. Réglage OFF-50.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et
confirmer le choix, en appuyant sur le méme bouton.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2 ou bien la touche FN.

Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

Reéglages | MENU REGLAGES DE LA MACHINE.

¢ Réglage de la date et de I'heure.

Tourner le bouton 2 pour sélectionner le paramétre
"Horloge" et confirmer le choix, en appuyant sur le
bouton.

Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et
confirmer le choix, en appuyant sur le méme bouton.
Pour confirmer date et heure appuyer sur la touche
OK

Pour sortir de la fonction, appuyer sur la touche SN,

Réactivation des paramétres enregistrées.

Cette fonction permet de revenir aux parametres ini-

tiaux prédéfinis par le fabricant.

Trois modes de réactivation sont disponibles:

- Tout.

- Seulement les programmes de travail "Job2 enregi
strés.



- "job" exclus: On enregistre de nouveau tout, sauf les
programmes de travail "Job" mémorisés.

Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et

confirmer le choix, en appuyant sur le méme bouton.

Pour confirmer la valeur il suffit d'appuyer sur le bou-

ton 2.

Pour sortir de la fonction, appuyer sur la touche ]

¢ Langue. Choix de la langue.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et
confirmer le choix, en appuyant sur le méme bouton.
Pour confirmer la langue il suffit d' appuyer sur le bou-
ton 2.
Pour sortir de la fonction, appuyer sur la touche [}

e Gestion port USB.
Cette fonction est active quand on introduit une clé
USB a l'intérieur du connecteur 6.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner la fonction et ap-
puyer sur le bouton pour confirmer le choix.
Pour confirmer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton
2.
Pour sortir de la fonction, appuyer sur la touche [}

e Utiliser PIN
Vous pouvez bloquer ['utilisation des procédés,
matériaux et PARAMETRES a I'aide d'un code de ver-
rouillage.

GIES 5] e

Dans cette section on peut mémoriser, rappeler, modifier,
copier ou éliminer des programmes de travail.
Mémorisation d'un programme "JOB".

Aprés avoir trouvé la condition idéale de soudure a sau-
ver, appuyer sur la touche B3, sur la page écran qui
apparait, le programme offre le premiere nombre libre de
job; pour confirmer le choix, appuyer sur la [ENREGI. Sur
la chaine stockée sont affichés le processus, le type et le
diametre du fil.

Avant de mémoriser ce programme de travail on peut
choisir le nombre sur lequel le stoker, par une simple ro-
tation du bouton 2 sur le nombre choisi.

Sur la page écran job outre la touche [ENREG| sont
présent 2 autres touches JGOPIE] et [SUPPR]. Si on appuie
sur la premiere touche on peut copier tout programme
job mémorisé et le stoker sur un autre nombre, et avec
la touche "canc". on peut effacer tout programme job
mémorisé.

Appuyer sur la touche - pour visualiser la page écran
avec tous les job mémorisés; si on appuie sur la touche
IREC! et le bouton [IOKN on peut rappeler n'importe quel
programme parmi les programmes mémorisés pour le
modifier. JoB
Sur la page écran principale apparait la touche | 1
avec le numéro de programme sélectionné; si on tourne
le bouton 2 on peut rappeler, en séquence tous les nom-
bres de job mémorisés pour les modifier.

H Présence agcessowe Groupe de refroidis-
sement (optionnel).

I Présence accessoire , masque de soudure.
Contrdlée par Bluetooth (optionnel).

Présence accessoire
(optionnel).

V==

torche Push-pull

=

Présence de la clé USB a l'intérieur du con-
necteur 6.



N Date et Heure.
0Description du programme de soudure utilisé.

6.2 PROCEDE TIG.
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L'afficheur visualise le courant de soudure en Ampere,
et la tension de soudure en Volt.

B Pour exécuter le test gaz voir le paragraphe re-
latif sous "PROCEDE MIG".

c- Start mode.

Mode 2T et 4T. i
Pour le fonctionnement voir les paragraphes "PROCE-
DE MIG".

Mode 3L.

Au moyen du bouton de la torche sont disponibles 3 cou-
rants rappelables en soudure. L'enregistrement des cou-
rants et du temps de raccord est le suivant:

Courant de démarrage, possibilité de réglage de 10 a
200% du courant enregistré de soudure.

Rampe de raccord:possibilité de réglage de 0,1 a 10 se-
condes. Définit le temps de raccord entre le courant de
démarrage et le courant de soudure et entre le courant
de soudure et le courant de cratére ou remplissage du
cratéere de fin soudure

Le courant de démarrage, possibilité de réglage de 10 a
200% du courant enregistré de soudure.

La soudure commence quand le bouton torche est en-
foncé. Le courant rappelé sera le courant de démar-
rage. Ce courant est maintenu jusqu'a quand le bouton
torche est enfoncé; quand le bouton est relaché, le cou-
rant de démarrage se raccorde au courant de soudure

et il est maintenu jusqu'a quand le bouton torche est de
nouveau enfoncé.

Quand le bouton torche est enfoncé encore, le courant
de soudure se raccorde au courant de crater-filler et il
est maintenu jusqu'a quand le bouton torche est relaché.

Pulsé (Utilisable en Mode 2T-4T et 3L).

Soudage TIG avec pulsation.

Ce type de soudure fait varier l'intensité de courant entre
deux niveaux et la variation a lieu a une certaine fréquence.

IA

I set

pulse
level

\ Ama

duty

Impulsion.

Avec cette commande on régle le courant le plus bas en-
tre les deux nécessaires pour ce processus de soudure,
et le pourcentage de ce courant par rapport au courant
principal est visualisé.

Cette impulsion peut étre réglée de 1% a 100% du cou-
rant principal.

Fréquence
C'est la fréquence de pulsation.
Cette valeur peut étre réglé de 0,1 Hz a 500 Hz.

Cycle de travail

C'est le temps de durée du courant le plus élevé exprimé
en pourcentage par rapport au temps de la fréquence.
Cette valeur peut étre réglée de 10% a 90%.

D -\_(,_5s Rampe de descente du courant.
Réglable de 0 a 10 secondes.

E '10_05 Post Gaz.
Réglable de 0 a 25 secondes.




JFuenu Mer

Pour sélectionner cette fonction il suffit de la sélectionner
avec un doigt.
Une fois sélectionnée on entre dans le Menu Principal.

CHOIX DU TYPE DE PROCESSUS DE
SOUDURE, MIG, TIG ou MMA (voir instruc-
tions dinas le chapitre Procédé MIG).

CHOIX DES PARAMETRES DE PROCEDE
(voir instructions dans le paragraphe Start
Mode 3L du Chapitre Procédé MIG).

/Accessories EMPLOI DE LA MACHINE (voir instructions
dinas le chapitre Procédé MIG).

Réglages’| MENU ENREGISTREMENTS MACHINE
(voir instructions dinas le chapitre Procédé
MIG).

Menu Job (voir instructions dinas le
chapitre Procédé MIG).

G

6.3 PROCEDE MMA.
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L'afficheur visualise le courant de soudure en Ampére,
et la tension de soudure en Volt.

B 500 Hot Start.

Il s'agit du surcourant généré au moment de I'amorcage
de l'arc.

Possibilité de réglage de 0 a 100% du courant enregistré
de soudure.

c L 30% Arc Force.

C'est le réglage de la caractéristique dynamique de l'arc.
Possibilité de réglage de 0 a 100% du courant enregistré
de soudure.

JF ey e

Pour sélectionner cette fonction il suffit de la sélectionner
avec un doigt.
Une fois sélectionnée on entre dans le Menu Principal.

CHOIX DU TYPE DE PROCESSUS DE
SOUDURE, MIG, TIG ou MMA (voir instruc-
tions dinas le chapitre Procédé MIG).

_ CHOIX DES PARAMETRES DE PROCEDE

¢ Hot Start.
Il s'agit du surcourant généré au moment de I'amorca-
ge de l'arc.
Possibilité de réglage de 0 a 100 sec.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et
confirmer le choix, en appuyant sur le bouton IS,
Appuyer sur la touche [BEE| pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

¢ Hot Start Time.
Il s'agit du surcourant généré au moment de I'amorca-
ge de l'arc.
Possibilité de réglage de 0 a 100 sec.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le parametre et
confirmer le choix, en appuyant sur le bouton.
Pour régler la valeur tourner le bouton 2. Pour confir-
mer le choix il suffit d' appuyer sur le bouton 2 ou bien

la touche [FSN.



Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

e Arc Force.
C'est le réglage de la caractéristique dynamique de
I'arc.
Possibilité de réglage de 0 a 100% du courant enregi-
stré de soudure.
Tourner le bouton 2 pour sélectionner le paramétre et
confirmer le choix, en appuyant sur le bouton.
Pour régler la valeur tourner le bouton 2 Pour confirmer
le choix il suffit d'appuyer sur le bouton 2 ou bien la
touche iS50
Appuyer sur la touche [DEF pour rétablir les parametres
préréglée par le fabricant.

Accessories EMPLOI DES ACCESSORIES DE LA MA-
CHINE (voir instructions dinas le chapitre
Procédé MIG).

MENU REGLAGES DE LA MACHINE (voir
instructions dinas le chapitre Procédé MIG).

GO =

7 SOUDAGE MIG/MAG

Réglages

Menu Job (voir instructions dinas le
chapitre Procédé MIG).

Dans le Menu Principal, aprés avoir sélectionné le Pro-
cessus on peut choisir le type de soudure MIG: Mig Pul-
se, Mig Short o Mig manuel.

Pour souder MIG pulsé il faut choisir le type de fil, le
diamétre et le gaz; cette sélection doit étre faite a
I'intérieur du menu principal, en sélectionnant les tou-
ches Procédé et Materiel.

Les paramétres de soudage sont réglés avec le bouton
de fagcon synergique.

Dans ce processus de soudure, le métal d'apport est
transféré au moyen d'une forme d'onde a impulsions, a
énergie contrdlée, de maniére a obtenir un détachement
constant des gouttes de matiere fondue, qui tombent sur
la piece a usiner sans giclées. Le résultat est un cor-
don de soudure de matiére fondue tombant sur la piéce a
usiner sans giclées. Le résultat est un cordon de soudu-
re bien relié a tout type de matériau de n'importe quelle
épaisseur.

Tous les types de fils utilisables, diamétres et gaz
sont également inscrits sur une plaque a l'intérieur
de la partie latérale.

Mig Short.

Pour souder MIG short il faut choisir le type de fil,
le diametre et le gaz, cette sélection doit étre faite a
I'intérieur du menu principal et, en sélectionnant les tou-
ches Procédé et Mateériel.

Les paramétres de soudage sont réglés avec le bouton
de facon synergique.

Tous les types de fils utilisables, diameétres et gaz
sont également inscrits sur une plaque a l'intérieur
de la partie latérale.

Mig Manuel.

Pour souder Mig manuel il faut toujours choisir le type de
fil, le diamétre et le gaz; cette sélection doit étre faite a
I'intérieur du menu principal, en sélectionnant les tou-
ches Procédé et Materiel.

Pour souder avec ce processus il faut régler la vitesse du
fil et la tension de soudure. Sur la page écran initiale, si
on appuie sur le bouton on sélectionne la vitesse du fil et
on regle la valeur, ainsi que la tension de soudure.

Tous les types de fils utilisables, diamétres et gaz
sont également inscrits sur une plaque a l'intérieur
de la partie latérale.

8 SOUDAGE MMA

Relier le connecteur du céble de la pince porte-électro-
des au connecteur 9 et le connecteur du céble de masse
au connecteur 4 en respectant la polarité prévue par le
fabricant des électrodes.

Pour préparer la machine pour le soudage MMA, suivre
les instructions décrites préalablement dans le menu.

9 SOUDAGE TIG

Brancher le cable de masse sur le pble positif 9 et la
torche au péle négatif 4.

Brancher le tuyau du gaz a la prise 7.

Pour préparer la machine au soudage TIG, suivre les in-
structions décrites préalablement dans le menu.

10 ACCESSOIRES

e TORCHE MIG ART. 1239
Torche MIG CEBORA 380 A refroidie a I'air m. 3,5.

e TORCHE MIG ART. 1241
Torche CEBORA 380 A Refroidie a I'eau M 3,5.

e TORCHE PUSH-PULL UP/DOWN - refroidie par air
Art. 2003.

e GROUPE DE REFROIDISSEMENT Art. 1681.



11 ENTRETIEN

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

11.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En casd'entretien al'intérieur de I'appareil, il faut s'assurer
que l'interrupteur 12 est bien sur la position "0" et que le
cordon d'alimentation est débranché du secteur.

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

11.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE
INTERVENTION DE REPARATION.

Aprés toute réparation, veiller a remettre les cables en
ordre, de fagon a assurer une isolation parfaite entre le
cOté primaire et le c6té secondaire de la machine. Eviter
que les céables puissent entrer en contact avec des
organes en mouvement ou des pieces qui se réchauffent
pendant le fonctionnement. Remonter tous les colliers
comme sur la machine d'origine, de maniére a éviter
que les c6tés primaire et secondaire puissent entrer en
contact si un conducteur se casse ou se débranche par
inadvertance,

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



MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

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

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

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

A soldadura e o cisalhamento a arco podem

—— Ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaucgdes contra os riscos, a seguir
listados, derivantes das operagbes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informagdes mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3.300.758

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
&_ ’ - A corrente eléctrica que atravessa qual-
quer condutor produz campos electromag-
néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
= '\\ de corte, gera campos electromagnéticos
em redor dos cabos e dos geradores.
Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os
portadores de aparelhos electronicos vitais (pacemakers)
devem consultar o médico antes de se aproximarem de
operacodes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou
de soldadura por pontos.
A exposicdo aos campos electromagnéticos da soldadu-
ra, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a
saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-
posicao aos campos electromagnéticos, deve respeitar
0s seguintes procedimentos:
- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinca de
suporte do eléctrodo, ou do macgarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.
- N&o enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no proprio corpo.
- Nunca permanecer entre 0 cabo de massa e 0 da pinca
de suporte do eléctrodo, ou do macgarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, também
o da pinca de suporte do eléctrodo, ou do macari-
co, devera estar desse mesmo lado.
- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais proéxi-
ma possivel da zona de soldadura, ou de corte.
- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a

Apresséo ou na presencga de pds, gases ou vapo-
res explosivos. Manejar com cuidado as bombas

e os reguladores de presséo utilizados nas operacdes de
soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

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

ALTA FREQUENCIA (H.F)
¢ A alta frequéncia (H.F.) pode interferir com
a radionavegacao, os servi¢cos de seguran-
¢a, os computadores, e em geral com 0s
aparelhos de comunicacao
¢ A instalacdo s6 deve ser executada por
pessoas qualificadas que tém conheci-
mento de aparelhos eletrénicos.
e O utilizador final tem a responsabilidade de contactar
um eletricista qualificado que possa providenciar pronta-
mente a qualquer problema de interferéncia derivado da
instalacao
e Em caso de notificacdo da entidade FCC por interferén-
cias, deixar imediatamente de usar o aparelho
¢ O aparelho deve ter uma manutencao regular e controlada
¢ O gerador de alta frequéncia deve permanecer fechado,
manter a distancia devida os elétrodos do espinterometro

)54

ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS
E ELECTRONICAS

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

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



1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS
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O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-

radas da chapa.

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

C. O fio de soldadura e o grupo de tracgéo do fio estao
sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as maos e
os objectos metalicos afastados dos mesmos.

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

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

chéo

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentagao antes de tra-
balhar na maquina.

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagdo forgada ou de
exaustdo local para eliminar as exalagodes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacoes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

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

3.3Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢oes adequadas das orelhas e camisas com o cola-
rinho abotoado. Utilize mascaras com capacete, com
filtros de graduacédo correcta. Use uma proteccédo
completa para o corpo.

5. Leia as instrugbes antes de utilizar a maquina ou de
efectuar qualquer operagcédo na mesma.

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRIGOES GERAIS

A soldadora € um equipamento adequado para a solda-
dura MIG/MAG sinérgica e MIG/MAG pulsada sinérgica,
realizado com a tecnologia inverter. Esta equipada com
um motorredutor de 4 rolos. Esta soldadora ndo deve ser
usada para descongelar tubos.

2.1 EXPLICAGCAO DOS DADOS TECNICOS

O aparelho é construido de acordo com as seguintes

normas:

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

61000-3-12 (ver nota 2).

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

Conversor estatico de frequéncia trifasica
transformador rectificador.

Adequada para a soldadura MIG-MAG.

Adequada para a soldadura TIG.

5 MMA Adequada para a soldadura MMA.
Uo. Tensao a vazio secundaria.
X. Factor de servico percentual.

O factor de servigo exprime a percentagem
de 10 minutos nos quais a maquina de sol-
dar pode trabalhar com uma determinada
corrente sem aquecer demasiado.
2. Corrente de soldadura
u2. Tensao secundaria com corrente 12
U1l. Tensdo nominal de alimentacgéo.
1~ 50/60Hz Alimentagao monofasica 50 ou 60 Hz.
1 Max Corrente max. consumida na respectiva
corrente 12 e tensdo U2.
E o valor maximo da corrente efectiva con-
sumida considerando o factor de servigo.
Normalmente, este valor corresponde a ca-
pacidade do fusivel (do tipo retardado) a uti-
lizar como proteccgao para o aparelho.
Grau de proteccédo da carcaca. Grau 3 como
segunda cifra significa que este aparelho
pode ser armazenado, mas nao utilizado no
exterior durante as precipitacdes de chuva,
a ndo ser que esteja devidamente protegida.

1 ef
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Idonea para trabalhar em ambientes com {3 cOMANDOS SITUADOS NO PAINEL FRONTAL.
risco acrescido.

NOTAS: e
1- O aparelho também foi concebido para trabalhar em
ambientes com grau de poluicédo 3. (Ver IEC 60664).
2- Este equipamento esta em conformidade com a nor-
ma IEC 61000-3-12 na condicdo que a impedancia
maxima Zmax admitida do equipamento seja inferior
ou igual a 0,93 no ponto de interface entre o equipa-
mento do utilizador e o publico. E da responsabilidade
do instalador ou do utilizador do equipamento garan-
tir, consultando eventualmente o operador da rede de
distribuicdo, que o equipamento seja ligado a uma ali-
mentacdo com impedancia maxima de sistema admi-

tida Zmax inferior ou igual a 0,93.

2.2 PROTECCOES

2.2.1 PROTECCAO DE BLOQUEIO

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

2.2.2 Proteccgao térmica

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

2.2.3 Colocacao em superficies inclinadas.

Como esta soldadora tem rodas sem travoes, certificar-
-se que a maquina nado seja colocada em superficies in-
clinadas, para evitar a queda ou a movimentagao incon-
trolada da mesma. \

J

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

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

3 - TOMADA CENTRALIZADA
Na qual se liga o0 macarico de soldadura.

4 - CABO DE MASSA OU TOMADA
Tomada na qual é ligado o conector do cabo de massa.

5- CONECTOR
Conector do tipo DB9 (RS 232) a utilizar para atualizar os
programas de soldadura..

6 - CONECTOR

Conector do tipo USB a utilizar para atualizar os progra-
mas de soldadura.



7 - UNIAO
Para ligacao do tubo do gas em saida da tocha TIG.

8 - CONECTOR
Vi si connette il cavo di comando della torcia Push Pull.

9 - TOMADA (+)

Tomada para ligacdo do conector do cabo de massa em
soldadura TIG e da pingca porta-elétrodo em soldadura
MMA.

4 COMANDOS SITUADOS NO PAINEL TRASEIRO.

10 - PORTA-FUSIVEIS

11 - BUCIM COM TUBO DO GAS

12 - INTERRUPTOR.
Liga e desliga a maquina

13 - CABO DE REDE

14 - M - CONECTOR DO PRESSOSTATO.
Conector para o cabo proveniente do grupo de arrefeci-
mento Art. 1681 (opcional).

15- TOMADA.
Tomada para o cabo de rede do grupo de arrefecimento
Art. 1681 (opcional).

5 PREPARACAO E INSTALAGCAO

N /

Colocar a maquina de soldar de modo a permitir a circulagéo
livre do ar no seu interior e evitar o mais possivel que entrem
pos metalicos ou de qualquer outro género.

e A instalagcdo da maquina deve ser efectuada por pessoal

qualificado.

¢ As ligacbes devem ser todas efectuadas em conformidade

com as normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) e respeitan-
do as leis de seguranga no trabalho.

e \erificar se a tenséo de alimentagdo corresponde a nomi-
nal da maquina de soldar.

¢ Dimensionar os fusiveis de proteccao em funcdo dos da-

dos indicados na chapa dos dados técnicos.

¢ Colocar a botija no suporte, fixando-a com as 2 correias, &
importante que as correias fiquem aderentes e bem aper-

tadas na botija para evitar quedas perigosas.

e Ligar o tubo do gas na saida do redutor de pressao.

e Abrir a porta lateral.

