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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 0 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 indicazioni
contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e deve essere
usato solo a scopo professionale in un ambiente indu-
striale. Vi possono essere, infatti, potenziali difficolta
nell’assicurare la compatibilita elettromagnetica in un
ambiente diverso da quello industriale.

ALTA FREQUENZA
e | e onde ad alta frequenza (H.F.) pos-
_Q: sono interferire con la radio navigazione,
")) ’/ i servizi di sicurezza, i computers, e le
apparecchiature di comunicazione.

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

e | 'utilizzatore finale ha la responsabilita di avvalersi di un
elettricista qualificato che possa prontamente 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-
rogeno

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

[l testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-

merate della targa.

B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.

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

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

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

1.2 Isolarsi 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 causare
incendi. Tenere un estintore nelle immediate vicinanze
e far si che una persona resti pronta ad utilizzarlo.

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

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

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

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

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

/ B

2 DESCRIZIONI GENERALI

La saldatrice € un impianto idoneo alla saldatura MIG/
MAG sinergico e MIG/MAG pulsato sinergico, realizzato
con tecnologia inverter ed € 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 60974-5 /IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

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

Ne. Numero di matricola da citare per ogni ri-
chiesta relativa alla saldatrice.

- DE= Convertitore statico di frequenza trifase tra-
sformatore raddrizzatore.

L? MIG  Adatto per saldatura MIG-MAG.

uo. Tensione a vuoto secondaria.

X. Fattore di servizio percentuale. Il fattore di
servizio esprime la percentuale di 10 minuti in

cui la saldatrice pud lavorare ad una determi-
nata corrente senza surri-scaldarsi.

12. Corrente di saldatura
u2. Tensione secondaria con corrente 12
U1. Tensione nominale di alimentazione.

3~ 50/60Hz Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz.

1 Max Corrente max. assorbita alla corrispondente

corrente 12 e tensione U2.

E’ il massimo valore della corrente effettiva

assorbita considerando il fattore di servizio.

Solitamente, questo valore corrisponde alla

portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-

zare come protezione per |’ apparecchio.

Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che

questo apparecchio pud essere immagazzi-

nato, ma non impiegato all’esterno durante

le precipitazioni, se non in condizione protetta.

Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

NOTE: Lapparecchio € inoltre stato progettato per lavorare

in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).

1 eff

IP23S

2.2 PROTEZIONI

2.2.1 PROTEZIONE DI BLOCCO

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

2.2.2 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 A 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 non posizionare la macchina su su-
perfici inclinate, per evitare il ribaltamento o il movimento
incontrollato della stessa




3 COMANDI POSTI SUL PANNELLO ANTERIORE.

4 COMANDI POSTI SUL PANNELLO POSTERIORE.

N\ )
H
E
C
/\C
A - DISPLAY G - CAVO DI RETE

Visualizza sia i parametri di saldatura che tutte le funzioni
di saldatura.

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

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

C1 - ATTACCO CENTRALIZZATO
Vi si connette la torcia di saldatura o la torcia Push-Pull

D -Presa (-):
E - CONNETTORE:

Per il collegamento dei comandi a distanza e del cavo di
comando della torcia Push—-Pull

F- INTERRUTTORE
Accende e spegne la macchina

H - RACCORDI TUBI GAS.

5 MESSA IN OPERA E INSTALLAZIONE

Posizionare la saldatrice in modo da consentire una libera
circolazione d’aria al suo interno ed evitare il piu possibile
che entrino polveri metalliche o di qualsiasi altro genere.
Assicurarsi di posizionare la saldatrice in una zona che as-
sicuri una buona stabilita.ll peso della saldatrice € di circa
68Kg.Listallazione della macchina deve essere fatta da per-
sonale qualificato.Tutti i collegamenti devono essere eseguiti
in conformita delle vigenti norme (IEC/CEI EN 60974-9) e nel
pieno rispetto della legge antinfortunistica. Verificare che
la tensione di alimentazione corrisponda a quella nominale
della saldatrice. Dimensionare i fusibili di protezione in base
ai dati riportati sulla targa dei dati tecnici.Montare la spina
sul cavo di alimentazione facendo particolare attenzione a
collegare il conduttore giallo-verde al polo di terra.

Questa saldatrice € stata progettata per poter montare con-
temporaneamente 2 torce di saldatura e 2 bobine di filo di
diametro MAX 300mm e l'altra di diam MAX 200 mm.

La macchina non puo saldare con le 2 torce nello stes-
so momento, la scelta di quale torcia e tipo di metallo da
saldare viene fatta premendo e rilsciando per pochi attimi



il comando di start di ognuna della due torce. Sul pianale
posteriore possono essere posizionate 2 bombole di diame-
tro MAX (180mm - 7.1in) e alte MAX (1000mm - 39.4in) o 1
sola bombola di diametro MAX (220mm - 8.7in) e alta MAX
(1600mm - 63in).

Le bombole devono essere saldamente ancorate al suppor-
to bombole tramite le cinghie fornite in dotazione.

La bombola del gas deve essere equipaggiata da un ridutto-
re di pressione e da un flussometro.

Solo dopo aver posizionato la bombola, collegare il tubo gas
uscente dal pannello posteriore della macchina al regolatore
di pressione.

Aprire il laterale mobile, montare la bobina del filo sull’ap-
posito supporto, infilare il filo uscente dalla bobina del filo
allinterno del motoriduttore, assicurandosi che il tipo e il dia-
metro del filo sia lo stesso del rullo di traino.

Il filo deve essere allineato con la gola del rullo di traino e
deve fuoriuscire dall’adattatore C. Chiudere il braccetto di
traino, montare la torcia di saldatura e il cavo massa sulla
presa D.

Dopo aver montato la bobina e la torcia, accendere la mac-
china, scegliere la curva sinergica adeguata al tipo di filo che
si vuole saldare, seguendo le istruzioni descritte nel paragra-
fo funzioni di servizio (PROCESS PARAMS).

Togliere '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 lan-
cia terminale mentre il filo fuoriesce, avvitare I'ugello
portacorrente e infilare 'ugello gas.

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

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

6 DESCRIZIONE FUNZIONI
DISPLAY A.

VISUALIZZATE SUL

All'accensione della macchina
il display A per qualche istante
visualizza: il numero di artico-

ys
Information

Machine 344

Version 001 | lo della macchina, la versione,
Build Feb 8 2019 | |3 data di sviluppo del softwa-
Jable 001/ re, e il numero di release delle

curve sinergiche (questa informazione viene riportata anche
all'interno del capitolo 7.1 FUNZIONI DI SERVIZIO).

Subito dopo I'accensione il display A visualizza:

La curva sinergica utilizzata, il modo di saldatura 2T, 4T o
3L, la funzione SPOT se attivata, il processo di saldatura
"SHORT o PULSATO"(optional), la corrente di saldatu-
ra, la velocita in metri al minuto del filo di saldatura, la

tensione di saldatura e lo spessore consigliato.

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

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

E?I' SG2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Length_

200A 8> 14.7m/m e
o.ov| —«

255V ¥ somm = MIN

e .8mm Ar18% Tl

gTsezos Ar18%C02 Arc Length_

160A 8 12.9m/m 3
0.0v | ¢

26.6V ¥+ 40mm =5 MIN

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

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

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

Le funzioni selezionabili sono:

e Curva sinergica (Wire Selection).

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

Dopo aver premuto la manopola B si ritorna alla scher-
mata precedente (PROCESS PARAMS).

-

Process Params Wire Selection

RIS C2Jox g VNGt V@0 [ Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% CO02
Inductance 0.0 Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 v
A A 4




* Process quando il pulsante torcia rimane premuto; al rilascio

7 = ~ del pulsante, la corrente di partenza si raccorda alla
Process Params (Process corrente di saldatura e questa viene mantenuta fino a
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02 quando il pulsante torcia non viene nuovamente pre-

PULSED muto. Alla successiva pressione del pulsante torcia la
Start Mode oT corrente di saldatura si raccorda alla corrente di cra-
Spot OFF ter-filler (Crater-Curr) ed € mantenuta fino al rilascio
HSA OFF del pulsante torcia.

CRA OFF -
\'”dUCtanoe 0.0y ( Process Params Start Curr
. o . Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Per scegliere o confermare il tipo di saldatura, & ne- Process SHORT _
cessario, tramite la manopola B, selezionare e preme- = 200
re, per aimeno 2 secondi su Short o Pulsed (optio- Start Current 135% 135%| ¢
nal). Slope Time 0.5s 4 10
Short identifica che il tipo di saldatura scelto & short Crater Current 60%
. . Inductance 0.0
sinergico. L ) L S

Pulsed identifica che il tipo di saldatura scelto € pulsa-
to sinergico (optional).

—

Slope Time Crater Curr

¢ Modo di saldatura (Start Mode).
Per scegliere il modo di inizio saldatura 2T, 4T o 3L se-

lezionare tramite la manopola B uno dei 2 modi e pre- = 10.0s = 200
mere la manopola B per meno di 2 secondi per con- 0.5s ::< 60% Z:‘
fermare la scelta, questa operazione ci riporta sempre = 0.1s = 10
alla schermata precedente (PROCESS PARAMS).
Modo 2T, la macchina inizia a saldare quando si pre-
me il pulsante della torcia e si interrompe quando lo si
rilascia. e Tempo di puntatura e intermittenza (Spot).
Modo 4T, per iniziare la saldatura premere e rilasciare Questa funzione & inibita quando la funzione 3L &
il pulsante torcia, per terminare la saldatura premere e attiva. Se selezioniamo il tempo di spot ON, sul di-
rilasciare nuovamente. splay compare la funzione Spot Time, selezionando-
- - la, possiamo regolare tramite la barra di regolazione,
( Process Params Start Mode da 0,3 a 25 secondi. Oltre a questa funzione sul di-
D0 Fo SG2 0.8mm Ar18%002 % splay compare P_ause Time, _seleziongndo!a, possia-.
Pro%ess ) SHORT | [aT mo regolare tramite la barra di re.gola2|one il tempo d.|
3L pausa tra un punto o un tratto di saldatura e l'altro, il
Spot OFF tempo di pausa varia da 0 (OFF) a 5 secondi.
HSA OFEE Per accedere alle funzioni Spot Time e Pause Time
CRA OFF bisogna premere per meno di 2 secondi la manopola
Inductance 0.0 4 B. La regolazione si fa sempre tramite la manopola B,
\ ~ per confermare e sufficiente premerla per meno di 2

secondi, una volta confermata la scelta si ritorna sem-
Modo 3L, particolarmente consigliato per la saldatura pre alla schermata (PROCESS PARAMS).
dell’alluminio.

Tramite il pulsante della torcia sono disponibili 3 cor- ( Process Params - ,Spot -
renti rlghlamablh in s.aldatur‘a. Limpostazione delle Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| [OFF

correnti e del tempo di slope € la seguente: Process Short
Start Curr corrente di partenza, possibilita di regola- Start Mode 2T

zione dal 10 al 200% della corrente impostata di salda-

tura. HSA OFF

Slope time, possibilita di regolazione da 0,1 a 10 se- CRA OFF

condi. Definisce il tempo di raccordo tra la corrente di Inductance 0.0

partenza (Start Curr) e la corrente di saldatura e tra la 9 J

corrente di saldatura e la corrente di crater filler o ri-
empimento del cratere di fine saldatura (Crater Curr).
Possibilita di regolazione da dal 10 al 200% della cor-
rente impostata di saldatura.

La saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia.
La corrente richiamata sara la corrente di partenza
Start Curr. Questa corrente viene mantenuta fino a



/< = (Crater Curr.) dal 10 al 200% della corrente di salda-
Process Params Spot Time tura (Default 60%).
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02 Potra regolare il tempo (C.C. Time) della durata del-
Process Short _ la corrente di riempimento del cratere da 0,1 a 10
Start Mode 2T — 25.0s .
3 secondi Default 0,5 sec.).
Spot ON 1.0s =
08| 3 . .
Pause Time OFF 3 0.3s Process Params Slope Time
HSA OFF yy
\- , - ) Slope Time 0.5s
Crater Current 60% 3 10.0s
= - - > Start. C. Time 0.5s 0.5s =
Process Params Pause Time Inductance 0.0 . 3
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02 Burnback AUTO 3 0.1s
Process Short Soft Start AUTO
Start Mode 2T - 5.0s \4
Spot ON 0.0s = -
Spot Time 1.0s ; OFF =
Pause Time ¢ Crater Curr C.C. Time
HSA OFF
~ v/ NG 4 =
— 200 - 10.0s
o - =
¢ HSA (hot start automatico). 60% —:< 0.5s _:‘
Questa funzione & inibita quando la funzione 3L & at- = 10 = 0.1s
tiva. Una volta attivata la funzione, I'operatore potra
/]

regolare la corrente di partenza (Start Curr) dal 10 al
200% della corrente di saldatura (Default 130%). Po-
tra regolare la durata di questa corrente (S.C. Time)
da 0,1 a 10 secondi (Default 0,5 sec.). Potra regolare
anche il tempo di passaggio (Slope Time) tra la cor-
rente di partenza (Start Curr) € la corrente di saldatu-
ra da 0,1 a 10 secondi (Default 0,5 sec.).

¢ Induttanza (Inductance).
La regolazione pud variare da -9,9 a +9,9. Lo zero re-
golazione impostata dal costruttore, se il numero € ne-
gativo 'impedenza diminuisce e I'arco diventa piu duro
mentre se aumenta diventa piu dolce.
Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla

~ =\ (S =\ ndo la manopola B remendol r meno di 2
Process Params Start Curr usando la manopola B e premendola per meno d
ry secondi sul display A compare la barra di regolazione,
St Current T p033|am|o \I/Barlare il valgrze conf(;rmare premendo la
Start. C. Time 0.5s 200 manopola B per meno di 2 secondi.
gl';’:e Time Oo-gli 135%| Process Params Inductance
Inductance 0.0 10 Inductance 0.0 B8
Burnback AUTO Burnback AUTO .
v Soft Start AUTO o MAX
< =~ < = |PreGas 0.1s 0.0 =
= N £ N PostGas 3.0s 3 MIN
S.C. Time Slope Time Themes Black/White
Options LOCK
- _ \ A/
- 10.0s — 10.0s
0.5s | ¢ 0.5s | ¢ e Burnback AUTO
L3 01s ’ = o0.1s La regolazione pu0 variare da -9,9 a +9,9. Serve a
regolare la lunghezza del filo uscente dall’'ugello gas
dopo la saldatura. A numero positivo corrisponde una
< —~ maggiore bruciatura del filo.
. . . . La regolazione del costruttore € in Auto (funzione pre-
e CRA (crater filler- riempimento del cratere finale). regolgta) ( P

Questa funzione ¢ inibita quando la funzione 3L & at-
tiva. Funziona in saldatura 2T, 4T e anche in abbina-
mento con la funzione HSA.

Dopo aver attivato la funzione, 'operatore potra rego-
lare il tempo di raccordo (Slope Time) tra la corrente
di saldatura e la corrente di riempimento del cratere
(Crater Curr.) da 0,1 a 10 secondi (Default 0,5 sec.).
Potra regolare la corrente di riempimento del cratere

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



ne, possiamo variare il valore e confermare premendo

( = N -
Process Params Burnback Process Params PostGas
Burnback AUTOQ Soft Start AUTOA
Soft Start AUTO PreGas 0.1s
PreGas 0.1s 3 MAX PostGas 3.0 - 25.0s
PostGas 3.0s = Themes Black/White 3.0s| -
Themes Black/White 0.0 —:‘ Options LOCK =
Options LOCK L= MIN Factory OFF 3 0.0s
Factory OFF Information
v
\ N 7 \— 4
Soft Start AUTO * Themes
La regolazione pud variare da 0 a 100%. E’ la veloci- Questa funzione modifica i colori del display.
ta del filo, espressa in percentuale della velocita im- ~ -
postata per la saldatura, prima che lo stesso tocchiil [Process Params Themes
pezzo da saldare. Soft Start AUTO A| [Black/Yellow
Questa regolazione € importante per ottenere sempre  |preGas 0.1s Blue/White
buone partenze. PostGas 3.0 Black/White
La regolazione del costruttore € in Auto (funzione pre-  RIfEES Black/White Black/green
regolata). Options LOCK
Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla [Factory OFF
usando la manopola B e premendola per meno di 2 |Information
secondi sul display A compare la barra di regolazio-

e Options LOCK

sempre la manopola B per meno di 2 secondi

s ~N £

Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla
usando la manopola B e premendola per meno di 2

|Process Params Soft Start secondi sul display A compaiono un numero seriale
Soft Start AUTOR SN e 6 zeri.

PreGas 0.1s Per sbloccare |'opzione bisogna inserire al posto de-
PostGas 3.0s 5 MAX gli zeri un codice alfa numerico, questo deve essere
Themes Black/White 60% | ¢ richiesto al proprio rivenditore segnalando il numero
Options LOCK 4 MIN seriale SN.

Factory OFF Una volta ottenuto il codice & sufficiente inserirlo al
Information posto degli zeri. Ogni lettera o numero che si inserisce
— — deve essere confermato premendo brevemente la ma-

nopola B, quindi premendo sulla manopola B per un
e Pre Gas tempo maggiore di 2 secondi si ha lo sblocco del'op-
zione e sul display A di fianco alla funzione Options

,Process Params = ,PreGas verra scritto UNLOCK (Sbloccato).

Soft Start AUTO A r N\ (A
- Process Params Options

PostGas 3.0s — 10.0s PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
Themes Black/White 0.1s = PostGas 3.0s

Options LOCK ) E LCD Contrast 50% 000000

Factory OFF ( 0.0s Options LOCKR4

Information

¢ Factoty OFF

o J

La regolazione pud variare da 0 a 10 secondi.
Per accedere alla funzione e sufficiente evidenziarla
usando la manopola B e premendola per meno di 2
secondi sul display A compare la barra di regolazione,
possiamo variare il valore e confermare premendo
sempre la manopola B per meno di 2 secondi.

Post Gas

La regolazione pud variare da 0 a 25 secondi.

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

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

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



Y

- c
Process Params Factory
Soft Start AUTOA| [oFf
PreCas 01s
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
Information
\_ < —/

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

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

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

(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time - 3L - HSA - CRA -
Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas ).

¢ Informazione
Il display visualizza il numero di articolo, la versione, la
data di sviluppo del software ed il numero di release
delle curve sinergiche.

7 MANUTENZIONE

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

7.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, as-
sicurarsi che l'interruttore F 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.

7.2 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 WELD-
ING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

IE..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 de-
tailed information, order the manual code 3.300.758

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any con-
ductor causes localized Electric and Magnet-
> ic Fields (EMF). Welding/cutting current cre-
\ ates EMF fields around cables and power
sources.
- The magnetic fields created by high currents may affect
the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic
equipment (pacemakers) shall consult their physician be-
fore beginning any arc welding, cutting, gouging or spot
welding operations.
- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have other
health effects which are now not known.
- All operators should use the followingprocedures in order
to minimize exposure to EMF fields from the welding/cut-
ting 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-
== os or fumes. - All cylinders and pressure regulators
used in welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.

This machine is manufactured in compliance with the 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

e High frequency (H.F.) can interfere with ra-

) ) dio navigatiop, sgfety seryices, computers,
/ and communications equipment.

e Have only qualified persons familiar with
electronic equipment perform this installa-
tion.

e 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 tightly
shut, keep spark gaps at correct setting, and use ground-
ing and shielding to minimize the possibility of interference.

EQUIPMENT.

Ef Do not dispose of electrical equipment togeth-
) cr with normal wastelln observance of European
Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with na-
tional 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 representative. By apply-
ing this European Directive you will improve the environ-
ment and human health!

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

—_——

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.

B. Drive rolls can injure fingers.

C. Welding wire and drive parts are at welding voltage 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 extin-
guisher 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.

/ B

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-roll-
er 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 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

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

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

[ -oE= Three-phase static transformer-rectifier

frequency converter.
§ MIG  Suitable for MIG/MAG welding.

uo. Secondary open-circuit voltage.

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

12. Welding current
u2. Secondary voltage with 12 current

ut. Rated supply voltage.

3~ 50/60Hz Three-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

IP23S

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

2.2 PROTECTION DEVICES

2.2.1 Block protection

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

2.2.2 Thermal cutout

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

2.2.3 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.

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

C - CENTRAL ADAPTER :
Connect the welding torch

C1 - CENTRAL ADAPTER.
This is where the welding torch or the Push-Pull system
torch is to be connected.

D - SOCKET (-): this is where the earth cable is to be
connected.

E- CONNECTOR : For connecting remote controls and
the welding control cable Push-Pull Art.

4 CONTROLS LOCATED ON REAR PANEL.

s

G - MAIN CABLE

F- SWITCH.
Starts and stops the machine

H - GAS PIPE CONNECTIONS.
5 INSTALLATION AND START-UP

Position the welding machine so as to allow the free cir-
culation of air inside and, as much as possible, prevent
metal or other dusts from penetrating. Position the weld-
ing machine in an area that ensures good stability.The
weight of the welding machine is approximately 68 Kg.
Only skilled personnel should install the machine.All con-
nections must be carried out in compliance with current
standards (IEC/CEI EN 60974-9) and in full observance
of current safety laws.Make sure that the supply voltage
corresponds to the rated voltage of the welding machine.
Size the protective fuses based on the data listed on the
technical specifications plate. Mount the plug on the pow-
er cord, being especially carefully to connect the yellow/
green conductor to the earth pole. This welding machine
has been designed to contemporarily mount 2 welding
torches and 2 coils of wire having one a diameter of MAX
300 mm and the other one of MAX 200 mm .

This power source cannot weld with the 2 torches at
the same time, the choice of wich torch and type of
metal to weld is made simply by pressing and releas-
ing for a few moments the start button of any of the
two torches.



The rear shelf can hold 2 cylinders having diameter MAX
(180mm - 7.1in) and height MAX (1000mm - 39.4in) or
only 1 cylinder having diameter MAX (220mm - 8.7in)
and height MAX (1600mm — 63in). The cylinders must be
firmly fixed to the cylinder shelf by means of the belts
provided.

The gas cylinder must be equipped with a pressure reg-
ulator and a gauge.

Only after positioning the cylinder, connect the outgoing
gas hose from the rear panel of the machine to the pres-
sure regulator.

Open the mobile lateral side, mount the wire coil on its
support, insert the wire coming out of the wire coil into
the gear motor, and make sure that wire type and diam-
eter are the same as drive roller ones. The wire must be
aligned with the roller race and come out of the adapter
C. Close the drive arm, fit the welding torch and the earth
cable on socket D.

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

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

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

6 DESCRIPTION OF FUNCTIONS SHOWN
ON THE DISPLAY SCREEN A.

When the machine is switched

y-

Information on, for a few moments the
Machine 344 | display screen A displays: the
Version 001 | article number of the machine,
Build Feb 82019 | the version and development
Jable 001/ yate of the software, and the

release number of the synergic curves (this information is also
given in Section 7.1 SERVICE FUNCTIONS).

Immediately after switch-on, the display screen A shows:
The synergic curve used, the welding mode 2T, 4T or
3L, SPOT function, if active, the letters PP if a push-pull
welding torch is used, the welding process "SHORT or
PULSED"(optional), the welding current, the speed of
the welding wire in metres/min, the welding voltage and
the recommended thickness. To increase or decrease the
welding parameters, simply adjust by means of knob B.

The values all change together in a synergic way.

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

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

-

;(_ar $G2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Length_
200A S 14.7m/m 3 W
o.0v| —«
255V ¥ s0mm 5 MIN
e .8mm Ar18% Il
gTsezos Ar18%C02 Arc Length_
160A 8 2o | o f 3 M
26.6V ¥ aomm|| | 3 un

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

To access these functions, we must start from the main
display page and press the knob B for at least 2 seconds.
To enter the function, simply select it by means of the
knob B and press it for less than 2 seconds. To return
to the main display page, press the knob B for at least 2
seconds.

The functions which can be selected are:

e Synergic curve (Wire Selection).
To choose the synergic curve, by means of the knob
B, it is necessary to select and press on the curve
presented by the display screen A. Simply select the
curve of interest and confirm the choice by pressing
the knob B for less than 2 seconds.
After pressing the knob B return is made to the previous
display page (PROCESS PARAMS).

~ >

Process Params Wire Selection

RIS C2 oo VaYgt (@02 | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% CO02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 y | [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 -

A - >4




* Process
f = s =\
Process Params (Process
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0y
\2 A S —

Use knob B to choose or confirm a welding mode by select-

in

g and pressing Short or Pulsed (optional) for at least 2

seconds.

Short

indicates that the short synergic welding mode is
selected.

Pulsed indicates that the pulsed synergic welding mode

is selected (optional).

Welding mode (Start Mode).

To choose the welding start mode 2T, 4T or 3L, select
one of the 2 modes by means of the knob B and
press the knob B for less than 2 seconds to confirm
the choice. This operation always returns us to the
previous display page (PROCESS PARAMS).

Mode 2T, the machine starts welding when the torch
button is pressed and stops when this is released.
Mode 4T, to start welding, press and release the torch
button. To complete welding, press and release again.

s

.

Process Params %art Mode
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02

Process SHORT | 14T

Start Mode AN | | 3L

Spot OFF

HSA OFF

CRA OFF

Inductance 0.0 Y

Mode 3L Specially well suited to weld aluminium.

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

Start Curr, starting 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 starting
current (Start Curr) and welding current and between
welding current and crater filler current or crater filling
at the welding end (Crater Curr).Possibility of adjusting
from 10 to 200% of the set welding current.

Welding starts at the welding torch button pressure.
The named current will be the starting current Start
Curr. This current is kept as long as the welding torch
button is held down; when the welding torch button is
released the starting current connects to the welding
current, which is kept as long as the welding torch
button is held down. When the torch trigger is pressed

again, the welding current will connect to the crater-filler
current (Crater- Curr) and it will be maintained until the
torch button is released.

- N <
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L -
Start Current 135% 135%| —«
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
\. J < —~
Slope Time Crater Curr
- 10.0s - 200
0.5s | = 60% | =
3 0.1s 3 10

Spot and pause time (Spot).

This function is blocked when function 3L is activated.
If we select the spot ON time, the Spot Time function
appears on the display screen. If we select this, we
can adjust it from 0.3 to 25 seconds by means of
the adjustment bar. Besides this function, the display
screen also shows Pause Time. If we select this, by
means of the adjustment bar, we can regulate the
pause time between one welding point or section and
another. The pause time varies between 0 (OFF) and 5
seconds.

To access the Spot Time and Pause Time functions,
press the knob B for less than 2 seconds. Adjustment
is always made by means of the knob B. To confirm,
simply press it for less than 2 seconds. Once the
choice has been confirmed, return is always made to
the display page (PROCESS PARAMS).

( N - N
Process Params Spot
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| | OFF
Process Shor
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0
A
. J
(Process Params Spot Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C(
Process Short
Start Mode 2T — 25.0s
Spot ON =
Spot Time 1.0s 1.0s =
Pause Time OF 3 0.3s
HSA OFH

NS
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Process Params

Pause Time

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
Process Short
Start Mode 2T - 5.0s
Spot ON 0.0s =
€ OFF

Spot Time 1.0s
Pause Time OFF
HSA OFF

\4

<

HSA (Automatic Hot Start).

This function is blocked when function 3L is activated.
Once the function has been enabled, the operator may
adjust the starting current (Start Curr) from 10 to 200%
of the welding current (Default 130%). The duration
of this current (S.C. Time) may also be adjusted from
0.1 to 10 seconds (default 0,5 sec.). The switching time
(Slope Time) between the starting current (Start Curr)
and the welding current may also be adjusted from 0.1
to 10 seconds (default 0.5 seconds.).

Process Params Start Curr
A
Start Current 135%
Start. C. Time 0.5s 200
Slope Time 0.5s o 4
CRA OFF 135%
Inductance 0.0 10
Burnback AUTO
~ vl N 4
S.C. Time Slope Time
- 10.0s - 10.0s
0.5s | ¢ 0.5s | =¢
L= 0.1s 3 o0.1s

CRA (crater filler - final crater filling).

This function is blocked when function 3L is activated.
It is working during welding 2T, 4T and also in
combination with function HSA.

After activating the function, the operator may adjust
the connection time (Slope Time) between the welding
current and the crater filling current (Crater Curr.) from
0.1 to 10 seconds (default 0.5 seconds.).

The operator may also adjust the crater filling current
(Crater Curr.) from 10 to 200% of the welding current
(Default 60%).

The time (C.C. Time) of the crater filling duration may
also be adjusted from 0.1 to 10 seconds (default 0.5
seconds).

Process Params Slope Time
A
Slope Time 0.5s
Crater Current 60% = 10.0s
Start. C. Time 0.5s =
Inductance 0.0 0.5s ::4
Burnback AUTO 5 0.1s
Soft Start AUTO
A
N\ 4 N J
Crater Curr (C.C. Time )
- 200 = 10.0s
60% = 0.5s| =«
3 10 = 0.1s
¢ Inductance

Adjustment can vary from -9.9 to +9.9. Factory setting
is zero. If the figure is negative, the impedance drops
and the arc becomes harder, while if it increases, the
arc is softer.

To access this function, simply highlight it using the
knob B and press it for less than 2 seconds. The display
screen A shows the adjustment bar. The figure can be
changed and confirmed by pressing the knob B for less
than 2 seconds.

Process Params Inductance
Inductance 0.0 I\

Burnback AUTO

Soft Start AUTO = MAX
PreGas 0.1s 0.0 E\
PostGas 3.0s = MIN
Themes Black/White

Options LOCK

\ A/

AUTO burnback

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.

Default is Auto (preset function). To access this
function, simply highlight it using the knob B and
press it for less than 2 seconds. The display screen A
shows the adjustment bar. The figure can be changed
and confirmed by pressing the knob B for less than 2
seconds.

( Process Params Burnback
" Bumback ____AUTOR
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s — MAX
PostGas 3.0s 0.0 =Y
Themes Black/White - =
Options LOCK = MIN
Factory OFF
\d
\ N 4




Soft Start AUTO

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

This adjustment is important to always obtain good
starts.

Default is Auto (preset function).

To access this function, simply highlight it using the
knob B and press it for less than 2 seconds. The display
screen A shows the adjustment bar. The figure can be
changed and confirmed by pressing the knob B for less
than 2 seconds.

Process Params Soft Start
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s _
PostGas 3.0s - MAX
Themes Black/White 60% | 4
Options LOCK = MIN
Factory OFF
Information
¢ Pre Gas
Process Params PreGas
Soft Start AUTO A
PreGas 0.1s
PostGas 3.0s — 10.0s
Themes Black/White 0.1s =
Options LOCK ) =
Factory OFF ( 0.0s
Information
. J

The adjustment can vary from 0 to 10 seconds.

To access this function, simply highlight it using the
knob B and press it for less than 2 seconds. The display
screen A shows the adjustment bar. The figure can be
changed and confirmed by pressing the knob B for less

¢ Themes

This function changes the display colours.

Process Params Themes
Soft Start AUTO A| |Black/Yellow
PreGas 0.1s Blue/White
PostGas 3.0
Black/green
Options LOCK

Factory OFF

Information

e Options LOCK

To access this function, simply highlight it using the
knob B and press it for less than 2 seconds. The display
screen A will show a serial number SN and 6 zeros.
To unlock the option, instead of the zeros, an
alphanumeric code must be entered. This must be
requested from your dealer, after indicating the serial
number SN.

Once the code has been obtained, simply enter it in
place of the zeros. Each letter or figure entered must
be confirmed by briefly pressing the knob B for more
than 2 seconds, so pressing the knob B for more than
2 seconds, the otion will be unlocked and the display
screen A will shows UNLOCK alongside the Options
function.

