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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO
POSSONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER
GLI ALTRI, pertanto l'utilizzatore deve essere istruito
contro i rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle opera-
zioni di saldatura. Per informazioni piu dettagliate richie-
dere 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 |‘alta frequenza (H.F) puo' interferire
con la radio navigazione, i servizi di sicu-
rezza, i computers, e in generale con le
apparecchiature di comunicazione

e Far eseguire I’ installazione solo da per-
sone 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-
rometro.

hi¢
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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

A

%@

2 DESCRIZIONI GENERALI
2.1 SPECIFICHE

Questa saldatrice € un generatore di corrente continua
costante realizzata con tecnologia inverter, progettata
per saldare gli elettrodi rivestiti (con esclusione del tipo
cellulosico) e con procedimento tig con accensione a
contatto e con alta frequenza.

NON DEVE ESSERE USATA PER SGELARE TUBI, AV-
VIARE MOTORI O CARICARE BATTERIE

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

L’ apparecchio & costruito secondo le seguenti norme:

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) IEC 60974-2/ IEC

60974-3 /IEC 61000-3-11 / IEC 61000-3-12.- vedi NOTA 2

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

Convertitore statico di frequenza trifase tra-
sformatore raddrizzatore.

MMA Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.
TIG Adatto per saldatura TIG.
uo. Tensione a vuoto secondaria.

X. Fattore di servizio percentuale. Il fattore di
servizio esprime la percentuale di 10 minutiin
cui la saldatrice pud lavorare ad una determi-
nata corrente senza surri-scaldarsi.

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

1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz.
1 Max Corrente max. assorbita alla corrispondente
corrente 12 e tensione U2.
E’ il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.
Solitamente, questo valore corrisponde alla
portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-
zare come protezione per I’ apparecchio.
Grado di protezione della carcassa.
Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio pud essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante le
precipitazioni, se non in condizione protetta.
Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.
NOTE: 1- Lapparecchio € inoltre stato progettato per lavora-
re in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).
2- Questa attrezzatura & conforme alla norma IEC 61000-3-
12 a condizione che 'impedenza massima ZMAX ammessa
dell'impianto sia inferiore o uguale a 0,065 Q (Art. 381) - 0,057
Q (Art. 394)- 0,045 Q (Art. 395) - 0,024 Q (Art. 396) al punto
di interfaccia fra 'impianto dell’utilizzatore e quello pubblico.
E’ responsabilita dell”’installatore o dell'utilizzatore dell’at-
trezzatura garantire, consultando eventualmente I'operatore
della rete di distribuzione, che l'attrezzatura sia collegata a
un’alimentazione con impedenza massima di sistema am-
messa ZMAX inferiore o uguale a 0,065 Q (Art. 381) - 0,057
Q (Art. 394)- 0,045 Q (Art. 395) - 0,024 Q (Art. 396)

11 eff
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2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

Questo apparecchio & protetto da una sonda di temperatura
la quale, se si superano le temperature ammesse, impedisce
il funzionamento della macchina. In queste condizioni il ven-
tilatore continua a funzionare e sul display A compare Err. 74.

3 INSTALLAZIONE

Controllare che la tensione di alimentazione corrisponda alla
tensione indicata sulla targa dei dati tecnici della saldatrice.
Collegare una spina di portata adeguata al cavo di ali-
mentazione assicurandosi che il conduttore giallo/verde
sia collegato allo spinotto di terra.

La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili,
in serie alla alimentazione, deve essere uguale alla cor-
rente |11 assorbita dalla macchina.

3.1 MESSA IN OPERA

Linstallazione della macchina deve essere fatta da per-
sonale esperto. Tutti i collegamenti debbono essere ese-
guiti in conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto
della legge antinfortunistica (norma CEIl 26-36 e IEC/EN
60974-9).

3.2 DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO

A - DISPLAY.

B - MANOPOLA DELLENCODER

C - MORSETTO DI USCITA POSITIVO (+)

D - MORSETTO DI USCITA NEGATIVO (-)

E - RACCORDO

(1/4 GAS) Vi si connette il tubo gas della torcia di saldatura
TIG

P - CONNETTORE 10 POLI

F - PORTA USB

G - INTERRUTTORE - Accende e spegne la macchina
H - RACCORDO ingresso gas

| - PRESE ETHERNET

L - CAVO RETE

M - PRESA GRUPPO RAFFREDDAMENTO

N - PORTAFUSIBILE

O - PRESA PRESSOSTATO



AVVISO: LE FIGURE CITATE IN QUESTO MANUALE
E IDENTIFICATE CON UN NUMERO, SONO CON-
SULTABILI NELLA PUBBLICAZIONE ALLEGATA
CODICE 3301036

4 DESCRIZIONE DEL DISPLAY

™ Alla accensione il

Keiaie, S S display visualizza
“CEBURA per 5 secondi
tutte le informa-
zioni  riguardanti
larticolo  della
macchina, la ma-
tricola, la versio-

Article 395
A00000
Software Release 001
Software Date May 142018

Options ROB

N ne del software,
la data dellag-

giornamento software, le opzioni installate e I'indirizzo IP.

Successivamente sul display viene visualizzata la schermata

principale rispondente all'impostazione di fabbrica.

Loperatore puo saldare immediatamente e regolare la corrente

ruotando la manopola B.

Serial Number

D

192.168.13.201

Come visualizzato dalla figura, il display € diviso in settori e all'in-
terno di ognuno di questi si possono eseguire delle impostazio-
ni. Il settore principale R ¢ l'unico settore bordato di rosso. Per
selezionare e attivare le funzioni di questo settore bisogna pre-
mere la manopola B, scegliere la funzione da modificare ruotan-
do lamanopola, le funzioni selezionate si colorano di blu. Il nome
della funzione selezionata compare sul display in alto a sinistra.

Il processo di saldatura appare sempre in alto a sinistra tra
isettoriRedS.

S & OFF 10:06:13
AN | 12/05/18

TIG DC HF
11004 0.0v =
2 o
I it 2
Q-+ é ‘IJ_'\"I é nn ﬂj MENU-—M

|

N P O NV //
Con la funzione evidenziata in blu & sufficiente premere la ma-
nopola, la funzione si colora di rosso e sul display compare un
cursore con il minimo, il massimo e il valore impostato, per mo-
dificare questo valore & sufficiente regolarlo con la manopola,
per confermarlo ripremere la manopola.

Tutti gli altri settori si selezionano solo toccandoli con il dito.

4.1 SETTORE R - REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI
SALDATURA.

Le regolazioni dei parametri di saldatura sono riassunte nella

tabella regolazione parametri.

Come esempio € descritta la procedura per la regolazione

del tempo di PRE-GAS.

Selezionare la funzione (FIG.3), questa si colora di blu, atti-
vandola tramite la manopola si colora di rosso (FIG.4), impo-
stare il valore e confermare, sempre premendo la manopola.
Per le altre regolazioni, seguire esattamente la stessa pro-
cedura.

4.2 SETTORE Q. SCELTA DEL PROCESSO DI SAL-
DATURA.

Selezionare con il dito il settore Q (vedi FIG.5)

Selezionare con il dito il processo TIG o MMA (FIGG. 6

e7).

Selezionare con la manopola il tipo di processo, tra quelli

elencati:

Processo TIG DC vedi capitolo 12

Processo TIG DC APC vedi capitolo 11.

Processo TIG AC vedi capitolo 12-8.

Processo TIG MIX AC+DC vedi capitolo 9.

Processo MMA DC (vedi FIG.7) vedi capitolo 13.

Processo MMA AC (vedi FIG.7) vedi capitolo 13.

Il processo di saldatura appare sempre in alto a sinistra tra

i settoriRed S.

4.3 SETTORE P. SCELTA DEL MODO DI PARTENZA.

Selezionare con il dito il settore P (vedi FIG.8).

Si possono selezionare e attivare i seguenti modi:

Le frecce indicano il movimento della pressione o rilascio
del pulsante torcia.

t Modo manuale 2 tempi (vedi FIG.9 e FIG.10).
Modalita adatta ad eseguire saldature di breve
durata o saldature automatizzate con robot.

!
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In modo manuale 2 tempi si pud anche abilitare la funzio-
ne puntatura, selezionando il settore SPOT (Vedi FIG.11
e FIG.12). In questo modo la saldatrice si predispone au-
tomaticamente per I’'accensione con alta frequenza.

Per regolare il tempo di puntatura bisogna entrare nel
MENU premendo sul settore M ( vedi FIG.13) e sul set-
tore “Parametri di processo” ( vedi FIG.14), entrati nel
sottomenu, tramite la manopola si seleziona e si attiva la
funzione Spot time (vedi FIG.15-15A-15B e 16) e sem-
pre tramite la manopola si regola il valore. Assieme alla
funzione puntatura si puo attivare anche la funzione in-
termittenza o pausa, questa ¢ il tempo che intercorre
tra un punto e l'altro, selezionare e attivare la funzione
come per lo spot time (vedi FIGG. 17, 18 e 19). Linter-
mittenza € molto usata per chi deve realizzare saldature
estetiche e non vuole deformare il pezzo in lavorazione.



TABELLA REGOLAZIONE PARAMETRI

Descrizione Min. DEF Max U.M. Ris.
Durata pre gas 0,1 0,1 10 Sec. 0,1
EVO START OFF OFF 1,0 Sec. 0,1
(TIG DC HF)

Hot Start AC 0,1 1,6 6,0 mm 0,1
(TIG AC HF)

(TIG MIX HF)

Corrente Primo Livello 3 25 Set point A 1
Durata Primo Livello 0 0 30 Sec. 0,1
Durata Rampa Iniziale 0 1,0 10 Sec. 0,1
Corrente Principale 3 100 270/340/450/500 | A 1
Corrente Intermedia 5 50 270/340/450/500 | A 1
Durata Rampa Finale 0 1,0 10 Sec. 0,1
Durata Corrente Cratere 0 0 10 Sec. 0,1
Corrente Cratere 3 10 Set point A 1
Durata 0,1 10 25 Sec. 1

postgas

N.B Il valore massimo di regolazione della corrente di saldatura dipende dall’articolo della saldatrice.




it I Modo automatico (vedi FIG.20 e FIG.21).
Modalita adatta ad eseguire saldature di lunga
durata.

o a1 |l
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Premere il pulsante torcia e mantenerlo premuto, I'arco si
accende e trascorso il tempo impostato si spegne auto-
maticamente.

In modo automatico si pud anche abilitare la funzione
puntatura, selezionando il settore SPOT

(Vedi FIG.22 e FIG.23). In questo modo la saldatrice si
predispone automaticamente per I'accensione con alta
frequenza. Per regolare il tempo, sia per la puntatura che
per l'intermittenza seguire lo stesso procedimento de-
scritto nel modo manuale.

p 14

I/—\TI Modo 3 livelli

| tempi delle correnti sono controllati manualmente,
Si richiamano le correnti. (Vedi fig. 24 e FIG.25).

3L |

i il

Modo 4 livelli

Con questa modalita I'operatore puo introdurre
una corrente intermedia e richiamarla durante la saldatu-
ra (Vedi fig. 26 e FIG.27).
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cia deve essere mantenuto premuto per

Questo simbolo significa che il pulsante tor-
‘ piu di 0,7 secondi per terminare la saldatura.

Nella funzione 3 livelli e 4 livelli la puntatura e l'intermit-
tenza non sono attive.

5 SETTORE O - SCELTA DEL TIPO DI ACCENSIONE
DELL'ARCO (VEDI FIG.28).

Selezionare e confermare il settore O relativo all'accen-
sione dell'arco. Selezionare e confermare il tipo di accen-
sione. N.B. La casella dell’accensione in uso € evidenzia-
ta in giallo. Con questo metodo si possono selezionare,
modificare e confermare tutti i tipi di accensione di se-
guito riassunti.

(vedi fig. 29) Accensione con alta frequenza
(HF), 'accensione dell’arco avviene tramite una

= scarica di alta frequenza/ tensione
1\ (vedi fig.30) Accensione a contatto, toccare il
pezzo da lavorare con la punta dell’elettrodo, pre-

mere il pulsante torcia e sollevare la punta dell’e-
lettrodo.
EvVO _ (vedi fig. 31) EVO LIFT. Toccare il pezzo da lavo-
= rare con la punta dell’elettrodo, premere il pulsan-
te torcia e sollevare la punta dell’elettrodo; appe-
na l'elettrodo si solleva si genera una scarica di
alta requenza/tensione che accende l'arco. Particolar-
mente adatto alla puntatura di precisione.

>

6 SETTORE N - PULSAZIONE
(VEDI FIGG. 32,33,34,35)

Selezionare e confermare il settore N relativo alla pulsa-
zione per accedere alle modalita PULSE.

Impostare il parametro scelto tra Duty Cycle, Livello di
picco e di base del pulsato e Frequenza del pulsato.
Confermare premendo la manopola e regolare sul valore
prescelto.

Premere nuovamente per salvare e confermare la scelta
(vedi tabella seguente).

Parametro | Min. | DEF | Max | Ris.
10 50 Q0 1
Duty Cicle
(%)

-

100 |0,1
Livello del
pulsato
(Ampere)




Parametro | Min. | DEF | Max Ris.
0,1 (0,1-10 Hz)
0,5 (10-100 Hz)
2 (100-220 Hz)

| | | 15 5 (220-320 Hz)

———— o010 [1.0 KHz 10 (320-440 Hz)

20 (440-500 Hz)

Frequenza 50 (500-1000 Hz)
del pulsato 0,1 (1-2 kH2)
(Hz) 0,2 (1-2,5 kHz)

Le regolazioni si possono fare anche all’interno dei pa-
rametri di processo (vedi paragrafo 7.3 FIGG. 67-68-
69-70). Selezionando I'icona XP si imposta una corrente
pulsata ad altissima frequenza, per ottenere un arco piu
concentrato. Con questo tipo di pulsato, le impostazioni
son fisse e definite (vedi FIG. 73).

7 SETTORE M - MENU (VEDI FIGG. 36 E 37).

Selezionare e confermare il settore MENU. Selezionare e
confermare con il dito il tipo di settore scelto

7.1 PROCESSO-SCELTA DEL PROCESSO DI SALDA-
TURA (VEDI FIGG.38, 39, 40)

Processo TIG DC

Processo TIG DC APC

Processo TIG AC (escluso Art. 381)
Processo TIG MIX AC+DC (escluso Art. 381)
Processo MMA DC

Processo MMA AC (escluso Art. 381)

7.2 ACCESSORI (VEDI FIGG. 41, 42)

Selezionare e confermare la scelta fra uno degli accesso-
ri sottoelencati premendo la manopola.

Le istruzioni d’uso sono all’interno di ogni accessorio.
*  Gruppo di raffreddamento

* Maschera di saldatura

* Registrazione Utenti

e Estensione limiti

7.3 PARAMETRI DI PROCESSO (VEDI FIGG.43, 44)

Selezionare e confermare il parametro scelto, fra i se-
guenti:

Processo TIG

Modo di partenza (vedi paragrafo 4.3)

Puntatura (vedi paragrafo 4.3)

Tipo di accensione Arco (vedi capitolo 5)

Durata Pregas (vedi tabella regolazione parametri)

Durata Postgas (vedi tabella regolazione parametri)

Tig Gas Flow (attivo solo con 'accessorio Trasdutto-

re gas art. 436)

Corrente Primo Livello (vedi tab. regolazione parametri)

Durata Primo Livello (vedi tab. regolazione parametri)

Durata Rampa Iniziale (vedi tab. regolazione parametri)

Corrente Principale (vedi tab. regolazione parametri)

Durata Rampa Finale (vedi tab. regolazione parametri)

Corrente Cratere (vedi tab. regolazione parametri)

Durata Corrente Cratere (vedi tabella regolazione parame-

tri)

* Regolazione APC (solo per TIG DC vedi capitolo 16)

* Pulsato (vedi capitolo 6)

e EVO START (solo per TIG DC vedi capitolo 5 e FIGG.
71e72

e Hot Start AC (solo per TIG AC vedi FIGG. 74 e 75).
Questa funzione serve per ottimizzare le accensioni
in TIG AC per ogni diametro di elettrodo.

* Forma d’onda AC Penetrazione (solo per TIG AC vedi
FIGG. 76 e 77 e tabella AC WAVEFORM) . Selezione
della forma d’onda adatta per la penetrazione.

* Forma d’onda AC Pulizia (solo per TIG AC vedi FIGG.
78 e 79 e tabella AC WAVEFORM). Selezione della

TABELLA PARAMETRI AVANZATI

Descrizione Parametri Avanzati Min DEF Max U.M. Ris.
11 Ampiezza prima corrente di Hot Start 0 120 A 1
HF Ignition (accensione con HF)
T1 Durata prima corrente di Hot Start 0,1 7,0 10,0 ms 0,1
HF Ignition (accensione con HF)
12 Ampiezza seconda corrente di Hot Start | 10 40 A 1
HF Ignition (accensione con HF)
T2 Durata seconda corrente di Hot Start 1 7 250 ms 1
HF Ignition (accensione con HF)
Current Ampiezza/ Durata della pendenza di1 2 100 A/ms 1
Slope raccordo Hotstart con prima corrente di

saldatura
11 Ampiezza prima corrente di Hot Start 5 25 100 A 1
Lift Ignition (accensione Lift)
T1 Durata prima corrente di Hot Start 0 150 200 ms 1
Lift Ignition (accensione con Lift)




forma d’onda adatta per la pulizia.

* Frequenza AC (solo per TIG AC vedi FIGG. 80 e 81).
Regola la frequenza della corrente alternata.

e Bilanciamento AC (solo per TIG AC vedi FIGG. 82 e
83). Regola la percentuale della semionda di pene-
trazione. Valore positivo migliore penetrazione, valo-
re negativo migliore pulizia.

* Regolazione Ampiezza AC (solo per TIG AC)

e Mix Duty-cycle (solo per TIG AC. Vedi figure 107 e
108)

e Parametri Avanzati (vedi tabella).

Processo MMA (vedi capitolo 15)

e Set Point corrente (corrente principale vedi FIGG. 84
e 85)

Hot Start (corrente di Hot start vedi FIGG. 86 e 87)
Tempo di Hot Start (vedi FIGG. 88 e 89)

Arc force (vedi FIGG. 90 e 91)

Antistick (vedi FIGG. 92 e 93)

Tensione di CUT OFF (solo MMA DC vedi FIGG. 94
e 95)

* VRD Riduzione tensione a vuoto (vedi FIGG. 96 e 97)

7.4 IMPOSTAZIONI (VEDI FIG.45)

7.4.1 IMPOSTAZIONE OROLOGIO (VEDI FIG. 46-47).
Selezionare e confermare la scelta con la manopo-
la. Impostare data e ora e confermare.

7.4.2 LINGUA (VEDI FIG. 48). Selezionare e confermare
la scelta con la manopola. Impostare la lingua de-
siderata e confermare.

7.4.3 STILE INTERFACCIA UTENTE (VEDI FIGG. 50-
51). Selezionare e confermare la scelta con la ma-
nopola. Impostare l'interfaccia desiderata.

7.4.4 UNITA DI MISURA (VEDI FIG. 52-53). Selezionare
e confermare la scelta con la manopola. Impostare
l'unita di misura desiderata.

7.4.5 BLOCCO PANNELLO (DISPLAY VEDI FIG. 54-
55). Selezionare e confermare la scelta con la
manopola. Selezionare e confermare il blocco del
pannello.

7.4.6 UTILIZZO CODICE PIN (VEDI FIG. 56-57). Sele-
zionare e confermare la scelta con la manopola.
Selezionare e confermare I'utilizzo del Pin.

7.4.7 GESTIONE USB (VEDI FIG. 58-59). Selezionare e
confermare la scelta con la manopola. Selezionare
e confermare la scelta tra: Rimozione — Aggiornare
Firmware e installare opzioni.

7.4.8 LAN SETUP (VEDI FIG.62-63). Selezionare e con-
fermare la scelta con la manopola. Selezionare e
confermare le scelte.

8 SETTORE V - AC WAVEFORM (VEDI FIG. 98)

In questa schermata si possono selezionare e modificare
molteplici grandezze delle 2 semionde di penetrazione e
pulizia. Ruotando la manopola si evidenzia in BLU una
delle due funzioni e premendola la funzione scelta si evi-
denzia in ROSSO e si abilita la possibilita di modifica-
delle grandezze. Le grandezze selezionabili e modificabili
sono:

* Laformad’onda sia quella di penetrazione che quella
di pulizia (vedi FIG. 99)

* |l bilanciamento AC (vedi FIGG. 100 e 101)

* Lafrequenza AC (vedi FIGG. 102 e 103)

* Laregolazione ampiezza AC (vedi FIGG. 102 e 103)

TABELLA WAVEFORM
SQUARE SINE TRIANGULAR
AC AC AC
WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION

SQUARE

AC A5-B5-C5-D1-E3 A3-B5-C3-D2-E3 A4-B5-C1-D3-E3
WAVEFORM CLEANING
SINE

AC A3-B3-C5-D2-E5 A1-B3-C3-D3-E5 A2-B3-C1-D4-E5
WAVEFORM CLEANING
TRIANGULAR

AC A4-B1-C5-D3 A2-B1-C3-D4-EH1 A3-B1-C1-D5-Ef1
WAVEFORM CLEANING

A Arc noise - B Cleaning - C Warm - D Arc concentration - E  Electrode shape saving - N = 1 (min.) + 5 (max.)



9 SETTORE Z - TIG MIX AC+DC (VEDI FIG. 106)

Selezionando questa funzione si pud modificare I'al-
ternanza di corrente alternata e corrente continua vedi
FIGG. 107 e 108. Questa saldatura ha lo scopo di otte-
nere una maggiore penetrazione rispetto alla saldatura in
corrente alternata, (tradizionale), sull’alluminio.

10 SETTORE | JOB - PROGRAMMI MEMORIZZATI
(VEDI FIG. 109)

All'interno del settore JOB & possibile memorizzare un
punto di saldatura e i suoi parametri (processo, accen-
sione, modo ecc.) cosi che il saldatore possa ritrovarli.
Selezionare e confermare il settore JOB.

LEGENDA SIMBOLI
%
&

memorizzare

richiamare
m eliminare
copiare

10.1 MEMORIZZARE UN PUNTO DI SALDATURA.
(JOB) VEDI FIG.110

Premere e selezionare il numero di memoria in cui si vuo-
le salvare il programma.

In questo esempio il n. 1. Confermare la scelta che viene
evidenziata.

Con il tasto attivo vedi Fig. 111 e 112.

Per salvare il programma nella memoria 1, scegliere e
confermare l'icona memorizzare e quindi confermare.

10.2 MODIFICARE UN JOB (VEDI FIG.113)
Per modificare o utilizzare un programma procedere
come segue:

e Entrare nel menu “JOB” come descritto in 10.1

e Selezionare il “JOB” da modificare

e Selezionare e confermare il settore "richiamare" . Il
programma e disponibile per la saldatura.

e Se si desidera modificare i parametri di saldatura pro-
cedere come descritto nel capitolo 4.2 e seguenti.

e Se si desidera memorizzare nuovamente procedere
come descritto nel paragrafo 10.1.

10.3 CANCELLARE UN JOB.

Procedere come segue:

e Entrare nel menu JOB come descritto in 10.1.

e Selezionare il JOB da cancellare.

e Selezionare I'icona "eliminare" e confermare la scelta.

10.4 COPIARE UN JOB vedi Figg.114, 115 e 116
Procedere come segue:

e Entrare nel menu JOB come descritto in 10.1

e Selezionare il JOB da copiare e selezionare il settore
"copiare".

Scegliere il numero di memoria in cui si vuole inserire il
JOB copiato.

Confermare la memoria scelta. Scegliere e confermare
I'icona memorizzare.

10.5 SALDARE CON UN JOB

Entrare nel menu JOB come descritto in 10.1
Selezionare e confermare il numero desiderato.
Selezionare e confermare il settore JOB MODE.

[l programma & disponibile per la saldatura e non si pud
modificare alcun parametro (vedi Fig.117).

10.6 USCIRE DA UN JOB.

Selezionare e confermare il settore JOB1 (vedi Fig.117).
Selezionare e confermare il settore JOB MODE (vedi
Fig.118).

11 SETTORE S

Questo settore & posizionato nella parte alta del display
e riassume brevemente le impostazioni in saldatura e del
gruppo di raffreddamento, il blocco e altre funzioni.

12 SETTORE T - TEST GAS

La funzione serve per consentire la regolazione del flusso
del gas. A funzione attivata I’elettrovalvola si apre, per
30 secondi, il simbolo lampeggia cambiando colore ogni
secondo; al termine del tempo I’elettrovalvola si chiude
automaticamente; se si preme la manopola dell’encoder
durante questo tempo l’elettrovalvola si chiude.

13 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL).

Questa funzione agisce in modo che quando si riduce la
lunghezza d’arco la corrente aumenta e viceversa; quindi
I'operatore controlla 'apporto termico e la penetrazione
con il solo movimento della torcia.

L’ampiezza della variazione di corrente per unita di ten-
sione & regolabile tramite il parametro APC

Selezionare e confermare il processo di saldatura APC
(vedi Fig.64).

Selezionare e confermare la regolazione della corrente
APC (vedi Fig.65-66). Impostare e confermare I'ampiez-
za della variazione della corrente.

14 SALDATURA TIG AC DC

Questa saldatrice € idonea a saldare con procedimento

TIG DC l'acciaio inossidabile, il ferro, il rame e con pro-

cedimento TIG AC, I'alluminio, I'ottone e il magnesio (TIG

AC solo per artt. 394, 395, 396).

e (Collegare il connettore del cavo di massa al polo po-
sitivo (+) della saldatrice e il morsetto al pezzo nel
punto piu vicino possibile alla saldatura assicurando-
si che vi sia un buon contatto elettrico.



e Collegare il connettore di potenza della torcia TIG al
polo negativo (-) della saldatrice.

e Collegare il connettore di comando della torcia al
connettore P della saldatrice.

e Collegare il raccordo del tubo gas della torcia al rac-
cordo E della macchina ed il tubo gas proveniente
dal riduttore di pressione della bombola al raccordo
gas H.

Accendere la macchina.
Impostare i parametri di saldatura come descritti nei
precedenti capitoli.

e Non toccare parti sotto tensione e i morsetti di uscita
quando l'apparecchio & alimentato.

e |l flusso di gas inerte deve essere regolato ad un va-
lore (in litri al minuto) di circa 6 volte il diametro dell'e-
lettrodo.

e Se si usano accessori tipo il gas-lens la portata di
gas puo essere ridotta a circa 3 volte il diametro
dell'elettrodo.

e Il diametro dell'ugello ceramico deve avere un diame-
tro da 4 a 6 volte il diametro dell'elettrodo.

Normalmente il gas piu usato & 'ARGON perché ha un

costo minore rispetto agli altri gas inerti, ma possono es-

sere usate anche miscele di ARGON con un massimo del

2% IDROGENO per la saldatura dell'acciaio inossidabile

e ELIO o miscele di ARGON-ELIO per la saldatura del

rame.

Queste miscele aumentano il calore dell'arco in saldatura

ma sono molto piu costose. Se si usa gas ELIO aumen-

tare litri al minuto fino a 10 volte il diametro dell'elettrodo

(Es. diametro 1,6 x10= 16 It/min di Elio). Usare vetri di

protezione D.I.N. 10 fino a 75A e D.I.N. 11 da 75A in poi.

14.1 PREPARAZIONE DELL'ELETTRODO

15 SALDATURA AD ELETTRODO RIVESTITO (MMA)

Questa saldatrice € idonea alla saldatura di tutti i tipi di

elettrodi ad eccezione del tipo cellulosico (AWS 6010).

e Assicurarsi che l'interruttore di accensione sia in po-
sizione 0 (OFF), quindi collegare i cavi di saldatura ri-
spettando la polarita richiesta dal costruttore di elet-
trodi che andrete ad utilizzare e il morsetto del cavo
di massa al pezzo nel punto piu vicino possibile alla
saldatura assicurandosi che vi sia un buon contatto
elettrico.

e Non toccare contemporaneamente la torcia o la pin-
za porta elettrodo ed il morsetto di massa.

e Accendere la macchina mediante l'interruttore di ac-
censione.

e Selezionare, il procedimento MMA, seguendo le
istruzioni del paragrafo 4.2.

e Regolare la corrente in base al diametro dell'elettro-
do, alla posizione di saldatura e al tipo di giunto da
eseqguire.

e Terminata la saldatura spegnere sempre il generato-
re togliendo l'elettrodo dalla pinza porta elettrodo. Il
saldatore pud immediatamente regolare la corrente
di saldatura ruotando la manopola.

Se si desidera modificare i parametri di saldatura, proce-

dere come segue:

Selezionare e confermare il settore relativo ai parametri

di saldatura.

La conferma consente di accedere ai seguenti parametri

di saldatura:

e CORRENTE DI HOT START regolabile da 0 al 100%

della corrente di saldatura Questa funzione facilita I'in-

nesco dell'arco elettrico, fornendo una sovracorrente, ad
ogni ripartenza della saldatura

e TEMPO DI HOT START regolabile da 0 a 1 sec.

¢ ARC FORCE regolabile da 0 al 100%.

e ANTISTICK: questa funzione spegne automaticamente

il generatore di saldatura qualora I'elettrodo si incolli al

materiale da saldare, permettendone la rimozione ma-

nuale senza rovinare la pinza portaelettrodo.

16 COMANDI A DISTANZA

Per la regolazione della corrente di saldatura a questa
saldatrice possono essere connessi i seguenti comandi
a distanza:

Art.1256 Torcia TIG solo pulsante START. (raffreddamen-
to

ad acqua).

Art.1258 Torcia TIG con pulsanti START e UP/DOWN.
(raffreddamento ad acqua).

Art. 193 Comando a pedale (usato in saldatura TIG).

Art. 1192+Art. 187 (usato in saldatura MMA).

Art. 1180 Connessione per collegare contemporanea-
mente

la torcia e il comando a pedale.

Con questo accessorio I'Art. 193 pud essere

utilizzato in qualsiasi modo di saldatura TIG.

| comandi che includono un potenziometro regolano la
corrente di saldatura dal minimo fino alla massima cor-
rente impostata sul generatore.

| comandi con logica UP/DOWN regolano dal minimo al
massimo la corrente di saldatura.



17 CODICI ERRORE

Err.

Descrizione

Rimedio

Err.01

Tensione pilotaggio IGBT
bassa

Spegnere la sal-
datrice e control-
lare la tensione di
alimentazione. Se
il problema per-
siste contattare
il centro di assi-
stenza.

Err.02

Tensione pilotaggio IGBT
alta

Spegnere la sal-
datrice e control-
lare la tensione di
alimentazione. Se
il problema per-
siste contattare
il centro di assi-

stenza.

Err.06

Controllo qualita (tensio-
ne di uscita bassa in sal-
datura)

Controllare, sele-
zionando MENU,
la tensione di in-
tervento imposta-

ta.

Err.07

Controllo qualita (tensio-
ne alta in saldatura)

Controllare, sele-
zionando MENU,
la tensione di in-
tervento imposta-
ta.

Err.53

Start chiuso alla accen-
sione della macchina o al
ripristino di un errore

Rilasciare il pul-
sante di start

Err.67

Alimentazione fuori spe-
cifica oppure mancanza
di una fase (in accensio-
ne)

Controllare la
tensione di ali-
mentazione. Se
il problema per-
siste contattare
il centro di assi-
stenza.

Err.74

Intervento protezione ter-
mica

Attendere che |l
generatore si raf-
freddi

Err.40

Tensione secondaria pe-
ricolosa

Spegnere e riac-
cendere la sal-
datrice. Se il pro-
blema persiste
contattare il cen-
tro di assistenza.

18 MANUTENZIONE

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

18.1 MANUTENZIONE GENERATORE

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

18.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a
riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della macc-
china.

Evitare che i fili possano andare a contatto con parti in
movimento o parti che si riscaldano durante il funziona-
mento.

Rimontare tutte le fascette come sull’apparecchio origi-
nale in modo da evitare che, se accidentalmente un con-
duttore si rompe o si scollega, possa avvenire un colle-
gamento tra il primario ed il secondario. Rimontare inoltre
le viti con le rondelle dentellate come sull’apparecchio
originale.



INSTRUCTION MANUAL FOR ARC 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.

2 SAFETY PRECAUTIONS

",..J WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
—— HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS.

THE USER MUST THEREFORE BE EDUCATED AGAINST

THE HAZARDS, SUMMARIZED BELOW, DERIVING

FROM WELDING OPERATIONS. FOR MORE DETAILED

INFORMATION, ORDER THE MANUAL CODE 3.300.758

RUMORE.
This machine does not directly produce noise ex-
Aceeding 80dB. The plasma cutting/welding pro-
cedure may produce noise levels beyond said
limit; users must therefore implement all precautions re-
quired by law.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS- May be dangerous.
- Electric current following through any con-

4 Q ductor causes localized Electric and Mag-

3? SR netic Fields (EMF). Welding/cutting current

:{—ﬁ\\ creates EMF fields around cables and pow-
er 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 oth-

er health effects which are now not known.

- All operators should use the followingprocedures in or-

der to minimize exposure to EMF fields from the welding/

cutting circuit:

- Route the electrode and work cables together

- Secure them with tape when possible.

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

- Do not place your body between the electrode/torch-

lead and work cables. If the electrode/torch lead cable

ison your right side, the work cable should also be on

yourright side.

-Connect the work cable to the workpiece as close as

possible to the area being welded/cut.

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

<\

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

ulators 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 dif-
ficulties in ensuring electromagnetic compatibility in
non-industrial environments.

= e High frequency (H.F.) can interfere with
o radio navigation, safety services, comput-
/) ’/ ers, and communications equipment.

e Have only qualified persons familiar with
electronic equipment perform this instal-
lation.
¢ The user is responsible for having a qualified electri-
cian promptly correct any interference problem resulting
from the installation.
¢ [f notified by the FCC about interference, stop using the
equipment at once.
¢ Have the installation regularly checked and maintained.
e Keep high-frequency source doors and panels tight-
ly shut, keep spark gaps at correct setting, and use
grounding and shielding to minimize the possibility of in-
terference.

)5 ¢

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

EQUIPMENT

Do not dispose of electrical equipment together with
normal wastelin observance of european directive
2002/96/ec on Waste Electrical and Electronic equipment
and its implementation in accordance with national law,
electrical equipment that has reached the end of its life must
be collected separately and 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 applying this european di-
rective you will improve the environment and human health!

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label

numbered boxes.

B. Drive rolls can injure fingers.

C. Welding wire and drive parts are at welding voltage

during operation — keep hands and metal objects

away.

1 Electric shock from welding electrode or wiring can

kill.

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

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

1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2  Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove
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.

2 GENERAL DESCRIPTIONS
2.1 SPECIFICATIONS

This welding machine is a constant current generator built
using INVERTER technology, designed to weld with
covered electrodes and for TIG procedures (not including
cellulosic), with contact starting and high frequency.

IT MUST NOT BE USED TO DEFROST PIPES, START
ENGINES AND CHARGE BATTERIES.

2.2 EXPLANATION OF THE TECHNICAL SPECIFI-
CATIONS LISTED ON THE MACHINE PLATE.

This machine is manufactured according to the following
international standards: IEC 60974-1 / IEC 60974-10
(CL. A) IEC 60974-2/ IEC 60974-3 /IEC 61000-3-11 / IEC
61000-3-12. (see NOTE 2).

N°. Serial number, which must be indicated on any
type of request regarding the welding machine.

Three-phase static transformer-rectifier
frequency converter.Drooping characteristic.

MMA Suitable for welding with covered electrodes.
TIG  Suitable for TIG welding.
uUo. Secondary open-circuit voltage

X. Duty cycle percentage. % of 10 minutes during
which the welding machine may run at a certain
current without overheating.

12. Welding current

u2. Secondary voltage with current 12
uUi. Rated supply voltage
1~ 50/60Hz  50- or 60-Hz three-phase power supply

1 max.This is the maximum value of the absorbed
current.

I1 eff. This is the maximum value of the actual current
absorbed, considering the duty cycle.

IP23S Protection rating for the housing.

Grade 3 as the second digit means that this equipment

may be stored, but it is not suitable for use

outdoors in the rain, unless it is protected.

Suitable for hazardous environments.

Note:

1- The machine has also been designed for use in
environments with a pollution rating of 1. (See IEC 60664).
2- This equipment complies with IEC 61000-3-

12 provided that the maximum permissible system
impedance ZMAX is less than or equal to 0,065 Q (Art.
381) - 0,057 Q (Art. 394)- 0,045 O (Art. 395) - 0,024 O (Art.
396) at the interface point between the user's supply and
the public system. It is the responsibility of the installer or
user of the equipment to ensure, by consultation with the
distribution network operator if necessary, that the
equipment is connected only to a supply with maximum
permissible system impedance ZMAX less than or equal
to 0,065 Q (Art. 381) - 0,057 Q (Art. 394)- 0,045 Q (Art. 395)
- 0,024 Q) (Art. 396).

2.3 DESCRIPTION OF PROTECTION DEVICES

2.3.1 Thermal protection

This machine is protected by a temperature probe, which
prevents the machine from operating if the allowable
temperatures are exceeded. In these conditions the fan
continues to operate and display screen A shows the
message Err. 74.

3 INSTALLATION

Make sure that the supply voltage matches the voltage in-
dicated on the specifications plate of the welding machine.
When mounting a plug, make sure it has an adequate ca-
pacity, and that the yellow/green conductor of the power
supply cable is connected to the earth pin.

The capacity of the overload cutout switch or fuses installed
in series with the power supply must be equivalent to the
absorbed current I1 of the machine.



3.1 ASSEMBLY

Only skilled personnel should install the machine. All
connections must be carried out according to current
regulations, and in full observance of safety laws (CEI
26-36 E and IEC/EN 60974-9).

3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT

A - DISPLAY SCREEN.

B - ENCODER KNOB

C - POSITIVE OUTPUT TERMINAL (+)

D - NEGATIVE OUTPUT TERMINAL (-)

E - FITTING
(1/4 GAS) Used to connect TIG welding torch gas hose

P - 10-PIN CONNECTOR

F - USB PORT
Starts and stops the machine

G - SWITCH
Starts and stops the machine

H- GASINLET FITTING

| - ETHERNET SOCKETS

L - MAINS CABLE

M - COOLING UNIT SOCKET

N - FUSE HOLDER

O - PRESSURE SWITCH SOCKET




NOTICE: THE FIGURES LISTED IN THIS MANUAL
AND IDENTIFIED WITH A NUMBER ARE ACCES-
SIBLE IN THE ENCLOSED PUBLICATION CODE
3301036

4 DESCRIPTION OF DISPLAY

™\ During  start-up,
et s |
=——=mCGEBORN 5. s

all the information

regarding the

welding machine

: software versions.

optens "o - The display then

\ P Address 192.168.13.201 presents the

main screen (fac-

tory setting). The operator may start welding immediately and
may adjust the current by turning knob B.