¢ Ligar o cabo de massa natomada 4 e aplicar a pinga na

peca a soldar.

e Montar a bobina do fio no suporte do interior do aloja-
mento. A bobina deve ser montada de modo que o fio se
desenrole no sentido anti-horario.

e \erificar se o rolo de tracgéo esta bem colocado, em fun-
¢éo do didmetro e do tipo de fio utilizado.

e Cortar o fio de soldadura com uma ferramenta bem afia-
da, mantendo o fio entre os dedos de modo que nao pos-
sa desenrolar-se, enfia-lo no interior do tubo que sai do
motorredutor e, com o auxilio de um dedo, enfia-lo mo in-
terior do tubo de ago do adaptador, até que saia por esse
mesmo adaptador.

e Montar o magarico de soldadura.

Depois de ter montado a bobina e o macarico, ligar a
maquina, escolher a curva sinérgica adequada, seguindo
as instrugdes descritas no paragrafo “fungdes de servigo
(PROCESS PARAMS). Retirar a agulheta do gas e desa-
pertar o bico porta-corrente do macarico. Premir o bot&do
do magcarico até que saia o fio, ATENGAO mantenha o

~
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rosto afastado da lanca terminal enquanto sai o fio,
aparafusar o bico porta-corrente e enfiar a agulheta do
gas. Abrir o redutor da botija e regular o fluxo do gas para
8 a 10 I/min.

Durante a soldadura, o visor 1 mostra a corrente e a ten-
séo efectiva de trabalho, os valores visualizados podem
ser ligeiramente diferentes dos valores programados, isso
pode depender de muitos factores, do tipo de macarico,
de uma espessura diferente da nominal, da distancia en-
tre o bico porta-corrente e o material que se esta a soldar
e da velocidade de soldadura.

No final da soldadura, os valores de corrente e de ten-
sao sao memorizados no visor 1 onde aparece a letra H
(HOLD), para visualizar os valores definidos é necessa-
rio rodar ligeiramente o manipulo 2, enquanto premindo
o0 botdo do macarico sem soldar, aparece no visor 1 o
valor de tensdo a vazio e o valor de corrente igual a 0.
Se, durante a soldadura, forem superados os valores
maximos de corrente e de tenséo, estes ndo ficam me-
morizados no visor e n&o aparece a indicagcédo "HOLD".
® Para montar o grupo de arrefecimento Art.1681 (opcio-
nal) basta retirar o painel (ver o desenho) e seguir as ins-
trucdes indicadas no interior do vao.

erno del vano.

4 )

N /

NB. Utilizando fios de 0,6mm de didmetro aconselha-se
substituir a bainha do macarico de soldadura por uma de
diametro interno adequado.

Uma bainha de diametro interno demasiado grande nao
garante um deslizamento correcto do fio de soldadura.

6 DESCRICAO DAS FUNCOES DO ECRA TATIL 1.

Quando se liga a maquina, o
ecrd mostra, por alguns in-
stantes, o numero de referén-
cia da maquina, o nimero de
série, a versao de Firmware, a
data de desenvolvimento do
Firmware, o nimero de edicao
da tabela das curvas sinérgicas e as opg¢des relacionadas
com o gerador.

Esta informacao também se encontra no menu

6.1 PROCESSO MIG. JANELA INICIAL.
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O ecra mostra a corrente de soldadura em Amperes,
a tensédo de soldadura em Volts, a espessura acon-
selhada em mm e a velocidade do fio de soldadura em
m/min. Durante a soldadura, o ecra mostra de modo
continuo o valor da corrente e da tensao, enquanto no
final da soldadura mostra o ultimo valor de Amperes e de
Volts e aparece a palavra HOLD.
Quando o ecrad mostra os paradmetros em HOLD, sao
AZUIS.
Quando estamos em HOLD, se carregamos no centro do
ecra aparece uma janela com os parametros principais
da ultima soldadura: o tempo de arco aceso, em segun-
dos, o tempo da corrente principal, em segundos, a cor-
rente média em Amperes, a tensdo média em Volts e a
energia total em K.
Os parametros de amperes e de volts regulam-se, em
modo sinérgico, no manipulo 2.

B Para executar o teste do géas e o teste do fio,
selecionar o respetivo simbolo.

Carregando no botdo [N
(teste do gas) o gas sai pela
tocha durante o tempo que
se regula selecionando o
botdo 30| e regulando o
valor, com o manipulo 2, de
1 a 60 segundos. Para inter-
romper a saida do gas deve-se carregar novamente no
botdo [N

Carregando no botdo B8l (teste do fio) o fio sai da to-
cha a uma velocidade, que se regula selecionando o
botéo [8.0| e regulando o valor, no manipulo 2, de 1 a 22
metros/minuto, deve-se manter carregado o botdo [FgHl
deve-se manter carregado o botdo durante todo o teste.
Carregar no botéo [l para regressar ao menu anterior.

c- Start Stop

Para escolher o modo de inicio da soldadura 2T, 4T ou
3L selecionar o respetivo simbolo.




Modo 2T.

A maquina comeca a soldar quando se carrega no botao
da tocha e interrompe-se quando se larga o mesmo. Em
combinagédo com o modo 2T também se pode selecionar
o parametro HSA (Hot Start Automatico) e o parametro
CRA (Enchimento da Cratera Final).

Os 2 parametros HSA e CRA, podem ser ambos ativados
simultaneamente, ou podem ser ativados individualmente.

Depois de ativado o parametro HSA, o operador podera
regular a Corrente inicial de 10 a 200% da corrente de
soldadura. Podera regular o Tempo de corrente de 0,1 a
10 segundos. Também podera regular o Tempo de uniao
entre a corrente inicial e a corrente de soldadura de 0,1
a 10 segundos.

Para regular os valores da Corrente inicial, do Tempo
de corrente e do Tempo de unido é necessario entrar no
menu principal, selecionando o bot&do F IMENU e, com o
botdo |PARAMETERS entrar no menu, parametros de pro-
cesso. Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro,
carregando no mesmo entra-se na janela de regulacéo e,

rodando-a, regula-se o valol.

Carregando no botdo |DEF
recuperam-se os parametros
predefinidos pelo fabricante.
Depois de ativado o parame-
tro CRA, o operador podera
regular o Tempo de unido
entre a corrente de soldadu-
ra e a Corrente de cratera de 0,1 a 10 segundos.

Podera regular a Corrente de cratera de 10 a 200% da
corrente de soldadura.

Podera regular a duragao da corrente de 0,1 a 10 segun-
dos do Tempo de cratera.

Para regular os valores do Tempo de unido, da Corrente
de cratera e do Tempo de cratera é necessario entrar no
menu principal, selecionando o botédo F IMENU| e com

o botdo [PARAMETERS entrar no menu, parametros de
processo. Rodando o manipulo 2 seleciona-se o para-
metro, carregando nesse entra-se na janela de regulacao
e, rodando-o, regula-se o valor.

Carregando no botdo |DEF
recuperam-se os parametros
predefinidos pelo fabricante.

Modo 4T.

Para iniciar a soldadura, carregar e largar o botéo da to-
cha, carregar e largar novamente para acabar a soldadu-
ra. Em combinacdo com o modo 4T também se pode se-
lecionar a funcdo HSA (hot start automatico) e a funcao
CRA (enchimento da cratera final). (Ver Modo 2T).

E especialmente aconselhado para a soldadura de
aluminio. As funcdes de HSA e CRA séo inibidas quando
esta ativo o modo 3L. Usando o botdo da tocha estao
disponiveis 3 correntes em soldadura.

A configuracdo das correntes e do tempo de unido é a
seguinte:

Corrente inicial. Possibilidade de regulacdo de 10 a
200% da corrente de soldadura definida.

Tempo de unido. Possibilidade de regulacdo de 0,1 a
10 segundos. Define o tempo de unido entre a corrente
inicial e a corrente de soldadura e entre a corrente de
soldadura e a corrente de cratera (enchimento da cratera
de final da soldadura).

A corrente de cratera pode ser regulada de 10 a 200%
da corrente de soldadura definida.

A soldadura inicia quando se carrega no botdo da tocha.
A corrente chamada serd a corrente inicial.

Esta corrente € mantida enquanto o botédo da tocha esti-



ver carregado; quando se larga o botdo, esta corrente
une-se a corrente de soldadura e esta € mantida até
que se carregue novamente no botéo da tocha.

Quando se volta a carregar no botdo da tocha, a cor-
rente de soldadura une-se a corrente de cratera e €
mantida até se largar o botdo da tocha.

Para regular os valores da corrente inicial, do tempo
de uniao e da corrente de cratera, é necessario entrar
no menu principal selecionando o botao F e com
o botao [WPARAMETERS™ entrar no menu, parametros
de processo.

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro, car-
regando no mesmo entra-se na janela de regulacéo e
rodando-a regula-se o valor.

Carregando no botdo [DEE recuperam-se os parametros
predefinidos pelo fabricante.

Dg 0.0 Indutancia.

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

Para ter acesso a fungcdo basta seleciona-la com um
dedo. Para regular o valor basta rodar o manipulo 2.

E! 0.0| Correcao do arco.

Para modificar o comprimento do arco basta seleciona-
lo com um dedo. Para regular o valor basta rodar o
manipulo 2.

JFvenu Mere

Para selecionar esta fungdo basta seleciona-la com um
dedo.
Selecionando-a entra-se no Menu Principal.

\Processo’| ESCOLHA DO TIPO DE PROCESSO DE
SOLDADURA, MIG, TIG OU MMA.

Depois de ter selecionado o processo de soldadura MIG
%, usando o manipulo 2 pode-se selecionar o tipo

de transferéncia do arco: MIG Pulse, MIG Short e MIG

Manual.

Para confirmar a escolha basta carregar no manipulo 2

ou no botao IS

\Materiale’| ESCOLHA DO TIPO DE FIO, DIAMETRO E
GAS DE SOLDADURA.

Para confirmar a escolha basta carregar no manipulo 2
ou no botao IS

PARAMETROS DE ESCOLHA DOS PARA-
METROS DE PROCESSO

e Correcao do comprimento do arco.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro
e confirma-se a escolha carregando nesse mesmo
manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2.



Para confirmar a escolha basta carregar no manipulo 2
ou no botao SN

Carregando no botédo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

Correcéao da indutéancia.

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2.

Para confirmar a escolha basta carregar no manipulo 2
ou no botao SN

Carregando no botédo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

Botao da tocha.

A escolha é entre Modo 2T, Modo 4T e Modo 3L.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Escolhe-se o Modo rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no

botdo FSN.

Soldadura por Pontos.

A escolha é entre Tempo por pontos e por inter-
miténcia.

Esta fungéo é inibida quando esta ativa a funcéo 3L.
Selecionando o tempo por pontos em ON, aparece
no ecra a funcdo Tempo de ponto. Selecionando-a,
podemos regula-la com a respetiva barra.

Para além do Tempo de pontos, aparece no ecra o
Tempo de pausa. Selecionando-o, podemos regular
na respetiva barra o tempo de pausa entre dois pontos
ou trogos de soldadura.

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro
e confirma-se a escolha carregando nesse mesmo
manipulo.

Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no

botéo SN

Carregando no botédo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

e HSA, (Hot start automatico).

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Selecionando HSA em ON, aparecem no ecra, Cor-
rente inicial, Tempo de corrente e Tempo de uniao.
Consultar o capitulo Start Mode para a regulacéo de-
stes parametros.

Carregando no botédo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

CRA, (Enchimento da cratera final).

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Selecionando CRA em ON aparece no ecra, o Tempo
de uniao, a Corrente de cratera e o Tempo de cra-
tera. Para a regulacao destes parametros, consultar o
capitulo Start Mode.

Carregando no botédo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

Encosto.

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



Esta regulagédo é importante para obter sempre bons
inicios.

A regulacao do fabricante é em Auto (funcao predefini-
da)

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botdo FSN.

Carregando no botédo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

Correcao do burnback.

A regulacao pode variar de -9,9 a +9,9. Serve para re-
gular o comprimento do fio em saida da agulheta do
gas apods a soldadura. A um numero positivo corre-
sponde uma maior queimadura do fio.

A regulacao do fabricante € 0 (funcao predefinida).
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botdo FSN.

Carregando no botédo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

Nivel duplo.

Exclusivamente nos processos MIG/MAG sinérgicos.
Este tipo de soldadura faz variar a intensidade de cor-
rente entre dois niveis. Antes de definir a soldadura
com nivel duplo, é necessario executar um pequeno
cordéo de soldadura de modo a determinar a veloci-
dade do fio e consequentemente a corrente para obter
a penetracao e a largura ideais do cordao para a junta
que deseja realizar.

Determina-se assim o valor da velocidade de avanca-
mento do fio (e portanto da respetiva corrente) a qual
serdo alternadamente somados e subtraidos os me-
tros por minuto que serdo definidos. Antes da exe-
cucao é melhor recordar que, para um cordao correto,
a sobreposicdo entre as malhas deve ser pelo menos
50%.

MIN MAX DEF
Frequéncia 0,1 Hz 5,0 Hz 1,5 Hz
Diferenca de
velocidade 01 m/min | 3,0m/min |0 ™
Ciclo de trabalho | 25% 75% 50%
Correcéo do arco |-9,9 9,9 0,0
Wire Speed
----l
pulse step :
H
pulse step ' Main_
set point
>t
duty
T=Uf

Frequéncia do nivel duplo.

A frequéncia, determinada em Hertz, € o nUmero de
periodos por segundo.

Entende-se por periodo a alternancia da velocidade
alta com a baixa.

A velocidade baixa, que ndo penetra, serve ao sol-
dador para deslocar-se entre as malhas seguidas; a
velocidade alta, correspondente a corrente maxima, é
a que penetra e executa a malha. O soldador, neste
caso, para para executar a malha.

Diferenca de velocidade € a amplitude da variacdo
da velocidade em m/min.

A variagdo determina a soma ou a subtragdo de m/
min. da velocidade de referéncia, acima descrita. Per-
manecendo iguais os outros parametros, aumentando
0 numero, a malha torna-se mais larga e obtém-se ma-
ior penetracéo.

Ciclo de trabalho. E o tempo do nivel duplo expresso
em percentagem, € o tempo da velocidade/corrente
maior em relagéo a duracao do periodo. Permanecen-
do iguais os outros parametros, determina o diametro
da malha e portanto a penetracéo.

Correcao do arco. Regula o comprimento do arco da
velocidade/corrente maior.

Atencao: uma regulagé@o correta prevé um compri-
mento do arco igual para ambas as correntes.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botao SN

Carregando no botédo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante



e Pregas.

A regulagéo pode variar de 0 a 10 segundos

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botdo SN

Carregando no botéo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

Pés-gas.

A regulagao pode variar de 0 a 25 segundos

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2 Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botdo SN

Carregando no botéo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

Acessorios UTJLIZAGAO DOS ACESSORIOS DA
MAQUINA.

* Regras de utilizacao do grupo de arrefecimento.
Esta funcao permite configurar a ligacdo do grupo de
arrefecimento.

As opcodes sdo OFF — ON - AUTO, por defeito esta
selecionada OFF. Selecionando “AUTO”, quando se
liga a maquina, o grupo de arrefecimento ativa-se, se
nao se carregou ho botdo datocha, o grupo desliga-se
apoés 30 segundos. Carregando no botao da tocha o
grupo reativa-se e desliga-se 3 minutos depois de se
ter largado o botéo

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro
e confirma-se a escolha carregando nesse mesmo
manipulo ou no botdo SN

e Mascara de soldadura comandada por Bluetooth.

(opcional).

Per poder utilizar a mascara, (depois de ter montado
o Kit no gerador) basta ligar a mascara de soldadura,
ativar a funcao no ecra do gerador, colocando em ON
e emparelhar, via Bluetooth, a mascara de soldadura
com o gerador selecionando a funcao “PAIR”. Para
verificar a funcéo basta carregar no botao “DARK” no
ecra, verificando se o vidro da mascara obscurece.

* Regulacao da forca do Push-pull.
Regolazione della forza del Push-pull (pode variar
de -99 a +99).
Esta funcéao regula a forga de tragao do motor do Push
pull, para tornar mais linear o avanco do fio.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botdo SN
Carregando no botédo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.
Esta funcao s6 aparece no ecra quando este
acessorio estiver montado no gerador.



e Avanco maximo.
O objetivo é o de bloquear a soldadora se, apos o start, o
fio sai com o comprimento em centimetros definido, sem
passagem de corrente. Regulagéo OFF - 50 cm.

- Exclui os "job": Redefine tudo exceto os programas
de trabalho "Job" memorizados.

Rodando o manipulo 2 seleciona-se a fungao e confir-
ma-se a opg¢ao, carregando no manipulo.

Para confirmar o valor basta carregar no manipulo 2.
Para sair da fungao, carregar no botao

Lingua. Escolha da lingua.

Rodando o manipulo 2 seleciona-se a fungao e confir-
ma-se a op¢ao, carregando no manipulo.

Para confirmar a lingua basta carregar no manipulo 2.
Para sair da fungao, carregar no botao =

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e con-
firma-se a escolha carregando no manipulo.

Para confirmar o valor basta carregar no manipulo 2 ou
no botdo SN,

Carregando no botdo [BEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

e Gestao porta USB.
Esta funcéo sé se ativa quando se introduz uma chave
USB no conector 6.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se a fungao e confir-
ma-se a opg¢ao, carregando no manipulo.
Para confirmar a op¢éo basta carregar no manipulo 2.
Para sair da fungao, carregar no botao

Configuragoes MENU DAS CONFIGURAGOES DA
MAQUINA.

e Configuracéo da data e das horas.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro
"Relégio" e confirma-se a opgao, carregando nesse
mesmo manipulo.
Regulam-se os valores com a rotagao do manipulo 2 e
confirmam-se carregando no mesmo.
Para confirmar a data e a hora, carregar no botéo -
Para sair da funcéo, carregar no botao [FSN.

e Usar PIN
E possivel impedir o uso dos PROCESSOS, MATE-
RIAIS e dos PARAMETROS utilizando um cédigo de
bloqueio.

¢ Recuperacao das configuragcdes predefinidas.
Esta funcdo permite regressar as configuragdes ini-
ciais predefinidas pelo fabricante.

Sao possiveis trés modalidades:
- Todos.
- S6 os programas de trabalho "job" memorizados.




G- J0B Menu Job.

Nesta seccao podem-se memorizar, chamar, modificar,
copiar ou eliminar programas de trabalho.
Memorizacdao de um programa "JOB".

Depois de ter encontrado a condi¢do ideal de soldadura
a guardar, carregar no botdo B, na janela que apare-
ce, 0 programa propde o primeiro numero livre de job,
para confirmar a opcdo carregar no botdo GUARDAR.
Na sequéncia memorizada aparece o processo, o tipo
e o didmetro do fio. Antes de memorizar este programa
de trabalho, pode-se escolher o nimero no qual guar-
dar, simplesmente rodando o manipulo 2 para o nimero
escolhido. Na janela Job, para além do botdo GUARDAR
ha outros 2 botdes COPIAR e ' CANC |- Carregando no
primeiro pode-se copiar qualquer programa job memo-
rizado e guarda-lo com outro nimero, enquanto com o
botdo "canc" pode-se apagar qualquer programa job
memorizado. Carregando no botao [ JOB | visualiza-se a
janela com todos os trabalhos memorizados, carregando
no botdo |[RECALL no botdo | OK | chama-se qualquer
programa, entre os memorizados, para o modificar.

. o . JOB ,
Na janela principal aparece o botdo "1 com o numero
de programa selecionado, rodando o manipulo 2 pode-
se chamar, em sequéncia, todos os nimeros de trabalho
memorizados para os modificar.

H Presenca d'e acessorio, grupo de arrefeci-
mento (opcional).

I Presenca de acessério, mascara de soldadu-
ra comandata via Bluetooth (optional).

L Presenza accessorio, torcia Push-pull

comandada por Bluetooth (opcional).

IVI-Q Presenca da chave USB no interior do co-
nector 6.
N Data e Hora.

ODescrigéo do programa de soldadura utilizado.

6.2 PROCESSO TIG.
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O ecra mostra a corrente de soldadura em Amperes,
e a tensao de soldadura em Volts.

B Para executar o teste do gas, consultar o re-
spetivo paragrafo em "PROCESSO MIG".

c- Start mode.

Modo 2T e 4T.
Para o funcionamento, consultar os respetivos paragra-
fos em "PROCESSO MIG".

Modo 3L.

O botao da tocha tem a disposicao 3 correntes de soldadu-
ra. A configuragcao das correntes e do tempo de uniéo € a
seguinte:

Corrente inicial, possibilidade de regulacdo de 10 a 200%
da corrente de soldadura definida.