Process Params Options
PreGas 0.1s A| [ SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s
LCD Contrast 50% 000000
Options LOCKR/4
NS S

¢ Factory OFF

than 2 seconds.

¢ Post Gas

Process Params PostGas

Soft Start AUTOA

PreGas 0.1s _
PostGas 3.0 - 25.0s
Themes Black/White 3.0s|
Options LOCK = 0.0
Factory OFF (0.0
Information

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

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

< 7

The adjustment can vary from 0 to 25 seconds.

To access this function, simply highlight it using the
knob B and press it for less than 2 seconds. The display
screen A shows the adjustment bar. The figure can be
changed and confirmed by pressing the knob B for less
than 2 seconds.

7~ = ~
Process Params Factory
Soft Start AUTOA| |OFF
PreGas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
ngormatlon
\ N 4




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

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

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

¢ Information

The display shows article number of the machine, version
and development date of the software, and the release
number of the synergic curves.

7 MAINTENANCE

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

7.1 GENERATOR MAINTENANCE

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

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

7.2 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
SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren
beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausfihrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerdusche, die
ASO dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB3 kann es zu einer Gerdu-
schentwicklung kommen, die diesen Wert Uiberschreitet.
Daher mussen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich kdnnen

sein:

QL - Der elektrische Strom, der durch einen be-

4 3 liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

37 SR tische Felder (EMF). Der SchweiB- oder

I{—ﬂ'\\ Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

i Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-
ger von lebenswichtigen elektronischen Geréaten (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 SchweiBerIn-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

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

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

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

- Nicht in der N&he 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 némlich unter Umstanden mit Schwierigkeiten verbunden
ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats in an-
deren als industriellen Umgebungen zu gewébhrleisten.

HOCHFREQUENZ (HF)
¢ Die Hochfrequenz (HF) kann die Funkna-
vigation, Sicherheitsdienste, Computer

HF
@é’/ 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

Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit ge-
mmm ) \v$hnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uberein-
stimmung mit der Européaischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweili-
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage flr umweltgerechtes Recycling zuzuflhren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Gber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Europaischer Richt-
linie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zugute kommen!
IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUSS MAN SICH AN
EINEN FACHMANN WENDEN.

Ef 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
Hénden verursachen.

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

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

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

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

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

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen SaugliUfter 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
Bréande 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 Behal-
tern ausfuhren.

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

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

5. Vor der 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 ermdglicht: synergetisches MIG/
MAG-SchweiBen und synergetisches MIG/MAG-Impuls-
lichtbogenschweiBen, mit Inverter-Technologie.

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

Diese SchweiBmaschine darf nicht zum Auftauen von
Rohren verwendet werden.

2.1 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

Die Konstruktion des Geréats entspricht den folgenden

Normen: IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL.

A) / IEC 61000-3-11 / IEC 61000-3-12.

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

Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gleichrichter.

5 MIG Das Gerat ist zum MIG/MAG-Schweil3en

geeignet.

uo. Leerlauf-Sekundérspannung.

X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist die Zeit, in der
die Maschine ohne zu Uberhitzen mit der
angegebenen Stromstarke schweiBen darf.
Die relative Zeit bezieht sich auf eine Spiel-
dauer von 10 Minuten.

2. SchweiBstrom.

u2. Sekundarspannung beim Schweil3strom I2.

u1. Netzspannung

3~ 50/60Hz Netzspannung dreiphasen 50 bis 60 Hz.

1 Max Maximale Stromaufnahme bei SchweiB-
strom 12 und Spannung U2.

Maximale effektive Stromaufnahme unter
Berucksichtigung der relativen Einschalt-
dauer.

Normalerweise entspricht dieser Wert dem
Bemessungsstrom der Sicherung (trége), die
zum Schutz des Geréts zu verwenden ist.
Schutzart des Gehauses. Die zweite Ziffer 3
gibt an, dass dieses Gerat bei Niederschla-
gen zwar im Freien gelagert, jedoch nicht
ohne geeigneten Schutz betrieben werden
darf.

S Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit

erhéhter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

Das Geréat ist auBerdem fir den Betrieb in Umgebungen
mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert. (Siehe IEC 60664).

1 eff

IP23S

2.2 SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.2.1 SICHERHEITSVERRIEGELUNG
Im Falle einer Fehlfunktion der SchweiBmaschine
erscheint auf dem Display A unter Umstinden die



Meldung WARNING mit Angabe des Fehlertyps. Erscheint
diese Anzeige nach dem Aus- und Wiedereinschalten der
Maschine erneut, den Kundendienst kontaktieren.

2.2.2 Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Thermostaten geschiitzt,
der bei Uberschreitung der zuléssigen Temperatur den
Betrieb der Maschine sperrt. In diesem Zustand bleibt der
Lifter eingeschaltet und auf dem Display A 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 kdnnte.

3 BEDIENELEMENTE AUF DER FRONTPLATTE

E

C
223 Aufstellen auf geneigter Flache.
A - DISPLAY.

Es zeigt sowohl die SchweiBparameter als auch alle
Schwei3funktionen an.

B - REGLER

Er dient zum Auswahlen und Einstellen der Funktionen
und der SchweiBparameter.

C - ZENTRALANSCHLUSS: Zum AnschlieBen des
SchweiBbrenners.

C1 - ZENTRALANSCHLUSS.

Er dient zum AnschlieBen des SchweiBbrenners oder des
Push-Pull-Brenners

D - STECKDOSE (-): Sie dient zum AnschlieBen des
Massekabels.

E - STECKVORRICHTUNG: Zum AnschlieBen der Fern-
regler und des Steuerkabels des Push-Pull

4 STELLTEILE AUF DEM HINTEREN FELD

Ve

G- NETZKABEL.

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

H - ANSCHLUSS FUR DEN GASSCHLAUCH.
5 INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME

Die SchweiBmaschine so aufstellen, dass die Luft in ihrem
Innern unbehindert zirkulieren kann; auBerdem nach
Moglichkeit verhindern, dass Metallstaub und sonstige
Verunreinigungen in sie eindringen.

Das Gerat an einem Ort aufstellen, an dem seine Stabilitat
gewahrleistet ist.

Das Gewicht der SchweiBmaschine betrégt ca. 68 kg.

Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal erfolgen.
Alle  Anschlisse missen nach den geltenden
Bestimmungen (IEC/CEI EN 60974-9) und unter strikter
Beachtung der Unfallverhittungsvorschriften ausgefihrt
werden.



Sicherstellen, dass die Netzspannung der Nennspannung
der SchweiBmaschine entspricht.

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

Den Netzstecker auf das Netzkabel montieren. Hierbei ist
unbedingt zu beachten, dass der gelb-griine Schutzleiter
an den Schutzkontakt angeschlossen werden muss.
Diese SchweiBmaschine ist so konzipiert, dass gleichzeitig
2 SchweiBbrenner angeschlossen und 2 Drahtrollen mit
einem Durchmesser von MAX 300 mm und dem anderen
mit MAX 200 mm montiert werden kénnen.

Es ist nicht mdglich, gleichzeitig mit beiden Brennern
zu schweiBen. Zum Wahlen des Brenners und der
Art des zu schweiBenden Metalls muss man beim
jeweiligen Brenner kurz die Start-Taste driicken und
wieder l6sen..

Auf dem hinteren Flaschenhalter kdénnen entweder zwei
Flaschen mit einem maximalen Durchmesser von 180
mm (7,1 Zoll) und einer maximalen Hohe von 1000 mm
(39,4 Zoll) oder nur eine Flasche mit einem maximalen
Durchmesser von 220 mm (8,7 Zoll) und einer maximalen
Hoéhe von 1600 mm (63 Zoll) angeordnet werden. Die
Flaschen missen mit den mitgelieferten Gurten fest an
der Flaschenhalterung befestigt werden.

Die Gasflasche muss Uber einen Druckminderer und einen
Durchflussmesser verfligen.

Erst nach Positionierung der Gasflasche den aus der
hinteren Platte der Maschine austretenden Gasschlauch
an den Druckregler anschlieBen.

Die abnehmbare Seitenwand 6ffnen, die Drahtspule auf
den Spulenhalter montieren und den von der Drahtspule
kommenden Draht in den Getriebemotor einflhren. Hierbei
muss man sich vergewissern, dass die Vorschubrolle
fur Drahttyp und -durchmesser geeignet ist. Der Draht
muss mit der Rille der Vorschubrolle gefluchtet werden
und aus dem Adapter C austreten. Den Drahtanpressarm
schlieBen, den SchweiBbrenner montieren und das
Massekabel an die Steckbuchse D anschlieBen.

Nach der Montage von Spule und Brenner die Maschine
einschalten. Dann die fir den verwendeten Drahttyp
geeignete Synergiekurve nach den Anweisungen im
Abschnitt  “Dienstfunktionen” (PROCESS PARAMS)
wahlen.Die Gasduse entfernen und die Stromdlse vom
Brenner schrauben. Den Brennertaster drliicken, 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 Schweivorgangs zeigt das Display A die
tatsachlichen Werte von Arbeitsstrom und -spannung an.
Die angezeigten weichen moglicherweise geringfligig von
den eingestellten Werten ab. Dies kann von zahlreichen
Faktoren abhé&ngen wie beispielsweise vom Brennertyp,
von einer von der Nenndicke abweichenden Dicke, vom
Abstand zwischen der Stromduse und dem Werkstick und
von der SchweiBgeschwindigkeit. Die Werte von Strom
und Spannung werden am Ende des SchweiBvorgangs
weiterhin auf dem Display A angezeigt. Zum Anzeigen
der eingestellten Werte muss man den Regler B etwas

drehen. Drickt man hingegen den Brennertaster, ohne zu
schweiBen, erscheinen auf dem Display A der Wert der
Leerlaufspannung und der Stromwert 0.

6 BESCHREIBUNG DER AUF DEM DISPLAY A AN
GEZEIGTEN FUNKTIONEN.

y-
: Beim Einschalten der
Information : : :
Maschine zeigt das Display
{\//'achine gg;‘ A fur einige Sekunden
ersion Arti
Build Feb 8 2019 FoIgendesan.Amkelnummer
Table oo1)der  Maschine,  Version

und Erstellungsdatum der
Software und die Versionsnummer der Synergiekurven
(Diese Informationen finden sich auch in Abschnitt 7.1
DIENSTFUNKTIONEN).

Unmittelbar nach dem Einschalten zeigt das Display A:
Die verwendete Synergiekurve; die Betriebsart 2T, 4T
bzw 3L; die Funktion SPOT, falls aktiviert; die Buchstaben
"PP", wenn der Push-Pull-Brenner verwendet wird; das
SchweiBverfahren "SHORT" bzw. "PULSED"(optional);
der Schweil3strom; die Geschwindigkeit in m/min
des SchweiBdrahts; die SchweiBspannung und die
empfohlene Dicke.

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

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

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

-

Fe SG2 0.8mm Ar18%C02

Fe m Arc Length_

200A 8 14.7m/m 5 MAX
0.0v| ¢

e .8mm Ar18% I

gTsezos Ar18%C02 Arc Length

160A & 129m/m o MAX
o.0v| —

266V -I— 4.0mm 3 MIN

6.1 AUF DEM DISPLAY A ANGEZEIGTE
DIENSTFUNKTIONEN (PROCESS PARAMS).

Zum Zugreifen auf diese Funktionen muss man den Regler B mindestens
2 Sekunden niederdriicken, wahrend der Hauptbildschim angezeigt
wird.

Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem Regler



B markieren und den Regler dann kirzer als 2 Sekunden
niederdricken. Fur die Ruckkehr zum Hauptbildschirm
muss man den Regler B mindestens 2 Sekunden
niederdricken.

Die folgenden Funktionen kénnen gew&hlt werden:

Synergiekurve (Wire Selection).

Mit dem Regler B die gewlnschte Synergiekurve auf
dem Display A markieren und dann den Regler B klrzer
als 2 Sekunden niederdriicken.

Nach dem Driucken des Reglers B erscheint wieder
der vorherige Bildschirm (PROCESS PARAMS).

=

Process Params Wire Selection

Rl RIS C2{ox gl VNt A@0” (Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% CO02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 ¢ [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 -
N DA >4
* Process
e = ~

Process Params (Process

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF

HSA OFF

CRA OFF

Inductance 0.0y
\Z < —

Mit dem Regler B das Schweiverfahren Short oder
Pulsed (optional), wéhlen und dann den Regler zum
Bestatigen mindestens 2 Sekunden gedriickt halten.

Short steht fur das Schweiverfahren Synergetisches
KurzlichtbogenschweiBen.

Pulsed steht fir das SchweiBverfahren Synergetisches
ImpulsschweiBen (optional).

e SchweiBmodus (Start Mode).

Den gewlinschten SchweiBmodus 2T, 4T oder 3Lmit
dem Regler B markieren und dann den Regler B
kirrzer als 2 Sekunden niederdriicken, um die Wahl zu
bestatigen. Nach diesem Vorgang erscheint wieder der
vorherige Bildschirm (PROCESS PARAMS).

Modus 2T: Der SchweiBvorgang startet, wenn der
Brennertaster gedriickt wird, und wird unterbrochen,
wenn der Brennertaster wieder geldst wird.

Modus 4T: Zum Starten des SchweiBvorgangs den
Brennertaster driicken und wieder I18sen; zum Beenden des
SchweiBvorgangs den Brennertaster erneut kurz driicken.

N p =

-
Process Params %art Mode
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT | 14T
3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0 Y
\\§ ~7 < =

Modus 3L, besonders empfehlenswert zum SchweiBen
von Aluminium.

Mit dem Brennertaster kdnnen 3 Stréme zum SchweiBen
abgerufen werden. Stromwerte und Ubergangszeit
sind wie folgt eingestellt:

Start Curr (Anfangsstrom): Einstellbereich 10 bis 200%
des eingestellten SchweiBstroms.

Slope time (Ubergangszeit): Einstellbereich 0,1 bis 10 s.
Dies ist die Ubergangszeit zwischen dem Anfangsstrom
(Start Curr) und dem Schweil3strom und zwischen
dem SchweiBstrom und dem Kraterflllstrom (Crater
Curr). Einstellbereich 10 bis 200% des eingestellten
SchweiBstroms.

Der SchweiBprozess beginnt bei Betétigung des
Brennertasters. Es wird der Strom Start Curr
abgerufen. Dieser Stromwert wird beibehalten, solange
der Brennertaster gedrickt gehalten wird. Beim
Lésen des Brennertasters wird vom Anfangsstrom
zum Schweil3strom Ubergegangen, der beibehalten
wird, bis der Brennertaster erneut gedriickt wird.
Bei der nachsten Betatigung des Brennertasters
wird vom SchweiBstrom zum Kraterflllstrom (Crater
Curr) Ubergegangen, der beibehalten wird, bis der
Brennertaster wieder geldst wird.

>

-
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L -
Start Current 135% 135%| ¢
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
J N 4
Slope Time Crater Curr
- 10.0s - 200
0.5s | X 60% | =
3 0.1s 4 10

¢ Punkt- und IntervallschweiBzeit (Spot).

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

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



e D & > ¢ CRA (Crater filler - abschlieBendes Kraterfiillen).
Process Params Spot Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02) | OFF aktiviert ist. Verfligbar beim SchweiBen 2T und 4T
g;:ftel\sllsode Shc;r_}_ sowie in Verbindung mit der Funktion HSA.

Wenn__ die Funktion aktiviert wurde, kann man
HSA OFF die Ubergangszeit (Slope Time) zwischen dem
CRA OFF SchweiBstrom und dem Kraterfillstrom (Crater Curr.)
Inductance 0.0 im Bereichvon 0,1 bisa 10 s einstellen (Fabrikeinstellung

Y 0,5 s).

. J Der Kraterfillstrom (Crater Curr.) kann im Bereich von

P - - 10 bis 200% des Schweistroms eingestellt werden
Process Params Spot Time (Fabrikeinstellung 60%).

Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%CC Die Dauer des Kraterflllstroms (C.C. Time) kann

Process Short im Bereich von 0,1 bis 10 s eingestellt werden

Start Mode 2T - 25.0s (Fabrikeinstellung 0,5 s).

Spot . ON 1.0s = P .
e S =3¢ 0.3s Process Params Slope Time

HSA OFF A

Slope Time 0.5s

S 7 < 7 Crater Current 60% 3 10.0s

= = < Start. C. Time 0.5s 0.5s =h

Process Params Pause Time gduct;ranlfe AUOT-OO 3 ods

urnbac = Y

FrogFe SG2 0.8mm AQeC02 Soft Start AUTO

Start Mode ay - 5.0s — Y

Spot ON 0.0s 3
; — ¢ OFF Crater Curr C.C. Time

HSA OFF

A4 =

S 7S ~ = 200 3 10.0s

e HSA (automatischer Hot-Start). 60% ::‘ 0.5s| —
Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion = 10 3 0.1s
3L aktiviert ist. Nachdem die Funktion aktiviert

wurde, kann man den Anfangsstrom (Start Curr) \ /
im Bereich von 10 bis 200% des Schwei3stroms
einstellen (Fabrikeinstellung 130%). Die Dauer dieses
Stroms (S.C. Time) kann im Bereich von 0,1 bis 10 s
eingestellt werden (Fabrikeinstellung 0,5 s). Auch die
Ubergangszeit (Slope Time) zwischen Anfangsstrom
(Start Curr) und Schweistrom kann im Bereich von
0,1 bis 10 s eingestellt werden (Fabrikeinstellung 0,5 s).

¢ Drosselwirkung (Inductance).
Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Null ist die werkseitige
Einstellung. Eine negative Zahl verringert die
Drosselwirkung (der Lichtbogen wird hérter) und eine
positive Zahl verstérkt sie (der Lichtbogen wird weicher).
Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kirzer als 2

i’rocess Params 3 ,Start Curr 2 Sekunden niederdrticken. Auf dem Display A erscheint
A dann der Einstellbalken zum Andern des Werts. Zum
Start Current 135% Bestatigen den Regler B mindestens 2 Sekunden
Start. C. Time 0.5s 200 niederdrlicken.
Csllgo?e fime OOE; 135% Process Params Inductance
Inductance 0.0 10 Inductance 0.0 g
Burnback AUTO Burnback AUTO .
v Soft Start AUTO o MAX
~ - PreGas 0.1s 0.0 =
= - ~ PostGas 3.0s 3 MIN
S.C. Time Slope Time Themes Black/White
Options LOCK
\ V)
10.0s 3 10.0s
0.5s 4 0.5s| = e Burnback AUTO
0.1s = 0.1s Einstellbereich: -9,9 bis +9,9. Zur Einstellen der Lange
des am Ende des Schweivorgangs aus der Gasdise
austretenden Drahts. Je hdher die Zahl, desto gréBer

< —~/ ist der Drahtriickbrand.




Die werkseitige Einstellung ist Auto (voreingestellte
Funktion).

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

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

e Post Gas

Process Params PostGas

Soft Start AUTOA

PreGas 0.1s _
PostGas 3.0 - 25.0s
Themes Black/White 3.0s|
Options LOCK =
Factory OFF =( 0.0s
Information

( Process Params Burnback

" Bumback ____ AUTOQ
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s 3 MAX
PostGas 3.0s 0.0 =
Themes Black/White - —
Options LOCK = MIN
Factory OFF

A\

\ No 4

Soft Start AUTO

Einstellbereich: 0 bis 100%. Dies st die
Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der fir das
SchweiBen eingestellten Geschwindigkeit, bevor der
Draht das Werkstlck beruhrt.

Diese Einstellung ist zur Gewahrleistung eines
optimalen Starts sehr wichtig.

Die werkseitige Einstellung ist Auto (voreingestellte
Funktion).

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

Einstellbereich: 0 bis 25 SekunEinstellbereich: 0 bis 25
Sekunden.

Diese Funktion dient zum Einstellen der Helligkeit des
Displays A.

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

.» Themes
Mit dieser Funktion werden die Farben des Displays
geandert

Einstellbereich: 0 bis 10 Sekunden.
Diese Funktion dient zum Einstellen der Helligkeit des
Displays A.

Process Params Soft Start grocs:ess Params — Thekr/nYes
Soft Start AuTO oft Start AUT! Black/Yellow
PeGas 01s PreGas 0.1s Blue/White
PostGas 3.0s 3 MAX PostGas 3.0 | |ElEANNE

Themes Black/White 60%| —¢ Blac Black/green
S
Information Information

— —/ NS S/ N\ S

e Options LOCK
e Pre Gas Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kirzer

,Process Params 7 (PreGas = als 2 Sekunden niederdriicken. Auf dem Display A
Soft Start AUTOA erscheinen eine Seriennummer SN und 6 Nullen.

Zum Freigeben die Option muss man an Stelle der
PostGas 3 0s 3 10.0s Nullen einen alphanumerischen Kode eingeben, der
Themes Black/White 0.1s = ' beim Héndler unter Angabe der Seriennummer SN zu
Options LOCK ' = erfragen ist.

Factory OFF ( 0.0s Nach Erhalt muss man den Kode lediglich an Stelle
Information der Nullen eingeben. Jeder Buchstabe und jede Zahl
- . muissen nach der Eingabe bestétigt werden, indem

man kurz den Regler B drickt. Dann den Regler B
langer als 2 Sekunden niederdriicken. Es wird dann die
Option freigegeben und auf dem Display A erscheint
neben der Funktion Options die Anzeige UNLOCK
(Freigegeben).



Process Params Options

PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s

LCD Contrast 50% 000000

Options LOCKR/4

~ >4 N 4

e Factory OFF
Sie dient zum Zurticksetzen der SchweiBmaschine auf
die werkseitigen Einstellungen des Herstellers.
Zum Aufrufen der Funktion muss man sie mit dem
Regler B markieren und dann den Regler kulrzer
als 2 Sekunden niederdriicken. Auf dem Display A
erscheinen die Eintrage OFF und ALL. Markiert man
den Eintrag ALL und drickt kurz den Regler B, wird
die Zurlcksetzung ausgefiihrt und auf dem Display A
erscheint die Anzeige Factory Done!! zur Bestatigung
der erfolgreichen Ausfilhrung des Vorgangs. Fir die
Rickkehr zum vorherigen Bildschirm den Regler B
langer als 2 Sekunden niederdriicken.

HINWEIS. Alle Funktionen, die mit dem Einstellbalken

eingestellt werden, kénnen wieder auf den urspriinglichen

Wert (default) zurlickgesetzt werden.

Der Vorgang kann nur ausgefiihrt werden, wenn auf dem

Display A der Einstellbalken angezeigt wird.

Man muss hierzu den Regler B ldnger als 2 Sekunden

niederdricken.

(Arc Lenght- Spot Time- Pause Time-Inductance, Burnback

— Soft Start - Pre Gas - Post Gas -3L-HSA-CRA).

e Anzeige

Das Display zeigt Artikelnummer der Maschine, Versionund
Erstellungsdatum der Software und die Versionsnummer
der Synergiekurven.

7 WARTUNG

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

7.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

FlUr Wartungseingriffe innerhalb des Gerats sicherstellen,
dass sich der Schalter F in der Schaltstellung ,,0“ befindet
und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.
Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Gerat
angesammelt hat, in regelmaBigen Zeitabstidnden mit
Druckluft entfernen.

7.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF.

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

AuBBerdem die Schrauben mit
Unterlegscheiben wieder wie
anbringen.

den gezahnten
beim  Originalgerat



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

[CJLA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L'’ARC

—=PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX
AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,
résumeés 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
Asupérieurs 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 quel conducteur produit des champs élec-

Q

3T R tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-

I{—ﬁ'\\ dure ou de découpe produisent des

— champs électromagnétiques autour des

cables 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.

- Ne jamais rester entre le cable de masse et le cable
de la pince porte-électrode ou de la torche. Sile cable
de masse se trouve a droite de I'opérateur, le cable
de la pince porte-électrode ou de la torche doit étre
€gale 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
== apeurs explosifs. Manier avec soin les bouteilles

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indica-
tions contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-
10(ClI. 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)

0=

e La haute fréquence (HF) peut interférer
_V_HFJJ ’/ 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 familia-
risés avec les équipements électroniques.

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

e Si la FCC signale des interférences, arrétez immédiate-
ment d’utiliser 'équipement

e L'équipement doit étre régulierement entretenu et
contrélé

e L e générateur haute fréquence doit rester fermé, et les
électrodes doivent étre maintenues a la bonne distance
de I’éclateur a étincelle

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
législations 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 aupres 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!

E ELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

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

B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.
C. Le fil de soudure et le groupe entrainement fil sont



sous tension pendant le soudage. Ne pas approcher
les mains ni des objets métalliques.

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

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

1.2 S’assurer d’étre isolés de la 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 systeme de ventilation forcée ou de de-
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 matiéres inflammables a I'écart de la zone
de soudure.

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

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

gré approprié. Porter des équipements de protection
complets pour le corps.

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

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES

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’apres les normes suivantes :

IEC 60974-1/ IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (Cl. A) / IEC

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

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

Convertisseur statique de fréquence
triphasé transformateur-redresseur

5 MIG  Indiqué pour soudage MIG-MAG.

uo. Tension a vide secondaire.

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

le poste peut souder avec un courant
déterminé sans surchauffer.

12. Courant de soudure
u2. Tension secondaire avec courant 12
uU1. Tension nominale d’alimentation.

3 ~ 50/60Hz Alimentation triphasée 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:

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

1 eff

IP23S

2.2 PROTECTIONS

2.2.1 Protection de verrouillage

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



2.2.2 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 A 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 controélé.

3 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT

E - CONNECTEUR
Pour connecter les télécommandes et le céble de
commande de la torche Push Pull

4 COMMANDES SUR PANNEAU ARRIERE.
G- CABLE DE SECTEUR.

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

H- RACCORD TUYAU DE GAZ.

N\ 4 N\
H
E
C
J L
A - ECRAN. 5 MISE EN PLACE ET MISE EN SERVICE

Il affiche aussi bien les parameétres de soudage que toutes
les fonctions de soudage.

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

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

C1-RACCORD CENTRALISE
Pour connecter la torche de soudure ou la torche Push
Pull

D - PRISE (=)
Pour connecter le cable de masse.

Positionner le poste a souder de fagon a permettre une
libre circulation de I'air a 'intérieur et éviter I'introduction
de poussiéres métalliques ou de tout autre type.
Assurez-vous de positionner le poste a souder sur une
surface garantissant une bonne stabilité.

Le poids du poste a souder est environ 68 kg.
Linstallation de cette machine doit étre faite par du per-
sonnel expert.

Toutes les connexions doivent étre exécutées d’apres les
reglements en cours (IEC/CEI EN 60974-9), et en obser-
vant entierement les lois de sécurité.

Assurez-vous que l'alimentation du voltage corresponde
bien a la valeur nominale du poste a souder.
Dimensionner les fusibles de protection d’apres les don-
nées indiquées sur la plaquette des données techniques.
Connecter la fiche sur le cable d’alimentation en faisant
attention arelier le conducteur jaune vert au pole de terre.
Ce poste a souder a été spécialement congu pour bran-



cher simultanément 2 torches de soudure et 2 bobines
de fil (diametre MAX 300 mm et diamétre MAX 200 mm) .
La machine ne peut pas souder avec les 2 torches
en méme temps. Le choix de la torche a utiliser et du
type de métal a souder se fait en appuyant et rela-
chant immédiatement le bouton START de la torche
concernée.

La tablette arriere peut loger 2 bouteilles ayant diameétre
MAX (180 mm - 7.1 pouces) et hauteur MAX (1000 mm
- 39.4 pouces) ou 1 seule bouteille de diameéetre MAX
(220 mm - 8.7 pouces) et hauteur MAX (1600 mm - 63
pouces). Les bouteilles doivent étre bien fixées au sup-
port specialement concu au moyen des courroies four-
nies.

La bouteille du gaz doit étre munie d’un réducteur de
pression et d’un débitmetre.

Uniquement aprés avoir placé la bouteille, reliez le tuyau
du gaz sortant du panneau arriére de la machine au ré-
gulateur de pression.

Ouvrir la piece latérale mobile, monter la bobine du fil sur
le support spécialement congu, insérer le fil sortant de
la bobine du fil a I'intérieur du motoréducteur, en s’assu-
rant que le type de fil et son diamétre correspondent a
ceux du rouleau d’entrainement. Le fil doit étre aligné a la
gorge du rouleau d’entrainement et doit sortir de I'adap-
tateur C. Fermer le bras d’entrainement, monter la torche
de soudure et le cable de masse sur la prise D.

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

6 DESCRIPTION DES FONCTIONS AFFICHEES
SUR L'ECRAN A.

iz Lors de l'allumage de la
Information machine, I'écran A affiche
Machine 344 | PENdant quelques instants
Version 001 |!e numéro de série de la
Build Feb 8 2019 [ machine, la version, la date
Table 001)de  développement du

logiciel, ainsi que le numéro de version des courbes
synergiques (cette information est incluse également a
I'intérieur du chapitre 7.1 FONCTIONS DE SERVICE).
Immédiatement apres I'allumage, I'écran A affiche :

La courbe synergique utilisée, le mode de soudage 2T,
4T ou 3L, la fonction SPOT, les letires PP si la torche
Push-Pull est utilisée, le procédé de soudure "SHORT"
ou "PULSATO" (optionnel), le courant de soudure, la
vitesse en métres par minute du fil de soudure, la tension
de soudure et I'épaisseur recommandée.

Pour augmenter ou diminuer les parametres de soudage
il suffit de faire le réglage a I'aide du bouton B, les valeurs
changent toutes en méme temps, de fagon synergique.
Pour modifier la tension de soudage V, il suffit d'appuyer
pendant au moins 2 secondes sur le bouton B; I'écran
affiche (Arc Length ou longueur d’arc) une barre de
réglage avec un 0 central, la valeur peut étre modifiée
a l'aide du bouton B, de -9,9 a 9,9 ; pour sortir de la
fonction, appuyer brievement sur le bouton B.

En modifiant la valeur, une fois sortis du sous-menu,
a c6té de la tension V, une fleche apparaitra : tournée
vers le haut, elle indiquera une correction supérieure a la
valeur préréglée tandis que si elle est tournée vers le bas,
elle indiquera une correction inférieure.
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;?r $G2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Length_
200A 8 14.7m/m Elas
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255V T s50mm 5 MIN
e .8mm Ar18% Il
;Tsezos Ar18%C02 Arc Length_
160A & 12.9m/m ERS
0.0v| —«
26.6V % 4.0mm 3 MIN

6.1 FONCTIONS DE SERVICE (PROCESSPARAMS)
AFFICHEES SUR L'ECRAN A.

Pour accéder a ces fonctions, il faut partir de la page
écran principale et appuyer pendant au moins 2 secondes
sur le bouton B.
Pour entrer a l'intérieur de la fonction, il suffit de la
sélectionner avec le bouton B et appuyer dessus
pendant au moins 2 secondes. Pour retourner a la page
écran principale, il suffit d'appuyer pendant 2 secondes
minimum sur le bouton B.
Les fonctions pouvant étre sélectionnées sont:
e Courbe synergique (Wire Selection).
Pour choisir la courbe synergique, il faut sélectionner
et appuyer sur la courbe proposée sur I'écran A, a
I'aide du bouton B ; il suffit de sélectionner la courbe
désirée et confirmer son choix en appuyant pendant
au moins 2 secondes sur le bouton B.
Aprés avoir appuyé sur le bouton B, on retourne a la
page écran précédente (PROCESS PARAMS).
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Process Params Wire Selection

el NS LsRe0” | Fe Sg2 0.8mm Ar18% C02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% CO02
Spot OFF | |Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF | |Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF | [Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 f |Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 v
N S >4
e Procédé
~ N ~

Process Params (Process

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF

HSA OFF

CRA OFF

Inductance 00y

\Z

Pour choisir ou confirmer le type de soudage avec le
bouton B sélectionner et appuyer, pendant 2 secondes
minimum sur Short ou Pulsed (optionnel).