Article 395
Serial Number AD0000
Software Release 001

Software Date May 142018

As seen in the figure, the display is divided into sectors.
In each sector, settings operations may be conducted.
The main sector R is the only sector bordered with red.
To select and activate the functions of this sector, press
knob B, choose the function to be changed by turning
the knob, the selected functions will turn blue. The name
of the selected function appears on the upper left of the
display.

The welding process always appears at the top left
between the R and S sectors.

S & OFF 10:06:13
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TIG DC HF
T
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With the function highlighted in blue, just press the knob,
the function turns red and the display shows a cursor
with the minimum, the maximum and the set value, to
change this value simply adjust it with the knob, to con-
firm it press the knob again. All other sectors are selected
only by touching them with the finger.

4.1 SECTORR . ADJUSTMENT OF WELDING PARAM-
ETERS

The settings of the welding parameters are summarized
in the parameter setting table.

By way of example, The procedure for setting the PRE-
GAS time is described . Select the function (FIG.3), this

will turn blue, turning it on using the knob it will turn red
(FIG.4), set the value and confirm, again by pressing the
knob.
For other adjustments, follow exactly the same proce-
dure.

4.2 SECTOR Q .CHOICE OF WELDING PROCESS

Select sector Q with your finger (see FIG.5)

Select the TIG or MMA process (FIGS 6 and 7) with your
finger.

Select the type of process with the knob, among those list-
ed:

TIG DC process see chapter 12

TIG DC APC process see chapter 11.

TIG AC process see chapter 12-8.

TIG process MIX AC + DC see chapter 9.

MMA DC process (see FIG.7) see chapter 13.

MMA AC process (see FIG.7) see chapter 13.

The welding process always appears at the top left be-
tween the R and S sectors.

4.3 SECTOR P . CHOICE OF START-UP MODE

Select the sector P with the finger (see FIG.8).

You can select and activate the following modes: the ar-
rows indicate the movement of the pressure or release
of the torch button.

Two stroke manual mode (see FIG. 9 and FIG. 10)
1 1 Mode appropriate for brief welding or automated
robotized welding.

2T 1
1;:0_

120
—

In manual 2-stroke mode, the spot-welding function
can also be enabled by selecting the SPOT sector (See
FIG.11 and FIG.12). In this way the welding machine is
automatically set up for high-frequency ignition.

To adjust the spot-on time, enter the MENU by pressing
on sector M (see FIG.13) and on the "Process parame-
ters" sector (see FIG.14); One entered in the submenu,
use the knob to select and activate the Spot function
time (see FIG.15-15A-15B and 16) and always use the
knob to adjust the value. Together with the spot function
you can also activate the pause welding function, this
is the time between one point and the other, select and
activate the function as for the spot time (see Figures
17, 18 and 19). Pause welding is widely used for those
who have to make aesthetic welds and do not want to



PARAMETERS ADJUSTMENT TABLE

Description Min. DEF Max U.M. Ris.
Pre-Gas time 0,1 0,1 10 Sec. 0,1
EVO START OFF OFF 1,0 Sec. 0,1
(TIG DC HF)

Hot Start AC 0,1 1,6 6,0 mm 0,1
(TIG AC HF)

(TIG MIX HF)

First level current 3 25 Set point A 1
First level time 0 0 30 Sec. 0,1
Initial slope time 0 1,0 10 Sec. 0,1
Main current 3 100 270/340/450/500 A 1
Intermediate current 5 50 270/340/450/500 A 1
Final slope time 0 1,0 10 Sec. 0,1
Crater current time 0 0 10 Sec. 0,1
Crater current 3 10 Set point A 1
Post-gas time 0,1 10 25 Sec. 1

N.B The maximum adjustment value of the welding current depends on the welding machine article.




deform the workpiece.
Automatic mode (see FIG. 20 and FIG 21)

it
1;/_\| suitable for long duration welding.

et a1

120
11

Press the torch trigger and hold it down, the arc will light
up and after the set time has passed, it will automatically
switch off.

In automatic mode, the spot welding function can also be
enabled by selecting the SPOT sector.

(See FIG.22 and FIG.23). In this way the welding ma-
chine is automatically set up for high-frequency ignition.
To adjust the time, both for spot and pause time welding,
follow the same procedure described in manual mode.

l

I}—l\TI 3 levels mode

Times of the currents are controlled manually; currents
are restored. (FIGS. 24,25).

3L |

g e

4 levels mode

With this mode, the operator can introduce an in-
termediate current and restore it during welding (FIGS.
26, 27).
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This symbol means that the welding torch
trigger must remain pressed for more than
0.7 seconds to terminate welding.

In 3 and 4 modes spot and pause time welding are not
operative.

5 O SECTOR. CHOICE OF TYPE OF ARC IGNITION
(FIG.28)

Select and confirm O sector for arc ignition. Select and
confirm type of ignition.

N.B. the box for the process in use is highlighted in yellow
By adopting this method, it is possible to select, modify
and confirm all the types of ignition presented below.

(see FIG. 29) High frequency (HF) ignition, the

arc ignites by high frequency/voltage discharge.

=
—

(see FIG. 30) Contact ignition, touch the work-

/Lé piece with the electrode tip, press the welding
torch trigger and raise the electrode tip.

with the electrode tip, press the welding torch

trigger and raise the electrode tip; as soon as the
electrode is raised, a high frequency/voltage discharge is
generated which lights the arc. Particularly suitable for
precision spot welding.

EVO %(see FIG. 31) EVO LIFT Touch the workpiece

6 N SECTOR. PULSE (FIG.32,33,34,35)

Select and confirm N sector relative to pulse to access to
PULSE mode.

Set the chosen parameter between Duty Cycle, Pulse
level of the pulsed and Pulse frequency. Confirm by
pressing the knob and adjust to the chosen value. Press
again to save and confirm the selection (see table below).

Parameter | Min. | DEF | Max | Ris.
10 50 Q0 1
Duty Cicle
(%)

-

100 (0,1

Pulse level
(Ampere)




Parameter | Min. | DEF | Max Ris.
0,1 (0,1-10 Hz)
0,5 (10-100 Hz)
2 (100-220 Hz)

| | | 15 5 (220-320 Hz)

20 (440-500 Hz)

Pulse 50 (500-1000 Hz)
frequency 0,1 (1-2 kHz)
(Hz) 0,2 (1-2,5 kH2)

Adjustments can also be made within the process pa-
rameters (see section 7.3 FIGS. 67-68-69-70). Selecting
the XP it is possible to set a pulsed current at very high
frequency, to obtain a more concentrated arc. With this
type of pulse, the settings are fixed and defined (see Fig.
73).

7 M SECTOR. MENU (FIG. 36,37)

Select and confirm the MENU sector. Select and confirm
the type of chosen sector with your finger.

7.1 PROCESS-CHOICE OF WELDING PROCESS (FIG.
38, 39, 40)

TIG DC Process

TIG DC APC Process

Processo TIG AC (excluding art. 381)

TIG MIX AC+DC Process (excluding art. 381)
MMA DC Process

MMA AC Process (excluding art. 381)

7.2 ACCESSORIES (FIG. 41, 42)

Select and confirm the choice among one of the acces-
sories listed below by pressing the knob.The instructions
for use are inside each accessory.

e Cooling group
e  Welding mask
e Limits Extension

7.3 PROCESS PARAMETERS (FIG. 43, 44)
From those listed below, select and confirm the chosen
parameter:

TIG Process

Start up mode (see paragraph 4.3)

Spot (vedi paragrafo 4.3)

Arc ignition type (see paragraph 5)

Pre-gas time (see PARAMETERS adjustment table)

Post-gas time (see PARAMETERS adjustment table)

Tig Gas Flow (active only with the gas transducer ac-

cessory item - code436)

First Level Current (see parameter adjustment table)

First Level time (see parameter adjustment table)

Initial slope time (see parameter adjustment tab)

Main Current (see parameter adjustment tab)

Final slope time (see parameter adjustment tab)

Crater Current (see parameter adjustment table)

Crater Current time (see parameter adjustment table)

APC regulation (only for TIG DC - see chapter 16)

Pulse (see chapter 6)

EVO START (only for TIG DC see chapter 5 and FIGS

71 and 72)

* Hot Start AC (only for TIG AC see FIGS. 74 and 75).
This function is used to optimize the TIG AC ignitions
for each electrode diameter.

ADVANCED PARAMETERS TABLE

Description Min DEF Max U.M. Ris.
11 Amplitude of Hot-start first current 0 120 A 1
HF Ignition (ignition with HF)
T1 Duration of hot-start first current 0,1 7,0 10,0 ms 0,1
HF Ignition (ignition with HF)
12 Amplitude of hot-start second current | 10 40 A 1
HF Ignition (ignition with HF)
T2 Duration of Hot-start second current |1 7 250 ms 1
HF Ignition (ignition with HF))
Current Gradient of amplitude / duration of Hot- | 1 2 100 A/ms 1
Slope start fitting with first welding current
11 Amplitude of Hot-start first current 5 25 100 A 1
Lift Ignition (ignition with LIFT)
Tl Duration of Hot-start first current 0 150 200 ms 1
Lift Ignition (ignition with LIFT)




* AC waveform Penetration (only for TIG AC see FIGS
76 and 77 and AC WAVEFORM table). Selection of
the waveform suitable for penetration.

* AC waveform Cleaning (for TIG AC only see FIGS 78
and 79 and AC WAVEFORM table). Selection of the
waveform suitable for cleaning.

* AC frequency (only for TIG AC see FIGS. 80 and 81).
Adjusts the frequency of the alternating current.

* AC balance (only for TIG AC see FIGS. 82 and 83).
Adjusts the percentage of the half-wave penetration.
Positive value better penetration, negative value bet-
ter cleaning.

¢ AC amplitude adjustment (for TIG AC only)

¢ Mix Duty-cycle (for TIG AC only See Figures 107 and
108)

* Advanced parameters (see table).

MMA process (see chapter 15)

Current set point (main current FIGS 84 and 85)
Hot Start (Hot start current see FIGS. 86 and 87)
Hot Start Time (see FIGS. 88 and 89)

Arc force (see FIGS 90 and 91)

Antistick (see FIGS.92 and 93)

CUT OFF voltage (MMA DC only FIGS. 94 and 95)
VRD Vacuum voltage reduction ( FIGS 96 and 97)

7.4 SETTINGS (FIG. 45)

7.4.1 CLOCK SETTING (FIG. 46-47).
Select and confirm the choice with the knob. Set date
and time and confirm.

7.4.2 LANGUAGE (FIG. 48).
Select and confirm the choice with the knob. Set the de-
sired language and confirm.

7.4.3 USER INTERFACE STYLE (SEE FIG. 50-51).
Select and confirm the choice with the knob. Set the de-
sired interface.

7.4.4 MEASUREMENT UNIT (FIG. 52-53). Select and
confirm the choice with the knob. Set the desired meas-
urement unit.

7.4.5 DISPLAY PANEL LOCK (FIG. 54-55). Select and
confirm the choice with the knob. Select and confirm the
display panel lock.

7.4.6 USE OF THE PIN CODE (FIG. 56-57). Select and
confirm the choice with the knob. Select and confirm the
use of the Pin.

7.4.7 USB MANAGEMENT (SEE FIG. 58-59).

Select and confirm the choice with the knob. Select and
confirm the choice among: Removal - Update Firmware
and install options.

7.4.8 LAN SETUP (FIG.62-63).

Select and confirm the choice with the knob. Select and
confirm choicesanopola. Selezionare e confermare le
scelte.

8 V SECTOR. AC WAVEFORM (FIG. 98)

In this screen you can select and modify multiple sizes of

the 2 penetration and cleaning half-waves. Turn the knob

to highlights in BLUE the function penetrating or cleaning

and then press it to highlights in RED the function chosen

to enable its available sizes . The selectable and modifi-

able sizes are:

e Both penetration and cleaning waveform (see FIG.
99)

* AC balancing (FIGS 100 and 101)

* The AC frequency (FIGS 102 and 103)

*  The amplitude adjustment AC (FIGS 102 and 103)

9 SECTOR Z. TIG MIX AC+DC (FIG. 106)

By selecting this function, alternating direct current and
alternate current and can be modified (FIGS. 107 and

WAVEFORM TABLE
SQUARE SINE TRIANGULAR
AC AC AC
WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION

SQUARE

AC A5-B5-C5-D1-E3 A3-B5-C3-D2-E3 A4-B5-C1-D3-E3
WAVEFORM CLEANING
SINE

AC A3-B3-C5-D2-E5 A1-B3-C3-D3-E5 A2-B3-C1-D4-E5
WAVEFORM CLEANING
TRIANGULAR

AC A4-B1-C5-D3 A2-B1-C3-D4-EH1 A3-B1-C1-D5-Ef1
WAVEFORM CLEANING

A Arc noise - B Cleaning - C Warm - D Arc concentration - E  Electrode shape saving - N = 1 (min.) + 5 (max.)



108.) This welding mode has the purpose to obtain a
greater penetration compared to the welding in alternat-
ing current, (traditional), on aluminum.

10 SECTOR | JOB (FIG. 109)

Within the JOB sector it is possible to save a welding
point and its parameters (process, ignition, mode, etc.)
so that the welder can find them again in a second time.
Select and confirm the JOB sector.

LEGEND of SYMBOLS
-@ save
Q restore
m delete
copy

10.1 SAVE A WELDING SPOT (JOB FIG.110)

Press and select the number where you want to save the
program. In this example, n. 1. Confirm the choice that is
highlighted in red.

With the active button, see Fig. 111 and 112.

To save the program 1 in memory, select and confirm the
SAVE icon and then confirm.

10.2 MODIFY A JOB (FIG.113)

To modify or use a program, proceed as follows:

¢ Enter the JOB menu as described in 10.1

e Select the JOB to be modified

e Select and confirm the RESTORE sector. The program
is available for welding.

e |f you want to change the welding parameters, proceed
as described in chapter 4.2 and following.

e |f you want to save again, proceed as described in par-
agraph 10.1.

10.3 DELETING A JOB.

Proceed as follows:

e Enter the JOB menu as described in 10.1.

e Select the JOB to be deleted.

¢ Select the DELETE icon and confirm your choice.

10.4 COPYING A JOB (FIGS. 114- 115-116)

Proceed as follows:

e Enter the JOB menu as described in 10.1

¢ Select the JOB to be copied and select the COPY sec-
tor. Choose the memory number where you want to save
the copied JOB.

Confirm the selected memory. Select and confirm the
COPY icon.

10.5 WELDING WITH A JOB (FIGS. 114- 115-116)
Enter the JOB menu as described in 10.1
Select and confirm the desired number.

Select and confirm the JOB MODE sector.
The program is available for welding and no parameter
can be modified.

10.6 LOGGING OFF FROM A JOB.
Select and confirm the JOB1 sector (FIG.117).
Select and confirm the JOB MODE sector (FIG.118).

11 SECTOR S

This sector is positioned on the upper part of the display.
It provides in summary form the welding and cooling unit
settings, block and other functions.

12 TEST GAS (SECTOR T)

The function enables adjustment of the gas flow . With
the function activated, the electronically controlled valve
opens. For 30 seconds, the symbol glows, changing col-
our every second; when the time ends, the electronical-
ly controlled valve closes automatically; on pressing the
knob of the encoder during this time, the electronically
controlled valve closes.

13. TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

This function acts so that when the arc length is short-
ened, the current increases, and vice versa; the opera-
tor then controls the heat gain and penetration just by
moving the welding torch. The amplitude of variation of
current per unit of voltage is adjustable by means of the
APC parameter . Select and confirm APC welding pro-
cess (FIG.64). Select and confirm APC current adjust-
ment APC (FIGS.65-66). Set and confirm amplitude of
variation of the currrent.

14 TIG AC DC WELDING

This welding machine is suitable for welding using the
TIG DC procedure: stainless steel, iron, and copper, and
using the TIG AC procedure: aluminum, brass and mag-
nesium (TIG AC only for articles 394, 395, 396)

Connect the ground cable connector to the positive pole
(+) of the welding machine, and the terminal to the work-
piece as close as possible to the welding point, making
sure there is good electrical contact.

e Connect the power connector of the TIG torch to the
negative pole (-) of the welding machine.

e Connect the torch connector to connector P of the
welding machine.

e Connect the fitting of the torch gas hose to the E ma-
chine connector and the gas hose coming from the cyl-
inder pressure regulator to the gas fitting H.

¢ Turn on the machine.

e Set the welding parameters as described in the previ-
ous chapters.

¢ Do not touch live electrical parts and output terminals
when the machine is powered.

e The inert gas flow must be set at a value (liters per min-
ute) approximately 6 times the electrode diameter.

e |f gas-lens type accessories are used, the gas flow
should be reduced by approximately 3 times the elec-
trode diameter.



® The ceramic nozzle diameter must be between 4 and 6
times the electrode diameter.

Normally, the gas most frequently used is ARGON be-
cause it costs less than the other inert gases. However,
ARGON mixtures can also be used, with max. 2% HY-
DROGEN for welding stainless steel and HELIUM or AR-
GON-HELIUM mixtures for welding copper.

These mixtures increase the heat of the arc while weld-
ing, but they are also much more costly. If HELIUM gas
is used, increase the liters per minute up to 10 times the
diameter of the electrode (e.g. diameter 1.6 x10= 16 It/min
of Helium). Use D.I.N. 10 protective glass until 75A and
D.I.N. 11 from 75A on.

14.1 PREPARING THE ELECTRODE

~

15 WELDING WITH COVERED ELECTRODES (MMA)

This welding machine is suitable for welding all types of
electrodes, with the exception of cellulosic (AWS 6010).
e Make sure that the switch is in position 0, then connect
the welding cables, observing the polarity required by
the manufacturer of the electrodes you will be using; also
connect the clamp of the ground cable to the workpiece,
as close to the weld as possible, making sure that there
is good electrical contact.

¢ Do not touch the welding torch or electrode clamp and
the ground clamp.

¢ Turn on the machine using the switch.

¢ Select MMA Process following pagraph 4.5 directions.
e Adjust the current based on the electrode diameter,
welding position and type of joint to be made.

e Always remember to shut off the machine and remove
the electrode from the clamp after welding.

To modify welding parametres, proceede as follows: se-
lect and confirm the sector relative to welding parame-
ters. Confirmation enables access to the following weld-
ing parameters:

e HOT START CURRENT adjustable from 0 to 100% of
the welding current. This function facilitates the arc ig-
nition, providing an overcurrent, at each welding restart.
e HOT START TIME adjustable from 0 to 1 sec.

e ARC FORCE adjustable from 0 to 100%.

e ANTISTICK: this function automatically switches off the
welding power source if the electrode sticks to the mate-
rial to be welded, allowing manual removal without dam-
aging the electrode holder.

16 REMOTE CONTROLS

The following remote controls may be connected to ad-
just the welding current for this welding machine :

Art.1256 TIG Welding torch only START button. (water
cooled).

Art.1258 TIG torch with START and UP/DOWN buttons
(water-cooled).

Art. 193 Pedal control (used in TIG welding).

Art 1192+Art 187 (used in MMA welding).

Art . 1180 Connector to connect torch and pedal control
at the same time. Art 193 may be used in any TIG welding
mode with this accessory.

Controls that include a potentiometer adjust the welding
current from the minimum to the maximum current set in
the power source.

Controls with UP/DOWN logic control adjust welding cur-
rent from the minimum to the maximum value.

17 ERROR CODES

Err.
Err.01

Fix

Shut off the wel-
ding machine
and check the
supply voltage. If
the problem con-
tinues, contact
the CEBORA as-
sistance service.

Shut off the wel-
ding machine
and check the
supply voltage. If
the problem con-
tinues, contact
the CEBORA as-
sistance service.

Quality Control (low volta- | By selecting
ge detected in welding) MENU, check
the intervention
voltage that has
been set.

Quality Control (high vol- | By selecting
tage detected in welding) | MENU, check
the intervention
voltage that has
been set.

Description
Low IGBT drive voltage

Err.02 [High IGBT drive voltage

Err.06

Err.07

Release the start
button

Start closed on machine
start-up or on resetting
an error

Err.53

Err.67 | Supply voltage not as per
specifications or lack of a

phase (during start-up)

Check the sup-
ply voltage. If the
problem  conti-
nues, contact the
CEBORA  assi-
stance service.




Err. Description Fix
Err.74 | Thermal cutout Wait until the po-
wer source cools
Err.40 | Hazardous secondary Shut the welding
voltage machine off and

turn it back on. If
the problem con-
tinues,

contact

the CEBORA as-
sistance

service.

18 MAINTENANCE

All maintenance jobs must be performed by profes-
sional personnel according to the IEC 60974-4 stand-
ard.

18.1 POWER SOURCE MAINTENANCE

In the case of maintenance inside the appliance, make
sure the G switch 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.

18.2 HOW TO PROCEED AFTER MAKING
REPAIRS.

After making a repair, be careful to arrange the wiring in
such a way as to ensure safe insulation between the pri-
mary side and the secondary side of the equipment.
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
side in case of accidental lead breakage or disconnec-
tion.

Also, fit the screws back on with the notched 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
H!!J SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren
beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausflhrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerét erzeugt selbst keine Gerdusche,
die 80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid-
und PlasmaschweiBprozel3 kann es zu einer Ge-
rauschentwicklung kommen, die diesen Wert tberschrei-

tet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich
vorgeschriebenen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER- Schadlich kénnen sein:
< ’ - Der elektrische Strom, der durch einen

AT Q beliebigen Leiter flieBt, erzeugt elektroma-
37*@*

gnetische Felder (EMF). Der Schweif3-
oder Schneidstrom erzeugt elektromag-
netische Felder um die Kabel und die

Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-

ger von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herz-
schrittmacher) mussen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

¢ Die Aussetzung an die beim SchweiBen 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, mussen sich alle SchweiBerIn-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

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

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

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

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.
EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Néhe
von Druckbehéltern oder in Umgebungen ausfih-
== ren, die explosiven Staub, Gas oder Ddmpfe ent-

halten. Die flr den SchweiB3-/SchneiprozeB verwendeten
Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben
der harmonisierten Norm |EC 60974-10 (Cl. A) konstruiert
und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur
in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist namlich unter Umstanden mit Schwierigkeiten ver-
bunden ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des
Geriéts in anderen als industriellen Umgebungen zu ge-
waébhrleisten.

HOCHFREQUENZ (HF)

¢ Die Hochfrequenz (HF) kann die Funkna-
vigation, Sicherheitsdienste, Computer
und allgemein Kommunikationsgeréte sto-
ren.
¢ Die Installation darf nur von Fachkraften
ausgefihrt werden, die mit elektronischen
Geréaten 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 Stérungen
ergeht, ist der Betrieb des Gerats unverzlglich einzustel-
len.
e Das Gerat muss regelmaBig kontrolliert und gewartet
werden.
e Der Hochfrequenzgenerator darf nicht ged&ffnet wer-
den. Darauf achten, dass die Elektroden der Funkenstre-
cke den richtigen Abstand haben.

NIKGERATE

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

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

")) )

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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



B. Die Drahtférderrollen kénnen Verletzungen an den
Hénden verursachen.

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

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

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

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

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

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

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.

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

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.
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3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken koénnen
Brande ausldsen. 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 Gehdrschutztragen und bei Hemden den Kragen
zuknépfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem
Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kom-
pletten Kdrperschutz tragen.

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei dieser SchweiBmaschine handelt es sich um eine

Konstantstromquelle mit INVERTER-Technologie, die

zum WIG-SchweiBen mit umhdilliten Elektroden und mit

Bertuhrungszindung entwickelt wurde.

NICHT ZUM AUFTAUEN VON ROHREN, STARTEN VON

MOTOREN ODER LADEN VON BATTERIEN VERWEN-

DEN.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN,

DIE AUF DEM LEISTUNGSSCHILD DER

MASCHINE ANGEGEBEN SIND.

Die Konstruktion des Geréts entspricht den folgenden
Normen: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) IEC
60974-2/ IEC 60974-3 /IEC 61000-3-11 / IEC 61000-
3-12 (siehe Anm.2)

Nr. Seriennummer; sie muB bei allen Anfragen zur

SchweiBmaschine stets angegeben werden.

Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter

D. Transformator-Gleichrichter

. Fallende Kennlinie.
MMA.

Geeignet zum SchweiBen mit umhdallten Elektro-
den.

WIG  Geeignet zum WIG-SchweiBen

uo. Leerlaufspannung Sekundarseite.

X. Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der auf
eine Spieldauer von 10 Minuten bezogene Pro-
zentsatz der Zeit, die das Gerat bei einer be-
stimmten Stromstarke arbeiten kann, ohne sich
zu Uberhitzen.

12. SchweiBstrom.

u2. Sekundarspannung bei Schwei3strom 12.

Uil. Bemessungsspeisespannung.

3~ 50/60Hz Dreiphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.

I1 max. Dies ist der Hochstwert der Stromaufnahme.

I1 eff. Dies ist der Hochstwert der effektiven Strom-
aufnahme bei Berucksichtigung der relaven Ein-
schaltdauer.

IP23S Schutzart des Gehauses.

Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerét bei
Niederschldgen zwar im Freien gelagert, jedoch
nicht ohne geeigneten Schutz betrieben werden

darf.
Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit er-
héhter Gefédhrdung.
ANMERKUNGEN:

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




2-Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000-3-12
unter der Voraussetzung, dass die maximal zuléssige
Impedanz ZMAX am Verknipfungspunkt zwischen der
Abnehmeranlage und dem 6ffentlichen Versorgungsnetz
kleiner oder gleich 0,065 Q (Art. 381) - 0,057 Q (Art. 394)-
0,045 Q (Art. 395) - 0,024 Q3 (Art. 396) ist. Es liegt in der
Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers des
Geréts, erforderlichenfalls in Absprache mit dem 6ffent-
lichen Energieversorgungsunternehmen sicherzustellen,
dass das Gerat ausschlieBlich an eine Anlage ange-
schlossen wird, deren maximal zulassige Netzimpedanz
ZMAX Kleiner oder gleich 0,065 Q (Art. 381) - 0,057 Q (Art.
394)- 0,045 Q (Art. 395) - 0,024 Q (Art. 396) ist.

2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Temperaturfihler geschitzt,
der bei Uberschreitung der zuldssigen Temperatur seinen
Betrieb sperrt. In diesem Zustand bleibt der Lifter
eingeschaltet und auf dem Display A erscheint die Anzeige

LErr. 74%.
3 INSTALLATION

Sicherstellen, dass die Netzspannung mit der auf dem Leis-
tungsschild des Schweilgerats angegebenen Nennspan-
nung Ubereinstimmt. Das Netzkabel mit einem der Strom-
aufnahme entsprechenden Netzstecker versehen und
sicherstellen, dass der gelb-griine Schutzleiter an den

Schutzkontakt angeschlossen ist.

Der Nennstrom des in Reihe mit der Netzstromversorgung
geschalteten Leistungsschutzschalters oder der Schmelz-
sicherungen muss der Stromaufnahme 11 des Geréts ent-
sprechen.

3.1 BESCHREIBUNG DES GERATS

Die Installation des Gerats muss durch Fachpersonal erfol-
gen. Alle Anschliisse missen nach den geltenden Bestim-
mungen und unter strikter Beachtung der Unfallverhitungs-
vorschriften ausgefiihrt werden (Normen CEIl 26-36 und
IEC/EN 60974-9).

3.2 BESCHREIBUNG DES GERATS

A - DISPLAY.

B - REGLER

C - POSITIVE AUSGANGSKLEMME (+)

D - NEGATIVE AUSGANGSKLEMME (-)

E - ANSCHLUSS

(1/4 gas) Hier wird der Gasschlauch des WIG-Schlauch-
pakets angeschlossen

P - 10-POLIGE STECKVORRICHTUNG

F - USB-ANSCHLUSS

Vs




G - SCHALTER - ZUM EIN- UND AUSSCHALTEN DES
GERATS

H - ANSCHLUSS GASEINLASS
| - ETHERNET-ANSCHLUSS
L - NETZKABEL

M- STECKDOSE KUHLAGGREGAT N - SICHERUNGS-
HALTER

O - STECKDOSE DRUCKSCHALTER

HINWEIS: DIE IN DIESER BETRIEBSANLEITUNG GE-
NANNTEN NUMMERIERTEN ABBILDUNGEN FIN-
DEN SICH IN DEM BEIGEFUGTEN DOKUMENT
MIT DEM CODE 3301036.

4 BESCHREIBUNG DES DISPLAYS

=r=m=CEBORA

Article 395
Serial Number AD0000

"\ Wenn das Dis-
play einge-
schaltet  wird,
zeigt es fur 5
Sekunden die
folgenden

Software Release 001
Software Date May 142018

Informationen
Options ROB .
P — | an Artikel-
\ 1P Address 192.168.13.201

nummer  des
Geréats, Serien-
nummer, Software-Version, Datum der Aktualisierung der
Software, installierte Optionen und IP-Adresse.
AnschlieBend erscheint auf dem Display der Hauptbild-
schirm entsprechend der Fabrikeinstellung.
Der SchweiBer kann unverziglich mit dem SchweiBen be-
ginnen und den Strom mit dem Regler B regulieren.
Wie in der Abbildung zu sehen ist, ist das Display in Be-
reiche unterteilt, in denen jeweils bestimmte Einstellungen
vorgenommen werden kénnen. Nur der Hauptbereich R ist
rot umrandet. Zum Wahlen und Aktivieren der Funktionen
muss man den Regler B niederdriicken und drehen, um
die zu dndernde Funktion zu wéhlen; die gewahlten Funk-
tionen erscheinen in Blau. Der Name der gewahlten Funk-
tion wird im Display oben links angezeigt.

Das SchweiBverfahren wird immer oben links
zwischen den Bereichen R und S angezeigt.

S & OFF 10:06:13
ANANA| 12/05/18

TIG DC HF
T
" 11004 0.0y =
o j[0]] !
AR 2
Q- é ‘IJ_'\"I é HTH ﬁj MENU— M
N P O N Vv Y

Wenn die Funktion in Blau hervorgehoben ist, muss man
lediglich den Regler drlicken. Die Funktion &ndert dann
ihre Farbe in Rot und auf dem Display erscheint ein Cur-
sor mit dem Mindestwert, dem Hd&chstwert und dem
eingestellten Wert. Zum Andern dieses Werts verwendet
man den Regler und dann bestétigt man durch erneutes
Driicken des Reglers.

Alle anderen Bereiche kann man durch Berthren mit
dem Finger wahlen.

4.1 BEREICH R - EINSTELLUNG DER SCHWEISSPA-
RAMETER

Die Tabelle ,,Parametereinstellung“ enthilt eine Uber-
sicht Uber die Parametereinstellungen.

Als Beispiel wird die Verfahrensweise zum Einstellen der
Gas-Vorstromzeit (PRE-GAS) beschrieben.

Die Funktion wahlen (ABB. 3). Sie erscheint dann in
Blau. Die Funktion mit dem Regler aktivieren. Sie &ndert
dann ihre Farbe in Rot (ABB. 4). Den Wert einstellen und
dann zum Bestétigen den Regler niederdricken. Fur die
anderen Einstellungen in derselben Weise verfahren.

4.2 BEREICH Q. WAHL DES SCHWEISSVERFAH-
RENS

Den Bereich Q durch Antippen wéhlen (siehe ABB. 5). Das
SchweiBverfahren - WIG oder MMA - durch Antippen wéh-
len (ABB. 6 und 7).

Mit dem Regler einen der aufgefihrten SchweiBprozesse
wahlen:

Prozess WIG DC - siehe Kapitel 12.

Prozess WIG DC APC - siehe Kapitel 11.

Prozess WIG AC - siehe Kapitel 12-8.

Prozess WIG MIX AC+DC - siehe Kapitel 9.

Prozess MMA DC (siehe ABB. 7) - siehe Kapitel 13. Pro-
zess MMA AC (siehe ABB. 7) - siehe Kapitel 13.

Das SchweiBverfahren wird immer oben links zwi-
schen den Bereichen R und S angezeigt.

4.3 BEREICH P. WAHL DES STARTMODUS

Den Bereich P antippen (siehe ABB. 8).

Die folgenden Modi stehen zur Wahl:

Die Pfeile zeigen an, ob der Brennertaster gedriickt oder
geldst werden muss.

Manueller 2-Takt-Modus (siehe ABB. 9 und ABB. 10)

1 1 Dieser Modus eignet sich fir kurze SchweiBvor-
gange und zum automatisierten SchweiBen mit
einem Roboter.

2T 1

ltzo
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Im manuellen 2-Takt-Modus kann man auch die Funktion
zum PunktschweiBen aktivieren, indem man den Bereich



TABELLE PARAMETEREINSTELLUNG

Beschreibung Min. DEF Max Einheit | Aufl.

D_,ﬂ\; Gasvorstromzeit 0,1 0,1 10 Sec. 0,1
I

EVO START (WIG DC | OFF OFF 1,0 Sec. 0,1
HF)

Hot-Start AC (WIG AC | 0,1 16 6,0 mm |01
HF) (WIG MIX HF)

Dauer erste Stufe 0 0 30 Sec. 0,1

LN
m Strom erste Stufe 3 25 Set point A 1
N,

L—/M Dauer Anfangsrampe |0 1,0 10 Sec. 0,1

Hauptstrom 3 100 270/340/450/500 | A 1
0 0

I Strom-Zwischenwert |5 50 270/340/450/500 | A 1
0 | 0

Lf\—\j Dauer Endrampe 0 1,0 10 Sec. 0,1

Dauer Kraterfullstrom |0 0 10 Sec. 0,1
I I

Kraterflllstrom 3 10 Set point A 1
I I
m Gasnachstromzeit 0,1 10 25 Sec. 1

HINWEIS: Der maximale Einstellwert des SchweiBstroms héngt von der Artikelnummer des Schwei3geréts ab.



SPOT wahlt (siehe ABB. 11 und ABB. 12). Das Schwei3ge-
rat wird dann automatisch auf die HF-Ziindung eingestellt.
Zum Einstellen der PunktschweiBzeit muss man das MENU
o6ffnen, indem man den Bereich M antippt (siehe ABB. 13),
und dann den Bereich ,,Prozessparameter” (siche ABB.
14) antippen. Im Untermeni kann man mit dem Regler die
Funktion ,,Spot time“ (siehe ABB. 15-15A-15B und 16)
wahlen und aktivieren. Dann kann man ebenfalls mit dem
Regler den Wert einstellen. Zusammen mit der Punkt-
schweiBfunktion kann man auch die IntervallschweiB3-
funktion aktivieren, damit die Punkte in den festgelegten
Intervallen gesetzt werden. Diese Funktion wird in derselben
Weise wie die Funktion ,Spot time*“ gewahlt und aktiviert
(siehe ABB. 17, 18 und 19). Die IntervallschweiBfunktion
wird meist verwendet, wenn der asthetische Aspekt der
SchweiBung wichtig ist und eine Verformung des Werk-
stiicks vermieden werden soll.

i
1;/_\| Automatikbetrieb (sieche ABB. 20 und ABB. 21).
Diese Betriebsart eignet sich fur
SchweiBungen langerer Dauer.

at U
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Den Brennertaster driicken und gedrickt halten. Der
Lichtbogen wird geziindet und erlischt dann nach der
eingestellten Zeit automatisch wieder.

Im Automatikbetrieb kann auch die PunktschweiBfunkti-
on aktivieren, indem man den Bereich SPOT wahlt.
(Siehe ABB. 22 und ABB. 23). Das SchweiBgerat wird
dann automatisch auf die HF-Zlindung eingestellt. Zum
Einstellen der Punktzeit und der Pausenzeit in derselben
Weise wie beim Handbetrieb verfahren.

II}—l\TI 3-Stufen-Modus

Die Dauer der Stréme wird von Hand gesteuert. Die Stro-
me werden abgerufen. (Siehe ABB. 24 und ABB. 25).

3L |

g e

4-Stufen-Modus

In diesem Modus kann der SchweiB3er einen
Strom-Zwischenwert festlegen und dann beim Schweilen
aufrufen (siehe Abb. 26 und Abb. 27).
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ster langer als 0,7 Sekunden gedriickt gehal-
ten werden muss, um den SchweiBvorgang
zu beenden.

‘ Dieses Symbol zeigt an, dass der Brennerta-

Bei den Funktionen mit 3 und 4 Stufen sind die Punkt-
schweiBfunktion und die IntervallschweiBfunktion nicht
aktiviert.

5 BEREICH O - WAHL DER ART DER ZUNDUNG DES
LICHTBOGENS (SIEHE ABB. 28).

Den Bereich O fir die Zindung des Lichtbogens wéhlen
und bestatigen. Die Art der Zindung wéahlen und bestéati-
gen. HINWEIS: Das Feld mit der gewédhlten Zindungsart
wird gelb hervorgehoben. Auf diese Weise kann man alle
nachstehend aufgefiihrten Ziindungsarten wahlen, modi-
fizieren und bestéatigen.

(siehe Abb. 29) Hochfrequenz-Ziindung (HF) -
Der Lichtbogen wird mithilfe einer Hochfre-
qguenz-Hochspannungs-Entladung geziindetrge.

Ns
—

(sieche Abb. 30) Beriihrungsziindung, Das

1\ Werkstliick mit der Elektrodenspitze berlhren,
den Brennertaster drliicken und die Elektroden-
spitze anheben.

EVO % (siehe Abb. 31) EVO LIFT. Das Werksttick mit der

Elektrodenspitze berihren, den Brennertaster

driicken und die Elektrodenspitze anheben. So-
bald die Elektrode angehoben wird, entsteht eine Hoch-
frequenz-Hochspannungs-Entladung, die den Lichtbogen
zlindet. Besonders geeignet zum Prazisionspunktschwei-
Ben.

6 BEREICH N - IMPULSSCHWEISSEN (SIEHE ABB.
32, 33, 34 UND 35)

Den Bereich N fur das ImpulsschweiBen wahlen und bestatigen,
um den Modus PULSE aufzurufen.

Die Parameter Einschaltdauer, Impulsstrom, Grundstrom und
Impulsfrequenz einstellen.