Rampa de uniao, possibilidade de regulacdo de 0,1 a 10
segundos. Define o tempo de unido entre a Corrente ini-
cial e a corrente de soldadura, e entre a corrente de solda-
dura e a Corrente de cratera ou de enchimento da cratera de
fim da soldadura.

A Corrente de cratera pode ser regulada de 10 a200% da
corrente de soldadura definida.

A soldadura inicia quando se carrega no botdo da tocha.
A corrente chamada sera a Corrente inicial. Esta corren-
te € mantida enquanto estiver carregado o botédo da tocha;
quando se larga o botao, esta corrente une-se a corrente de
soldadura e esta é mantida até que se carregue novamente
no botao da tocha. Na proxima vez que se carrega no botao
da tocha, a corrente de soldadura une-se a Corrente de
cratera e é mantida até se largar o botdo da tocha.

Pulsado (Pode-se usar em Modo 2T-4T e 3L)

Soldadura TIG com pulsacao.

Este tipo de soldadura faz variar a intensidade de corrente entre
dois niveis e a variagao da-se a uma determinada frequéncia
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Impulso

Com esta opcéao regula-se a corrente mais baixa das
duas necessarias para este processo de soldadura, é
visualizada a percentagem desta corrente em relacéo a
corrente principal.

Este impulso pode ser regulado de 1 a 100% da corrente
principal.

Ifrequéncia
E a frequéncia de pulsacéo.
Este valor pode ser regulado de 0,1Hz a 500Hz.

Ciclo de trabalho

E' il tempo di durata della corrente piu alta, espresso in
percentuale, rispetto al tempo della frequenza.

Questo valore pu0 essere regolato dal 10% al 90%.

D -\_0 56 Rampa de descida da corrente..
"I Regulavel de 0 a 10 segundos.

E '10_05 Pés-gas.
Regulavel de 0 a 25 segundos

JFuewy e

Para selecionar esta funcdo basta seleciona-la com um
dedo.
Selecionando-a entra-se no Menu Principal.

_ESCOLHA DO TIPO DE PROCESSO DE
SOLDADURA, MIG, TIG OU MMA (consul-
tar a explicacdo no capitulo do Processo
MIG).

_ ESCOLHA DOS PARAMETROS DE PRO-
CESSO (consultar a explicagdo no paragrafo
Start Mode modo 3L do capitulo Processo
MIG).

UTILIZAGAO DOS ACESSORIOS DA
MAQUINA (consultar a explicagdo no capitu-
lo do Processo MIG).

'MENU DAS CONFIGURAGCOES DA
MAQUINA (consultar a explicagdo no
capitulo Processo MIG).

Menu Job (consultar a explicagédo no
capitulo Processo MIG).

G

6.3 PROCESSO MMA.
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O ecra visualiza a corrente de soldadura em Amperes,
e a tensao de soldadura em Volts.

B 500 Hot Start.

E a sobrecarga de corrente no momento da ligacdo do
arco.

A regulacao vai de 0 a 100% da corrente de soldadura
definida.

c .30%

E' E a regulagdo da caracteristica dinamica do arco.
A regulacao vai de 0 a 100% da corrente de soldadura
definida.

JF e Meor

Para selecionar esta funcédo basta seleciona-la com um
dedo.
Selecionando-a entra-se no Menu Principal.

Arc Force.




ESCOLHA DO TIPO DE PROCESSO DE
SOLDADURA, MIG, TIG ou MMA (vedi
spiegazione dentro il capitolo del Processo
MIG).

Processo

Baramaierel ESCOLHA DOS PARAMETROS DE PRO-
CESSO

¢ Hot Start.
E a sobrecarga de corrente emitida no momento do
acendimento do arco.
A regulagdo vai de 0 a 100% da corrente de soldadura
definida.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botédo SN
Carregando no botéo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

e Hot Start Time.
E o tempo de sobrecarga de corrente emitida no mo-
mento do acendimento do arco.
A regulacgéo vai de 0 a 100 seg.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botdo &J. Carregando no botdo [DEF recuperam-
se os parametros predefinidos pelo fabricante.

e Arc Force.
E a regulacdo da caracteristica dinamica do arco.
A regulagdo vai de 0 a 100% da corrente de soldadura
definida.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e

confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2 Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botéo IS

Carregando no botéo |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

RCCEEEErEe UTILIZAGAO DOS ACESSORIOS DA
MAQUINA (vedi spiegazione dentro il capito-
lo del Processo MIG).

MENU DAS CONFIGURAGCOES DA
MAQUINA (consultar a explicacdo no
capitulo do del Processo MIG).

Configuragoes

Menu Job (consultar a explicagdo no
capitulo Processo MIG).

GO e

7 SOLDADURA MIG-MAG

No Menu Principal, depois de ter selecionado o Pro-
cesso, pode-se escolher o tipo de soldadura MIG: Mig
Pulse, Mig Short ou Mig manual. Mig Pulse ou Mig
pulsado.

Para soldar em MIG pulsado é necessario escolher o tipo
de fio, o didmetro e o gas, esta selecao deve ser efetuada
no menu principal, selecionando os botbes processo e
material.

A regulacao dos parametros de soldadura € efetuada no
manipulo, de modo sinérgico.

Neste processo de soldadura, o material de adiciona-
mento é transferido através de uma forma de onda impul-
siva, de energia controlada, de modo a obter a libertacédo
constante de gotas de material fundido que se transfe-
rem para a peca a trabalhar, sem salpicos. O resultado
€ um cordao de soldadura bem unido com qualquer
espessura e tipo de material.

Todos os tipos de fios utilizaveis, diametros e gases
estao também indicados numa placa, inserida no in-
terior da parte lateral mével.

Mig Short.

Para soldar em MIG short é necessario escolher o tipo de
fio, o didmetro e o gas, esta selecdo deve ser efetuada
no menu principal, selecionando os botdes processo
e material.

A regulacao dos parametros de soldadura € efetuada no
manipulo, de modo sinérgico.

Todos os tipos de fios utilizaveis, diametros e gases
estao também indicados numa placa, inserida no in-
terior da parte lateral mével.



Mig Manual.

Para soldar em Mig manual é necessario escolher sem-
pre o tipo de fio, o didmetro e o gas, esta selecdo deve
ser efetuada no menu principal, selecionando os botdes
processo e material.

Para soldar com este procedimento é necessario regular
a velocidade do fio e a tensdo de soldadura. Na janela
inicial, carregando no manipulo seleciona-se a velocida-
de do fio e com a mesma regula-se o valor, € 0 mesmo
acontece para a tenséo de soldadura.

Todos os tipos de fios utilizaveis, diametros e gases
estao também indicados numa placa, inserida no in-
terior da parte lateral mével.

8 SOLDADURA MMA

Ligar o conector do cabo da pinga porta-elétrodo ao co-
nector 9 e o conector do cabo de massa ao conector
4 (respeitando a polaridade prevista pelo fabricante dos
elétrodos.

Para preparar a maquina para a soldadura MMA, seguir
as instrucdes acima no menu

9 SOLDADURA TIG

Ligar o cabo de massa ao polo positivo 9 e a tocha ao
conector negativo 4.

Ligar o tubo do gas a tomada 7.

Para preparar a maquina para a soldadura TIG, seguir as
instrugcdes acima no menu.

10 ACESSORIOS

e TOCHA MIG ART. 1239
Tocha MIG CEBORA 380 A arrefecida a ar 3,5 m.

e TOCHA MIG ART. 1241
Tocha MIG CEBORA 380 A arrefecida a agua 3,5 m.

e TOCHA PUSH-PULL UP/DOWN arrefecida a ar Art.
2003

e GRUPO DE ARREFECIMENTO ART. 1681.
11 MANUTENCAO

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

11.1 MANUTENGAO DO GERADOR

Em caso de manutenc&o no interior do aparelho, certifi-
car-se que o interruptor 12 esta na posicao “O” e que o
cabo de alimentagao esta desligado da rede.

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

11.2 CUIDADOS A TER APOS UMA REPARAGAO.

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

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



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

"!..-_l LA SOLDADURAY EL CORTE DE ARCO PUE-

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

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
2 .’ e La corriente eléctrica que atraviesa cualquier
%\‘ conductor produce campos electromagnéticos
3{-“\\ (EMF). La corriente de soldadura o de corte gene-
= ra campos electromagnéticos alrededor de los
cables y generadores.

¢ | os campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electrénicos vitales (pace-

makers) debn consultar al médico antes de aproximarse

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

desbaste o soldadura por puntos.

e La exposicion a los campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconoci-

dos sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

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

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
* No soldar en proximidad de recipientes a presién o en
A presencia de polvo, gas o vapores explosivos. Manejar
con cuidado las bombonas y los reguladores de pre-
sién utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

ALTA FRECUENCIA (H.F.)

e La alta frecuencia (H.F.) puede interferir

con la radionavegacion, los servicios de se-

guridad, los ordenadores y, en general con
los equipos de comunicacion.

e Encargar la instalaciéon solo a personas
cualificadas y familiarizadas con los equipos electrénicos.
e El usuario final tiene la responsabilidad de valerse de
un electricista cualificado que pueda prontamente re-
solver cualquier problema de interferencia relativo a la
instalacion.
¢ En caso de notificacion de la entidad FCC para interfe-
rencias, dejar inmediatamente de usar el equipo.
¢ El equipo debe ser sometido peridédicamente a mante-
nimiento y control.

e El generador de alta frecuencia debe permanecer ce-
rrado; mantener a la distancia adecuada los electrodos

del entrehierro.
Ef iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
— junto con los residuos soélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electronicos y su apli-
caciéon en el ambito de la legislacién nacional, los apa-
ratos eléctricos que han concluido su vida util deben ser
recogidos por separado y entregados a una instalacion de
reciclado ecocompatible. En calidad de propietario de los
aparatos, usted debera solicitar a nuestro representante
local las informaciones sobre los sistemas aprobados de
recogida de estos residuos. jAplicando lo establecido por
esta Directiva Europea se contribuye a mejorar la situacion
ambiental y salvaguardar la salud humana!
EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

El texto numerado que sigue corresponde a los aparta-

dos numerados de la placa.

B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

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

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

1.1 Llevar guantes aislantes. No tocar el electrodo con
las manos desnudas. No llevar guantes mojados o
dafnados.
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1.2 Asegurarse de estar aislados de la pieza a soldar y
del suelo

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

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

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

2.2 Usar un sistema de ventilacién forzada o de descar-
ga local para eliminar las exhalaciones.

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

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

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

41 Llevar cascoy gafas de seguridad. Usar protecciones
adecuadas para orejas y batas con el cuello abotonado.
Usar mascaras con casco con filtros de gradacién co-
rrecta. Llevar una proteccién completa para el cuerpo.

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES

La soldadora es un sistema idoneo para la soldadura
MIG/MAG sinérgico y MIG/MAG pulsado sinérgico, reali-
zado con tecnologia inverter.

La soldadora se entrega con moto reductor de 4 rodillos.
Esta soldadora no debe ser utilizada para deshelar los
tubos.

2.1 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las
siguientes normas: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) /
IEC 61000-3-11 / IEC 6100-3-12 (ver Nota 2).
Ne. Numero de matricula que se citara en cual-
quier peticién correspondiente a la soldadora.
Convertidor estatico de frecuencia trifasica
transformador - rectificador.
§MIG Adatto per saldatura MIG-MAG.
éTIG

f MMA

uo. Tensidén en vacio secundaria.

X. Factor de servicio porcentaje.
El factor de servicio expresa el porcentaje
de 10 minutos en el que la soldadora puede
trabajar a una determinada corriente sin re-

Adapto a la soldadura TIG.

Adapto a la soldadura MMA.

calentarse.
2. Corriente de soldadura
u2. Tension secundaria con corriente 12
Ut. Tension nominal de alimentacion.

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

1 Max Corriente max. absorbida a la correspon-
diente corriente 12 y tensién U2.

Es el valor maximo de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de servicio.
Usualmente, este valor corresponde al ca-
libre del fusible (de tipo retardado) que se
utilizara como proteccion para el aparato.
Grado de proteccién de la carcasa. Grado
3 como segunda cifra significa que este
aparato puede ser almacenado, pero no es
previsto para trabajar en el exterior bajo pre-
cipitaciones, si no esté protegido.

doneo para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado.

1 eff

IP23S

NOTAS:

1- El aparato ademas se ha proyectado paratrabajar en am-
bientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC 60664).

2- Este equipo cumple con lo establecido por la norma IEC
61000-3-12 a condicion de que la impedancia maxima
Zmax admitida en el sistema sea inferior o igual a 0,93
en el punto de interfaz entre el sistema del utilizador y el
publico. Es deber del instalador o del utilizador del equi-
po garantizar, consultando eventualmente el operador
de la red de distribucion, que el equipo esté conectado
con una alimentacién con impedancia maxima de siste-
ma admitida Zmax inferior o igual a 0,93.



2.2 PROTECCIONES

2.2.1 - PROTECCION DE BLOQUE

En caso de que la soldadora non funcione bien, en el
display 1 pueden aparecer las letras WARNING que
identifican el tipo de defecto, si apagando y volviendo a
encender la maquina las letras permanecen contactar el
servicio de asistencia.

2.2.2 Proteccion térmica

Este aparato esta protegido por un termostato el cual,
si se superasen las temperaturas admitidas, impediria el
funcionamiento de la maquina. En estas condiciones el
ventilador continda funcionando y el display 1 visualiza,
de forma centelleante, las letras WARNING tH.

2.2.3 Colocacion en planos inclinados.

Ya que esta soldadora esta provista de ruedas sin
freno, asegurarse de que la maquina no esté colocada
sobre superficies inclinadas, para evitar el vuelco o el
movimiento incontrolado de la misma.

3 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO ANTERIOR.

( N\

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

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

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

4 - CABLE MASA O TOMA
toma a la que se conecta el conector del cable de masa.

5 - CONECTOR
Conector tipo DB9 (RS 232) a utilizar para actualizar los
programas de soldadura.

6 - CONECTOR
Conector tipo USB a utilizar para actualizar los programas
de soldadura.

7 - EMPALME
Al cual va conectado el tubo de gas que sale de la
antorcha TIG.

8 - CONECTOR
Se conecta el cable de mando de la antorcha Push Pull.

9 - TOMA ELECTRICA (+)

Toma eléctrica a la cual se debe enchufar el conector del
cable de masa en soldadura TIG y la pinza portaelectrodo
en soldadura MMA.

4 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO POSTERIOR.

10 - PORTA FUSIBLE.



11 - RACOR CON TUBO GAS.

12 - INTERRUPTOR.
Enciende y apaga la maquina

13 - CABLE DE RED.

14 - CONECTOR PRESOSTATO.
Conector al que se conecta el cable proveniente del
grupo de enfriamiento Art.1681 (opcional).

15 - TOMA.
Toma a la que se conecta el cable red del grupo de en-
friamiento Art.1681 (opcional).

5 COLOCACION E INSTALACION

Colocar la soldadora de manera que se permita una libre

circulacién del aire en su interior y posiblemente evitar

que entren polvos metalicos o de cualquier otro tipo.

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

4 )
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¢ Todas las conexiones deberan realizarse de conformidad
con las normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) y en el
pleno respeto de la ley de prevencion de accidentes.

e Verificar que la tensién de alimentacion corresponda a
la nominal de la soldadora.

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

e Colocar la bombona en el soporte, bloqueandola con
las 2 correas. Es importante que las correas adhieren
y estén apretadas a la bombona para evitar vuelcos
peligrosos.

e Conectar el tubo gas a la salida del reductor de presion.

e Abrir la portezuela lateral.

e Conectar el cable de masa alatoma 4y, por medio del
borne, ala pieza por soldar.

e Montar la bobina del hilo en el soporte dentro de su
hueco. La bobina debe ser montada de forma que el
hilo se desenrolla en el sentido antihorario.

e Verificar que el rodillo de arrastre esté colocado
correctamente segun el diametro y el tipo de hilo
utilizado.

e Cortar el hilo de soldadura con un utensilio muy afilado,
manteniendo el hilo entre los dedos de forma que no
pueda desenrollarse, introducirlo en el interior del
tubito que sale del moto reductor y ayudandose con un
dedo introducirlo también en el interior de la boquilla
en acero del adaptador, hasta que salga del adaptador
mismo.

e Montar el soplete de soldadura.

Después de montar la bobina y el soplete, encender la

maquina, elegir la curva sinérgica adecuada, siguiendo

las instrucciones descritas en el apartado “ Funciones
de servicio (PROCESS PARAMS). Quitar la tobera gas

y desenroscar del soplete la boquilla portacorriente.

Presionar el pulsador del soplete hasta que salga el

hilo, jATENCION! tener el rostro lejos de la lanza

terminal mientras que el hilo sale, enroscar la boquilla
portacorriente e introducir la tobera gas.

Abrir el reductor de la bombona y regular el flujo del gas

a8-10I/min.

Durante la soldadura el display 1 visualiza la corriente y la
tensién efectivade trabajo, los valores visualizados pueden
ser ligeramente diferentes de los valores programados,
lo que puede depender de muchos factores, como: tipo
de soplete, espesor diferente del nominal, distancia entre
tobera porta corriente y el material que se esta soldando
y velocidad de soldadura.

Los valores de corriente y tension, para los fines de la
soldadura, permanecen memorizados en el display 1,
en el que aparece el mensaje HOLD. Para visualizar los
valores programados es necesario mover ligeramente la
manecilla 2, mientras presionando el pulsador soplete
sin soldar, en el display 1 aparecen el valor de tension en
vacio y el valor de corriente igual a 0.

Si durante la soldadura se superan los valores maximos
de corriente y tension, estos ultimos no permanecen me-
morizados en el display y los escritos HOLD no viene vi-
sualizzada.

e Para montar el grupo de refrigeracién Art.1681 (opcio-
nal) es suficiente quitar el panel de cierre (ver dibujo) y se-
guir las instrucciones colocadas en el interior del hueco.

4 )




NOTA: Si se utilizan hilos de diametro 0,6 mm se acon-
seja sustituir la envoltura del soplete de soldadura con
una de diametro interno adecuado. Una envoltura con un
diametro interno demasiado grande no garantiza que el
hilo de soldadura deslice correctamente.

6 DESCRIPCIC')N DE LAS FUNCIONES DEL DISPLAY
TACTIL 1.

Al encender la maquina, por
algunos instantes en el dis-
play aparece: el nUmero de
articulo de la maquina, el nd-
mero de matricula, la version
del Firmware, la fecha de de-
sarrollo del Firmware, el nu-
mero de lanzamiento de la tabla de las curvas sinérgicas y
las opciones relativas al generador.

Esta informacion también aparece en el menu

6.1 PROCESO MIG. PANTALLA INICIAL.
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En el display se sefala la corriente de soldadura en

amperios, la tension de soldadura en voltios, el es-
pesor aconsejado en mm y la velocidad del hilo de sol-
dadura en m/min. Durante la ejecucién de la soldadura,
en el display se indican de modo continuo los valores de
corriente y tension, mientras que al término de la solda-
dura aparecen los ultimos valores de amperios y voltios,
ademas del mensaje HOLD.
Los parametros de amperios y voltios se regulan, de
modo sinérgico, mediante el mando 2.

B Para efectuar el test gas y el test del hilo selec-
cionar el simbolo correspondiente.

Presionando el boton [N
(test gas) el gas sale por laan-
torcha por un lapso, que se
regula seleccionando el boton
80" y regulando su valor me-
diante el mando 2, entre 1y
60 segundos. Para interrum-
pir la salida del gas presionar nuevamente el botén [N

Presionando el botén B8l (test hilo), el hilo sale por la
antorcha a una velocidad que se regula seleccionando el

botén - y regulando el respectivo valor -mediante el
mando 2, entre 1y 22 metros/minuto. El boton B8l debe
mantenerse presionado durante toda la duracion del test.
Para retornar al menu precedente se debe presionar el

boton SN

c- Start mode.

Para elegir el modo de inicio soldadura 2T, 4T o 3L, se-
leccionar el simbolo correspondiente.

Modo 2T.

La maquina comienza a soldar al presionar el botén de
la antorcha y se interrumpe al soltarlo. En conjunto con
el modo 2T es posible seleccionar también el parametro
IHSA (Hot Start Automatico) y el parametro [GRA (Llenado
del Crater Final).

Los 2 parametros HSA y CRA pueden ser activados en
un mismo momento o bien por separado, singularmente.

Una vez activado el parametro HSA, el operador podra
regular la Corriente inicial entre el 10 y el 200 % de la
corriente de soldadura.
Podra regular el Tiempo de corriente entre 0,1 y 10 se-
gundos. También podra regular el Tiempo de enlace
entre la corriente inicial y la corriente de soldadura entre
0,1y 10 segundos.
Para regular los valores de la Corriente inicial, del
Tiempo de corriente y del Tiempo de enlace es nece-
sario entrar en el menu principal presionando el boton F
y mediante el boton [Pardmeters| entrar en el menu
parametros de proceso. Girar el mando 2 para selec-
cionar el parametro; presionarlo para entrar en la pantalla
de regulacion y girarlo para regular el valor.