Short indique que le type de soudage choisi est short
synergique.

Pulsed indique que le type de soudage choisi est
pulsé synergique (optionel).

Mode de soudage (Start Mode).

Pour choisir dans quel mode commencer le soudage
2T, 4T ou 3L, sélectionner a l'aide du bouton B
I'un des 2 modes et appuyer sur le B pendant au
moins 2 secondes pour confirmer son choix; cette
opération renvoie toujours a la page écran précédente
(PROCESS PARAMS).

Mode 2T: La machine commence a souder quand on
appuie sur le bouton de la torche et s'arréte quand on
la relache.

Mode 4T: Pour commencer le soudage, appuyer et relacher
le bouton de la torche ; pour interrompre le soudage, il faut
appuyer et relacher la touche encore une fois.

4 = =
Process Params %art Mode
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT | 14T
3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0 Y
\\§

Mode 3L, particulierement indiqué pour souder
['aluminium.

Au moyen du bouton de la torche sont disponibles 3
courants rappelables en soudure. Lenregistrement
des courants et du temps de slope est le suivant:
courant de démarrage, possibilité de réglage de 10 a
200% du courant enregistré de soudure.

Slope time possibilité de réglage de 0,1 a 10
secondes. Définit le temps de raccord entre le courant

de démarrage (Start Curr) et le courant de soudure
et entre le courant de soudure et le courant de crater
filler ou remplissage du cratére de fin soudure (Crater
Curr).Possibilité de réglage de 10 2 200% du courant
enregistré de soudure.

La soudure commence quand le bouton torche
est enfoncé. Le courant rappelé sera le courant de
démarrage Start Curr. 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 enfoncé. Quand
le bouton torche est enfoncé encore, le courant
de soudure se raccorde au courant de crater-filler
(Crater-Curr) et il est maintenu jusqu'a quand le
bouton torche est relaché.
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Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L 3
Start Current 135% 135%| —«
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
. J < ~
Slope Time Crater Curr
- 10.0s - 200
0.5s | ¢ 60% | i
= 0.1s = 10

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

Pour accéder aux fonctions Spot Time et Pause
Time, il faut appuyer pendant au moins 2 secondes
sur le bouton B. Le réglage se fait toujours a l'aide
du bouton B; pour confirmer, il suffit d'appuyer
dessus pendant au moins 2 secondes ; une fois le
choix confirmé, on retourner toujours a la page écran
(PROCESS PARAMS).
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Process Params Spot
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| | OFF
Process Shor
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0
A
. J
(Process Params Spot Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C(
Process Short
Start Mode 2T — 25.0s
Spot ON =
Spot Time 1.0s 1.0s =
Pause Time OF 3 0.3s
HSA OFH
Process Params Pause Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
Process Short
Start Mode 2T - 5.0s
Spot ON 0.0s —
Spot T|e 1.0s 4 OFF
Pause Time |
HSA OFF
v N 7

| - 4

HSA (hot start automatique).

Cette fonction est bloquée quand la fonction 3L est
active. La fonction étant activée, |'opérateur pourra
régler le niveau du courant de démarrage Start Curr
de 10 2 200% du courant de soudure (Default 130%).
Pourra étre réglée la durée de ce courant (S.C. Time)
de 0,1 a 10 secondes (Default 0,5 sec.). Pourra étre
réglée le temps de passage (Slope Time) entre le
courant de démarrage (Sart Curr) et le courant de
soudure de 0,1 a 10 secondes (Default 0,5 sec.).

Process Params Start Curr
A
Start Current 135%
Start. C. Time 0.5s 200
Slope Time 0.5s 0 4
CRA OFF 135%
Inductance 0.0 10
Burnback AUTO
~ vl N 4
S.C. Time Slope Time
- 10.0s - 10.0s
0.5s | =¢ 0.5s | =¢
L= 0.1s 3 o0.1s

CRA (crater filler- remplissage du cratére final).
Cette fonction est bloquée quand la fonction 3L est
active. Elle fonctionne pendant le soudage 2T, 4T et
aussi en union avec la fonction HSA.

Aprés avoir activé la fonction, I'opérateur pourra régler
le temps de raccord (Slope Time) tentre le courant
de soudure et le courant de remplissage du cratere
(Crater Curr.) de 0,1 2 10 secondes (Défaut 0,5 sec.).
Pourra régler le courant de remplissage du cratére
(Crater Curr.) de 10 a 200% du courant de soudure
(Default 60%).

Pourra étre réglé le temps (C.C. Time) de durée
du courant de remplissage du cratere de 0,1 a 10
secondes (Default 0,5 sec.).

Process Params Slope Time
A
Slope Time 0.5s
Crater Current 60% = 10.0s
Start. C. Time 0.5s =
Inductance 0.0 0.5s ::4
Burnback AUTO S 0.1s
Soft Start AUTO
\ 4
Crater Curr C.C. Time )
3 200 3 10.0s
60% - 0.5s | —
3 10 3 0.1s
- — \,
¢ Inductance.

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

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

Process Params Inductance
Inductance 0.0 I\

Burnback AUTO _

Soft Start AUTO = MAX
PreGas 0.1s 0.0 E\
PostGas 3.0s = MIN
Themes Black/White

Options LOCK

\ A/

e Burnback AUTO

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

Le réglage du fabricant est sur Auto (Automatique -
fonction pré-enregistrée).




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

( Process Params Burnback
" Bumback ____ AUTOQ
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s 3 MAX
PostGas 3.0s 0.0 =
Themes Black/White - —
Options LOCK = MIN
Factory OFF
A\
\ No 4

Démarrage progressif (Soft Start) AUTO

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 piéce a soudet.

Ce réglage est important pour avoir TOUJOURS de
bons démarrages.

Le réglage du fabricant est sur Auto (Automatique -
fonction pré-enregistrée).

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

Process Params Soft Start
Soft Start AUTOL
PreGas 0.1s _
PostGas 3.0s = MAX
Themes Black/White 60% |
Options LOCK = MIN
Factory OFF N
Information
° Pre Gas
Process Params PreGas
Soft Start AUTO A
PostGas 3.0s -1 10.0s
Themes Black/White 0.1s =
Options LOCK ' =
Factory OFF ( 0.0s
Information
\\§ J

Le réglage peut varier de 0 a 10 secondes.
Cette fonction sert a rendre plus ou moins lumineux
I'afficheur A.

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

e Post Gas

Process Params PostGas

Soft Start AUTOA

PreGas 0.1s _
PostGas 3.0 - 25.0s
Themes Black/White 3.0s|
Options LOCK =
Factory OFF 2 0.0s
Information

Le réglage peut varier de 0 a 24 secondes.

Cette fonction sert a rendre plus ou moins lumineux
I'afficheur A.

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

Themes
Cette fonction modifie les couleurs de 'afficheur.

Process Params Themes

Soft Start AUTO A| |Black/Yellow

PreGas 0.1s Blue/White

PostGas 3.0
Black/green

Options LOCK

Factory OFF

Information

4

Options LOCK

Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
en utilisant le bouton B et en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes, I'écran A, affiche un numéro de
série SN et 6 zéros.

Pour déverrouiller I'option, il faut insérer un code alpha-
numérique a la place des zéros ; il faut le demander a
son revendeur en indiquant le numéro de série SN.
Une fois avoir obtenu le code, il suffit de I'insérer a la
place des zéros ; chaque lettre ou chiffre inséré doit
étre confirmé en appuyant brievement sur le bouton
B ; aprés avoir inséré le code, en appuyant sur le
bouton B pendant plus de 2 secondes, on obtient le
déverrouillage de I'option et sur I'écran A, a c6été de la
fonction Options, s'affichera UNLOCK (déverrouillé)

Process Params Options
PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s
LCD Contrast 50% 000000
Options LOCKR
N 4
e Factory OFF

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

Pour accéder a la fonction, il suffit de la sélectionner
en utilisant le bouton B ;en appuyant dessus pendant
moins de 2 secondes, I'écran A affiche OFF et ALL;



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

7~ = S
Process Params Factory
Soft Start AUTOA| |OFF
PreGas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
ngormatlon
\ N -~

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

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

et il faut appuyer sur le bouton B pendant plus de 2
secondes pour la réaliser (Arc Lenght - Spot Time -
Pause Time 3L - HSA- CRA- Inductance, Burnback — Soft
Start - Pre Gas - Post Gas).

¢ Information
Lécran A affiche le numéro de l'article, la version,
la date de développement du logiciel, ainsi que le
numéro de version des courbes synergiques.

7 ENTRETIEN

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

7.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

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

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

7.2 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 co6té secondaire de la machine. Eviter
que les cables puissent entrer en contact avec des
organes en mouvement ou des pieces qui se réchauffent
pendant le fonctionnement. Remonter tous les colliers
comme sur la machine d'origine, de maniere a éviter
que les cbtés primaire et secondaire puissent entrer en
contact si un conducteur se casse ou se débranche par
inadvertance,

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



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

H!!J LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO
PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y
PARA LOS DEMAS, por lo que el utilizador debera ser
informado de los riesgos, resumidos a continuacion, que
derivan de las operaciones de soldadura. Para informa-
ciones 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.
& ’ e | a corriente eléctrica que atraviesa cualquier
conductor produce campos electromagnéti-

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

'\\ genera 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 electronicos vitales (pace-

makers) debn consultar al médico antes de aproximarse

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

desbaste o soldadura por puntos.

e | a exposicidon 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

exposicién a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

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

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
¢ No soldar en proximidad de recipientes a presion o en
presencia de polvo, gas o vapores explosivos. Manejar
= con cuidado las bombonas y los reguladores de pre-
sioén 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 (Cl. 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.)
§7= el a alta frecuencia (H.F.) puede interferir
- _HFJJ ;/ con la radionavegacion, los servicios de
seguridad, los ordenadores y, en general
@ con los equipos de comunicacion.
e Encargar la instalacion solo a personas
cualificadas y familiarizadas con los equi-
pos 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.
[

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
junto con los residuos sélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electronicos y su apli-
cacion en el ambito de la legislacion 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.

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

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

B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

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

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




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

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

1.3 Desconectar el enchufe del cable de alimentacion
antes de trabajar en la maquina.

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

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

2.2 Usar un sistema de ventilacién forzada o de descar-
ga local para eliminar las exhalaciones.

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

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

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

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

J

2 DESCRIPCIONES GENERALES

La soldadora es un sistema iddoneo 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 60974-5/ IEC

60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11 / IEC 6100-3-12.

Ne. Numero de matricula que se citara en cual-
quier peticiéon correspondiente a la soldadora.

-0 m= Convertidor estatico de frecuencia trifasica
transformador - rectificador.

4? MIG Adapto a la soldadura MIG/MAG.

uo. Tensién en vacio secundaria.

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

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

calentarse.
2. Corriente de soldadura
u2. Tension secundaria con corriente 12
Ut. Tension nominal de alimentacion.

3~ 50/60Hz Alimentacién trifasica 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 proteccién para el aparato.

Grado de proteccién de la carcasa. Grado

3 como segunda cifra significa que este

aparato puede ser almacenado, pero no es

previsto para trabajar en el exterior bajo pre-

cipitaciones, si no esta protegido.

ddéneo para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado.

NOTA: El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en

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

1 eff

IP23S

2.2 PROTECCIONES

2.2.1 - PROTECCION DE BLOQUE

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

2.2.2 Proteccion térmica

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




223 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 movi-
miento incontrolado de la misma.

3 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO ANTERIOR.

4 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO
POSTERIOR.

G - CABLE DE RED.

F- INTERRUPTOR.
Enciende y apaga la maquina

) 4 )
H
E
C
J -
A - DISPLAY. H - RACOR CON TUBO GAS.

Visualiza tanto los parametros de soldadura como todas
las funciones de soldadura.

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

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

C1 - EMPALME CENTRALIZADO
Se le conecta un soplete de soldadura o el soplete Push
Pull

D - TOMA (=): se le conecta el cable de masa.

E-CONECTOR: Para conectar los mandos a distancia y
el cable de mando de la antorcha Push-Pull

5 COLOCACION E INSTALACION

Colocar la soldadora de manera que se permita una libre
circulacioén del aire en su interior y posiblemente evitar
que entren polvos metalicos o de cualquier otro tipo.
Colocar la soldadora en una zona que asegure una bue-
na estabilidad.

El peso de la soldadora es de aproximadamente 68 kg.
La instalaciéon de la maquina debera ser realizada por
personal experto.

Todas las conexiones deberan realizarse de conformidad
con las normas vigentes (IEC/CElI EN 60974-9) y en el
pleno respeto de la ley de prevencién de accidentes.
Verificar que la tensién de alimentacion corresponda a la
nominal de la soldadora.

Dimensionar los fusibles de proteccioén en base a los da-
tos citados en la placa de los datos técnicos.

Montar el enchufe en el cable de alimentacién teniendo
particular cuidado de conectar el conductor amarillo ver-
de al polo de tierra.

Esta soldadora ha sido proyectada para poder montar
contemporaneamente 2 antorchas de soldadura y 2 bo-




binas de hilo (MAX 300mm y MAX 200 mm .

La maquina no puede soldar con las 2 antorchas en
el mismo momento, la elecciéon de cual antorcha y
tipo de metal por soldar se hace presionando y sol-
tando por unos momentos el mando arranque de
cada una de las dos antorchas.

En la plataforma posterior se pueden colocar 2 bom-
bonas de didmetro MAX (180mm - 7.1in) y altas MAX
(1000mm - 39.4in) o 1 sola bombona de diametro MAX
(220mm - 8.7in) y alta MAX (1600mm — 63in). Las bom-
bonas tienen que ser firmemente fijadas al soporte de
las bombonas por medio de las correas suministradas
adjuntas.

La bombona del gas debe estar equipada con reductor

de presion y flujdmetro.

Solo después de haber colocado la bombona, conectar
el tubo del gas que sale del panel trasero de la maqui-

na con el regulador de presién.

Abrir el lateral movil, montar la bobina del hilo en su
soporte, introducir el hilo que sale de la bobina del hilo
en el interior del moto reductor, asegurandose de que el
tipo y el diametro del hilo sean los mismos del rodillo de
arrastre. El hilo tiene que estar alineado con la ranura del
rodillo de arrastre y salir del adaptador C. Cerrar el brazo
de arrastre, montar la antorcha de soldadura y el cable
masa en la toma D.

Después de montar la bobina y la antorcha, encender
la maquina, elegir la curva sinérgica adecuada al tipo
de hilo que se quiere soldar, siguiendo las instrucciones
descritas en el apartado “ Funciones de servicio (PRO-
CESS 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 -10 I/min.

Durante la soldadura el display A visualiza la corriente
y la tensién efectiva de trabajo, los valores visualizados
pueden ser ligeramente diferentes de los valores pro-
gramados, lo que puede depender de muchos factores,
como: tipo de soplete, espesor diferente del nominal, dis-
tancia entre tobera porta corriente y el material que se
esta soldandoy velocidad de soldadura. Los valores de
corriente y tension, al final de la soldadura permanecen
memorizados en el display A. Para visualizar los valores
programados es necesario mover ligeramente la mane-
cilla B, mientras presionando el pulsador soplete sin sol-
dar, en el display A aparecen el valor de tensién en vacio
y el valor de corriente igual a 0.

6 DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES VISUALIZA-
DAS EN EL DISPLAY A.

Al encender la maquina el
display A por unos instan-
tes visualiza: el niumero de

[/
Information

Machine 344 , P

Version oo1 | articulo de la maquina, la
Build Feb 8 2019 | versién y la fecha de desa-
Table 001) rrollo del software, ademas

del niUmero de release de las

curvas sinérgicas (esta informacion esta contenida tam-
bién en el capitulo 6.1 FUNCIONES DE SERVICIO).
Inmediatamente después del encendido el display A vi-
sualiza:

La curva sinérgica utilizada, el modo de soldadura 2T, 4T
o 3L, la funcion SPOT, si activada, el proceso de solda-
dura "SHORT o PULSADO", la corriente de soldadura,
la velocidad en metros al minuto del hilo de soldadura, la
tension de soldadura y el espesor aconsejado.

Para aumentar o disminuir los parametros de soldadura
es suficiente regular mediante la manecilla B, los valores
varian todos junto, de forma sinérgica.

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

valor programado mientras, si hacia abajo, indica una
correccion menor.
Fe SG2 0.8mm Ar18%C02 Arc Len th
2 Vi an
200A 8> 14.7m/m -
255V % oovi
Fe SG2 0.8mm Ar18%C02 [ERIBY
jd Arc Length_
160A 8 129m/m o MAX
26 6V -I— 4.0mm 0.0v ::<

) : — MIN

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

Para acceder a estas funciones es necesario partir de la
pantalla principal y presionar durante al menos 2 segun-
dos la manecilla B.

Para entrar en la funcién es suficiente seleccionarla con
la manecilla B y presionar la misma por menos de 2 se-
gundos. Para volver a la pantalla principal es suficiente
presionar durante al menos 2 segundos la manecilla B.
Las funciones seleccionables son

e Curva sinérgica (Wire Selection).

Para elegir la curva sinérgica, es necesario, por medio
de la manecilla B, seleccionar y presionar la curva pro-
puesta por el display A, es suficiente seleccionar la
curva que interesay confirmar la seleccién presionan-
do por menos de 2 segundos la manecilla B.

Después de presionado la manecilla B volver a la pan-
talla precedente (PROCESS PARAMS).



P S\

|Process Params Wire Selection
Rl EISC ks go VTGP 1@04 | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% C02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 y | [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 v
) N 7

* Process
(- = A& =
Process Params (Process

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED

Start Mode 2T

Spot OFF

HSA OFF

CRA OFF

Inductance 0.0y
\Z ~7 < —

Para elegir o confirmar el tipo de soldadura, es ne-
cesario, mediante la empufadura B, seleccionar y
presionar, por al menos 2 segundos Short o Pulsed
(opcional).

Short indica que el tipo de soldadura elegido es short
sinérgico.

Pulsed indica que el tipo de soldadura elegido es pul-
sado sinérgico (opcional).

¢ Modo de soldadura (Start Mode).

Para elegir el modo de inicio soldadura 2T,4T o 3L se-
leccionar por medio de la manecilla B uno de los 2
modos y presionar la manecilla B por menos de 2 se-
gundos para conformare la seleccion, esta operacion
nos hace volver a la pantalla precedente (PROCESS
PARAMS).

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

( N - N
Process Params %art Mode
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT | 14T
3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0 Y
\\§ ~ < =

Modo 3L, particularmente aconsejado para la soldadu-
ra del aluminio.

Por medio del pulsador de la antorcha estan disponi-
bles 3 corrientes convocables en soldadura. La progra-
macion de las corrientes y del slope time es la siguiente.
Start Curr corriente de partida, posibilidad de ajuste
del 10 al 200% de la corriente programada de solda-
dura.

Slope Time, posibilidad de ajuste desde 0,1 a 10 se-
gundos. Define el tiempo de unién entre la corriente
de partida (Start Curr) y la corriente de soldadura y
entre la corriente de soldadura y la corriente de crater
filler o llenado del crater de fin soldadura (Crater Curr).
Posibilidad de ajuste del 10 al 200% de la corriente
programada de soldadura.

La soldadura inicia con la presion del pulsador antor-
cha. La corriente llamada sera la corriente de parti-
da Start Curr. Esta corriente se mantendra mientras
que el pulsador antorcha esté pulsado; al soltarlo la
corriente de partida se unira a la corriente de soldadura
que se mantendra hasta que se vuelva a pulsar el pul-
sador de la antorcha. Al volver a presionar el pulsador
antorcha la corriente de soldadura se unira a la corrien-
te de crater-filler (Crater-filler) y se mantendra hasta
que se suelte el pulsador antorcha.

- Ny
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L 3
Start Current 135% 135%| —«
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
\. J < —~
Slope Time Crater Curr
- 10.0s - 200
0.5s | = 60% | ¢
= 0.1s = 10

J

e Tiempo de soldadura por puntos e intermitencia
(Spot).
Esta funcién permanece inhibida mientras la funcién
3L sea activa. Si se selecciona el tiempo de spot ON,
en el display aparece la funcién Spot time, seleccio-
nandola, se puede regular, mediante la barra de regu-
lacion, de 0,3 a 25 segundos. Ademas de esta funcién
en el display aparece Pause time, seleccionandola, se
puede regular mediante la barra de regulacién el tiem-
po de pausa entre un punto o un trecho de soldadura y
el otro, el tiempo de pausa varia de 0 (OFF) a 5 segun-
dos.
Para volver a las funciones Spot Time y Pause Time
es necesario presionar durante menos de 2 segun-
dos la manecilla B. La regulacion se obtiene siempre
mediante la manecilla B, para confirmare es suficiente
presionarla por menos de 2 segundos, una vez con-
firmada la seleccién se vuelve siempre a la pantalla
(PROCESS PARAMS).



e D & > o HSA(crater filler- llenado del crater final)

Process Params Spot Esta funcién permanece inhibida mientras la funcién
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02) | OFF 3L sea activa. Funciona en soldadura 2T, 4T y tam-
Process Short bién en combinacién con la funcion HSA.

Start Mode 2T . . L.

Depués de haber actlquo la funC|onz el operador po-
HSA OFF dréa regular también el tiempo de unién (Slope Time)
CRA OFF entre la corriente de soldadura y la corriente de llena-
Inductance 0.0 do del crater (Crater Curr.) desde 0,1 a 10 segundos

A (default 0,5 segundos.).

\ J Podra regular la corriente de llenado del crater (Crater

p N < N Curr.) desde el 10 al 200% de la corriente de soldadura
Process Params Spot Time (Default 60%).

Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C( Podra regular el tiempo (C.C. Time) de duracion de la

Process Short corriente de llenado del crater desde 0,1 a 10 segun-

gtart Mode gll\—l — 25.0s dos (default 0,5 segundos).

ot =
Spot Time 1.0s 1.0s = < - =
e oF =3¢ 0.3s Process Params Slope Time
HSA OFF A
Slope Time 0.5s

~ - - Crater Current 60% 3 10.0s

_ ~ - Start. C. Time 0.5s 0.5s :]

Process Params Pause Time Inductance 0.0 ) 3 01s

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02 23??2?:,5 2318 -

Process Short

Start Mode 2T - 5.0s v -

Spot ON 0.0s =

Spot Time 1.0s < OFF Crater Curr C.C. Time

Pause Time X i

HSA OFF

< LSV < 3 200 3 10.0s

o - =

e HSA (hot start automatico). 60% :; 10 0.5s :Z‘ 0.1
Esta funcién permanece inhibida mientras la funcién -
3L sea activa. Una vez activada la funcién, el opera- )

dor podra regular la corriente de partida (Start Curr)
desde el 10 al 200% de la corriente de soldadura (De-
fault 130%). Podra regular la duracién de esta corrien-

¢ Inductancia (Inductance).
El ajuste puede variar desde -9,9 a +9,9. El cero es

te (S.C. time) desde 0,1 a 10 segundos (default 0,5
segundos). Podra regular también el tiempo de paso
(Slope Time) entre la corriente de partida (Start Curr)
y la corriente de soldadura desde 0,1 a 10 segundos
(default 0,5 segundos.).

s SN\ - \
Process Params Start Curr
A
Start Current 135%
Start. C. Time 0.5s 200
Slope Time 0.5s ° q
CRA OFF 135%
Inductance 0.0 10
Burnback AUTO
v N 4
S.C. Time Slope Time
- 10.0s 3 10.0s
0.5s | ¢ 0.5s | I
= 0.1s = 0.1s

el ajuste programado por el constructor, si el numero
fuese negativo la impedancia disminuiria y el arco se
volveria mas duro mientras que si se aumentase, se
volveria mas suave.

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

Process Params Inductance

Inductance 0.0

Burnback AUTO _

Soft Start AUTO = MAX
PreGas 0.1s 0.0 =

PostGas 3.0s = MIN
Themes Black/White

Options LOCK

\ V) )




Burnback AUTO

El ajuste puede variar desde -9,9 a +9,9. Sirve para
regular la longitud del hilo que sale de la tobera gas
después de la soldadura. A un niumero positivo corres-
ponde un mayor quemado del hilo. Laregulacion del
constructor es en automatico (funcion preregulada).
Para acceder a la funcién es suficiente evidenciarla
usando la manecilla B y presionandola por menos de 2
segundos, en el display A aparece la barra de regula-
cion, se puede modificar el valor y confirmarlo presio-
nando la manecilla B por menos de 2 segundos.

usando la manecilla B y presionandola por menos de 2
segundos, en el display A aparece la barra de regula-
cidn, se puede modificar el valor y confirmarlo presio-

nando la manecilla B por menos de 2 segundos.

e Post Gas

Process Params PostGas

Soft Start AUTOA

PreGas 0.1s _
PostGas 3.0 - 25.0s
Themes Black/White 3.0s|
Options LOCK =
Factory OFF = 0.0s
Information

El ajuste puede variar desde 0 a 25 segundos.

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

4 = ~
Process Params Burnback
Burnback AUTOR
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s 3 MAX
PostGas 3.0s 0.0 E ¢
Themes Black/White - =
Options LOCK L3 MIN
Factory OFF

A4

. <

Soft Start AUTO

El ajuste puede variar desde el 0 al 100%. Es la veloci-
dad del hilo, expresada en porcentaje de la velocidad
programada para la soldadura, antes de que el mismo
toque la pieza que hay que soldar.

Este ajuste es importante para obtener siempre bue-
nas partidas.

La regulacion del constructor es en automatico (fun-
cién preregulada).

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

nando la manecilla B por menos de 2 segundos.

e Themes

Esta funcién modifica los colores del display.

nando la manecilla B por menos de 2 segundos.

Process Params Themes
Soft Start AUTO A| |Black/Yellow
PreGas 0.1s Blue/White
PostGas 3.0 Black/White
Themes Black/White Black/green
Options LOCK
Factory OFF
Information
4

s N

-

e Options LOCK

Para acceder a la funcién es suficiente evidenciarla
usando la manecilla B y presionandola por menos de
2 segundos, en el display A aparecen un numero serial
SN y 6 ceros.

Para desbloquear la opcion hay que introducir en lugar
de los ceros un cédigo alfa numérico, que debe ser
solicitado al propio revendedor indicando el numero
serial SN.

Una vez obtenido el cédigo es suficiente introducirlo
en lugar de los ceros. Cada letra o numero que
se introduce debe ser confirmado presionando
brevemente la manecilla B, presionando la manecilla B
durante un tiempo mas largo de 2 segundos se obtiene
el desbloqueo de la opcion y en el display A al lado
de la funcién Options aparecen la letras UNLOCK
(desbloqueado).

|Process Params Soft Start
Soft Start AUTOL
PreGas 0.1s
PostGas 3.0s - MAX
Themes Black/White 60% |
Options LOCK 3 MIN
Factory OFF
Information
¢ Pre Gas
Process Params PreGas
Soft Start AUTO A
PreGas 0.1s
PostGas 3.0s (3 10.0s
Themes Black/White 0.1s =
Options LOCK ) —
Factory OFF =4 0.0s
Information
. J

El ajuste puede variar desde 0 a 10 segundos.
Para acceder a la funcién es suficiente evidenciarla

Process Params Options
PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s
LCD Contrast 50% 000000
Options LOCKR/
NS J




¢ Factory OFF

El objetivo es el de llevar la soldadora a la programa-
cion de la primera entrega.

Para acceder a la funcién es suficiente evidenciarla
usando la manecilla B y presionandola por menos de
2 segundos, en el display A aparecen las letras OFF vy
ALL, evidenciando las letras ALL y presionando bre-
vemente la manecilla B se efectta el reinicio y en el
display A aparecen las letras Factory Done!! que de-
muestran que el reinicio ha sido efectuado. Para volver
a la pantalla precedente es suficiente presionar duran-
te mas de 2 segundos la manecilla B.

7~ = S
Process Params Factory
Soft Start AUTOA OFF
PreCas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
ngormatlon
\ N -~

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

La operacion puede ser efectuada solo cuando en el dis-
play A aparece la barra de regulacién

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

(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time - 3L - HSA- CRA
-Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas ).

¢ Informe

El display visualiza el nUmero de articulo de la maquina,
la versién y la fecha de desarrollo del software, ademas
del nimero de release de las curvas sinérgicas.

7 MANTENIMIENTO

Cada intervencion de mantenimiento debe ser efec-
tuada por personal cualificado segun la norma CEI 26-
29 (IEC 60974-4).

7.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, ase-
gurarse de que el interruptor F esté en posicién “O” y que
el cable de alimentacién no esté conectado a la red.
Periddicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato para eliminar el polvo metélico que se haya
acumulado, usando aire comprimido.

7.2 MEDIDAS A TOMAR DESPUES DE UNA INTER-
VENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacion, hay que te-
ner cuidado de reordenar el cablaje de forma que exista
un aislamiento seguro entre el lado primario y el lado se-

cundario 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 origi-
nal para evitar que, si accidentalmente un conductor se
rompe o se desconecta, se produzca un contacto entre
el primario y el secundario.

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



MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

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

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

1 PRECAUGOES DE SEGURANCA

|.. A soldadura e o cisalhamento a arco podem

Ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaug¢des contra os riscos, a seguir
listados, derivantes das operagdes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informagdes mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3.300.758

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser noci-
VOS.
< ’ - A corrente eléctrica que atravessa qual-
4 Q quer condutor produz campos electromag-
37\.. néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
Em de corte, gera campos electromagnéticos
o em redor dos cabos e dos geradores.
Os campos magnéticos derivados de correntes eleva-
das podem influenciar o funcionamento de pacemakers.
Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (pace-
makers) devem consultar o médico antes de se aproxi-
marem de operagdes de soldadura por arco, de corte,
desbaste ou de soldadura por pontos.
A exposicdo aos campos electromagnéticos da solda-
dura, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos
para a saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-
posicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar
0s seguintes procedimentos:
- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinga de
suporte do eléctrodo, ou do magarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.
- Nao enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no préprio corpo.
- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pin-
¢a de suporte do eléctrodo, ou do magarico. Se o cabo
de massa se encontrar do lado direito do operador,
também o da pinca de suporte do eléctrodo, ou do
macarico, devera estar desse mesmo lado.
- Ligar o cabo de massa a pecga a trabalhar mais proxi-
ma possivel da zona de soldadura, ou de corte.
- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES

-- Nao soldar nas proximidades de recipientes a
72\ Pressao ou na presenca de pos, gases ou

vapores explosivos. Manejar com cuidado as

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

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

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

ALTA FREQUENCIA (H.F)
[= e A alta frequéncia (H.F) pode interferir
- com a radionavegacao, 0s servi¢cos de se-
) ’/ guranca, os computadores, e em geral
com os aparelhos de comunicacéo
¢ 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 pron-
tamente a qualquer problema de interferéncia derivado
dainstalacao
e Em caso de notificagcado da entidade FCC por interfe-
réncias, deixar imediatamente de usar o aparelho
e O aparelho deve ter uma manutencéao regular e con-
trolada
e O gerador de alta frequéncia deve permanecer fecha-
do, manter a distancia devida os elétrodos do espinte-
rémetro

-—

E ELECTRONICAS

N&ao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execugao no
ambito da legislacdo nacional, as aparelhagens eléc-
tricas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apa-
relhagens, devera informar-se junto do nosso represen-
tante no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicagdo desta Directiva Europeia,
melhorard a situacdo ambiental e a saude humana!

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

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-

radas da chapa.

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

C. O fio de soldadura e o grupo de trac¢ao do fio estdo
sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as maos
e 0s objectos metalicos afastados dos mesmos.