Den Regler zum Bestétigen driicken und den gewinschten
Wert einstellen.

Erneut drticken, um die Einstellung zu speichern und zu bestéati-
gen (siehe die nachstehende Tabelle).




Parameter | Min. | DEF | Max | Aufl.

J
— |10 50 90 1

Einschaltdauer
(%)

J -

100 |01

Impulsstrom
(Ampere)

0,1 (0,1-10 Hz)
0,5 (10-100 Hz)
2 (100-220 Hz)
5 (220-320 Hz)
10 (320-440 Hz)
20 (440-500 Hz)

- 15

0,10 (1,0 KHz

Impulsfre- 50 (500-1000 Hz)
quenz 0,1 (1-2 kHz)
(Hz) 0,2 (1-2,5 kHz)

Die Einstellungen kénnen auch bei den Prozesspara-
metern vorgenommen werden (siehe Abschnitt 7.3,
ABB. 67-68- 69-70). Durch Wahl des Symbols XP stellt
man einen Impulsstrom mit einer sehr hohen Frequenz
ein, um einen konzentrierteren Lichtbogen zu erhalten.
Bei diesem ImpulsschweiBmodus sind die Einstellungen

festgelegt (siehe ABB. 73).

7 BEREICH M - MENU (SIEHE ABB. 36 UND 37).

Den Bereich MENU wahlen und bestétigen. Den ge-
winschten Bereich zum wahlen und bestétigen antippen.

7.1 PROZESS - WAHL DES SCHWEISSPROZESSES
(SIEHE ABB. 38, 39 UND 40)

Prozess WIG DC Prozess

WIG DC APC Prozess

WIG AC PROZESS (ART. 381 ausgeschlossen)

WIG MIX AC+DC PROZESS (ART. 381 ausgeschlossen)
MMA DC PROZESS

MMA AC PROZESS (ART. 381 ausgeschlossen)

7.2 ZUBEHOR (SIEHE ABB. 41 UND 42)

Eine der nachstehend aufgeflihrten Zubehéreinrichtun-
gen durch Dricken des Reglers auswadhlen und besta-
tigen. Die Gebrauchsanleitungen sind den Zubehdrein-
richtungen beigeflgt.

e Kuhlaggregat
e SchweiBmaske
e Erweiterung Grenzwerte

7.3 PROZESSPARAMETER (SIEHE ABB. 43 UND 44)

Einen der nachstehenden Parameter wahlen und besta-
tigen:

Prozess WIG

e Startmodus (siehe Abschnitt 4.3)

PunktschweiBen (sieche Abschnitt 4.3)

Zindungsart (siehe Kapitel 5)

Gasvorstromzeit (sieche Tabelle Parametereinstellung)

TABELLE ERWEITERTE PARAMETER

Beschreibung Erweiterte Parameter | Min DEF Max Einheit. | Aufl.
11 Hohe des ersten Hot-Start-Stroms (HF-| 0 120 A 1
HF Ignition |Ztndung)
T1 Dauer des ersten Hot-Start-Stroms (HF- | 0,1 7,0 10,0 ms 0,1
HF Ignition |Ztndung)
12 Hoéhe des zweiten Hot-Start-Stroms |10 40 A 1
HF Ignition | (HF-Zindung)
T2 Dauer des zweiten Hot-Start-Stroms |1 7 250 ms 1
HF Ignition | (HF-Zindung)
Current Amplitude/ Dauer des Ubergangs |1 2 100 A/ms 1
Slope vom .Hot-Start-Strom zum ersten

Schweif3strom
11 Hohe des ersten Hot-Start-Stroms (HF- | 5 25 100 A 1
Lift Ignition |4tndung)
T1 Dauer des ersten Hot-Start-Stroms (Lift- | O 150 200 ms 1
Lift Ignition |4tndung)




e Gasnachstromzeit (siehe Tabelle Parametereinstellung)
WIG Gasdurchfluss (aktiv nur in Verbindung mit dem
Gas-Durchflussregler Art. 436)

Strom erste Stufe (siehe Tab. Parametereinstellung)

Dauer erste Stufe (siehe Tab. Parametereinstellung)

Dauer Anfangsrampe (siehe Tab. Parametereinstellung)

Hauptstrom (siehe Tab. Parametereinstellung)

Dauer Endrampe (siehe Tab. Parametereinstellung)

Kraterflllstrom (siehe Tab. Parametereinstellung)

Dauer Kraterfillstrom (siehe Tabelle Parametereinstel-

lung)

e Einstellung APC (nur fir WIG DC, siehe Kapitel 16)

¢ ImpulsschweiBen (siehe Kapitel 6)

e EVO START (nur fir WIG DC, siehe Kapitel 5 und ABB.
71 und 72)

e Hot-Start AC (nur fir WIG AC, siehe ABB. 74 und 75).
Diese Funktion dient zum Optimieren der Zindung
beim Prozess WIG AC fir die einzelnen Elektroden-
durchmesser

e Wellenform AC Einbrandwirkung (nur fir WIG AC, sie-
he ABB. 76 und 77 und Tabelle AC WELLENFORM).
Wahl der firr die Einbrandwirkung geeigneten Wellen-
form.

e Wellenform AC Reinigungswirkung (nur fir WIG AC, sie-
he ABB. 78 und 79 und Tabelle AC WELLENFORM).
Wahl der fur die Reinigungswirkung geeigneten Wel-
lenform.

e Frequenz AC (nur fir WIG AC, siehe ABB. 80 und 81).
Zum Einstellen der Frequenz des Wechselstroms.

e Balanceregelung AC (nur fir WIG AC, sieche ABB. 82
und 83). Einstellung des Prozentsatzes der Halbwelle
fir die Einbrandwirkung. Positiver Wert - bessere Ein-
brandwirkung, negativer Wert - bessere Reinigungs-
wirkung.

¢ Einstellung Amplitude AC (nur fir WIG AC)

e Mix Duty-cycle (nur fir WIG AC. Siehe Abb. 107 und
108)

e Erweiterte Parameter (siehe Tabelle).

Prozess MMA (siehe Kapitel 15)

Stromeinstellwert (Hauptstrom, sieche ABB. 84 und 85)
Hot-Start (Hot-Start-Strom, siche ABB. 86 und 87)
Hot Start-Zeit (sieche ABB. 88 und 89)

Arc force (siehe ABB. 90 und 91)

Antistick (siehe ABB. 92 und 93)

Spannung CUT OFF (nur MMA DC, siehe ABB. 94 und
95)

¢ VRD Herabsetzung der Leerlaufspannung (sieche ABB.
96 und 97)

7.4 EINSTELLUNGEN (SIEHE ABB. 45)

7.41 EINSTELLUNG DER UHR (SIEHE ABB. 46-47)
Mit dem Regler wéhlen und bestatigen. Datum und Uhr-
zeit einstellen und dann bestéatigen.

7.4.2 SPRACHE (SIEHE ABB. 48)
Mit dem Regler wahlen und bestéatigen. Die gewlinschte
Sprache einstellen und bestatigen.

7.4.3 AUSSEHEN DER BENUTZEROBERFLACHE
(SIEHE ABB. 50-51).

Mit dem Regler wahlen und bestétigen. Die gewlinschte

Benutzeroberflache einstellen.

7.4.4 MASSEINHEIT (SIEHE ABB. 52-53).
Mit dem Regler wahlen und bestétigen. Die gewlinschte
MaBeinheit einstellen.

7.4.5 SPERRE DES BEDIENFELDS (DISPLAY, SIEHE
ABB. 54-55).

Mit dem Regler wéhlen und bestatigen. Die Sperre des

Bedienfelds wéahlen und bestétigen.

7.4.6 VERWENDUNG DES PIN-CODES (SIEHE ABB.
56-57).

Mit dem Regler wahlen und bestatigen. Die Verwendung

des PIN-Codes wahlen und bestatigen.

7.4.7 VERWALTUNG USB (SIEHE ABB. 58-59).

Mit dem Regler wahlen und bestatigen. Eine der folgen-

den Optionen wéhlen und bestéatigen: Firmware 16schen/

aktualisieren und Optionen installieren

7.4.8 LAN SETUP (SIEHE ABB. 62-63).
Mit dem Regler wahlen und bestéatigen. Die Einstellungen
vornehmen und bestétigen.

8 BEREICH V - AC WELLENFORM (SIEHE ABB. 98)

Auf dieser Bildschirmseite kann man zahlreiche GroBen
der zwei Halbwellen fir Einbrandwirkung und Reini-
gungswirkung wahlen und andern. Dreht man den Reg-
ler, wird eine der beiden Funktionen BLAU hervorgeho-
ben. Driickt man den Regler, wird die gewéahlte Funktion
ROT hervorgehoben und die GroBen kdnnen geandert
werden. Folgende GréBen kénnen gewéhlt und geédndert
werden:

e Die Wellenform fir die Einbrandwirkung und fir die
Reinigungswirkung (siehe ABB. 99).

¢ Die AC-Balanceregelung (siehe ABB. 100 und 101).

¢ Die AC-Frequenz (siehe ABB. 102 und 103).

e Die Einstellung der AC-Amplitude (siehe ABB. 102
und 103)

9 BEREICH Z - WIG MIX AC+DC (SIEHE ABB. 106)

Mit dieser Funktion kann man den Wechsel zwischen
Wechsel- und Gleichstrom einstellen, sieche ABB. 107
und 108. Diese Funktion ermdéglicht einen erhéhten Ein-
brand im Vergleich zum herkémmlichen Wechselstrom-
schweiBen von Aluminium.

10 BEREICH | JOB - GESPEICHERTE PROGRAMME
(SIEHE ABB. 109)

Im Bereich JOB kann man einen SchweiBpunkt und sei-
ne Parameter (Prozess, Zindung, Modus usw.) speichern
und dann nach Bedarf spéater aufrufen. Den Bereich JOB
wahlen und bestétigen.



TABELLE WELLENFORM

RECHTECK SINUS DREIECK
AC AC AC
WELLENFORM WELLENFORM WELLENFORM
EINBRANDWIRKUNG EINBRANDWIRKUNG EINBRANDWIRKUNG
RECHTECK
AC A5-B5-C5-D1-E3 A3-B5-C3-D2-E3 A4-B5-C1-D3-E3
WELLENFORM
REINIGUNGSWIRKUNG
SINUS
AC A3-B3-C5-D2-E5 A1-B3-C3-D3-E5 A2-B3-C1-D4-E5
WELLENFORM
REINIGUNGSWIRKUNG
DREIECK
AC A4-B1-C5-D3 A2-B1-C3-D4-E1 A3-B1-C1-D5-E1
WELLENFORM
REINIGUNGSWIRKUNG

A Lichtbogenrauschen - B Reinigungswirkung - C WARME - D Lichtbogenkonzentration - E Schutz der Elektro-

denform - N =1 (min.) + 5 (max.)

ZEICHENERKLARUNG

-<)> Speichern
<
m Léschen
Kopieren

10.1 SCHWEISSPUNKT SPEICHERN. (JOB) SIEHE
ABB.110

Die Nummer des Speichers antippen und wéhlen, in der
das Programm gespeichert werden soll. In diesem Bei-
spiel die markierte Wahl bestatigen; siehe Abb. 111 und
112.

Zum Speichern des Programms im Speicher 1 das Sym-
bol Speichern wéhlen und bestatigen und dann besta-
tigen.

Aufrufen

10.2 JOB ANDERN (SIEHE ABB. 113)

Zum Andern oder Verwenden eines Programms wie folgt

vorgehen:

e Wie in Abs. 10.1 beschrieben, das Meni ,,JOB* aufru-
fen.

e Den zu dndernden JOB auswahlen.

e Den Bereich ,Aufrufen® wahlen und bestatigen. Das
Programm steht nun zum SchweiBen zur Verfligung.

e Zum Andern der SchweiBparameter wie im Abs. 4.2 ff
beschrieben verfahren.

e Um erneut zu speichern, wie in Abs. 10.1 beschrieben
verfahren.

10.3 JOB LOSCHEN

Wie folgt verfahren:

e Wie in Abs. 10.1 beschrieben, das Meni ,,JOB* aufru-
fen.

e Den zu I6schenden JOB auswéhlen.

e Das Symbol ,Léschen“ wahlen und die Wahl bestati-
gen.

10.4 JOB KOPIEREN (SIEHE ABB. 114, 115 UND 116)

Wie folgt verfahren:

e Wie in Abs. 10.1 beschrieben, das Meni ,,JOB* aufru-
fen.

¢ Den zu kopierenden JOB auswahlen und dann den Be-
reich ,,Kopieren“ wahlen.

Die Nummer des Speichers auswéhlen, in den der JOB

kopiert werden soll.

Den gewahlten Speicher bestatigen. Das Symbol Spei-

chern wéahlen und bestétigen.

10.5 MIT EINEM JOB SCHWEISSEN

Wie in Abs. 10.1 beschrieben, das Meni ,,JOB* aufrufen.
Die gewtinschte Nummer wahlen und bestéatigen.

Den Bereich JOB MODE wéahlen und bestatigen.

Das Programm steht nun zum SchweiBen zur Verfigung
und es kann kein Parameter geédndert werden (siehe
Abb. 117).

10.6 JOB BEENDEN

Den Bereich JOB1 wahlen und bestétigen (siehe Abb.
117). Den Bereich JOB MODE wé&hlen und bestatigen
(siehe Abb. 118).

11 BEREICH S

Dieser Bereich im oberen Displaybereich enthalt einen
Uberblick tiber die SchweiBeinstellungen und die Ein-
stellungen des Kihlaggregats, der Sperre und weiterer
Funktionen.



12 BEREICH T - GASTEST

Diese Funktion dient zum Einstellen des Gasflusses. Wird
die Funktion aktiviert, 6ffnet sich das Magnetventil fir 30
Sekunden. Das Symbol blinkt und wechselt seine Farbe
jede Sekunde. Nach Ablauf der Zeit wird das Magnetven-
til automatisch wieder geschlossen. Driickt man in dieser
Zeit den Regler, wird das Magnetventil geschlossen.

13. WIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL).

Bei dieser Funktion erhdht sich der Strom, wenn sich der
Lichtbogen verklrzt, und umgekehrt. Daher kann der
SchweiBer den Warmeeintrag und die Einbrandwirkung
durch die bloBe Bewegung des Brenners steuern.

Der Umfang der Stromanderung pro Spannungseinheit
kann mit dem Parameter APC eingestellt werden.

Den SchweiBprozess APC wahlen und bestétigen (siehe
Abb. 64).

Die Einstellung des Stroms APC wahlen und bestétigen
(siehe Abb. 65-66). Den Umfang der Stromanderung
einstellen und bestétigen.

14 SCHWEISSPROZESS WIG AC DC

Dieses SchweiBgerét eignet sich zum SchweiBen von
rostfreiem Stahl, Eisen und Kupfer mit dem SchweiBpro-
zess WIG DC und von Aluminium, Messung und Magne-
sium mit dem SchweiBprozess WIG AC (WIG AC nur bei
den Artikeln 394, 395 und 396).

Connect the ground cable connector to the positive pole
(+) of the welding machine, and the terminal to the work-
piece as close as possible to the welding point, making
sure there is good electrical contact.

e Den Stecker des Massekabels an den Pluspol (+) des
SchweiB3gerats anschlieBen und die Klemme mdglichst
nahe bei der SchweiBstelle an das Werkstlick anschlie-
Ben; sicherstellen, dass ein guter elektrischer Kontakt
gegeben ist.

e Den Stecker des SchweiBkabels des WIG-Brenners an
den Minuspol (-) des SchweiBgerats anschlieBen.

e Den Steckverbinder der Steuerleitung des Schlauch-
pakets an die Steckvorrichtung P des Schwei3gerats an-
schlieBen.

¢ Den Anschluss des Gasschlauchs des Schlauchpakets
an den Anschluss E des Gerats und den vom Druckmin-
derer der Gasflasche kommenden Gasschlauch an den
Gasanschluss H anschlieBen.

¢ Das Gerét einschalten.

¢ Die SchweiBparameter nach den Anweisungen in den
vorstehenden Kapiteln einstellen.

¢ Keinesfalls spannungfiihrende Teile und die Ausgangs-
klemmen beriihren, wenn das Gerét gespeist ist.

e Der Schutzgasfluss muss auf einen Wert (Liter/Minute)
eingestellt werden, der ungefdhr dem Sechsfachen des
Elektrodendurchmessers entspricht.

¢ Bei Verwendung von Zubehoér wie Gaslinsen kann die
Gas-Liefermenge auf ungeféhr das Dreifache des Elekt-
rodendurchmessers gesenkt werden.

¢ Der Durchmesser der Keramikdise muss dem Vier- bis
Sechsfachen des Elektrodendurchmessers entsprechen.
Normalerweise wird als Gas ARGON verwendet, da es
preisgunstiger ist als andere Inertgase. Es kdnnen jedoch

auch Gemische mit ARGON als Grundgas und einem
Anteil von maximal 2% WASSERSTOFF zum Schweien
von rostfreiem Stahl bzw. HELIUM und Gemische aus
ARGON - HELIUM zum SchweiBen von Kupfer verwen-
det werden.

Diese Gemische erhdhen die Temperatur des Lichtbo-
gens beim SchweiBen, sind aber sehr viel teurer. Bei Ver-
wendung von HELIUM muss die Liefermenge (Liter/Minu-
te) bis auf das Zehnfache des Elektrodendurchmessers
erhdht werden (Beispiel: Durchmesser 1,6 x 10= 16 I/min
Helium). Augenschutzglédser DIN 10 bis 75 A und DIN 11
von 75 A aufwérts verwenden.

14.1 SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
(MMA)

15 SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
(MMA)

Dieses SchweiBgerat ist zum SchweiBen mit allen Typen
von umhillten Elektroden mit Ausnahme von Elektroden
mit Zelluloseumhillung (AWS 6010) geeignet.

¢ Sicherstellen, dass sich EIN-Schalter in der Schaltstel-
lung 0 (AUS) befindet. Dann die SchweiBkabel unter
Beachtung der vom Elektrodenhersteller angegebenen
Polung anschlieBen. AuBerdem die Klemme des Mas-
sekabels an das Werkstilick so nahe wie mdglich an der
SchweiBstelle anschlieBen und sicherstellen, dass ein
guter elektrischer Kontakt gegeben ist.

e Niemals gleichzeitig den Brenner oder die Elektro-
denspannzange und die Masseklemme berihren.

e Das Gerdt mit dem EIN-Schalter einschalten.

e Nach den Anweisungen in Abs. 4.2 das SchweiBverfah-
ren MMA wéhlen.

e Den Strom in Abhangigkeit vom Elektrodendurchmes-
ser, der SchweiBposition und der auszufiihrenden Art von
SchweiBverbindung einstellen.

e Nach dem Schweif3en stets die Stromquelle ausschal-
ten und die Elektrode aus der Elektrodenspannzange
nehmen. Der SchweiBer kann den SchweiBstrom direkt
mit dem Regler einstellen.

Zum Andern der SchweiBparameter wie folgt verfahren:
Den Bereich mit den Schweiparametern wahlen und be-
statigen.

Nach Bestatigung hat man Zugriff auf die folgenden
SchweiBparameter:

¢ HOT-START-STROM mit einem Einstellbereich von 0
bis 100% des Schwei3stroms. Diese Funktion erleichtert
die ZUndung des Lichtbogens, indem bei jedem Neustart
des SchweiBgerats ein Uberstrom bereitgestellt wird.

¢ HOT-START-ZEIT mit einem Einstellbereich von 0 bis 1 s.
e ARC FORCE mit einem Einstellbereich von 0 bis 100%.



e ANTISTICK: Diese Funktion schaltet die Stromquel-
le automatisch aus, wenn die Elektrode am Werkstlck
kleben bleibt, sodass sie von Hand geldst werden kann,
ohne die Elektrodenspannzange zu beschadigen.

16 FERNREGLER

Fur die Einstellung des SchweiBstroms kdnnen an diese
SchweiBmaschine folgende Fernregler angeschlossen
werden:

Art. 1256 WIG-Brenner, nur mit Taster Start. (Wasserklh-
lung).

Art.1258 WIG-Brenner mit den Tasten START und UP/
DOWN. (Wasserkuhlung).

Art. 193 FuBregler (zum WIG-SchweiBen). Art. 1192 + Art.
187 (zum MMA-SchweiBen).

Art. 1180 Steckdose fiir den gleichzeitigen Anschluss des
Brenners und des FuBreglers.

Mit diesem Zubehdr kann Art. 193 bei allen WIG-SchweiB-
prozessen verwendet werden. Die Stellteile, die ein Po-
tentiometer einschlieBen, regeln den SchweiBstrom vom
Minimum bis zum maximalen an der Stromquelle einge-
stellten Strom. Die Stellteile mit UP/DOWN-Steuerung
regeln den SchweiBstrom vom Minimum bis zum Maxi-
mum.

17 FEHLERCODES

Err. Beschreibung Abhilfe

Err.01 |Zu niedrige Steuerspan- | DasSchwei3gerat
nung des IGBT ausschalten und

die Netzspan-
nung kontrollie-
ren. Wenn das
Problem wei-
terhin besteht,
das Kundendien-
stzentrum  kon-
taktieren.

Err.02 |Zu hohe Steuerspannung | DasSchwei3gerat
des IGBT ausschalten und

die Netzspan-
nung kontrollie-
ren. Wenn das
Problem wei-
terhin besteht,
das Kundendien-
stzentrum  kon-
taktieren.

Err.06 | Qualitatskontrolle (zu nie- |Im  MENU die
drige Ausgangsspannung [ Ausldéseschwel-
beim SchweiBen) le der Spannung

kontrollieren.

Err.07 |Qualitatskontrolle zu|lm MENU die
hohe Schweispannung) | Ausléseschwel-

le der Spannung
kontrollieren.

Err.53 | Starttaster bei der Ein-|Den Starttaster
schaltung des Geréats oder | I6sen
nach dem Zurlicksetzen
eines Fehlers betéatigt.

Err.
Err.67

Abhilfe

Die Netzspan-
nung kontrollie-
ren. Wenn das
Problem wei-
terhin besteht,
das Kundendien-
stzentrum  kon-
taktieren.

Thermischer Schutz | Abwarten, bis sich
ausgelost. die Stromquelle
abgekihlt hat.

Das Schweil3gerat
aus- und wie-
der einschalten.
Wenn das Pro-
blem weiterhin
besteht, das Kun-
dendienstzen-
trum  kontaktie-
ren.

Beschreibung

Falsche  Netzspannung
oder Phase fehlt (beim
Einschalten).

Err.74

Geféhrliche
Sekundarspannung

Err.40

18 WARTUNG

Alle Wartungsarbeiten miissen von einem Fachmann
in Einklang mit der Norm IEC 60974-4 ausgefiihrt
werden.

18.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

Fiar Wartungseingriff innerhalb des Geréts sicherstellen,
dass sich der Schalter G in der Schaltstellung "O" befin-
det und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.
Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Gerét
angesammelt hat, in regelmaBigen Zeitabstdnden mit
Druckluft entfernen.

18.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausflihrung einer Reparatur darauf achten, die Ver-
drahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Isolie-
rung zwischen Primar- und Sekundarseite der Maschine
gewahrleistet ist.

Sicherstellen, dass die Drahte nicht mit beweglichen Tei-
len oder mit Teilen, die sich wéhrend des Betriebs erwér-
men, in Berlihrung kommen kénnen.

Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat anbrin-
gen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen Primar-
und Sekundéarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter
[6st oder bricht. AuBerdem die Schrauben mit den Zahn-
scheiben wieder wie beim Originalgerat anbringen.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTES A SOUDER A L'ARC

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.

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.

< ’ - Le courant électrique traversant n'importe

4 Q quel conducteur produit des champs élec-

§T SR tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-

;m 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 l'arc, découpe, décriquage ou soudage par

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

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous
Apression 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
(Cl. A) et ne doit étre utilisée que pour des buts profes-
sionnels dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir

des difficultés potentielles dans I'assurance de la com-
patibilité électromagnétique dans un milieu différent de
celui industriel.

HAUTE FREQUENCE (H.F)

= ¢ La haute fréquence (HF) peut interférer

—V_HD/ }/ ayec .IEE radionavilgation, les servicclas,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 Lutilisateur 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 | 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 élec-
. ) triques et électroniques avec les ordures ména-
geres!Conformément a la Directive Européenne 2002/96/
CE sur les déchets d’équipements électriques et électro-
niques et a son introduction dans le cadre des Iégislations
nationales, une fois leur cycle de vie terminé, les équipe-
ments électriques et électroniques doivent étre collectés
séparément et conférés a une usine de recyclage. Nous
recommandons aux propriétaires des équipements de
s’informer auprés de notre représentant local au sujet
des systémes de collecte agréés.En vous conformant a
cette Directive Européenne, vous contribuez a la protec-
tion 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 systéme de ventilation forcée ou de dé-
chargement des locaux pour éliminer toute exhalai-
son.

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

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

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

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

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

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

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES

Ce poste a souder est un générateur de courant continu
constant réalisé avec technologie a ONDULEUR, concu
pour souder avec électrodes revétues et avec procédé
TIG avec allumage par contact.

IL NE DOIT PAS ETRE UTILISE POUR DECONGELER DES
TUYAUX, DEMARRER DES MOTEURS ET RECHARGER
DES BATTERIES

2.1 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

La machine est fabriquée d’apres les normes suivantes :

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

IEC 61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (voir remarque 2).

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

Convertisseur statique de fréquence
triphasé transformateur-redresseur

TIG Indiqué pour soudage TIG.
MMA Indiqué pour soudage MMA.
uo. Tension a vide secondaire.

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

2. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant 12

U1. 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.

1 eff 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.

IP23S Degré de protection de la carcasse. Degré

3 en tant que deuxiéme chiffre signifie que
cette machine peut étre entreposée, mais
elle ne peut pas étre utilisée a I'extérieur en
cas de précipitations, a moins qu’elle n’en
soit protégée.
Appropriée pour un usage a haut risque
milieux.
REMARQUES :
1- En outre, la machine est indiquée pour opérer dans
des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).
2- Cette machine est conforme a la norme IEC 61000-
3-12 a condition que I'impédance maximale Zmax
admise de I'installation soit inférieure ou égale a 0,065
Q (Art. 381) - 0,057 Q (Art. 394)- 0,045 Q (Art. 395) - 0,024
Q (Art. 396) dans le point d’interface entre I'installation
de [l'utilisateur et le réseau publique. Il revient a
Pinstallateur ou a I'utilisateur de la machine de garantir,
aprés avoir éventuellement consulté I'opérateur du
réseau de distribution, que la machine soit reliée a une
alimentation avec impédance maximale de systeme
admise Zmax inférieure ou égale a 0,065 Q (Art. 381) -
0,057 Q (Art. 394)- 0,045 Q (Art. 395) - 0,024 Q3 (Art. 396).



2.3 DESCRIPTION DES PROTECTIONS

2.3.1 Protection thermique

Cet appareil est protégé par une sonde de température qui
empéche le fonctionnement de la machine en cas de dépas-
sement des températures admissibles. Dans ces conditions,
le ventilateur continue de fonctionner et sur I'écran A s’affi-
che Err. 74.

3 INSTALLATION

Contréler que la tension d’alimentation correspond a la
tension indiquée sur la plaque signalétique du poste a sou-
der.

Connecter une fiche de calibre approprié au cordon d’a-
limentation, en s’assurant que le conducteur jaune/vert
est connecté a la prise de terre.

Le calibre du disjoncteur différentiel ou des fusibles, en
série avec l'alimentation, doit correspondre au courant |1
absorbé par la machine.

3.1 MISE EN CEUVRE

Linstallation de la machine doit étre confiée a du per-
sonnel qualifié. Toutes les connexions doivent étre effec-
tuées conformément a la réglementation en vigueur et
dans le respect de la loi sur la prévention des accidents
(norme CEI 26-36 et CEI/EN 60974-9)

3.2 DESCRIPTION DE LAPPAREIL

A - AFFICHEUR.

B - BOUTON DE CENCODEUR ROTATIF

C - BORNE DE SORTIE POSITIVE (+)

D - BORNE DE SORTIE NEGATIVE (-)

E - RACCORD

(1/4 GAZ) On y raccorde le tuyau de gaz de la torche de
soudage TIG

F - CONNECTEUR 10 POLES

F - PORT USB

G - INTERRUPTEUR - Allume et éteint la machine
H - RACCORD d’entrée de gaz

| - PRISES ETHERNET

L - CABLE DE SECTEUR

M - PRISE GROUPE REFROIDISSEMENT

N - PORTE-FUSIBLE

O - PRISE PRESSOSTAT

AVERTISSEMENT : LES FIGURES MENTIONNEES
DANS CE MANUEL ET IDENTIFIEES PAR UN
NUMERO SONT DISPONIBLES DANS LA PUBLI-
CATION CI-JOINTE CODE 3301036

4 DESCRIPTION DE LAFFICHEUR

™ Lors de sa mise
K Hiliosngs, Wit sous  tension,
“CEBUR’V\ I'écran  affiche
pendant 5 se-
condes toutes
les informations
concernant l'arti-
cle de la machi-

Article 395
‘A00000
Software Release 001
Software Date May 142018

Options ROB

N ne, le numéro de
série, la version

du logiciel, la date de la mise a jour du logiciel, les options in-

stallées et I'adresse IP.

Cest ensuite la page-écran principale, contenant les réglages

d'usine, qui s’affiche.

Lopérateur peut immeédiatement procéder aux opérations de

soudage et réguler le courant en tournant le bouton B.

Serial Number

oD

192.168.13.201

Comme lindique la figure, I'écran est divisé en sections a
lintérieur desquelles il est possible d’effectuer différents régla-
ges. La section principale R est la seule section a étre encadrée
en rouge. Pour sélectionner et activer les fonctions de cette sec-
tion, appuyer sur le bouton rotatif B, choisir la fonction a modifier
en tournant le bouton rotatif ; les fonctions sélectionnées de-
viennent bleues. Le nom de la fonction sélectionnée apparait en
haut a gauche de l'afficheur.

Le procédé de soudage s'affiche toujours dans le coin
supérieur gauche entre les sections R et S.

S 51 OFF 10:06:13
AANA | 12/05/18
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Lorsque la fonction est surlignée en bleu, il suffit d'appuyer sur
le bouton rotatif, la fonction devient rouge et un curseur s'affi-
che a I'écran avec la valeur minimale, maximale et réglée, pour
modifier cette valeur. Il suffit de le régler avec le bouton rotatif et
appuyer a nouveau sur ce bouton pour confirmer.

Pour sélectionner tous les autres secteurs, il suffit de les effleu-
rer avec le doigt.

4.1 SECTION R - REGLAGE DES PARAMETRES DE
SOUDAGE.

Les réglages des paramétres de soudure sont récapitulées
dans le tableau de réglage des paramétres.

La procédure pour le réglage du temps de PRE-GAZ est
décrite comme exemple.

Sélectionner la fonction (fig. 3) ; celle-ci devient bleue. En
l'activant avec le bouton rotatif, elle passe au rouge (fig. 4).



Régler la valeur et confirmer, toujours en appuyant sur le
bouton rotatif.

Pour les autres réglages, suivre exactement la méme
procédure.

4.2 SECTION Q. CHOIX DU PROCEDE DE SOUDA-
GE.

Sélectionner la section Q (voir fig. 5) en 'effleurant du

doigt.

Sélectionner le procédé TIG ou MMA en Peffleurant du

doigt (fig. 6 et 7).

Sélectionner le type de procédé avec le bouton rotatif en

choisissant parmi :

Procédé TIG DC (voir chapitre 12)

Procédé TIG DC APC (voir chapitre 11)

Procédé TIG AC (voir chapitre 12-8)

Procédé TIG MIX AC+DC (voir chapitre 9)

Procédé MMA DC (voir fig. 7) (voir chapitre 13)

Procédé MMA AC (voir fig. 7) (voir chapitre 13)

Le procédé de soudage s'affiche toujours dans le coin

supérieur gauche entre les sections R et S.

4.3 SECTION P. CHOIX DU MODE DE DEMARRAGE.

Sélectionner la section P (voir fig. 8)

Il est possible de sélectionner et d'activer les modalités
suivantes :

Les fléeches indiquent le mouvement de la pression ou du
relachement de la gachette de la torche.

| Mode manuel 2 temps (voir fig. 9 et fig. 10).
Convient pour le soudage de courte durée ou le
soudage robotisé.

21 1
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En mode manuel 2 temps, il est également possible d’ac-
tiver la fonction de pointage, en sélectionnant la section
SPOT (voir fig. 11 et 12). Le poste a souder est ainsi au-
tomatiquement réglé pour 'amorgage a haute fréquence.
Pour régler le temps de pointage, il faut entrer dans le
MENU en sélectionnant la section M (voir fig. 13) et la
section « Parameétres du procédé » (voir fig. 14); une
fois entré dans le sous-menu, il faut sélectionner et ac-
tiver la fonction Spot time a l'aide du bouton (voir
fig. 15, 15A, 15B et 16) puis, avec le méme bouton, régler
la valeur. En plus de la fonction de pointage, il est éga-
lement possible d’activer la fonction d’intermittence ou
de pause, a savoir le temps qui s’écoule entre un point et
I’autre : sélectionner et activer la fonction comme pour le
Spot time (voir fig. 17, 18 et 19). Lintermittence est trés
utilisée par ceux qui réalisent des soudures esthétiques
et ne veulent pas déformer la piece a usiner.

Ity It Mode automatique (voir fig. 20 et 21).
ﬁ Modalité adaptée au soudage de longue durée.

et at

120
i ;

Appuyer sur la gachette de la torche en la maintenant
enfoncée ; I'arc est amorcé et il s’éteint automatiquement
des que le temps réglé est écoulé.

En mode automatique, il est également possible d’activer
la fonction de pointage, en sélectionnant la section SPOT
(voir fig. 22 et 23). Le poste a souder est ainsi automati-
quement réglé pour 'amorcage a haute fréquence. Pour
régler la durée, pour le pointage comme pour l'intermit-
tence, suivre la méme procédure que celle du mode ma-
nuel.

14

I/—\TI Mode 3 niveaux

LES temps des courants sont contrélés manuellement.
Les courants sont rappelés. (voir fig. 24 et fig. 25).

3L |

g e

Mode 4 niveaux

Grace a ce mode, I'opérateur peut entrer un cou-
rant intermédiaire et le rappeler pendant le soudage (Voir
fig. 26 et fig. 27).

altitit it
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torche doit étre maintenue enfoncée pen-

dant

plus de 0,7 secondes pour terminer le sou-
dage.

‘ Ce symbole signifie que la gachette de la
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Dans les fonctions 3 niveaux et 4 niveaux, le pointage et
’intermittence ne sont pas activés.

5 SECTION O - CHOIX DU TYPE D’AMORCAGE DE
LARC (VOIR FIG. 28).

Sélectionner et valider la section O correspondant a
lamorcage de I'arc. Sélectionner et valider le type d’a-
morcgage. N.B. La case de 'amorgage relatif & I'utilisation
en cours est en surbrillance jaune. Avec cette méthode,
il est possible de sélectionner, modifier et valider tous les
types d’amorcages récapitulés ci-apres.

(voir fig. 29) Amorcage a haute fréquence
(HF) ; 'amorcage de l'arc s’effectue par une

= décharge haute fréquence/tension.

1\ (voir fig. 30) Amorcage par contact ; toucher la
piéce a usiner avec la pointe de I'électrode, ap-
puyer sur la gachette de la torche et soulever la

pointe de I'électrode.

EvVO , (Voir fig. 31) EVO LIFT. Toucher la piece a usiner
;"\"' avec la pointe de [I'électrode, appuyer sur la
géchette de la torche et soulever la pointe de
I’électrode ; des que I'électrode est relevée, une
décharge haute fréquence/tension est générée et amor-
ce I'arc. Particulierement adapté au soudage par points
de précision.

6 SECTION N - IMPULSION
(VOIR FIG. 32, 33, 34 ET 35)

Sélectionner et valider la section N correspondant a I'im-
pulsion pour accéder aux modes PULSE.

Régler le paramétre de votre choix entre facteur de
marche, niveau de créte et de base du courant pulsé et
fréquence du courant pulsé (Hz).

Valider en appuyant sur le bouton rotatif et régler a la
valeur choisie.

Appuyer de nouveau pour enregistrer et valider le choix
(voir tableau suivant).

Parameétre | Min. Max. | Ris.

-

10 50 90 1

Facteur de
marche

(%)




Paramétre | Min. | DEF | Max. Ris.
) 0 50 100 |0,1
Niveau du
courant
pulsé
(Ampeéres)
0,1 (0,1-10 Hz)
0,5 (10-100 Hz)
2 (100-220 Hz)
1| 15 |5(@20-320H)
10 (320-440 Hz)
, 010 110 1KHz 56 (440-500 Hz)
Fréquence 50 (500-1000 Hz)
du courant 0,1 (1-2 kHz)
pulsé 0,2 (1-2,5 kHz)
(Hz)

Les réglages peuvent également s’effectuer dans les
parameétres du procédé (voir paragraphe 7.3 fig. 67,
68, 69 et 70). La sélection de I'icbne XP permet de
régler un courant pulsé a tres haute fréquence afin
d’obtenir un arc plus concentré. Avec ce type d’'impul-
sion, les réglages sont fixes et définis (voir fig. 73).

7 SECTION M - MENU (VOIR FIG. 36 ET 37).

Sélectionner et valider la section MENU. Sélectionner et
valider avec le doigt le type de section choisi.

7.1 PROCEDE-CHOIX DU PROCEDE DE SOUDAGE
(VOIR FIG. 38, 39 ET 40)

Procédé TIG DC

Procédé TIG DC APC

Procédé TIG AC (article 381 exclu)
Procédé TIG MIX AC+DC (article 381 exclu)
Procédé MMA DC

Procédé MMA AC (article 381 exclu)

7.2 ACCESSOIRES (VOIR FIG. 41 ET 42)

Sélectionner et valider le choix parmi les accessoires ci-
dessous en appuyant sur le bouton.

Les instructions d’utilisation sont a I'intérieur de chaque
accessoire.

e Groupe de refroidissement

* Masque de soudage

* Enregistrement des utilisateurs

* Extension des limites

7.3 PARAMETRES DU PROCEDE (VOIR FIG. 43 ET 44)
Sélectionner et valider le paramétre choisi parmi ceux-ci :

Procédé TIG

*  Mode de démarrage (voir paragraphe 4.3)

* Pointage (voir paragraphe 4.3)

* Type d’amorcage de I'arc (voir chapitre 5)

e Durée du pré-gaz (voir tableau de réglage des pa-
rametres).

e Durée du post-gaz (voir tableau de réglage des pa-
rametres).