Presionando el botén DEF se
habilitan nuevamente los va-
lores de los parametros pro-
gramados por el fabricante.

Una vez activado el parame-
tro CRA, el operador podra
regular el Tiempo de enlace entre la corriente de solda-
duray la Corriente de crater entre 0,1 y 10 segundos.
Podra regular la Corriente de crater entre el 10 y el 200
% de la corriente de soldadura.

Podra regular la duracién de la corriente entre 0,1 y 10
segundos del Tiempo de crater.

Para regular los valores del Tiempo de enlace, de la Co-
rriente de crater y del Tiempo de crater es necesario
entrar en el menu principal presionando el boton F [MENU
y mediante el boton [Parameters| entrar en el menu para-
metros de proceso.

Girar el mando 2 para seleccionar el parametro; presio-
narlo para entrar en la pantalla de regulacién y girarlo
para regular el valor.

Presionando el botén DEF se
habilitan nuevamente los va-
lores de los parametros pro-
gramados por el fabricante.

Modo 4T.

Para iniciar la soldadura presionar y soltar el botén antor-
chay, para concluirla, presionar y soltar nuevamente. En
conjunto con el modo 4T es posible seleccionar también
la funcion HSA (hot start automatico) y la funcion CRA
(llenado del crater final). (Véase Modo 2T).

Modo 3L.

Particularmente aconsejado para la soldadura de alumi-
nio. Las funciones de HSA y CRA quedan inhabilitadas
cuando el modo 3L esta activado. Mediante el boton de
la antorcha quedan disponibles 3 corrientes utilizables
para la soldadura. La programacion de las corrientes y
del tiempo de enlace es la siguiente:

Corriente inicial. Posibilidad de regulacion entre el 10 y
el 200 % de la corriente configurada de soldadura.
Tiempo de enlace. Posibilidad de regulacion entre 0,1
y 10 segundos. Se refiere al tiempo de enlace entre la
corriente inicial y la corriente de soldadura y entre la
corriente de soldadura y la corriente de crater (llena-
do del crater de fin de soldadura).

La corriente de crater puede ser regulada entre el 10 y
el 200 % de la corriente programada de soldadura.

La soldadura comienza al presionar el botdn de la antor-
cha.

La corriente activada sera la corriente inicial.

Esta corriente es mantenida mientras el botén de la an-
torcha permanezca presionado; al soltar el botén, esta
corriente se enlaza con la corriente de soldadura y esta
es mantenida mientras el botén de la antorcha no sea
nuevamente presionado.

Al presionar nuevamente el botdn antorcha, la corriente
de soldadura se enlaza con la corriente de crater y es
mantenida mientras el botdn antorcha permanezca pre-
sionado.

Para regular los valores de la Corriente inicial, del Tiem-
po de enlace y de la Corriente de crater es necesario
entrar en el menu principal presionando el boton F MENU
y mediante el botdn |Parameters entrar en el menu para-
metros de proceso

Girar el mando 2 para seleccionar el parametro; presio-
narlo para entrar en la pantalla de regulacién y girarlo
para regular el valor.




Presionando el boton [BEE se habilitan nuevamente los valo-
res de los parametros programados por el fabricante.

D§ 0.0 Inductancia.

La regulacién puede variar entre -9,9 y +9,9. El cero es
la regulacién programada por el fabricante; si el nimero
asume valor negativo, la impedancia disminuye y el arco
se hace mas duro, mientras que si aumenta, se hace mas
suave.

Para obtener acceso a la funcion es suficiente seleccio-
narla usando un dedo. Para regular el valor es suficiente
girar el mando 2.

W o0 Correccion de arco.
o

Para modificar la longitud de arco es suficiente seleccio-
narla con un dedo. Para regular el valor es suficiente girar
el mando 2.
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Para seleccionar esta funcion es suficiente seleccionarla
con un dedo.
Seleccionandola se entra en el Menu Principal.

SELECCION DEL TIPO DE PROCESO DE
SOLDADURA: MIG, TIG O MMA.

Después de seleccionar el proceso de soldadura MIG
¥ , mediante el mando 2 es posible seleccionar el tipo

di transferencia del arco: MIG Pulse, MIG Short y MIG

Manual.

Para confirmar la eleccién efectuada es suficiente pre-

sionar el mando 2 o bien el botén FSN.

SELECCION DEL TIPO DE HILO, DIAME-
TRO Y GAS DE SOLDADURA.

Para confirmar la eleccién efectuada es suficiente pre-
sionar el mando 2 o bien el botén FSN.

\Parameters| SELECCION DE LOS PARAMETROS DE
PROCESO.

e Correccion longitud de arco.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
El valor se regula mediante rotaciéon del mando 2.
Para confirmar la eleccién efectuada es suficiente pre-
sionar el mando 2 o bien el botén [FSH.
Presionando el boton [BER se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

e Correccion de inductancia.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
El valor se regula mediante rotaciéon del mando 2.
Para confirmar la eleccién efectuada es suficiente pre-
sionar el mando 2 o bien el botén [FSH.
Presionando el boton [BEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

e Botén de la antorcha.
La eleccion es posible entre Modo 2T, Modo 4T y
Modo 3L.



Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se elige el Modo mediante rotacién del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.

e Soldadura por Puntos.
La eleccion se hace entre Tiempo de punteado y in-
termitencia.
Esta funcion queda inhabilitada cuando la funcién 3L
esta activada.
Poniendo el Tiempo de punteado en ON, en el display
aparece la funcién Tiempo de punto. Seleccionando-
la, podemos regularla mediante la barra de regulacion.
Ademas del Tiempo de punto, en el display apare-
ce el Tiempo de pausa. Seleccionandolo es posible
regular mediante la barra de regulacion el tiempo de
pausa entre un punto o un tramo de soldadura y el
otro.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.
Presionando el botdn |DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

e HSA, (Hot start automatico).
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Disponiendo HSA en ON aparecen en el display la Co-
rriente inicial, el Tiempo de corriente y el Tiempo
de enlace. Sobre la regulaciéon de estos parametros
véase el capitulo Start Mode.
Presionando el botdn |DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

e CRA, (Llenado del crater final).

Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la elecciéon presionando el mando mismo.
Disponiendo CRA en ON aparecen en el display el
Tiempo de enlace, la Corriente de crater y el Tiem-
po de crater. Sobre la regulacion de estos parametros
véase el capitulo Start Mode.

Presionando el botdn |DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Inicio suave.

La regulacién puede variar entre 0y 100 %. Es la velo-
cidad del hilo, expresada en porcentaje de la velocidad
programada para la soldadura, antes de que el hilo to-
que la pieza que se ha de soldar.

Esta regulacién es importante para obtener siempre
buenas partidas.

La regulacion del fabricante opera en Auto (funcion
prerregulada).

Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la elecciéon presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccién basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.

Presionando el botdn |DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Correccion burnback.

La regulacion puede variar entre -9,9 y +9,9. Sirve para
regular la longitud del hilo que sale de la tobera gas
después de la soldadura. A nimero positivo corres-
ponde un mayor quemado del hilo.

La regulacion del fabricante es 0 (funcion prerregulada).
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la elecciéon presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccién basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.



Presionando el botén DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

¢ Doble nivel.

Solo en los procesos MIG/MAG sinérgicos. Este tipo
de soldadura hace variar la intensidad de corriente en-
tre dos niveles. Antes de programar la soldadura con
doble nivel es necesario realizar un breve cordén de
soldadura para determinar la velocidad de hilo y, con
ello, la corriente para obtener la penetracion y la an-
chura del cordén mas adecuadas para la unién que se
desea realizar.

Se determina asi el valor de la velocidad de avance del
hilo (y con ello de la respectiva corriente) al cual seran,
alternativamente, sumados y sustraidos los metros por
minuto que seran programados.

Antes de la ejecucién conviene recordar que, en un
cordon correcto, la sobreposicion entre una “malla” y
la otra debe ser al menos del 50 %.

La variacion determina la suma o la sustracciéon de m/
min a partir de la velocidad de referencia antes indica-
da. Manteniéndose invariados los demas parametros,
al aumentar el numero la malla se hara mas anchay se
obtendra mayor penetracion.

Ciclo de trabajo es el tiempo del doble nivel expresa-
do en porcentaje; es el tiempo de la velocidad/corrien-
te mayor respecto de la duracién del periodo. Mante-
niéndose invariados los demas parametros, determina
el diametro de la malla y, con ello, la penetracion.

La correccién de arco regula la longitud del arco de
la velocidad/corriente mayor.

Atencion: una buena regulacion requiere una longitud
de arco igual para ambas corrientes.

Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.

Presionando el botén |DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabricante.

MIN MAX DEF
Frecuencia 0,1 Hz 5,0Hz 1,5 Hz
Diferencia de . . .
velocidad 0,1 m/min | 3,0 m/min | 1,0 m/min
Ciclo trabajo 25% 75% 50%
Correccion arco -9,9 9,9 0,0
Wire Speed
----l
pulse step :
H
pulse step ' Main
set point
>t
duty
T=1/f

Frecuencia del doble nivel.

La frecuencia, determinada en hercios, consiste en el
numero de periodos por segundo.

Por periodo se entiende la alternancia de la velocidad
alta con aquella baja.

La velocidad baja, que no penetra, sirve al soldador
para desplazarse desde una malla a la ejecucién de la
malla sucesiva; la velocidad alta, correspondiente a la
maxima corriente, es aquella que penetra y ejecuta la
malla. El soldador, en este caso, se detiene para ejecu-
tar la malla.

Diferencia de velocidad es la amplitud de la variacién
de la velocidad en m/min.

* Pregas.

La regulacion puede variar entre 0 y 10 segundos.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mando 2. Para
confirmar la eleccién basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.

Presionando el botdn |DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.




¢ Postgas.

La regulacion puede variar entre 0 y 25 segundos.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.

Presionando el botdn |DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Accesorios USO DE ACCESORIOS DE LA MAQUINA.

e Normas para el uso del grupo de enfriamiento.

Esta funcion permite programar el encendido del gru-
po de enfriamiento.

Las opciones son OFF-ON-AUTO; se encuentra pre-
determinado en OFF. Si se selecciona “AUTO”, al en-
cender la maquina el grupo de enfriamiento se activa;
si no se presiona el botdn de antorcha, después de 30
segundos el grupo se apaga. Presionando el botén de
antorcha el grupo se reactiva; se apaga tres minutos
después de soltar el botén.

Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo o
bien el boton IS

Mascara de soldadura gobernada a través de
Bluetooth (opcional).

Para utilizar la mascara, (después de montar el kit en
el generador) acaba de encender la mascara de sol-
dadura, activar la funcion en la pantalla del generador
presionando su "ON" y conectar a través de Bluetooth
del generador a la mascara mediante la seleccion de la
funcién "PAIR". Para probar la funcion, solo tiene que
pulsar el boton "DARK" en la pantalla y asegurese de
que el vidrio de la mascara se oscura.

e Normas de uso de la antorcha Push-pull.

Regulacion de la fuerza de Push-pull (puede variar
entre -99 y +99).

Esta funcion regula el par de traccion del motor del
Push pull con el fin de obtener un avance lineal del hilo.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mando 2. Para
confirmar la eleccién basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.

Presionando el botdn |DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Esta funcion aparecera en el display solamente
cuando este accesorio esté montado en el genera-
dor.

Avance maximo.

Tiene por objeto bloquear la soldadora si, después del
arranque, el hilo sale por la longitud en centimetros pro-
gramada, sin paso de corriente. Regulacion OFF - 50 cm.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se con-
firma la eleccién presionando el mando mismo.

Para confirmar el valor es suficiente presionar el mando 2
o bien el boton 1.

Presionando el botdn |DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Configuracion

MENU DE PROGRAMACIONES DE LA
MAQUINA.

¢ Programacion de fechay hora .

Girando el mando 2 se selecciona el parametro “Reloj”
y se confirma la eleccién presionando el mando mis-
mo.

Los valores se regulan mediante rotacion del mando 2
y se confirman presionandolo.



Para confirmar fecha y hora presionar el botén 0K
Para salir de la funcién presionar el boton IS

¢ Restablecimiento de configuraciones predetermi-
nadas.
Esta funcion permite retornar a las configuraciones ini-
ciales predeterminadas por el fabricante.
Son posibles tres modalidades:
- Todo.
- Solo los programas de trabajo "job" memorizados.
- Excluir los "jobs": Reprogramar todo, salvo los pro-
gramas de trabajo "Job" memorizados.
Girando el mando 2 se selecciona la funcién y se con-
firma la eleccion presionando el mando mismo.
Para confirmar el valor es suficiente presionar el man-
do 2.
Para salir de la funcion presionar el botén =

¢ |dioma. Eleccién del idioma.
Girando el mando 2 se selecciona la funcién y se con-
firma la eleccién presionando el mando mismo.
Para confirmar el idioma es suficiente presionar el
mando 2.
Para salir de la funcion presionar el botén =

¢ Gestion del puerto USB .
Esta funcién se activa solo cuando se introduce una
llave USB en el conector 6.
Girando el mando 2 se selecciona la funcién y se con-
firma la eleccién presionando el mando mismo.
Para confirmar la eleccién es suficiente presionar el
mando 2.
Para salir de la funcion presionar el botén =

e El uso del PIN.
Se Puede bloquear el uso de los procesos, materiales
y parametros utilizando un cédigo de bloqueo

G- - Menu Job (Trabajo).

En esta seccion es posible memorizar, activar, modificar,
copiar o eliminar programas de trabajo.

Memorizacion de un programa "JOB".

Después de encontrar la situacion ideal de solda-
dura a guardar, presionar el botén -, en la pan-
talla que aparece; el programa propone el pri-
mer numero libre de trabajo, para confirmar la
eleccién efectuada presionar el botén

En la serie memorizada aparece el proceso, el tipo y eI
diametro del hilo.

Antes de memorizar este programa de trabajo es posible
elegir el numero con el cual guardarlo simplemente gi-
rando el mando 2 para situarlo sobre el numero elegido.
En la pantalla job, ademas del botén apare-
cen otros 2 botones [GOPIAR y [BORRAR . Presionando el
primero es posible copiar cualquier programa job memo-
rizado y guardarlo con otro nimero, mientras que con el
botén "borrar." es posible cancelar cualquier programa
job memorizado.

Presionando el botén - se visualiza la pantalla que
presenta todos los trabajos memorizados; presionando
el boton IREEY v el boton e [IOKH se convoca cualquier
programa, entre aquellos memorizados, a fin de modifi-
carlo. JOB

En la pantalla principal aparece el botén = 1  con el
numero de programa seleccionado; girando el mando 2
es posible convocar, en secuencia, todos los nimeros de
job memorizados a fin de modificarlos.



H Preser_1cia accesorio, grupo de enfriamien-
to (optional).

I Presencia accesorio, mascara de soldadura
gobernada a través de Bluetooth (optional).

L- Presencia accesorio, antorcha Push-pull
(optional).

IVI-’Y. Presencia de la llave USB en el conector 6.
N Fechay Hora.

ODescripcién programa de soldadura utilizado

6.2 PROCESO TIG.
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El display muestra la corriente de soldadura en ampe-
rios y la tension de soldadura en voltios.

B Para efectuar el test gas véase el respectivo
apartado en "PROCESO MIG".

c- Start mode.

Modos 2T y 4T.
Para su funcionamiento véanse los respectivos aparta-
dos en "PROCESO MIG".

Modo 3L.

Mediante el botén de la antorcha quedan disponibles 3
corrientes utilizables para la soldadura. La programacion
de las corrientes y del tiempo de enlace es la siguiente:
Corriente inicial, posibilidad de regulacién entre el 10 y
el 200 % de la corriente configurada de soldadura.
Rampa de enlace, posibilidad de regulacion entre 0,1
y 10 segundos. Se refiere al tiempo de enlace entre la
Corriente inicial y la Corriente de soldadura y entre la
Corriente de soldadura y la Corriente de crater o llena-
do del crater de fin de soldadura.

La Corriente de crater puede ser regulada entre el 10 y
el 200 % de la corriente programada de soldadura.

La soldadura comienza al presionar el botén de la antor-
cha. La corriente activada sera la Corriente inicial. Esta
corriente es mantenida mientras el botdn de la antorcha
permanezca presionado; al soltar el boton, esta corriente
se enlaza con la corriente de soldadura y esta es mante-
nida mientras el botdn de la antorcha no sea nuevamente
presionado.

Al presionar nuevamente el botdn antorcha, la corriente
de soldadura se enlaza con la Corriente de crater, que
es mantenida mientras el botén antorcha permanezca
presionado.

Pulsado (puede ser utilizado en Modo 2T-4T y 3L)
Soldadura TIG con pulsacion.

Este tipo de soldadura hace variar la intensidad de corrien-
te entre dos niveles y la variacion se verifica con una cierta
frecuencia.

IA

I set

pulse
level

\ Ama

duty

Impulso

Con esta opcidén se regula la corriente mas baja de las
dos necesarias para este proceso de soldadura; es se-
falado el porcentaje de esta corriente en relacion con la
corriente principal.

Este impulso puede ser regulado entre el 1 % y el 100 %
de la corriente principal.



Frecuencia
Es la frecuencia de pulsacion.
Este valor puede ser regulado entre 0,1 y 500 Hz.

Ciclo de trabajo

Es el tiempo de duracion de la corriente mas alta, expre-
sado en porcentaje, respecto del tiempo de la frecuencia.
Este valor puede ser regulado entre 10 % y 90 %.

D -\_0 56 Rampa de bajada de la corriente.
““IRegulable entre 0y 10 segundos.

E ' 10.0s Postgas.
Regulable entre 0 y 25 segundos.
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Para seleccionar esta funcion es suficiente seleccionarla
con un dedo.
Seleccionandola se entra en el Menu Principal.

_ ELECCION DEL TIPO DE PROCESO DE
SOLDADURA, MIG, TIG o MMA (véase ex-
plicacion en el capitulo del Proceso MIG).

 Parémetros ELECCION DE LOS PARAMETROS DE
PROCESO (véase explicacion en el aparta-
do Start Mode modo 3L del capitulo Pro-
ceso MIG).

IAccesorios | USO DE ACCESORIOS DE LA MAQUINA
(véase explicacion en el capitulo del Proce-
so MIG).

MENU DE CONFIGURACION DE LA MA-
QUINA (véase explicacion en el capitulo del
Proceso MIG).

Menu Job (véase explicacion en el capi-
tulo del Proceso MIG).

G

6.3 PROCESO MMA.
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El display muestra la corriente de soldadura en ampe-
rios y la tensién de soldadura en voltios.

B 500 Hot Start.

Es la sobrecorriente entregada en el momento del encen-
dido del arco.

La regulacion va de 0 % al 100 % de la corriente progra-
mada de soldadura.

c L 30% Arc Force.

Es la regulacién de la caracteristica dindmica del arco.
La regulacion va de 0 % al 100 % de la corriente progra-
mada de soldadura.
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Para seleccionar esta funcion es suficiente seleccionarla
con un dedo.
Seleccionandola se entra en el Menu Principal.

_ ELECCION DEL TIPO DE PROCESO DE
SOLDADURA, MIG, TIG o MMA (véase ex-
plicacion en el capitulo del Proceso MIG).

_ELECCION DE LOS PARAMETROS DE
PROCESO



¢ Hot Start.
Es la sobrecorriente entregada en el momento del en-
cendido del arco.
La regulacion va de 0 % al 100 % de la corriente pro-
gramada de soldadura.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mismo mando
2. Para confirmar la eleccidon basta presionar el mismo
mando o bien el boton [N,
Presionando el botdn |DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

¢ Hot Start Time.
Es el tiempo de la sobrecorriente entregada en el mo-
mento del encendido del arco.
La regulacion es posible entre 0y 100 s.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mismo mando
2. Para confirmar la eleccidon basta presionar el mismo
mando 2 o bien el boton SN,
Presionando el botdn |DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

e Arc Force.
Es la regulacion de la caracteristica dinamica del arco.
La regulacion va de 0 % al 100 % de la corriente pro-
gramada de soldadura.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mismo mando
2. Para confirmar la eleccidon basta presionar el mismo
mando 2 o bien el botén IS
Presionando el bot6n |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Accesorios | USO DE ACCESORIOS DE LA MAQUINA
(véase explicacion en el capitulo del Proce-
so MIG).

Configuracion MENU DE CONFIGURACION DE LA MA-

QUINA (véase explicacion en el capitulo del
Proceso MIG).

GO

7 SOLDADURA MIG-MAG

Menu Job (véase explicacién en el capi-
tulo del Proceso MIG).