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




1.1 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 pec¢a a soldar e do
chéao

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

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacoes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagao for¢gada ou de
exaustdo local para eliminar as exalacdes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracéo para eliminar as
exalacoes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

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

3.3Nunca solde recipientes fechados.

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

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

5. Leia as instrugdes antes de utilizar a maquina ou de
efectuar qualquer operagcédo na mesma.

6. Na&o retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICOES GERAIS

A soldadora é um equipamento adequado para a
solda—~dura MIG/MAG sinérgica e MIG/MAG pulsada si-
nérgica, realizado com a tecnologia inverter. Esta equi-
pada com um motorredutor de 4 rolos. Esta soldadora
nao deve ser usada para descongelar tubos

2.1 EXPLICAGAO DOS DADOS TECNICOS

O aparelho é construido de acordo com as seguintes

normas:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

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

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

A pme Conversor estatico de frequéncia trifasica
" transformador rectificador.
(5 MIG

uo. Tensé&o a vazio secundaria.

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

Adequada para a soldadura MIG-MAG.

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

3~ 50/60Hz Alimentacéo trifasica 50 ou 60 Hz.

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

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

Grau de proteccdo da carcaca. Grau 3
como segunda cifra significa que este apa-
relho pode ser armazenado, mas nao utili-
zado no exterior durante as precipitacdes
de chuva, a ndo ser que esteja devidamente
protegida.

Idénea para trabalhar em ambientes com
risco acrescido.

1 ef

IP23S

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

2.2 PROTECGCOES

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 termdstato, o qual,
se forem ultrapassadas as temperaturas admitidas, im-
pede o funcionamento da maquina. Nestas condicdes,
o ventilador continua a funcionar e aparece no visor A, a
piscar, a indicagdo WARNING tH.

2.2.2 Colocacao em superficies inclinadas.

Como esta soldadora tem rodas sem travoes, certificar--
-se que a maquina nao seja colocada em superficies in-
-clinadas, para evitar a queda ou a movimentagao incon-
-trolada da mesma

3 COMANDOS SITUADOS NO PAINEL FRONTAL.

4 COMANDOS SITUADOS NO PAINEL TRASEIRO.

G - CABO DE REDE.

F- INTERRUPTOR.
Liga e desliga a maquina

H- BUCIM COM TUBO DO GAS.

N A
H
E
C
J
A - VISOR.

Visualiza os parametros de soldadura bem como todas
as funcoes de soldadura.

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

C- TOMADA CENTRALIZADA: Ligar o macarico de
soldadura.

C1-TOMADA CENTRALIZADA.

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

D - TOMADA (=): Para ligar o cabo de massa.

F - Ficha: Para a ligagdo dos comandos a distancia e do
condutor de comando do magarico Push-Pull

5 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO E INS-
TALACAO

Colocar a maquina de soldar de modo a permitir a livre
circulacéo do ar no seu interior e evitar o mais possivel
que entrem pés metalicos ou de qualquer outro género.
Coloque a maquina de soldar numa zona que assegure
uma boa estabilidade.

A maquina de soldar pesa cerca de 68 kg.

A instalacdo da maquina deve ser efetuada por pessoal
qualificado.

As ligacbes devem ser todas executadas em conformi-
dade com as normas (IEC/CEI EN 60974-9) em vigor e
respeitando inteiramente as leis de protecao de aciden-
tes.

Verifique se a tensdo de alimentacao corresponde a
nominal da maquina de soldar.



Dimensione os fusiveis de protecdo em funcéo dos da-
dos indicados na chapa dos dados técnicos.

Monte a ficha no cabo de alimentacao prestando
especial atencéo a ligar o condutor amarelo-verde ao
polo de terra. Esta maquina de soldar foi projetada para
poder montar simultaneamente 2 tochas de soldadura e
2 bobinas de fio de diametro( MAX 300 mm e MAX 300
mm).

A maquina nao pode soldar simultaneamente com os
2 macaricos, a selecao do macarico a utilizar, bem
como do tipo de metal de soldar, é efetuada premin-
do e largando por alguns instantes o comando de
start de cada um dos dois macaricos. Na plataforma
traseira podem ser colocadas 2 botijas de diametro MAX
(180 mm - 7,1 pol.) e com a altura MAX (1000 mm - 39,4
pol.) ou 1 Unica botija de diametro MAX (220 mm - 8,7
pol) e altura MAX (1600 mm — 63 pol.). As botijas devem
ser bem fixadas no suporte das botijas com correias for-
necidas.

A botija do gas deve estar equipada com um redutor de
presséo e um fluxémetro.

Sé depois de ter fixado a botija, ligue o tubo do gas

que sai do painel traseiro da maquina ao regulador de
presséo.

Abra a parte lateral mével, monte a bobina do fio no res-
petivo suporte, enfie o fio que sai da bobina do fio para
o interior do motorredutor, assegurando-se que o tipo e
o didmetro do fio seja 0 mesmo do rolo de tracdo. O fio
deve estar alinhado com a calha do rolo de tracédo e deve
sair do adaptador C. Feche o braco de tracdo, monte a
tocha de soldadura e o cabo da massa na tomada D.
Depois de ter montado a bobina e a tocha, ligue a ma-
quina, escolha a curva sinérgica adequada ao tipo de fio
que se deseja soldar, seguindo as instru¢cdes descritas
no paragrafo funcdes de servico (PROCESS PARAMS).
. Retirar a agulheta do gas e desapertar o bico porta-
-corrente do magcarico. Premir o botdo do macarico até
que saia o fio, ATENCAO mantenha o rosto afastado
da lanca terminal enquanto sai o fio, aparafusar o bico
porta-corrente e enfiar a agulheta do gas.

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

Durante a soldadura, o visor A mostra a corrente e a ten-
séo efectiva de trabalho, os valores visualizados podem
ser ligeiramente diferentes dos valores programados, isso
pode depender de muitos factores, do tipo de 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. Os valores da corrente e
da tenséo, no final da soldadura, ficam memorizados no
visor A, para ver os valores programados € necessario
deslocar ligeiramente o manipulo B, enquanto premindo
0 botdo do macarico sem soldar, aparece no visor A 0
valor da tensdo em vazio e o valor de corrente igual a 0.

6 DESCRICAO DAS FUNCOES VISUALIZADAS NO
VISOR A.

/Information Quando se liga a maquina, o

visor A mostra por alguns mo-

Machine 344 | mentos: o numero de artigo

\éer_lséon - 28?; da maquina, a versdo e a data
ul €l .

Table 001 de desenvolvimento do soft-

“ ware, e o0 nimero de versio
das curvas sinérgicas (esta informacéo também se encontra
no capitulo 7.1 FUNCOES DE SERVICO). Logo apds a liga-
¢ao, o visor A mostra:

A curva sinérgica utilizada, o modo de soldadura 2T, 4T
ou 3L, a funcado SPOT se activada, as letras PP se for
utilizado o macarico Push-Pull, o processo de soldadu-
ra "SHORT ou PULSADO" (opcional) , a corrente de
soldadura, a velocidade em metros por minuto do fio de
soldadura, a tensao de soldadura e a espessura aconse-
Ihada. Para aumentar ou diminuir os parametros de sol-
dadura basta regular no manipulo B, os valores mudam
todos ao mesmo tempo, de modo sinérgico.

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

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

=

E?I' SG2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Length
200A g 1azmm || o] 3
255V ¥ s0mm ' MIN
e .8mm Ar18% Il
gTsezoa Ar18%C02 Arc Length_
160A 8 12.9m/m E
0.0v| —¢
26.6V % 4.0mm = MIN

>4

6.1 FUNGCOES DE SERVIGO (PROCESS PARAMS)
VISUALIZADAS NO VISOR A.

Para ter acesso a estas funcdes é preciso partir da janela
principal e premir durante pelo menos 2 segundos o0 ma-
nipulo B.
Para entrar dentro da funcdo basta selecciona-la com
o0 manipulo B e premir o mesmo menos de 2 segundos.
Para regressar a janela principal, premir o manipulo B du-
rante pelo menos 2 segundos.
As funcbes que podem ser seleccionadas sao:
e Curva sinérgica (Wire Selection).
Para escolher a curva sinérgica, é necessario, por meio
do manipulo B, seleccionar e premir a curva proposta
pelo visor A, basta seleccionar a curva que interessa



e confirmar a escolha premindo o manipulo B durante
menos de 2 segundos.

Depois de ter premido o manipulo B regressa-se a ja-
nela anterior PROCESS PARAMS).

S\

Process Params Wire Selection

RO RIS C2 xS0 PGt D100 | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% C02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 v | [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 v
o ~ < 4
¢ Processamento
(- =\ & =

Process Params

[Process

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
Process SHORT

PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 00y
\C

Para seleccionar ou confirmar o tipo de soldadura, é
necessario, por meio do botao B, seleccionar e premir,
durante pelo menos 2 segundos, em Short ou Pulsa-
do (opcional).

Short identifica que o tipo de soldadura seleccionado
€ short sinérgico.

Pulsed identifica que o tipo de soldadura selecciona-
do é pulsado sinérgico (opcional).

Modo de soldadura (Start Mode).

Para escolher o modo de inicio da soldadura, 2T, 4T
ou 3L, seleccionar um dos 2 modos no manipulo B e
premi-lo por menos de 2 segundos para confirmar a
escolha, esta operagéo traz-nos sempre a janela ante-
rior PROCESS PARAMS).

Modo 2T, a maquina comega a soldar quando se pri-
me o botdo do macarico e interrompe-se quando se
larga.

Modo 4T, para comecar a soldadura premir e largar o
botdo do macgarico, para acabar a soldadura premir e
largar novamente o botéo.

p
Process Params

N p =

Start Curr corrente de arranque, possibilidade de re-
gulacdo de 10 a 200% da corrente de soldadura defi-
nida.

Slope time, possibilidade de regulacéo de 0,1 a 10 se-
gundos. Define o tempo de unido entre a corrente de
arranque (Start Curr) e a corrente de soldadura e entre
a corrente de soldadura e a corrente de crater filler ou
de enchimento da cratera de fim da soldadura (Cra-
ter Curr).Possibilidade de regulacao de 10 a 200% da
corrente de soldadura definida.

A soldadura inicia premindo o botdo da tocha. A cor-
rente emitida sera a corrente de arranque Start Curr.
Esta corrente é mantida enquanto o botao a tocha es-
tiver premido; ao largar o bot&o, a corrente de arranque
une-se a corrente de soldadura e esta é mantida até
que seja novamente premido o botao a tocha. Quan-
do se carrega novamente no botdo a tocha, a corrente
de soldadura une-se a corrente de crater-filler (Crater-
-Curr) e mantém-se até se largar o botédo da tocha.

—

-
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L -
Start Current 135% 135%| ¢
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
J N 4
Slope Time Crater Curr
- 10.0s - 200
0.5s | = 60% | i
= 0.1s 4 10

%art Mode

Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02

Process SHORT | 14T

3L

Spot OFF

HSA OFF

CRA OFF

Inductance 0.0 Y

\\§ v~ =

Modo 3L, especialmente indicado para a soldadura de
aluminio.

Com o botdo da tocha podem-se obter 3 correntes de
soldadura. A configurac&o das correntes e do tempo
de slope € a seguinte:

¢ Tempo de pontuacao e intermiténcia (Spot).

Esta funcao é inibida quando esté ativa a funcao 3L
Se seleccionamos o tempo de spot ON, aparece no
visor a funcdo Spot Time, seleccionando-a podemos
regular na barra de regulacédo, de 0,3 a 25 segundos.
Para além desta funcao, aparece no visor Pause Time,
seleccionando-a podemos regular na barra de regula-
¢ao o tempo de pausa entre dois pontos ou dois trocos
de soldadura €, o tempo de pausa varia de 0 (OFF) a 5
segundos.

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



4 = & = o CRA (crater filler- enchimento da cratera final).
Process Params Spot Esta func&o ¢ inibida quando a fungdo 3L esta ativa.
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| | OFF Funciona em soldadura 2T, 4T e também em combina-
g{:ﬁel\s/li de Sh%th ¢do com a funcao HSA.

Depois de ter ativado a funcéo, o operador podera re-
HSA OFF gular o tempo de unido (Slope Time) entre a corrente
CRA OFF de soldadura e a corrente de enchimento da cratera
Inductance 0.0 (Crater Curr.) de 0,1 a 10 segundos (Por defeito 0,5

A seg.).
\ J Podera regular a corrente de enchimento da cratera
(Crater Curr.) de 10 2 200% da corrente de soldadura
Process Params Spot Time (Por defeito 60%).

Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C( Podera regular o tempo (C.C. Time) de duracdo da

Process Short corrente de enchimento da cratera de 0,1 a 10 segun-

Start Mode 2T — 25.0s dos, (Por defeito 0,5 seg.).

Spot . ON 1.0s = P -
e S ¢ 0.3s Process Params Slope Time

HSA OFF A

Slope Time 0.5s
S Z S =~ Crater Current 60% = 10.0s
Start. C. Time 0.5s 0.5s =

£ D\ & = > Inductance 0.0 —

Process Params Pause Time Burnback AUTO 3 0.1s

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02 Soft Start AUTO

Process Short \4

Start Mode 2T - 5.0s 7

Spot ON 0.0s = -

Spot Time 1.0s 2 O Crater Curr C.C. Time
Pause Time <
HSA OFF
- Y S - 200 3 10.0s
60% | = 0.5s | ¢

¢ HSA (hot start automatico). 3 10 3 0.1s

Esta funcdo € inibida quando esta ativa a funcao 3L.

Depois de ativada a funcao, o operador podera regu- )
lar a corrente de arranque (Start Curr) de 10 a 200%
da corrente de soldadura (Por defeito 130%). Podera
regular a duragdo desta corrente (S.C. Time) de 0,1
a 10 segundos (Por defeito 0,5 seg.). Podera regular
também o tempo de passagem (Slope Time) entre a
corrente de arranque (Start Curr) e a corrente de sol-
dadura de 0,1 a 10 segundos (Por defeito 0,5 seg.).

¢ Indutancia (Inductance).
A regulagéo pode variar de -9,9 a +9,9. O zero € a regu-
lac&o definida pelo fabricante, se o nimero for nega-
tivo a impedéncia diminui e o arco torna-se mais duro
enquanto se aumenta se torna mais suave.
Para o acesso a funcado basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,

= =\ < =\ aparece a barra de regulac&o no visor A, podemos va-
Process Params Start Curr riar o valor e confirmar premindo o manipulo B menos
A de 2 segundos.
Start Current 135%
Start. C. Time 0.5s - 200 ~ =
Slope Time 0.5s 135%| =X Process Params Inductance
CRA OFF E inductance 0.0
Inductance 0.0 3 10 Burnback AUTO _
Burnback AUTO Soft Start AUTO 5 MAX
\4 PreGas 0.1s 0.0 —=
A =S - PostGas 3.0s :: MIN
z - S & - > Themes Black/White
S.C. Time Slope Time Options LOCK
\ Y) )
- 10.0s 3 10.0s
0.5s | —l¢ 0.5 = e Burnback AUTO
3 01s ' 3 01s A regulagéo pode variar de -9,9 a +9,9. Serve para re-
gular o comprimento do fio em saida da agulheta do
gas apo6s a soldadura. A um numero positivo corres-
ponde uma maior queima do fio.




~ -~ ~

-
Process Params

Burnback
e € AUTO (Tuncao regulada pre-

Pafp® acesso a fubddo
fRsH#BaIo B e premiritio-g
g@%@eac' barra 5§ Q{fﬁga

g&jgf e conﬂrmar@ﬁ}ml N

menos de 2 segundos. y

o sempre o manipulo B por

Soft Start AUTO

A regulacdo pode variar de 0 a 100%. E a velocidade
do fio, expressa em percentagem da velocidade pro-
gramada para a soldadura, antes que o0 mesmo toque
na peca a soldar.

Esta regulacdo é importante para se obter sempre
bons arranques.

A regulacao do fabricante é Auto (funcao regulada pre-
viamente).

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

e Post Gas

Process Params PostGas

Soft Start AUTOA

PreGas 0.1s _
PostGas 3.0 = 25.0s
Themes Black/White 3.0s| -
Options LOCK =
Factory OFF 2 0.0s
Information

A regulacédo pode variar de 0 a 25 segundos.

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

Para o acesso a funcao basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
aparece a barra de regulacdo no visor A, podemos va-
riar o valor e confirmar premindo sempre 0 manipulo B
por menos de 2 segundos.

Themes
Esta fungdo modifica as cores do ecra.

Process Params Soft Start
Soft Start AUTOLY
PreGas 0.1s _
PostGas 3.0s - MAX
Themes Black/White 60% | —=
Options LOCK = MIN
Factory OFF -
Information
¢ Pre Gas
Process Params PreGas
Soft Start AUTO A
PostGas 3.0s — 10.0s
Themes Black/White 0.1s =
Options LOCK ) =
Factory OFF ( 0.0s
Information
\\§ J

A regulagao pode variar de 0 a 10 segundos.

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

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

Process Params Themes
Soft Start AUTO A| |Black/Yellow
PreGas 0.1s Blue/White
PostGas 3.0
Black/green
Options LOCK

Factory OFF

Information

Options LOCK

Para o acesso a funcao basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
aparece no visor A um numero de série SN e 6 zeros.
Para desbloquear a opgao € preciso inserir um codigo
alfanumérico em vez dos zeros, isso deve ser requeri-
do ao seu revendedor assinalando o nimero de série
SN.

Depois de obtido o cédigo basta introduzi-lo em vez
dos zeros, cada letra ou nimero que se introduz deve
ser confirmada premindo por pouco no manipulo B;
premindo o manipulo B por um tempo superior a 2 se-
gundos, desbloqueia-se a opcéo e aparece no visor A,
ao lado da funcéo Options, UNLOCK (Desbloqueado).

N ~

Process Params

Options
PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s
LCD Contrast 50% 000000
Options LOCKR4
N 4
e Factory OFF

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

Para o acesso a fungcao basta selecciona-la usando o
manipulo B e premindo-o por menos de 2 segundos,
aparecem as palavras OFF e ALL no visor A, selec-



cionando a palavra ALL e premindo rapidamente o
manipulo B efectua-se o reset e aparece no visor A
a palavra Factory Done!! que confirma o reset efec-
tuado. Para regressar a janela anterior basta premir o
manipulo B por mais de 2 segundos.

N

< -
Process Params Factory
Soft Start AUTOA| |oFF

PreGas 015

PostGas 3.0s

Themes Black/White
Options LOCK
nformation
\_ < =

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

A operacdo s6 pode ser executada quando aparece a
barra de regulacédo no visor A e executa-se premindo o
manipulo B por mais de 2 segundos.

(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time - 3L- HSA - CRA
Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas).

¢ Informacao
O ecra visualiza o numero do artigo, a versao, a
data de desenvolvimento do software € 0 nimero de
langcamento das curvas sinérgicas.

'7 MANUTENGAO

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

7.1 MANUTENGAO DO GERADOR

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

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

7.2 CUIDADOS A TER APOS UMA REPARACAO.

Depois de ter executado uma reparacao, prestar atencéo
para arrumar os cabos de modo que haja um isolamento se-
guro entre o lado primario e o lado secundario da maquina.
Evitar que os fios possam entrar em contacto com partes em
movimento, ou com partes que aquecam durante o funcio-
namento. Montar todas as bracadeiras, como no aparelho original,
para evitar que, em caso de ruptura ou desligacéo acidental, possa
haver um contacto entre o primario e o secundario. Montar também
os parafusos com as anilhas dentadas, como no aparelho original.



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

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

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHE-
——UTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYT-
TAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE
HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n vuoksi seuraavassa esitte-
lemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali
kaipaat lisdtietoja, kysy kayttéopasta koodi .3.300.758

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

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
< ’ - Aina kun s&hko kulkee johtimen l&pi muodos-
4 Q tuu johtimen ympaérille paikallinen sahké- ja

2 magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-

?ﬁ'\\ ta synnyttdad EMF -kentan kaapelien ja vir-

o taldhteen ympdérrille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat

aiheuttaa héairi6itd sydamentahdistimen toimintaan. Elin-

toimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) kayt-
tajien tulee ottaa yhteytta I&d&kariin ennen hitsauskoneen
kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

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

tat voivat myos aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

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

- Ala koskaan kierrd elektrodi- / hitsauskaapeleita
kehosi ymparille.

- Ala koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi /
hitsa uskaapelin ja maakaapelin vélissd. Jos elektro-
di- / hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella
on my6s maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee
kehosi oikealla puolella.

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

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen
valittdémassa ldheisyydessa.

RAJAHDYKSET
- Al4 hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdys-
Aalttiiden jauheiden, kaasujen tai hoyryjen lahei-
syydessa.

- Kéasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seké paineen saatimi& varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssé normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maardysten mukaisesti ja
sitd saa kayttda ainoastaan ammattikdytt66n teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sahkdmagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

KORKEATAAJUUS (H.F)

= e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa
e hairi6itd radionavigointiin, turvajarjestel-
) ’/ miin, tietokoneisiin ja yleensé viestintalait-

teisiin.
¢ Pyyd& ainoastaan elektroniikkalaitteisiin
erikoistunutta ammattihenkil®a suoritta-

maan asennus.
¢ | oppukdyttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammattitai-
toiseen sdhkdasentajaan, joka kykenee korjaamaan vii-
pymatta kaikki asennuksesta seuraavat hairiét.

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

e | aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdanndllisesti.

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

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
E ROMU

Al laita kaytosté poistettuja elektroniikkalaitteita
[

normaalin jatteen sekaan

/ B




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

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

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia

numeroituja kuvia.

B. Langansydttorullat saattavat vahingoittaa késia.

C. Hitsauslanka ja langansyo6ttoyksikkd ovat jénnitteisia
hitsauksen aikana. Pidd kadet ja metalliesineet etaalla
niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat sahkdiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
séhkdiskuvaaralta.

1.1 Kéayta eristavia kasineitd. Al4 koske hitsauspuikkoa
paljain kasin. Al4 kdyta kosteita tai vaurioituneita kési-
neita.

1.2Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappalees-
ta ja maasta.

1.3Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteitéa
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisdanhengitys saattaa olla terveydel-
le haitallista.

2.1 Pida paasi etaalla hitsaussavuista.

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

2.3Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

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

3.1 Pid& syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheut-
taa tulipalon. Pidd palonsammutinta laitteen valitto-
massa ldheisyydessa ja varmista, etté paikalla on aina
henkild, joka on valmis kdyttdmaéan sita.

3.3Al4 koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41Kaytad kyparaa ja suojalaseja. Kayta asianmukaisia
kuulosuojaimia ja ylos asti napitettua tydpaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kéayté koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen k&yttd4 tai siihen suoritetta-
via toimenpiteita.

6. Ala poista tai peité varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS

Hitsauskone on invertteriteknologian avulla valmistettu
jarjestelmd, joka soveltuu synergiseen MIG/MAG-
hitsaukseen ja synergiseen pulssi-MIG/MAG-hitsaukseen.
Siind on 4-rullainen hammaspyéramoottori.
Hitsauskonetta ei saa kdyttaa putkien sulatukseen.

2.1 MERKKIEN SELITYKSET

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

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

N°. Sarjanumero, jokatuleeilmoittaaainakaikissa
hitsauskonetta koskevissa kyselyissa

-2 aom= Kolmivaiheinen staattinen taajuusmuunnin
muuntaja-tasasuuntaaja

(5 MIG

Soveltuu MIG-MAG-hitsaukseen.

uo. Toisiotyhjakayntijannite

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

2. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite virralla 12

ut. Nimellisliitant&jannite

3~ 50/60Hz Kolmivaihesahko 50 tai 60 Hz

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

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

IP23S Suojausluokka Numero 3 toisena lukuna

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

2.2 SUOJAT

2.2.1 KESKEYTYSSUOJA

Jos hitsauskoneessa on toimintahairid, naytolle A saattaa
ilmaantua kirjoitus WARNING, joka ilmoittaa vian tyypin.
Sammuta kone ja kaynnista se uudelleen. Jos kirjoitus

pysyy naytolla, ota yhteys huoltopalveluun.

2.2.2 Lamposuoja

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

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



3 ETUPANEELIIN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET

4 TAKALEVYYN SIJOITETUT OHJAUSLAITTEET

N\ 4 N\
H
E
C
J \\§
A - NAYTTO G - VIRTAKAAPELI

Hitsausparametrien ja kaikkien hitsaustoimintojen nayttd

B - SAATONUPPI
Toimintojen ja hitsausparametrien valinta ja sdaté

C - EURO-LIITIN : Tahan liittimeen kytketaan MIG-
poltin.

C1 - KESKUSLIITIN:
Hitsauspolttimelle tai push-pull-polttimelle

D - LITTIMEEN (-) liitetddn maakaapeli.

E - OHJAUSVIRTALIITIN : Kaukosaatimen tai Push-Pull
ohjavirtakaapeli kytketéén tahan liittimeen.

F - VIRTAKYTKIN
Koneen kaynnistys ja sammutus

H- KAASULETKUN LIITIN
5 KAYTTOONOTTO JA ASENNUS

Sijoita hitsauskone, niin etta ilma paasee kiertamaan es-
teettdmasti sen sisélla ja niin ettei sisddn paase metalli-
poélya tms.

Varmista, etta se voidaan asettaa tukevaan asentoon.
Hitsauskone painaa noin 68 kg.

Ainoastaan ammattitaitoinen henkild saa asentaa ko-
neen.

Kaikki liitdnnét tulee tehdad voimassa olevien standardien
(IEC/CEI EN 60974-9) ja taysin tydsuojelulain mukaisesti.
Tarkista, etta liitdntajannite vastaa hitsauskoneen nimel-
lisjannitetta.

Kaytd konekilvessa annettuja arvoja vastaavia suojasu-
lakkeita.

Asenna pistotulppa virtakaapeliin. Varmista, ettd kytket
kelta/vihrean johtimen maadoitusnapaan.

Hitsauskone on suunniteltu, niin ett4 siihen voidaan asen-
taa yhta aikaa kaksi hitsauspoltinta ja kaksi lankakelaa
(halkaisija MAKS. 300 mm ja halkaisija MAKS. 200).
Kone ei voi hitsata kahdella polttimella yhta aikaa,
vaan kaytettavan polttimen ja hitsattavan metallin valinta
tehdaan pitdmalld hetken aikaa painettuna kummankin
polttimen kaynnistyspainiketta ja laskemalla se.



Takatasolle voidaan asettaa kaksi kaasupulloa (halkaisija
MAKS. 180 mm ja korkeus MAKS. 1 000 mm) tai yksi
kaasupullo (halkaisija MAKS. 220 mm ja korkeus MAKS.
1 600 mm). Kaasupullot tulee kiinnittda tukevasti pullotu-
keen ohessa toimitetuilla hihnoilla.

Kaasupullo tulee varustaa paineenalentimella ja virtaus-
mittarilla.

Kun kaasupullo on asetettu paikalleen, liitd koneen taka-
levysté tuleva kaasuletku paineensaéatimeen.

Avaa sivulevy, asenna lankakela pitimeen, pujota kelas-
ta ulostuleva lanka hammaspy&réamoottoriin ja varmista,
ettd langan tyyppi ja halkaisija sopivat sy6ttorullalle. Lan-
gan tulee olla kohdakkain sy6ttérullan uran kanssa. Sen
tulee tydntya ulos sovittimesta C. Sulje syéttdvarsi, asen-
na hitsauspoltin ja liitd maadoituskaapeli liittimeen D.
Kun olet asentanut kelan ja polttimen, k&ynnistd kone
ja valitse hitsauslangan tyypille sopiva synerginen kay-
ra Kayttétoiminnot (PROCESS PARAMS) -kappaleessa
annettujen ohjeiden mukaan.

Poista kaasusuutin ja ruuvaa auki polttimen virtasuutin.
Paina polttimen kytkintd, kunnes lankaa tulee ulos.
HUOMIO: pida kasvosi etdalla suuttimen karjesta
langan tullessa ulos. Ruuvaa virtasuutin kiinni ja aseta
kaasusuutin paikalleen.

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

Hitsauksen aikana naytolla A nakyy todellinen toimintavirta
ja -jannite. Naytetyt arvot saattavat poiketa hieman
asetetuista arvoista. Tdma on seurausta useista tekijoista
(polttimen  tyyppi, nimellispaksuudesta  poikkeava
paksuus, virtasuuttimen ja hitsattavan materiaalin
valinen etaisyys ja hitsausnopeus). Virta- ja jannitearvot
jaavat hitsauksen lopussa naytolle A. Jos haluat nayttaa
asetetut arvot, liikuta hieman saaténuppia B. Jos painat
polttimen kytkintd hitsaamatta, naytélle A ilmaantuu

tyhjakayntijannite ja virta-arvo, joka on yhta suuri kuin 0.

6 NAYTOLLA A NAYTETTYJEN TOIMINTOJEN
KUVAUS

(~ - Kun kaynnistdt koneen,
Information naytlle A ilmaantuvat
Machine 344 | hetkeksi seuraavat tiedot:
Version 001 | koneen tuotenumero,
Build Feb 82019 | ohjelmiston versio ja
Table 001 . T, .

~/ valmistuspaivamaara ja

synergisten kdyrien julkaisunumero. (tdmé tieto on annettu
myds luku 7.1 Service Functions) .Koneen kaynnistyttya
naytolla A nakyvat seuraavat tiedot:

Kaytetty synerginen kayra, hitsaustila 2T tai 4T, tai
3L, SPOT-toiminto (jos paalld), HORT- tai PULSED
(valinnainen)-hitsausprosessi, hitsausvirta, hitsauslan-
gan nopeus (m/min), hitsausjannite ja suositeltu paksuus.
Kasvata tai vahenna hitsausparametreja saatdénupilla B:
kaikki arvot muuttuvat yhdessé synergisesti.

Muuta hitsausjannite V painamalla saaténuppia B
enintdan 2 sekuntia. Naytdlle ilmaantuu (Arc Length tai
kaaren pituus) saatopalkki, jonka keskikohdassa on
0. Arvoksi voidaan muuttaa saatdénupilla B -9,9 - +9,9.
Poistu toiminnolta painamalla sdaténuppia B lyhyesti.
Kun olet muuttanut arvon ja poistunut alavalikosta,
jannitteen V viereen ilmaantuu nuoli. Yléspéin osoittava

nuoli viittaa esiasetetun arvon suurempaan korjaukseen,
alaspéin osoittava nuoli pienempéén korjaukseen.

6.1 NAYTOLLA A NAYTETYT KAYTTOTOIMINNOT
(PROCESS PARAMS)

Nama toiminnot avataan painamalla saaténuppia B
vahintdan 2 sekuntia paanaytolta.
Avaa toiminto valitsemalla se sdaténupilla B ja painamalla
sdatbnuppia enintddn 2 sekuntia. Palaa paanaytolle
painamalla sdaténuppia B vahintdan 2 sekuntia.
Valittavat toiminnot:
e Synerginen kayra (Wire Selection)
Synerginen kayrd valitaan sd&tdnupilla B naytolta A.
Valitse haluamasi kdyré ja vahvista valinta painamalla
sdatdénuppia B enintdén 2 sekuntia.
Painettuasi séatdénuppia B palaat
(PROCESS PARAMS).

paandytolle

Process Params Wire Selection
RIS oXSTo 0 WTgtePZ(@07] | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% CO02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% CO02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0y | [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 v
A A~ >4
¢ Process
~ N £ N
Process Params (Process
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0y
\2 -

Valitse tai vahvista hitsaustyyppi sa&ténupilla B. Valitse
Short tai Pulsed (valinnainen) ja pidd painettuna
vahintdan 2 sekuntia.