* Tig Gas Flow (actif uniquement avec l'accessoire
«transducteur gaz» - article 436).

*  Courant premier niveau (voir tableau de réglage des pa-

rameétres)

e Durée premier niveau (voir tableau de réglage des pa-
rameétres)

e Durée rampe initiale (voir tableau de réglage des pa-
rameétres)

*  Courant principal (voir tableau de réglage des parametres)

e Durée rampe finale (voir tableau de réglage des pa-
rameétres)

* Courant de cratére (voir tableau de réglage des pa-
rameétres)

e Durée du courant de cratére (voir tableau de réglage des
parameétres)

* Réglage APC (uniqguement pour TIG DC, voir chapitre
16)

e  Courant pulsé (voir chapitre 6)

* EVO START (uniquement pour TIG DC, voir chapitre
5 et fig. 71 et 72)

* Hot Start AC (uniquement pour TIG AC voir fig. 74 et
75). Cette fonction permet d’optimiser les amorgages
en TIG AC pour chaque diametre d’électrode.

* Forme d’onde AC Pénétration (uniquement pour TIG
AC voir fig. 76 et 77 et tableau AC WAVEFORM) .
Sélection de la forme d’onde adaptée a la pénétra-
tion.

* Forme d’onde AC Nettoyage (uniquement pour TIG
AC voir fig. 78 et 79 et tableau AC WAVEFORM).
Sélection de la forme d’onde adaptée au nettoyage.

* Fréquence AC (uniguement pour TIG AC voir fig. 80
et 81). Regle la fréquence du courant alternatif.

e Equilibre AC (uniquement pour TIG AC, voir fig. 82
et 83). Regle le pourcentage de la demi-onde de
pénétration. Valeur positive : meilleure pénétration,
valeur négative : meilleur nettoyage.

* Réglage grandeur AC (uniquement pour TIG AC)

*  Mix Duty-cycle (uniquement pour TIG AC. Voir fig.
107 et 108)

e Parameétres avancés (voir tableau)



TABLEAU DE REGLAGE DES PARAMETRES

Description Min. DEF Max. U.M. Ris.

Durée de pré-gaz 0,1 0,1 10 S 0,1

EVO START OFF OFF |[1,0 s 0,1
(TIG DC HF)

Hot Start AC 0,1 1,6 6,0 mm 0,1
(TIG AC HF)
(TIG MIX HF)

Courant de premier niveau | 3 25 Point de consigne | A 1

Durée de premier niveau 0 0 30 s 0,1

Durée de la rampe initiale |0 1,0 10 S 0,1

Courant principal 3 100 270/340/450/500 | A 1

Courant intermédiaire 5 50 270/340/450/500 | A 1
|
g e | I
Durée de la rampe finale 0 1,0 10 s 0,1
U U
Durée du courant de 0 0 10 s 0,1
I (| cratere

Courant de cratére 3 10 Point de consigne | A 1

post-gaz

1" N\
Durée 0,1 10 25 s 1
Lﬂ\_ﬂ

N.B. : La valeur maximale du réglage du courant de soudage dépend du modeéle de poste a souder.




Procédé MMA (voir chapitre 15)
e Set-point courant (courant principal, voir fig. 84 et

85)

94 et 95)

Hot Start (courant de Hot Start, voir fig. 86 et 87)
Durée de Hot Start (voir fig. 88 et 89)

Arc force (voir fig. 90 et 91)

Antistick (voir fig. 92 et 93)

Tension d'interruption (uniquement MMA DC voir fig.

* VRD Réduction de la tension a vide (voir fig. 96 et 97)

7.4 REGLAGES (VOIR FIG. 45)

7.4.1 REGLAGE HORLOGE (VOIR FIG. 46 ET 47). Sélec-
tionner et valider le choix avec le bouton. Régler la
date et I’heure puis valider.

7.4.2 LANGUE (VOIR FIG. 48). Sélectionner et valider le
choix avec le bouton. Paramétrer la langue voulue

et valider.

7.4.3 STYLE DE LINTERFACE UTILISATEUR (VOIR
FIG. 50 ET 51). Sélectionner et valider le choix
avec le bouton. Paramétrer l'interface voulue.

7.4.4 UNITE DE MESURE (VOIR FIG. 52 ET 53). Sélec-
tionner et valider le choix avec le bouton. Pa-
ramétrer I'unité de mesure voulue.

7.4.5 VERROUILLAGE DE

LAFFICHEUR (AFFI-

CHEUR : VOIR FIG. 54 ET 55). Sélectionner et
valider le choix avec le bouton. Sélectionner et va-
lider le verrouillage de l'afficheur.

7.4.6 UTILISATION DU CODE PIN (VOIR FIG. 56 ET
57). Sélectionner et valider le choix avec le bouton.
Sélectionner et valider I'utilisation du PIN.

7.4.7 GESTION USB (VOIR FIG. 58 ET 59). Sélectionner
et valider le choix avec le bouton. Sélectionner et
valider le choix parmi : Retrait — Mettre a jour le mi-
crologiciel et installer les options.

7.4.8 LAN SETUP (VOIR FIG. 62 ET 63). Sélectionner
et valider le choix avec le bouton. Sélectionner et
valider les choix

8 SECTION V - AC WAVEFORM (VOIR FIG. 98)

Sur cette page-écran, il est possible de sélectionner et
de modifier de nombreuses grandeurs des 2 demi-ondes
de pénétration et de nettoyage. Tourner le bouton pour
faire apparaitre en BLEU I'une des deux fonctions puis
sélectionner la fonction voulue qui devient ROUGE; il est
alors possible de modifier les grandeurs. Les grandeurs
qui peuvent étre sélectionnées et modifiées sont les sui-
vantes :

¢ Laforme d’onde de pénétration comme de nettoyage
(voir fig. 99)

e Léquilibre AC (voir fig. 100 et 101)

e Lafréquence AC (voir fig. 102 et 103)

* Leréglage de la grandeur AC (voir fig. 102 et 103)

9 SECTION Z - TIG MIX AC+DC (VOIR FIG. 106)

Sélectionner cette fonction pour modifier I'alternance de
courant alternatif et de courant continu (voir fig. 107 et
108. Cette soudure a pour but d'obtenir une plus grande
pénétration sur I'aluminium par rapport a la soudure en
courant alternatif (traditionnelle).

TABLEAU DES PARAMETRES AVANCES

Description des parametres avancés | Min. DEF Max. U.M. Ris.
11 Amplitude premier courant de Hot Start | 0 120 A 1
HF Ignition (amorcage avec HF)
T1 Durée premier courant de Hot Start 0,1 7,0 10,0 ms 0,1
HF Ignition (amorcage avec HF)
12 Amplitude deuxieme courant de Hot| 10 40 A 1
HF Ignition | Start

(amorcage avec HF)
T2 Durée deuxieme courant de Hot Start 1 7 250 ms 1
HF Ignition (amorcage avec HF)
Current Amplitude/Durée de l'inclinaison rac- |1 2 100 A/ms 1
Slope cord Hot Start avec premier courant de

soudage
11 Amplitude premier courant de Hot Start | 5 25 100 A 1
Lift Ignition | (@morcage Lift)
T1 Durée premier courant de Hot Start 0 150 200 ms 1
Lift Ignition (amorcage avec Lift)




10 SECTION |1 JOB - PROGRAMMES MEMORISES
(VOIR FIG. 109)

Il est possible de mémoriser un point de soudure et ses
parametres (procédé, amorcage, mode, etc.) a I'intérieur
de la section JOB pour permettre au soudeur de les re-
trouver. Sélectionner et valider la section JOB.

LEGENDE DES SYMBOLES

-@ mémoriser
Q rappeler
m éliminer
copier

10.1 MEMORISER UN POINT DE SOUDURE. (JOB)
VOIR FIG. 110

Appuyer et sélectionner le numéro de la mémoire ou I'on
souhaite enregistrer le programme.

Dans cet exemple, le no 1. Valider le choix indiqué mis en
évidence.

Avec la touche active, voir fig. 111 et 112.

Pour sauvegarder le programme dans la mémoire 1, choi-
sir et valider 'icbne mémoriser, puis confirmer.

10.2 MODIFIER UN JOB (VOIR FIG. 113)
Pour modifier ou utiliser un programme, il faut procéder
comme suit :

e Entrer dans le menu JOB tel que décrit dans le para-
graphe 10.1

e Sélectionner le JOB a modifier

e Sélectionner et valider la section « rappeler ». Le pro-
gramme est disponible pour le soudage.

e Si 'on souhaite modifier les paramétres de soudage,
suivre la description du chapitre 4.2 et suivants.

¢ Si'on souhaite a nouveau mémoriser, suivre la descrip-
tion du paragraphe 10.1.

10.3 SUPPRIMER UN JOB.

Procéder comme suit :

e Entrer dans le menu JOB tel que décrit dans le para-
graphe 10.1.

e Sélectionner le JOB a supprimer.

e Sélectionner I'icone « éliminer » et confirmer le choix.

10.4 COPIER UN JOB (Voir Figures 114, 115 et 116)
Procéder comme suit :

e Entrer dans le menu JOB tel que décrit dans le para-
graphe 10.1

e Sélectionner le JOB a copier et sélectionner la section
« copier ».

Choisir le numéro de la mémoire ou I'on souhaite insérer
la copie du JOB.

Valider la mémoire choisie. Sélectionner et valider I'icbne
mémoriser.

10.5 SOUDER AVEC UN JOB

Entrer dans le menu JOB tel que décrit dans le para-
graphe 101

Sélectionner et valider le numéro souhaité.

Sélectionner et valider la section JOB MODE.

Le programme est disponible pour le soudage et aucun
parametre ne peut étre modifié (voir fig. 117).

10.6 SORTIR D’UN JOB.

Sélectionner et valider la section JOB1 (Voir fig. 117).
Sélectionner et valider la section JOB MODE (Voir fig.
118).

TABLEAU WAVEFORM
SQUARE SINE TRIANGULAR
AC AC AC
WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION

SQUARE

AC A5-B5-C5-D1-E3 A3-B5-C3-D2-E3 A4-B5-C1-D3-E3
WAVEFORM CLEANING
SINE

AC A3-B3-C5-D2-E5 A1-B3-C3-D3-E5 A2-B3-C1-D4-E5
WAVEFORM CLEANING
TRIANGULAR

AC A4-B1-C5-D3 A2-B1-C3-D4-EH1 A3-B1-C1-D5-Ef1
WAVEFORM CLEANING

A Arc noise - B Cleaning - C Warm - D Arc concentration - E  Electrode shape saving - N = 1 (min.) + 5 (max.)



11 SECTION S

Cette section se trouve en haut de I'écran et elle résume
brievement les réglages de soudage et du

groupe de refroidissement, du verrouillage et des autres
fonctions.

12 SECTION T - TEST GAZ

La fonction permet de réguler le débit de gaz. Lorsque
la fonction est activée, I'électrovanne s’ouvre pendant
30 secondes et le symbole clignote en changeant de
couleur toutes les secondes; une fois le temps écoulé,
I’électrovanne se ferme automatiquement; si 'on appuie
sur le bouton de I'encodeur pendant ce laps de temps,
I’électrovanne se ferme.

13 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL).

Cette fonction agit de sorte que le courant augmente
lorsque la longueur de P'arc diminue et vice versa ; par
conséquent, I'opérateur contrdle I'apport thermique et la
pénétration uniquement avec le mouvement de la torche.
Lamplitude de la variation de courant par unité de ten-
sion est réglable a travers le paramétre APC.
Sélectionner et valider le procédé de soudage APC (voir
fig. 64).

Sélectionner et valider le réglage du courant APC (voir
fig. 65-66). Régler et valider 'amplitude de la variation
du courant.

14 SOUDAGE TIG AC DC

Ce poste a souder est destiné au soudage, avec le procé-

dé TIG DC, de l'acier inoxydable, du fer et du cuivre et,

avec le procédeé TIG AC, de I'aluminium, du laiton et du

magnésium (TIG AC uniquement pour les articles 394,

395, 396).

e Relier le connecteur du céble de mise a la terre au
péle positif (+) du poste a souder et la pince a la piéce
a souder aussi prés que possible de la soudure, en
veillant a ce qu’il y ait un bon contact électrique.

e Brancher le connecteur de puissance de la torche
TIG sur le p6le moins (-) du poste a souder.

e Brancher le connecteur de commande de la torche
sur le connecteur P du poste a souder.

e Brancher le raccord du tuyau de gaz de la torche au
raccord E de la machine et le tuyau de gaz provenant
du réducteur de pression de la bouteille au raccord
de gaz H.

e Mettre en marche la machine.

e Définir les paramétres de soudage conformément
aux descriptions des chapitres précédents.

¢ Ne pas toucher les pieces sous tension et les bornes
de sortie lorsque la machine est alimentée.

e Le débit de gaz inerte doit étre réglé a une valeur
(exprimée en litres par minute) d’environ 6 fois le
diametre de I'électrode.

e Lorsqu’on utilise des accessoires du type «gas lens »,
le débit de gaz peut étre réduit a environ 3 fois le
diametre de I'électrode.

e |La buse céramique doit avoir un diamétre de 4 a 6
fois le diamétre de I’électrode.

Normalement, le gaz le plus utilisé est TARGON parce

que son co(t est inférieur a celui des autres gaz inertes,

mais il est également possible d’utiliser des mélanges

d’ARGON avec un maximum de

2 % d’HYDROGENE pour le soudage de 'acier inoxyda-

ble

et d’HELIUM ou mélanges ARGON-HELIUM pour le sou-

dage du cuivre.

Ces mélanges augmentent la chaleur de I'arc pendant le

soudage

mais sont beaucoup plus chers. En cas d’utilisation de

gaz ELIO, augmenter le nombre de litres par minute ju-

squ’a 10 fois le diameétre de I'électrode

(Ex. diametre 1,6 x 10 = 16 I/min d’hélium). Utiliser des

verres de protection DIN 10 jusqu’a 75 A et DIN 11 de

75 A a plus.

14.1 PREPARATION DE LELECTRODE

15 SOUDAGE A ELECTRODE ENROBEE (MMA)

Ce poste a souder convient pour souder tous les types
d’électrodes a I'exception des électrodes cellulosiques
(AWS 6010).

e S’assurer que 'interrupteur de mise sous tension est
sur 0 (OFF), puis connecter les cables de soudage en
respectant la polarité indiquée par le fabricant des
électrodes qui seront utilisées; raccorder, au plus
prés de la soudure, la pince du céble de masse a la
piece en veillant a ce qu’il y ait un bon contact élec-
trique.

e Ne pas toucher la torche ou la pince porte-électrode
et la pince de masse en méme temps.

e Allumer la machine avec l'interrupteur de mise sous
tension.

e Sélectionner le procédé MMA, en suivant les instruc-
tions du paragraphe 4.2.

e Régler le courant selon le diameétre de I'électrode, la
position de soudure et le type de joint a réaliser.

e Une fois la soudure exécutée, toujours éteindre le
générateur en retirant I'électrode de la pince porte-
électrode. Le soudeur peut immédiatement régler le
courant de soudage en tournant le bouton.

Si 'on souhaite modifier les parameétres de soudage,

procéder comme suit.

Sélectionner et valider la section correspondant aux pa-

rametres de soudage.

La validation permet d’accéder aux paramétres de sou-

dage suivants :



e COURANT HOT START réglable de 0 a 100 % du cou-
rant de soudage. Cette fonction facilite 'amorcage de
I’arc électrique en fournissant une surintensité a chaque
redémarrage du soudage.

e TEMPS HOT START réglablede0ais

e FORCE D’ARC réglable de 0 a 100 %.

e ANTISTICK. cette fonction arréte automatiquement le
générateur de soudage si I'électrode adhére au matériau
a souder, ce qui permet un retrait manuel sans endom-
mager la pince porte-électrode.

16 COMMANDES A DISTANCE

Les commandes a distance suivantes peuvent étre con-
nectées a ce poste a souder pour régler le courant de
soudage :

Art. 1256 Torche TIG uniquement bouton START. (refroi-
dissement

par eau).

Art. 1258 Torche TIG avec boutons START et UP/DOWN.
(refroidissement par eau).

Art. 193 Commande a pédale (utilisée pour soudage TIG).
Art 1192 + Art 187 (utilisé en soudage MMA).

Art. 1180 Connexion pour brancher en méme temps

la torche et la pédale de commande.

Avec cet accessoire I'art. 193 peut étre

utilisé dans n’importe quel mode de soudage TIG.

Les commandes qui comprennent un potentiometre
régulent le courant de soudage du courant minimum au
courant maximum réglé sur le générateur.

Les commandes a logique UP/DOWN régulent le courant
de soudage du minimum au maximum.

17 CODES D’ERREUR

Err. Description Solution

Err.01 |Tension de commande | Eteindre le po-
IGBT faible ste a souder et

vérifier la tension
d’alimentation. Si
le probléeme per-
siste, contacter
le centre d’assi-
stance.

Err.02 |Tension de commande |Eteindre le po-
IGBT élevée ste a souder et

vérifier la tension
d’alimentation. Si
le probléeme per-
siste, contacter
le centre d’assi-
stance.

Err.06 |Controle qualité (faible|Sélectionner
tension de sortie en sou- | MENU et con-
dage) tréler la tension

d’intervention
réglée.

Err.07 |Controle qualité (haute|Sélectionner
tension en soudage) MENU et con-

tréler la tension
d’intervention
réglée.

Err.53 | START fermé lors de la| Relacher le bou-
mise sous tension de la|ton START
machine ou de la réinitia-
lisation d’une erreur

Err.67 | Alimentation hors spéci- | Controler la ten-
fication ou absence de|sion d’alimenta-
phase (lors de la mise|tion. Si le pro-
sous tension) bléeme persiste,

contacter le cen-
tre d’assistance.

Err.74 | Déclenchement de la pro- | Attendre que le
tection thermique générateur refroi-

disse

Err.40 | Tension secondaire dan- | Eteindre et ral-

gereuse

lumer le poste a
souder. Si le pro-
bléeme persiste,
contacter le cen-
tre d’assistance.




18 MAINTENANCE

Chaque intervention de maintenance doit étre ré
lisée par du personnel qualifié conformément a
norme IEC 60974-4.

a-
la
18.1 MAINTENANCE DU GENERATEUR

En cas de maintenance a l'intérieur de I'appareil, veiller a
ce que l'interrupteur G soit sur « O » et que le cable d’ali-
mentation ne soit pas branché sur le secteur.

De plus, il est nécessaire de nettoyer périodiquement
intérieur de I'appareil a I'air comprimé pour retirer la
poussiére métallique qui s’est accumulée.

18.2 MESURES A ADOPTER APRES
UNE INTERVENTION DE REPARATION.

Apres avoir effectué une réparation, il faut veiller a
commander un nouveau cablage de maniere a ce qu’il
y ait une parfaite isolation entre les c6tés primaire et se-
condaire de la machine.

Ne pas laisser les fils entrer en contact avec les pieces
en mouvement ou avec celles qui chauffent pendant le
fonctionnement.

Remonter toutes les colliers comme sur I’équipement
d’origine de sorte qu’aucune connexion ne puisse se faire
entre le conducteur primaire et le conducteur secondaire
si un conducteur se casse ou se déconnecte. Remonter
également les vis et les rondelles dentelées comme sur
’appareil original.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORAS POR ARCO

MPORTANTE: 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

LA SOLDADURAY EL CORTE DE ARCO PUE-

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

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superio-
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.
§> ¢ L a corriente eléctrica que atraviesa cualquier
’ conductor produce campos electromagnéti-

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

\\ genera campos electromagnéticos alrededor

‘—‘ de los cables y generadores.

¢ Los campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electrénicos vitales (pace-

makers) debn consultar al médico antes de aproximarse

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

desbaste o soldadura por puntos.

e La 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

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

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

- 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
== :on cuidado las bombonas y los reguladores de pre-
sién utilizados en las operaciones de soldadura.
COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indi-
caciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-
10 (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.)

é7= 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 instalacién solo a personas
cualificadas y familiarizadas con los equi-
pos electrénicos.
e E| 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.
¢ El generador de alta frecuencia debe permanecer ce-
rrado; mantener a la distancia adecuada los electrodos
del entrehierro.

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
mmmm ) 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-
caciéon en el ambito de la legislacidén 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.

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

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 electrodo de
soldadura o el cable pueden ser letales. Protegerse ade-
cuadamente 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
gradacion correcta. Llevar una proteccion completa
para el cuerpo.

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

Esta soldadora es un generador de corriente continua

constante realizado con tecnologia INVERTER,
proyectado para soldar con electrodos revestidos y con
procedimiento TIG con encendido por contacto.

NO DEBE SER UTILIZADO PARA DESHELAR TUBOS,
ARRANCAR MOTORES Y CARGAR BATERIAS

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TEQNICOS
CITADOS EN LA PLACA DE LA MAQUINA.

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con
las siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC
60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (ver
Nota 2)N°.

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las

siguientes normas: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) /

IEC 61000-3-11 / IEC 6100-3-12 (ver Nota 2).

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

Convertidor estatico de frecuencia trifasica
transformador - rectificador.

TIG Adapto a la soldadura TIG.
MMA Adapto a la soldadura MMA.
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.
12. Corriente de soldadura
u2. Tensién secundaria con corriente 12
Ut. Tensién nominal de alimentacion.

3~ 50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz.
1 Max Corriente  max. absorbida a la correspon-
diente corriente 12 y tension 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.

11 eff
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NOTAS:

1- El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en am-
bientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC 60664).

2- Este equipo cumple con lo establecido por la norma IEC
61000-3-12 a condicién de que la impedancia maxima
Zmax admitida en el sistema sea inferior o igual a 0,065
Q (Art. 381) - 0,057 Q (Art. 394)- 0,045 Q (Art. 395) - 0,024
Q (Art. 396) en el punto de interfaz entre el sistema del
utilizador y el publico. Es deber del instalador o del utili-
zador del equipo garantizar, consultando eventualmen-
te el operador de la red de distribucién, que el equipo
esté conectado con una alimentacién con impedancia
maxima de sistema admitida Zmax inferior o igual a
0,065 Q (Art. 381) - 0,057 Q (Art. 394)- 0,045 Q) (Art. 395) -
0,024 O (Art. 396)



2.3 DESCRIPCION DE LAS PROTECCIONES

2.3.1 Proteccion térmica

Este equipo esta protegido mediante una sonda de tempe-
ratura que, al superarse las temperaturas admitidas, impide
el funcionamiento de la maquina. En tal situacion, el ventila-
dor contintia funcionando y en el display A aparece Err. 74.

3 INSTALACION

Controlar que la tension de alimentacién corresponda a la
tension indicada en la placa de datos técnicos de la solda-
dora.

Conectar un enchufe de capacidad adecuada al cable
de alimentacién, controlando que el conductor amarillo/
verde quede conectado a la clavija de tierra.

La capacidad del interruptor termomagnético o de los fu-
sibles instalados en serie con la alimentacion tiene que
ser igual a la corriente |11 absorbida por la maquina.

3.1 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

La instalacion de la maquina debe ser ejecutada por per-
sonal experto. Todas las conexiones deberan realizarse
de conformidad con las normas vigentes y en pleno re-
speto de la ley de prevencion de accidentes (CEI 26-36 e
IEC/EN 60974-9).

3.2 DESCRIPCION DEL APARATO

A - DISPLAY.

B - MANDO DEL CODIFICADOR

C - BORNE DE SALIDA POSITIVO (+)

D - BORNE DE SALIDA NEGATIVO (-)

E- RACOR

(1/4 GAS) Se conecta el tubo gas de la antorcha de solda-

dura TIG

P - CONECTOR DE 10 POLOS

F - PUERTO USB

G INTERRUPTOR - Enciende y apaga la maquina

H - RACOR entrada gas

|- TOMAS ETHERNET

L - CABLE DE RED

M - TOMA EQUIPO ENFRIAMIENTO

N - PORTAFUSIBLE

O - TOMA PRESOSTATO

AVISO: LAS FIGURAS CITADAS EN ESTE MANUAL
E IDENTIFICADAS CON UN NUMERO, PUEDEN

CONSULTARSE EN LA PUBLICACION ADJUNTA,
CODIGO 3301036

4 DESCRIPCION DEL DISPLAY

=m=m=LCEBORA

Article 395
A00000
Software Release 001
Software Date May 14 2018

Options ROB
\_ addess sién del softwa-
re, la fecha de
actualizacion software, las opciones instaladas y la direccion IP.
Sucesivamente, en el display aparece la pantalla principal con la
configuracién de fabrica.
El operador puede soldar de inmediato y regular la corriente gi-
rando el mando B.

™ Al encendido, el
display visualiza
durante 5 segun-
dostodos los da-
tos concernien-
tes el articulo de
la maquina, la
matricula, la ver-

Serial Number

oD

192.168.13.201

Tal como muestra la figura, la pantalla se presenta dividida en
sectores, dentro de los cuales es posible efectuar configuracio-
nes. El sector principal R es el Unico con borde rojo. Para selec-
cionar y activar las funciones de este sector, pulsar el mando B,
luego girarlo para seleccionar la funcién para modificar, esta se
visualizara de color azul. El nombre de la funcién seleccionada
se visualiza en la parte superior izquierda de la pantalla.

El proceso de soldadura se visualiza siempre arriba a la
izquierda, entre los sectores Ry S.

S & OFF 10:06:13
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Con la funcion destacada en azul es suficiente presionar el
mando; la funcién se volvera de color rojo y en pantalla se vera
un cursor con los valores minimo, maximo y el configurado,
cuya modificacion puede efectuarse girando el mando y pre-
sionandolo luego para confirmar.

Todos los sectores restantes se seleccionan tocandolos con el
dedo.

4.1 SECTORR - REGULACION DE LOS PARAMETROS
DE SOLDADURA

Las regulaciones de los parametros de soldadura pueden

verse sintetizadas en la tabla regulacién parametros.

Como ejemplo se ilustra el procedimiento para la regulacion

del tiempo de PRE-GAS.

Seleccionar la funcion (Fig. 3): esta se volvera de color azul

y, al activarla con el mando, se volvera de color rojo (Fig. 4),

entonces sera posible configurar el valor y confirmarlo con

otra presién del mando.

Para las otras regulaciones seguir el mismo procedimiento.



4.2 SECTOR Q. SELECCION DEL PROCESO DE
SOLDADURA.

Seleccionar el sector Q con el dedo (véase Fig. 5)

Seleccionar con el dedo el proceso TIG o MMA (Fig. 6

y 7).

Usar el mando para seleccionar uno de los siguientes ti-

pos de proceso:

Proceso TIG DC véase capitulo 12.

Proceso TIG DC APC véase capitulo 11.

Proceso TIG AC véase capitulo 12-8.

Proceso TIG MIX AC+DC véase capitulo 9.

Proceso MMA DC (véase Fig. 7) véase capitulo 13.

Proceso MMA AC (véase Fig. 7) véase capitulo 13.

El proceso de soldadura se visualiza siempre arriba a la

izquierda, entre los sectores Ry S.

4.3 SECTOR P. SELECCION DE LA MODALIDAD DE
PARTIDA.

Seleccionar el sector P con el dedo (véase Fig. 8).

Aqui es posible seleccionar y activar los siguientes mo-
dos:

Las flechas indican los movimientos relativos a presionar
y soltar el pulador antorcha.

| Modo manual 2 tiempos (véase Fig. 9y Fig. 10).
Modalidad adecuada para realizar soldaduras de
breve duracién o soldaduras automatizadas con

robot.

2T 1

ltzo
— 20

,___,_f

En el modo manual 2 tiempos también es posible habili-
tar la funcién de soldadura por puntos, seleccionando el
sector SPOT (véase Fig. 11 y Fig. 12). De este modo, la
soldadora se prepara automaticamente para el encendi-
do con alta frecuencia.

Para ajustar el tiempo de soldadura por puntos, acceder
al MENU tocando el sector M (véase Fig. 13) y el sector
“Parametros de proceso” (véase Fig. 14). Una vez en
el submenu, mediante el mando se seleccionay activa la
funcion Spot time (véase Fig. 15-15A-15B y 16) y aju-
star el valor con el mismo mando. Junto a la funcién de
soldadura por puntos puede activarse también la funciéon
intermitencia o pausa (se trata del tiempo transcurrido
entre un punto y otro) seleccionando y activando la fun-
cién de la misma manera que para el spot time (véase
Fig. 17, 18 y 19). La intermitencia es muy usada cuando
se deben realizar soldaduras estéticas sin deformar la
pieza en elaboracion.

1 Modo automatico (véase Fig.20 y Fig. 21)
Modalidad adecuada para realizar soldaduras
de larga duracion.

Meso at Ul

120
i ;

Presionar el pulsador de antorcha y mantenerlo presio-
nado; el arco se enciende vy, transcurrido el tiempo pro-
gramado, se apaga automaticamente.

En modo automatico se puede habilitar la funcién solda-
dura por puntos, seleccionando el sector SPOT

(Véase Fig. 22 y Fig. 23). De este modo, la soldadora
se prepara automaticamente para el encendido con alta
frecuencia. Para ajustar el tiempo de punteado y el de in-
termitencia seguir el mismo procedimiento descrito para
el modo manual.

14

I/—\TI Modo 3 niveles

LOS tiempos de las corrientes se controlan manualmen-
te;
se activan las corrientes. (Véase Fig. 24 y Fig. 25).

3’!_1

g e

Modo 4 niveles

Con esta modalidad, el operador puede introdu-
cir una corriente intermedia y activarla durante la solda-
dura Véase Fig. 26 y Fig. 27).
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debe mantenerse presionado durante
mas de 0,7 segundos para terminar la solda-
dura.

‘ Este simbolo significa que el botén antorcha

En los modos de 3 niveles y 4 niveles, el punteado y la
intermitencia no estan habilitados.

5 SECTOR O - SELE,CCIéN DEL TIPO DE ENCENDI-
DO DEL ARCO (VEASE FIG. 28).

Seleccionar y confirmar el sector O relativo al encendido
del arco. Seleccionar y confirmar el tipo de encendido.
Nota: La casilla del encendido en uso aparece en color
amarillo. Este método permite seleccionar, modificar y
confirmar todos los tipos de encendido que a continua-
cion se sefalan.

(véase fig. 29) Encendido con alta frecuencia
(HF), el encendido del arco se obtiene mediante
N . . s
== UNa descarga de alta frecuencia/tension

(véase fig. 30) Encendido de contacto, tocar la
1\ pieza por elaborar con la punta del electrodo;

presionar el botdn de la antorcha y elevar la punta
del electrodo.

EVO , (véase fig. 31) EVO LIFT. Tocar la pieza a traba-
jar con la punta del electrodo, presionar el botén
antorcha y elevar la punta del electrodo; apenas
se levanta el electrodo, se genera una descarga
de alta frecuencia/tension que enciende el arco. Particu-
larmente adecuado para efectuar el punteado de preci-

sion.

>f

6 SECTOR N - PULSADO
(VEASE FIG. 32, 33, 34, 35)

Seleccionar y confirmar el sector N relativo al pulsado
para acceder a las modalidades PULSE.

Configurar el parametro seleccionado entre Duty cycle,
Nivel de pico y de base de pulsacién y Frecuencia de
pulsacion.

Confirmar presionando el mando y regular el valor ele-
gido.

Presionarlo nuevamente para guardar y confirmar la
eleccion (véase la siguiente tabla).

Parametro Min. | DEF | Max | Res.

L

10 50 90 1

Ciclo de trabajo

(%)




Parametro Min. | DEF | Max Res.
0 50 100 |01
Nivel de pulsa-
cion
(amperios)

0,1 (0,1-10 Hz)
0,5 (10-100 Hz)
2 (100-220 Hz)
5 (220-320 Hz)

10 (320-440
I 15 |l
— 0,10 [ 1,0 KHz 20 (440-500
Frecuencia de Hz)
pulsacion 50 (500-1000
(Hz) Hz)

0,1 (1-2 kHz2)
0,2 (1-2,5 kHz)

Las regulaciones pueden hacerse también dentro de
los parametros de proceso (véase apartado 7.3 Fig.
67-68-69-70). Seleccionando el icono XP se progra-
ma una corriente pulsada de altisima frecuencia para
obtener un arco mas concentrado. Con este tipo de
pulsacion, las configuraciones quedan fijas y definidas
(véase Fig. 73).

7 SECTOR M - MENU (VEASE FIG. 36 Y 37).

Seleccionar y confirmar el sector MENU. Seleccionar el
tipo de sector y confirmar con el dedo

71 PROC!ESO-ELECCION DEL PROCESO DE SOLDA-
DURA (VEASE FIG. 38, 39, 40)

Proceso TIG DC

Proceso TIG DC APC

Proceso TIG AC (excluido Art. 381)

Proceso TIG MIX AC+DC (excluido Art. 381)
Proceso MMA DC

Proceso MMA AC (excluido Art. 381)

7.2 ACCESORIOS (VEASE FIG. 41, 42)

Pulsando el mando, seleccionar y confirmar la eleccién
de uno de los accesorios indicados a continuacion.

Las instrucciones de uso estan incorporadas en cada
accesorio.

* Equipo de enfriamiento

* Mascara de soldadura

* Registro Usuarios

e Extension limites

7.3 PARAMETROS DE PROCESO (VEASE FIG. 43, 44)

Seleccionar y confirmar uno de los siguientes parame-

tros:

Proceso TIG

* Modalidad de partida (véase apartado 4.3)

* Punteado (véase apartado 4.3)

* Tipo de encendido del arco (véase capitulo 5)

e Duracién Pregas (véase tabla regulacion parametros)

e Duracién Postgas (véase tabla regulacién parame-
tros)

e Tig Gas Flow (habilitado solo con el accesorio
Transductor gas art. 436)

e Corriente Primer Nivel (véase tabla regulacién parame-

tros)

e Duracién Primer Nivel (véase tabla regulacién parame-
tros)

e Duracién Rampa Inicial (véase tabla regulaciéon parame-
tros)

e Corriente Principal (véase tabla regulacion parametros)

e Duracién Rampa Inicial (véase tabla regulaciéon parame-
tros)

e Corriente Crater (véase tabla regulacion parametros)

e Duracién Corriente Crater (véase tabla regulacion para-
metros)

* Regulacion APC (solo para TIG DC véase capitulo 16)

* Pulsacion (véase capitulo 6)

e EVO START (solo para TIG DC véase capitulo 5y Fig.
71y72

e Hot Start AC (solo para TIG AC véase Fig. 74 y 75).
Esta funcion sirve para optimizar los encendidos en
TIG AC para cada diametro de electrodo.

* Forma de onda AC Penetracién (solo para TIG AC
véase Fig. 76 y 77 y tabla AC WAVEFORM) . Selec-
cién de la forma de onda adecuada para la penetra-
cion.

* Formade onda AC Limpieza (solo para TIG AC véase
Fig. 78 y 79 y tabla AC WAVEFORM). Seleccion de la
forma de onda adecuada para la limpieza.

* Frecuencia AC (solo para TIG AC véase Fig. 80y 81).
Regula la frecuencia de la corriente alterna.

* Nivelacién AC (solo para TIG AC véase Fig. 82y 83).
Regula el porcentaje de la semionda de penetracion.
Valor positivo = mejor penetracion, valor negativo =
mejor limpieza.

* Regulacion Amplitud AC (solo para TIG AC)

*  Mix Duty-cycle (solo para TIG AC. Véanse Fig. 107
y 108)

e Parametros Avanzados (véase tabla).

Proceso MMA (véase capitulo 15)

e Set Point corriente (corriente principal véase Fig. 84
y 85)

Hot Start (corriente de Hot start, véase Fig. 86 y 87)
Tiempo de Hot Start (véase Fig. 88 y 89)

Arc force (véase Fig. 90y 91)

Antistick (véase Fig. 92y 93)

Tension de CUT OFF (solo MMA DC véase Fig. 94 y
95)

* VRD Reduccion tension en vacio (véase Fig. 96 y 97)



TABLA REGULACION PARAMETROS

Descripcion Min. DEF Max U.M. Res.
Duracion pregas 0,1 0,1 10 Sec. 0,1
EVO START OFF OFF 1,0 Seg. 0,1
(TIG DC HF)

Hot Start AC 0,1 1,6 6,0 mm 0,1
(TIG AC HF)

(TIG MIX HF)

Corriente Primer Nivel 3 25 Set point A 1
Duraciéon Primer Nivel 0 0 30 Seg. 0,1
Duraciéon Rampa Inicial 0 1,0 10 Seg. 0,1
Corriente Principal 3 100 270/340/450/500 | A 1
Corriente Intermedia 5 50 270/340/450/500 | A 1
Duracién Rampa Final 0 1,0 10 Seg. 0,1
Duracién Corriente Crater |0 0 10 Seg. 0,1
Corriente crater 3 10 Set point A 1
Duracién 0,1 10 25 Seg. 1

postgas

NOTA. El valor maximo de regulacion de la corriente de soldadura depende del articulo de la soldadora.




7.4 CONFIGURACIONES (VEASE FIG.45)

7.4.1 CONFIGURACION RELOJ (VEASE FIG. 46-47).
Para seleccionar y confirmar la eleccién, servirse
del mando. Programar fecha y hora y confirmar.

7.4.2 IDIOMA (VEASE FIG. 48). Para seleccionar y con-
firmar la eleccion, servirse del mando. Programar
el idioma elegido y confirmar.

7.4.3 ESTILO INTERFAZ USUARIO (VEASE FIG. 50-51)
Para seleccionar y confirmar la eleccion, servirse
del mando. Programar la interfaz elegida.

7.4.4 UNIDAD DE MEDIDA (FIG. 52-53). Para seleccio-
nar y confirmar la eleccién, servirse del mando.
Programar la unidad de medida elegida.

7.4.5 BLOQUEO PANEL (DISPLAY VEASE FIG. 54-55).
Para seleccionar y confirmar la eleccion, servirse
del mando. Seleccionar y confirmar el bloqueo del
panel.

7.4.6 USO CODIGO PIN (VEASE FIG. 56-57). Para se-
leccionar y confirmar la eleccién, servirse del man-
do. Seleccionar y confirmar el uso del PIN.

7.4.7 GESTION USB (VEASE FIG. 58-59). Para seleccio-
nary confirmar la eleccién, servirse del mando. Se-
leccionar y confirmar la eleccion entre: Extraccion
— Actualizar Firmware e Instalar opciones.