En el Menu Principal, después de haber seleccionado el
Proceso, es posible elegir el tipo de soldadura MIG: Mig
Pulse, Mig Short o Mig Manual.

Para soldar en MIG pulsado es necesario elegir el tipo de
hilo, el diametro y el gas; esta seleccién debe ser efec-
tuada desde el menu principal, operando con los boto-
nes proceso y material.

La regulacién de los parametros de soldadura se efectua
con el respectivo mando, de manera sinérgica.

En este proceso de soldadura el material a agregar es
transferido mediante una forma de onda impulsiva, de
energia controlada, a fin de obtener la separacion cons-
tante de gotas de material fundido que se transfieren a la
pieza que se esta trabajando, sin salpicaduras. El resul-
tado es un corddn de soldadura de material fundido, que
se traslada a la pieza que se esta trabajando, sin rocia-
duras. El resultado es un corddn de soldadura correcta-
mente aplicado, con cualquier espesor y tipo de material.
Todos los tipos de hilos utilizables, diametros y ga-
ses también son indicados en una placa instalada en
el interior del lateral movil.

Mig Short.

Para soldar en MIG short es necesario elegir el tipo de
hilo, el diametro y el gas; esta seleccién debe ser efec-
tuada desde el menu principal, operando con los boto-
nes proceso y material.

La regulacién de los parametros de soldadura se efectua
con el respectivo mando, de manera sinérgica.

Todos los tipos de hilo utilizables, los diametros y los
gases también son indicados en una placa instalada
en el interior del lateral movil.

Mig Manual.

Para soldar en Mig manual es necesario elegir el tipo de
hilo, el diametro y el gas; esta seleccién debe ser efec-
tuada desde el menu principal, operando con los boto-
nes proceso y material.

Para soldar con este procedimiento es necesario regu-
lar la velocidad del hilo y la tensién de soldadura. En la



pantalla inicial, presionando el mando se selecciona la
velocidad del hilo y con el mismo se regula el valor; lo
mismo vale para la tension de soldadura.

Todos los tipos de hilo utilizables, diaAmetros y gases
también son indicados en una placa instalada en el
interior del lateral mévil.

8 SOLDADURA MMA

Acoplar el conector del cable de la pinza portaelectrodo
al conector 9y el conector del cable de masa al conector
4 (respetando la polaridad prevista por el fabricante de
los electrodos).

Para preparar la maquina para la soldadura MMA se
deben aplicar las instrucciones entregadas precedente-
mente en el menu.

9 SOLDADURA TIG

Conectar el cable de masa al polo positivo 9 y la antor-
cha al conector negativo 4.

Conectar el tubo gas alatoma 7.

Para preparar la maquina para la soldadura TIG se deben
aplicar las instrucciones entregadas precedentemente
en el menu.

10 ACCESSORIOS

e ANTORCHA MIG ART. 1239
Antorcha MIG CEBORA 380 A enfriada por aire 3,5 m.

e ANTORCHA MIG ART. 1241
Antorcha MIG CEBORA 380 A enfriada por agua 3,5 m.

e ANTORCHA PUSH-PULL UP/DOWN enfriada por
aire Art. 2003.

e GRUPO DE ENFRIAMIENTO ART. 1681.
11 MANTENIMIENTO

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

11.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato,
asegurarse de que el interruptor 12 esté en posicion “O” y
que el cable de alimentacién no esté conectado a la red.
Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato para eliminar el polvo metdlico que se haya
acumulado, usando aire comprimido.

11.2 INTERVENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacién, hay que
tener cuidado de reordenar el cablaje de forma que
exista un aislamiento seguro entre el lado primario vy
el lado secundario de la maquina. Evitar que los hilos

puedan entrar en contacto con partes en movimiento o
con partes que se recalientan durante el funcionamiento.
Volver a montar todas las abrazaderas como estaban en
el aparato original para evitar que, si accidentalmente un
conductor se rompe o se desconecta, se produzca un
contacto entre el primario y el secundario.

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



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 1 TURVAOHJEET

U!ﬂ KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT Al-
—— HEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN

KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVIL-

LE HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n vuoksi seuraavassa

esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mi-

kéli kaipaat lisétietoja, kysy kayttéopasta koodi.3.300.758

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

< - Aina kun sahko kulkee johtimen I&pi muo-

4 Q dostuu johtimen ympaérille paikallinen séh-

. N ké- ja magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leik-

;ﬂ'\\ kausvirta synnyttdd EMF -kentan kaapelien

o ja virtalahteen ymparille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat

aiheuttaa hairiditéd syddmentahdistimen toimintaan. Elin-

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

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

tat voivat myods aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaapeli
niin, etta ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos mahdollis-
ta kiinnittdmalla ne toisiinsa teipilla.

- Ala koskaan kierrd elektrodi- / hitsauskaapeleita
kehosi ymparille.

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

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

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen
valittdmassa laheisyydessa.

RAJAHDYKSET
Ala hitsaa paineistettujen séiliiden tai rajéh-
é dysalttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen |&-
— heisyydessa.
- Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kdytettyja kaasu-
pulloja seka paineen sdatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja

sitd saa kayttad ainoastaan ammattikayttoon teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sdhkémagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

HIGH FREQUENCY
e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa hai-
riditd radionavigointiin, turvajarjestelmiin, tie-
tokoneisiin ja yleensa viestintélaitteisiin.
e Pyyda ainoastaan elektroniikkalaitteisiin
erikoistunutta ammattihenkil6d suorittamaan
asennus.
e Loppukayttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammatti-
taitoiseen sdhkdasentajaan, joka kykenee korjaamaan
viipymatta kaikki asennuksesta seuraavat héiriot.
e Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa héiridista,
lopeta laitteen kaytto valittdmasti.
e | aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdanndllisesti.
e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavélin elektrodit oikealla etéisyydella.

ROMU

Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaittei-
B ) ta normaalin jatteen sekaan EU:n jatedirektiivin
2002/96/EC mukaan, kansalliset lait huomioiden, on séh-
ko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin liittyvat vélineet,
lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvéksyttyyn kierratys-
keskuksen elektroniikkaromun vastaanottopisteeseen.
Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedustella 1ahimman
kierratyskeskuksen vastaanottopisteen sijaintia. Noudat-
tamalla EU direktiivid parannat ymparistdn tilaa ja edistat
ihmisten terveytta.
PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAIT-
TEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessé olevia

numeroituja kuvia.

B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa kasia.

C. Hitsauslanka ja langansyottoyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida kadet ja metalliesineet etaal-
14 niistd.

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

11 Kayté eristavia kasineita. Ala koske hitsauspuikkoa pal-
jain kasin. Ala kdyta kosteita tai vaurioituneita kasineita.

1.2 Eristd itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappa-
leesta ja maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisddnhengitys saattaa olla tervey-
delle haitallista.

2.1 Pida paasi etaalla hitsaussavuista.

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

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.




3. Hitsauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa réa-
j@hdyksen tai tulipalon.
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3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa tu-
lipalon. Pida palonsammutinta laitteen valittémasséa
l&heisyydessaé ja varmista, etté paikalla on aina hen-
kil6, joka on valmis kayttdmaan sita.

3.3 Al4 koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

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

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttd4 tai siihen suoritet-
tavia toimenpiteita.

6. Ala poista tai peité varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS

Hitsauskone on invertteriteknologian avulla valmistettu
jarjestelma, joka soveltuu synergiseen MIG/MAG-
hitsaukseen ja synergiseen pulssi-MIG/MAG-hitsaukseen.
Siin& on 4-rullainen hammaspydramoottori.
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 (kts. huomautus 2).

No. Sarjanumero, joka tulee ilmoittaa aina kaikis-
sa hitsauskonetta koskevissa kyselyissa
Kolmivaiheinen staattinen taajuusmuunnin
muuntaja-tasasuuntaaja
49 MIG

éTIG
[ MMA

Soveltuu MIG-MAG-hitsaukseen.

Soveltuu TIG-hitsaukseen.

Soveltuu MMA-hitsaukseen

uo. Toisiotyhjakayntijannite

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

12. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite virralla 12

ui. Nimellisliitantadjannite

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

11 Max Suurin sallittu liitAntavirta, joka vastaa virtaa
12 ja jannitetta U2

11 eff Kayttdsuhteen mukainen suurin ottoteho
Yleensatadma arvo vastaa laitteen suojaukseen
kaytettavan viivesulakkeen tehoa.

IP23S Suojausluokka Numero 3 toisena lukuna

tarkoittaa, etta laite soveltuu varastoitavaksi

mutta ei kaytettavaksi ulkona sateella, ellei

sité ole suojattu asianmukaisesti.

Soveltuu tiloihin, joissa on kohonnut riski.

HUOMAUTUKSIA:

1-Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tyoskentelyyn (kts. IEC 60664).

2-Tama laite on IEC 61000-3-12-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttdjan laitteiston ja julkisen verkon
lityntdpisteen sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhtd suuri kuin 0,93. Laitteen asentajan/
kayttdjan vastuulla on varmistaa tarvittaessa
sahkolaitokselta kysymalla, ettd laite on liitetty
sahkoverkkoon, jonka sallittu maksimi-impedanssi
Zmax on pienempi tai yhté suuri kuin 0,93.

2.2 SUOJAT

2.2.1 KESKEYTYSSUOJA

Jos hitsauskoneessa on toimintahéairio, naytolle 1 saattaa
ilmaantua kirjoitus WARNING, joka ilmoittaa vian tyypin.
Sammuta kone ja kaynnistd se uudelleen. Jos Kkirjoitus
pysyy naytdlla, ota yhteys huoltopalveluun.

2.2.2 Lamposuoja

Kone on suojattu lampdsuojalla, joka pyséayttda koneen
sallittujen lampétilojen ylittyessa. Tuuletin jaa kayntiin téssa
tilassa ja naytolle 1 syttyy vilkkuva tunnus WARNING tH.

2.2.3 Sijoitus kaltevalle tasolle
Hitsauskoneessa on jarruttomat pyorét, joten ala sijoita
sitd kaltevalle alustalle, ettei se kaadu tai liilku tahattomasti.



3 ETUPANEELIIN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET

1 - NAYTTO

Hitsausparametrien ja kaikkien hitsaustoimintojen naytto

2 - SAATONUPPI
Toimintojen ja hitsausparametrien valinta ja saat6

3 - KESKUSLIITIN
Hitsauspolttimen liitdntdan

4 - MAADOITUSKAAPELIN LIITIN
Maadoituskaapelin litdntaén

5 - LIITIN
Liitin DB9 (RS 232) hitsausohjelmien péivitykseen

6 - LIITIN
USB-liitin hitsausohjelmien paivitykseen

7 — LETKULIITIN
TIG-polttimesta tulevan kaasuletkun liitdntédan

8 - LIITIN
Push-pull-polttimen ohjauskaapelin liitantaan

9 - LIITIN (+)

Maadoituskaapelin  liitdntddn  TIG-hitsauksessa
elektrodinpitimen liitintddn MMA-hitsauksessa.

4 TAKALEVYYN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET
10 - SULAKKEEN PIDIN
11 - KAASULETKU

12 - VIRTAKYTKIN
Koneen kéynnistys ja sammutus

13 - VIRTAKAAPELI

14 - PAINEKYTKIMEN LIITIN

ja

Liitin, johon liitetddn jaahdytysyksikdstad (tuote 1681;

valinnainen) tuleva kaapeli

15 - PISTORASIA

Pistorasia, johon liitetddn jadhdytysyksikon (tuote 1681;

valinnainen) virtakaapeli

11




5 KAYTTOONOTTO JA ASENNUS MIG- TSAUKSEEN
KAASULLA

4 )

N /

Sijoita hitsauskone, niin ettd ilma pa&see kiertdmaan

esteettdmasti sen sisélld ja niin ettei sisdan paése

metallipblyé tms.

e Ainoastaan ammattitaitoinen henkilé saa asentaa
koneen.

o KaikkiliitAnnat tulee tehdé voimassa olevien standardien
(SFS-EN 60974-9) ja taysin tydsuojelulain mukaisesti.

e Tarkista, ettd liitdntdjannite vastaa hitsauskoneen
nimellisjannitetta.

e Kaytd konekilvessa
suojasulakkeita.

e Aseta kaasupullo telineeseen ja kiinnitd se kahdella
hihnalla. Hihnat tulee kiristdd kaasupulloon kiinni, jotta
vaarallinen kaatuminen valtetaan.

e Liitd kaasuletku paineenalentimen ulostuloon.

¢ Avaa sivuluukku.

e Liitd maadoituskaapeli liittimeen 4 ja hitsattavaan kap-
paleeseen puristimella.

e Asenna lankakela tilan sisélld olevaan pitimeen. Kela
tulee asentaa, niin ettéd lanka kelautuu auki vastapaivaan.

e Tarkista, ettd syottdrulla on asetettu oikein kaytetyn
langan halkaisijan ja tyypin mukaan.

e Katkaise hitsauslanka hyvin teroitetulla ty®kalulla.
Pidd lankaa sormien valissd, niin ettei se paése
kelautumaan auki, pujota se hammaspydrdmoottorista
tulevan putken sisélle ja sormella auttamalla sovittimen
teraksiseen lankaputkeen, kunnes se tydntyy ulos
sovittimesta.

¢ Asenna hitsauspoltin.
Kun olet asentanut kelan ja polttimen, k&ynnistéd kone
ja valitse sopiva synerginen kayrd Kayttétoiminnot
(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.

annettuja arvoja vastaavia

Avaa kaasupullon paineensaédin ja sddda kaasun virtaus
8 - 10 litraan minuutissa.

Hitsauksen aikana naytélla 1 nakyy todellinen toimintavirta
ja -jannite. Naytetyt arvot saattavat poiketa hieman
asetetuista arvoista. Tama on seurausta useista tekijoista
(polttimen  tyyppi, nimellispaksuudesta poikkeava
paksuus, virtasuuttimen ja hitsattavan materiaalin vélinen
etaisyys ja hitsausnopeus).

Virta- ja jannitearvot jadvat hitsauksen lopussa naytdlle
1, jolle ilmaantuu kirjain H (HOLD). Jos haluat nayttaa
asetetut arvot, kd&nna hieman saaténuppia 2. Jos pai-
nat polttimen kytkintad hitsaamatta, naytélle 1 ilmaantuu
tyhjakayntijannite ja virta-arvo, joka on yhta suuri kuin 0.
Jos virran ja jannitteen maksimiarvot ylittyvét hitsauksen
aikana, ne eivat jaa naytolle eika kirjoitusta "HOLD" nay-
teta.

¢ Asenna jadhdytysyksikko (tuote 1681; valinnainen) pois-
tamalla sulkulevy (katso kuva) ja noudattamalla tilan si-
sdlle kiinnitettyja ohjeita.

HUOM. Jos kaytdssd on halkaisijaltaan 0,6 mm:n
lanka, vaihda hitsauspolttimen langanjohdin toiseen
sisahalkaisijaltaan sopivaan osaan.

Jos langanjohtimen sisdhalkaisija on
hitsauslanka ei kulje asianmukaisesti.

4 )

liian  suuri,

N /

6 KOSKETUSNAYTON SIVUN 1 TOIMINTOJEN KU-
VAUS.

Kun kaynnistat koneen, ytol-
le ilmaantuvat hetkeksi seu-
raavat tiedot: koneen tuote-
numero ja sarjanumero,
laitteisto-ohjelmistoversio ja
laitteisto-ohjelman  valmis-
tuspaivamaara, synergia-
kayrien taulukon julkaisunumero ja virtal&hteeseen liitty-
vat toiminnot. Samat tiedot toistuvat myds valikon
sisélla.




6.1 MIG-PROSESSI ALKUNAYTTO

M L I H

N 4

I

bbb

Naytolla ndytetdan hitsausvirta (A), hitsausjannite (V),

suositeltu paksuus (mm) ja hitsauslangan nopeus (m/
min). Hitsauksen aikana virta- ja jannitearvot ndkyvéat
naytolld jatkuvasti. Hitsauksen lopussa silld naytetdén
viimeinen virta- ja jAnnitearvo seké kirjoitus HOLD.
Kun parametrit nadkyvat naytélla HOLD-tilassa, ne ovat
sinisia.
Jos painat HOLD-tilassa nadytdn keskiosaa, naytdlle
avautuu viimeisen hitsauksen tarkeimmat parametrit sis-
altava sivu: valokaaren sytytysaika (s), paavirran aika (s),
keskivirta (A), keskijannite (V) ja kokonaisenergia (kJ).
Virta- ja janniteparametreja saadetddn synergisesti
saaténupilla 2.

B Suorita kaasu- ja lankatestit valitsemalla vas-
taava symboli.

Kun painat nappainta [N
(kaasutesti), kaasua virtaa
polttimesta mé&aratyn ajan,
joka saddetdan valitsemalla
nappain [80Y; ja saatamalla
sen arvoksi 1-60 sekuntia
séaténupilla 2. ja saatamalla
sen arvoksi 1-60 sekuntia sa&tonupilla 2. JEN .

Kun painat nappéintd B8 ((ankatesti), lankaa tulee ulos
polttimesta nopeudella, joka sadddetdan valitsemalla nap-
pain [BI0); Kun arvoksi saadetdan 1-22 m/min saatonupilla
2, n&appéin B8N tulee pitdd painettuna koko testin keston
ajan. Palaa edelliseen valikkoon painamalla nappainté [N

c- Kaynnistys Pysaytys.

Valitse hitsauksen kaynnistystila 2T, 4T tai 3L valitsemalla
vastaava symboli.

2T-tila.

Kone aloittaa hitsauksen painettaessa polttimen kyt-
kintd ja keskeyttdd sen vapautettaessa kytkin. Yhdessé
2T-tilan kanssa voidaan valita my6s parametri [{SA (au-
tomaattinen kuumakaynnistys) ja parametri [GRA (kraat-
terin lopputaytto).

Kaksi parametria ja - voidaan aktivoida yhta ai-

kaa tai erikseen.

Kun parametri [HSA on aktivoitu, kayttdja voi s&aataa
kdynnistysvirraksi 10-200 % hitsausvirrasta.
Virta-ajaksi voidaan s&atdad 0,1-10 sekuntia. Virran-
nousuajaksi kdynnistysvirran ja hitsausvirran vélille void-
aan saataa 0,1-10 sekuntia.

Kaynnistysvirran, virta-ajan ja virrannousuajan arvot
saadetdan avaamalla paavalikko nappaimella F MENU
ja avaamalla n&ppéaimella prosessipar-
ametrit-valikko. K&annéd saatonuppia 2 valitaksesi par-
ametrin. Paina sitd avataksesi s&atdénaytdén ja kdanna
saataaksesi arvon.

N&ppéimen [BEE painaminen
palauttaa valmistajan esiaset-
tamat parametrit .

Kun parametri [GRA on ak-
tivoitu, kaytt4ja voi s&ataa
hitsausvirran ja kraatterintayt-
tévirran véliseksi virrannousu-

ajaksi 0,1-10 sekuntia.

Kéyttdja voi séatéaa kraatterintayttdvirraksi 10-200 % hitsau-
svirrasta.

Kayttdja voi saatdd virta-ajaksi 0,1-10 sekuntia kraatter-
intayttdvirran ajasta.

Virrannousuajan, kraatterintéyttévirran ja kraatterintayttovir-
ran ajan arvot sdadetdan avaamalla p&avalikko ndppaimelld
F MENU ja avaamalla ndppéaimella proses-
siparametrit-valikko.

K&anna saatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Paina sité av-
ataksesi sdaténaytdn ja kdanna saatéaksesi arvon.
Nappaimen [DEE painaminen palauttaa valmistajan esiaset-
tamat parametrit .




4T-tila.

Aloita hitsaus painamalla polttimen kytkinta ja vapauttamalla
se. Keskeyté hitsaus painamalla ja vapauttamalla se uudel-
leen. Yhdessé 4T-tilan kanssa voidaan valita my&s HSA-to-
iminto  (automaattinen kuumakaynnistys) ja CRA-toiminto
(kraatterin lopputayttd). (Katso 2T-tila).

3L-tila.

Suositellaan erityisesti alumiinin hitsaukseen. HSA- ja
CRA-toiminnot on estetty, kun 3L-tila on paalla. Kaytdssa
on kolme hitsausvirtaa, jotka otetaan kayttdé6n polttimen
kytkimella.

Virtojen ja virrannousuajan asetus on seuraava:
Kaynnistysvirta. Saatdalue asetetusta hitsausvirrasta
on 10-200 %.

Virrannousuaika. Saatoalue on 0,1-10 sekuntia. M&érit-
taa kaynnistysvirran ja hitsausvirran seka hitsausvir-
ran ja kraatterintayttovirran (kraatterin taytté hitsauk-
sen lopussa) valisen virrannousuajan.
Kraatterintayttovirraksi voidaan saataa 10—200 % ase-
tetusta hitsausvirrasta.