Short osoittaa synergisen Iyhytkaarihitsauksen
valintaa. Pulsed (valinnainen) osoittaa synergisen
pulssihitsauksen valintaa.

¢ Hitsaustila (Start Mode)

Valitse hitsauksen kaynnistystila 2T tai 4T tai
3L saatonupilla B ja vahvista valinta painamalla
sdatdénuppia B enintddn 2 sekuntia. Toimenpiteen
jalkeen palaat aina paénaytdlle (PROCESS PARAMS).
Tilassa 2T kone aloittaa hitsauksen painettaessa
polttimen kytkintd ja keskeyttdd sen vapautettaessa
kytkin.

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



D L D sitd enintddn 2 sekuntia, minkd jélkeen palaat aina

-
Process Params %art Mode paanaytolle (PROCESS PARAMS).
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02 - ~ ~
Process SHORT | |4T Process Params Spot
sL Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| [OFF
e oFF Process Short
HSA OFF Start Mode oT
CRA OFF
Inductance 0.0 Y HSA OFF
\§ 7 < — CRA OFF
Tila 3L, suositellaan erityisesti alumiinin hitsaukseen. Inductance 0.0
Kaytdsséd on 3 hitsausvirtaa, jotka otetaan kayttdéon A
. L s . . . . J
polttimen painikkeella. Virtojen ja virrannousuajan
asetus on seuraava: e = < =
Start Curr (kadynnistysvirta). Saatdalue asetetusta Process Params Spot Time
hitsausvirrasta on 10-200 %. Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%Cd
Slope time, saétdalue on 1-10 sekuntia. Madrittaé | orocoos | Short ~ 25,0
kdynnistysvirran (Start Curr) ja hitsausvirran seka Spot ON 1.0 = )
hitsausvirran ja kraatterintyttdvirran (Crater Curr) Spot Time 1.0s e
litintaajan. Saatdalue asetetusta hitsausvirrasta on m =3¢ 0.3s
10-200 %. HSA OFH
Hitsaus aloitetaan painamalla polttimen painiketta. - »
Kaytdssd on kaynnistysvirta (Start Curr). Virtaa h g
pidetaan ylla niin kauan kuin polttimen painike on (& =\ A~ - =
painettuna. Vapautettaessa painike kaynnistysvirta Process Params Pause Time
liittyy hitsausvirtaan, joka pidetdan ylld polttimen g:tc))?:eFESSGQO.SmmAr;A;](;(f
painikkeen uuteen painamiseen asti. Painettaessa Start Mode oT 3 5.0s
polttimen painiketta seuraavan kerran hitsausvirta [gpqt ON 0.0s | 3
littyy kraatterintayttovirtaan (Crater Curr). Virtaa Spot Time 1.0s ) —
pidetdan ylla polttimen painikkeen vapautukseen asti € OFF
o _ |HSA OFF
( Process Params Start Curr YY) < —
E;%%ZZSGZ 0'8mmA§|_?§F?$2 = 200 * HSA (automaattinen kuumakéynnistys). o
Start Mode 3L = Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa p&alla. Kun toiminto
Start Current 135% 135%| —« on aktivoitu kéyttéja voi séataé kéynnistysvirran (Start Curr).
Slope Time 0.5s = 10 Saatdalue hitsausvirrasta on 10-200 % (oletusasetus 130 %).
I%ate: Current 6%% T4mén virran kestoksi (S.C. Time) voidaan s&&taa 0,1-10 se-
uctance | kuntia (oletusasetus 0,5 s). Virrannousuajaksi (Slope Time)
N J < - kéynnistysvirran (Start Curr) ja hitsausvirran vélille voidaan
< ~y- =N saataa 0,1-10 sekuntia (oletusasetus 0,5 s).
Slope Time Crater Curr
Process Params Start Curr ")
5 100 5 200 Start Current  135% ‘
0.5s | ¢ . 60% | = Start. C. Time  0.5s 200
= 0.1s 3 10 Slope Time 0.5s o
CRAE) OFF 135% \
Inductance 0.0 10
Burnback AUTO
¢ Piste- ja katkoaika (Spot) Y) < =~/
Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa paalla. £ = ~
Jos valitset spot ON -ajan, naytdlle ilmaantuu Spot [S.C. Time Slope Time
Time -toiminto. Kun valitset sen, voit sd&taa ajaksi
saatopalkilla 0,3 - 25 sekuntia. Tamé&n toiminnon - _
lisaksi naytélle iimaantuu Pause Time. Kun valitset = 10.0s o 10.0s
sen, voit s&ataa hitsauspisteiden tai -saumojen valisen 0.5s | ¢ 0.5s Z:‘
taukoajan, joka voi olla 0 (OFF) - 5 sekuntia. = 0.1s = 0.1s
Voit kayttdd Spot Time ja Pause Time -toimintoja
painamalla sdaténuppia B enintddn 2 sekuntia. S4at6

suoritetaan aina sdaténupilla B. Vahvista painamalla < =



CRA (crater filler - kraatterin lopputédytto).
Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa paalla.
Toimii hitsaustilassa 2T, 4T ja myds yhdessé toiminnon
HSA kanssa.

Kun toiminto on otettu kaytt6on, kayttdja voi saataa
hitsausvirran ja kraatterintayttovirran (Crater Curr) va-
liseksi virrannousuajaksi (Slope Time) 0,1-10 sekuntia
(oletusasetus 0,5 s).

Kéyttdja voi saatédd kraatterintdyttovirraksi (Crater
Curr) 10-200 % (oletusasetus 60 %) hitsausvirrasta.
Kéyttdja voi saatdd kraatterintdyttovirran kestoksi
(C.C. Time) 0,1-10 sekuntia (oletusasetus 0,5 s).
(valmiiksi séadetty toiminto)

Process Params Slope Time
A
Slope Time 0.5s
Crater Current 60% 3 10.0s
Start. C. Time 0.5s =
Inductance 0.0 0.5s :Z<
Burnback AUTO = 0.1s
Soft Start AUTO
A4
Crater Curr C.C. Time
= 200 - 10.0s
60% | = 0.5s | ¢
3 10 3 0.1s

Induktanssi (Inductance)

Saatdalue on -9,9 - +9,9. Valmistajan asetuksena on nolla.
Numeroa vahennettdessd impedanssi vdhenee ja kaari
muuttuu  kovemmaksi. Lisattdessd numeroa se muuttuu
pehmedmmaksi. Avaa toiminto valitsemalla se s&&tdnupilla
B ja painamalla s&&ténuppia enintddn 2 sekuntia. Naytdlle A
ilmaantuu sé&tdpalkki, jonka avulla arvoa voidaan muuttaa.
Vahvista valinta painamalla s&&ténuppia B enintdan 2 sekuntia.

Process Params Inductance
Inductance 0.0

Burnback AUTO _

Soft Start AUTO o MAX
PreGas 0.1s 0.0 A
PostGas 3.0s = MIN
Themes Black/White

Options LOCK

\ A/,

e Burnback AUTO

Saatdalue on -9,9 - +9,9. Kaytetdan kaasusuuttimesta
ulostulevan langan pituussaéatéon hitsauksen jalkeen.
Mit& suurempi numero, sitd enemmaéan lankaa poltetaan.
Valmistajan asetuksena on Auto (valmiiksi sa&detty
toiminto). Avaa toiminto valitsemalla se saaténupilla
B ja painamalla s&itbnuppia enintddn 2 sekuntia.

Naytdlle A ilmaantuu saatdpalkki, jonka avulla arvoa
voidaan muuttaa. Vahvista valinta painamalla séaténuppia
B enintdan 2 sekuntia.

( Process Params Burnback
" Bumback ____ AUTOQ
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s - MAX
PostGas 3.0s 0.0 =
Themes Black/White - —
Options LOCK = MIN
Factory OFF
A\
\ No 7
e Soft Start AUTO

Sé&atdalue on 0 - 100 %. Langan sy&ttdnopeus ilmais-
tuna asetetun hitsausnopeuden prosenttimaarana en-
nen sen koskettamista hitsattavaan kappaleeseen.
S&ato on tarkea, jotta kdynnistykset tapahtuvat aina
asianmukaisesti.

Valmistajan asetuksena on Auto (valmiiksi sdadetty toi-
minto). Avaa toiminto valitsemalla se sdaténupilla B ja
painamalla sdaténuppia enintdan 2 sekuntia. Naytolle
A ilmaantuu saatépalkki, jonka avulla arvoa voidaan
muuttaa. Vahvista valinta painamalla saaténuppia B
enintdén 2 sekuntia

Process Params Soft Start
Soft Start AUTOL
PreGas 0.1s _
PostGas 3.0s - MAX
Themes Black/White 60% | —M
Options LOCK = MIN
Factory OFF -
Information
¢ Pre Gas
Process Params PreGas
Soft Start AUTO A
PostGas 3.0s -1 10.0s
Themes Black/White 0.1s =
Options LOCK ' =
Factory OFF ( 0.0s
Information
. J

Saatodalue on 0 - 10 sekuntia.

Toiminto lisdé tai vahentaa nayton A valaisua.

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



e Post Gas
Process Params PostGas
Soft Start AUTOA
PreGas 0.1s _
PostGas 3.0 - 25.0s
Themes Black/White 3.0s| -
Options LOCK =
Factory OFF = 0.0s
Information

Saéatdalue on 0 - 25 sekuntia.

Toiminto lisda tai vahentda naytdn A valaisua.

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

e Themes
Toiminto muuttaa naytdn varit.

Process Params Themes

Soft Start AUTO A| |Black/Yellow

PreGas 0.1s Blue/White

PostGas 3.0
Black/green

Options LOCK

Factory OFF

Information

N 4 N 4

e Option LOCK

Avaa toiminto valitsemalla se s&aténupilla B ja
painamalla sdaténuppia enintdan 2 sekuntia. Naytdlle
A ilmaantuu sarjanumero SN ja 6 nollaa.

Vapauta vaihtoehto kirjoittamalla nollien kohdalle
aakkosnumeerinen  koodi, jonka voit pyytda
jalleenmyyjalta ilmoittamalla sarjanumeron SN.

Kun olet saanut koodin, kirjoita se nollien kohdalle.
Vahvista jokainen kirjain tai numero painamalla lyhyesti
sdaténuppia B. Paina sdatdnuppia B v&hintddn 2

sekuntia, vaihtoehdon on vapautettu ja néaytélle
A Options-toiminnon viereen ilmaantuu kirjoitus
UNLOCK (Vapautettu).

Process Params Options

PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s

LCD Contrast 50% 000000

Options LOCKa/

e Factory OFF

Talla toiminnolla
toimitusasetuksiin.
Avaa toiminto valitsemalla se saatoénupilla B ja
painamalla sdatdénuppia enintddn 2 sekuntia. Naytoélle
A ilmaantuu kirjoitus OFF ja ALL. Valitse kirjoitus
ALL ja paina lyhyesti saatdénuppia B suorittaaksesi
kuittauksen. Naytoélle A ilmaantuu Kkirjoitus Factory
Done!! osoitukseksi kuittauksen onnistumisesta. Voit
palata edelliselle ndytdlle painamalla sdaténuppia B
vahintaan 2 sekuntia.

hitsauskone palautetaan

( SN = N
Process Params Factory
Soft Start AUTOA | [oFg
PreCas 01s
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
Information
\_ < —/

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

(Arc Lenght - Spot Time -3L- HSA - CRA - Pause Time -
Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas -).

¢ Tiedoksi
Naytoélla nakyy tuotenumero, ohjelmiston versio ja valmis-
tuspéivamaara seka synergisten kayrien julkaisunumero.

7 HUOLTO

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

7.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos koneen sisapuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta kytkin

F on O-asennossa ja ettéa virtakaapeli on irrotettu verkosta.
Poista lisaksi saannollisesti koneen sisalle keraantynyt
metallipdly paineilmalla.

7.2 KORJAUKSEN JALKEEN

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

kontaktia ensio- ja toisiopuolen valilla.
Asenna lisdksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin
alkuperaisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL
GEMMES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS
DRIFTSLEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJ-
SEPERSONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDGY-

——RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN
OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informe-
res om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risici-
ene er beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas
ved bestilling af manualen art. nr.3.300.758

STaJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning
kan dog skabe stgjniveauer, der overstiger oven-
naevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyt-

telsesudstyret, der foreskrives i den gaeldende lovgiv-
ning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< ’ e Strom, der lgber igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
{ SN skaerestrom skaber elektromagnetiske fel-
q—ﬁ\\ ter omkring kabler og stremkilder.
- ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hoj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsnedvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
lzegen, inden de selv udferer eller neermer sig steder,
hvor buesvejsning, skaeresvejsning, flammehavling eller
punktsvejsning udferes.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skaering kan have ukendte virkninger p& helbredet.

Alle operatorer skal gore folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

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

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

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa teet som muligt
pa svejseeller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i naerheden af eksplosivt stav,
== a5 eller dampe. Vaer 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 m& kun anvendes til professionel

brug i industriel sammenhang. Der kan vare van-
skeligheder forbundet med fastseettelse af den elek-
tromagnetiske kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke
anvendes i industriel sammenhang.

HYJE FREKVENS (H.F.)
= ¢ Den hgije frekvens (H.F.) kan pavirke radi-
L onavigation, sikkerhedstjenester, pc’er og
/) ’/ kommunikationsudstyr generelt.

e Installation ma 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.

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

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles seer-
skilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direktivet
2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr
(WEEE), som er inkorporeret i den nationale lovgivning.
Apparaternes ejer skal indhente oplysninger 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.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

1.1 ADVARSELSSKILT

Den felgende nummererede tekst svarer til skiltets num-

mererede bokse.

B. Tradfremferingens sma ruller kan sére 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 dedelige. Man
skal beskytte sig pa en passende made mod faren
for elektriske stod.

1.1 Veer ifort isolerende handsker. Rar ikke ved elektro-
den med bare haender. 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.

3. Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan

a7



forarsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

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

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens strdler kan braende g@jnene og give for-
breendinger pa huden.

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

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

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

/ B

2 GENEREL BESKRIVELSE

Dette 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 4 trisser.
Svejseapparatet ma ikke benyttes til optening af vandror.

2.1 FORKLARING TIL DEN TEKNISKE DATA

Apparatet er bygget efter de felgende standarder:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5/ IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

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

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

Trefaset statisk frekvensomformer-

transformator-ensretter.
5 MIG  Egnet til MIG-MAG svejsning.
uo. Sekundeer speending uden belastning.
X. Procentvis driftsfaktor.
Driftsfaktoren udtrykker procentdelen af 10

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

12. Svejsestrom
u2. Sekundaer spaending med 12 stram
U1. Nominel forsyningsspasnding.

3~ 50/60Hz Trefaset forsyning 50 eller 60 Hz.

1 Max Max. stremforbrug ved den tilsvarende

strom 12 og spaending U2.

Er den maksimale veerdi af stremforbruget

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 udendegrs under

regn, medmindre det befinder sig under

beskyttede forhold.

Egnet til at arbejde i omgivelser med oget
risiko.

BEMARKNING:

Apparatet er derudover bygget til at kunne arbejde i

omgivelser med kontaminationsgrad 3. (Se IEC 60664).

11 eff

IP23S

2.2 BESKYTTELSER

2.2.1 BLOKERINGSBESKYTTELSE

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

2.2.2 Termisk beskyttelse

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

2.2.3 Placering pa skrat underlag

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



3 BETJENINGSUDSTYR PA FRONTPANEL

4 BETJENINGSUDSTYR PA BAGESTE PANEL
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A - DISPLAY G - FORSYNINGSKABEL
Viser bade svejseparametrene og samtlige

svejsefunktioner.

B - HANDTAG
Veelger og indstiller
svejseparametrene.

bade svejsefunktionerne og

C - CENTRAL TILSLUTNING: Tilslut svejseslangen.

C1 - CENTRAL TILSLUTNING: Sluttes til svejseslangen
eller push-pull svejseslangen

D - STIKKONTAKT (-): Benyttes til tilslutning af jordkablet.

E - KONNEKTOR: Tilslut fijernstyringsudstyr og push-
pull svejseslangens styrekabel (art. nr. 2003/2009).

F - AFBRYDER
Teender og slukker apparatet.

H - KOBLING MED GASSLANGE
5 KLARGQRING OG INSTALLATION.

Anbring svejseapparatet saledes, at der sikres fri luftcir-
kulation i apparatet. Undga s& vidt muligt indtreengning af
stov med metalpartikler eller stgv af enhver anden slags.
Sarg for at placere svejseapparatet i et omrade, som sik-
rer god stabilitet.

Svejseapparatet vejer ca. 68 kg.

Apparatet skal installeres af kvalificeret personale.

Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de gaeldende
standarder (IEC/CEI EN 60974-9) og i lovgivningen ved-
rorende forebyggelse af arbejdsulykker.

Kontrollér, at forsyningsspaendingen svarer til svejseap-
paratets nominelle spaending.

Fastleeg beskyttelsessikringernes starrelse pa baggrund
af oplysningerne pa dataskiltet.

Montér stikket pa forsyningskablet, og kontrollér, at den
gule/grenne leder forbindes med jordpolen.

Dette svejseapparat er projekteret til samtidig montering
af to svejseslanger og to tradspoler (MAX @ 300 mm og
MAX & 200 mm).

Apparatet kan ikke svejse med to svejseslanger sam-
tidigt. Onsket svejseslange og den materialetype,
der skal svejses, vaelges ved at trykke pa og slippe



startknappen pa den respektive svejseslange.

Det er muligt at placere to gasflasker med MAX @ 180
mm og MAX hgjde 1.000 mm eller blot en gasflaske med
MAX @ 220 mm og MAX hgjde 1.600 mm pa den bage-
ste stotteflade. Gasflaskerne skal fastgares omhyggeligt
til stotten ved hjeelp af de medfelgende remme.
Gasflasken skal udstyres med en trykregulator og en
flowmaler.

Placér gasflasken, og slut gasslangen fra apparatets ba-
geste panel til trykregulatoren.

Abn den bevaegelige sideafskaermning, montér spo-
len med tradd pé stetten, og stik trdden fra spolen med
trad ind i reduktionsgearet. Serg for, at tradens type og
diameter svarer til tradfremfaringstrissens. Traden skal
veere pa linje med tradfremferingstrissens tradspor og
skal stikke ud af adapteren C. Luk tradfremferingsar-
men, montér svejseslangen og jordkablet pa stikkontak-
ten D.

Efter montering af spolen og svejseslangen teendes ap-
paratet, og den passende synergikurve i forhold til tra-
den, der skal svejses, veelges. Folg instruktionerne, der
er beskrevet i afsnittet Driftsfunktioner (PROCESS PA-
RAMS).

Fjern gasdysen, og lgsn stremdysen fra svejseslangen.
Tryk pa svejseslangens knap, indtil traden kommer frem.
ADVARSEL: Hold ansigtet i god afstand fra lansen,
mens traden traekkes frem. Fastspaend stremdysen, og
indseet gasdysen pa ny.

Abn gasflaskens trykregulator, og justér gasflowet til 8-10
L/min.

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

6 BESKRIVELSE AF FUNKTIONER SOM VISES PA
DISPLAYET A

Nar apparatet teendes, viser

y-
Information displayet A folgende i nogle

Machine 344 | @jeblik: Apparatets artikel-
Version 001 | nummer, softwareversion
Build Feb 82019 | og udviklingsdato samt sy-
Table 001 nergikurvernes udgave-

nummer. (denne information
er ogsa givet i kapitel 7.1 DRIFTSFUNKTIONER).
Straks efter teending viser displayet A falgende:
Den anvendte synergikurve, svejsefunktionen
(2T, 4T eller 3L), funktionen SPOT (hvis den er
aktiveret),svejseslangen, svejseprocessen (SHORT
eller PULSERENDE), svejsestrommen, svejsetradens
hastighed som meter pr. minut, svejsespaendingen og
den anbefalede tykkelse.
@g eller reducér svejseparametrene ved hjeelp af
handtaget B. Samtlige veerdier skifter samtidig pa

synergisk vis.

For at eendre svejsespaendingen V trykker du p& handtaget
B i maks. 2 sekunder, og pa displayet vises (Arc Length
eller lysbuens laengde) en indstillingsskala med 0 pa
midten. Veerdien kan aendres mellem -9,9 og +9,9 ved
hjeelp af handtaget B. Tryk kortvarigt p& handtaget B for
at forlade funktionen.

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

= ~ ~ ~

Fe SG2 0.8mm Ar18%C02

Fe m Arc Length_

200A 8 14.7m/m o MAX
0.0v| ¢

e .8mm Ar18% I

I;Tsezos Ar18%C02 Arc Length_

160A & 129m/m o MAX
o.0v| —

266V -I— 4.0mm 4 MIN

6.1 DRIFTSFUNKTIONER (PROCESS PARAMS) SOM
VISES PA DISPLAYET A

Start fra hovedskeermbilledet, og hold handtaget B trykket

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

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

2 sekunder for at komme til funktionen. Hold handtaget

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

hovedskaermbilledet. Der findes folgende funktioner:

¢ Synergikurve (Wire Selection)
For at veelge synergikurven er det nedvendigt at veelge
den kurve, der er foresldet pa displayet A, ved hjeelp
af handtaget B. Veelg den gnskede kurve, og bekreeft
valget ved at trykke pa handtaget B i maks. 2 sekunder.
Efter at have trykket p& handtaget B vendes tilbage til
forrige skeermbillede (PROCESS PARAMS).

~ >

Process Params Wire Selection
RIS oXSTy o WNglePZ(@02d | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% CO02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0y | [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 v
A A~ >4
* Process

( -
Process Params (Process

Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
Process SHORT

PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0y

\Z —




Veelg eller bekraeft svejseprocessen ved hjaelp af
handtaget B. Veelg Short eller Pulsed, og hold handtaget
trykket nede i min. 2 sekunder.

Short angiver, at den valgte svejseproces er short
synergisvejsning.

Pulsed angiver, at den valgte svejseproces er pulserende
synergisvejsning.

Svejsefunktion (Start Mode)

Veelg en af de to svejsefunktioner 2T eller 4T eller
3L ved hjeelp af handtaget B, og hold handtaget B
trykket nede i maks. 2 sekunder for at bekraefte valget.
Ved denne procedure vendes altid tilbage til forrige
skeermbillede (PROCESS PARAMS).

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

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

-

.

Process Params %art Mode

Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02

Process SHORT | 14T
3L
Spot OFF

HSA OFF

CRA OFF

Inductance 0.0 Y

4 < -4

Funktion 3L, specielt velegnet i forbindelse med
svejsning af aluminium.

Det er muligt at indleese tre forskellige veerdier for
strom ved hjaelp af svejseslangens knap. Vaerdierne for
strem og slope tidsrum indstilles pa felgende made:
Start Curr (startstrem), indstilling fra 10 til 200 % af den
indstillede svejsestrgm.

Slope time, indstilling fra 0,1 til 10 sekunder. Fastseetter
slope tidsrummet mellem startstrammen (Start Curr)
0og svejsestrommen og slope tidsrummet mellem
svejsestrommen og slutstrammen ved kraterfylding
(Crater Curr), indstilling fra 10 til 200 % af den indstillede
svejsestrom.

Svejsningen indledes ved at trykke pa svejseslangens
knap. Den aktiverede strom svarer til startstrammen
(Start Curr). Denne strom opretholdes, mens
svejseslangens knap holdes trykket nede. Nar knappen
slippes, overgar startstremmen til svejsestremmen.
Denne strom opretholdes, indtil der atter trykkes
pa svejseslangens knap. Nar der igen trykkes pa
svejseslangens knap, overgdr svejsestrgammen til
slutstrommen ved kraterfylding (Crater Curr.). Denne
strom opretholdes, mens svejseslangens knap holdes
trykket nede.

- N <
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L 3
Start Current 135% 135%| —«
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
\. J < —~
Slope Time Crater Curr
- 10.0s - 200
0.5s | 60% | ¢
= 0.1s = 10

J

D

e Tidsrum for punktsvejsning og intermittens (Spot)

enne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er

aktiveret.

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

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

( N Z —
Process Params Spot
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| | OFF
Process shor
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0
A
. J
(Process Params Spot Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C(
Process Short
Start Mode 2T — 25.0s
Spot ON 1 =
Spot Time 1.0s 0s =
Pause Time OF 3 0.3s
HSA OFH

NS > A >4




Process Params Pause Time Process Params Slope Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02 A
Process Short _ Slope Time 0.5s
Start Mode 2T 4 50s Crater Current 60% 3 10.0s
Spot ON 0.0s | - Start. C. Time 0.5s 0.5s | =l
Spot Time 1.0s 4 OFF Inductance 0.0 el
Pause Time OFF N Burnback AUTO = 0.1s
HSA OFF Soft Start AUTO
< AV — v
. S S
e HSA (automatisk hot start). Crater Curr C.C. Time
Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er
aktiveret. Nar funktionen er blevet aktiveret, kan ope-
rateren indstille startstremmen (Start Curr) fra 10 til 3 200 3 10.0s
200 % af svejsestrommen (standardveerdi 130 %). Det 60% | — 0.5s | i
er muligt at indstille stremmens varighed (S.C. Time) = 10 ) E 01s
fra 0,1 til 10 sekunder (standardveerdi 0,5 sekunder). -
Det er ogsa muligt at indstille slope tidsrummet (Slope )
Time) for overgang fra startstrommen (Start Curr) til
svejsestrommen fra 0,1 til 10 sekunder (standardveerdi
0,5 sekunder). ° Indukt_ans (Inductance)_ .
P - Indstilingen kan variere fra -9,9 til +9,9.
Process Params Start Curr Standardindstillingen er 0. Hvis tallet er negativt,
A reduceres impedansen, og lysbuen bliver hardere. Hvis
Start Current 135% veerdien gges, k_)liver Iysbuen derimod bladere. .
Start. C. Time 0.5 200 For at komme til funkt|(°)ne°n markerer du den ved hjzelp
Slope Time 0.5s 135% ¢ af hanodtaget B. Tryk pa hand_tage’F i maks. 2 sekunder,
CRA OFF og pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg
Inductance 0.0 10 veerdien, og tryk pd handtaget B i maks. 2 sekunder for
Burnback AUTO at bekreefte.
4 < ~
~ Process Params Inductance
S.C. Time Slope Time nductance . 008
Soft Start AUTO - MAX
— . PreGas 0.1s 0.0 =(
= 10.0s = 100s PostGas 3.0s 3 MIN
0.5s| ¢ 0.5s| = Themes Black/White
—— O0.1s =3 0.1s Options LOCK
\ A/

<

¢ CRA (crater filler - slutkraterfyldning).

Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er
aktiveret. Funktionen kan veelges i 2T- og 4T-svejsning

og eventuelt ogsad kombineret med funktionen HSA.

Nar funktionen er blevet aktiveret, kan operateren ind-
stille slope tidsrummet (Slope Time) for overgang fra
svejsestrommen til slutstrommen ved kraterfyldning
(Crater Curr.) fra 0,1 til 10 sekunder (standardveerdi

0,5 sekunder).

e Burnback AUTO

Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9. Funktionen
benyttes til indstilling af l&engden af trdden fra gasdysen
efter svejsningen. Jo hgjere tallet er, desto starre er
breendingen af traden.

Standardindstillingen er sat til Auto (forhandsindstillet
funktion). For at komme til funktionen markerer du den
ved hjeelp af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2
sekunder, og pa displayet A vises indstillingsskalaen.
Veelg veerdien, og tryk pd handtaget B i maks. 2
sekunder for at bekreefte.

Det er muligt at indstille slutstrammen ved kraterfyld-
ning (Crater Curr.) fra 10 til 200 % af svejsestremmen
(standardveerdi 60 %).

Det er muligt at indstille tidsrummet for slutstrom ved
kraterfyldning (C.C. Time) fra 0,1 til 10 sekunder (stan-
dardveerdi 0,5 sekunder)

( Process Params Burnback
" Bumback ____AUTOR
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s — MAX
PostGas 3.0s 0.0 =y
Themes Black/White - =
Options LOCK = MIN
Factory OFF
A4
\ N 4




e Soft Start AUTO
Indstillingen kan variere fra 0 til 100 %. Dette er tradens
hastighed (udtrykt som procent af den indstillede

e Themes

Denne funktion eendrer farverne pa displayet.

=

s

svejsehastighed), inden den bergrer arbejdsemnet. Brocess Params Themes

Denne indstilling er vigtig for altid at sikre en korrekt start. - AUTO Al B m

Standardindstillingen er sat til Auto. (forhandsindstillet gfe’éitsart 8150 BIiZF\/NYt?itZW

funktio) o |PostGas 3.0

For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp S T— Black/White Black/green

af handtaget B. Tryk p& handtaget i maks. 2 sekunder, og Options LOCK

pa discplaoyet A vises jndstillingsskalaen. Veelg veerdien, og Factory OFF

tryk pa handtaget B i maks. 2 sekunder for at bekraefte. Information

|i°rocess Params \l Soft Start ) N ~

Veerdien kan indstilles fra 0 til 100 %.

aﬂ A Denne funktion benyttes til at gge eller reducere kon-
PostGas 3 0s 3 MAX trasten pa displayet A.

Themes Black/White 60% | For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp
Options LOCK °l 4 af handtaget B. Tryk p& handtaget i maks. 2 sekunder, og
Factory OFF 3 MIN pa displayet A vises indstillingsskalaen. Veelg veerdien, og
Information tryk p& handtaget B i maks. 2 sekunder for at bekreefte

~ =~ Options LOCK

¢ Pre Gas For at komme til funktionen markerer du den ved hjeelp

P - - af handtaget B. Tryk pa handtaget i maks. 2 sekunder,
Process Params PreGas (r)‘% ";ﬁ displayet A vises et serienummer SN og seks

A .

Indtast en alfanumerisk kode i stedet for nullerne for at
PostGas 3.0s 3 10.0s lase otption op. Bed forhandleren om koden, og oplys
Themes Black/White 0.1 4 samtidig serienummeret SN.

Options LOCK -18 — Den oplyste kode skal indtastes i stedet for nullerne.
Factory OFF —4 0.0s Hvert bogstav eller tal, som indtastes, skal bekraeftes
Information ved at trykke kortvarigt pa handtaget B. Holdes

handtaget B trykket nede i min. 2 sekunder, og herefter

\ J lases den option op. P& displayet A vises teksten

Veerdien kan indstilles fra 0 til 10 sekunder.
Denne funktion benyttes til at age eller reducere kon-

UNLOCK (oplast) ved siden af funktionen Options.

trasten pa displayet A.

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

Post Gas

Y

Process Params Options

PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s

LCD Contrast 50% 000000
Options LOCKR

~ 7 N

. Factory OFF

Process Params PostGas

Soft Start AUTOA

PreGas 0.1s

PostGas 3.0 - 25.0s
Themes Black/White 3.0s|
Options LOCK =
Factory OFF 4 0.0s
Information

NG

Veerdien kan indstilles fra 0 til 25 sekunder.

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

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

Funktionen benyttes til at tilbagestille svejseapparatet
til standardindstillingerne fra producenten.

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



( N P =N
Process Params Factory
Soft Start AUTO A OFF
Precas 0-1e
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
ngormatlon
\ N -~

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

Dette kan kun ggres, ndr indstillingsskalaen vises péa
displayet A, ved at holde handtaget B trykket nede i min.
2 sekunder. (Arc Lenght - Spot Time - 3L-HSA-CRA-
Pause Time - Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas
- Post Gas).

¢ Information
Displayet viser artikelnummer, softwareversion ogudvik-
lingsdato samt synergikurvernes udgavenummer.

7 VEDLIGEHOLDELSE

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

7.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STRGMKILDE

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

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

7.2 ANVISNINGER EFTER UDF@RT REPARATION

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

Genmontér endvidere skruerne med de takkede
spandeskiver som pa det originale apparat.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHIN

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTE

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN

——SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker worden gewezen
op de gevaren, hierna opgesomd, die met
laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer
gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code
3.300.758

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk

zijn.