7.4.8 LAN SETUP (VEASE FIG. 62-63). Para seleccionar
y confirmar la eleccion, servirse del mando. Selec-
cionar y confirmar las elecciones.

8 SECTOR V - AC WAVEFORM (VEASE FIG. 98)

En esta pantalla es posible seleccionar y modificar va-
rios parametros de las 2 semiondas de penetracion y
limpieza. Girando el mando se destaca una de las dos
funciones en AZUL vy, al pulsar la funcion deseada, esta
se destaca de color ROJO y se habilita la modificacién de
los parametros. Los parametros posibles de seleccionar
y modificar son:

* Laformade onda, tanto de penetracion como de lim-
pieza (véase Fig. 99)

La nivelacién AC (véase Fig. 100 y 101)

La frecuencia AC (véase Fig. 102y 103)

La regulacion amplitud AC (véase Fig. 102 y 103)

9 SECTOR Z - TIG MIX AC+DC (VEASE FIG. 106)

Seleccionando esta funcidén se puede modificar la alter-
nancia de corriente alterna y corriente continua (véase
Fig. 107 y 108). El fin de esta soldadura es de obtener
una mayor penetracion respecto a la soldadura en cor-
riente alterna (tradicional) con el aluminio.

10 SECTOR | JOB - PROGRAMAS MEMORIZADOS
(VEASE FIG. 109)

En el interior del sector JOB es posible memorizar un
punto de soldadura y sus parametros (proceso, encen-
dido, modalidad, etc.) de manera que el soldador pueda
encontrarlos. Seleccionar y confirmar el sector JOB.

LEYENDA SiMBOLOS

-i}> memorizar
Q convocar
m eliminar
copiar

10.1 MEMORIZAR UN PUNTO DE SOLDADURA (JOB)
VEASE FIG. 110

Presionar y seleccionar el nUmero de memoria en que se
desea salvar el programa.

En este ejemplo es el n.° 1. Confirmar la seleccion que
se destaca.

Con el tecla activada (véase Fig. 111 y 112).

Para guardar el programa en la memoria 1, elegir y con-
firmar el icono memorizar y confirmar.

10.2 MODIFICAR UN JOB (VEASE FIG. 113)
Para modificar o utilizar un programa proceder de la si-
guiente forma:

e entrar en el menu "JOB" de la manera ilustrada en 10.1
e seleccionar el "JOB" a modificar

e seleccionar y confirmar el sector "convocar". El pro-
grama esta disponible para la soldadura.

e Para modificar los parametros de soldadura, proceder
de la manera indicada en el capitulo 4.2 y siguientes.

e Para memorizar nuevamente, proceder de la manera
indicada en el parrafo 10.1.

10.3 BORRAR UN JOB.

Proceder de la siguiente manera:

e entrar en el menu JOB de la manera ilustrada en 10.1
e seleccionar el JOB a borrar

e seleccionar el icono "eliminar" y confirmar lo hecho.

10.4 COPIAR UN JOB VEASE Fig. 114, 115 Y 116
Proceder de la siguiente manera:

e entrar en el menu JOB de la manera ilustrada en 10.1

e seleccionar el JOB a copiar y luego el sector "copiar".
Elegir el nUmero de memoria en el que se desea introdu-
cir el JOB copiado.

Confirmar la memoria elegida. Elegir y confirmar el icono
memorizar.



10.5 SOLDAR CON UN JOB

Entrar en el menu JOB de la manera ilustrada en 10.1.
Seleccionar y confirmar el numero requerido.
Seleccionar y confirmar el sector JOB MODE.

El programa esta disponible para la soldadura y no es
posible modificar ningln parametro (véase Fig. 117).

10.6 SALIR DE UN JOB

Seleccionar y confirmar el sector JOB1 (véase Fig. 117).
Seleccionar y confirmar el sector JOB MODE (véase Fig.
118)).

11 SECTOR S

Este sector, que esta situado en la parte alta del display,
resume brevemente las programaciones en soldadura e
del

grupo de enfriamiento, el bloqueo y otras funciones.

12 SECTORT - TEST GAS

Esta funcién permite regular el flujo del gas. Con funcion
activada, la electrovalvula se abre por 30 segundos; el
simbolo parpadea cambiando color cada segundo; una
vez concluido el tiempo, la electrovalvula se cierra de
modo automatico; si se presiona el mando del codifica-
dor durante este tiempo, la electrovalvula se cierra.

13 TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL).

Esta funcion opera de manera que al reducirse la longi-
tud de arco se verifica un aumento de corriente y vicever-
sa; de esta forma el operador controla el aporte térmico
y la penetracion solo con el movimiento de la antorcha.
La amplitud de la variacién de corriente por unidad de
tension se regula mediante el parametro APC.
Seleccionar y confirmar el procedimiento de soldadura
APC (véase Fig. 64).

Seleccionar y confirmar la regulacién de la corriente APC
(véase Fig. 65-66). Programar y confirmar la amplitud de
la variacioén de corriente.

14 SOLDADURA TIG AC DC

Esta soldadora es apropiada para soldar con procedi-

miento TIG DC el acero inoxidable, el hierro y el cobre y

con procedimiento TIG AC el aluminio, el latén y el ma-

gne5|o (TIG AC solo para los articulos 394, 395, 396).
Conectar el conector del cable de masa al polo posi-
tivo (+) de la soldadora y el borne a la pieza en el pun-
to mas cercano posible a la soldadura asegurandose
de que haya un buen contacto eléctrico.

e Conectar el conector de potencia de la antorcha TIG
al polo negativo (-) de la soldadora.

e Conectar el conector de mando de la antorcha al co-
nector P de la soldadora.

e Unir el racor del tubo gas de la antorcha al racor E de
la maquina y el tubo gas proveniente del reductor de
presion de la bombona al racor gas H.

e Encender la maquina.

e Programar los parametros de soldadura de la mane-
ra sefialada en el capitulos precedentes.

¢ No tocar partes bajo tension y los bornes de salida
cuando el aparato esté alimentado.

e El flujo de gas inerte debera ser regulado a un valor
(en litros al minuto) de aproximadamente 6 veces el
diametro del electrodo.

e Sise usan accesorios del tipo gas-lens, la capacidad
de gas puede quedar reducida a unas tres veces el
diametro del electrodo.

e El diametro de la tobera cerdamica debera tener un
diametro de 4 a 6 veces el diametro del electrodo.

Normalmente el gas mas usado es el ARGON porque es

de menor costo respecto de los otros gases inertes, pero

también pueden ser utilizadas mezclas de ARGON con

TABLA PARAMETROS AVANZADOS

Descripcion Parametros Avanzados | Min DEF Max U.M. Res.
11 Amplitud primera corriente de Hot Start | 0 120 A 1
HF Ignition (encendido con HF)
T1 Duracion primera corriente de Hot Start | 0,1 7,0 10,0 ms 0,1
HF Ignition (encendido con HF)
12 Amplitud segunda corriente de Hot Start | 10 40 A 1
HF Ignition (encendido con HF)
T2 Duracion segunda corriente de Hot Start | 1 7 250 ms 1
HF Ignition (encendido con HF)
Current Amplitud/ Duracién de la inclinacién ra- | 1 2 100 A/ms 1
Slope cor Hot Start con primera corriente de

soldadura
11 Amplitud primera corriente de Hot Start | 5 25 100 A 1
Lift Ignition (encendido Lift)
T1 Duracién primera corriente de Hot Start | 0 150 200 ms 1
Lift Ignition (encendido con Lift)




un maximo del 2% de HIDROGENO para la soldadura del
acero inoxidable y HELIO o mezclas de ARGON-HELIO
para la soldadura del cobre.

Estas mezclas aumentan el calor del arco en soldadura
pero son mucho mas caras. Si se usa gas HELIO, au-
mentar litros por minuto hasta a 10 veces el didmetro del
electrodo

(por ej.: diametro 1,6 x 10 = 16 I/min de helio). Usar vi-
drios de proteccién D.I.N. 10 hasta 75 Ay D.I.N. 11 para

valores superiores a 75 A.

14.1 PREPARACION DEL ELECTRODO

15 SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO
(MMA)

Esta soldadora es adecuada para soldar todo tipo de
electrodos, excepto aquellos de tipo celulésico (AWS
6010).

e Controlar que el interruptor de encendido esté en
posicion 0 (OFF) y conectar los cables de soldadura
respetando la polaridad requerida por el fabricante
de los electrodos que se utilizaran; a continuacién
conectar el borne del cable de masa a la pieza en el
punto mas proximo posible a la soldadura, contro-
lando que haya un buen contacto eléctrico.

e No tocare contemporaneamente la antorcha o la pin-
za portaelectrodo y el borne de masa.

e Encender la maquina mediante el interruptor di en-

e Seleccionar el procedimiento MMA siguiendo las in-
strucciones descritas en el apartado 4.2.

e Regular la corriente en base al diametro del electro-
do, a la posicion de soldadura y al tipo de junta por
realizar.

e Terminada la soldadura apagar siempre el generador
y retirar el electrodo desde la pinza portaelectrodo.
El soldador puede regular inmediatamente la corrien-
te de soldadura girando el mando.

Si se desea modificar los parametros de soldadura, pro-

ceder de la siguiente forma:

Seleccionar y confirmar el sector relativo a los parame-

tros de soldadura.

La confirmacion permite acceder a los siguientes para-

metros de soldadura:

e CORRIENTE DE HOT START, regulable entre 0 y 100%

de la corriente de soldadura Esta funcion facilita el ceba-

do del arco eléctrico, suministrando una sobrecorriente

a cada reanudacién de la soldadura.

e TIEMPO DE HOT START regulable entre 0 y 1 sec.

e ARC FORCE regulable entre 0y 100%.

e ANTISTICK: esta funcién apaga automaticamente el

generador de soldadura si el electrodo se adhiere al ma-

terial por soldar, permitiendo asi su desprendimiento ma-
nual sin dafar la pinza portaelectrodo.

16 MANDOS A DISTANCIA

Para regular la corriente de soldadura, a esta soldadora
pueden ser conectados los siguientes mandos a distan-
cia:

Art.1256 Antorcha TIG solo pulsador START. (enfriamien-
to

por agua).

Art.1258 Antorcha TIG solo pulsador START y UP/DOWN.
(enfriamiento por agua).

Art. 193 Mando a pedal (usado en soldadura TIG).

Art 1192+Art 187 (usado en soldadura MMA).

Art. 1180 Conexion para acoplar simultaneamente

la antorcha y el mando de pedal.

cendido.
TABLA WAVEFORM
SQUARE SINE TRIANGULAR
AC AC AC
WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION

SQUARE

AC A5-B5-C5-D1-E3 A3-B5-C3-D2-E3 A4-B5-C1-D3-E3
WAVEFORM CLEANING
SINE

AC A3-B3-C5-D2-E5 A1-B3-C3-D3-E5 A2-B3-C1-D4-E5
WAVEFORM CLEANING
TRIANGULAR

AC A4-B1-C5-D3 A2-B1-C3-D4-EH1 A3-B1-C1-D5-Ef1
WAVEFORM CLEANING

A Arc noise - B Cleaning - C Warm - D Arc concentration - E  Electrode shape saving - N = 1 (min.) + 5 (max.)



Con este accesorio el Art. 193 puede ser
utilizado en cualquier modalidad de soldadura TIG.

Los mandos que incluyen un potenciémetro regulan la
corriente de soldadura desde el minimo hasta la maxima

corriente programada en el generador.

Los mandos con légica UP/DOWN regulan entre minimo

y maximo la corriente de soldadura.

17 CODIGOS DE ERROR

Err.

Descripcion

Remedio

Err.01

Tension de pilotaje IGBT
baja

Apagar la solda-
dora vy contro-
lar la tensién de
alimentacién. Si
el problema per-
siste, contactar
con el centro de
asistencia.

Err.02

Tension de pilotaje IGBT
alta

Apagar la solda-
dora y contro-
lar la tensién de
alimentacién. Si
el problema per-
siste, contactar
con el centro de

asistencia.

Err.06

Control de calidad (ten-
sién de salida baja en sol-
dadura)

Controlar, selec-
cionando MENU,
la tensién de in-
tervencion  pro-

gramada.

Err.07

Control de calidad (ten-
sién alta en soldadura)

Controlar, selec-
cionando MENU,
la tensién de in-
tervencion  pro-
gramada.

Err.53

Start cerrado al encendi-
do de la maquina o al cor-
regirse un error

Soltar el botén de
start

Err.67

Alimentacion fuera de
especificacién o falta de
una fase (en encendido)

Controlar la ten-
sién de alimen-
tacion. Si el pro-
blema persiste,
contactar con
el centro de asi-
stencia.

Err.74

Intervencion de la protec-
cién térmica

Esperar que el
generador se en-
frie

Err 40

Tension secundaria peli-
grosa

Apagar y reen-
cender la solda-
dora. Si el pro-
blema persiste,
contactar con
el centro de asi-
stencia.

18 MANTENIMIENTO

Cada intervencion de mantenimiento debe ser efec-
tuada por personal cualificado conforme con la nor-
ma IEC 60974-4.

18.1 MANTENIMIENTO DEL GENERADOR

Antes de efectuar mantenimiento en el interior del apara-
to se debera controlar que el interruptor G esté en posi-
cién "O" y que el cable de alimentacion esté desconec-
tado de la red.

Periédicamente sera necesario limpiar el interior del
aparato, usando aire comprimido para eliminar el polvo
metalico acumulado.

18.2 MEDIDAS A ADOPTAR DES’PUES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION

Después de efectuar una reparacién se debera prestar
atencion para

reordenar el cableado de modo que se mantenga un ai-
slamiento seguro entre el lado primario y el lado secun-
dario de la maquina.

Evitar que los hilos puedan entrar en contacto con piezas
moviles o piezas que se calientan durante el funciona-
miento.

Reinstalar todas las abrazaderas tal como estaban origi-
nalmente, a fin de evitar que -si accidentalmente un con-
ductor se rompe o0 se desconecta- sea posible obtener
una conexion entre el primario y el secundario. Colocar
asimismo los tornillos con las arandelas dentadas, dejan-
dolos tal como se encontraban originariamente.



MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR POR ARCO

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

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

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

A soldadura e o cisalhamento a arco podem
—— Ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaugdes 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 superio-
res a este limite; portanto, os utilizadores deverao aplicar
as precaucoes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.

< - A corrente eléctrica que atravessa qual-
4} quer condutor produz campos electromag-

néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou

=2 '\\ de corte, gera campos electromagnéticos
em redor dos cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas

podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os

portadores de aparelhos electrénicos vitais (pacemakers)

devem consultar o médico antes de se aproximarem de

operacgdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou

de soldadura por pontos.

A exposicdo aos campos electromagnéticos da soldadu-

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

saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da expo-

sicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar os

seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pin¢a de

suporte do eléctrodo, ou do magarico, estejam lado a

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

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

do eléctrodo, ou do macarico, no préprio corpo.

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

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

massa se encontrar do lado direito do operador, também

o da pinga de suporte do eléctrodo, ou do macari-

co, devera estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a pega a trabalhar mais proxima

possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a pres-
Aséo ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
= sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de presséo utilizados nas operacdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicacdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 (CI. A) e deve ser usado so-
mente para fins profissionais em ambiente industrial.
De facto, podem verificar-se algumas dificuldades de
compatibilidade electromagnética num ambiente di-
ferente daquele industrial.

ALTA FREQUENCIA (H.F)

¢ A alta frequéncia (H.F.)) pode interferir com
- a radionavegacao, os servicos de seguran-
) ’/ ¢a, os computadores, e em geral com os
aparelhos de comunicacao

¢ A instalacdo s6 deve ser executada por
pessoas qualificadas que tém conheci-
mento de aparelhos eletrénicos.

e O utilizador final tem a responsabilidade de contactar
um eletricista qualificado que possa providenciar pronta-
mente a qualquer problema de interferéncia derivado da
instalacao

¢ Em caso de notificacdo da entidade FCC por interferén-
cias, deixar imediatamente de usar o aparelho

¢ O aparelho deve ter uma manutencao regular e controlada
¢ O gerador de alta frequéncia deve permanecer fechado,
manter a distancia devida os elétrodos do espinterometro
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ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS
E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directi-
va Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execugcédo no ambito
da legislacdo nacional, as aparelhagens eléctricas que te-
nham terminado a sua vida util devem ser separadas e
entregues a um empresa de reciclagem eco-compativel.
Na qualidade de proprietario das aparelhagens, devera
informar-se junto do nosso representante no local sobre
os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dando
aplicagcao desta Directiva Europeia, melhorara a situagcéao
ambiental e a saude humanal

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A AS-
SISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas numera-

das da chapa.

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

C. O fio de soldadura e o grupo de tracgao do fio estéo
sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as maos e
os objectos metalicos afastados dos mesmos.

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

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

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

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentacdo 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 exalagoes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilacédo forcada ou de
exaustdo local para eliminar as exalagdes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracédo para eliminar as
exalacdes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

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

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

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

41 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢Oes adequadas das orelhas e camisas com o co-
larinho abotoado. Utilize mascaras com capacete,
com filtros de graduacéo correcta. Use uma protec-
¢ao completa para o corpo.

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

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICOES GERAIS

2.1 ESPECIFICACOES

Esta maquina de soldar é um gerador de corrente
continua constante realizado com tecnologia INVERTER,
projectado para soldar com eléctrodos revestidos e com

procedimento TIG com ignicao por contacto.

NAO DEVE SER UTILIZADO PARA DESCONGELAR
TUBOS, ACIONAR MOTORES OU PARA CARREGAR
BATERIAS.

2.2 ESPECIFICAGAO DOS DADOS TECNICOS INDI-
CADOS NA PLACA DA MAQUINA.

O aparelho é construido de acordo com as seguintes

normas:

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 60974-2 (CL.

A) / IEC 60974-3/ IEC 61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (ver

nota 2).

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

Conversor estatico de frequéncia trifasica
transformador rectificador.

TIG Adequada para a soldadura TIG.
MMA Adequada para a soldadura MMA.
uo. Tensé&o a vazio secundaria.

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

12. Corrente de soldadura
u2. Tensdo 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 & ca-
pacidade do fusivel (do tipo retardado) a uti-
lizar como proteccéo para o aparelho.
Grau de proteccédo da carcaca. Grau 3 como
segunda cifra significa que este aparelho
pode ser armazenado, mas nao utilizado no
exterior durante as precipitacdes de chuva,
a nao ser que esteja devidamente protegida.
Idénea para trabalhar em ambientes com
risco acrescido.

1 eff

IP23S

NOTAS:

1- O aparelho também foi concebido para trabalhar em
ambientes com grau de poluicédo 3. (Ver IEC 60664).
2- Este equipamento esta em conformidade com a nor-
ma IEC 61000-3-12 na condicdo que a impedancia
maxima Zmax admitida do equipamento seja inferior
ou igual a 0,065 Q (Art. 381) - 0,057 Q (Art. 394)- 0,045
Q (Art. 395) - 0,024 Q (Art. 396) no ponto de interface
entre o equipamento do utilizador e o publico. E da
responsabilidade do instalador ou do utilizador do
equipamento garantir, consultando eventualmente o
operador da rede de distribuicdo, que o equipamento
seja ligado a uma alimentacdo com impedancia maxi-
ma de sistema admitida Zmax inferior ou igual a0,065
Q (Art. 381) - 0,057 Q (Art. 394)- 0,045 Q) (Art. 395) - 0,024

Q (Art. 396)



2.3 DESCRICAO DAS PROTECOES

2.3.1 Protecao térmica

Este aparelho esta protegido por uma sonda de temperatu-
ra a qual, quando se superam as temperaturas admitidas,
impede o funcionamento da maquina. Nestas condi¢cdes, o
ventilador continua a funcionar e aparece Err. 74 no visor A .

3 INSTALAGAO

Verifique se a tenséo de alimentacdo corresponde a
indicada na chapa dos dados técnicos da maquina de sol-
dar.

Aplique uma ficha de capacidade adequada no cabo de
alimentacao, assegurando-se que o condutor amarelo/
verde esta ligado ao borne de terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico, ou dos
fusiveis, em série com a alimentacao, deve ser igual a
corrente 11 consumida pela maquina.

3.1 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

A instalacdo da maquina deve ser efetuada por pessoal
especializado. As ligacdes devem ser todas efetuadas de
acordo com as normas em vigor e respeitando inteira-
mente as leis contra acidentes (norma CEl 26-36 e IEC/
EN 60974-9)

3.2 DESCRIGCAO DO APARELHO

A - VISOR.

B - MANIPULO DO ENCODER

C - BORNE DE SAIDA POSITIVO (+)

D - BORNE DE SAIDA NEGATIVO (-)

E - TOMADA

(174 GAS) Liga-se o tubo do gas da tocha de soldadura TIG
P - CONECTOR DE 10 POLOS

F - PORTA USB

G - INTERRUPTOR - Liga e desliga a maquina

H - TOMADA de entrada do gas

| - TOMADAS ETHERNET

L - CABO DE REDE

M - TOMADA DO GRUPO DE ARREFECIMENTO
N - PORTA-FUSIVEL

O - TOMADA DO PRESSOSTATO

AVISO: AS FIGURAS MENCIONADAS NESTE MA-
NUAL E IDENTIFICADAS COM UM NUMERO, PO-
DEM SER CONSULTADAS NA PUBLICACAO ANE-
XA, CODIGO 3301036

4 DESCRICAO DO VISOR

=m=m=CEBORA

Article 395

Serial Number

™\ Quando se liga o
visor, aparecem
por 5 segundos
todas as infor-
magcoes relativas
wor a0 artigo da
Software Date May 14 2018 méquina, onfde
Options ROB série, a versao
N do software, a
data de atuali-
zacdo do software, as opcgdes instaladas e o endereco IP.
Depois, aparece a janela principal no visor relativa as configu-
racdes de fabrica.
O operador pode soldar imediatamente e regular a corrente, ro-
dando o manipulo B.

D

192.168.13.201

Como ilustrado na figura, o visor esta dividido em setores e,
dentro de cada um destes, podem ser efetuadas configu-
racdes. O setor principal R é o unico setor com bordo vermelho.
Para selecionar e ativar as funcdes deste setor, € necessario
premir o0 manipulo B, e escolher a fungé&o a modificar, rodando
o manipulo, as fungdes selecionadas ficam em azul. O nome
da fung&o selecionada aparece no visor em cima a esquerda.

O processo de soldadura aparece sempre em cima a
esquerda entre os setoresRe S.

S & OFF 10:06:13
AN 12/05/18

711004 0.0v =
ER o
I = 2
A AN R

| |

N P O NV Y.
Com a funcéo evidenciada em azul, basta premir o manipulo,
a funcdo passa a vermelho e aparece no visor um cursor com
0 minimo, o maximo e o valor definido, para modificar este
valor basta regula-lo no manipulo, para confirmar pressione o
manipulo.

Todos os outros setores sé ficam selecionados tocando nos
mesmos com um dedo.

4.1 SETOR R - REGULACAO DOS PARAMETROS DE
SOLDADURA.

As regulacdes dos parametros de soldadura estdo resumi-

das na tabela de regulacao dos parametros.

Como por exemplo, esta descrito o procedimento para a re-

gulacdo do tempo de PRE-GAS.

Selecione a funcao (fig.3), esta passa a azul, ativando-a no

manipulo passa a vermelho (fig.4), defina o valor e confirme,

sempre premindo o manipulo.

Para as outras regulagdes, siga exatamente o mesmo pro-

cedimento.



4.2 SETOR Q. ESCOLHA DO PROCESSO DE SOL-
DADURA.

Selecione com o dedo o setor Q (veja a fig.5)

Selecione com o dedo o processo TIG ou MMA (fig. 6

e7).

Selecione o tipo de processo no manipulo, entre aqueles

indicados:

Processo TIG DC (veja o capitulo 12)

Processo TIG DC APC (veja o capitulo 11)

Processo TIG DC (veja o capitulo 12-8)

Processo TIG MIX AC+DC (veja o capitulo 9)

Processo MMA DC (veja a fig.7) veja o capitulo 13.

Processo MMA AC (veja a fig .7) veja o capitulo 13.

O processo de soldadura aparece sempre em cima a

esquerda entre os setoresRe S.

4.3 SECTOR P. ESCOLHA DO MODO DE INiCIO.

Selecione com o dedo o setor P (veja a fig.8)

Podem ser selecionados e ativados os modos seguintes:
As setas indicam o movimento da pressao ou ou de liber-
tacao do botéo da tocha.

Lt Modo manual 2 tempos (veja as fig.9 e 10).
Modalidade adequada para executar soldaduras
de curta duracdo, ou soldaduras automatizadas

com robb.

21 1
1‘t¢0‘

0
i

Em modo manual a 2 tempos também se pode habili-
tar a fungéo de pontilhado, selecionando o setor SPOT
(veja as fig.11 e 12). Deste modo, a maquina de soldar
prepara-se automaticamente para a ignicao por alta fre-
quéncia.

Para regular o tempo de pontilhado é necessario entrar
no MENU premindo o setor M (veja a fig.13) e o setor
“Parametros de processo” (veja a fig.14), entrados
no submenu, usando o manipulo seleciona-se e ativa-
se a funcao Spot time (veja as fig. 15-15A-15B e 16) e
sempre com o manipulo, regula-se o valor. Juntamente a
funcdo pontilhado, pode ativar-se também a funcéo in-
termiténcia ou pausa, esta € o tempo que decorre en-
tre dois pontos, selecione e ative a funcdo, como para o
spot time (veja as fig. 17, 18 e 19). A intermiténcia & mui-
to utilizada por quem deve executar soldaduras estéticas
e ndo quer deformar a peca a soldar.

Modo automatico (veja as fig. 20 e 21).
Modalidade adequada para executar soldaduras
de longa duracéo.

TP

Ieso at U

120
----nj

Pressione o botdo da tocha e, mantenha-o carregado,
0 arco acende-se e, apos o tempo definido, apaga-se
automaticamente.

Em modo manual pode-se também habilitar a funcao de
pontilhado, selecionando o setor SPOT

(veja as fig.22 e 23). Deste modo, a maquina de soldar
prepara-se automaticamente para a ignicéo por alta fre-
quéncia. Para regular o tempo, quer para o pontilhado,
quer para a intermiténcia, siga o0 mesmo procedimento
descrito no modo manual.

1|/1—1\_T| Modo de 3 niveis

OS tempos das correntes sdo controlados manualmente,
Chamam-se as correntes. (Veja as fig. 24 e 25).

3L |

g e

Modo de 4 niveis

Com esta modalidade, o operador pode introdu-
zir uma corrente intermédia e chama-la durante a solda-
dura (veja as fig. 26 e 27).

altitinn l
]
.

(U altlitinit h
%dTITl_\_I_ t£0
I —11
. J

deve ser mantido carregado por
mais de 0,7 segundos para terminar a solda-
dura.

‘ Este simbolo significa que o botao da tocha

Na funcéo de 3 e 4 niveis, o pontilhado e a intermiténcia
ndo estdo ativos.
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5 SETOR O - ESCOLHA DO TIPO DE IGNICAO DO
ARCO (VEJA A FIG.28).

Selecione e confirme o setor O relativo a ignigéo do arco.
Selecione e confirme o tipo de ignicdo. N.B. A caixa da
ignicdo em uso é evidenciada em amarelo. Com este
método pode-se selecionar, modificar e confirmar todos
os tipos de igni¢do a seguir resumidos.

(veja a fig. 29) Ignicao com alta frequéncia
(HF), a ignicdo do arco da-se por uma descarga

= de alta frequéncia/tensao

(veja a fig.30) Ignicao por contacto, toque na
1\ peca a trabalhar com a ponta do elétrodo, carre-

gue no botdo da tocha e levante a ponta do
elétrodo.

(veja a fig. 31) EVO LIFT. Toque na peca a tra-
balhar com a ponta do elétrodo, carregue no
botdo da tocha e levante a ponta do elétrodo;
logo que o elétrodo se alga, gera-se uma descar-
ga de alta frequéncia/tensdo que acende o arco. Espe-
cialmente adequado aos pontos de precisao.

EVO

>f

6 SETOR N - PULSACAO
(VEJA AS FIG. 32,33,34,35)

Selecione e confirme o setor N relativo a pulsagéo para
entrar na modalidade PULSE.

Defina o parametro escolhido entre Duty Cycle, Nivel de
pico e de base do pulsado e Frequéncia do pulsado.
Confirme, premindo o manipulo, e regule no valor pre-
definido.

Pressione novamente para guardar e confirmar a escolha
(veja a tabela seguinte).

Parametro | Min. | DEF Res.

-

10 50 90 1
Duty Cicle

(%)

J -

100 |01

Nivel do
pulsado
(Amperes)




Parametro | Min. | DEF | Max Res.

0,1 (0,1-10 Hz)
0,5 (10-100 Hz)
2 (100-220 Hz)
5 (220-320 Hz)
10 (320-440 Hz)
20 (440-500 Hz)

- 15

0,10 (1,0 KHz

Frequéncia 50 (500-1000 Hz)
do pulsado 0,1 (1-2 kHz)
(Hz) 0,2 (1-2,5 kHz)

As regulacdes também podem ser efetuadas nos para-
metros de processo (veja o paragrafo 7.3, fig. 67-
68-69-70). Selecionando o simbolo XP define-se uma
corrente pulsada de altissima frequéncia, para obter um
arco mais concentrado. Com este tipo de pulsado, as
configuracoes sao fixas e definidas (veja a fig. 73).

7 SECTOR M - MENU (VEJA AS FIG. 36 E 37).

Selecione e confirme o setor MENU. Selecione e confir-
me com o dedo o tipo de setor escolhido

7.1 PROCESSO-ESCOLHA DO PROCESSO DE SOL-
DADURA (VEJA AS FIG.38, 39, 40)

Processo TIG DC

Processo TIG DC APC

Processo TIG AC (exceto Art. 381)
Processo TIG MIX AC+DC (exceto Art. 381)
Processo MMA DC

Processo MMA AC (exceto Art. 381)

7.2 ACESSORIOS (VEJA AS FIG. 41, 42)

Selecione e confirme a escolha de um dos acessoérios
abaixo indicados premindo no manipulo.

As instrucdes de utilizagdo encontram-se dentro de cada
acessorio.

*  Grupo de arrefecimento

* Mascara de soldadura

* Registo dos utilizadores

* Extensao dos limites

7.3 PARAMETROS DE PROCESSO (VEJA AS FIG. 43,
44)

Selecione e confirme o parametro escolhido, entre os se-
guintes:

Processo TIG
* Modo de inicio (veja o paragrafo 4.3)
* Pontilhado (veja o paragrafo 4.3)

Tipo de ignicao a Arco (veja o capitulo 5)

Duracao do Pré-gas (veja a tabela de regulacao dos
parametros).

Duracao do Pd6s-gas (veja a tabela de regulacao dos
parametros).

Tig Gas Flow, (s6 ativo com o acessério Transdutor
do gas art. 436).

Corrente do Primeiro Nivel (veja a tab. de regulagéo dos

parametros)

Duracéao do Primeiro Nivel (veja a tab. de regulacdo dos
parametros)

Duracédo da Rampa Inicial (veja a tab. de regulagdo dos
parametros)

Corrente Principal (veja a tabela de regulacdo dos para-
metros)

Duracdo da Rampa Final (veja a tab. de regulacéo dos
parametros)

Corrente da Cratera (veja a tab. de regulacéo dos para-
metros)

Duracéao da Corrente da Cratera (vejaatab. deregulagao
dos parametros)

Regulacao APC (s6 para TIG DC veja o capitulo 16)
Pulsado (veja o capitulo 6)

EVO START (s6 para TIG DC veja o capitulo 5 e fig.
71e72)

Hot Start AC (s6 para TIG AC ver fig. 74 e 75). Esta
fungdo serve para otimizar as ignicdes em TIG AC
para cada diametro de elétrodo.

Forma de onda AC Penetracéao (s6 para TIG AC veja
as fig. 76 e 77 e a tabela AC WAVEFORM) . Selecao
da forma de onda adequada para a penetracéo.
Forma de onda AC Limpeza (s6 para TIG AC veja as
fig. 78 e 79 e a tabela AC WAVEFORM) . Selecao da
forma de onda adequada para a limpeza.
Frequéncia AC (s6 para TIG AC veja as fig. 80 e 81).
Regula a frequéncia da corrente alternada.
Balanceamento AC (s6 para TIG AC veja as fig. 82 e
83). Regula a percentagem da semi-onda de pene-
tracdo. Valor positivo melhor penetracéo, valor nega-
tivo melhor limpeza.

Regulacao da Amplitude AC (s6 para TIG AC)

Mix Duty-cycle (s6 para TIG AC. Veja as figuras 107
e 108)

Parametros Avancados (veja a tabela).

Processo MMA (veja o capitulo 15)

Set Point corrente (corrente principal, veja as fig. 84
e 85)

Hot Start (corrente de Hot Start, veja as fig . 86 e 87)
Tempo de Hot Start (veja as fig. 88 e 89)

Arc force (veja as fig. 90 e 91)

Antistick (veja as fig. 92 e 93)

Tensao de CUT OFF (s6 MMA DC, veja as fig. 94 e
95)

VRD Reducéo da tensao a vazio (veja as fig. 96 e 97)



TABELA DE REGULAGAO DOS PARAMETROS

Descricao Min. DEF Max U.M. Res.
Duracéao do pré-gas 0,1 0,1 10 Seg. 0,1
EVO START OFF OFF 1,0 Seg. 0,1
(TIG DC HF)

Hot Start AC 0,1 1,6 6,0 mm 0,1
(TIG AC HF)

(TIG MIX HF)

Corrente de Primeiro Nivel |3 25 Set point A 1
Duragao do Primeiro Nivel |0 0 30 Seg. 0,1
Duracédo da Rampa Inicial |0 1,0 10 Seg. 0,1
Corrente Principal 3 100 270/340/450/500 | A 1
Corrente Intermédia 5 50 270/340/450/500 | A 1
Duracéo da Rampa Final 0 1,0 10 Seg. 0,1
Duracao da Corrente 0 0 10 Seg. 0,1
Cratera

Corrente Cratera 3 10 Set point A 1
Duracgéo 0,1 10 25 Seg. 1

pds-gas

N.B O valor maximo de regulacao da corrente de soldadura depende do artigo a soldar.




7.4 CONFIGURAGOES (VEJA A FIG.45)

7.4.1 CONFIGURACAO DO RELOGIO (VEJAS AS FIG.
46-47). Selecione e confirme a escolha com o
manipulo. Definir a data e a hora e confirmar.

7.4.2 LINGUA (VEJA A FIG. 48). Selecione e confirme a
escolha com o manipulo. Defina a lingua desejada
e confirme.

7.4.3 ESTILO DA INTERFACE DO UTILIZADOR (VEJA
AS FIG. 50-51). Selecione e confirme a escolha
com o manipulo. Defina a interface desejada.

7.4.4 UNIDADE DE MEDIDA (VEJA AS FIG. 52-53). Se-
lecione e confirme a escolha com o manipulo. De-
fina a unidade de medida desejada.

7.4.5 BLOQUEIO DO PAINEL (VISOR, VEJA AS FIG.
54-55). Selecione e confirme a escolha com o
manipulo. Selecione e confirme o bloqueio do pai-
nel.

7.4.6 UTILIZAGAO DO CODIGO PIN (VEJA AS FIG. 56-
57). Selecione e confirme a escolha com o manipu-
lo. Selecione e confirme a utilizacao do Pin.

7.4.7 GESTAO DA USB (VEJA AS FIG. 58-59). Selecio-
ne e confirme a escolha com o manipulo. Selecione
e confirme a escolha entre: Remocao — Atualizar o
Firmware e instalar op¢oes.

7.4.8 LAN SETUP (VEJA AS FIG. 62-63). Selecione e
confirme a escolha com o manipulo. Selecione e
confirme as escolhas.

8 SETOR V - AC WAVEFORM (VEJA A FIG. 98)

Nesta janela podem ser selecionadas e modificadas
muitas grandezas das 2 semi-ondas de penetracéo e de
limpeza. Rodando o manipulo, evidencia-se em AZUL
uma das duas funcdes e premindo a funcdo escolhida,
evidencia-se em VERMELHO e habilita-se a possibilida-
de de modificagcdo das grandezas. As grandezas sele-
cionaveis e modificaveis sao:

* A forma da onda, quer de penetracao, quer de lim-
peza (veja a fig. 99)

* O balanceamento AC (veja as fig. 100 e 101)

* Afrequéncia AC (vejas as fig. 102 e 103)

* Aregulagdo da amplitude AC (vejas as fig. 102 e 103)

9 SETOR Z - TIG MIX AC+DC (VEJA A FIG. 106)

Selecionando esta fungé@o pode-se modificar a alternan-
cia de corrente alternada e de corrente continua, veja as
fig. 107 e 108. Esta soldadura tem o objetivo de obter
uma maior penetragcdo em relagcdo a soldadura em cor-
rente alternada, (tradicional), em aluminio.

10 SETOR | JOB - PROGRAMAS MEMORIZADOS
(VEJA A FIG. 109)

No setor JOB, é possivel memorizar um ponto de sol-
dadura e os seus parametros (processo, ignicdo, modo,
etc.) de modo que o soldador os possa encontrar nova-
mente Selecione e confirme o setor JOB.

LEGENDA DOS SiMBOLOS

-@ memorizar
Q chamar
m eliminar
copiar

10.1 MEMORIZAR UM PONTO DE SOLDADURA.
(JOB) VEJA A FIG.110

Premir e selecionar o nimero de memaria no qual se de-
seja guardar o programa.

Neste exemplo € o n° 1. Confirme a selegdo que ¢é evi-
denciada.

Com o botao ativo, veja as fig. 111 e 112.

Para guardar o programa na memoria 1, escolha e confir-
me o simbolo memorizar e depois confirme.

10.2 MODIFICAR UM JOB (VEJA A FIG.113)
Para modificar ou utilizar um programa, proceder do
modo seguinte:

¢ Entre no menu "JOB", como descrito em 10.1

¢ Selecione o "JOB" a modificar

e Selecione e confirme o setor "chamar". O programa
esta disponivel para a soldadura.

e Se deseja modificar os parametros de soldadura, pro-
ceda como descrito no capitulo 4.2 e seguintes.

e Se deseja memorizar novamente, proceda como de-
scrito no paragrafo 10.1.