Hitsaus aloitetaan painamalla polttimen kytkinta.
Kayttéon otetaan kaynnistysvirta.

Virtaa pidetdan ylla niin kauan kuin polttimen kytkin on
painettuna. Vapautettaessa kytkin tdma virta liittyy hit-
sausvirtaan. Virtaa pidetaan ylla polttimen kytkimen uu-
teen painamiseen asti.

Painettaessa polttimen kytkinta seuraavan kerran hitsau-
svirta liittyy kraatterintdyttdvirtaan. Virtaa pidetédén ylla
polttimen kytkimen vapautukseen asti.
Kaynnistysvirran, virrannousuajan ja kraatterintayt-
tovirran arvot sdadetddn avaamalla p&avalikko nap-
paimelld F IMENU ja avaamalla n&ppaimella PARAMETERS
prosessiparametrit-valikko.

Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi parametrin. Paina sitd
avataksesi sdatdénaytdn ja kdanna saataaksesi arvon.
Nappéaimen [DEF painaminen palauttaa valmistajan esia-
settamat parametrit .

Dg 0.0 Induktanssi.

Saatoalue on -9,9 - +9,9. Valmistajan asetuksena on
nolla. Numeroa vahennettdessa impedanssi véhenee ja
valokaari muuttuu kovemmaksi. Kasvatettaessa numeroa
se muuttuu pehmedmmaksi.

Avaa toiminto valitsemalla se sormella. Sdada arvo
kadantamalla saaténuppia 2.

E! 0.0| Valokaaren korjaus.

TMuuta valokaaren pituus valitsemalla se ensin sormella.
Saada arvo kaantamalla sdatonuppia 2.

F MENU Valikko.

Valitse toiminto sormella.
Sen valinta avaa paavalikon.

HITSAUSPROSESSIN TYYPIN VALINTA,
MIG, TIG TAI MMA.

Kun MIG-hitsausprosessi | & , on valittu, saaténupilla
2 voidaan valita valokaaren siirtotyyppi: pulssi-MIG, ly-
hytkaari-MIG ja manuaalinen MIG.

Prosessi



Vahvista valinta painamalla saaténuppia 2 tai nappainta

_ LANGAN TYYPIN, HALKAISIJAN JA HIT-
SAUSKAASUN VALINTA.
Vahvista valinta painamalla saaténuppia 2 tai nappainta

\Parametrit. PROSESSIPARAMETRIEN VALINTA.

e Valokaaren pituuden korjaus.
Kaanna séatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla s&aténuppia.
Arvo sdadetaan kdantamalla sadaténuppia 2
Vahvista valinta painamalla saatonuppia 2 tai nap-
painta [ISN.
N&ppéaimen [BEE painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit .

¢ |Induktanssin korjaus.
Kaanna sédatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla s&aténuppia.
Arvo sdadetaan kaantamalla sadaténuppia 2.
Vahvista valinta painamalla saaténuppia 2 tai nap-
painta B9,
Nappaimen [DEF painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit .

e Polttimen kytkin.

Tilaksi voidaan valita 2T, 4T tai 3L.

Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.

Tila valitaan kdantamalla sdaténuppia 2. Vahvista val-
inta painamalla saaténuppia 2 tai ndppainta S .

Pistehitsaus

Valinta tehdaan Piste- ja katkoajan valilta.

Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa paalla.
Valittaessa pisteaika ON-kohtaan naytdlle ilmaan-
tuu pisteaika-toiminto. Kun valitset sen, voit saataa sita
saatopalkilla.

Pisteajan lisdksi naytdlle iimaantuu taukoaika. Kun valit-
set sen, voit sdataa hitsauspisteiden tai -saumojen valisen
taukoajan saatodpalkilla.

Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.

Arvo sdadetadn kaantamalla saatdnuppia 2. Vahvista val-
inta painamalla saaténuppia 2 tai nappainta N .
Néppéaimen [DEE| painaminen palauttaa valmistajan esia-
settamat parametrit .

HSA (automaattinen kuumakaynnistys).

Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.

Valittaessa HSA ON-kohtaan naytdlle ilmaantuvat
kaynnistysvirta, virta-aika ja virrannousuaika. Kat-
so nadiden parametrien saaté luvusta Kaynnistystapa.
Néppéaimen [DEE| painaminen palauttaa valmistajan esia-
settamat parametrit .



¢ CRA (kraatterin lopputaytto).

Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.

Valittaessa CRA ON-kohtaan naytélle ilmaantuvat
virrannousuaika, kraatterintayttovirta ja kraatter-
intayttovirran aika. Katso naiden parametrien saato
luvusta Kdaynnistystapa.

Nappaimen [DEF| painaminen palauttaa valmistajan esia-
settamat parametrit .

e Kaksi virtatasoa.

Ainoastaan synergisissd MIG/MAG-prosesseissa.
Téssd hitsauksessa virranvoimakkuutta s&&detdén
kahdella tasolla. Ennen kahden virtatason hitsauksen
asetusta tulee tehda lyhyt hitsi langansyétténopeuden
ja samalla virran maarittdmiseksi, jotta tunkeutuminen
ja hitsin leveys ovat optimaalisia tehtdvaan hitsiliitok-
seen.

Tama maéaraa langansyotténopeuden (ja samalla vir-
ran), joihin lisataan ja joista vahennetaan (vuorotellen)
asetetut metrit minuutissa.

Ennen suoritusta tulee muistaa, ettd asianmukaisessa
hitsissd palot asettuvat p&éllekkain vahintaan 50 %.

MIN MAKS. OLET.

Taajuus 0.1 Hz 5.0 Hz 1.5 Hz
Lihestyminen. Nopeusero 0.1 m/min | 3.0 m/min | 1.0 m/min
Saatdalue on 0-100 %. Langan syottdnopeus ilmaistuna Tydjakso 25% 75% 50%
asetetun hitsausnopeuden prosenttimé&rana ennen kuin Valokaaren
lanka koskettaa hitsattavaan kappaleeseen. korjaus 9,9 9,9 0,0
Saatd on térked, jotta kdynnistykset tapahtuvat aina asi-
anmukaisesti. Wire Speed
Valmistajan asetuksena on Auto (valmiiksi sdadetty toi- 1
minto).
Kaanna saatdbnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista e st i
valinta painamalla saaténuppia. pusesiep !
Arvo sdadetdan kaantamalla sadaténuppia 2. Vahvistaval-  pulse step ! )
inta painamalla saaténuppia 2 tai nappaintz N 4 N point
Néppéimen [DEE painaminen palauttaa valmistajan esia- t
settamat parametrit . duty

T=1/f

Ulostulevan hitsauslangan pituuden korjaus.
Saatdalue on -9,9 — +9,9. Kaytetdan kaasusuuttimesta
ulostulevan langan pituussaatdédn hitsauksen jalkeen.
Positiivinen numero vastaa langan suurempaa polt-
tomaaréaa.

Valmistajan asetuksena on 0 (valmiiksi saadetty toi-
minto).

Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.

Arvo sdddetdan kaantamalla saatdnuppia 2. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia 2 tai ndppainta -
N&ppaimen DEF painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit .

Kahden virtatason taajuus.

Taajuus (Hz) on jaksojen maara sekunnissa.

Jaksolla tarkoitetaan korkean ja alhaisen nopeuden
vuorottelua.

Alhainen nopeus ei saa aikaan tunkeutumista. Hitsaa-
ja tarvitsee sité siirtyakseen palosta seuraavan palon
suoritukseen. Korkea nopeus vastaa maksimivirtaa,
saa aikaan tunkeutumisen ja tekee palon. Tassa ta-
pauksessa hitsaaja pysahtyy tekemaan palon.
Nopeusero on nopeuden vaihteluvali (m/min).
Vaihtelu maaraad edelld selostetun viitenopeuden
lisdyksen tai vdhennyksen (m/min). Kuten muiden par-
ametrien kohdalla mé&éran lisdys saa aikaan levedm-
man palon ja suuremman tunkeutumisen.

Ty6jakso. Kahden virtatason aika (%). Suuremman
nopeuden/virran aika suhteessa jakson kestoon. Kuten
muiden parametrien kohdalla maaraa palon halkaisijan
ja tunkeutumisen.

Valokaaren korjaus. Saataa valokaaren pituuden
suuremmalle nopeudelle/virralle.



Huomio: jotta saatdé on hyva, valokaaren pituuden tu-
lee olla sama kummallekin virralle.

Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla s&aténuppia.

Arvo sédddetdén kdantamalla saatdénuppia 2. Vahvista
valinta painamalla saaténuppia 2 tai nappéinta 51 .
Néppaimen DEF painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit .

e Esikaasu.
Saéatdalue on 0-10 sekuntia.
Kaanna séatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla s&daténuppia.
Arvo sdddetdan kadantadmalla saatdnuppia 2. Vahvista
valinta painamalla s&aténuppia 2 tai nappainta SN .
Nappaimen [DEE painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit

¢ Jalkikaasu.
Saéatdalue on 0-25 sekuntia.
Kaanna séatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla s&daténuppia.
Arvo sdddetdan kaantadmalla saatdnuppia 2. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia 2 tai nappainté [N .
Néppaimen |DEF painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit .

liSaVarliSieell KONEEN LISAVARUSTEIDEN KAYTTO.

e Jadhdytysyksikon kayttomaaraykset.
Asettaa jadhdytysyksikdn kaynnistyksen.
Valittavat asetukset ovat OFF — ON - AUTO, oletusa-
setus on OFF. Jos valinta on AUTO, jaahdytysyksik-
ko kaynnistyy yhdessa koneen kanssa. Ellei polttimen
kytkinta paineta, yksikkd6 sammuu 30 sekunnin kulut-
tua. Yksikkd kaynnistyy uudelleen painettaessa polt-
timen kytkintd. Se sammuu kolmen minuutin kuluttua
kytkimen vapautuksesta.
Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla s&aténuppia tai nappainta JSN .

¢ Bluetooth-ohjattu hitsausnaamari (valinnainen).
Jotta voit kdyttda naamaria (kun olet asentanut setin vir-
talahteeseen), kytke se paélle, ota toiminto kayttdoon vir-
taldhteen naytolta asettamalla se ON-kohtaan ja yhdista
hitsausnaamari Bluetooth-yhteydell virtaldhteeseen val-
itsemalla YHDISTA (PAIR). Tarkista toiminta painamalla
nayton TUMMENNA (DARK)-nappéainta. Varmista, etta
naamarin lasi tummenee.

e Push-pull-polttimen kdayttomaaraykset.
Push-pull-polttimen voiman saaté (vaihtelualue -99
- +99).

Tama toiminto s&atdd push-pull-polttimen moottorin

vetomomentin, niin ettd langan sy6ttd on lineaarista.

Kaannéa saaténuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista

valinta painamalla sdaténuppia.

Arvo sdadetddn kdantamalla sdaténuppia 2. Vahvista val-

inta painamalla saaténuppia 2 tai nappainta 5 .

Nappaimen [DEF painaminen palauttaa valmistajan esia-

settamat parametrit .

Toiminto ilmaantuu naytélle ainoastaan, kun liséavar-

uste on asennettu virtalahteeseen.




e Maksimilangansyo6tto.
Tarkoituksena on pysayttaad hitsauskone, jos kaynnistyk-
sen jalkeen lankaa tulee ulos asetettu pituus (cm) ilman
virtaa. S4atd = OFF — 50 cm.
Kaanna saatdbnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista

e Kieli. Kielen valinta.

Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi toiminnon. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.

Vahvista kieli painamalla sdaténuppia 2.

Poistu toiminnolta painamalla nappainta

valinta painamalla saaténuppia.

Vahvista arvo painamalla saaténuppia 2 tai nappainta
Nappaimen [BEE| painaminen palauttaa valmistajan esia-
settamat parametrit .

e USB-portin hallinta .
Toiminto on kdytdssé ainoastaan, kun liittimeen 6 ase-
tetaan USB-tikku.
Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi toiminnon. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.
Vahvista valinta painamalla saaténuppia 2.
Poistu toiminnolta painamalla nappainta

[ASetiikset’ KONEEN ASETUSVALIKKO.

e Paivamaaran ja kellonajan asetus .
Kaanna saatbnuppia 2 valitaksesi Kello-parametrin.
Vahvista valinta painamalla saaténuppia.
Arvot sdadetddn kdantamalla saatdonuppia 2 ja vah-
vistetaan painamalla sita.
Vahvista paivamaara ja kellonaika painamalla nép-
painta JOKY .

Poistu toiminnolta painamalla nappainta - .

e Kayta PIN
PROSESSIEN, MATERIAALIEN
kayttd voidaan estaa estokoodilla.

ja PARAMETRIEN

¢ Oletusasetusten kuittaus.
Palauttaa valmistajan asettamat oletusasetukset.
Tapoja on kolme:
kaikki
ainoastaan tallennetut tyéohjelmat
ei tydohjelmia: asettaa kaiken uudelleen lukuun otta
matta tallennettuja tyéohjelmia.
Kaanna saatdénuppia 2 valitaksesi toiminnon. Vahvista
valinta painamalla sdaténuppia.
Vahvista arvo kadantamalla saaténuppia 2.
Poistu toiminnolta painamalla nappainta

G- - Tydohjelmavalikko.

Tasséa osassa voidaan tallentaa, hakea, muuttaa, kopioi-
da tai poistaa tydohjelmia.



Tyéohjelman tallennus.

Kun hitsaustila on ihanteellinen tallennettavaksi, paina
avautuvalla naytélla nappainta J8. Ohjelma ehdottaa
ensimmaisen vapaan ty6ohjelman numeroa. Vahvista
painamalla ndppainté | SAVE .

Tallennettuun merkkijonoon ilmaantuvat prosessi seké
langan tyyppi ja halkaisija.

Voit valita ennen tydohjelman tallennusta sen tallen-
nusnumeron kaantamalla saaténuppi 2 valitun numeron
kohdalle .

Tybohjelmanaytdlla on ndppéimen lisdksi kaksi muuta
nappainta | SAVE ja' COPY ja| DEL . Kun painat niistd
ensimmaistéd, voit kopioida mink& tahansa tallennetun
tybohjelman ja tallentaa sen toisen numeron kohdalle.
Canc-nappaimelld voit poistaa mink& tahansa tallenne-
tun tydohjelman.

Kun painat ndppéainta | JOB  naytolle iimaantuu kaikki tall-
ennetut tydohjelmat siséltava sivu. Kun painat ndppainta
REC | ja néppaintd | OK voit hakea mink& tahansa tall-
ennetun ohjelman muuttaaksesi sita.

JOB
P&aénaytdlle ilmaantuu ndppéin| 1  javalitun ohjelman
numero; Saatdénuppia 2 kaédntdmalla voit hakea jarjestyk-
sessé kaikki tallennetut tydohjelmat muuttaaksesi niita.

H Lisdvaruste, jadhdytysyksikko
(valinnainen).

I Lisdvaruste .
Bluetooth-ohjattu hitsausnaamari (valinnainen).

L Lisdvaruste, push-pull-poltin (valinnainen).
IVI-Q USB-tikku liittimessa 6.
N Paivamaara ja kellonaika.

0Kéiytetyn hitsausohjelman kuvaus.

6.2 TIG-PROSESSI
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ANéytéIIé nakyy hitsausvirta (A) ja hitsausjannite (V).

B Suorita kaasutesti MIG-prosessi-kappaleen
ohjeiden mukaan.

c- Kaynnistystapa.

2T- ja 4T-tila.
Katso toiminta MIG-prosessi-kappaleista.

3L-tila.

Kaytdssé on kolme hitsausvirtaa, jotka otetaan kayttdéon
polttimen kytkimelld. Virtojen ja virrannousuajan asetus
on seuraava:

Kaynnistysvirta, sdatdalue asetetusta hitsausvirrasta on
10-200 %.

Virrannousuaika, sé&atbalue on 0,1-10 sekuntia. Maarit-
t48 kaynnistysvirran ja hitsausvirran sekd hitsausvirran
ja kraatterintayttévirran (kraatterin tayttd hitsauksen
lopussa) valisen virrannousuajan.
Kraatterintayttovirraksi voidaan saataa 10-200 % ase-
tetusta hitsausvirrasta.

Hitsaus aloitetaan painamalla polttimen kytkinta. Kayt-
t66n otetaan kaynnistysvirta. Virtaa pidetdan ylla niin
kauan kuin polttimen kytkin on painettuna. Vapautettaes-
sa kytkin tdma virta liittyy hitsausvirtaan. Virtaa pidetaan
ylla polttimen kytkimen uuteen painamiseen asti.
Painettaessa polttimen kytkinta seuraavan kerran hitsau-
svirta liittyy kraatterintayttovirtaan. Virtaa pidetaan ylla
polttimen kytkimen vapautukseen asti.

Pulssi (voidaan kayttaa
2T-, 4T- ja 3L-tilassa)
Pulssi-TIG-hitsaus.

Tassa hitsaustyypissa virranvoimakkuutta muutetaan
kahdella tasolla ja maaréatylla taajuudella.
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duty

Pulssi

Virran saatd télle hitsausprosessille valttamattomastéa
kahdesta virta-arvosta alhaisempaan. Nayto6lléa nakyy vir-
ran prosentti suhteessa p&avirtaan.

Pulssin sdatdalue on 1-100 % p&avirrasta.

Taajuus
Pulssitaajuus
Arvon saatdalue on 0,1-500 Hz.

Tydjakso

Korkeimman virran kestoaika, joka ilmaistaan prosent-
teina suhteessa taajuuden mééradméaén aikaan

Arvon s&atdalue on 10-90 %

D \_0.55 Virranlaskuaika.
Saatoalue on 0-10 sekuntia.

E '10_05 Jalkikaasu.
S&atoalue on 0-25 sekuntia.

F- Valikko.

Valitse toiminto sormella.
Sen valinta avaa paavalikon.

_ HITSAUSPROSESSIN TYYPIN VALINTA,
MIG, TIG TAl MMA (katso selitys MIG-pros-
essi-luvusta).

PROSESSIPARAMETRIEN VALINTA (katso
selitys MIG-prosessi-luvusta).

KONEEN LISAVARUSTEIDEN KAYTTO
(katso selitys MIG-prosessi-luvusta).

['Seitings| KONEEN ASETUSVALIKKO (katso selitys
MIG-prosessi-luvusta).

G o

6.3 MMA-PROSESSI.

Ty6ohjelmavalikko (katso selitys
MIG-prosessi-luvusta).
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| |

ANéytéIIé nakyy hitsausvirta (A) ja hitsausjannite (V).

B \-50%

Kuumakaynnistys.
Kaaren sytytyshetkella sydtetty ylivirta
Saatdalue on 0-100 % asetetusta hitsausvirrasta.

c ML 30% Arc Force.

Kaaren dynaamisen ominaisuuden saaté
Saatdalue on 0-100 % asetetusta hitsausvirrasta.

F- Valikko.

Valitse toiminto sormella.
Sen valinta avaa paavalikon.

Kuumakaynnistys.




HITSAUSPROSESSIN TYYPIN VALINTA,
MIG, TIG TAl MMA (katso selitys MIG-pros-
essi-luvusta).

Process

parameters PROSESSIPARAMETRIEN VALINTA .

e Kuumakaynnistys.
Kaaren sytytyshetkelld sydtetty ylivirta
Saéatdalue on 0-100 % asetetusta hitsausvirrasta.
Kaanna séatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla s&d&aténuppia.
Arvo sdddetadan kadantamalla saatdnuppia 2. Vahvista
valinta painamalla s&aténuppia 2 tai nappainta SN .
NéppaimenDEE painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit.

e Kuumakaynnistysaika.
Kaaren sytytyshetkelld sydtetyn ylivirran aika.
Sééatdalue on 0-100 s.
Kaanna séatdnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla s&d&ténuppia.
Arvo sdddetdan kaantamalla sdatdénuppia 2. Vahvista
valinta painamalla saaténuppia 2 tai nappainta [FSN.
Nzppéaimen [BDEE painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit.

e Arc Force.
Kaaren dynaamisen ominaisuuden saaté
Saéatdalue on 0-100 % asetetusta hitsausvirrasta.
Kaanna séatbnuppia 2 valitaksesi parametrin. Vahvista
valinta painamalla s&daténuppia.
Arvo sdadetdan kaantamalla saaténuppia 2.Vahvista
valinta painamalla séaténuppia 2 tai nappainta SN .
NéppaimenDEE painaminen palauttaa valmistajan es-
iasettamat parametrit.

Accessories KONEEN LISAVARUSTEIDEN KAYTTO
(katso selitys MIG-prosessi-luvusta).

KONEEN ASETUSVALIKKO (katso selitys
MIG-prosessi-luvusta).

GD

7 MIG-MAG-HITSAUS

Settings

Tyéohjelmavalikko (katso selitys
MIG-prosessi-luvusta).