< ’ e De elektrische stroom die door een

4 Q willekeurige conductor stroomt produceert

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

;ﬁ\\ ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

_ velden rondom de kabels en de generatoren.

e De magnetische velden veroorzaakt door een hoge

stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op

pacemakers. Personen die elektronische apparatuur

(pacemakers) dragen moeten informatie bij een arts

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

snijwerkzaamheden benaderen.

De Dblootstelling aan elektromagnetische velden,

geproduceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de

gezondheid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure

houden om de gevaren geproduceerd door

elektromagnetische velden te beperken:

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

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

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

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

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

hi¢

VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN
ELEKTRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

Overeenkomstig de Europese richtlijin 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtliin conform de
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden worden
ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf dat zich
houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar van de
apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegenwoordiger
te informeren over goedgekeurde inzamelingsmethoden.
Door het toepassen van deze Europese richtlijn draagt u
bijaan een schoner milieu en een betere volksgezondheid!
ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de

genummerde hokjes op het plaatje.

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

C. Delasdraad en de draad sleepgroep staan tijdens het
lassen onder spanning. Houd uw handen en metalen
voorwerpen op een afstand.

1. De elektrische schokken die door de laselektrode of
de kabel veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn.
Zorg voor voldoende bescherming tegen elektrische
schokken.

1.1 Draag isolerende handschoenen. Raak de elektrode
nooit met blote handen aan. Draag nooit vochtige of
beschadigde handschoenen.

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vioer
geisoleerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het
stopcontact alvorens u werkzaamheden aan de
machine verricht.

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen
geproduceerd worden, kan schadelijk voor de
gezondheid zijn.

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatieof
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.



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

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

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

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

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

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

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

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

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

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Het lasapparaat is een installatie die gebruikt kan worden
voor het synergetisch MIG/MAG-lassen en synergetisch
pulserend MIG/MAG-lassen, aan de hand van inverter-
technologie.

Is voorzien van een reductiemotor met 4 rollen.

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

2.1 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

Het apparaat is gebouwd aan de hand van de volgende

normen: IEC 60974-1 / IEC 60974-5/ IEC 60974-10 (CL. A)

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

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

> d-am= Statische driefasige frequentieomzetter
transformator gelijkrichter.

L? MIG  Geschikt voor MIG-MAG lassen.

uo. Secundaire nullastspanning.

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

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

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

3~ 50/60Hz Driefasige voeding 50 of 60 Hz.

1 Max Max. opgenomen stroom bij de stroom 12 en

de spanning U2.

De maximum waarde van de effectief opge-

nomen stroom, rekening houdend met de

bedrijfsfactor.

Doorgaans komt deze waarde overeen met

het vermogen van de zekering (vertraagd

type) die ter beveiliging van het apparaat

wordt gebruikt.

Beschermingsgraad behuizing. Graad 3 als

tweede cijfer geeft aan dat dit apparaat opge-

slagen kan worden, maar dat het niet buiten

gebruikt mag worden in het geval van neer-

slag, tenzij het apparaat wordt beschermd.

Geschikt voor gebruik in ruimtes met groter
gevaar.

OPMERKINGEN:

Het apparaat is tevens ontworpen om gebruikt te worden

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

1 eff

IP23S

2.2 BEVEILIGINGEN

2.2.1 Blokkeringsbeveiliging

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

2.2.2 Thermische beveiliging

Dit apparaat wordt beveiligd door een thermostaat die,
als de toegestane temperaturen worden overschreden, de
functionering van de machine onmogelijk maakt. Onder
deze omstandigheden blijft de ventilator draaien, terwijl
op het display A knipperend de WARNING tH wordt
weergegeven.



2.2.3 Plaatsing op hellingen

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

3 BEDIENINGEN OP HET VOORPANEEL.

4 BEDIENINGEN OP HET ACHTERPANEEL.

G - NETWERKKABEL.

F - SCHAKELAAR.

Schakelt de machine in en uit

H - VERBINDING MET GASLEIDING.

) 4 )
H
E
C
J -
A - DISPLAY.

Toont de lasparameters en de lasfuncties.

B - DRAAIKNOP
Kiest en stelt de lasfuncties en -parameters in.

C - CENTRAALAANSLUITING: sluit hierop de lastoorts
aan.

C1 - GECENTRALISEERDE AANSLUITING.

Hier sluit u de lastoorts of de push-pull toorts op aan

D - AANSLUITING (-): Hier wordt de aardedraad op
aangesloten.

E - CONNECTOR: aansluiting voor afstandsbedieningen
en voor de lasbedieningskabel Push-Pull.

5 INBEDRIJFSTELLING EN INSTALLATIE.

Plaats het lasapparaat op dergelijke wijze dat de lucht
vrijuit in het apparaat kan circuleren. Vermijd zoveel mo-
gelijk dat metaalstof of andere voorwerpen in het appa-
raat terechtkomen.

Verzeker u ervan dat u het lasapparaat plaatst op een
plek die voldoende stabiliteit waarborgt.

Het lasapparaat weegt ongeveer 68kg.

Uitsluitend gekwalificeerd personeel mag de machine in-
stalleren.

De aansluitingen moeten verricht worden in overeenstem-
ming met de van kracht zijnde normen (IEC EN 60974-9)
en de voorschriften voor ongevallenpreventie.
Controleer of de voedingsspanning met de nominale
spanning van het lasapparaat overeenstemt.

Gebruik voor de beveiliging zekeringen die aan de gege-
vens vermeld op het technische plaatje voldoen.
Monteer de stekker op de voedingskabel. Sluit de groen-
gele draad aan op de aardpool.

Dit lasapparaat is ontworpen voor de gelijktijdige mon-
tage van 2 lastoortsen en 2 draadspoelen met een (MAX.
diameter van 300mm en MAX. diameter van 200mm .
De machine kan niet lassen met 2 lastoortsen tege-
lijkertijd. De keuze van de lastoorts en het te lassen



type metaal kan worden verricht door de startknop
van elke lastoorts even in te drukken en weer los te
laten.

Op het achterste vlak kunnen 2 spoelen met een MAX.
diameter van (180mm - 7.1in) en MAX. (1000mm - 39.4in)
hoog of 1 spoel met een MAX. diameter van (220mm
- 8.7in) en MAX. (1600mm - 63in) hoog worden aange-
bracht. De spoelen moeten stevig met de geleverde rie-
men aan de steun worden bevestigd.

De gasfles moet zijn voorzien van een drukreductor en
een debietmeter.

Sluit de gasleiding afkomstig van het achterste paneel
van de machine pas op de drukregelaar aan als de gas-
fles is aangebracht.

Open de beweegbare zijkant, monteer de draadspoel op
de steun, voer de draad afkomstig van de spoel aan de
reductiemotor in en controleer of het type en de diameter
van de draad en die van de sleeprol met elkaar overeen-
stemmen. Lijn de draad uit met de gleuf van de sleeprol
en laat hem uit de adapter C naar buiten komen. Sluit de
sleeparm, monteer de lastoorts en de aardkabel op de
aansluiting D.

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

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

Tijdens het lassen zal het display A de daadwerkelijke
stroom en spanning van de bewerking weergeven. De
weergegeven waarden kunnen lichtelijk van de ingestelde
waarden afwijken. Dit hangt af van vele factoren, soort
toorts, dikte die afwijkt van de nominale maat, afstand
tussen het stroomgeleidende mondstuk en het te lassen
materiaal, lassnelheid. De stroom en spanning zullen na
het lassen op het display A worden opgeslagen. Beweeg
de draaiknop B een beetje om de ingestelde waarden te
laten weergeven. Druk de knop van de toorts in zonder
te lassen om op het display A de nullastspanning en de
stroom gelijk aan 0 te laten weergeven.

6 BESCHRIJVING FUNCTIES DIE OP DISPLAY A
WORDEN WEERGEGEVEN.

Bij de inschakeling van de
machine toont het display A
s44|€€n aantal seconden het

ys
Information

Machine .
Version oo1 | artikelnummer van de
Build Feb 8 2019 | machine, de versie en de

Table 001) ontwikkelingsdatum van de
software en het release
nummer van de synergetische curven. (deze informatie is
ook opgenomen in hoofdstuk 7.1 SERVICE FUNCTIES)
Onmiddellijk na de inschakeling toont het display A:

De gebruikte synergetische curve, de 2T,- 4T of 3L-las-
modus, de functie SPOT, indien geactiveerd, het laspro-
ces "SHORT of PULSEREND" (optional), de lasstroom,
de snelheid in meter per minuut van de lasdraad, de las-
spanning en de aanbevolen dikte.

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

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

Als u de waarde wijzigt, zal na het afsluiten van
het submenu naast de spanning V een pijl worden
weergegeven. Een pijl omhoog geeft aan dat de
ingestelde waarde verhoogd is, terwijl een pijl omlaag
aangeeft dat deze waarde verlaagd is.

Fe SG2 0.8mm Ar18%C02 Arc Lenath

o Wi gth

200A 8 147m/m o MAX
0.0V| =

25.5V -X— 5.0mm = MIN

Fe SG2 0.8 Ar18%C02 [ERipH

Fe SG20.0mm Ar Arc Length

160A & 129m/m o MAX
o.ov| —

266V 'X— 4.0mm 3 MIN

6.1 SERVICE FUNCTIES (PROCESS PARAMS)

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

S\

Process Params Wire Selection

RN EXSC7 ko PTGt 1@ | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% CO02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0y | |Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 v
AN \ - > 4




* Process

- = ~
Process Params (Process
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02

PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 00y

\Z 4

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

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

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

Laswijze (Start Mode)

Selecteer met de draaiknop B een van de twee
laswijzen 2T, 4T of 3L en druk ter bevestiging minstens
2 seconden lang op de draaiknop B. Vervolgens keert
u terug naar het vorige scherm (PROCESS PARAMS).

Wijze 2T, de machine begint te lassen zodra u op
de knop van de toorts drukt. Het lassen wordt
onderbroken zodra u de knop loslaat.

Wijze 4T, om het lassen op te starten moet u de
knop indrukken en weer loslaten. Om het lassen
de onderbreken moet u de knop indrukken en weer
loslaten.

Ve

\§

Process Params %art Mode
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT | 14T
Start Mode 24l | | 3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0 Y
4

3L-modus, buitengewoon geschikt voor het lassen
van aluminium.

Met de knop van de lastoorts kunnen tijdens het lassen
3 verschillende lasstromen worden opgeroepen. De
stroom en de slope worden als volgt ingesteld:

Start Curr startstroom, kan worden ingesteld tussen
10 en 200% van de lasstroom.

Slope time, kan worden ingesteld op tussen 0,1 en
10 seconden. Bepaalt de tijd die verstrijkt tussen de
startstroom (Start Curr) en de lasstroom en tussen de
lasstroom en de crater filler-stroom of het vullen van
de krater aan het einde van het lassen (Crater Curr).
Kan worden ingesteld tussen 10 en 2000% van de
ingestelde lasstroom.

Het lassen begint zodra op de knop van de lastoorts
wordt gedrukt. De opgeroepen stroom blijft de

startstroom Start Curr. Deze stroom blijft behouden
zolang de knop van de lastoorts ingedrukt wordt. Als
de knop losgelaten wordt, verbindt de startstroom zich
met de lasstroom. Deze verbinding blijft behouden tot
de knop van de lastoorts opnieuw wordt ingedrukt. De
volgende keer dat op de knop van de lastoorts gedrukt
wordt, vindt de verbinding met de crater filler-stroom
(Crater-Curr) plaats. Deze verbinding blijft behouden
tot de knop van de lastoorts opnieuw wordt ingedrukt.

- ~
Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 200
Start Mode 3L
Start Current 135% 135% \
Slope Time 0.5s 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
\_ AN —~
Slope Time Crater Curr
:: 10.0s :Z 200
0.5s | = 60% | =
3 0.1s = 10

Tijd hechten en intermitterend (Spot).

Deze functie wordt geinhibiteerd als de 3L-functie
geactiveerd is

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

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

( Process Params Spot
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| | OFF
Process Short
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0
A
- J
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(Process Params Spot Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%Cd
Process Short
Start Mode 2T — 25.0s
Spot ON 1.0 =
Spot Time 1.0s US = P
Pause Time OF = U.oS
HSA OFH
Process Params Pause Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
Process Short
Start Mode 2T - 5.0s
Spot ON 0.0s —
Spot T|e 4 oFf
Pause Time \

=~ >4

HSA (automatische hot start).

Deze functie wordt geinhibiteerd als de 3L-functie
geactiveerd is. Als de functie geactiveerd is kan de
operator de startstroom (Start Curr) instellen tussen
10 en 200% van de lasstroom (standaard 130%). De
duur van deze stroom (S.C. Time) kan worden inge-
steld tussen 0,1 en 10 seconden (standaard 0,5 sec.).
Ook de tijd voor de overgang (Slope Time) tussen de
startstroom (Start Curr) en de lasstroom kan worden
ingesteld tussen 0,1 en 10 seconden (standaard 0,5
sec.).

De operator kan de crater filler-stroom (Crater Curr.)
instellen tussen 10 en 200% van de lasstroom (stan-
daard 60%).

De operator kan de duur (C.C. Time) van de crater fil-
ler-stroom instellen tussen 0,1 en 10 seconden (stan-
daard 0,5 sec.).

Process Params Slope Time
A
Slope Time 0.5s
Crater Current 60% - 10.0s
Start. C. Time 0.5s =
Inductance 0.0 0.5s =
Burnback AUTO 3 0.1s
Soft Start AUTO
\ 4
N. 4 N.
Crater Curr C.C. Time
= 200 - 10.0s
60% | ¢ 0.5s | ¢
3 10 3 0.1s
J \

\

Inductiviteit (Inductance).

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

£ =~ - =\ een positieve waarde in te stellen.
Process Params Start Curr Voor toegang tot de functie moet u deze met de
A draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
Start Current 135% minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk
Start. C. Time  0.5s 200 worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde
Slope Time 0.5s 135% Wiizi de ni instelling b i d d
CRA OFF jzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de
Inductance 0.0 10 draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.
Burnback AUTO P ~
v) L _) [Process Params Inductance
) _ Qoo ool
: : Burnback AUTO
S.C. Time Slope Time Soft Start AUTO 3 MAX
PreGas 0.1s 0.0 )
— PostGas 3.0s —
E 10.0s = 10.0s Themes Black/White - MIN
0.5s ::‘ 0.5s :Z< Options LOCK
— 0.1s =3 0.1s \ A
e Burnback AUTO

< >4

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

De fabriek heeft deze functie ingesteld op Auto (van te
voren geregelde functie)

Voor toegang tot de functie moet u deze met de
draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens
minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk

e CRA (crater filler- vullen van de krater aan het
einde).
Deze functie wordt geinhibiteerd als de 3L-functie ge-
activeerd is. Functioneert bij 2T- en 4T-lassen en ook
met de functie HSA.
Als de functie geactiveerd is, kan de operator de ver-
bindingstijd (Slope Time) tussen de lasstroom en de
crater filler-stroom (Crater Curr.) instellen tussen 0,1
en 10 seconden (standaard 0,5 sec.).



worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde e Post Gas

wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de

draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken. Process Params PostGas
Ve < =N Soft Start AUTOA

Process Params Burnback PreGas 0.1s ;
Bumback ___ AUTOQ 3 2505

Soft Start AUTO Themes Black/White 3.0s| -

PreGas 0.1s 3 MAX Options LOCK = 0.0s

PostGas 3.0s 0.0 = Factory OFF

Themes Black/White ' — Information

Options LOCK L= MIN

Factory OFF < =
\_ Y < —~ De instelling kan variéren van 0 tot 25 seconden.

Aan de hand deze functie kunt u helderheid van het
display A aanpassen.
Voor toegang tot de functie moet u deze met de

e Soft Start AUTO
De instelling kan variéren van 0 tot 100%. Dit is

de snelheid van de draad, een percentage van de
ingestelde lassnelheid voor de draad het te lassen
werkstuk raakt. Deze instelling is zeer belangrijk als u
altijd een goede start wilt waarborgen.

De fabriek heeft deze functie ingesteld op Auto (van te

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

voren geregelde functie) .Voor toegang tot de functie
moet u deze met de draaiknop B selecteren. Druk de
draaiknop vervolgens minstens 2 seconden in en op
het display A zal de balk worden weergegeven. In dit

* Themes
Deze functie wijzigt de kleuren van het display.

geval kynt u de waarde V\{ijzigen en _de nieuwe instelling Brocess Params n fl'hemes ")
_bevestlgen door de draaiknop B minstens 2 seconden Soft Start AUTO A| [Black/Yellow
in te drukken. PreGas 0.1s | |Blue/White

= = ~ PostGas 3.0
Process Params Soft Start Black/green

Options HOTK
PreGas 0.1s Factory . OFF
PostGas 3 0s 9 MAX Information

Themes Black/White 60% | —¢ —
Options LOCK = MIN .

Factory OFF o Options LOCK
Information Selecteer de functie met behulp van de draaiknop B en

- J » bevestig uw keuze door deze minstens 2 seconden in

te drukken. Op het display A worden een serienummer
¢ Pre Gas SN en 6 nullen weergegeven.

- = N Deblokkeer de optie de nullen te vervangen door
Process Params PreGas een alfanumerieke code. Vraag deze code aan bij uw
Soft Start AUTO A verkoper en geef het serienummer SN door.

_ Zodra u de code hebt verkregen, kunt u deze op de
PostGas 3.0s - 10.0s plaats van de nullen invoeren. Elke letter of cijfer die u
g;)?[irgr?: BlaCk/I\_/éhC'tz 0.1s | 7 invoert moet u bevestigen met een druk op de draaiknop
Factory OFF —¢ 0.0s B. Druk de draaiknop B minstens 2 seconden , de
Information optie wordt gedeblokkeerd en op het display A wordt

naast de functie Options UNLOCK (Gedeblokkeerd)

\_ J weergegeven.

De instelling kan variéren_ van 0 tot 10 secoqden. ,Process Params = ,Options =
Aan de hand deze functie kunt u helderheid van het

display A aanpassen. PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
Voor toegang tot de functie moet u deze met de Egg[%acljsntrast 53022 000000

draaiknop B selecteren. Druk de draaiknop vervolgens Options LOCKE

minstens 2 seconden in en op het display A zal de balk ~
worden weergegeven. In dit geval kunt u de waarde

wijzigen en de nieuwe instelling bevestigen door de

draaiknop B minstens 2 seconden in te drukken.




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

drukken.
( SN = N
Process Params Factory
Soft Start AUTOA| |oFF
Precas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
nformation
\_ < —/

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

en u de draaiknop B minstens 2 seconden lang indrukt.
(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time -3L- HSA - CRA -
Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas ).

¢ Information
Displayet viser artikelnummer, softwareversion og -udvi-
klingsdato samt synergikurvernes udgavenummer.

7 ONDERHOUD

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

7.1 ONDERHOUD GENERATOR

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

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

7.2 HANDELINGEN NA EEN REPARATIE.

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

Hermonteer de schroeven en de ringen in de originele
stand.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

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

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN
UTGORA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA
PERSONER. Anvandaren maste darfor informeras om de
risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. Fér mer detaljerad information, be-
stall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider 80
A dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra bullerni-
vaer dver denna grans. Anvandarna ska darfor vidta de
forsiktighetsétgarder som foreskrivs av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
< ’ e Nér elektrisk strém passerar genom en
4 Q ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
3 N Svets- eller skarstrommen alstrar elektro-
;ﬂ\\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
- ¢ De magnetfélt som uppstar pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehéllande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dér
sadant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska félt i samband med

svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa halsan.

For att minska risken fér exponering for elektromagnetis-

ka falt maste alla operatorer iaktta féljande regler:

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

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

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

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sé nara svetseller
skarzonen som mgjligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i &verensstdmmelse
med féreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
(Cl. A) och far endast anvdndas f6ér professionellt bruk
i en industrimilj6. Det kan i sjalva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljo an en industrimiljo.

KORKEATAAJUUS
(= e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa
e hairidita radionavigointiin, turvajérjestelmi-
/) ’/ in, tietokoneisiin ja yleensa viestintalaittei-
siin.
e Pyyda ainoastaan elektroniikkalaitteisiin
erikoistunutta ammattihenkil6a suoritta-
maan asennus.
¢ | oppukéayttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammatti-
taitoiseen sahkdasentajaan, joka kykenee korjaamaan
viipymétta kaikki asennuksesta seuraavat héiriot.
e Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa hairidista,
lopeta laitteen kayttd valittomasti.
e |_aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdanndllisesti.
e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavalin elektrodit oikealla etdisyydella
NISKA PRODUKTER

Ef Kassera inte elektriska produkter tillsammans
) med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som ut-
gors av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i dverensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av agare till produkterna informera dig
om godkanda atervinningssystem via narmaste aterfor-
sdljare. Hjalp till att vArna om miljén och méanniskors hal-
sa genom att tillampa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

B.  Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstrdden och trddmataren ar spanningssatta
under svetsningen. Hall hander och metallféremal
pa behdrigt avstand.

1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller ka-
beln kan vara dédliga. Skydda dig mot faran for el-
stotar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Ror inte vid elektro-
den med bara hdnder. Anvand inte fuktiga eller ska-
dade handskar.

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

1.3  Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pé appara-
ten.

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

21 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

2.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug fér att avlagsna utsldppen.

2.3 Anvand en sugflakt for att avlagsna utslappen.

3.  Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behdérigt avstand
fran svetsomradet.



3.2 Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandsléackare i ndrheten och en

person som &r beredd att anvédnda den.

3.3 Svetsa aldrig i slutna behallare.

4.  Bagens stralning kan skada 6gonen och branna hu-
den.

41 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. An-
vand lampliga hoérselskydd och skyddsplagg med
kn&ppta knappar &nda upp i halsen. Anvand hjalm-
visir som har filter med korrekt skyddsklass. An-
vand komplett skyddsutrustning fér kroppen.

5. Las bruksanvisningen fére anvandning av eller ar-
beten p& apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

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

Apparaten ar forsedd med 4 rullars tradmatning.
Svetsen far inte anvandas for att tina ror.

2.1 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

Apparaten har byggts i enlighet med féljande standarder:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

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

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

- D= Statisk trefas frekvensomvandiare
transformator-likriktare.

4? MIG  Lamplig for MIG/MAG-svetsning.

uo. Sekundar tomgéngsspénning.

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

Overhettas.
12. Svetsstrom
u2. Sekundar spénning med strém 12
U1. Nominell matningsspanning.

3~ 50/60Hz Trefasmatning 50 eller 60 Hz.

1 Max Max. stromférbrukning vid stréom som
motsvarar 12 och spénning U2.

11 Verk. Det maximala vardet for den verkliga
strémférbrukningen  med  hansyn il
kapacitetsfaktorn.

Vanligtvis motsvarar detta varde sékringens
kapacitet (av férdrdjd typ) som bér anvandas
som skydd foér apparaten.

IP23S Holjets kapslingsklass. Klass 3 som andra

siffrainnebdr att denna apparat kan férvaras
utomhus men boér inte anvdndas utomhus
vid nederbdrd ifall den inte ar lampligt
skyddad.

Lampar sig for arbete i utrymmen med
férhojdrisk.

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

2.2 SKYDD

2.2.1 Blockeringsskydd

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

2.2.2 Overhettningsskydd

Apparaten skyddas av en termostat som stoppar
apparaten om max. temperatur éverskrids. | ett sddant
lage fortsatter flakten att ga och férkortningen WARNING
tH blinkar pa displayen A.

2.2.3 Placering pa lutande ytor

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

3 KONTROLLER PA FRAMRE PANEL
A - DISPLAY

Visar bade svetsparametrarna och samtliga
svetsfunktioner.

B - VRED
Vélier och reglerar bade svetsfunktionerna och
svetsparametrarna.

C - Centraladapter: Anslut slangpaketet.

C1 - Centraladapter:
Till denna ska slangpaketet eller slangpaketet Push Pull.
D -

Uttag (-): Till detta ska jordkabeln anslutas.



E - Kontaktdon: For anslutning av fjérrkontroller och
kontrollkabel fér slangpaketet Push-Pull

4 KONTROLLER PA BAKRE PANEL
G - NATKABEL

F - STROMBRYTARE
Startar och sténger av apparaten.

H - KOPPLINGSDON MED GASSLANG

5 IGANGSATTNING OCH INSTALLATION

Placera svetsen sa att det medges en fri luftcirkulation in-
uti svetsen och forhindras att det kommer in metalldamm
eller liknande.

Placera svetsen pa en plats dar den star stadigt.
Svetsen vager ca 68 kg. Installationen av apparaten far
endast utféras av kvalificerad personal.

Alla anslutningar méste utféras i enlighet med géllande
standarder (IEC/CEI EN 60974-9) och med full respekt for
olycksfoérebyggande lagar.

Kontrollera att matningsspanningen o6verensstdmmer med
svetsens nominella spanning. Anvand skyddssakringarna som
ar lampliga for vad som anges i tekniska data pa markplaten.
Montera kontakten pa matningskabeln. Var noga med att
ansluta den gulgréna ledaren till jord.

Denna svets ar konstruerad s att det samtidigt gar att
montera tva slangpaket och tva tradspolar med MAX.
300 mm diameter och med MAX. 200 mm diameter .
Svetsen kan inte svetsa med de bada slangpaketen
pd samma gang. Vilj vilket av slangpaketen som

ska anvdndas och typen av svetsmaterial genom
att trycka och sldppa upp startknappen pa aktuellt
slangpaket. Det kan placeras tva gasflaskor med MAX.

180 mm diameter och MAX. 1 000 mm h&jd eller en gas-
flaska med MAX. 220 mm diameter och MAX. 1 600 mm
hojd pa den bakre stdodplattan. Spann fast gasflaskor-
na ordentligt vid gasflaskehéllaren med de medféljande
fastremmarna.

Gasflaskan ska vara férsedd med en tryckreducerings-
ventil och en flodesmatare. Satt gasflaskan pd plats inn-
an gasslangen, som kommer ut frdn apparatens bakre
panel, ansluts till tryckreduceringsventilen.

Oppna den rérliga sidopanelen, montera trddspolen pa
spolhdllaren och stick in trdden som kommer ut fran
tradspolen i reducervaxeln. Kontrollera att tradtypen och
trdddiametern Gverensstammer med trddmatarrullen.
Traden ska vara i linje med tradmatarrullens spar och
komma ut fran adaptern C. Sténg tradmatararmen. An-
slut slangpaketet och jordkabeln till uttaget D.Nar monte-
ringen av trddspolen och slangpaketet &r avslutad ska du
satta pa apparaten och valja lamplig synergisk kurva for
tradtypen som ska svetsas. FOlj anvisningarna i avsnitt
Driftfunktioner PROCESS PARAMS).

Avldgsna gasmunstycket och skruva ur slangpaketets
kontaktmunstycke. Tryck pa slangpaketets knapp tills
trdden matas ut. VARNING! Hall inte munstycket
intill ansiktet ndr trdden matas ut. Skruva fast
kontaktmunstycket och sétt tillbaka gasmunstycket.
Oppna gasflaskans tryckreduceringsventil och reglera
gasflodet till 8 - 10 L/min. Under svetsningen visas
arbetsstrommen och -spanningen pa displayen A. De
visade vardena kan skilja sig en aning fran de instéllda
vardena. Det kan bero pa flera olika saker sdsom
typen av slangpaket, annan tjocklek &n den nominella,



avstandet mellan kontaktmunstycket och arbetsstycket
samt svetshastigheten. Strém- och spé&nningsvérdena
sparas pé displayen A efter svetsningen. Visa de instéllda
vardena genom att vrida lite pa vredet B samtidigt som
slangpaketets knapp trycks in utan att det utférs nadgon
svetsning. Displayen A visar tomgangsspanningen och
stromvérdet lika med 0.

6 BESKRIVNING AV FUNKTIONER SOM VISAS PA
DISPLAY A

Néar apparaten startas visar

y-

Information displayen A  fdljande:

Machine 344 | Apparatens artikelnummer,

Version 001 [ mjukvarans version och

Build Feb 82019 | ytgivningsdatum samt de

Jable 001) synergiska kurvornas
utgdvenummer. (denna

information ges ocksé i kapitel 7.1 DRIFTFUNKTIONER).
Direkt efter starten visar displayen A féljande:

Den anvanda synergiska kurvan, svetssattet 2T,4T, eller
3L funktionen SPOT om aktiverad, svetsningen SHORT
eller PULSED (frivillig), svetsstrommen, svetstradens
hastighet i m/min, svetsspanningen och rekommenderad
tjocklek. Oka eller minska svetsparametrarna genom att
vrida pa vredet B. Vdrdena &ndras alla tillsammans sy-
nergiskt. Andra svetsspéanningen V genom att trycka in
vredet B i max. 2 sekunder. Displayen visar (Arc Length
eller svetsbagens langd) en skala med 0 pa mitten. Var-
det kan stéllas in pa mellan -9,9 och +9,9 med vredet B.
Tryck snabbt in vredet B for att ga ur funktionen.

Nar du andrar vardet, och har lamnat undermenyn, visas
en uppatpil vid sidan av spanningen V for att indikera en
Okning av det installda vardet medan en nedatpil indikerar
en minskning.

-

Y

;?I' $G2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Length ]
200A 8 14.7m/m El
o.0v|
255V ¥ s50mm = MIN
e .8mm Ar18% Il
ZTsezoa Ar18%C02 Arc Length_
160A 8 2o | o f 3 M
26.6V ¥ 20mm LT i

onskad kurva och bekréfta valet genom att trycka in
vredet B i max. 2 sekunder.

Nar du har tryckt in vredet B kommer du tillbaka till
féregaende skarmbild (PROCESS PARAMS).

~. -~ ~

Process Params Wire Selection
[ReTIEXSC 7okl PTGt 1@0A | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 y | [Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 v
AN \ - > 4
* Process
e = ~
Process Params (Process
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
PULSED
Start Mode 2T
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 00y
\ ~

Valj eller bekrafta typen av svetsning med hjélp av
vredet B. Valj Short eller Pulsed och tryck sedan in
vredet i min. 2 sekunder.

Short anger att den valda typen av svetsning &r
kortvarigt synergisk.

Pulsed anger att den valda typen av svetsning ar
pulserande synergisk.

e Svetsfunktion (Start Mode)
Valj en av svetsfunktionerna 2T, 4T eller 3L med hjélp
av vredet B. Tryck sedan in vredet B i max. 2 sekunder
for att bekréafta valet. Du kommer da alltid tillbaka till
féregaende skarmbild (PROCESS PARAMS).
Funktion 2T. Apparaten bodrjar att svetsa nar
slangpaketets knapp trycks ned och avbryter
svetsningen nar knappen slapps upp.
Funktion 4T. Apparaten borjar att svetsa nar
slangpaketets knapp trycks ned och slapps upp.
Apparaten slutar att svetsa nar knappen ater trycks
ned och slapps upp.

6.1 DRIFTFUNKTIONER (PROCESS PARAMS) SOM
VISAS PA DISPLAY A

Utga fran huvudskarmbilden och tryck in vredet B i min. 2
sekunder for att komma &t driftfunktionerna. Du kommer &t
funktionen genom att vélja den med vredet B och trycka in
vredet i max. 2 sekunder. Ga tillbaka till huvudskarmbilden
genom att trycka in vredet B i min. 2 sekunder.
Det finns féljande funktioner:
¢ Synergisk kurva (Wire Selection)
Valj synergisk kurva genom att vélja en kurva som
foreslads pa displayen A med hjalp av vredet B. VAlj

e o & =
Process Params %art Mode
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT | 14T
3L
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0 Y
\ /

Funktionen 3L rekommenderas sarskilt for svetsning i
aluminium.