10.3 APAGAR UM JOB.

Proceda do modo seguinte:

e Entre no menu "JOB", como descrito em 10.1.

e Selecione o JOB a apagar.

¢ Selecione o simbolo "eliminar" e confirme a selecao.

10.4 COPIAR UM JOB, veja as fig.114, 115 e 116
Proceda do modo seguinte:

e Entre no menu "JOB", como descrito em 10.1

e Selecione 0 JOB a copiar e selecione o setor "copiar".
Selecione o numero de memoéria onde deseja introduzir
o JOB copiado

Confirme a memoaria selecionada. Selecione e confirme o
simbolo memorizar.



10.5 SOLDAR COM UM JOB

e Entre no menu "JOB", como descrito em 10.1
Selecione e confirme o numero desejado.

Selecione e confirme o setor JOB MODE.

O programa esta disponivel para a soldadura e ndo se
pode modificar nenhum parametro (veja a fig.117).

10.6 SAIR DE UM JOB.
Selecione e confirme o setor JOB1 (veja a fig.117).
Selecione e confirme o setor JOB MODE (veja a fig.118).

11 SETOR S

Este setor esta na parte alta do visor e resume breve-
mente as configuracdes em soldadura e do
grupo de arrefecimento, do bloqueio e outras funcodes.

12 SETOR T - TESTE DO GAS

A funcéo serve para permitir a regulacao do fluxo do gas
Depois de ativada a funcéo, a eletrovalvula abre-se, por
30 segundos, o simbolo pisca, mudando de cor cada se-
gundo; no fim do tempo, a eletrovalvula fecha-se auto-
maticamente; premindo o manipulo do encoder durante
este tempo, a eletrovalvula fecha-se.

13 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL).

Esta funcao atua de modo que, quando se reduz o com-
primento do arco, a corrente aumenta e vice-versa; as-
sim, o operador controla 0 aumento térmico e a pene-
tracdo apenas com o movimento da tocha.

A amplitude da variacdo de corrente por unidade de
tensao é regulavel no parametro APC.

Selecione e confirme o processo de soldadura APC (veja
a fig.64).

Selecione e confirme a regulagao da corrente APC (veja
a fig.65-66). Defina e confirme a amplitude da variagao
da corrente.

14 SOLDADURA TIG AC DC

Esta maquina de solfar é adequada para soldar com o

processo TIG DC, aco inoxidavel, ferro, cobre e, com o

processo TIG AC, aluminio, latdo e magnésio (TIG AC

apenas para os art. 394, 395, 396).

e Ligue o conector do cabo de massa ao pélo positi-
Vo (+) da soldadora e a garra a peca, no ponto mais
proximo possivel da soldadura, certificando-se que
haja um bom contacto elétrico.

e Ligue o conector de poténcia da tocha TIG ao pélo
negativo (-) da maquina de soldar.

e Ligue o conector de comando da tocha ao conector
P da maquina de soldar.

e Ligue atomada do tubo do gas da tocha a tomada E
da maquina e o tubo do gas, proveniente do redutor
de pressao da botija, a tomada do gas H.

Ligue a maquina.
Defina os parametros de soldadura, como descritos
nos capitulos anteriores.

e N&o toque em partes sob tensdo e nos bornes de
saida quando o aparelho esta alimentado.

e O fluxo de gas inerte deve ser regulado num valor
(em litros por minuto) de aproximadamente 6 vezes o
didmetro do elétrodo.

e Se usar acessorios, tipo gas-lens, o fluxo do gas
pode ser reduzido para cerca de 3 vezes o didmetro
do elétrodo.

e O didmetro do bico em ceramica deve ser de 4 a 6
vezes o didmetro do elétrodo.

TABELA DOS PARAMETROS AVANGADOS

Descricao dos Parametros Avancados | Min DEF Max U.M. Res.
11 Amplitude da primeira corrente de Hot Start | 0 120 A 1
HF Ignicdo (ignicdo com HF)
T1 Duracao da primeira corrente de Hot Start | 0,1 7,0 10,0 ms 0,1
HF Ignicdo (ignicdo com HF)
12 Amplitude da segunda corrente de Hot Start | 10 40 A 1
HF Ignicdo (ignicdo com HF)
T2 Duracéao da segunda corrente de Hot Start | 1 7 250 ms 1
HF Ignicio (ignicdo com HF)
Current Amplitude/ Durag&o da pendéncia de unido | 1 2 100 A/ms 1
Slope Hot Start com primeira corrente de solda-

dura
11 Amplitude da primeira corrente de Hot Start | 5 25 100 A 1
Lift (ignicéo Lift)
Ignition
T1 Duragéo da primeira corrente de Hot Start | 0 150 200 ms 1
Lift (ignicdo com Lift)
Ignition




Normalmente, o gas mais usado € o ARGON, porque tem
um custo inferior em relagéo a outros gases inertes, mas
também podem ser usadas misturas de ARGON com um
maximo de

2% de HIDROGENIO para a soldadura de ago inoxidavel
e HELIO ou misturas de ARGON-HELIO para a soldadura
de cobre.

Estas misturas aumentam o calor do arco em soldadura
mas s&o muito mais caras. Usando gas HELIO, aumentar
os litros por minuto até 10 vezes o didmetro do elétrodo

(Por ex. diametro 1,6 x10= 16 I/min de Hélio). Use vidros
de protecdo D.I.N. 10 até 75A e D.I.N. 11 de 75A em dian-
te.

14.1 PREPARAGAO DO ELETRODO

15 SOLDADURA POR ELETRODO REVESTIDO (MMA)

Esta maquina de soldar é adequada para soldar todos os

tipos de elétrodos exceto o tipo celuldsico (AWS 6010)

e (Certifique-se que o interruptor de ligagao esta na po-
sicdo 0 (OFF), depois ligue os cabos de soldadura,
respeitando a polaridade indicada pelo fabricante de
elétrodos que utilizar e a garra do cabo de massa na
peca, no ponto mais préximo possivel da soldadura,
certificando-se que haja um bom contacto elétrico.

e N&o toque simultaneamente na tocha ou na pinca
porta-elétrodo e na garra de massa.

e Ligue a maquina no interruptor de ligacao.

e Selecione o processo MMA, seguindo as instrucdes

do paragrafo 4.2.

e Regule a corrente em fungéo do diametro do elétro-
do, da posicédo de soldadura e do tipo de junta a exe-
cutar.

e Depois de terminada a soldadura, desligue sempre o
aparelho e retire o elétrodo da pinga porta-elétrodo.
O soldador pode regular imediatamente a corrente
de soldadura rodando o manipulo.

Se deseja modificar os pardmetros de soldadura, proce-

da do modo seguinte:

Selecione e confirme o setor relativo aos parametros de

soldadura.

A confirmacéo permite o acesso aos seguintes parame-

tros de soldadura:

e CORRENTE DE HOT START, regulavel de 0 a 100% da

corrente de soldadura, Esta funcéao facilita a ignicdo do

arco elétrico, fornecendo uma sobrecarga de corrente,
em cada inicio da soldadura

e TEMPO DE HOT-START, regulavel de 0 a 1 seg.

¢ ARC FORCE, regulavel de 0 a 100%.

e ANTISTICK: esta funcao desliga automaticamente o

gerador de soldadura no caso em que o elétrodo fique

colado ao material a soldar, permitindo assim a sua re-
moc¢ao manual, sem estragar a pinga porta-elétrodo.

16 COMANDOS A DISTANCIA

Para a regulagdo da corrente de soldadura podem ser
ligados a esta maquina de os seguintes comandos a di-
stancia:

Art.1256 Tocha TIG, apenas botdo de START (arrefeci-
mento

a agua).

Art.1258 Tocha TIG com botdes de START e de UP/
DOWN.

(arrefecimento a agua).

Art. 193 Pedal de comando (usado na soldadura TIG)
Art. 1192 + Art. 187 (usado em soldadura MMA)

Art. 1180 Conex&ao para ligar simultaneamente

a tocha e o pedal de comando.

TABELA WAVEFORM
SQUARE SINE TRIANGULAR
AC AC AC
WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION

SQUARE

AC A5-B5-C5-D1-E3 A3-B5-C3-D2-E3 A4-B5-C1-D3-E3
WAVEFORM CLEANING
SINE

AC A3-B3-C5-D2-E5 A1-B3-C3-D3-E5 A2-B3-C1-D4-E5
WAVEFORM CLEANING
TRIANGULAR

AC A4-B1-C5-D3 A2-B1-C3-D4-EH1 A3-B1-C1-D5-Ef1
WAVEFORM CLEANING

A Arc noise - B Cleaning - C Warm - D Arc concentration - E  Electrode shape saving - N = 1 (min.) + 5 (max.)



Com este acessoério, o Art. 193 pode ser utilizado em

qualquer modo de soldadura TIG.

Os comandos que incluem um potencidometro, regulam a
corrente de soldadura da corrente minima até & maxima

definida no gerador.

Os comandos com légica UP/DOWN regulam a corrente

de soldadura do minimo ao maximo de soldadura.

17 CODIGOS DE ERRO

Err. Descricao Solucio
Err.01 |Tensdo de pilotagem | Desligue a maqui-
IGBT baixa na de soldar e
controle a tenséo
de alimentagao.
Se o problema
persistir, con-
tacte o Centro de
Assisténcia.
Err.02 |Tensdo de pilotagem | Desligue a maqui-
IGBT alta na de soldar e
controle a tenséo
de alimentagao.
Se o problema
persistir, con-
tacte o Centro de
Assisténcia.
Err.06 |Controlo de qualidade | Verifique, sele-
(tensédo de saida baixa em | cionando MENU,
soldadura) a tensao de inter-
vencédo definida.
Err.07 |Controlo de qualidade | Verifique, sele-
(tens@o alta em soldadu- | cionando MENU,
ra) a tensao de inter-
vencgéao definida.
Err.53 | Start fechado na ligacéo | Largue o botao
da maquina, ou no rear- | de Start
me apds um erro
Err.67 |Alimentacdo fora das | Verifique atensao
especificagdes, ou falta|de alimentacao.
de uma fase (em ligacao) | Se o problema
persistir, con-
tacte o Centro de
Assisténcia.
Err.74 |Intervencdo da protecdo | Aguarde que o
térmica gerador arrefeca
Err.40 |Tensdo secundaria peri- | Desligue e volte
gosa a ligar a maqui-
na de soldar. Se
O problema per-
sistir, contacte o
Centro de Assi-
sténcia.

18 MANUTENCAO

Cada trabalho de manutencao deve ser executado
por pessoal qualificado, respeitando a norma IEC
60974-4.

18.1 MANUTENGCAO DO GERADOR

Em caso de manutencé&o no interior do aparelho, certifi-
que-se que o interruptor G esta na posigcao "O" e que o
cabo de alimentacéo esta desligado da rede.

Também é necessaério limpar periodicamente o interior
do aparelho, eliminando o p6é metalico acumulado, usan-
do ar comprimido.

18.2 CUIDADOS A TER APOS UM
TRABALHO DE REPARACAO.

Depois de uma reparacéao, preste atencao ao

arrumar os cabos, de modo que haja um isolamento se-
guro entre o lado primario e o lado secundario da maqui-
na.

Evite que os fios possam entrar em contacto com partes
em movimento, ou partes que aguecem durante o fun-
cionamento.

Montar todas as abragadeiras, como no aparelho origi-
nal, de modo a evitar que, se por acidente se quebre um
condutor, ou se desligue, possa dar-se uma conexao en-
tre o primario e o secundario. Monte também os parafu-
sos com as anilhas dentadas, como no aparelho original.



KAARIHITSAUSKONEIDEN KAYTTOOPAS

TARKEATA: ENNEN LAITTEEN KAYTTOONOTTOA, LUE
TAMA  KAYTTOOHJE HUOLELLISESTI. TAMA KAYT-
TOOHJE ON SAILYTETTAVA HUOLELLISESTI JA OLTA-
VA KAIKKIEN KONETTA KAYTTAVIEN SAATAVIL-LA.
KAYTTOOPPAASEEN TULEE TURVAUTUA AINA EPA-
VARMOISSA TILANTEISSA TAI TILATTAESSA KONEE-
SEEN VARAOSIA.

1. TURVAOHJEET

H!,.J HITSAUS JA VALOKAARILEIKKAUS VOI Al-
— HEUTTAA VAARATILANTEITA ITSELLE-SI TAI
MUILLE, TYOALUEELLA OLEVILLE HENKILOILLE. Ko-
neen kayttgjan tulee sen vuoksi tutustua huolellisesti hit-
sauksessa noudatettaviin turvaohjeisiin
ennen koneen kayttdd. Ohessa yhteenveto turvaohjeista.
Taydelliset turvaohjeet on erikseen tilattavissa. Turvaoh-

jeiden tilausnumero on 3.300.758

MELU.
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja. Plas-
A maleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydes-sa
voi kuitenkin syntya tatakin korkeampia meluar-
voja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua vastaan
lain maarittamia turvavarusteita kayttamalla.

% ’ SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat

498 olla vaarallisia.

% - Aina kun s&hkd kulkee johtimen I|api

=q \\ muodostuu johtimen ympaérille paikallinen

- sahko- ja

magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta synnyttda

EMF -kentan kaapelien ja virtalahteen ympaérille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat

aiheuttaa hairiditéd syddmentahdistimen toimintaan. Elin-

toimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) kayt-
tdjien tulee ottaa yhteytta laakariin ennen hitsauskoneen
kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

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

tat voivat myods aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttajien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaa-
peli niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos
mahdol-lista kiinnittdmalla ne toisiinsa teipilla.

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita ke-
hosi ympaérille.

- Al& koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi- / hit-
sauskaapelin ja maakaapelin valissd. Jos elektrodi- /
hit-sauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on
myds maajohto sijoitettava niin, etta se sijaitsee keho-
si oikealla puolella.

- Liita aina maajohto niin l&helle hitsaus / leikkaus koh-
taakuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus —virtaldhteen valit-
t6-massa laheisyydessa.

)

RAJAHDYKSET
- Ald hitsaa paineistettujen sailiiden tai rajah-

dysalttuden jauheiden, kaasujen tai héyryjen la-
heisyydessa.
- Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kdytettyja kaasu-
pulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maardysten mukaisesti ja
sitd saa kayttad ainoastaan ammattikayttoon teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sihkomagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ympaéristoissa.

KORKEATAAJUUS (H.F)
_Q: e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa
")) l/ hairidita radionavigointiin, turvajarjestel-
miin, tietokoneisiin ja yleensa viestintalait-

teisiin.
e Pyyda ainoastaan elektroniikkalaitteisiin
erikoistunutta ammattihenkil6d suoritta-
maan asennus.
¢ | oppukéayttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammatti-
taitoiseen sahkdasentajaan, joka kykenee korjaamaan
viipyméatta kaikki asennuksesta seuraavat hairiot.
¢ Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa héiridista,
lopeta laitteen kayttd valittdomasti.
e |_aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdanndllisesti.
e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavalin elektrodit oikealla etéisyydella.

ROMU.

Ef Al laita kdytosta poistettuja elektroniikkalaitteita
B ) ormaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on s&hko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella lahimman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat ympéaris-
ton tilaa ja edistat ihmisten terveytta!

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAIT-
TEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessé olevia
numeroituja kuvia.

B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa kasia.

C. Hitsauslanka ja langansyo6ttdyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida kadet ja metalliesineet etaalla
niisté.

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

1.1 Kéyta eristavia kasineitd. Ald koske hitsauspuikkoa
paljain kasin. Ald kéyta kosteita tai vaurioituneita ka-
sineita.



1.2 Eristd itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kap-
paleesta ja maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisddnhengitys saattaa olla terveydel-
le haitallista.

2.1 Pida paasi etaalla hitsaussavuista.

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

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

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

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvét kipindt saattavat aiheuttaa tu-
lipalon. Pida palonsammutinta laitteen valittémassa
l&heisyydessa ja varmista, etta paikalla on aina henki-
16, joka on valmis kayttamaan sita.

3.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren séateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41 Kaytad kyparadd ja suojalaseja. Kayta asianmukaisia
kuulosuojaimia ja yl6s asti napitettua tyopaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttda tai siihen suoritetta-
via toimenpiteita.

6. Ala poista tai peita varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS
2.1 MAARITELMAT

Tama laite on tasavirtaa tuottava virtaldhde ja sen toimin-
ta perustuu INVERTTERI tekniikkaan. Laitetta voidaan
kayttdd puikkohitsaukseen, jolloin silla voidaan hitsata
kaiken tyyppisilla hitsauspuikoilla ( luukuunottamatta sel-
luloosa puikkoja) tai TIG-hitsaukseen joko kosketus- tai
HF-sytyksella.

SITA EI SAA KAYTTAA PUTKIEN SULATUKSEEN, MOOT-
TORIN KAYNNISTYKSEEN TAI AKKUJEN LATAUKSEEN

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan:

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) IEC 60974-2/

IEC 60974-3 /IEC 61000-3-11 / IEC 61000-3-12. (kis.

huomautus 2).

No. Sarjanumero, joka tulee ilmoittaa aina kaikis-
sa hitsauskonetta koskevissa kyselyissa

Kolmivaiheinen staattinen taajuusmuunnin
muuntaja-tasasuuntaaja

TIG Soveltuu TIG-hitsaukseen.

MMA Soveltuu MMA-hitsaukseen

uo. Toisiotyhjakayntijannite

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

12. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite virralla 12

Ut. Nimellisliitant&jénnite

3~ 50/60Hz Kolmivaihesahko 50 tai 60 Hz

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

11 eff Kayttdsuhteen mukainen suurin ottoteho
Yleensatdma arvo vastaa laitteen suojaukseen
kaytettavan viivesulakkeen tehoa.

IP23S Suojausluokka Numero 3 toisena lukuna

tarkoittaa, etta laite soveltuu varastoitavaksi

mutta ei kaytettavaksi ulkona sateella, ellei

sité ole suojattu asianmukaisesti.

Soveltuu tiloihin, joissa on kohonnut riski.

HUOMAUTUKSIA:

1-Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tyoskentelyyn (kts. IEC 60664).

2-Tama laite on IEC 61000-3-12-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttdjan laitteiston ja julkisen verkon
lityntdpisteen sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhta suuri kuin 0,065 Q (Art. 381) - 0,057
Q (Art. 394)- 0,045 Q (Art. 395) - 0,024 Q (Art. 396)).
Laitteen asentajan/kayttdjan vastuulla on varmistaa
tarvittaessa sahkolaitokselta kysymalla, ettd laite
on liitetty sahkdéverkkoon, jonka sallittu maksimi-
impedanssi Zmax on pienempi tai yhta suuri kuin 0,065
Q (Art. 381) - 0,057 Q (Art. 394)- 0,045 Q (Art. 395) -
0,024 Q) (Art. 396).



2.3 SUOJIEN KUVAUS

2.3.1 Lampo6suoja

Kone on suojattu termostaatilla, joka estda koneen toimin-
nan sallittujen lampétilojen ylittyessa. Tuuletin jaa kayntiin
tassa tilassa ja naytolle A ilmaantuu Err. 74.

3 ASENNUS

Tarkista, etta litantdjannite vastaa

hitsauskoneen konekilvessd annettua jannitetta.

Asenna virtakaapeliin pistotulppa, jonka kapasiteetti on
koneen ottoteholle riittdva. Varmista, ettd kytket kelta/
vihrean johtimen maadoitusnapaan.

Sahkojarjestelmaén asennetun vikavirtakytkimen tai su-
lakkeiden tehon tulee vastata koneen virrankulutusta I1.

3.1 KAYTTOONOTTO

Koneen asentaminen on annettava ammattitaitoisen
henkiléstdn suoritettavaksi. Kaikki liitdnnat tulee tehda
voimassa olevien standardien ja taysin tydsuojelulain
(standardit CEI 26-36 ja IEC/EN 60974-9) mukaisesti.

3.2 KONEEN KUVAUS

A - NAYTTO.

B - KOODERIN SAATONUPPI

C - POSITIIVINEN ULOSTULOLIITIN (+)
D - NEGATIIVINEN ULOSTULOLIITIN (-)
E - LITIN

(1/4 GAS) TIG-hitsauspolttimen kaasuletkulle
P - 10-NAPAINEN LIITIN

F - USB-PORTTI

G - KATKAISIN - Kaynnistaa ja sammuttaa koneen
H - LIITIN kaasun tulolle

| - ETHERNET-LITTIMET

L - VERKKOJOHTO

M - JAAHDYTYSYKSIKON PISTOKE

N - SULAKEKOTELO

O - PAINEKYTKIMEN LIITIN

ILMOITUS: TASSA OPPAASSA MAINITUT KUVAT,
JOTKA TUNNISTETAAN NUMEROISTA, OVAT
NAHTAVISSA MUKAAN LIITETYSSA JULKAISUS-
SA, JONKA KOODI ON 3301036

4 NAYTON KUVAUS

K&ynnistettdessa

“CEBURA gazteollljnn?r?kgg

kaikki  koneen
tuotetunnusta,
sarjanumeroa,
Software Release 001 . . .
May 142018 ohjelmistoversio-
Options ROB ta, ohjelmiston

\ IP Address : p a [ =

vityspaivdmaarad, asennettuja valinnaisia toimintoja seka IP-
osoitetta koskevat tiedot.

Taméan jalkeen ndytdlle avautuu oletusasetuksen mukainen
paasivu.

Kayttgja voi suorittaa hitsauksen valittdmasti ja séatad virtaa
kaantadmalla nuppia B.

Article 395

Serial Number AD0000

Software Date

192.168.13.201

Kuten kuvassa on néytetty, ndyttd on jaettu alueisiin, joista jo-
kaisen sisélld voidaan tehdé asetuksia. Pa3asiallinen alue R on
ainoa punaisella reunustettu alue. Taman alueen toiminnot va-
litaan ja aktivoidaan painamalla nuppia B ja valitsemalla muo-
kattava toiminto nuppia k&antamalla. Valitut toiminnot muuttuvat
sinisiksi. Valitun toiminnon nimi tulee ndytén yldosaan vasem-
malle.

Hitsausprosessi nikyy aina ylhaalla vasemmalla alueiden
R ja S vélissa.
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Kun toiminto on sinisena ja nuppia painetaan, toiminto muut-
tuu punaiseksi ja ndyttédn tulee kohdistin, jossa nakyy minimi,
maksimi ja asetettu arvo. Arvoa muokataan saatadmalla sita nu-
pista; arvo vahvistetaan painamalla nuppia uudelleen.

Kaikki muut alueet valitaan yksinkertaisesti koskettamalla niita
sormella.

4.1 ALUE R - HITSAUSPARAMETRIEN SAATAMINEN.
Hitsausparametrien sd&dét on koottu parametrien
saatotaulukkoon.

Esimerkkina on kuvattu ESIKAASUNajan saatétoimenpide.
Valitse toiminto (KUVA 3), se muuttuu siniseksi; kun se akti-
voidaan nupilla, se muuttuu punaiseksi (KUVA 4); aseta arvo
ja vahvista se edelleen nuppia painaen.

Toiset sdadot suoritetaan tdsmaélleen samalla tavalla.



4.2 ALUE Q. HITSAUSPROSESSIN VALINTA.

Valitse sormella alue Q (ks. KUVA 5)

Valitse sormella TIG- tai MMA-prosessi (KUVAT 6 ja 7).
Valitse nupilla prosessin tyyppi seuraavassa lueteltujen
joukosta:

TIG DC-prosessi, ks. luku 12

TIG DC APC -prosessi, ks. luku 11.

TIG AC -prosessi, ks. luku 12-8.

TIG MIX AC+DC -prosessi, ks. luku 9.

MMA DC -prosessi (ks. KUVA 7) ks. luku 13.

MMA AC -prosessi (ks. KUVA 7) ks. luku 13.
Hitsausprosessi nakyy aina ylhaalla vasemmalla alueiden
R ja S valissa.

4.3 ALUE P. KAYNNISTYSTAVAN VALINTA.

Valitse sormella alue P (ks. KUVA 8).

Ne voidaan valita ja aktivoida seuraavilla tavoilla:

Nuolet tarkoittavat polttimen painikkeen painamis- ja
paéastamisliiketta.

| Manuaalinen tapa, 2 vaihetta (ks. KUVA 9 ja
KUVA 10).
Lyhytkestoisiin tai

hitsauksiin sopiva tila.

robottiautomatisoituihin

21 1
1‘t¢0‘

0
i

2-vaiheisessa manuaalisessa tilassa voidaan aktivoi-
da myos pistehitsaus-toiminto valitsemalla -ALUE (Ks.
KUVA 11 ja KUVA 12). Tassé tilassa hitsauskone val-
mistautuu automaattisesti korkeataajuuksiseen kaynni-
stykseen.

Pistehitsausajan sa&tédmisté varten on avattava VALIKKO
painamalla aluetta M (ks. KUVA 13) ja aluetta “Prosessin
parametrit” (ks. KUVA 14); kun ollaan p&asty alivalikko-
on, nupilla valitaan ja aktivoidaan Spot time -toiminto
(ks. KUVAT 15-15A-15B ja 16) ja arvo saadetaan edel-
leen nupista. Pistehitsaustoiminnon kanssa on mahdol-
lista aktivoida myos katkohitsaustoiminto tai tauko,
tdma on pisteiden vélinen aika; valitse ja aktivoi toiminto
samoin kuin on ilmoitettu kohdassa spot time (ks. KU-
VAT 17, 18 ja 19). Katkohitsausta kaytetdan paljon este-
ettisessd hitsauksessa, kun tydstettdva kappale ei saa
muuttaa muotoaan.

Ity It  Automaattinen tapa (ks. KUVA 20 ja KUVA
21).
Tapa soveltuu pitkdaikaisten hitsausten suoritta-
miseen.

at U

ITtzo
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Pida polttimen kytkintd painettuna. Valokaari syttyy ja
sammuu asetetun ajan kuluttua automaattisesti.
Automaattisessa tavassa voidaan aktivoida myds pi-
stehitsaustoiminto valitsemalla alue SPOT

(Ks. KUVA 22 ja KUVA 23). Tassé tilassa hitsauskone
valmistautuu automaattisesti korkeataajuuksiseen kayn-
nistykseen. Aikaa saadetddn sekd pistehitsauksessa
seka katkotoiminnossa toimimalla samoin kuin on ilmoi-
tettu manuaalisen tilan kohdalla.

1|/1—1\_T| Tapa 3 tasoa

Virtojen aikoja ohjataan manuaalisesti,
Virrat haetaan esiin. (Ks. kuva 24 ja KUVA 25).

3L |

g e

Tapa 4 tasoa
Téssa tilassa kayttaja voi asettaa vélivirran ja ha-
kea sen hitsauksen aikana (ks. kuva 26 ja KUVA 27).
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tulee pitaa painettuna

Symboli tarkoittaa, etta polttimen kytkinta
‘ yli 0,7 sekuntia hitsauksen keskeyttamiseksi.

Toiminnossa 3tasoa ja 4 tasoa pistehitsaus ja katkohitsaus
eivat ole aktiivisia.
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5 ALUE O - VALOKAAREN SYTYTYSTYYPIN VALIN-
TA (KS. KUVA 28).

Valitse ja vahvista valokaaren sytytysta vastaava alue O.
Valitse ja vahvista sytytystyyppi. HUOM! Kaytéssa ole-
van sytytystyypin ruutu on keltainen. Talld menetelmalla
voidaan valita, muuttaa ja vahvistaa kaikki sytytystyypit,
jotka luetellaan seuraavassa.

(ks. kuva 29) Sytytys korkealla taajuudella
(HF), valokaari sytytetdén korkeataajuuksisella /

= -jannitteiselld sahkopurkauksella

1\ (ks. kuva 30) Kosketussytytys, kosketa tydkap-
paletta elektrodin kérjelld, paina polttimen
kytkinté ja nosta elektrodin karki.

EvO , (ks. kuva 31) EVO LIFT. Kosketa tydkappaletta
= elektrodin kérjelld, paina polttimen kytkinté ja no-
4\ sta elektrodin kérki; heti kun elektrodi nostetaan,

korkeataajuuksinen/-jannitteinen  sdhkdpurkaus
sytyttdd valokaaren. Soveltuu erityisesti tarkkaan pi-
stehitsaukseen.

6 ALUE N - PULSSI
(KS. KUVAT 32,33,34,35)

Valitse ja vahvista pulssia koskeva alue N, jolloin paéastdan
PULSE -tilaan.

Aseta parametri seuraavien joukosta: Duty Cycle, pulssin
huippu- ja k&ynnistystaso seka pulssin taajuus.

Vahvista painamalla nuppia ja sdada valittuun arvoon.
Tallenna ja vahvista valinta painamalla uudelleen (ks. seu-
raava taulukko).

Parametri | Min. | DEF | Maks. Res.

L

10 50 20 1
Duty Cycle
(%)

L
— 100 0,1

Pulssitaso
(Ampeeri)




Parametri | Min. | DEF | Maks. Res.

0,1 (0,1-10 Hz)
0,5 (10-100 Hz)
2 (100-220 Hz)
5 (220-320 Hz)
10 (320-440 Hz)

- 15

0,10 [1,0 kHz 20 (440-500 Hz)
50 (500-1000
Pulssi- Hz)
taajuus 0,1 (1-2 kHz)
(Hz) 0,2 (1-2,5 kHz)

Saadot voidaan tehda myds prosessiparametrien
sisalla (ks. kappale 7.3 KUVAT 67-68-69-70). Valitse-
malla kuvake XP asetetaan erittdin korkeataajuuksien
pulssivirta, jolla muodostetaan keskitetympi valokaari.
Tassa pulssihitsaustyypissa asetukset ovat kiinteita ja
maaritettyja (ks. KUVA 73).

7 ALUE M - VALIKKO (KS. KUVAT 36 JA 37).

Valitse ja vahvista VALIKKO-alue. Valitse ja vahvista valit-
tu aluetyyppi sormella

7.1 PROSESSI-HITSAUSPROSESSIN VALINTA (KS.
KUVAT 38, 39, 40)

TIG DC -prosessi

TIG DC APC -prosessi

TIG AC -prosessi (poislukien tuote 381)

TIG MIX AC+DC -prosessi (poislukien tuote 381)
MMA DC -prosessi

MMA AC -prosessi (poislukien tuote 381)

7.2 LISAVARUSTEET (KS. KUVAT 41, 42)

Valitse jokin alla luetelluista lisdvarusteista ja ja vahvista
painamalla nuppia.

Jokaisessa lisdvarusteessa on sen kayttdohjeet.

e Jaahdytysyksikko

e Hitsausnaamari

e Kayttéjien rekisterdinti

* Rajojen laajennus

7.3 PROSESSIPARAMETRIT (KS. KUVAT 43, 44)

Valitse valittu parametri seuraavien joukosta ja vahvista
se:

TIG-prosessi

e Kaynnistystapa (ks. kappale 4.3)

* Pistehitsaus (ks. kappale 4.3)

* Valokaaren sytytystyyppi (ks. luku 5)

* Esikaasun kesto (ks. parametrien sdatétaulukko)

e Jélkikaasun kesto (ks. parametrien saatotaulukko)

* Tig Gas Flow (aktiivinen ainoastaan kaasun anturi-
lisdlaitteen kanssa, tuote 436 )

* Ensimmainen virtataso (ks. parametrien sdatétaulukko)

* Ensimmaisen tason kesto (ks. parametrien saatotau-
lukko)

e  Alkurampin kesto (ks. parametrien séatétaulukko)

e P&ivirta (ks. parametrien sdatétaulukko)

* Loppurampin kesto (ks. parametrien saatétaulukko)

e Kraatterintayttovirta (ks. parametrien saatétaulukko)

e Kraatterintyttovirran kesto (ks. parametrien s&&t6tau-
lukko)

e APC-sdato (vain TIG DC, ks. luku 16)

* Pulssi (ks. luku 6)

e EVO START (vain TIG DC, ks. luku 5 ja KUVAT 71 ja
72)

* Hot Start AC (vain TIG AC, ks. KUVAT 74 ja 75). Tata
toimintoa tarvitaan kaynnistysten optimointiin TIG
AC:ssa kullekin elektrodin halkaisijalle.

e Aallon muoto AC tunkeutumisessa (vain TIG AC, ks.
KUVAT 76 ja 77 ja taulukko AC WAVEFORM) . Tun-
keutumiselle sopivan aallon muodon valinta.

e Aallon muoto AC Puhdistus (vain TIG AC, ks. KUVAT
78 ja 79 ja taulukko AC WAVEFORM). Puhdistukselle
sopivan aallon muodon valinta.

* Taajuus AC (vain TIG AC, ks. KUVAT 80 ja 81). S&ataa
vaihtovirran taajuuden.

e Vaihtovirran tasapaino (vain TIG AC, ks. KUVAT 82 ja
83). Saataa tunkeutumisen puoliaallon prosentuaali-
sen arvon. Positiivinen arvo parantaa tunkeutumista,
negatiivinen arvo parantaa puhdistusta.

e Vaihtovirran vaihteluvélin sdato (vain TIG AC)

*  Mix Duty-cycle (vain TIG AC. Ks. kuvat 107 ja 108)

e Edistyneet parametrit (ks. taulukko).

MMA-prosessi (ks. luku 15)

Virran asetusarvo (p&évirta, ks. KUVAT 84 ja 85)

Hot Start (kuumakaynnistysvirta, ks. KUVAT 86 ja 87)
Kuumakaynnistysaika (ks. KUVAT 88 ja 89)

Arc force (ks. KUVAT 90 ja 91)

Antistick (ks. KUVAT 92 ja 93)

CUT OFF -jannite (vain MMA DC, ks. KUVAT 94 ja
95)

* VRD Jannitteen lasku tyhjana (ks. KUVAT 96 ja 97)

7.4 ASETUKSET (KS. KUVA 45)

7.4.1 KELLON ASETTAMINEN (KS. KUVAT 46-47). Va-
litse ja vahvista valinta nupilla. Aseta paivamaara ja
kellonaika ja vahvista.

7.4.2 KIELI (KS. KUVA 48). Valitse ja vahvista valinta nu-
pilla. Aseta haluttu Kieli ja vahvista.

7.4.3 KAYTTOLITTYMAN TYYLI (KS. KUVAT 50-51).
Valitse ja vahvista valinta nupilla. Aseta haluttu
kayttoliittyma.

7.4.4 MITTAYKSIKKO (KS. KUVAT 52-53). Valitse ja
vahvista valinta nupilla. Aseta haluttu mittayksikké.

7.4.5 PANEELIN LUKITUS (NAYTTO, KS. KUVAT 54-
55). Valitse ja vahvista valinta nupilla. Valitse ja
vahvista paneelin lukitus.



PARAMETRIEN SAATOTAULUKKO

Kuvaus Min. DEF Maks. Yks. Res.

Esikaasun kesto 0.1 0,1 10 Sek. 0.1

EVO START OFF OFF |[1,0 Sek. |01
(TIG DC HF)

Hot Start AC 0,1 1,6 6,0 mm 0,1
(TIG AC HF)
(TIG MIX HF)

Ensimmainen virtataso 3 25 Asetusarvo A 1

Ensimmaisen tason kesto |0 0 30 Sek. 0,1

Alkurampin kesto 0 1,0 10 Sek. 0,1
0

0
Paavirta 3 100 | 270/340/450/500 |A 1
0 0

I Keskivirta 5 50 270/340/450/500 | A 1
0o | 0
Loppurampin kesto 0 1,0 10 Sek. 0,1
I I
Kraatterintayttovirran 0 0 10 Sek. 0,1
I {l| kesto

Kraatterintayttovirta 3 10 Asetusarvo A 1

kesto

N
Jalkikaasun 0,1 10 25 Sek. 1
Lﬂ\_ﬂ

HUOM. Hitsausvirran suurin saatodarvo riippuu hitsauskoneen tuotenumerosta.




7.4.6 PIN-KOODIN KAYTTO (KS. KUVAT 56-57). Valitse
ja vahvista valinta nupilla. Valitse ja vahvista Pin-
koodin kayttd.

7.4.7 USB:N HALLINTA (KS. KUVAT 58-59). Valitse ja
vahvista valinta nupilla. Valitse ja vahvista valinta
seuraavien joukosta: Poisto — Laitteisto-ohjelman
paivitys ja valintojen asennus.

7.4.8 LAN-ASETUS (KS. KUVAT 62-63). Valitse ja vahvi-
sta valinta nupilla. Valitse ja vahvista valinnat.

8 ALUE V - AC WAVEFORM (KS. KUVA 98)

Talta nayttdsivulta voidaan valita ja muokata tunkeutu-
misen ja puhdistuksen kahden puoliaallon eri suureita.
Kiertdmallad nuppia toinen kahdesta toiminnosta koroste-
taan SINISELLA. Nuppia painamalla valittu toiminto ko-
rostuu PUNAISENA ja suureiden muokkausmahdollisuus
aktivoituu. Valittavissa ja muokattavissa ovat seuraavat
suureet:

* Aallon muoto, seké tunkeutumisen etté puhdistuksen
osalta (ks. KUVA 99)

* Vaihtovirran tasapaino (ks. KUVAT 100 ja 101)

* Vaihtovirran taajuus (ks. KUVAT 102 ja 103)

* Vaihtovirran vaihteluvalin saaté (ks. KUVAT 102 ja
103)

9 ALUE Z - TIG MIX AC+DC (KS. KUVA 106)

Jos valitaan tdma toiminto, voidaan muokata vaihto-
ja tasavirran vaihtelua, ks. KUVAT 107 ja 108. Tamén
hitsauksen tarkoituksena on saavuttaa suurempi tunkeu-
tuminen suhteessa vaihtovirralla suoritettuun (perinteise-
en) hitsaukseen alumiinissa.

10 ALUE | JOB - TALLENNETUT OHJELMAT
(KS. KUVA 109)

JOB-alueen sisélla voidaan tallentaa hitsauspiste ja sen
parametrit (prosessi, kdynnistys, tila jne.), niin etta hitsaa-
ja loytda ne tarvittaessa uudelleen. Valitse ja vahvista
JOB-alue.

SYMBOLIEN SELITYKSET

-@ tallenna
Q hae

m poista
kopioi

10.1 HITSAUSPISTEEN TALLENNUS. (JOB) KS. KUVA
110

Paina ja valitse sen tydmuistin numero, johon haluat tal-
lentaa ohjelman.

Téssa esimerkissd nro 1. Vahvista valinta, joka muuttuu
korostetuksi.

Aktiivisella ndppéaimelld, ks. kuvat 111 ja 112.