Kun olet valinnut paéavalikosta Prosessi-kohdan, voit val-
ita MIG-hitsaustyypin: pulssi-MIG, lyhytkaari-MIG tai
manuaalinen MIG. Mig Pulse tai pulssi-Mig.
Pulssi-MIG-hitsausta varten tulee valita langan tyyppi,
halkaisija ja kaasu. Valinta tulee tehda paavalikosta val-
itsemalla prosessi- ja materiaali-nappaimet.
Hitsausparametrit sdadetdan synergisesti sdaténupilla.
Tassa hitsausprosessissa lisdaine siirtyy pulssimu-
otoisella aallonmuodolla matalalla energialla, niin etta su-
lat ainepisarat irtoavat tasaisesti ja siirtyvat tydstettavaan
kappaleeseen ilman roiskeita. Tuloksena ilman roiskeita
tydstettavaan kappaleeseen siirtyvé sula aine muodostaa
hitsin. Tuloksena on hyvan hitsilitoksen muodostava hitsi
mink& paksuisessa ja tyyppisessé materiaalissa tahansa.
Kaikkien kaytettavien lankojen tyypit, halkaisijat ja
kaasut on ilmoitettu avattavan sivulevyn sisalle si-
joitetussa kilvessa.

Lyhytkaari-Mig.

Lyhytkaari-MIG-hitsausta varten tulee valita langan tyyppi,
halkaisija ja kaasu. Valinta tulee tehda paavalikosta valit-
semalla prosessi- ja materiaali-nappéaimet.
Hitsausparametrit sdadetaan synergisesti sdaténupilla.
Kaikkien kaytettavien lankojen tyypit, halkaisijat ja
kaasut on ilmoitettu avattavan sivulevyn sisélle si-
joitetussa kilvessa.

Manuaalinen Mig.

Manuaalista Mig-hitsausta varten tulee aina valita langan
tyyppi, halkaisija ja kaasu. Valinta tulee tehda paavalikos-
ta valitsemalla prosessi- ja materiaali-nappaimet.
Tassé hitsausprosessissa langan nopeus ja hitsausjannite
tulee sdataa. Kun alkunayttd on avattu, paina saaténuppia
valitaksesi langan nopeuden ja sdatddksesi sen arvon. To-
imi samoin hitsausjénnitteen kohdalla.

Kaikkien kaytettavien lankojen tyypit, halkaisijat ja
kaasut on ilmoitettu avattavan sivulevyn sisélle si-
joitetussa kilvessa.

8 MMA-HITSAUS

Liitd elektrodinpitimen kaapeli liittimeen 9 ja maadoitus-
kaapeli liittimeen 4. Noudata elektrodien valmistajan il-
moittamia napaisuuksia.

Jos kone tulee esiasettaa MMA-hitsaukselle, noudata
aiemmin valikossa annettuja ohjeita.



9 TIG-HITSAUS

Liitd maadoituskaapeli positiiviseen napaan 9 ja poltin
negatiiviseen liittimeen 4.

Liitd kaasuletku liittimeen 7.

Jos kone tulee esiasettaa TIG-hitsaukselle, noudata
aiemmin valikossa annettuja ohjeita.

10 LISAVARUSTEET

e MIG-POLTIN TUOTE 1239 Air-cooled CEBORA
MIG-poltin CEBORA 380 A, ilmajaahdytteinen, 3,5 m

e MIG-POLTIN TUOTE 1241
MIG-poltin CEBORA 380 A, ilmajaahdytteinen, 3,5 m

e PUSH-PULL-POLTIN UP/DOWN, ilmajaahdytteinen,
tuote 2003

e JAAHDYTYSYKSIKKO, TUOTE 1681
11 HUOLTO

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

11.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos koneen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta
kytkin 12 on O-asennossa ja etta virtakaapeli on irrotettu
verkosta.

Poista liséksi s&énndllisesti koneen sisélle kerdéntynyt
metallipdly paineilmalla.

11.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jalkeen tarkasti uudelleen,
niin ettd koneen ensid- 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.

BUESVEJSNING OG -SKZARING KAN UDG@-

——RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN
OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informe-
res om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risici-
ene er beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas
ved bestilling af manualen art. nr.3.300.758

STAJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning
kan dog skabe stagjniveauer, der overstiger oven-

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

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

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skaering kan have ukendte virkninger p& 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 ogsé elektrodeholderel-
ler svejsekablet veere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sd teet som muligt pa
svejseeller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stromkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov,
== a5 eller dampe. Veer forsigtig i forbindelse med

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

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

brug i industriel sammenhang. Der kan vaere van-
skeligheder forbundet med fastseettelse af den elek-
tromagnetiske kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke
anvendes i industriel sammenhang.

HOJE FREKVENS (H.F)
¢ Den hgje frekvens (H.F.) kan pavirke radi-
onavigation, sikkerhedstjenester, pc’er og
kommunikationsudstyr generelt.
e Installation m& kun udferes af kvalifice-
rede personer, som har erfaring med elek-
tronisk udstyr.
e Slutbrugeren er ansvarlig for at benytte en kvalificeret
elektriker, som gjeblikkeligt kan lgse eventuelle forstyr-
relser, som skyldes installationen.
¢ Afbryd straks brugen af apparatet i tilfeelde af medde-
lelse fra myndigheden FCC som falge af forstyrrelser.
e Apparatet skal vedligeholdes og kontrolleres regel-
maessigt.
¢ Hgjfrekvensgeneratoren skal forblive lukket. Fasthold
det korrekte gnistgab i elektroderne.
Ef TRONISK 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 vedrorende
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.

BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

1.1 ADVARSELSSKILT

Den felgende nummererede tekst svarer til skiltets num-

mererede bokse.

B. Tradfremferingens sma ruller kan sare haenderne.

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

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

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

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

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

2. Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

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

2.3 Brug en sugepumpe for at fjerne uddunstningen.




sogssy

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

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage brande. Hav en brandslukker lige i neerhe-
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 p& huden.

41 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

Svejseapparatet 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 felgende standarder:

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

61000-3-12 (se fodnote 2).

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

Trefaset statisk frekvensomformer-

transformator-ensretter.
Egnet til MIG-MAG svejsning.

Egnet til TIG svejsning.

Egnet til for MMA svejsning

Sekundaer spaending uden belastning.
Procentvis driftsfaktor.

Driftsfaktoren udtrykker procentdelen af 10
minutter hvor svejseapparatet kan arbejde
ved en bestemt strom uden at overophedes.

12. Svejsestrom
u2. Sekundeer spaending med 12 strom
U1. Nominel forsyningsspaending.

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

11 Max Max. stremforbrug ved den tilsvarende

stream 12 og spaending U2.

Er den maksimale veerdi af stramforbruget

nar der tages hgjde for driftsfaktoren.

Normalt, svarer denne veerdi til sikringens

kapacitet (af forsinket type) der skal bruges

som beskyttelse til apparatet.

Beklaedningens beskyttelsesgrad. Grad 3

som andet ciffer betyder at apparatet kan

oplagres, men ikke bruges udendgrs under

regn, medmindre det befinder sig under

beskyttede forhold.

Egnet til at arbejde i omgivelser med oget

risiko.

BEMARKNING:

1- Apparatet er derudover bygget til at kunne arbejde i
omgivelser med kontaminationsgrad 3. (Se IEC 60664).

2- Udstyret er i overensstemmelse med normen IEC 61000-
3-12 safremt at den maksimale impedans Zmax der
tillades af anleegget er mindre end eller lig med 0,93 ved
interfacepunktet mellem brugerenheden og nettet. Det er
installaterens eller udstyrets brugers ansvar at garantere,
ved eventuelt at rddsperge el-distributionsnettets operater,
at udstyret er tilsluttet en forsyning med en maksimal
impedans der tillades af Zmax systemet der er mindre end
eller lig med 0,93.

11 eff
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2.2 BESKYTTELSER

2.2.1 BLOKERINGSBESKYTTELSE

| tilfeelde af funktionsforstyrrelse af svejseapparatet kan
displayet 1 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 1.

2.3.3 Placering pa skrat underlag.
Svejseapparatet er udstyret med hjul uden bremse, og det er
derfor nadvendigt at kontrollere, at apparatet ikke placeres



pa et skrat underlag. Herved undgés, at apparatet vipper,
eller at der sker en uventet beveegelse af apparatet.

1 - DISPLAY
Viser bade
svejsefunktioner.

svejseparametrene og samtlige

2 - HANDTAG
Veelger og indstiller
svejseparametrene.

bade svejsefunktionerne og

3 - CENTRAL TILSLUTNING
Benyttes til tilslutning af svejseslangen.

4- JORDKABEL ELLER UDTAG hvortil jordkablets
konnektor skal tilsluttes.

5 - KONNEKTOR
Konnektor; type DB9 (RS 232). Skal benyttes til opdatering
af svejseprogrammerne.

I

~

6 - KONNEKTOR

Konnektor; type USB. Skal benyttes til opdatering af
svejseprogrammerne.

7 - KOBLING
Benyttestil tilslutning af gasslangen fra TIG svejseslangen.

8 - KONNEKTOR
Benyttes til tilslutning af push-pull
styrekabel.

svejseslangens

9 - STIKKONTAKT (+)
Benyttes til tilslutning af jordkablets konnektor under TIG
svejsning og elektrodeholderen under MMA svejsning.

10 - SIKRINGSHOLDER.
11 - KOBLING MED GASSLANGE

12 - AFBRYDER
Teender og slukker apparatet.

13 - FORSYNINGSKABEL

14 - TRYKAFBRYDERENS KONNEKTOR.
Stikkontakt til tilslutning af forsyningskablet fra kaleag-
gregatet art. nr. 1681 (tilbehor).

15 - STIKKONTAKT.
Stikkontakt til tilslutning af forsyningskablet til keleag-
gregatet art. nr. 1681 (tilbehor).

Anbring svejseapparatet saledes, at der sikres fri
luftcirkulation i apparatet. Undgd s& vidt muligt




indtraengning af stov med metalpartikler eller stov af
enhver anden slags.
e Apparatet skal installeres af kvalificeret personale.

4 )
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¢ Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de gaeldende
standarder (IEC/CElI EN 60974-9) og i lovgivningen
vedrgrende forebyggelse af arbejdsulykker.

e Kontrollér, at forsyningsspaendingen
svejseapparatets nominelle spaending.

e Fastleeg beskyttelsessikringernes  sterrelse  pa
baggrund af oplysningerne p& dataskiltet.

¢ Anbring gasflasken pa stetten, og fastger den med de
to remme. Det er vigtigt, at remmene er udspaendte og
sidder taet omkring gasflasken for at undgd, at den vipper.

e Slut gasslangen til trykregulatorens udtag.

* Abn sidelagen.

¢ Slut jordkablet til stikkontakten 4 og til arbejdsemnet

ved hjeelp af klemmen

e Montér spolen med trad pa stotten i spolerummet.
Spolen skal monteres saledes, at traden rulles ud mod
urets retning.

e Kontrollér, at tradfremfaringstrissen er anbragt korrekt
ud fra trddens diameter og type.

e Skeer svejsetraden over med et meget skarpt vaerktgj,
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.

svarer il

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

Under svejsningen viser displayet 1 den effektive
arbejdsstrom og -speending. De viste vaerdier kan veere
en anelse anderledes end de indstillede veerdier. Det

kan afheenge af forskellige faktorer sdsom anvendt
svejseslange, anderledes tykkelse end den nominelle,
afstand mellem stromdysen og svejsematerialet samt
svejsehastighed. Efter svejsningen forbliver veerdierne
for strem og spaending lagret pa displayet 1, som viser
teksten "HOLD". For at vise de indstillede veerdier er
det ngdvendigt at flytte let pd handtaget 2 og trykke pa
svejseslangens knap uden at svejse. Pa displayet 1 vises
veerdien for speendingen uden belastning og streammen
lig med 0.

Veerdierne for stram og spasnding forbliver lagret pa dis-
playet 1, hvor bogstavet "HOLD" vises, efter endt svejs-
ning. For at vise de indstillede vaerdier er det ngdvendigt at
dreje let pa handtaget 2 og trykke péa svejseslangens knap
uden at svejse. P& displayet 1 vises veerdien for spaendin-
gen uden belastning og strammen lig med 0.

Hvis de maksimale veerdier for stram og spaending over-
skrides under svejsningen, forbliver disse ikke lagret pa
displayet, og teksten "HOLD" vises ikke.

e For at montere koleaggregatet art. nr.1681 (tilbeher) er
det tilstreekkeligt at fijerne lukkepanelet (se tegningen) og
folge instruktionerne i rummet.

4 )
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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.

Nar apparatet teendes, viser
displayet folgende i nogle
ojeblikke: apparatets artikel-
nummer og serienummer,
firmwareversion og -udvik-
lingsdato, udgavenummer for
synergikurvernes tabel og de
funktioner, som har relation til stremkilden.

Disse oplysninger findes ogsé i menu
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Displayet viser svejsestrommen i Ampere, svejse-
spandingen i Volt, anbefalet tykkelse i mm samt svej-
setradens hastighed i meter pr. minut. Under svejsningen
viser displayet konstant stram- og spaendingsveerdierne,
hvorimod det efter svejsningen viser den seneste strom-
og spaendingsvaerdi samt teksten HOLD.
Nar displayet viser parametrene i HOLD, er de BLA.
Hvis der trykkes midt pa displayet, nar de er i HOLD, ab-
nes et skeermbillede, som viser hovedparametrene for
den seneste svejsning: tidsrummet for teending af lysbu-
en i sekunder, tidsrummet for hovedstremmen i sekunder,
den gennemsnitlige strom i Ampere, den gennemsnitlige
speending i Volt og den samlede energi i kd.
Strom- og speendingsparametrene indstilles synergisk
ved hjaelp af handtaget 2.

B Veelg det respektive symbol for at teste gassen
og traden.

Ved at trykke pé tasten [N
(test af gas) stremmer gassen
ud fra svejseslangen i et tids-
rum, som indstilles ved at
veelge tasten [l80N og indstille
veerdien for tidsrummet fra 1
til 60 sekunder ved hjeelp af
handtaget 2. Tryk pa tasten 8l pa ny for at afbryde ud-
stremningen af gas.

Ved at trykke pa tasten B8 (test af trad) fores traden ud
fra svejseslangen med en hastighed, som indstilles ved at
veelge tasten [BI0) og indstille vaerdien for hastigheden fra
1 til 22 m/min. ved hjeelp af handtaget 2. Tasten [FgH skal
holdes trykket nede under hele testen.

Tryk pa tasten [l for at vende tilbage til den foregéende
menu.

c- Start stop.

Veelg det respektive symbol for at vaelge funktionen for
indledning af svejsning 2T, 4T eller 3L.

Funktion 2T

Apparatet indleder svejsningen, nar der trykkes pa svej-
seslangens knap. Svejsningen afbrydes, nar knappen
slippes. Sammen med funktion 2T er det ogsa muligt at

veelge parameteren HSA (automatisk hot start) og para-
meteren CRA (slutkraterfyldning).

De to parametre HSA og CRA kan begge aktiveres pa
samme tidspunkt eller kan aktiveres enkeltvist.

Nar parameteren HSA her blevet aktiveret, kan operatg-
ren indstille startstremmen fra 10 til 200 % af svejse-
strommen. Det er muligt at indstille strammens varig-
hed fra 0,1 til 10 sekunder.

Det er muligt at indstille slope tidsrummet for aendring fra
startstrammen til svejsestrommen fra 0,1 til 10 sekunder.
For at indstille veerdierne for startstrom, stremmens
varighed og slope tidsrummet er det ngdvendigt at ga
ind i hovedmenuen ved hjeelp af tasten F og ga
ind i menuen for procesparametre ved hjzlp af tasten
*. Drej handtaget 2 for at veelge parameteren.
Tryk pa handtaget for at fa adgang til skeermbilledet for

indstilling. Veerdien indstilles ved at dreje handtaget.

Tryk pa tasten |BEF| for at gen-
skabe standardparametrene.
Efter aktivering af paramete-
ren CRA , kan operataren ind-
stille slope tidsrummet mel-
lem  svejsestrommen  og
strommen ved kraterfyld-
ning fra 0,1 til 10 sekunder. Det er muligt at indstille strom-
men ved kraterfyldning fra 10 til 200 % af svejsestrom-
men. Det er muligt at indstille stremmens varighed fra 0,1 il
10 sekunder af tidsrummet for kraterfyldning.

For at indstille veerdierne for slope tidsrummet, strammen
ved kraterfyldning og tidsrummet for kraterfyldning er
det ngdvendigt at ga ind i hovedmenuen ved hjeelp af ta-
sten F 0g ga ind i menuen for procesparametre ved
hjeelp af tasten _ .

Drej handtaget 2t for at veelge parameteren. Tryk pa hand-
taget for at f& adgang til skaermbilledet for indstilling. Veer-
dien indstilles ved at dreje handtaget. Tryk pa tasten |BEF] for
at genskabe standardparametrene




Funktion 4T.

Tryk og giv hurtigt slip pa svejseslangens knap for at ind-
lede svejsningen. Svejsningen afbrydes ved at trykke og
give hurtigt slip pa knappen pa ny. Sammen med funkti-
on 4T er det ogsa muligt at vaelge funktionen HSA (auto-
matisk hot start) og funktionen CRA (slutkraterfyldning).
(Se funktion 2T)..

Funktion 3L

Denne funktion er specielt velegnet i forbindelse med
svejsning af aluminium. Funktionerne HSA og CRA kan
ikke benyttes, nar funktion 3L er aktiveret. Det er muligt
at indleese tre forskellige veerdier for strom ved hjeelp af
svejseslangens knap.

Veerdierne for stram og slope tidsrum indstilles pa fol-
gende made:

Startstrem Indstilling fra 10 til 200 % af den indstillede
svejsestrom.

Slope tidsrum Indstilling fra 0,1 til 10 sekunder. Define-
rer slope tidsrummet mellem startstremmen og svejse-
strommen og mellem svejsestrommen og stremmen
ved kraterfyldning (slutkraterfyldning).

Strommen ved kraterfyldning kan indstilles fra 10 til
200 % af den indstillede svejsestrgm.

Svejsningen indledes ved at trykke pa svejseslangens
knap.

Den aktiverede strom svarer til startstremmen.

Denne strom opretholdes, mens svejseslangens knap
holdes trykket nede. Nar knappen slippes, overgar denne
strom til svejsestrommen. Denne strom opretholdes, ind-
til der atter trykkes pa svejseslangens knap.

Nar der igen trykkes pa svejseslangens knap, overgar

svejsestrommen til strommen ved kraterfyldning. Denne
strom opretholdes, mens svejseslangens knap holdes
trykket nede.

For at indstille vaerdierne for startstrem, slope tidsrum-
met og stremmen ved kraterfyldning er det ngdven-
digt at ga ind i hovedmenuen ved hjeelp af tast F og ga
ind i menuen for procesparametre ved hjalp af tasten .
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren. Tryk pa hand-
taget for at f4 adgang til skeermbilledet for indstilling.
Veerdien indstilles ved at dreje handtaget.

Tryk pé tasten |ggg for at genskabe standardparame-
trene.

Dg 0.0 Induktans

Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9 Standardindstil-
lingen er 0. Hvis tallet er negativt, reduceres impedansen
og lysbuen bliver hardere. Hvis veerdien eges, bliver lys-
buen derimod blgdere.

For at komme til funktionen markerer du den blot med en
finger. For at indstille veerdien drejer du blot handtaget 2.

E! 0.0/ Korrigering af lysbue

For at eendre lysbuens laengde veelger du den blot med
en finger. For at indstille vaerdien drejer du blot handtaget
2.

F MENU Menu.

For at veelge funktionen markerer du den blot med en
finger. Nar den veelges, opnés adgang til hovedmenuen.



_ VALG AF SVEJSEPROCES, MIG, TIG EL-
LER MMA.

Efter valg af MIG ' & , svejseprocessen er det muligt

at veelge overfgrslen af lysbuen ved hjeelp af handtaget

2: you can select the arc transfer type: MIG Pulse, MIG

Short og manuel MIG .Bekraeft valget ved blot at trykke

pa handtaget 2 eller tasten [FS5N.

VALG AF TRADTYPE, DIAMETER OG
SVEJSEGAS.
Bekraeft valget ved blot at trykke pa handtaget 2 eller ta-

sten IS

\Parametre. VALG AF PROCESPARAMETRE.

e Korrigering af lysbuens leengde.
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og be-
kreeft valget ved at trykke pa handtaget.
Indstil veerdien ved at dreje handtage 2.
Bekraeft valget ved blot at trykke pa handtaget 2 eller
tasten IS
Tryk pé tasten - for at genskabe standardparame-
trene.