Du kan valja mellan tre olika stromnivaer med hjélp av
slangpaketets knapp. Instéllningen av stromniva och
ramptid gors enligt féljande:

Start Curr (startstrém), kan stallas in pa mellan 10 och



200 % av den installda svetsstrommen.

Slope time, kan stéllas in pa mellan 0,1 och 10 sekun-
der. Bestammer 6vergangstiden mellan startstrommen
(Start Curr) och svetsstrommen samt évergangstiden
mellan svetsstrémmen och strommen or fylining av
andkrater (Crater Curr). Kan stéllas in pa mellan 10
och 200 % av den instéllda svetsstrommen.
Svetsningen startar ndr slangpaketets knapp trycks
ned. Svetsstrdommen som anvands &r startstrémmen
Start Curr. Denna strom upprétthalls sa lange slang-
paketets knapp hélls nedtryckt. Nar knappen slapps
upp 6vergar startstrommen till svetsstrommen. Svets-
strommen uppratthalls sedan tills slangpaketets knapp
ater trycks ned. Néasta géang slangpaketets knapp
trycks ned Gvergar svetsstrommen till strommen for
fyllning av &ndkrater (Crater Curr.). Denna strém upp-
ratthalls sa lange slangpaketets knapp halls nedtryckt.

s

Process Params Start Curr
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT 3 200
Start Mode 3L 3
Start Current 135% 135%| —«
Slope Time 0.5s = 10
Crater Current 60%
Inductance 0.0 v
\_ AN ~
Slope Time Crater Curr
- 10.0s - 200
0.5s | ¢ 60% | —¢
3 0.1s 3 10

¢ Punkt- och pulssvetsningstid (Spot)

Denna funktion ar avaktiverad nér funktionen 3L ar aktiv.
Valjer du tiden for spot ON visas funktionen Spot Time pa
displayen. Genom att vélja denna funktion kan du stalla in
vardet pa mellan 0,3 och 25 sekunder med hjalp av skalan.
Forutom denna funktion visas funktionen Pause Time pa
displayen. Genom att vélja denna funktion kan du stélla
in paustiden mellan tva svetspunkter eller svetsstrackor
med hjélp av skalan. Paustiden kan stéllas in p& mellan 0
(OFF) och 5 sekunder.

Du kommer at funktionerna Spot Time och Pause
Time genom att trycka in vredet B i max. 2 sekunder.
Instéliningen utférs alltid med vredet B. Bekrafta
genom att trycka in vredet i max. 2 sekunder. Nar
du har bekréftat valet kommer du alltid tillbaka till
skarmbilden (PROCESS PARAMS).

—

( -
Process Params Spot
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| | OFF

Crocees sher
Start Mode 2T

Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0
A
\\§ VA ~ ~/
(Process Params Spot Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C(
Process Short
Start Mode 2T — 25.0s
Spot ON 1 =
Spot Time 1.0s 0s =
Pause Time OF 3 0.3s
HSA OFH
Process Params Pause Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
Process Short
Start Mode 2T — 5.0s
Spot ON 0.0s =
€ OFF

Spot Time 1.0s
Pause Time OFF
HSA OFF

\4

~ > A 4

e HSA (automatisk hot start). Denna funktion &r avakti-
verad nar funktionen 3L ar aktiv. Nar funktionen har akti-
verats kan startstrémmen (Start Curr) stéllas in pa mel-
lan 10 och 200 % av svetsstrommen (fabriksinstallning
130 %). Strommens varaktighet (S.C. Time) kan stéllas in
pa mellan 0,1 och 10 sekunder (fabriksinstallning 0,5 sek-
under). Aven évergangstiden (Slope Time) mellan start-
strommen (Start Curr) och svetsstrommen kan stéllas in pa
mellan 0,1 och 10 sekunder (fabriksinstalining 0,5 sekunder).

- SN\ - \
Process Params Start Curr
A
Start Current 135%
Start. C. Time 0.5s 200
Slope Time 0.5s o 4
CRA OFF 135%
Inductance 0.0 10
Burnback AUTO
~ vl N 4
S.C. Time Slope Time
- 10.0s - 10.0s
0.5s | = 0.5s | =
= 0.1s 3 o0.1s




e CRA (crater filler - fylining av @ndkrater).

Denna funktion &r avaktiverad nér funktionen 3L ar
aktiv. Kan anvédndas med svetssatt 2T, 4T och aven i
kombination med funktionen HSA.

Nar funktionen har aktiverats kan Overgangstiden
(Slope Time) mellan svetsstrommen och strémmen
for fyllning av andkrater (Crater Curr.) stéllas in pa
mellan 0,1 och 10 sekunder (fabriksinstallning 0,5 sek-
under).

Stréommen for fylining av andkrater (Crater Curr.) kan
stéllas in p& mellan 10 och 200 % av svetsstrommen
(fabriksinstallning 60 %).

Varaktigheten (C.C. Time) for strommen for fylining av
andkrater stallas in pa mellan 0,1 och 10 sekunder (fa-
briksinstéllning 0,5 sekunder).

Process Params Slope Time
A
Slope Time 0.5s
Crater Current 60% - 10.0s
Start. C. Time 0.5s =Y
Inductance 0.0 0.5s =
Burnback AUTO 3 0.1s
Soft Start AUTO
v
Crater Curr C.C. Time
= 200 - 10.0s
60% | 0.5s|
3 10 3 0.1s

Induktans (Inductance)

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

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

Burnback AUTO

Vardet kan stillas in pa mellan -9,9 och +9,9. Det
anvands for att reglera langden pa traden som kommer
ut ur gasmunstycket efter svetsning. Ett positivt varde
motsvarar en hogre férbranning av traden.
Tillverkarens instéllning &r Auto. (forinstélld funktion)
Du kommer &t funktionen genom att markera den med
hjélp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pé displayen A. Stall in vardet med vredet B
och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekrafta.

( Process Params Burnback
Burnback AUTOL
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s — MAX
PostGas 3.0s 0.0 =y
Themes Black/White - —
Options LOCK = MIN
Factory OFF
A4
\ N 4
e Soft Start AUTO

Vardet kan stéllas in pd mellan 0 och 100 %. Detta
ar tradhastigheten, uttryckt i procent av den instéllda
svetshastigheten, innan trdden nuddar arbetsstycket.
Denna installning &r viktig fér en bra start.
Tillverkarens installning &r Auto.(forinstalld funktion)
Du kommer &t funktionen genom att markera den med
hjélp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Skalan visas pé displayen A. Stall in vardet med vredet B
och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att bekrafta.

Process Params Inductance

Inductance 0.0

Burnback AUTO _

Soft Start AUTO 5 MAX
PreGas 0.1s 0.0 =

PostGas 3.0s = MIN
Themes Black/White

Options LOCK

\ A/, — -

Process Params Soft Start
Soft Start AUTO
PreGas 0.1s _
PostGas 3.0s - MAX
Themes Black/White 60% | ¢
Options LOCK = MIN
Factory OFF
Information
* Pre Gas
Process Params PreGas
Soft Start AUTO A
PreGas 0.1s
PostGas 3.0s — 10.0s
Themes Black/White 0.1s =
Options LOCK ) =
Factory OFF ( 0.0s
Information
. J

Vardet kan stéllas in pa mellan 0 och 10 sekunder.
Funktionen anvands for att gora displayen A ljusare el-
ler moérkare. Du kommer &t funktionen genom att mar-
kera den med hjélp av vredet B och trycka in vredet i max.
2 sekunder. Skalan visas pa displayen A. Stéll in vardet
med vredet B och tryck in vredet i max. 2 sekunder for att
bekrafta.



e Post Gas

=

Process Params

PostGas
Soft Start AUTOA
PreGas 0.1s _

5 250s
Themes Black/White 3.0s| -
Options LOCK =
Factory OFF 0.0
Information

Vardet kan stéllas in p& mellan 0 och 25 sekunder.
Funktionen anvands for att géra displayen A ljusare el-
ler morkare.

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

e Themes

Denna funktion &ndrar displayens farger.
Process Params Themes
Soft Start AUTO A| |Black/Yellow
PreGas 0.1s Blue/White
PostGas 3.0 Black/White
Themes Black/White Black/green
Options LOCK
Factory OFF
Information
NS S \. S

* Options LOCK
Du kommer at funktionen genom att markera den med
hjalp av vredet B och trycka in vredet i max. 2 sekunder.
Det visas ett seriellt nummer SN och sex nollor pa
displayen A.
For att lasa upp alternativet maste sattas in i stallet
for nollor en alfanumerisk kod. Be aterforsaljaren om
koden och uppge i samband med detta serienumret
SN.
Nar du har fatt koden ska den matas in istallet for
nollorna. Varje bokstav eller siffra som matas in ska
bekraftas genom att du snabbt trycker in vredet B. Nar
koden har matats in, trycker du in vredet B i min. 2
sekunder for att lasa upp alternativ. Displayen A visar
texten UNLOCK (Upplast) vid sidan av funktionen
Options.

Process Params Options

PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s

LCD Contrast 50% 000000

Options LOCKR/4

~ >4 N 4

e Factory OFF

Funktionen anvénds for att aterstélla svetsens
fabriksinstéllningar. Du kommer &t funktionen genom
att markera den med hjélp av vredet B och trycka
in vredet i max. 2 sekunder. Texterna OFF och ALL
visas pa displayen A. Genom att markera texten ALL
och snabbt trycka in vredet B utférs en aterstalining.
Texten Factory Done!! visas pa displayen A vilket
betyder att aterstallningen har lyckats. Ga tillbaka till
foregdende skarmbild genom att trycka in vredet B i
min. 2 sekunder.

( N s N
Process Params Factory
Soft Start AUTOA| |oFF
PreGas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
Information
\ N 4

OBS! Startvardet (default) kan aterstéllas fér samtliga
funktioner som har en skala.

Detta kan endast utféras nér skalan visas pa displayen
A och genom att vredet B trycks in i min. 2 sekunder
(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time -3L- HSA- CRA-
Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas).

¢ Information

Displayen visar apparatens artikelnummer, mjukvarans
version och utgivningsdatum samt de synergiska kur-
vornas utgdvenummer.

7 UNDERHALL

Samtliga underhdllsmoment ska utféras av
kvalificerad personal i enlighet med standard CEI 26-
29 (IEC 60974-4).

7.1 UNDERHALL AV GENERATOR

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

7.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att l&gga alla
kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan
apparatens primara och sekunddra sida. Undvik att
kablarna kommer i kontakt med delar i rérelse eller med
delar som blir varma under driften. Atermontera samtliga
kabelklammor som pa originalapparaten for att undvika
kontakt mellan apparatens primara och sekundara sida
om en ledare gér av eller lossnar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pa originalapparaten.



OAHI'O2 XPHZEQ2 T'TA 2Y2ZKEYH 2YT'KOAAHXH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EZETE %E AEITOYPITA THN
2Y2ZKEYH AIABAXTE TO TAPON EI'XEIPTAIO KAI
AIATHPEIXTE TO I'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHVs ZE XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2 TOYs ENAIAPEPOMENOTYs.

AYTH H 2Y2KEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIET TAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YT'KOAAHZHs.

1 TIPOPYAAZEls AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHZH KAl TO KOVIMO ME

——TOZ0 MIIOPOYN NA AIIOTEAEXOTYN
AITTEs KINAYNOY TTA XAs KAI TTA TPITOYs, yu
auTd 0 XPTioTNS TPEMEL va €lVal €KTALBEVIEVOS
OSTPOS TOVUS KLWSUVOUS TOU TPOEPXOVTAL aATd TLS
EVEPYELES CUYKOANNONS KAl TOU dvadepovTat
ovvomTikd TapakdTw. [ta mo akpiBets mAnpodoples
(TeloTe TO €yxeLpldlo pe kodika 3.300758

©0PYBOs
AvTn kaBeavTn M ovokevr] dev Tapdyel
GOpU'BOUs‘ mov va vmepBalvovr Tta 80 6B. H
dtadikaola kodbslpaTos TAATLATOS/OUYKGAANONS
pmopel va mapdyel opws BopuBous mEpav auvtou Tou

oplov. I't avuTd oL xprioTes mpe€meL va AapBdvovy Ta
mpoBAemopeva amo 1o NOpo HETPA.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-MTmopouv va elvat
BhaBepd.

'
49« OTOLOVATTTOTE aywyd Tapdyel

}T S niekTpopayvnTikd medla (EM®). To pevpa
5“\\ OUYKGANOMS T KOTMS TpOoKaXe(

nAekTpopayvnTikd medla yUpw amo Td

KaAWOLa KAl TLS YEVVT|TPLES.
e Ta yayvnTika Tredia Tou TTpoépxovTal atmmo uwnAd peu-
MaTa PTTOPE va €XOUV AVTIKTUTTO OTNV AgIToupyia Tou Bn-
paTodoTn. O1 @opeig TéEToIoU €id0Ug WTIKWV NAEKTPOVI-
KWV OUCKEUWY, TTPETTEI VA CUHPPBOUAEUTOUV yIaTpd A ToV
{510 TOV KOTOOKEUOOTH TIPIV OTTO TNV TTPOCEYYION OTIG
d10d1Kaaieg oUyKOAANONG T6EoU, KOTIG A cUYKOAAnONG
aKidag .
® H éxfeon oTa nhekTpopayvnmikd Tedia TS GUYKONINOTS 1] KOTTE
WITOPOUV . €X0UV dyvwoTes €MOpdoels oy Uyeld.
Kdbe xelploms, ya va peoeL Tovs KWOUWOUS Tou TIPOEPXOVTAL
amd Y ékbeon oTa MAekTpopayVITIKd TTedld, TpéTeL va Thpel TS
aKoovdes dladikactes:
- Na ¢povtilel woTe Kaleidlo odpaTos kat Aapldass

TeKTPOdoV 1) TOWUTBAS Va PEvowY evmpéva. Ay

eval duatdy, oTepedioTe Ta padl pe Tawa.
- My TuNyete Toté Ta ka\dda oujlaTos kat

MaBiSas mhekTpodiov 1) Toymidas ypw amd To

‘0 To nAekTplkC pevpa mov Stameprd

ouaL
- My pévete ToOTE avduecd 0TO KOAUDLO OLpAToS K d L
KoL AaBidas TekTpodiov 1) Tomidas. Av T 0

kB0 oujuaros Bploketar Sefld ammd To
XELPLOTT} TO KAALBLo s AaBidas mhekTpodiov 1
TOWTBAS TPETEL Vol Pelvel oy (Bla Theupd.

- 2udéoTe TO KAAOLO OLATOS oTO HETANO
umod  kaTepyaota ¢oo To SuvaTdy MO KovTd OTNY TEPLOXT|
oUKOMIOTS 1} KOTIT.

- My epydleoTe kovtd om yeuirpla.

EKPHZEIs

® Mnv ekTeNe(Te TUYKONNTIOELS KOVTA O€
Soxela vmd wleon 1 o€ Tapouvola €KPNKTLKWY
okovasy, aeplov 1 atpwv. XeiplleoTe e

mpoooxN TS dLdAes KAl Tovs puOULOTES Tleons Tou
XPNOLLOTOLOUVTAL KATA TLS €EVEPYELES CUYKOANNOMS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTr] M ouokevr] €lval KATAOKEVAOUEVT TULPWVA e
TIs €vdelels TOU TMEPLEXOVTAL OTOV EVAPHOVLOLEVO
kavoviopd 1EX 60974-10 (X\. A) kav mpemeL va
XPNOLULOTOLE(TAL HOVO Yld ETAYYENLATIKOUS OKOTOUS
Kal o€ BLopnyaviko meptBdA\ov. Oa pmopovoav,
mpdylaTL, va vmdpxovr SuoKoAles aTnv e€aopdlion
NS MAEKTPOPAYVNTIKYS cupBaToTnTas o€ meplBdAov
StapopeTikd am ekelvo Tns PBropnxavias.

YYHAH ZYXNOTHTA (H. E)

[= *H uywnAn ouxvérnra (H. F.) ptopei va
eTnpedoel TN padiotrAoriynon,  TIG
HF . . .
/) ’/ UTTNPECIEG AOPAAEING, TOUG NAEKTPOVIKOUG
UTTOAOVIOTEG, Kol YEVIKOTEPO  TOUG
€€OTTAIOPOUG ETTIKOIVWVIOG
*H eykatdoTaon TPETTEl va eKTEAEITAI HOVO
o116 €I0IKEUPEVA TTPOCWTTA TTOU €ival EEOIKEIWMEVA PE TOUG
NAEKTPOVIKOUG £EOTTAIGHOUG.
* O TEAIKOG XpNoTnG €xel TNV €uBUVN va ETTIKOIVWVAOEI
ME  €vav  €IOIKEUPEVO NAEKTPOAOYO TIOU VO UTTOPEI
va  QVTIETWTTIOEl  apéowg  OoTTolodnTToTE  TTPORANUa
TTAPEPPOANG TTOU TTPOKUTITEI ATTO TNV £YKATAOTACN
*> € TTEPITTTWON avakoivwong atd Tov opyaviopd FCC yia
TTapeUBOAEG, OTAPATACTE QPECWG VA XPNOIUOTIOIEITE TOV
€COTTAIONO
* H cuokeur TTpETTEl va CUVTNPEITAI KAl VA EAEYXETAI TAKTIKA
*H yevvATpIa UWPNAAG ouxvoTNTAG TTPETTEI VA TTOPAMEVEI
KAEIOTH, d1AaTNPEACTE TN CWOTH ammdoTacn OTA NAEKTPOdIA
TOU OTTIVONPOUETPOU
Ef 2YXKEYQN
Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG Hadi e Ta
B/ «ovovika atmoRAnTal! ZUugwva pe TNV Eupw-
mraikr) Odnyia 2002/96/CE 1mdvw oT1a atméfAnTa TV
NAEKTPIKWV KAl NAEKTPOVIKWYV OUCKEUWY KAl TNV OXETIKA
€QapuOoyN TNG H€oa aTa TTAicIa TNG 1I0XU0UCAG €BVI-
KAG vopoBeaiag, ol TTpOG TTETAYUA NAEKTPIKEG OUOKEUEG
TTPETTEl VA CUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO HETAPEPOVTAI
o€ dia povada avakUKAwong atroBANTWY OIKOAOYIKA
atroteAeopaTikh. O 1810KTATNG TNG NAEKTPIKAG CUOKEUNAG
TIPETTEl VA EVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIYEVA CUCTANO-
Ta £TTeCEPYOTiag aTTORANTWY ATTO TOV TOTTIKO AVTITIPO-
owTtd pag. Egapudlovrag autr Tnv Eupwtraiki Odnyia
Ba kaAuTepeuoel To TTEPIBAAAOV Kal n avBpwTTivn uyeia!
SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA’
ZHTEIVSTE TH SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU
PROSWPIKOUV.

—_—V—

ATAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN



1.1 NINAKIAA NMPOEIAOMNOIHZEQN

To apiBunuéVo KEIPEVO aVTIOTOIXET HE TO apIBuNuéva
TETPAYWVAKIA TNG TTIVAKi®AG.

B. To poAd e@eAKUCHOU VAPATOG PTTOPOUV VA TTANYW-
oouV Ta Xépla.

C. To vApa ouykOAANCONG Kal TO YKPOUTT EQEAKUCOU
VIAPOTOG BpiokovTal UTTO TAGN KATA TNV CUYKOAAN-
on. KpatioTe Ta xépla Kal Ta JETAAAIKG QVTIKEINEVA
o€ améoTaOon.

1. O1nAekTpotrAngia atrd 10 NAEKTPOBIO CUYKOAANONG
r T0 KaAWwdIo PTTopEi va gival Bavatneopes. Mpo-
oTaTeudeiTe KATAAANAQ TNV TTEPIODO NAEKTPOTTIANEI-
ag.

1.1 ®opéaTe avOekTIKG HOVWTIKG yavTia. Mnv ayyileTe
TO NAEKTPODIO PE TA XEPIO AKAAUTTTA. Mnv @opdaTE
uypda A KATEGTPAPPEVA YAVTIAL.

1.2 BePaiwBeite 611 €i0TE OVWPEVOI ATTO TO TEPAXIO
TTPOG GUYKOAANON 1 TO £00QOG.

1.3 Amoouvo£oTE TO QIG TOU KaAwdiou Tpo@odoaiag
TIpIV aTTO TNV AEITOUpYia TNG NXAVAG.

2. Heiomvon Twv avaBuuidoewy atmmd TNV CUyKOAANon
MTTOPEI Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

2.1 KpatnoTe To KEPAAI HaKPIG atrod TIG avabBupIdoElg.

2.2 XpnoIYoTToIOoTE éva oUCTNUA QVAYKACTIKOU agpI-
OMOU A TOTTIKAG EKKEVWONG YIa TV KATApynon Twv
avaBuuiaoewv.

2.3 XpnOIYOTTOIACTE PIG AVEPIOTHPA avappdpnang yia
TNV KATApynon Twv avabBupidoewv.

3. O10TiBeg TOU TTPOKaAOUVTAI ATTO TNV CUYKOAANGCN
MTTOPET va TTPOKOAECOUV EKPRAEEIS 1 TTUPKAYIEG.

3.1 KpatjoTte Ta eUPAEKTA UAIKA JOKPIA OTTO TNV TTEPIO-
XN ouykOGAAnonG.

3.2 O1 omvOnpeg TTou TTPOKAAOUVTAI ATTO TNV OUYKOA-
Anon utropei va TpokaAéoouy TTupkayid. KpatioTe
£€va TTUPOCRECTAPA PE TPOTTO WATE VA ATOPO VA
gival o€ eTOIUOTNTA VA TO XPNOIKMOTTOINCEL.

3.3 Mnv ouykoAAdGTe TTOTE KAEIOTG DoxEia.

4. O1 akTiveg Tou TOEOU PTTOPOUV VA KAWOUV TA PATIA
Kl VO TTPOKAAETOUV EYKAUPATA OTO OEPQ.

41 ®dopéate KPATOG YUaAId ao@aAgiag. XpnOIUOTIOIRGTE
KOTAAANAQ TTPOCTATEUTIKA YIO T QUTIG KAl POUTTEG JE
KAEIOTO TO €mTIAQipIo. XpnOIYoTToINoTE HAOKES KpAvn
ME QiIATpa cwaToU peyéBoug. PopéaTe Eva TTIANPES
TIPOCTATEUTIKO VIO TO CWUA.

5.  AloBdoTe TG 0dnyieg TTPIV XPNOIKOTIOINCETE TNV JNXavA
1] akoAouBroTe oTTOIOdATTOTE JIAdIKACIA [E AUT).

6. Mnv ag@aipeite Kal PNV KAAUTTTETE TIG ETIKETEG TTPOEI-
dotroinong

2 TENIKH NEPITPA®H

H ouokeunl ouykOAAnong cival éva 18avikdé cUoTnPa yia
ouykoAAnon MIG/MAG cuvepyikn kal MIG/MAG TTaApIKn
OUVEPYIKN, JE TEXVOAOYia inverter.

Eival e€omAiIopévn Ye éva HOTOUEIWTAPA 2 KUAIVOPWV.
AuTl n OuoKeurl OUYKOAANong Oev Ba Tpétel va
XPNOIJOTTIOIEITAI YIO TNV ATTOWUEN CWAARVWV.

2.1 ENMEZHIMHZH TEXNIKQN AEAOMENQN

H cuokeun eival kataokeuaapévn KaTé Toug akdAouBoug

KavOVEG :

IEC 60974-1 / IEC 60974-5/ IEC 60974-10 (CL. A) / IEC

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (d¢ite onueiwaon 2).

Ap° ApIBUOG ava@opds PNTPWOU Yia avagopd
yIQ OTTOIOdATIOTE AiTNON OXETIKA ME TNV
OUOKEUR OUYyKOAANONG.

2TATIKOG METATPOTTEQG TPIQPACIKAG
OuUXVvOTNTOG YETAOXNUATIOTAG-AVOPOWTAG.

5 MIG  KatdAAnAo yia cuykoAAnan MIG-MAG.

uo. AeuTepevouca Taon Kevou.

X. MoooaoTiaiog TTapdyovTag AsIToupyiag.
O TmapdyovTag Acitoupyiag ek@pdadlel 1o
T0000TO 0Ta 10 AETITA OTA OTTOIA N PUNXAVH

OUYKOAANONG MTTOpEl va OoUAEwel oe éva
OUYKEKPIMEVO PEUPO XWPIGC va TTPOKAAEDE!

uTTEPBEPUavan.
12. Peupa ocuykbAAnong
u2. Aeutepevouca Tadon Pe pelua I2
U1. OvopaoTiKA Tdon Tpo@odoaiag.

3~ 50/60Hz Tpipaaoiki Tpogpodoaia 50 A 60 Hz.

11 max. MEyIOTO ATTOPPOYOUNEVO PEUPA AVTIOTOIXOU
peupaTog 12 kai Tdong U2.
11 eff Eivar n péyiotn Ty TOu TIPAyMPATIKOU

aTmmoppo@oUpevoU  pelUaToG AauBdavovTag
uTTOYN TOV TTOPAYOVTa AEITOUpYiag.
2uvnBwg auTA N TIYA AvTIOTOIXEI OTNV TIUA
NG ac@aAciag (ETRPaduvTiKoU TUTTOU) TTOU
Ba TTpéTTEl va XpnoidoTToinBei wg TTpooTacia
TNG OUOKEUNG.



IP23S BaBuo6g mpooTtaciag Tou mAaigiou. BaBudg

3 wg deuTtepo Ywnoio onuaivel 0TI AUTh N

OUOKeU JTTOPEl va  atroBnkeubei, aAAd

OX! Kal va YpnoigotroinBei 010 €6WTEPIKO

Katd tnv O1dpkela Bpoxng, Tapd Pgovo av

TTPOoCTATEVETAL.

KatdAAnAn yia epyacia o€ TTepIBEAAoV
augovTOoG KIVOUVOU.

>HMEIQZZH:

H ocuokeun €xel eriong oxedlaoTel yia Thv eTTeCEpyacia

o€ epIBAAAov pe BaBud pdAuvong 3. (Acsite IEC 60664).

2.2 MPOZTATEYTIKA

2.2.1 NMPOZTAZIEXZ ®PAIHZ

2 TTEPITITWON OUCAEITOUPYIOG TNG OCUCKEUNG OUYKOAANGCNG,
otnv 08évn A pTTopEl va  eu@AVIOTEl N ETIypaA®n
WARNING Trou 1Tpoadiopicel Tov TUTTO Tou TTPOBAARUATOG,
av OTTEVEPYOTTOIWVTOG KAl ETTAVEVEVEPYOTTOIWVTAG TNV
pgnNxavi n emypa@n TTAPAUEIVEl ETTIKOIVWVAOTE PE TNV

UTTNPECIa TEXVIKAG UTTOOTHPIENG.

2.2.2 OgpuIKN TTpOCTACIO

AuUTH N OUOKeun TTPOCTATEVETAI ATTO éva BePUOCTATN O
OTT0i0G, av EETTEPACTOUV Ol ETTITPETTOUEVEG BEPUOKPATIES,
eUTTOdICel TNV AgiIToupyia TNG MNXOVAG. 2€ QUTEG TIG
OUVONKEG O QVEWIOTAPOG Oouveyifel va AEITOUPYE Kal n
006vn A TpoBdAAel avaBooBrivovTag, TNV CUVTOPoypagia
WARNING tH.

2.2.3 ToroBétnon oe emireda pe KAion.

Aedopévou OTI auTl N OUOKEUR OUYKOAANoNG eival
oxedlaopévn yia TPoXoUG Xwpig TEdNon, Befaiwbeite OTI
Oev £XETE TOTTOBETNOEI TN CUOKEUN O€

KEKAIJEVEG ETTIPAVEIEG, YIA VO ATTOPEUXOEi N avaTpoTA A N
ave€EAEYKTN Kivnan Tou idlag

3 ENTOAEIZ 2TO EMIMPOZOIO MNMANEA.

A - OOONH.

MpoBdAer TG TTapaAPETPOUG OUYKOAANONG Kal OAEG TIG
AeIToupyieg oUyKOAANONG.

B - ENINOTEAZ

EmAéyel kai pubpicel TIg AsIToupyieg Kal TIG TTOPAPETPOUG
OUYKOAANONG.
C - Kevtpukn
OUYKOGANNONS.
C1 — Kevtpikl oUvdeon. EOw ouvdéetal n ToOIUTTiOQ
OUYKOAANONG A n ToluTTida push-pull.

D - TIPIZA (=): E8W ouvvdéeTal To kalosdlo yelwon),

ouvVdeon : ZUvd€oTe TNV TOUT(da

F - Xuvdeopos : Tta T ouvdeon Twv xelplopdy €€
aTooTAdOEWS KAl Tou KANwS(OU eNEyxou TNns Tolum(das
Push-Pull.

4 ENTOAEIZ ZTO OIMIZOI0 NMANEA.

G — KAAQAIO PEYMATO:.

F — AIAKOMNTHZ.
AvdaBel kal oBrVel TNV Pnxavn

H - ZYNAETHZ ME 2QAHNA AEPIOY.




5 EKKINHZH AEITOYPTIAZ KAI EFKATAZTAZH

Ekkivnon Aeitovpyiag kat eykataotaot).

TommoBeTAOTE TN OUOKEUH OUYKOAANONG €101 WOTE va
ETTITPETTETAI MIO EAEUBEPN KUKAOPOPIO aEpa OTO ECWTEPIKO
TNG KAl TTOQUYETE KATA TO duVATS TNV £10AYWYH KOVIOPTWYV
METAAAOU i oTroloudnATTOTE AAAOU €idoug. BeBaiwdeite oTI
TOTTOBETACATE TN CUOKEUR GUYKOAANGNG O€ MIO TTEPIOXN
Tou eEao@alifel pia KaAr euotdBeia. To Bdpog TG
OUOKEUNG OUYKOAANONG gival TTepitrou 68Kg.

H eykatdoTtaon TNG pNXavng TIPETTEl va  Vivel
TIPOCOVTOUXO TTPOCWTTIKO.

‘ONeg o1 ouvdéoelig TTIPETTEl va  TTPAYUATOTTOIOUVTOI
oupewva Pe Toug 1oxuovteg kavoviououg (IEC/CEI EN
60974-9) ka1 g TA)pn CUPPOPPWAON WE TOV VOUO TTEPI
atuxnuatwy. EmBepaiwoare 611 N 1don Tpo@odoaiag
QVTIOTOIXEl OTNV OVOUOCTIKA TG OUOKEUNG GUYKOAANONG.
MapapeTpoTroINoTe TIG OOQAAEIEG TTPOOTACIOG PE BAon
Ta Oedopéva TTOU avaypd@ovTal OTnVv TTIVaKida Twv
TEXVIKWV OeOOUEVWY. ZuvappoAoyroTe Tnv TIpifa OTo
KaAwdIo Tpo@odoaiag eQIOTWVTAG 181aiTEPN TTPOCOXI OTO
VO OUVOECETE TOV KITPIVO-TTPACIVO aywyod HE Tov TTOAO
yeiwong. AuTtr) n cuokeur] CUYKOAANONG OXEBIAOTNKE WOTE
va PTTopouv va ToTroBeTnBouv TauToxXpovwg 2 TTUpcoi
OUYKOAANONG Kal 2 JTTouTTiveg  KaAwdiou dlapETpou
kaT'avwTato 6pio 300mm kai 200mm. H pnxavh dev
MTTOPEi VO GUYKOAA O El HE TOUG 2 TTUPGOUG OCUYXPOVWG,
n €mAoyR Tou TTUpooU Kal ToU €id0Ug Tou PETAAAOU
TTPOG OUYKOAANON YIVETAI TTATWVTAG KAl AQRVOVTOG
yia Aiya AeTrTd TO Xe1pioTApIo start kaBevog atrd Toug
800 TTupooug.