Ohjelman tallentamiseksi tydmuistiin 1, valitse tallenna
-kuvake ja vahvista se. Vahvista.

10.2 TYON (JOB) MUOKKAAMINEN (KS. KUVA 113)
Ohjelmaa muokataan tai kdytetdan seuraavalla tavalla:

¢ Avaa “JOB”-valikko kohdan 10.1 ohjeiden mukaan.

¢ Valitse muutettava “JOB”.

¢ Valitse ja vahvista "hae"-alue . Ohjelma on saatavilla
hitsausta varten.

¢ Jos haluat muuttaa hitsausparametrit, toimi kappaleen
4.2 ja sité seuraavien kappaleiden ohjeiden mukaan.

e Jos haluat tallentaa uudelleen, toimi kappaleen 10.1
ohjeiden mukaan.

10.3 JOB-OHJELMAN POISTAMINEN.

Toimi seuraavasti:

¢ Avaa JOB-valikko kohdan 10.1 ohjeiden mukaan.
¢ Valitse poistettava JOB-ohjelma.

¢ Valitse "poista"-kuvake ja vahvista valinta.

10.4 JOB-OHJELMAN KOPIOIMINEN ks. KUVAT 114,
115 ja 116

Toimi seuraavasti:

¢ Avaa JOB-valikko kohdan 10.1 ohjeiden mukaan.

e Valitse kopioitava JOB ja valitse "kopioi"-alue.

Valitse sen tydmuistin numero, johon haluat lisdtéa kopio-
idun JOB-ohjelman.

Vahvista valittu muisti. Valitse ja vahvista tallenna-kuva-
ke.

10.5 JOB-OHJELMALLA HITSAUS

Avaa JOB-valikko kohdan 10.1 ohjeiden mukaan.

Valitse ja vahvista haluttu numero.

Valitse ja vahvista JOB MODE -alue.

Ohjelma on saatavilla hitsausta varten eikd mitédén para-
metreista voida muuttaa (ks. kuva 117).

10.6 JOB-OHJELMASTA POISTUMINEN.
Valitse ja vahvista alue JOB1 (ks. kuva 117).
Valitse ja vahvista JOB MODE -alue (ks. kuva 118).

11 ALUE S

Taméa alue sijaitsee ndytdn yldosassa. Se sisdltda
hitsauksen ja

jadhdytysyksikdn asetusten, eston ja muiden toimintojen
lyhyen yhteenvedon.

12 ALUE T - KAASUTESTI

Toiminnolla sdadetddn kaasun virtausta. Kun toimin-
to aktivoidaan, magneettiventtiili avautuu 30 sekunnin
ajaksi; symboli vilkkuu vaihtaen véria sekunnin vélein.
Kun aika on kulunut loppuun, magneettiventtiili sulkeutuu



automaattisesti. Jos kooderin nuppia painetaan tané ai-
kana, magneettiventtiili sammuu.

13 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL).

Tama toiminto toimii siten, ettd kun valokaaren pituutta
véhennetdan, virta nousee ja painvastoin; kayttaja siis
ohjaa lampdbenergiaa ja tunkeutumista polttimen liikke-
ella.

Virran vaihteluvélid janniteyksikkda kohti voidaan séatéa
parametrilla APC.

Valitse ja vahvista APC-hitsausprosessi (ks. kuva 64).
Valitse ja vahvista APC-virran s&ato (ks. kuvat 65-66).
Aseta ja vahvista virran vaihteluvali.

14 TIG AC DC -HITSAUS

Hitsauskone soveltuu hitsaamaan ruostumatonta terasta,

rautaa ja kuparia TIG-tasavirtahitsauksella sek& alumii-

nia, magnesiumia ja messinkié TIG-vaihtovirtahitsauksel-

la (TIG AC vain tuotteilla 394, 395, 396).

e Liitd maadoituskaapelin liitin hitsauskoneen positiivi-
seen napaan (+) ja puristin kappaleeseen mahdolli-
simman l&helle hitsid. Varmista, etta sahkoinen kon-
takti on hyva.

e Liitd TIG-polttimen virtaliitin hitsauskoneen negatiivi-

seen napaan (-).
Liitd polttimen ohjausliitin hitsauskoneen liittimeen P.
Liitd polttimen kaasuletkun liitin koneen liittimeen E
ja kaasupullon paineenalentimesta tuleva kaasuletku
kaasuliittimeen H.

e Kaynnistéd kone.

e Aseta hitsausparametrit edellisten lukujen ohjeiden
mukaisesti.

o Al4 koske jannitteisia osia ja ulostuloliittimia, kun
kone on kytketty sdhk&verkkoon.

e Inertin kaasun virtaus tulee s&ataa arvoon (litraa mi-
nuutissa), joka on noin 6 kertaa elektrodin halkaisija.

e Jos kaytdssa on lisdvarusteita (esim. kaasulinssi), ka-
asun virtaus voidaan alentaa arvoon, joka on noin 3
kertaa elektrodin halkaisija.

e Keraamisen suuttimen halkaisijan tulee olla 4-6 ker-
taa elektrodin halkaisija.

Yleensa eniten kaytetty kaasu on ARGON, silld se on

edullisempaa kuin muut inertit kaasut. Voit kdyttada myds

ARGON-seoksia, joissa on enintdan

2% VETYA ruostumattomalle terékselle

ja HELIUMIA tai ARGON-HELIUM-seoksia kuparin

hitsaukseen.

N&mé seokset kasvattavat valokaaren [Amp64 hitsauksen

aikana

, mutta ne ovat kallimpia. Jos kaytetddn HELIUM-kaa-

sua, nosta litroja minuutissa korkeintaan 10-kertaiseksi

elektrodin l&pimittaan verrattuna.

(Esim. lapimitta 1,6 x10= 16 I/min heliumia). Kayta suoja-

laseja D.I.N. 10 (alle 75 A) ja D.I.N. 11 (vahintédén 75 A).

14.1 ELEKTRODIN VALMISTELU

EDISTYNEIDEN PARAMETRIEN TAULUKKO

Edistyneiden parametrien kuvaus | Min DEF Maks. | Yks. Res.
11 Ensimmaéisen kuumakaynnistysvirran | 0 120 A 1
HF Ignition vaihteluvali

(sytytys korkealla taajuudella)
T1 Ensimmaéisen kuumakaynnistysvirran | 0,1 7,0 10,0 ms 0,1
HF Ignition |kesto .

(sytytys korkealla taajuudella)
12 Toisen kuumakaynnistysvirran vaihte- |10 40 A 1
HF Ignition |luvali .

(sytytys korkealla taajuudella)
T2 Toisen kuumakéynnistysvirran kesto 1 7 250 ms 1
HF Ignition (sytytys korkealla taajuudella)
Current Kuumakaynnistyksen litdntdajan vaihte- | 1 2 100 A/ms 1
Slope luvali/ kesto ensimmaisell& hitsausvir-

ralla
11 Ensimmaisen kuumakaynnistysvirran | 5 25 100 A 1
Lift Ignition vaihteluvali

(Lift-sytytys)
T1 Ensimmaisen kuumakaynnistysvirran | 0 150 200 ms 1
Lift Ignition | kesto

(lift-sytytys)




15 HITSAUS PAALLYSTETYLLA ELEKTRODILLA
(MMA)

Hitsauskone soveltuu hitsaukseen Kkaikilla elektro-
dityypeilla lukuun ottamatta selluloosatyyppisié elektro-
deja (AWS 6010).

e \Varmista, ettd kaynnistyskytkin on 0-asennos-
sa (OFF). Liitd hitsauskaapelit ottaen huomioon
kéytettavien elektrodien valmistajan vaatimat napai-
suudet. Liitd maadoituskaapelin liitin kappaleeseen
mahdollisimman lahelle hitsia. Varmista, ettd sahkadi-
nen kontakti on hyva.

* Al4 koske poltinta tai elektrodinpidinta ja maadoitu-
spuristinta yhta aikaa.

Kaynnistd kone kaynnistyskytkimell&.
Valitse MMA-prosessi kappaleen 4.2 ohjeiden mukai-
sesti.

e Saada virta elektrodin halkaisijan, hitsausasennon ja
tehtavan hitsisauman mukaan.

e Kun hitsaus on paéattynyt, sammuta aina virtaldhde
irrottamalla elektrodi elektrodinpitimestd. Hitsaa-
ja voi saataa hitsausvirran valittdmasti kdéantamalla
saaténuppia.

Jos haluat muuttaa hitsausparametrit, toimi seuraavasti:

Valitse ja vahvista hitsausparametreja vastaava alue.

Vahvistus avaa seuraavat hitsausparametrit:

¢ KUUMAKAYNNISTYSVIRTA, siadettavissa 0-100 %

hitsausvirrasta. Tama toiminto helpottaa valokaaren

kédynnistymistéd antamalla ylivirtaa jokaisella hitsauksen
uudelleenkaynnistymiskerralla.

e KUUMAKAYNNISTYSAIKA, séédettévissad 0-1 sekun-

tiin.

¢ ARC FORCE s&adettavissad 0-100 %.

e ANTISTICK: tdma& toiminto sammuttaa automaattisesti

hitsauksen virtaldhteen siind tapauksessa, etta elektrodi

takertuu hitsattavaan materiaaliin, jolloin se voidaan ot-
taa pois ilman, etté elektrodinpidin vahingoittuu.

16 KAUKO-OHJAUSLAITTEET

Hitsauskoneeseen voidaan liittda seuraavat hitsausvirtaa
saatavat kauko-ohjauslaitteet:

Tuote 1256 TIG-poltin, vain START-painike. (vesijaahdytys
)-

Tuote 1258 TIG-poltin, START- ja UP/DOWN-painikkeet.
(vesijadhdytys).

Tuote 193 Jalkapoljin (TIG-hitsaus).

Tuote 1192+Tuote 187 (MMA-hitsaus).

Tuote 1180 Liitin, jolla litetdan samanaikaisesti

poltin ja jalkapoljin.

T&lla lisdvarusteella tuotetta 193 voidaan kayttaa
kaikessa TIG-hitsauksessa.

Potentiometrilld varustetut ohjauslaitteet saatavat hitsau-
svirran pienimmasta virrasta virtaldhteessa saadettyyn
suurimpaan virtaan.

UP/DOWN-logiikalla varustetut ohjauslaitteet saatavat
hitsausvirran pienimmasté arvosta suurimpaan arvoon.

17 VIRHEKOODIT

Virhe |Kuvaus Korjaus

Sammuta
hitsauskone
ja tarkista li-
itdntdjannite. Jos
ongelma ei poi-
stu, ota vyhteys
huoltopalveluun.

alhainen

Err.01 | IGBT-yksikdn

ohjausjénnite

Sammuta
hitsauskone
ja tarkista li-
itdntdjénnite. Jos
ongelma ei poi-
stu, ota vyhteys
huoltopalveluun.

korkea

Err.02 | IGBT-yksikdn

ohjausjénnite

WAVEFORM-TAULUKKO

SQUARE SINE TRIANGULAR
AC AC AC
WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION

SQUARE

AC A5-B5-C5-D1-E3 A3-B5-C3-D2-E3 A4-B5-C1-D3-E3
WAVEFORM CLEANING
SINE

AC A3-B3-C5-D2-E5 A1-B3-C3-D3-E5 A2-B3-C1-D4-E5
WAVEFORM CLEANING
TRIANGULAR

AC A4-B1-C5-D3 A2-B1-C3-D4-EH1 A3-B1-C1-D5-Ef1
WAVEFORM CLEANING

A Arc noise - B Cleaning - C Warm - D Arc concentration - E  Electrode shape saving - N = 1 (min.) + 5 (max.)



Virhe |[Kuvaus Korjaus
Err.06 | Laadunvalvonta (alhainen | Valitse MENU ja
antojénnite hitsauksessa) | tarkista asetettu
aktivointijénnite.
Err.07 | Laadunvalvonta (korkea | Valitse MENU ja
hitsausjénnite) tarkista asetettu
aktivointijénnite.
Err.53 | Kaynnistyskytkin lukittu | Vapauta kéynni-
kaynnistettdessa kone tai | styskytkin.
kuitattaessa virhe
Err.67 | Sahkd on annettujen ar- | Tarkista li-
vojen ulkopuolella tai yksi | itdntédjannite. Jos
vaihe puuttuu (k&ynni- | ongelma ei poi-
styksessa). stu, ota vyhteys
huoltopalveluun.
Err.74 | Ladmpdsuojan laukeami- | Odota, ettd vir-
nen taldhde jadhtyy.
Err.40 | Vaarallinen toisiojannite Sammuta
hitsauskone ja
kd@ynnistd uudel-
leen. Jos ongel-
ma ei poistu, ota
yhteys huoltopal-
veluun.
18 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkilot saavat huol-
taa konetta. Huolto tulee suorittaa standardin IEC
60974-4 mukaan.

18.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos koneen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta
kytkin G on 0-asennossa ja etté virtakaapeli on irrotettu
verkosta.

Poista lisdksi sdanndllisesti koneen sisélle kerdantynyt
metallipdly paineilmalla.

18.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjesta kaapelit korjauksen jalkeen tarkasti uudelleen

, niin ettd koneen ensié- ja toisiopuoli on eristetty varma-
sti toisistaan.

Ala anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia tai toiminnan ai-
kana kuumenevia osia.

Asenna kaikki nippusiteet takaisin alkuperéisille paikoille-
en, ettei johtimen tahaton rikkoutuminen aiheuta liitantaa
ensio- ja toisiopuolen valilla. Asenna lisaksi ruuvit ja ham-
masaluslaatat takaisin alkuperdisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEMASKINER TIL BUESVEJSNING

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 UD-
GORE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSE-

REN OG ANDRE PERSONER. SVEJSEREN SKAL DER-
FORINFORMERES OMRISICIENE, DER ER FORBUNDET
MED svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor. Yderli-
gere oplysning kan fas ved bestilling af manualen art.
nr.3.300.758

STAJ.
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
Amasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger oven-
naevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttel-
sesudstyret, der foreskrives i den gaeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER- Possono essere dan-
nosi.

< ’ -kan veere skadelige .

4 Q e Strgm, der laber igennem en leder, skaber
37 QN elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
=rT ﬂ'\\ skaerestrom skaber elektromagnetiske fel-
o ter omkring kabler og stremkilder.

¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj strom, kan
pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livsngdven-
dige apparater (pacemaker) skal kontakte laegen, inden
de selv udferer eller naermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skeeresvejsning, flammehgvling eller punktsvejs-
ning udferes.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning
eller skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.
Alle operatgrer skal gore folgende for at mindske risici,
der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

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

-Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodehol-
der- eller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til
hgjre for operataren, skal ogsa elektrodeholder- eller
svejsekablet vaere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet s& taet som muligt
pa svej-se- eller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stramkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er un-
der tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov, gas
eller dampe. Veer forsigtig i forbindelse med
handtering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som an-
vendes i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER
ette apparat er konstrueret i overensstemmelse med an-

givelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i in-
dustriel sammenhang. Der kan vaere vanskeligheder
forbundet med fastseettelse af den elektromagnetiske
kompatibilitet, safremt apparatet ikke anvendes i indu-
striel sammenhang.

HOJE FREKVENS (H.F)
= ¢ Den hgje frekvens (H.F.) kan pavirke ra-
-’—...yj ’/ dionavigation, sikkerhedstjenester, pc'er

og kommunikationsudstyr generelt.

¢ Installation mé& 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 lase even-
tuelle forstyrrelser, som skyldes installationen.

e Afbryd straks brugen af apparatet i tilfaelde af medde-
lelse fra myndigheden FCC som folge af forstyrrelser.

e Apparatet skal vedligeholdes og kontrolleres regel-
meessigt.

¢ Hgjfrekvensgeneratoren skal forblive lukket. Fasthold
det korrekte gnistgab i elektroderne.

o4

BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-
TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
saerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-di-
rektivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektro-
nisk udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale
lovgivning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrgrende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lo-
kale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette direk-
tiv forbedrer miljoet og @ger sundheden.

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

1.1 ADVARSELSSKILT

Den felgende nummererede tekst svarer til skiltets num-

mererede bokse.

B. Tradfremferingens sma ruller kan sare haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremfaeringsgruppen er under
spaending i lebet af svejsningen. Hold haender og me-
talting p& afstand.

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

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

1.2 Veer sikker pa at vaere isolerede fra stykket der skal
svejses og fra grunden

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde
p& maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.




2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

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

2.3 Brug en sugepumpe for at fijerne uddunstningen.

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

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

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

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens straler kan braende gjnene og give forbraen-
dinger pa huden.

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

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

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 SPECIFIKATIONER

Denne svejsemaskine er en konstant jeevnstremsgene-
rator, udviklet med INVERTER-teknologi og beregnet til
svejsning af beklaedte elektroder (med undtagelse af cel-
lulose-typen), ved hjeelp af TIG-metoden med teending
ved kontakt og med hgijfrekvens.

MA IKKE ANVENDES TIL OPT@NING AF VANDROR,
START AF MOTORER OG OPLADNING AF BATTERIER

2.2 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

Apparatet er bygget efter de felgende standarder:

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) IEC 60974-2/ IEC

60974-3 /IEC 61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (se fodnote 2).

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

Trefaset statisk frekvensomformer-
transformator-ensretter.

TIG Egnet til TIG svejsning.

MMA Egnet til for MMA svejsning

uo. Sekundeer spaending 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 strom

uUl. Nominel forsyningsspaending.

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 stramforbruget
nar der tages hejde for driftsfaktoren.
Normalt, svarer denne veerdi til sikringens
kapacitet (af forsinket type) der skal bruges
som beskyttelse til apparatet.
Beklaedningens beskyttelsesgrad. Grad 3
som andet ciffer betyder at apparatet kan
oplagres, men ikke bruges udendgrs under
regn, medmindre det befinder sig under
beskyttede forhold.

Egnet til at arbejde i omgivelser med ogetrisiko.

1 eff

IP23S

BEMARKNING:

1- Apparatet er derudover bygget til at kunne arbejde i
omgivelser med kontaminationsgrad 3. (Se IEC 60664).

2- Udstyret er i overensstemmelse med normen IEC
61000-3-12 safremt at den maksimale impedans Zmax
der tillades af anleegget er mindre end eller lig med
0,065 O (Art. 381) - 0,057 Q (Art. 394)- 0,045 Q (Art.
395) - 0,024 O (Art. 396) ved interfacepunktet mellem
brugerenheden og nettet. Det er installaterens eller
udstyrets brugers ansvar at garantere, ved eventuelt at
radsperge el-distributionsnettets operater, at udstyret
er tilsluttet en forsyning med en maksimal impedans
der tillades af Zmax systemet der er mindre end eller
ligmed 0,065 Q (Art. 381) - 0,057 Q (Art. 394)- 0,045 Q
(Art. 395) - 0,024 Q) (Art. 396) .




2.3 BESKYTTELSESANORDNINGER

2.3.1 Termisk beskyttelse

Dette apparat er udstyret med en temperaturfoler, der be-
skytter apparatet mod brug, hvis den tilladte temperatur-
greense overskrides. Under disse forhold vil ventilatoren
fortsaette med at fungere og displayet A viser fejlmeddelel-
sen: Err. 74.

3 INSTALLATION

Kontrollér at forsyningsspaendingen svarer til
meerkespaendingen angivet pa svejsemaskinens typeskilt.
Forbind et stik med en ydeevne der modsvarer
stromforsyningskablet og serg for, at den gule/grenne
ledning forbindes til jord.

Den termomagnetiske afbryder og sikringerne, der er
placeret i serie med streamforsyningen, skal have en bela-
stningskapacitet der modsvarer strammen L1 absorberet
af maskinen.

3.1 IBRUGTAGNING

Installation af maskinen skal udfgres af kvalificeret per-
sonale. Alle tilslutninger skal udfgres i overensstemmelse
med de gaeldende standarder og ved overholdelse af alle
forskrifter til forebyggelse af ulykker (standarderne CEl
26-36 og IEC/EN 60974-9)

3.2 BESKRIVELSE AF MASKINEN

A - DISPLAY

B - DREJEKNAP PA ENKODER

C - KLEMME, POSITIV UDGANG (+)

D - KLEMME, NEGATIV UDGANG (-)

E - SAMLING

(174 GAS) for tilkobling af gasslangen til TIG-svejsebraende-
ren

P - KONNEKTOR M. 10 POLER

F - USB-PORT

G - AFBRYDER - taend/sluk af maskinen

H - SAMLING gasindigb

| - ETHERNET-STIK

L - NETKABEL

M - STIK FOR TILSLUTNING AF KGLEENHED
N - SIKRINGSHOLDER

O - STIK TIL PRESSOSTAT

BEM/ZRK: DE ANGIVNE FIGURER | DENNE MANUAL
HAR NUMRE OG KAN SES | DET MEDFOLGENDE
DOKUMENT MED DOK. KODE 3301036

4 BESKRIVELSE AF DISPLAY

™ V_ed taending vil
——=CEBORA o e

alle maskino-

plysninger, deri-

A00000 blandt serienum-
Software Release 001

Software Date May 14 2018 m e r ,

Options ROB softwareversion,

\_ Padiress D sidste  opdate-

ring, det installe-
rede tilbehgr og maskinens ip-adresse.
Herefter vises hovedskaermbilledet med fabriksindstilingermne.
Brugeren kan svejse med det samme og regulere stromstyrken
ved hjeelp af drejeknappen B.

Article 395
Serial Number

192.168.13.201

Som vist pa figuren er displayet opdelt i feltomréder og tryk
herpa giver adgang til nogle indstilinger. Hovedfeltet R er det
eneste, der er indrammet med rodt. For at veelge og aktivere
funktionerne i dette feltomrade, er det nedvendigt at trykke
pa drejeknappen B, veelge den funktion der skal zendres ved
at dreje pa knappen, hvorefter de valgte funktioner vil blive vist
med blat. Navnet pa den valgte funktion vises i displayet overst
til venstre.

Svejseprocessen vil altid blive vist gverst til venstre mellem
felterne R og S.

S & OFF 10:06:13
AAA | 12/05/18

TIG DC HF
T
"11004 0.0v[™
EVO JOB B |
G MR Z
o &y LM || wew o

—

N P O NV /
Nér funktionen er fremhaevet med blat, er det tilstreekkeligt at
trykke pa drejeknappen, hvorefter funktionen markeres med
rad og displayet vil vise en marker med minimum, maksimum
og indstillet veerdi. Vaerdien kan aendres med drejeknappen og
bekraeftes ved at trykke pa drejeknappen igen.

Alle de andre feltomrader pa skaermen veelges nemt ved at rore
ved dem med fingeren.

41 FELTET R - REGULERING AF SVEJSEPARAME-
TRE.

Indstillingen af svejseparametrene er opsummeret i tabel til

parameterregulering.

Som eksempel beskrives proceduren til regulering af tiden

for PRE-GAS.

Veelg funktionen (fig. 3), hvorefter denne farves bla og ved

aktivering vha. drejeknappen vil den blive rad (fig. 4), indstil

veerdien og bekreeft den ved igen at trykke pa drejeknappen.

Folg den samme procedure ved regulering af de andre pa-

rametre.



4.2 FELTET Q. VALG AF SVEJSEPROCES.

Veelg feltomradet Q (se fig. 5)

Veelg processen TIG eller MMA (fig. 6 og 7) med fin-
geren.

Med drejeknappen vaelges procestype blandt de opforte:
TIC DC proces, se kapitel 12

TIC DC APC proces, se kapitel 11

TIC AC proces, se kapitel 12-8

TIC MIX AC+DC proces, se kapitel 9

MMA DC proces (se fig. 7) se kapitel 13.

MMA AC proces (se fig. 7) se kapitel 13.
Svejseprocessen vil altid blive vist gverst til venstre mellem
felterne Rog S.

4.3 FELTET P. VALG AF STARTTILSTAND.

Veelg feltet P (se fig. 8)

De folgende funktioner kan veaelges og aktiveres:

Pilene angiver bevaegelsen af trykket eller frigorelse af
knappen péa svejsebraenderen.

t Manuel funktion med 2 tider (se fig.9 og fig.10).
Funktion egnet til korttidssvejsning eller automati-
seret svejsning med robot.

21 1
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I manuel funktion med 2 tider er det ogs& muligt at aktive-
re funktionen punktsvejsning ved at trykke pa feltet SPOT
(se fig.11 og fig.12). P4 denne made vil svejseapparatet
automatisk indstille sig til teending p& hej frekvens.

For at regulere punktsvejsningstiden er det nedvendigt
at ga ind i MENU ved at trykke pa feltet M (se fig.13) og
pa feltet “Procesparametre” (se fig.14), i undermenuen
veelges og aktiveres funktionen Spot tid (se fig.15-15A-
15B og 16) hvorefter drejeknappen benyttes til at regu-
lere vaerdien. Sammen med funktionen til punktsvejsning
er det muligt at aktivere funktionen pulstid eller pause,
dette skal forstds som tiden mellem et punkt og det nee-
ste, veelg og aktiver funktionen pa samme made som for
spot tid (se fig. 17, 18 og 19). Pulsfunktionen er meget
nyttig hvis der skal udfgres eestetisk flotte svejsninger
uden risiko for at deformere arbejdsemnet.

it 4 Automatisk funktion (se fig.20 og fig.21).
|/_\| Funktion egnet til langtidssvejsning.

et at

120
—

Tryk pa knappen pa svejsepistolen og hold den nede,
hvorefter lysbuen vil teende og slukke automatisk efter
det indstillede tidsrum.

| automatisk funktion er det ogsd muligt at aktivere
funktionen punktsvejsning ved at trykke pa feltet SPOT
(se fig.-22 og fig.23). P4 denne made vil svejseapparatet
automatisk indstille sig til teending pa hgj frekvens. For
at regulere tiden, bade pa punktsvejsning og puls, falges
den samme fremgangsmade som beskrevet under ma-
nuel funktion.

| |}_1\T| 3-niveau funktion

Tiderne for de tre stromstyrker kontrolleres manuelt ved
at genkalde stromniveauet. (Se fig. 24 og fig. 25).

3L |

g e

|fu\| 4-niveau funktion

Med denne funktion kan brugeren introducere
et mellemliggende stromniveau og genkalde det under
svejsningen (se fig. 26 og fig. 27).

altitihnl
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braenderen skal holdes nede i
mere end 0,7 sekunder for at afslutte
svejsningen.

‘ Dette symbol angiver, at knappen pa svejse-

[ funktionerne med 3 og 4 niveauer vil spot- og pulsfunktio-
nerne ikke veere aktive.
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5 FELTET O - VALG AF TANDINGSMADE FOR 6 FELTET N - PULSFUNKTION

LYSBUEN (SE FIG. 28).

Veelg og bekraeft feltet O for teending af lysbuen. Veelg og
bekraeft taeendingsméade. BEMARK Den anvendte teen-
dingsmade er markeret med gult. Med denne metode
kan man veelge, eendre og bekraefte alle taendingsmader
beskrevet i det folgende.

(se fig. 29) Teending med hgj frekvens (HF),
teending af lysbuen sker ved hjelp af en

= hgjfrekvens/spaendingsladning

1\ % (se fig.30) Teending ved kontakt, ror ved svejse-

emnet med elektrodespidsen, tryk pa knappen

pa svejsebraenderen og loft elektrodespidsen.

EVO , (se fig. 31) EVO LIFT. Ror ved svejseemnet med
elektrodespidsen, tryk pa knappen pa svejse-
breenderen og loft elektrodespidsen. S& snart
elektroden haeves genereres en ladning med hgj
frekvens/spaending, som taender elektroden. Metoden er
specielt egnet til praecisionssvejsning.

I->ﬁ

(SE FIG. 32, 33, 34 OG 35)

Veelg og bekreeft feltet N til pulsfunktionen for at fa ad-
gang til funktionen PULSE.

Indstil parameteren, der vaelges mellem Duty cycle, Pul-
sering top og base samt Pulsfrekvens (Hz).

Bekraeft ved at trykke pa drejeknappen og regulere il
den gnskede veerdi.

Tryk igen for at gemme og bekraefte valget (se neden-
stdende tabel).

Parameter Min. | DEF | Maks. | Oplgs.

J -

10 50 |90 1
Arbejdscyklus

(%)

-

100 0,1

Pulsniveau
(Ampere)




Parameter Min. | DEF | Maks. Oplgs.

0,1 (0,110 H2)
0,5 (10-100 Hz)
2 (100-220 Hz)
5 (220-320 H2)
10 (320-440 Hz)
20 (440-500 Hz)
50 (500-1000
Pulsfrekvens Hz)
(HZ) 0,1 (1-2 kHZ)
0,2 (1-2,5 kHz)

- 15

0,10 |1,0 |KHz

Reguleringerne kan ogsa foretages inde i procespa-
rametre (se afsnit 7.3 fig. 67-68-69-70). Ved at vaelge
ikonet XP indstilles en pulserende strem med meget hoj
frekvens, der gar det muligt at opna en meget koncen-
treret lysbue. Med denne pulstype vil indstillingerne
veere faste og veldefinerede (se fig. 73).

7 FELTET M - MENU (SE FIG. 36 OG 37).

Veelg og bekraeft feltet MENU. Brug fingeren til at veelge
og bekraefte det gnskede felt.

7.1 PROCES-VALG AF SVEJSEPROCES (SE FIG. 38,
39, 40)

TIG DC proces

TIG DC APC proces

TIC AC proces (undt. art. 381)
TIC MIX AC+DC (undt. art. 381)
MMA DC proces

MMA AC proces (undt. art. 381)

7.2 TILBEHOR (SE FIG. 41, 42)

Vaelg mellem de nedenstdende muligheder for tilbehar og
bekraeft valget ved at trykke pa drejeknappen.
Brugsanvisningerne findes sammen med tilbehgret.

¢ Koleenhed

* Svejsemaske

e Brugerregistrering

e Udvidelse af greenser

7.3 PROCESPARAMETRE (SE FIG. 43, 44)
Veelg og bekraeft den valgte parameter fra de fglgende:

TIG proces

e  Startfunktion (se afsnit 4.3)

*  Punktsvejsning (se afsnit 4.3)

*  Teendingsmade for lysbue (se kapitel 5)

* Varighed af pregas (se tabellen til parameterregule-
ring)

e Varighed af postgas (se tabellen til parameterregu-
lering)

* TIG gasflow (kun aktiveret med tilboeharet gastransdu-

cer, art.nr. 436)

e Strom forste niveau (se tabellen til parameterregulering)

e Varighed forste niveau (se tabellen til parameterregule-
ring)

e Varighed af startrampe (se tabellen til parameterregule-
ring)

*  Primeer strom (se tabellen til parameterregulering)

e Varighed af slutrampe (se tabellen til parameterregule-

ring)

Kraterstrom (se tabellen til parameterregulering)

Varighed af kraterstrom (setabellentil parameterregulering)

APC regulering (kun for TIG DC se kapitel 16)

Pulsering (se kapitel 6)

EVO START (kun for TIG DC se kapitel 5 og fig. 71

0g 72)

e Hot Start START (kun for TIG AC se fig. 74 og 75)
Denne funktion benyttes til at optimere teendingen i
TIC AC for hver elektrodediameter.

* Bolgeformen AC indtraengen (kun for TIG AC se fig.
76 og 77 og tabellen AC WAVEFORM) . Valg af bol-
geform til den bedste indtreengen.

*  Bolgeformen AC renggaring (kun for TIG AC se fig. 78
og 79 og tabellen AC WAVEFORM). Valg af bglge-
form til den bedste rengering.

e AC frekvens (kun for TIG AC se fig. 80 og 81). Regu-
lerer vekselstromsfrekvensen.

* AC balancering (kun for TIG AC se fig. 82 og 83).
Regulerer procentdelen af halvbglgens indtreengen.
Positiv vaerdi bedre indtreengen, negativ veerdi bedre
rensning.

* Regulering af AC intervallet (kun for TIG AC)

*  Mix Duty-cycle (kun for TIG AC. Se figur 107 og 108)

* Avancerede parametre (se tabel).

MMA proces (se kapitel 15)

Set Point strom (primaer strom se fig. 84 og 85)

Hot Start (for strammen til Hot start se fig. 86 og 87)
Tidsrum til Hot start (se fig. 88 og 89)

Arc force (se fig. 90 og 91)

Antistick (se fig. 92 og 93)

CUT OFF-spaending (kun MMA DC se fig. 94 og 95)
VRD Reduktion af spaendingsniveauet uden belast-
ning (se fig. 96 og 97)

7.4 INDSTILLINGER (SE FIG. 45)

7.4.1 INDSTILLING AF UR (SE FIG. 46-47). Veelg og
bekraeft valget med drejeknappen. Indstil dato e
klokkeslaet og bekreeft.

7.4.2 SPROG (SE FIG. 48). Valg og bekraeft valget
med drejeknappen. Indstil det snskede sprog og
bekraeft.

7.4.3 BRUGERGRZAENSEFLADE (SE FIG. 50-51). Veelg
og bekreeft valget med drejeknappen. Indstil den
gnskede brugergraenseflade.

7.4.4 MALEENHEDER (SE FIG. 52-53). Vzelg og bekrasft
valget med drejeknappen. Indstil den gnskede
maleenhed.



TABEL TIL PARAMETERREGULERING

Beskrivelse Min. DEF Maks. M.E. Oplos.

Varighed pre gas 0,1 0,1 10 Sek. 0,1
0 i

EVO START OFF OFF 1,0 Sek. 0,1

(TIG DC HF)

Hot Start AC 0,1 1,6 6,0 mm 0,1

D D (TIG AC HF)

(TIG MIX HF)

Strem forste niveau 3 25 Setpunkt A 1
0 0

Varighed forste niveau |0 0 30 Sek. 0,1
0 0

I/j—\; Varighed startrampe 0 1,0 10 Sek. 0,1

I
Hovedstrem 3 100 [ 270/340/450/500 | A 1
0 0

0 l Mellem-strem 5 50 270/340/450/500 | A 1
0 e I

Varighed slutrampe 0 1,0 10 Sek. 0,1
0 0

Varighed kraterstrom 0 0 10 Sek. 0,1
0 0

Kraterstrom 3 10 Setpunkt A 1
0 0

Varighed 0,1 10 25 Sek. 1
I (1| postgas

BEMAERK: Maksimalveerdien til regulering af svejsestrommen afhaenger af svejseapparatets model.



7.4.5 BLOKERING AF PANEL (DISPLAY SE FIG. 54-
55). Veelg og bekraeft valget med drejeknappen.
Veelg og bekraeft blokering af panelet.

7.4.6 BRUG AF PIN-KODE (SE FIG. 56-57). Veelg og
bekreeft valget med drejeknappen. Veaelg og bekraeft
brugen af pin-koden.

7.4.7 ANVENDELSE AF USB-NQGLE (SE FIG. 58-59).
Veelg og bekraeft valget med drejeknappen. Veelg
blandt de felgende muligheder: Sletning — Opda-
tering af firmware og installation af valgfrit tilbeher.

7.4.8 LAN SETUP (SE FIG.62-63). Veelg og bekraeft val-
get med drejeknappen. Veaelg og bekreeft.

8 FELTET V - AC WAVEFORM (SE FIG. 98)

Pa dette skaermbillede veelges og redigeres flere starrel-
ser pa de 2 halvbelger til indtraengen og rensning. Ved at
dreje pa knappen vil en af de to funktioner blive marke-
ret med BLAT og nér der trykkes vil den blive markeret
med RODT, hvorefter det er muligt at eendre veerdien. De
valgbare og redigerbare starrelser er som folger:

* Bolgeformen er bade den til indtreengen og den til
rensning (se fig. 99)

* AC-balanceringen (se fig. 100 og 101)

e AC-frekvensen (se fig. 102 og 103)

* Regulering af AC intervallet (se fig. 102 og 103)

9 FELTET Z - TIG MIX AC+DC (SE FIG. 106)

Ved valg af denne funktion er det muligt at eendre pa
skiftene mellem vekselstrom og jeevnstrom se fig. 107
og 108. Denne svejsning har til formal at give en storre
indtraengen i forhold til den (traditionelle) svejsning med
vekselstrem pé aluminium.

10 FELTET JOB - LAGREDE ARBEJDSPROGRAM-
MER
(SE FIG. 109)

Inde i JOB er det muligt at gemme et svejsepunkt og dets
parametre (proces, teending, funktion m.m.) séledes at
svejseren kan genkalde dem. Vaelg og bekraeft feltet JOB.

TEGNFORKLARING

-:>> lagring
4':> fremkald
m sletning
kopier

10.1 LAGRING AF ET SVEJSEPUNKT. (JOB) SE FIG.
110

Tryk og veelg det nummer i hukommelsen, hvori man
gnsker at gemme programmet.

| dette eksempel er valgt nr. 1. Bekraeft valget, der vil blive
fremheaevet.

Med tasten aktiv se fig. 111 og 112.

For at lagre programmet i hukommelse 1, veelg og bekraeft
pa ikonet gem og bekreeft.

10.2 REDIGERING AF ET JOB (SE FIG. 113)
For at aendre eller benytte et arbejdsprogram geres som
folger:

¢ Ga ind i menuen "JOB” som beskrevet i afsnit 10.1

¢ Vzlg det "JOB” der skal aendres

e Veelg og bekraeft feltet "hent". Programmet kan nu
benyttes til svejsningen.

¢ Hvis man gnsker at eendre pa svejseparametrene, gor
som beskrevet i kapitel 4.2 og efterfolgende.

¢ Hvis man onsker at gemme programmet igen, gores
som beskrevet i afsnit 10.1.

10.3 ANNULLERING AF ET JOB.

Gor som falger:

¢ Ga ind i menuen JOB som beskrevet i afsnit 10.1.
¢ Veelg det JOB der skal slettes.

¢ Vzlg ikonet "sletning" og bekraeft valget.

10.4 KOPIERING AF ET JOB se fig. 114, 115 og 116
Gar som folger:

e G4 ind i menuen JOB som beskrevet i afsnit 10.1.

e VVzelg det JOB der skal kopieres og tryk pa feltet "kopi".
Veelg det nummer i hukommelsen, hvorunder det kopie-
rede JOB skal gemmes.

Bekraeft den valgte hukommelse. Vaelg og bekraeft pa
ikonet gem.

10.5 ANVENDELSE AF ET JOB TIL SVEJSNING

G4 ind i menuen JOB som beskrevet i afsnit 10.1.

Veelg og bekreeft det gnskede nummer.

Veelg og bekreeft feltet JOB MODE.

Programmet er nu tilgeengeligt til svejsningen og det er
ikke muligt at a2endre nogen parameter (se fig.117).