¢ Korrigering af induktans .
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke p& handtaget.
Indstil veerdien ved at dreje handtaget 2.
Bekreeft valget ved blot at trykke pa handtaget 2 eller
tasten SN
Tryk pa tasten |BEF| for at genskabe standardparame-
trene.

e Svejseslangens knap .
Det er muligt at veelge mellem funktion 2T, funktion
4T og funktion 3L.
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke p& handtaget.
TVeelg funktionen ved at dreje handtaget 2. Bekreeft
valget ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten

¢ Punktsvejsning .
Det er muligt at veelge mellem tidsrummet for punkts-
vejsning og intermittens.
Denne funktion kan ikke benyttes, ndr funktionen 3L er
aktiveret.
Nar tidsrummet for punktsvejsning veelges (ON), vi-
ser displayet funktionen tidsrum for punktsvejsning.
Nar den veelges, kan den indstilles ved hjeelp af indstil-
lingsskalaen.
Ud over tidsrum for punktsvejsning viser displayet
ogsa tidsrum for pause. Ved at veelge funktionen kan
pauseintervallet mellem to efterfolgende svejsepunkter
eller svejsestrenge indstilles pa indstillingsskalaen.
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekrasft
valget ved at trykke pa handtaget.
Indstil veerdien ved at dreje handtaget 2. Bekraeft valget
ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten [JE51.
Tryk pé tasten |DEF for at genskabe standardparame-
trene.




e HSA, HSA (automatisk hot start).
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke p& handtaget.
Nar HSA velges (ON), viser displayet startstrom,
strommens varighed og slope tidsrummet. Vedro-
rende indstilling af disse parametre henvises til kapitlet
Start Mode.
Tryk pa tasten |DEF for at genskabe standardparame-
trene.

¢ CRA (slutkraterfyldning)
Drej handtaget 2 for at vaelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke p& handtaget.
Nar CRA veelges (ON), viser displayet slope tidsrum-
met, strommen ved kraterfyldning og tidsrummet
for kraterfyldning. Vedrgrende indstilling af disse pa-
rametre henvises til kapitlet Start Mode.
Tryk pa tasten |DEF for at genskabe standardparame-
trene.

e Placering.
Indstillingen kan variere fra 0 til 100 %. Dette er tradens
hastighed (udtrykt som procent af den indstillede svejse-
hastighed), inden traden bergrer arbejdsemnet.
Denne indstilling er vigtig for altid at sikre en korrekt start.
Standardindstillingen er sat til Auto (forhandsindstillet
funktion).

valget ved at trykke pa héthaget.
Indstil veerdien ved at dreje|handtaget 2. Bekraeft valget

ved blot at trykke p& handtapet 2 eller tasten IS
Tryk pa tasten |DEF for aj genskabe standardparame-
trene.

Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekreaeft
valget ved at trykke p& handtaget.

Indstil vaerdien ved at dreje handtaget 2. Bekreeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten SN
Tryk pé tasten [DEF for at genskabe standardparame-
trene.

e Dobbelt niveau

Kun under MIG/MAG synergisvejsning. Denne form
for svejsning medfarer en andring af stremintensite-
ten mellem to niveauer. Inden indstilling af svejsning
ved dobbelt niveau er det nedvendigt at udfere en kort
svejsesgm for at fastleegge trddens hastighed og der-
med den strem, som er ngdvendig for at opna optimal
gennemtreengning og bredde pa svejsesemmen, som
skal udferes.

Herved fastleegges den veerdi for tradens fremfarings-
hastighed (og dermed den respektive strom), som
alternativt tillaegges eller fratraeekkes de antal m/min.,
som indstilles efterfolgende.

Inden udfgrelsen anbefales det at bemeerke, at i en
korrekt svejsesom skal overlapningen mellem en "spi-
ral" og den efterfalgende vaere min. 50 %.

e Korrigering af burnback.
Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9 Benyttes til ind-
stilling af leengden af traden fra gasdysen efter svejs-
ningen. Jo hgijere tallet er, desto starre er braendingen
af traden.
Standardindstillingen er 0 (forhandsindstillet funktion).

MIN MAX DEF
Frekvens 0.1 Hz 5.0 Hz 1.5 Hz
Forskel i . . .
] 0.1 m/min | 3.0 m/min | 1.0 m/min
hastighed
Arbejdscyklus 25% 75% 50%
Korrigering af 9.9 9.9 0.0
lysbue
Wire Speed
i |
pulse step :
pulse step E Main
set point
t
duty
T=1/f

Frekvens ved dobbelt niveau.

Frekvensen, som udtrykkes i Hertz, er antallet af perio-
der pr. sekund.

Periode skal forstds som skiftet mellem den hgje og
den lave hastighed.

Den lave hastighed, som ikke gennemtreenger, giver
svejseren mulighed for at flytte sig fra en spiral til udfo-
relse af den efterfalgende spiral. Den hgje hastighed,




som svarer til maksimal strgm, er den, som gennem-
treenger og udfgrer spiralen. | dette tilfeelde stadser
svejseren for at udfgre spiralen.

Forskellen i hastighed er omfanget af variationen i
hastighed i m/min.

Variationen fastleegger tillaegget eller fratreekningen af
m/min. fra den referencehastighed, som er beskrevet
tidligere. | lighed med de gvrige parametre bliver spira-
len bredere og der opnas en forbedret gennemtraeng-
ning ved en forggelse af tallet.

Arbejdscyklus Tidsrummet for dobbelt niveau udtrykt
i procent. Dette er tidsrummet for hgjere hastighed/
strom i forhold til periodens varighed. | lighed med de
ovrige parametre fastleegges spiralens diameter og
dermed gennemtraengningen.

Korrigering af lysbue Indstiller lysbuens lzengde ved
hgjere hastighed/strom.

Advarsel: En korrekt indstilling omfatter en identisk
lzengde af lysbuen ved begge stromme.

Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke p& handtaget.

Indstil vaerdien ved at dreje handtaget 2. Bekreeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten [FSl.
Tryk pd tasten |DEF for at genskabe standardparame-
trene.

* Pregas.

Indstillingen kan variere fra 0 til 10 sekunder.

Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke p& handtaget.

Indstil vaerdien ved at dreje handtaget 2. Bekreeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten IS
Tryk pd tasten |DEF for at genskabe standardparame-
trene.

e Postgas .

Indstillingen kan variere fra 0 til 25 sekunder.

Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekreaeft
valget ved at trykke p& handtaget.

Indstil vaerdien ved at dreje handtaget 2. Bekreeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten [FSH.
Tryk pé tasten |DEF for at genskabe standardparame-
trene.

Tiloeher | BRUG AF TILBEHOR TIL APPARATET.
Denne funktion ger det muligt at indstille taendingen af
koleaggregatet.

OFF - ON - AUTO. OFF er valgt som standardveerdi.
Hvis der veelges "AUTO", aktiveres koleaggregatet,
nar apparatet teendes. Hvis der ikke trykkes pé svejse-
slangens knap, slukkes aggregatet efter 30 sekunder.
Aggregatet genaktiveres ved at trykke pa svejseslan-
gens knap. Aggregatet slukkes 3 minutter efter tryk pa
knappen.

Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke pa handtaget eller pa tasten [SH.

¢ Svejsespiral med Bluetooth-styring (tilbehor).
IFor at kunne benytte spiralen (efter at have monteret

seettet pa stromkilden) er det tilstreekkeligt at teende
svejsespiralen, aktivere funktionen pa strgmkildens
display ved at indstille ON og slutte svejsespiralen til
stromkilden ved hjaelp af Bluetooth ved at veelge funk-
tionen "TILSLUT". For at kontrollere funktionen er det
tilstraekkeligt at trykke pa tasten "FORMO@RK" pa dis-
playet og kontrollere, at glasset pa spiralen formerkes.

Retningslinjer vedrgrende brug af push-pull svej-

seslange .
Indstilling af push-pull kraft (kan variere fra -99 til
+99).

Denne funktion justerer push-pull motorens traeekmo-
ment for at gere fremtraekningen af traden lineeer.

Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke p& handtaget.



Indstil vaerdien ved at dreje handtaget 2. Bekreeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten IS
Tryk pé tasten [DEF for at genskabe standardparame-
trene.

Denne funktion vises kun pa displayet, nar dette til-
behgr er monteret pa stremkilden.

Maks. fremtraekning .

Funktionen har til formal at blokere svejseapparatet, hvis
tréden efter start fremtraekkes med den indstillede leeng-
de (cm) uden tilfarsel af strom. Indstilling OFF — 50 cm.
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekrasft
valget ved at trykke pa handtaget.

Bekraeft veerdien ved blot at trykke p& handtaget 2 eller
tasten

Tryk pé tasten [DEF for at genskabe standardparame-
trene.

MENU FOR APPARATETS INDSTILLIN-
GER.

¢ Indstilling af dato og klokkeslaet .

Drej handtaget 2 for at veelge parameteren "Ur" og be-
kreeft valget ved at trykke p& handtaget.

Indstil veerdierne ved at dreje handtaget 2 og bekraeft
dem ved at trykke p& handtaget.

Tryk pa tasten JOK] for at bekreefte dato og klokkesleet.
Forlad funktionen ved at trykke pa tasten [S0.

Tilbagestilling af standardindstillinger .

Denne funktion ger det muligt at vende tilbage til de
oprindelige standardindstillinger.

Der findes tre mulige funktioner:

- Alt.

- Kun de gemte "job" arbejdsprogrammer.

- Udeluk "job": Tilbagestiller alt med undtagelse af de
gemte "job" arbejdsprogrammer.

Drej handtaget 2 for at veelge funktionen og bekreeft
valget ved at trykke pa handtaget.

To confirm the value simply hold down the knob 2.
Forlad funktionen ved at trykke pa tasten [0

Sprog. Valg af sprog.

Drej handtaget 2 for at veelge funktionen og bekreeft
valget ved at trykke pa handtaget.

For at bekreefte sproget trykker du blot p& handtaget
2.

Forlad funktionen ved at trykke pa tasten [0

Styring af USB-port

Denne funktion aktiveres kun, nar der indsasttes en
USB-nggle i konnektoren 6.

Drej handtaget 2 for at veelge funktionen og bekreeft
valget ved at trykke pa handtaget.

For at bekraefte valget trykker du blot p& handtaget 2.
Forlad funktionen ved at trykke pa tasten [0

e Brug PIN

Det er muligt at hindre brugen af PROCESSER, MATE-
RIALER og PARAMETRE ved at benytte en lasekode.




G- JOB Menu Job.

Il dette afsnit er det muligt at gemme, indleese, sendre,
kopiere eller fijerne arbejdsprogrammerne.
Lagring af et "JOB" program
Tryk pé tasten B, tefter at have fundet den ideelle
svejsebetingelse, som skal gemmes. Herefter foreslar
programmet pa det viste skaermbillede det forste ledige
nummer for jobbet. Bekraeft valget ved at trykke pa ta-
sten | SAVE .
Pa den gemte streng vises processen, tradtypen og dia-
meteren.
Inden dette arbejdsprogram gemmes, er det muligt at
veelge det nummer, som programmet skal gemmes un-
der, ved blot at dreje handtaget 2 til det nummer, som er
valgt pa forhand.
Ud over tasten | SAVE findes der yderligere to taster
COPY og| DEL pa skezermbilledet med jobbet. Tryk pa
den forste tast for at kopiere et hvilket som helst gemt
jobprogram og gemme det under et andet nummer. Ta-
sten "canc" benyttes derimod til at slette et hvilket som
helst gemt jobprogram.
Tryk pé& tasten [ JOB  for at vise skeermbilledet med alle
de gemte job. Tryk pa tasten [RCL | og tasten| OK or at
indlaese et hvilket som helst program blandt de gemte for
at eendre det.

Pa hovedskeermbilledet vises tasten J?B med det valg-
te programnummer. Drej handtaget 2 for i reekkefolge at
indlaese alle de numre for gemte job for at aendre dem.

H- Tilbehor til stede, koleaggregat (tiloehor)

I Tilbehor til stede, svejsespiral med Bluetooth-
styring (tilbehor)

L Tilbeher til stede, push-pull svejseslange (til-
beheor)
IVI Tilstedeveerelse af USB-nggle i konnektor 6

N Dato og klokkeslaet

0 Beskrivelse af anvendt svejseprogram

6.2 TIG PROCES.
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Displayet viser svejsestrgmmen i Ampere og svejse-
spaendingen i Volt.

B Vedrgrende test af gassen henvises til det re-
spektive afsnit i "MIG PROCES".

c- Start mode.

Funktion 2T og 4T
Vedrgrende funktionen henvises til de respektive afsnit i
"MIG PROCES".

Funktion 3L.

Det er muligt at indleese tre forskellige vaerdier for strom
ved hjeelp af svejseslangens knap. Veerdierne for strgm
og slope tidsrum indstilles p& felgende made:
Startstrom, indstilling fra 10 til 200 % af den indstillede
svejsestrom.

Slope, indstilling fra 0,1 til 10 sekunder. Definerer slope
tidsrummet mellem startstrommen og svejsestremmen
og mellem svejsestrommen og stremmen ved krater-
fyldning eller slutkraterfyldningen.

Strommen ved kraterfyldning kan indstilles fra 10 til
200 % af den indstillede svejsestrom.

Svejsningen indledes ved at trykke pa svejseslangens
knap. Den aktiverede strgm svarer til startstremmen.
Denne strom opretholdes, mens svejseslangens knap
holdes trykket nede. Nar knappen slippes, overgar denne
strom til svejsestremmen. Denne strom opretholdes, ind-
til der atter trykkes pa svejseslangens knap.

Nar der igen trykkes pa svejseslangens knap, overgar
svejsestrommen til stremmen ved kraterfyldning. Den-
ne strom opretholdes, mens svejseslangens knap holdes
trykket nede.



Pulserende (kan benyttes i funktion 2T, 4T og 3L)
Pulserende TIG svejsning

Denne form for svejsning medferer en eendring af stromin-
tensiteten mellem to niveauer, og variationen sker ved en vis
frekvens.

I

I set

pulse
level

\ Ans

duty

Impuls

Med denne post indstilles den laveste af de to ngdven-
dige stramme til denne svejseproces. Den procentvise
veerdi af denne strom vises i forhold til hovedstrgmmen.
Denne impuls kan indstilles fra 1 til 100 % af hovedstrgm-
men.

Frekvens
Dette er den pulserende frekvens.
Denne veerdi kan indstilles fra 0,1 til 500 Hz.

Arbejdscyklus

Dette er tidsrummet for maks. stram (udtrykt i procent) i
forhold til tidsrummet for frekvens.

Denne veerdi kan indstilles fra 10 til 90 %.

Slope down for strom Kan indstilles fra O til

D \_05s
10 sekunder.

E .1005 Post gas.
) Kan indstilles fra 0 til 25 sekunder.

F MENU Menu.

For at veelge funktionen markerer du den blot med en
finger.
Nar den veelges, opnas adgang til hovedmenuen.

VALG AF SVEJSEPROCES, MIG, TIG eller
MMA (se forklaring i kapitlet MIG PROCES).

Process

Parameters| VALG AF PROCESPARAMETRE (se forkla-
ring i afsnittet Start Mode funktion 3L i kapit-
let MIG PROCES).

Accessories BRUG AF TILBEHOR TIL APPARATET (se
forklaring i kapitlet MIG PROCES).

MENU FOR APPARATETS INDSTILLINGER
se forklaring i kapitlet MIG PROCES).

G

6.3 MMA PROCES.

Settings

Menu for job (se forklaring i kapitlet
MIG Proces).
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Displayet viser svejsestrgmmen i Ampere og svejse-
spaendingen i Volt.

B [\—50%

Overstremmen, som udsendes pa tidspunktet for teen-
ding af lysbuen.
Indstilling fra O til 100 % af den indstillede svejsestrom.

c L 30% Arc Force.

Indstilling af lysbuens dynamiske karakteristika.
Indstilling fra O til 100 % af den indstillede svejsestrom.

Hot Start.




F MENU Menu.

For at veelge funktionen markerer du den blot med en finger.
Nar den veelges, opnas adgang til hovedmenuen.

VALG AF SVEJSEPROCES, MIG, TIG EL-
LER MMA (se forklaring i kapitet M 1 G
Proces).

Process

BarAmeierd VALG AF PROCESPARAMETRE.

e Hot Start.
Overstrgmmen, som udsendes pa tidspunktet for teen-
ding af lysbuen.
Indstilling fra 0 til 100 % af den indstillede svejsestrom.
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke pa handtaget.
Indstil veerdien ved at dreje handtaget 2. Bekraeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten [FS.
Tryk pa tasten |DEF for at genskabe standardparame-
trene.

e Hot Start tidsrum .
Tidsrummet for overstrammen, som udsendes pa tids-
punktet for taending af lysbuen.
Indstilling fra 0 til 100 sekunder.
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke pa handtaget.
Indstil veerdien ved at dreje handtaget 2. Bekraeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten IS,
Tryk pa tasten |DEF for at genskabe standardparame-
trene.

e Arc Force.
Indstilling af lysbuens dynamiske karakteristika.
Indstilling fra 0 til 100 % af den indstillede svejsestrom.
Drej handtaget 2 for at veelge parameteren, og bekraeft
valget ved at trykke pa handtaget.

Indstil vaerdien ved at dreje handtaget 2. Bekreeft val-
get ved blot at trykke pa handtaget 2 eller tasten [FSl.
Tryk pé tasten [DEF for at genskabe standardparame-
trene.

Accessories BRUG AF TILBEHOR TIL APPARATET (se
forklaring i kapitlet MIG Proces).

MENU FOR APPARATETS INDSTILLIN-
GER (se forklaring i kapitlet MIG Proces).

GO

7 MIG-MAG SVEJSNING

Settings

Menu for job (se forklaring i kapitlet
MIG Proces).

Efter valg af processen i hovedmenuen er det muligt at
veelge MIG svejsetypen: MIG Pulse, MIG Short eller ma-
nuel MIG. MIG Pulse eller pulserende MIG.

For at svejse i pulserende MIG er det ngdvendigt at veel-
ge tradtypen, diameteren og gassen. Dette valg skal fore-
tages i hovedmenuen ved hjzlp af tasterne proces og
materiale.

Svejseparametrene indstilles synergisk ved hjaelp af
handtaget.

| denne svejseproces overfores svejsematerialet ved
hjeelp af en impulsiv belgeform med kontrolleret energi.
Herved opnas en konstant frigerelse af draber af smeltet
materiale, som overfores til arbejdsemnet uden steenk.
Resultatet er en svejsesom af smeltet materiale, som
overfares til arbejdsemnet uden staenk. Resultatet er en
robust svejsesgm uanset tykkelse og materialetype.

Alle de tradtyper, diametre og gasser, som kan an-
vendes, fremgdr ogséa af et skilt, som er monteret i
den bevaegelige sideafskaermning.

MIG Short

For at svejse i MIG Short er det ngdvendigt at veelge trad-
typen, diameteren og gassen. Dette valg skal foretages i
hovedmenuen ved hjalp af tasterne proces og mate-
riale.

Svejseparametrene indstilles synergisk ved hjaelp af
handtaget.

Alle de tradtyper, diametre og gasser, som kan an-
vendes, fremgdr ogséa af et skilt, som er monteret i
den bevaegelige sideafskaermning.

Manuel MIG

For at svejse i manuel MIG er det altid ngdvendigt at
veelge tradtypen, diameteren og gassen. Dette valg skal
foretages i hovedmenuen ved hjalp af tasterne proces
og materiale.

For at benytte denne form for svejsning er det nedvendigt
at indstille trddens hastighed og svejsespaendingen. Tryk
pa handtaget pa startskaermbilledet for at veelge tradens



hastighed. Handtaget benyttes ogsa til at indstille veerdi-
en. Dette geelder ogsd med hensyn til svejsespaendingen.
Alle de tradtyper, diametre og gasser, som kan an-
vendes, fremgdr ogséa af et skilt, som er monteret i
den bevaegelige sideafskaermning.

8 MMA SVEJSNING

Slut konnektoren pa elektrodeholderens kabel til konnek-
toren 9 og konnektoren pa jordkablet til konnektoren 4
med overholdelse af polariteten, som er fastsat af elek-
trodeproducenten.

Forbered apparatet til MMA svejsning ved at folge de an-
visninger, der er beskrevet tidligere i menuen.

9 TIG SVEJSNING

Slut jordkablet til den positive pol 9 og svejseslangen til
den negative konnektor 4.

Slut gasslangen til stikkontakten 7.

Forbered apparatet til TIG svejsning ved at folge de an-
visninger, der er beskrevet tidligere i menuen.

10 TILBEHGR

e MIG ART. SVEJSESLANGE NR. 1239
Luftafkelet MIG svejseslange (380 A); 3,5 m; fabrikat
CEBORA.

e MIG SVEJSESLANGE ART. NR. 1241
Vandafkeglet MIG svejseslange (380 A); 3,5 m; fabrikat
CEBORA.

e Luftafkelet PUSH-PULL U