210 Tiow pa@l ptmopolv va TotroBeTnBolv 2 @IdAEg
SlapéTpou Kar'avwTtato 6pio (180mm — 7.1 in) kai Uyoug
kar'avwTato 6pio (1000mm — 39.4in) 1 pia pévo @QIGAn
SlauETPOU KaT' avwTato Oplo (220mm — 8.7in) kal Uyoug
Karavwraro 6pio (1600mm — 63in). Ot @LaAeg mpémel
va eival oTepewpéveg otabepd 0TO OTNPIKTIKO  Twv
QIOAWV PEOW TWV TIAPEXOMEVWY IMAvVTWY. H @I1dAn
agpiou TpETTEl va givalr €COTTAICPEVN PE pia BAABoAa
MEiwoNg TnG TTieong Kal PE €va POOUETPO. Movo peTd
TNV TOTTOBETNON TNG QIAANG, VO CUVOECETE TOV CWARva
agpiou TTou e&€pxeTal atrd TO OTTIOBIO TTAVEA TNG INXAVAG
ME TOV puBuioTh Trieong. Avoigte 10 TTACivé €€dpTnua
OUVAPUOAOYNOTE TV UTTOUTTIVA TOU KaAwdiou TTdvw oTo
€I0IKO OTNPIKTIKOG, EI0AYETE TO KAAWDIO TTOU Byaivel atrd TNV
MTTOUTTIVA TOU KAAWIOU OTO ECWTEPIKO TOU JOTOUEIWTAPA,
Olyoupeusdevol 6Tl To €i00G Kal n dIGPETPOG Tou KaAwdiou
gival ol idlo1 ge Tov KUAIVOPO €AENG. To KaAWdIO TTPETTEN va
gival EUBUYPAPMICUEVO PE TNV EYKOTTH TOU KUAIiVOpOoU €AENG
Kal TTPETTEI va apXioel va eEEpyETal ATTO TOV TTPOCAPHOYEA
C. KAcioTe Tov pHOXAG €AENG, OUVOPUOAOYACTE TOV TTUPGO
OUYKOAANONG Kail To KaAwdio yeiwong otnv Tpida D.

Metd Tn cuvapuoAdynaon TNG PTTOUTTIVAG Kal TOU TTUPCOU,
avayTe TN Pnxavr, €mmAEETE TNV KAPTTIUAN ouvepyiag
KATdAANAN pe TO KOAWSIO TToU BEAETE va OUYKOANAOETE,
akoAouBwvTag TIG odnyieg TOU  TTEPIYPAPOVTAl  OTNV
mapdypago  ‘rapduerpol  Asitoupyiag (PROCESS
PARAMS). ApaipéaTe To aKpo@UOIO agpiou Kail ERIdWOTE
TO akpo@UaOlo peupatog atrd Tov OauAd. [llaTtioTte TO
TANKTPO Tou OauAou péxpl TNV €6000 TOu KaAwdiou,
NMPOZOXH KkpaTACTE TO TTPOOCWTITO MOKPIA aTTd TO
TEPMATIKO TNG AdyXNng katd Tnv £€§odo Tou KaAwdiou,
BIdWOTE TO AKPOPUCIO POPEn PEUPATOS KAl EICAYETE TO
aKPOQYUOIO agpiou.

atmod

Avoigte TOV pelwTApPa TNG GIAANG Kal puBuicarte Tnv por
agpiou ag 8 — 10 I/min.

Katd tnv didpkeia TnG ouykOAANong n 086vn A TpoRdAcl
TO TIPAYMOTIKO peUPa Kal TACON €pyaciag, Ol TINEG TTOU
TTPoBAAAoOvVTal uTTOPET Va €ival EAAPPA BIGPOPETIKES ATTO TIG
puBpIOuEVEG, auTO pTTopEl va e€apTdTal atrd TTOANATTAOUG
TTApAyovTeg, Tov TUTTO TTUPOOU, TO OIAPOPETIKO TOU
ovouaoTikoU TTéxog, TNV atmmooTacn atmd 1o aKkpo@UOIo
Qopéa peUPaTOG KAl TO UAIKO OUYKOAANONG Kal Tnv
TaxUuTnTa ouykOAAnong. O TINEG peUPATOG Kal TAONG OTO
TEAOG TNG OUYKOAANONG TTOPAUEVOUV  ATTOBNKEUUEVEG
otnv 086vn A, yia Tnv TTPpooAf Twv pubuIduEVWY
TIHWV €ival avaykaio va agaipebei ehappd n Aapn B, evw
OTTPWYVOVTAG TO TTARKTPO TTUPOOU XWPIG TUYKOAANGON,
atnv 08évn A gugaviletal n TR TNG TAonG o€ KEVO Kai N
TIUA TOU peupaTog ion pe 0.

6 TMEPIFPA®H AEITOYPIIQN MOY NMPOBAAAONTAI
ZTHN OOONH A.

(= Kard Ttnv ekkivnon 1ng
Information uNXaviAc n o8évn A yia
Machine 344 | HEPIKEG OTIYUEG TIPOBANAEL: O
Version 001 | APIBUAG TOU AVTIKEINEVOU TNG
Build Feb 82019 | unxavrig, n €ékdoon Kal n
Jable 001) nuepounvia avamTuéng Tou

AoyIopIKOU Kol O aplBuog
TEPATWONG TWV KAPTTUAWY CUVEPYIAG. (auTr n TTANpogopia
TapatiBetal ki oto  KepdAaio 7.1 BOHOHTIKEX
AEITOYPTIEZ).
Apéowg peTd atmod Tnv ekkivnon n 06évn A TTpoRAAAEL:
H kautUAn ocuvepyiog TTou XpnoldoTrolgital, Pe TPOTTo
WOoTE N OUYKOAAnon 2T,4T 1 3L, n Aecitoupyia SPOT
av egival gvepyotroinuévn, n Oladikagia ouykOAAnong
"SHORT 1 MAAMIKH"(TrpoaipeTikdg), TO pelua
OUYKOAANONG, n ToxUTNTa O€¢ MPETPA avda AETTTO TOU
oUpUATOG OUYKOAANONG, N TAGon OuykOAAnong kal To
TTPOTEIVOUEVO TTAXOG.
MNa Tnv avgnon n peiwon Twv TTAPAPETPWY GUYKOAANGNG
apkei N puBpion diapéoou TNG AaBrg B, ol TiuéG aAAGlouv
OAeg padi o€ ouvepyia.
MNa Tnv peratpotr) TNG Tdong ouykOAAnong V apkei va
TTATAOETE Y1 TOUAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA TOV AEPIE B,
oTnv 086vn sugaviCetal (Arc Length 4 pRkog T68oUV) pia
MTTdpa puBuiong pe 10 0 OTO KEVTPO, N TIUA UTTOPED va
petarparrei dlapéoou Tou A€ B atmd -9,9 £wg 9,9, yia
£€€000 a1Td TNV AcIToupyia TTATACTE yia Aiyo Tov AeBi€ B.
MeTatpétrovTag TNV TIPA, HETA aTTd TNV ££000 aTTO TO EVOU,
oT1o TTAQI TNG Téong V, Ba ep@avioTei éva BEAOG TTOU Beix Vel
TTPOG TA ETTAVW Kal UTTOBEIKVUEI pIa peyaAuTepn d16pOwan
TNG TTPOPUBUICHEVNG TIUAG EVW TO BEAOG TTOU BEIXVEI TTPOG
Ta KATW Ba uTTOdEIEEl pIa pIKPOTEPN B16pOWON.



L~

Fe SG2 0.8mm Ar18%C02 m Arc Len th

2T 9 S MAX

200A 8> 14.7m/m 0.0V :Z4

25.5 V -X- 5.0mm ) :E MIN

Fe SG2 0.8mm Ar18%C02 J'U‘L

Fe mm Ar Arc Length_

160A 8§ 12.9m/m o MAX
0.0V | ¢

26.6V -X— 4.0mm :: MIN

6.1 MAPAMETPOI AEITOYPIIAZ (PROCESS PARAMS)

NMOY NPOBAAAONTAI ZTHN OOONH A.

MNa mpoéoPacn o autég TIG Asitoupyieg Ba TTpéTmel va
gekivrioeTe atTd TNV KUPIA 006VN TTATWVTOG VIO TOUAGXIOTOV

2

OeuTePOAETTTA TOV HOXAG B.

MNa cicodo o€ AUTEG TIG AEITOUPYIEG APKED VO TNV ETTIAECETE
ME TOV AefI€ B kal va Tnv TTATHOETE yia TOUAdXIOTOV 2
deutepOAeTTTa. NA €MOTPOPA OTNV KUpIa 086vn TTaTHOTE
yia TOUAAYXIOTOV 2 deuTEPOAETTITA TOV AEBIE B.

O| ETMINEGINEG AeITOUpYiEG gival:

KaptroAn ouvepyiag (Wire Selection).

Ma emAoyr TNG KAPTTUANG cuvepyiag, €ival avaykaio,
dlapéoou Tou AefI€ B, va eTTIAECETE Kl va TTATACETE TNV
TIPOTEIVOUEVN KAPTTUAN a1Td TNV 006VN A, gival avaykaio
va eTMAEEETE TNV KAPTTUAN TTOU 0OG evOIOQEPE! Kal va
EMPBERAIWOETE TNV ETTIAOYA TTATWVTAG VIO TOUAGXIOTOV
2 deuTepOAeTTTa OTOV AEBIE B.

ApoU TratioeTe TO  AEPIE B emoTpépete OTnV
Trponyoupevn 086vn (PROCESS PARAMS).

=\

OngG Kal cuvepyIkou short.
To Pulsed (TTpoaipeTIKOG) avayvwpilel TOV TTIAEYE-
VO TUTTO OUYKOAANONG Kal TTaAIKG CUVEPYIKO.

Tpoé1rog cuyk6AAnong (Start Mode)

MNa va emAEEETE TOV TPOTTO €KKivNONG OUYKOAANGoNG 2T,
4T 1 3L emAéCaTe Siapéoou Tou Aefi€ B évav ammd Toug
duo TpOTTOUG Kal TTaTAoTE Tov AEBI€ B yia AiyoTepo arréd 2
OeuTEPOAETTTA yia Tnv emiBeRaiwaon TNG €MAOYAG, auTth
n oiadikacia emava@EPEl TTAVIA OTNV TTPONYOUMEVN
086vn (PROCESS PARAMS).

Tpotog 2T, n pnxavr apxiel va ouykoAAdel otav
TTaTnOei TO TTAAKTPO TOU TTUPCOU Kal OIGKOTITETAI OTAV
atreAeuBepUIVETaL.

Tpémog 4T, vyia Tnv  €vapén TnGg OUykKOAAnong
TTATAOTE Kal aTTeAeUBEPWIOTE TO TTAAKTPO TTUpooU,
yla TNV OAOKANpwon TNG OUYKOAANONG TTATACTE Kal
aTTeEAEUBEPWOTE Kal TTAAL

Process Params Wire Selection

e RISCP ORI WGt P®0s | | Fe Sg2 0.8mm Ar18% CO02
Process Short
Start Mode 2T Fe Sg2 0.9mm Ar18% C02
Spot OFF Fe Sg2 1.0mm Ar18% C02
HSA OFF Fe Sg2 0.6mm Ar25% C02
CRA OFF Fe Sg2 0.8mm Ar25% C02
Inductance 0.0 y | |Fe Sg2 0.9mm Ar25% C02 .
o A~ >4

Aiadikaoia (Process)

~ ~

f N\ - N
Process Params %art Mode
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02
Process SHORT | 14T
Start Mode 2T IREIR
Spot OFF
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0 Y
\\§ ~7 <

Neiroupyia 3L €181KA TTPOTEIVOUEVN VIO CUYKOAANGH aAou-
Miviou.

Méow Tou TTAAKTPOU ToIuTTidaG yivovTal diabéoiua 3 peu-
MaTa TTou UTTopouv va avakAnBouv oTn ouykoAAnon. H
PUBUION TWV PEUPATWY Kal Tou Xpdvou slope eival o1 ako-
Aoubor:

Start Curr peupa ekkivnong, duvatdtnta pubuiong ato
10 10 £WG 70 200% TOU PUBUICUEVOU PEUPATOG CUYKOAAN-
ong.

Slope time, duvatotnTa pubuiong atod 0,1 £éwg 10 deute-
poAetTTa. Mpoadiopilel Tov xpdvo ouvdeong avapesa GTo
peupa ekkivnong (Start Curr) kai 010 peUPa GUYKOAAN-
ONG Kal avAPECa OTO PEUPA OUYKOAANONG KAl OTO PEUUO
crater filler i yéuiopa Tou KPATAPO TOU TEAOUG GUYKOAAN-
ong (Crater Curr). Auvatétnta puBuiong atod 10 10 €wg
10 200% TOU PUBUICUEVOU PEUPATOG CUYKOAANGNG.

H ouykOAAnon apxiel e To TriEcUA TOU TTANKTPOU TOIUTTI-

fprocess Params [ Process dag. To avakaAoUpevo pelpa Ba gival To pedpa eKKivnong
Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02 itar,t Curr. o ,

PULSED UTé TO pelpa dlatnpeital JEXPI 600 TO TTANKTPO TOI-
Start Mode oT pTTidag dlaTnpeital TEoPEVO™ PE TNV atTeEAEUBEpWOn Tou
Spot OFF TIAAKTPOU, TO PEUPA EKKIVNONG OUVOUACETAI E TO PEUUD
HSA OFF OUYKOAANONG Kal autd diatnpeital JEXPI TO TTAAKTPO TOl-
CRA OFF pTTidag va EavatrieaTei. Katd tTnv eTréuevn Triean Tou TTAN-
Inductance 0.0y KTPOU TOIUTTI®OG TO peUPA OUYKOAANONG OUVOUACETaI JE

S 7 < 10 pevpa craterfiller (Crater-Curr) kai diatnpeital £wg TNV

MNa emAoyn N empefaiwon Tou TUTTOU CUYKOAANONG
gival avaykaio, dlap€éoou Tou BIoKOTITN B, va eTTIAECETE
KAl VO TTATAOETE, YIA TOUAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA OTO
Short 1] Pulsed (TrpoaipeTik6g).

To Short avayvwpicel Tov eTTIAEYPEVO TUTTO CUYKOAAN-

eAeUBEPWON TOU TTANKTPOU TOIUTTIOAG.




¢ Xpovog ouykOAAnong kai SiaAeitroucag AsiToupyiag

(Spot).

AuTi n Asitoupyia avacTéAeTal 6tav n Asiroupyia 3L
givar evepyn. Av emmAé€oupe 1o xpovo Tou spot ON, otnv
006vn gu@aviletal n Asitoupyia Spot Time, €TAEyovTag
TNV UTTOpoUuE va pubuicoupe dlapéoou TnG MUTTAPAg
pubuiong avdaueca oe 0,3 kal 25 deutepdAettta. Mépa
atmd auTh TNV Aeiroupyia oTnv 086vn eu@avietal 1o
Pause Time, emAéyovTag, Ptmmopouue va puBuicoupe
Olauéoou TNG PTTApag pubuiong Tov Xpoévo TTaucng
AvAPECQ O€ €va ONUEIO 1 KOPPATI CUYKOAANCNG Kal éva
GAAo, 0 xpovog Trauong yetaBaAAetal ammd 0 (OFF) éwg
5 deutepdAeTTTa.

MNa pdoBacn aTig Aciroupyieg Spot Ime kai Pause Ime
Ba TTPETTEI VO TTATACETE YIa TOUAGXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA
Tov NéoBie  B. H puBuion mpayuartotroigital Tavta
dlapéoou Tou PoxAou B, yia emBeBaiwon apkei va
TIOTACETE yIA TOUAAXIOTOV 2 OEUTEPOAETTTA , OTAV
emMPBeRaiwBEi n €mAOY TTPAYUATOTIOIEITAI ETTIOTPOPN
otnv 066vn (PROCESS PARAMS).

( Process Params Start Curr Process Params Pause Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02 Prog Fe SG2 0.8mm Ar%C02
Process SHORT 3 200 Process Short _
Start Mode 3L - Start Mode 2T — 5.0s
Start Current 135% 135%| Spot ON 0.0s |
Slope Time 0.5s = 10 pot Time 1.0s =
Crater Current 60% € OFF
Inductance 0.0 v HSA OFF
\. J < —~ v) L 3
Slope Time Crater Curr HSA (hot start autéparo)
AuTti n Asitoupyia avacoTéAAeTal 6tav n Aeiroupyia 3L
3 10.0s 3 200 gival evepyn. Apou evepyoTtroinBei n Aeiroupyia, o xeipi-
0.5s =) 60% =) O0TAG Ba ptropei va puBpiocel To pevpa ekkivnong (Start
' — = Curr) amd 10 10 £€wg 10 200% TOU PEUPATOG TNG CU-
= 0.1s = 10 YKOAAnong (MpoetihoyA 130%). Oa ptropei va pubpilel
TN dIdpkela autou Tou pevparog (S.C. Time) amd 0,1

€wg 10 deutepoAettTa (Mpoetmidoyn 0,5 deut.). Oa ptro-
pei eriong va puBuicel Tov Xpdvo avodou (Slope Time)
METOEU TOou pelpaTtog ekkivnong (Start Curr) kai Tou
peupaTog TNG oUyKOAAnonG atrd 0,1 €wg 10 deutepOAe-
mrTa (MpoetAoyn 0,5 &euT.).

s SN\ s \
Process Params Start Curr
A
Start Current 135%
Start. C. Time 0.5s 200
Slope Time 0.5s o q
CRA OFF 135%
Inductance 0.0 10
Burnback AUTO
v N 4
S.C. Time Slope Time
-| 10.0s 3 10.0s
0.5s| = 0.5s|
= 0.1s = 0.1s

<

f — y- N
Process Params Spot
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C02| | oFfF
Crocess Sher
Start Mode 2T
HSA OFF
CRA OFF
Inductance 0.0
A
\\§ J < ~
Process Params Spot Time
Prog Fe SG2 0.8mm Ar18%C(
Process Short
Start Mode 2T - 25.0s
Spot ON =
Spot Time 1.0s 1.0s =
Pause Time OF 3 0.3s
HSA OFH

T

> A >4

* CRA (crater filler — TeAIKO YépIOpO TOU KpOATAPO).

AuTi n Asitoupyia avaoTéAeTal 6Tav n Asiroupyia 3L €i-
vai evepyn. Aeiroupyei o€ ouykoAAnon 2T, 4T kai eTriong
o€ ouvouaouo e Tn Asitoupyia HSA.

A@ou gvepyoTrolfjoel Tn AeIToupyia, o XEIPIOTAG Ba PTTo-
pei va puBpioel Tov xpovo ouvdeong (Slope Time)
avdpeoa oTo peUPa oUYKOAANONG Kal OTo peUA YEWi-
opatog Tou kKpatjpa (Crater Curr.) ammé 0,1 £éwg 10 deu-
TepOAeTtTa (MpoemAoyr) 0,5 deuT.).

Oa ptropei va pubpioel To pelpa TOU YEUIOPATOG KPOTA-
pa (Crater Curr.) ammé 10 10 €wg 10 200% TOU PEUPATOG
ouykOAAnong (MpoetmAoyn 60%).

Oa pTropei va puBuicel Tov xpévo (C.C. Time) Tng dI-
dpKEIOG TOU peUPATOG YEPIoPOTOG TOU KpaTthpa ato 0,1
€wg 10 deutepdAettta (Mpoetidoyn 0,5 deuT.).



< S\ A - >« Soft Start AUTO
Process Params Slope Time H pUBuion ptropei va petaBAnBei amd 0 €wg 100%.
| - A Eivai n TaxutnTa Tou oUpPaTog, eKPPalouevn O€ ETTi TOIG
g;‘;’:r CITr?ent 265‘;; = 1008 EKTTO TNG PUBIGOEVNG TAXUTNTAG VI TNV GUYKGAANO,
Start. C. Time 055 = : IV auTtd ayyitel To TEPdxIo TTPOG GUYKOAANON.
Inductance 0.0 0.5s ::< AuT) n plUBuion eival onuavtikh yia TRV avakTnon
Burnback AUTO = 0.1s KaAng ekkivnong. H puBuion tou KataokeuaoTr] gival
Soft Start AUTO oe Autouaro (TrpokaBopiopévn Asitoupyia).
v MNaTpdoBacn oTIg AEITOUPYIEG XPNOIMOTTIOINCTE TOV AEPBIE
~ - - B kal ToTwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 EUTEPOAETITA GTNV
- 006vn A guoaviletal pia uTTdpa pUBuIonG, PTTOPOUNE
Crater Curr C.C. Time va JETABAAAOUME TNV TIUA Kal va €TTIRERAIWCOUNE TOV
AeBI€ B yia TOUANGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTAL.
< 200 - 10.0s < - 2
60% | = 0.5s | ¢ |Process Params | Soft Start
4 10 :: 0.1s Soft Start AUTO
PreGas 0.1s _
PostGas 3.0s - MAX
/ Themes Black/White 60% | ¢
+ Avutemaywyr (Inductance). Options LOCK 3 MIN
H pubuion utropei va petaBaretal amd -9,9 oe +9,9. To  [Factory OFF
HNdéV TN PUBMIONC TOU KATAOKEUAOTH, av o apiudg  |Information

gival apvnTikGG N EPTTEDNON MEIWVETAI KAI TO TOCO yiveTal o — %
MO OKANPO eV OTAV AULAVETAI YiVETAI TTIO JAAOKO.

MNaTpdoBacn oTIg AEITOUPYIEG XPNOIMOTTIOINCTE TOV AEPBIE
B kal ToTwvTag yia TOUAGXIOTOV 2 EUTEPOAETITA OTNV

e Pre Gas

086vn A epgavidetal pia umdpa pUBuiong, pmopolpe | Process Params PreGas
va peTaBAaAAoupe TNV TIUA Kal va eTRERAILICOUUE TOV Soft Start AUTO A
AeBI€ B yia TOUAGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTA.
~ = PostGas 3.0s — 10.0s
Process Params Inductance Themes Black/White 0.1 E
Inductance 0.0 Options LOCK AS | 3
Burnback AUTO _ Factory OFF —( 0.0s
Soft Start AUTO o MAX Information
PreGas 0.1s 0.0 =
PostGas 3.0s 3 MIN 1\ J
Themes Black/White
Options LOCK H pUBpion ptropei va petaBAnBei atd 0 éwg 10 deute-
L \/ POAETTTA.
A AuTA n Aeitoupyia pTTopei va KataoTAoEl AlyoTeEPO A
* Burnback AUTO TEPICOOTEPO GWTEIVO TO display A.

H poBuion ptopei va petapfAnBei amd -9,9 o€
+9,9. Xpeidletal yila TRV pUBUION TOU WAKOUG  TOU
e€epXOPEVOU OUPUATOG OTTO TO AKPOPUCIO OEPIOU PETA
atrd TNV OUYKOAANGCN. ZT0 BETIKO apIBUd avTioTOIXEN HIa

MNaTpdoBacn oTIg AEITOUPYiIEG XPNOIMOTTIOINCTE TOV AEPBIE
B kal ToTwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 EUTEPOAETITA GTNV
006vn A gpoaviletal pia uTTdpa pUBUIonG, PMTTOPOUNE
va JETABAAAOUME TNV TIUA Kal va TTIRERAIWCOUNE TOV

MEYaAUTEPN KaUon Tou ocUPUATOG. AeBI€ B yia TOUANGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTAL.
H puBuion Tou KaTaokeuaoTr e€ivar o€ AuUTOMATO
(TrpokaBopicpévn Asitoupyia).

MNaTpdoBacn oTIg AEITOUPYIEG XPNOIMOTTIOINCTE TOV AEPBIE

e Post Gas

Y

B kal ToTwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 EUTEPOAETITA OTNV Process Params PostGas
0Bovn A epgavietal pia yTTdpa pubuiong, YTTopoupE Soft Start AUTOA
va JETABAAAOUME TNV TIUA Kal va €TIRERAIWCOUNE TOV PreGas 0.1s
AeBIE B yIo TOUNAXIOTOV 2 BEUTEPOAETTTA. - 25.0s
(Process Params Burnback Bﬁﬂ;ﬁi’ Blaok/&g@s 3.0s E
| Bumback AUTOR Factory OFF 3 0.0s
Soft Start AUTO Information
PreGas 0.1s - MAX
PostGas S.QS 0.0 =Y < 4
Themes Black/White —
Options LOCK = MIN H pUBuion utropei va YeTaBAnBsi atd 0 éwg 25 deuTe-
Factory OFF pOAeTTTO.
S v . » AuTi n Aeitoupyia ptropei va kataoTAoel AlydTePO N

TEPICOOTEPO PWTEIVO TO display A.



MNapdoBaocn oTig AeIToupyieg XPNOIMOTIOINOTE TOV AEPIE
B kal TTatwvTag yia TOUAAXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTA OTNV
006vn A epgavifetal pia umrdpa puBIoNg, YTTOPOUUE
va JETABAAAoOUUE TNV TIUA Kal va €TTIRERAIWCOUNE TOV
AeBI€ B yia TOUANGXIOTOV 2 SEUTEPOAETTTAL.

e Themes

AvTn n Aertovpyia TpomomoLel Ta xpwpata NG 000-
vIG.

Process Params Themes

Soft Start AUTO A| |Black/Yellow

PreGas 0.1s Blue/White

PostGas 3.0 Black/White

Themes Black/White Black/green

Options LOCK

Factory OFF

Information

N J N J
. Options LOCK

MNa mpdoBacn oTnv AsiToupyia apkei va XpnaoiuoTroinBei
o emAoyéag B kal TTOTWVTAG TO Yia TOUAdxIoTOV 2
OeUTEPOAETITA OTNV 006vn A eu@avileTal Eva OEIpIaKo
vouuepo SN e 6 pndevikd.

MNa tnv ameutrAokr) NG TNV €mAoyng (option) Ba
TPETTEl va EI0AYETE OTNV B€0n TWV PNOEVIKWV Eva
aAQapIBUNTIKO KWOIKG, auTtd Ba TTpéTrel aitnBei atrd Tov
MeTaTTWANTH divovTag Tov oelipiakd apiBud SN.

Otav avaktnBei o KwdIKOG apkei va eilcaxBei otnv B£on
TWV PNOEVIKWY, KABE yYpAuPa 1 apiBUOG TToU €I0AYETE
Ba Tpémel va emBefaiwbel  TTATWVTAG yIa  PIKPO
XPOVIKO didoTtnua Tov AefI€ B, petd ammd tnv ei0aywyn
TOoU KWwOIKOU, TraTwvTag otov Aefi€ B yia Xpovikd
O1doTNUa PEYAAUTEPO aTTO 2 OEUTEPOAETITO Ba €XETE
TNV amepTTAOKA TNG £mmAoyn (option) kai atnv 06évn A
oimAa otnv Aciroupyia Options Ba d¢ite TNV emypa@n
UNLOCK (AtTeuTTAOKAPICUEVO).

Process Params Options
PreGas 0.1s A| | SN: 6C66778811223344
PostGas 3.0s
LCD Contrast 50% 000000
Options LOCKA4
NS S
e Factory OFF
O OKoTog €ival va  ETTOVAQEPETE TNV OUOKEUN

OUYKOAANONG OTIG EPYOCTACIOKEG PUBUIOEIG

MNa mpdéofaon otnv Asitoupyia apkei va eTTIAExBEi
Xpnoigotoiwvtag Tov AefiE B kal mTatwvrag yia
TOUAdYIOTOV 2 BEUTEPOAETTTO OTNV 006vN A gugavilovTal
ol emypagég OFF kai ALL utroypappidoviag tnv
emypa@ry ALL ko maTtwvTtag yia Aiyo Tov Aefi€ B
ekTeAeiTal €va reset kar otnv 086vn A gu@avietal n
emypa@r Factory Done!! n otoia utrodeikvUel TRV KOA
eKTENEON TOU reset. [a €MOTPOPR OTNV TTPONYyoUNEVN
0066vn apkei va TIATACETE yia TTEPIOCOTEPO ATTO 2
deutepOAeTTTa TOV AEBIE B.

7~ = ~
Process Params Factory
Soft Start AUTOA OFF
PreGas 015
PostGas 3.0s
Themes Black/White
Options LOCK
ngormatlon
. VAN J

ZHM. X¢ 6Aeg TIG AeiToupyieg Kal yia TNV puBuIon UTTAPXEI
n umdpa TG puUBuIoNg PEOW TnNG OTIoi0 PTTOPEITE va
ETTAVAQPEPETE TNV apyIKK Tiun (default).
H diadikaoia ptropei va TrpaypaTtoTroinei povo étav otnv
006vn A gpgavieTal N uTTapa puduiong
Kal TTPAYMOTOTIOIEITAl TTATWVTAG OTov AgBi€ B yia
TTEPICOTOTEPQ ATTO 2 OEUTEPOAETTTA.
(Arc Lenght - Spot Time - Pause Time -3L- HSA-CRA-
Inductance, Burnback — Soft Start - Pre Gas - Post Gas ).
o Evnuépwon
H 086vn 1poBdAAel Tov apiBud Tou TTPOIGVTOG, TNV
€kOOON, TNV NUEPOPNVia avaTTuéng Tou AOYIGUIKOU Kal
TOV apIBUO €kd0OONG TWV KAPTTUAWY GUVEPYIQG.

7 ZYNTHPHZH

Kabe Tapéufaon ouviipnong 6Oa Tpémel  va
TTPAYMATOTIOIEITAI OTTO TTPOCOVIOUXO TIPOCWTITIKO
TNPWVTAG TOUug Kavoviopoug CEl 26-29 (IEC 60974-4).

7.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

2€ TTEPITITWAN CUVTAPNONG OTO ECWTEPIKO TNG GUOKEUNG,
BepaiwBeite 611 0 diakdTTNG F BpiokeTal otnv B€an “O” kai
OTI TO KOAWBIO TPOPOBOTiag €ival ATTOOUVOEUEVO OTTO TO
OikTUO.

Meplodikd, emmiong, eival avaykaio va kabBapilete TO
E0WTEPIKO TNG OUOKEUAG ATTO TOUG ETAAAIKOUG KOVIOPTOUG,
ME TNV XPHon TTETTIECUEVOU QEPQl.

7.2 MEOOAOAOrIA MPOZ XPHZH META AMNO MIA
NMAPEMBAZH ENMIAIOPOQZHZ.

Metd amé tnv Tpayuarotroinon uiog €mdidopwaong,
dWOTE TTPOCOXN WOTE VA LAVABAAETE O€ TAEN Ta KOAWDIO
ME TPOTTO WOTE va ugioTatal Pio acPaAng pévwon otnv
TPpWTEUOUCO Kal deUTEPEUOUCA TTAEUPA TNG MNXOVAG.
AToQUyETE TNV €TTOQN TWV KAAwdiwv e MEPN O€
Kivnon | pépn mou Beppaivovtal KATd TNV AsIToupyia.
EtravatotroBeThoTe Ta KAITT OTTWG OTN YVIOIO CUCKEUN UE
TPOTTIO WOTE VO ATTOPUYETE TNV ATUXN ETTAPH AVAUECO O€
£va TTPwWTEUOV Kal deuTePEUOV aywyo Katd Tnv Bpauon n
ouvdeon evog aywyou.

EtmavacuvappoAoynoTe Tig Bideg PE TIG 000VTWTEG POOEAEG
OTTWG OTNV YVACIA CUCKEUN.
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