10.6 AFSLUTNING PA ET JOB.
Veelg og bekraeft feltet JOB1 (se fig.117).
Veelg og bekreeft feltet JOB MODE(se fig.118).

11 FELTET S
Dette felt befinder sig overst pa displayet og opsummerer

kort indstillingerne for svejsemaskine og
koleenhed, blokering og andre funktioner.



12 FELTET T - TEST GAS

Denne funktion benyttes til at regulere gasflowet. Med
denne funktion aktiveret vil magnetventilen dbne i 30
sekunder, hvor symbolet blinker ved at aendre farve hvert
sekund. Nar tiden er udlgbet vil ventilen automatisk lukke
igen. | dette tidsrum er det muligt at lukke ventilen ved at
trykke pé drejeknappen pa enkoderen.

13 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL).

Denne funktion virker pd den made, at nar leengden
pa lysbuen mindskes vil strammen eges, og omvendt.
Derfor kan svejseren kontrollere den termiske effekt og
indtraengen alene ved at beveege svejsebranderen.
Strgmintervallet pr. spaendingsenhed kan reguleres gen-
nem parameteren APC.

Veelg og bekreeft svejseprocessen APC(se fig. 64).

Veelg og bekreeft reguleringen af APC strgommen (se
fig.65-66). Indstil og bekreeft strammens variationsinter-
val.

14 TIG AC DC SVEJSNING

Denne svejsemaskine er egnet til TIG DC svejsning pa
rustfrit stal, jern, kobber og til TIG AC svejsning péa alumi-
nium, messing og magnesium (TIG AC kun for modeller-
ne 394, 395, 396).

e Tilslut jordledningen til den positive pol (+) pa svejse-
maskinen og klemmen til emnet i et punkt sa test pa
svejsningen som muligt, mens man sikrer sig at der
er god elektrisk kontakt.

e Tilslut speendingsledningen til TIG svejsebraenderen
til den negative pol (-) pa svejsemaskinen.

e Tilslut styreledningen til svejsebraenderen til kon-
nektoren P p& svejsemaskinen.

e Tilslut svejsebreenderens gasslange til maskinens
koblingspunkt E og gasslangen fra trykregulatoren
pa gasflasken til gaskoblingen H.

e Teend for maskinen.

e Indstil svejseparametrene som beskrevet i de fo-
regdende kapitler.

¢ Undga at rgre ved de spaendingsfarende dele og ud-
gangsklemmerne, nar der er speending pa maskinen.

e Det inerte gasflow skal reguleres til en veerdi (liter/
minut) der svarer til ca. 6 gange elektrodediameteren.

e Hvis der benyttes gaslinse som tilbehgr kan gasflo-
wet reduceres til ca. 3 gange elektrodediameteren.

e Den keramiske dyse skal have en diameter pa 4-6
gange elektrodediameteren.

Normalt er ARGON den mest anvendte gas, da den er

billigere end de andre inerte gasser, men der kan ogséa

benyttes blandinger af ARGON med maks.

2% HYDROGEN til svejsning af rustfrit stal

og HELIUM eller ARGON-HELIUM-blandinger il

svejsning af kobber.

Disse blandinger oger varmen i buen under svejsningen

, men er mere kostbare. Hvis der benyttes HELIUM skal

gasflowet gges op til 10 gange elektrodediameteren

(f.eks. diameter 1,6x10 = 16 liter/min helium). Benyt be-

skyttelsesglas DIN 10 op til 75A og DIN 11 fra 75A og

opefter.

TABEL MED AVANCEREDE PARAMETRE

Beskrivelse af de Avancerede parametre Min. | DEF Maks. | ML.E. |Oples.
11 Variationsbredde pa forste stremniveau i Hot Start | 0 120 A 1
HF tending (teending med HF)
T1 Varighed af forste stromniveau i Hot Start 0,1 7,0 10,0 ms 0,1
HF tending (teending med HF)
12 Interval for andet stremniveau i Hot Start 10 40 A 1
HF tending (teending med HF)
T2 Varighed af andet stramniveau i Hot Start 1 7 250 ms 1
HF Ignition (teending med HF)
Current Bredde/ varihed af haeldningerne i Hotstart med | 1 2 100 ms 1
Slope forste svejsestromniveau
11 Interval for forste stromniveau i Hot Start 5 25 100 A 1
Lift Ignition (teending med Lift)
T1 Varighed af forste stromniveau i Hot Start 0 150 200 ms 1
Lift Ignition (teending med Lift)




14.1 ELEKTRODEKLARGQRING

15 SVEJSNING MED BEKLADT ELEKTRODE (MMA)

Denne svejsemaskine kan benyttes til svejsning med alle
typer elektroder med undtagelse af cellulosebekleedte
elektroder (AWS 6010).

e Sorg for at teendingsknappen er i positionen 0 (OFF)
og tilslut svejseledningerne i henhold til deres pola-
ritet som angivet af elektrodeproducenten, og klem-
men pa jordledningen i et punkt s& teet pa svejsnin-
gen som muligt, mens man sikrer sig at der er god
elektrisk kontakt.

¢ Undga at rere ved svejsebraender eller elektrodehol-
der og klemmen pa jordledningen.

e Teend for maskinen pé& teendingsknappen.

e Vealg MMA-processer ved at fglge anvisningerne i
afsnit 4.2.

e Reguler stremmen pa baggrund af elektrodediame-
ter, svejseposition og den type svejsesom, der skal
udfares.

e Efter endt svejsning slukkes for strgmkilden og
elektroden tages ud af elektrodeholderen. Svejseren
kan hurtigt regulere svejsestrommen ved hjlp af
drejeknappen.

Hvis man ensker at andre pa svejseparametrene, gor

som folger:

Veelg og bekraefte feltet til redigering af svejseparametre.
Bekreeftelsen giver adgang til de felgende svejseparame-
tre:

e STROM TIL HOT START kan reguleres fra 0 til 100% af
svejsestrommen. Denne funktion ger det lettere at danne
lysbuen, da der leveres en overstram ved hver begyndel-
se pé svejsningen.

¢ TID FOR HOT START kan reguleres mellem 0 og 1 sek.
¢ ARC FORCE kan reguleres mellem 0 og 100%.

e ANTISTICK: Denne funktion slukker automatisk svejse-
stromkilden, hvis elektroden saetter sig fast til svejse-
emnet, for dermed at gore det muligt at fijerne den ma-
nuelt uden at gdeleegge elektrodeholderens klemme.

16 FJERNBETJENING

Til regulering af svejsestrammen pa denne svejsemaski-
ne kan de folgende systemer til fiernbetjening benyttes:
Art.1256 TIG-svejsepistol kun START knap. (vandkgling
).

Art.1258 TIG-svejsepistol med knapperne START og UP/
DOWN.

(vandkeling).

Art. 193 Styrepedal (til brug ved TIG-svejsning).

Art. 1192 + art. 187 Styrepedal (til brug ved MMA-
svejsning).

Art. 1180 Tilslutning for samtidig tilkobling

af svejsebraender og styrepedal.

Med dette tilbehor kan art. 193

anvendes til alle TIG-svejsefunktioner.

Kommandoerne der inkluderer potentiometeret, regule-
rer svejsestremmen fra minimum til maksimum stremni-
veau som indstillet p& stromkilden.

Kommandoerne med UP/DOWN-logik regulerer svejse-
strommen fra minimum til maksimum.

TABELLEN WAVEFORM
SQUARE SINE TRIANGULAR
AC AC AC
WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION

SQUARE

AC A5-B5-C5-D1-E3 A3-B5-C3-D2-E3 A4-B5-C1-D3-E3
WAVEFORM CLEANING
SINE

AC A3-B3-C5-D2-E5 A1-B3-C3-D3-E5 A2-B3-C1-D4-E5
WAVEFORM CLEANING
TRIANGULAR

AC A4-B1-C5-D3 A2-B1-C3-D4-EH1 A3-B1-C1-D5-Ef1
WAVEFORM CLEANING

A Arc noise - B Cleaning - C Warm - D Arc concentration - E  Electrode shape saving - N = 1 (min.) + 5 (max.)



17 FEJLKODER
Err. Beskrivelse Afhjzlpning
Err.01 |LavIGBT-spaending Sluk for

svejseappara-
tet og kontroller
forsyningsspaen-
dingen. Hvis pro-
blemet varer ved
skal der rettes
henvendelse il
teknisk assistan-
ce.

dingsniveau

Err.02 | HgjIGBT-spaending Sluk for
svejseappara-
tet og kontroller
forsyningsspaen-
dingen. Hvis pro-
blemet varer ved
skal der rettes
henvendelse il
teknisk assistan-
ce.

Err.06 | Kvalitetskontrol (lav ud- | Kontroller den
gangsspanding  under | indstillede spaen-
svejsning) dingsgreense un-

der MENU.

Err.07 | Kvalitetskontrol (hgj | Kontroller den
spaending under | indstillede spaen-
svejsning) dingsgreense un-

der MENU.

Err.53 | Start blokeret ved teen- | Friger startknap-
ding af maskinen eller ved | pen
tilbagestilling af en fejl

Err.67 | Stramforsyning uden for|[Kontroller
specifikationer eller en|forsyningsspeen-
fase mangler (under taen- | dingen. Hvis pro-
ding) blemet varer ved

skal der rettes
henvendelse il
teknisk assistan-
ce.

Err.74 | Termisk Vent pa at
sikkerhedsafbryder akti- | stremkilden kaler
veret ned

Err.40 | Farligt sekundeert spaen- | Sluk og taend for

svejseapparatet
igen. Hvis pro-
blemet varer ved
skal der rettes
henvendelse il
teknisk assistan-
ce.

18 VEDLIGEHOLDELSE

Alle vedligeholdelsesindgreb skal udferes af kvalifi-
ceret personale i henhold til standarden IEC 60974-4.

18.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STROMKILDE

| tilfeelde af vedligeholdelse internt i apparatet skal man
forst sikre sig, at afbryderen G stér i positionen "O" og at
ledningen til netspaendingen er frakoblet.

Maskinen rengeres indvendigt med trykluft med re-
gelmaessige mellemrum for at fjerne eventuelt ophobet
metalstov.

18.2 HANDLINGER EFTER
REPARATION.

Efter udfert reparation skal man vaere opmaerksom pa at
holde

orden pé ledningerne, saledes at der er en sikker isole-
ring mellem den primeere side og den sekundeere side pa
maskinen.

Undga at ledningerne kommer i kontakt med bevaegelige
dele eller komponenter, der bliver varme under brug.
Genmontér alle kabelstrips som de sad oprindeligt for at
undgd, at der kan ske utilsigtet kobling mellem primeer-
og sekundzersiden, hvis en leder utilsigtet gar i stykker
eller frakobles. Genmontér skruerne med de takkede
speendskiver som pa den oprindelige maskinkonfigura-
tion.



GEBRUIKERSHANDLEIDING VOOR BOOGLASAPPARATEN

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHI-
NE BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING
AAN-DACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE
VOL-LEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN GE-
BRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN

——SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker worden gewezen
op de gevaren, hierna opgesomd, die met laswerkzaam-
heden gepaard gaan. Voor meer gedetailleerde informa-
tie, bestel het handboek met code 3.300.758

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks ge-
Aluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/laspro-
cédé kan evenwel geluidsniveaus veroorzaken
die deze limiet overschrijden; daarom dienen gebruikers
alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen te treffen

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk
zZijn
< * De elektrische stroom die door een wille-

:? Q keurige conductor stroomt produceert
3 N elektromagnetische velden (EMF). De las-
:{—ﬁ\\ of snijstroom produceert elektromagneti-
- sche velden rondom de kabels en de gene-
ratoren.

¢ De magnetische velden veroorzaakt door een hoge
stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op pace-
makers. Personen die elektronische apparatuur (pace-
makers) dragen moeten informatie bij een arts inwinnen
voor ze afvlam-, booglas-, puntlas- en snijwerkzaamhe-
den benaderen.

De blootstelling aan elektromagnetische velden, gepro-

duceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezond-

heid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-

den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-

sche velden te beperken:

- Zorg ervoor dat de aardekabel en de kabel van de elek-
trodeklem 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 elek-
trodeklem of de lastoorts om uw lichaam wikkelt.

-Voorkom dat u tussen de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklep of de lastoorts komt te staan. Als de aar-
dekabel 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 werk-
zaamheden verricht.

ONTPLOFFINGEN Las niet in de nabijheid van
houders onder druk of in de aanwezigheid van

explosief stof, gassen of dampen. - Alle cilinders

en drukregelaars die bij laswerkzaamheden worden ge-
bruik dienen met zorg te worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden gebruikt
voor professionele doeleinden in een industriéle omge-
ving. Het garanderen van elektromagnetische compa-
tibiliteit kan problematisch zijn in niet-industriéle om-
gevingen.

= HOGE FREQUENTIE (H.F.)

e De hoge frequentie (H.F.) kan radiobe-
sturing, beveiligingen, computers en over
het algemeen alle communicatieappara-
tuur storen

e | aat de installatie uitsluitend verrichten
door gekwalificeerd personeel dat erva-
ring heeft met elektronische apparatuur.

¢ De eindgebruiker moet zich wenden tot een gekwalifi-
ceerde elektricien die spoedig elke storing veroorzaakt
door de installatie kan verhelpen

e Schakel de apparatuur onmiddellijk uit en gebruik deze
niet als de FCC-instantie wegens een storingen daarom
vraagt

e De apparatuur moet regelmatig worden onderhouden
en gecontroleerd

¢ De hogefrequentiegenerator moet gesloten blijven; zorg
voor voldoende afstand tot de elektroden van de vonk-
brug

hi¢

——
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VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-
TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EC be-
treffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform de na-
tionale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden wor-
den ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf dat
zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar van
de apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegenwoor-
diger te informeren over goedgekeurde inzamelingsme-
thoden. Door het toepassen van deze Europese richtlijn
draagt u bij aan een schoner milieu en een betere volks-
gezondheid!

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN BE-
KWAAM 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 verwon-
den.

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 elek-
trische schokken.

1.1 Draag isolerende handschoenen. Raak de elektro-
de nooit met blote handen aan. Draag nooit vochti-
ge 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 stop-
contact alvorens u werkzaamheden aan de machi-
ne verricht.

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen
geproduceerd worden, kan schadelijk voor de ge-
zondheid zijn.

21 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of af-
zuigsysteem om de dampen te verwijderen.

2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dam-
pen 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 veiligheidshelm en -bril. Draag een pas-
sende gehoorbescherming en overalls met gesloten

kraag. Draag helmmaskers met filters met de juiste
filtergraad. Draag altijd een complete bescherming
voor uw lichaam.

5. Lees de aanwijzingen door alvorens u van de ma-
chine gebruik maakt of er werkzaamheden aan ver-
richt.

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

2 ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 SPECIFICATIES

Dit lasapparaat is een constante gelijkstroombron die
ontwikkeld is met INVERTER-technologie, ontworpen
voor het lassen van beklede elektroden (met uitzonde-
ring van cellulosebekleding) en voor TIG-processen met
ontsteken door contact en hoogfrequent ontsteking.
NIET GEBRUIKEN VOOR HET ONTDOOIEN VAN LEI-
DINGEN, STARTEN VAN MOTOREN OF OPLADEN VAN
ACCU’S.

2.2 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

Het apparaat is gebouwd aan de hand van de volgende

normen: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) IEC 60974-2/

IEC 60974-3 /IEC 61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (zie op-

merking 2).

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

Statische driefasige frequentieomzetter
transformator gelijkrichter.

TIG Geschikt voor TIG lassen.
MMA Geschikt voor MMA 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
opgeslagen kan worden, maar dat het niet
buiten gebruikt mag worden in het geval
van neerslag, tenzij het apparaat wordt be-
schermd.

Geschikt voor gebruik in ruimtes met

groter gevaar.

1 eff

IP23S



OPMERKINGEN:

1- Het apparaat is tevens ontworpen om gebruikt te wor-
den in ruimtes met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC 60664).

2- Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-12,
mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax van
de installatie lager of gelijk is aan 0,065 Q (Art. 381) -
0,057 Q (Art. 394)- 0,045 Q (Art. 395) - 0,024 Q3 (Art. 396)
op het interfacepunt tussen de installatie van de ge-
bruiker en het lichtnet. De installateur of de gebruiker
van de apparatuur zijn verantwoordelijk voor en moe-
ten waarborgen dat de apparatuur aangesloten is op
een lichtnet met een maximum toelaatbare impedantie
ZMAX lager of gelijk aan 0,065 Q (Art. 381) - 0,057 Q (Art.
394)- 0,045 Q (Art. 395) - 0,024 O (Art. 396).

2.3 BESCHRIJVING VAN DE BEVEILIGINGEN

2.3.1 Thermische beveiliging

Dit apparaat wordt beveiligd door een temperatuurmeter
die, als de toegestane temperaturen worden overschreden,
de functionering van de machine onmogelijk maakt. Onder
deze omstandigheden blijft de ventilator werken en wordt op
het display A de storingscode Err. 74 weergegeven.

3 INSTALLATIE

Controleer of de netspanning overeenstemt met de
spanning die op het plaatje met technische gegevens van
het lasapparaat is vermeld.

Sluit een stekker met een passend vermogen aan op de
voedingskabel en zorg er daarbij voor dat de groen/gele
draad op de aarde-pen is aangesloten.

De magnetothermische schakelaar of de zekeringen die
in serie op de voeding zijn aangesloten moeten een ver-
mogen hebben die gelijk is aan de stroom |1 die door de
machine wordt opgenomen.

3.1 INBEDRIJFSTELLING

Uitsluitend gekwalificeerd personeel mag de machine
installeren. De aansluitingen moeten worden verricht in
overeenstemming met de van kracht zijnde normen en
veiligheidswet (normen IEC 26-36 en IEC/EN 60974-9)

3.2 BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT

A - DISPLAY.

B - ENCODER-KNOP

C - POSITIEVE AANSLUITKLEM (+)

D - NEGATIEVE AANSLUITKLEM (-)

E - AANSLUITING

(1/4 GAS) Hier wordt de gasleiding van de TIG-lastoorts op
aangesloten

P - 10-POLIGE CONNECTOR

F - USB-POORT

G - SCHAKELAAR - Schakelt de machine in en uit

H - AANSLUITING gastoevoer

| - ETHERNET-AANSLUITINGEN

L - NETWERKKABEL

M - AANSLUITING KOELUNIT

N - ZEKERINGHOUDER

O - AANSLUITING DRUKREGELAAR

WAARSCHUWING: DE AFBEELDINGEN DIE IN DEZE
HANDLEIDING WORDEN GECITEERD EN MET
EEN NUMMER WORDEN AANGEDUID, KUNNEN

GERAADPLEEGD WORDEN IN DE BIJGEVOEGDE
UITGAVE MET ARTIKELCODE 3301036

4 BESCHRIJVING VAN HET DISPLAY

™ Bij de inschake-
NS, By E ling wordt 5 se-
“CEBURA conden lang op
het display alle
informatie van de
machine  weer-

gegeven: het ar-
tikelnummer, het

-

Article 395
A00000
Software Release 001
Software Date May 142018

Options ROB

N serienummer, de
softwareversie,

de datum van de software-update, de geinstalleerde opties en
het IP-adres.
Vervolgens wordt op het display het hoofdscherm behorende
bij de fabrieksinstelling weergegeven.
De operator kan onmiddellijk met het lassen aanvangen en de
stroom regelen door aan de knop B te draaien.
Zoals in de afbeelding wordt weergegeven is het display opge-
deeld in diverse sectoren. In elke sector kunnen instellingen
worden verricht. De hoofdsector R is de enige sector met een
rode rand. Selecteer en activeer de functies van deze sector
door op de draaiknop B te drukken en de te wijzigen functie
te kiezen door aan de draaiknop te draaien. De geselecteerde
functies kleuren blauw. De naam van de geselecteerde functie
wordt links bovenaan op het display weergegeven.

Serial Number

D

192.168.13.201

Het lasproces wordt altijd links bovenaan weergegeven
tussen de sectorenRen S.

S & OFF 10:06:13
AAN | 12/05/18

TIG DC HF
"11004 0.0v =
Tl o
I A=
Q- # lrl_'\.! é M F\‘:k MENU-——M

\_ P 0 NV Y,

Druk op de draaiknop als de functie blauw aangegeven wordt.




De functie kleurt nu rood en op het display wordt een schuif met
het minimum, het maximum en de ingestelde waarde weerge-
geven. Wijzig deze waarde door aan de draaiknop te draaien.
Bevestig vervolgens de nieuwe waarde door opnieuw op de
draaiknop te drukken.

De andere sectoren kunnen worden geselecteerd door er met
een vinger op te drukken.

4.1 SECTOR R - INSTELLING VAN DE LASPARAME-
TERS.

In de tabel parameterinstellingen worden de instellingen

van de lasparameters samengevat.

Als voorbeeld beschrijven we de procedure voor het instel-

len van de PRE-GAS-tijd.

Selecteer de functie (AFB.3). Deze functie kleurt blauw. Acti-

veer de functie vervolgens door op de draaiknop te drukken.

De functie kleurt nu rood (AFB.4). Stel de waarde in en beve-

stig deze door opnieuw op de draaiknop te drukken.

Volg dezelfde procedure om de andere instellingen te ver-

richten.

4.2 SECTOR Q. KEUZE VAN HET LASPROCES.
Selecteer de sector Q (zie AFB.5)

Selecteer het TIG- of MMA-proces (AFB. 6 en 7)
Selecteer met de draaiknop een van de genoemde pro-
cestypen:

TIG DC-proces zie hoofdstuk 12

TIG DC APC-proces zie hoofdstuk 11.

TIG AC-proces zie hoofdstuk 12-8.

TIG MIX AC+DC-proces zie hoofdstuk 9.

MMA DC-proces (zie AFB.7) zie hoofdstuk 13.

MMA AC-proces (zie AFB.7) zie hoofdstuk 13.

Het lasproces wordt altijd links bovenaan weergegeven
tussen de sectorenRen S.

4.3 SECTOR P. KEUZE VAN DE STARTMODUS.

Selecteer de sector P (zie AFB.8)

De volgende modi kunnen geselecteerd en geactiveerd
worden:

De pijlen geven de indrukken of het loslaten van de lasto-
ortsknop aan.

| Handbediende 2-trapsmodus (zie AFB.9 en

[ JAFB.10).

Deze modus is geschikt voor kort lassen of auto-
matisch lassen met robot.

21 1
1‘t¢0‘

0
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In de handbediende 2-trapsmodus kan tevens de puntla-
sfunctie worden geactiveerd, door de sector SPOT (zie
AFB.11 en AFB.12) te selecteren. In deze modus bereidt
het lasapparaat zich automatisch voor op de ontsteking
met hoge frequentie.

Om de puntlastijd te kunnen instellen, moet het MENU

worden geopend met een druk op de sector M (zie
AFB.13) en op de sector “Procesparameters” (zie
AFB.14). Vervolgens moet in het submenu de functie
Spot time (zie AFB.5-15A-15B en 16) worden gese-
lecteerd en geactiveerd met de draaiknop en moet met
de draaiknop te waarde worden ingesteld. De functie in-
terval of pauze kan samen met de puntlasfunctie wor-
den geactiveerd. Deze functie bepaalt de tijd tussen twee
punten. Selecteer en activeer deze functie op dezelfde
manier als voor spot time (zie AFB. 17, 18 en 19) is be-
schreven. Het interval wordt met name gebruikt wanneer
sierlijke lassen gemaakt moeten worden zonder dat het
werkstuk vervormd raakt.

it M Automatische modus (zie AFB.20 en AFB.21).
m Deze modus is geschikt voor lang lassen.

1Ttzo ar I

— 0
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Houd de lastoortsknop ingedrukt. De boog wordt ontsto-
ken en automatisch gedoofd als de ingestelde tijd is ver-
streken.

In de automatische modus kan tevens de puntlasfunctie
worden geactiveerd, door de sector SPOT

(Zie AFB.22 en AFB.23). In deze modus bereidt het la-
sapparaat zich automatisch voor op de ontsteking met
hoge frequentie. Stel de tijd voor het puntlassen en het
interval in op de manier die voor de handbediende mo-
dus is beschreven.

1Yy

I/—\I 3-niveaumodus

DE stroomtijden worden met de hand ingesteld.
Ze roepen de stromen op. (Zie AFB. 24 en AFB.25).

aL |
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p Ul 5 SECTOR O - KEUZE VAN HET TYPE BOOGONT-

4-niveaumodus STEKING (ZIE AFB.28).
Met deze modus kan de operator een tussen-
stroom invoeren en tijdens het lassen oproepen (Zie Selecteer en bevestig de sector O behorende bij de

AFB. 26 en AFB.27). ontsteking van de boog. Selecteer en bevestig het type
ontsteking. N.B. Het hokje van de gebruikte ontsteking

ac it o l wordt geel weergegeven. Met deze methode kunnen alle

H typen ontstekingen die hieronder beschreven zijn worden

geselecteerd, gewijzigd en bevestigd.

(zie AFB. 29) Ontsteking met hoge frequentie
(HF): de boog wordt ontstoken door een ontla-
— ding met hoge frequentie/spanning

(n altitint =

t£0 t£0 1\ (zie AFB.30) Contactontsteking: raak het wer-
r — kstuk met de punt van de elektrode aan, druk op
— ! de toortsknop en til de punt van de elektrode op.

-

EvVO _ (zie AFB. 31) EVO LIFT. Raak het werkstuk met
= de punt van de elektrode aan, druk op de to-
4\ ortsknop en til de punt van de elektrode op; zodra

de elektrode omhoog beweegt, wordt een ontla-
ding met hoge frequentie/spanning opgewekt die de
boog ontsteekt. Bijzonder geschikt voor precisiepuntlas-
sen.

langer dan 0,7 seconden ingedrukt gehou-

Dit pictogram geeft aan dat de lastoortsknop
‘ den moet worden om het lassen af te ronden.

In de 3-niveau- en 4-niveaufunctie zijn het puntlassen en
het interval niet geactiveerd.




6 SECTOR N - PULSLASSEN
(ZIE AFB. 32,33,34,35)

Selecteer en bevestig de sector N voor het pulslassen
om de modus PULSE te kunnen openen.

Kies de parameter en stel deze in: Duty Cycle, Pulsniveau
(piek en basis) en Pulsfrequentie.

Bevestig met een druk op de draaiknop en stel de gewen-
ste waarde in.

Druk opnieuw op de draaiknop om de keuze op te slaan
en te bevestigen (zie de volgende tabel).

Parameter | Min. | DEF | Max | Res.

— |10 50 90 1
Duty Cycle

(%)

L
—_— 100 |01

Pulsniveau
(Ampeére)

0,1 (0,1-10 Hz)
0,5 (10-100 Hz)
2 (100-220 Hz)
5 (220-320 Hz)
10 (320-440 Hz)

- 15

010 110 |KHZ 150 440-500 H2)
PUlsfre- 50 (500-1000 Hz)
quentie 0,1 (1-2 kHz)
(Hz) 0,2 (1-2,5 kHz)

De instellingen kunnen ook worden verricht in de pro-
cesparameters (zie paragraaf 7.3 AFB. 67-68-69-70).
Selecteer het pictogram XP om een pulsstroom met
zeer hoge frequentie voor een sterker geconcentreerde
boog in te stellen. Deze pulsvorm kent vaste en gedefi-
nieerde instellingen (zie AFB. 73).

7 SECTOR M - MENU (ZIE AFB. 36 EN 37).

Selecteer en bevestig de sector MENU. Selecteer en be-
vestig de gekozen sector met de vinger

71 PROCES-KEUZE VAN HET LASPROCES (ZIE
AFB.38, 39, 40)

TIG DC-proces

TIG DC APC-proces

TIG AC-proces (uitgezonderd Art. 381)

TIG MIX AC+DC-proces (uitgezonderd Art. 381)
MMA DC-proces

MMA AC-proces (uitgezonderd Art. 381)

7.2 ACCESSOIRES (ZIE AFB. 41, 42)

Selecteer en bevestig de keuze van een van de onder-
staande accessoires met een druk op de draaiknop.

De gebruiksaanwijzingen zijn in elk accessoire opgeno-
men.

e Koelunit

e Lasmasker

*  Gebruikersregistratie

e Limietuitbreiding

7.3 PROCESPARAMETERS (ZIE AFB.43, 44)
Selecteer en bevestig de gekozen parameter:

TIG-proces

e Startmodus (zie paragraaf 4.3)

* Puntlassen (zie paragraaf 4.3)

* Type boogontsteking (zie hoofdstuk 5)

e Duur Pregas (zie de tabel met de parameterinstellin-
gen)

e Duur Postgas (zie de tabel met de parameterinstel-
lingen)

* Tig Gas Flow (uitsluitend geactiveerd met het acces-
soire gastransducent, art. 436)

e Stroom eerste niveau (zie de tabel met de parameterin-

stellingen)

*  Duur eerste niveau (zie de tabel met de parameterinstel-
lingen)

e Duur eerste stijging (zie de tabel met de parameterinstel-
lingen)

* Hoofdstroom (zie de tabel met de parameterinstellingen)

e Duur laatste stijging (zie de tabel met de parameterin-
stellingen)

e Kratervulling (zie de tabel met de parameterinstellingen)

e Duur kratervulling (zie de tabel met de parameterinstellin-
gen)

e APC-instelling (uitsluitend voor TIG DC zie hoofdstuk
16)

* Pulse (zie hoofdstuk 6)

e EVO START (uitsluitend voor TIG DC zie hoofdstuk 5
en AFB. 71 en 72)

e Hot Start AC (uitsluitend voor TIG AC zie AFB. 74 en
75). Deze functie wordt gebruikt om de ontstekingen
in TIG AC voor elke elektrodediameter te optimalise-
ren.



TABEL PARAMETERINSTELLING

Beschrijving Min. DEF Max M.E. Res.

Pre Gas-tijd 0,1 0,1 10 Sec. 0,1

EVO START OFF OFF 1,0 Sec. 0,1

(TIG DC HF)

@ Hot Start AC 0,1 1,6 6,0 mm 0,1

D D (TIG AC HF)

(TIG MIX HF)

Stroom eerste niveau 3 25 Setpoint A 1
0 0

Duur eerste niveau 0 0 30 Sec. 0,1
0 0

Duur eerste stijging 0 1,0 10 Sec. 0,1
0 0

Hoofdstroom 3 100 270/340/450/500 | A 1
0 0

I Tussenstroom 5 50 270/340/450/500 | A 1

I | 0

Duur laatste stijging 0 1,0 10 Sec. 0,1
U I

Duur kratervulling 0 0 10 Sec. 0,1
U I

Kratervulling 3 10 Setpoint A 1
0 0

Duur 0,1 10 25 Sec. 1

gasnastroom

N.B. De maximumwaarde voor de instelling van de lasstroom hangt af van de artikelcode van het lasapparaat.




e Golfvorm AC Penetratie (uitsluitend voor TIG AC, zie
AFB. 76 en 77 en de tabel AC WAVEFORM). Selectie
van de golfvorm die voor de penetratie geschikt is.

e Golfvorm AC Reiniging (uitsluitend voor TIG AC, zie
AFB. 78 en 79 en de tabel AC WAVEFORM) . Selec-
tie van de golfvorm die voor de reiniging geschikt is.

* AC-frequentie (uitsluitend voor TIG AC zie AFB. 80
en 81). Stelt de wisselstroomspanning in.

e AC-compensatie (uitsluitend voor TIG AC zie AFB. 82
en 83). Stelt het percentage van de halve penetratie-
golf in. Positieve waarde betere penetratie, negatieve
waarde betere reiniging.

*  AC-amplituderegeling (uitsluitend voor TIG AC)

*  Mix Duty-cycle (uitsluitend voor TIG AC. Zie afbeel-
dingen 107 en 108)

e Geavanceerde parameters (zie tabel).

MMA-proces (zie hoofdstuk 15)

Setpointstroom (hoofdstroom zie AFB. 84 en 85)
Hot Start (Hotstart-stroom zie AFB. 86 en 87)
Hotstart-tijd (zie AFB. 88 en 89)

Arc force (zie AFB. 90 en 91)

Antistick (zie AFB. 92 en 93)

CUT OFF-spanning (uitsluitend voor MMA DC zie
AFB. 94 en 95)

* VRD Nullastspanningsverlaging (zie AFB. 96 en 97)

7.4 INSTELLINGEN (ZIE AFB.45)

7.4.1 KLOKINSTELLING (ZIE AFB. 46-47). Selecteer en
bevestig de keuze met de draaiknop. Stel de datum
en tijd in en bevestig.

7.4.2 TAAL (ZIE AFB. 48). Selecteer en bevestig de
keuze met de draaiknop. Stel de gewenste taal in
en bevestig.

7.4.3 STIJL VAN DE GEBRUIKERSINTERFACE (ZIE
AFB. 50-51). Selecteer en bevestig de keuze met
de draaiknop. Stel de gewenste interface in.

7.4.4 MEETEENHEID (ZIE AFB. 52-53). Selecteer
en bevestig de keuze met de draaiknop. Stel de
gewenste meeteenheid in.

7.4.5 BLOKKERING BEDIENINGSPANEEL (DISPLAY
ZIE AFB. 54-55). Selecteer en bevestig de keuze
met de draaiknop. Selecteer en bevestig de
blokkering van het bedieningspaneel.

7.4.6 GEBRUIK VAN PINCODE (ZIE AFB. 56-57). Se-
lecteer en bevestig de keuze met de draaiknop.
Selecteer en bevestig het gebruik van de pincode.

7.4.7 BEHEER USB (ZIE AFB. 58-59). Selecteer en be-
vestig de keuze met de draaiknop. Selecteer en be-
vestig de keuze: Verwijderen — Firmware-updaten
en opties installeren.

7.4.8 LAN SETUP (ZIE AFB.62-63). Selecteer en beve-
stig de keuze met de draaiknop. Selecteer en beve-
stig de keuzes.

8 SECTOR - AC WAVEFORM (ZIE AFB. 98)

Op dit scherm kunnen verschillende grootheden van de 2
halve penetratie- en reinigingsgolven worden geselecte-
erd en gewijzigd. Draai aan de draaiknop en geef een
van de twee functies BLAUW aan. Druk op de draaiknop
gekozen en de gekozen functie wordt ROOD aangege-
ven. Nu kunnen de grootheden worden gewijzigd. De
volgende grootheden kunnen geselecteerd en gewijzigd
worden:

* Devorm van de penetratie-en reinigingsgolf (zie AFB.
99)

* AC-compensatie (zie AFB. 100 en 101)

* AC-frequentie (zie AFB. 102 en 103)

* AC-amplituderegeling (zie AFB. 102 en 103)

9 SECTOR Z - TIG MIX AC+DC (ZIE AFB. 106)

Selecteer deze functie om de continue omschakeling
tussen wisselstroom en gelijkstroom te wijzigen, zie AFB.
107 en 108. Deze manier van lassen bereikt een grotere
penetratie in vergelijking tot het (traditioneel) lassen met
wisselstroom van aluminium.

10 SECTOR | JOB - OPGESLAGEN PROGRAMMA’S
(ZIE AFB. 109)

In de sector JOB kunnen een laspunt en de bijbehoren-
de parameters (proces, ontsteking, modus, enz.) worden
opgeslagen zodat de lasser ze kan terugvinden. Selecte-
er en bevestig de sector JOB.

LEGENDA PICTOGRAMMEN

-@ opslaan

Q oproepen
m elimineren
kopiéren

10.1 EEN LASPUNT OPSLAAN. (JOB) ZIE AFB.110

Druk op de knop en selecteer het nummer van het geheu-
gen waar u het programma in wilt opslaan.

In dit voorbeeld gebruiken we nr. 1. Bevestig de keuze die
weergegeven wordt.

Met de actieve toets zie AFB. 111 en 112.

Sla het programma in het geheugen 1 op door het picto-
gram opslaan te kiezen en te bevestigen.

10.2 EEN JOB WIJZIGEN (ZIE AFB.113)
Pas de volgende procedure toe om een programma te
wijzigen of gebruiken:



e Open het menu “JOB” zoals is beschreven in 10.1

e Selecteer de te wijzigen “JOB”

e Selecteer en bevestig de sector “oproepen” . Het pro-
gramma kan voor het lassen worden gebruikt.

e Verricht de procedure beschreven in hoofdstuk 4.2 en
verder als u de lasparameters wilt wijzigen.

¢ Verricht de procedure beschreven in paragraaf 10.1 als
u opnieuw wilt opslaan.

10.3 EEN JOB WISSEN.

Verricht de volgende procedure:

e Open het menu “JOB” zoals is beschreven in 10.1.

e Selecteer de te wissen JOB.

¢ Selecteer het pictogram “elimineren” en bevestig de
keuze.

10.4 EEN JOB KOPIEREN zie AFB.114, 115 en 116
Verricht de volgende procedure:

e Open het menu JOB zoals is beschreven in 10.1

e Selecteer de te kopiéren JOB en selecteer de sector
“kopiéren”.

Selecteer het nummer van het geheugen waar u de geko-
pieerde JOB in wilt invoeren.

Bevestig het gekozen geheugen. Kies en bevestig het
pictogram opslaan.

10.5 LASSEN MET EEN JOB

Open het menu JOB zoals is beschreven in 10.1
Selecteer en bevestig de het gewenste nummer.
Selecteer en bevestig de sector JOB MODE.

Het programma kan voor het lassen worden gebruikt
en geen enkele parameter kan worden gewijzigd (zie
AFB.117).

10.6 EEN JOB AFSLUITEN.
Selecteer en bevestig de sector JOB1 (zie AFB.117).
Selecteer en bevestig de sector JOB MODE (zie AFB.118).

11 SECTOR S

Deze sector bevindt zich bovenaan op het display. Hier
worden op beknopte wijze de instellingen van het lassen
en de

koelunit, de blokkering en andere functies weergegeven.

12 SECTORT - TEST GAS

Deze functie kan gebruikt worden om de gasstroom te
regelen. Als de functie geactiveerd is, wordt de magne-
etklep 30 seconden geopend, knippert het pictogram
en wijzigt elke seconde de kleur van het pictogram. Aan
het einde van de tijd wordt de magneetklep automatisch
gesloten. De magneetklep wordt gesloten als gedurende
deze tijd op de encoder-knop wordt gedrukt.

13 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL).

Deze functie zorgt ervoor dat de stroom toeneemt wan-
neer de booglengte afneemt, en omgekeerd; de operator
controleert dus de warmte en de penetratie met een een-
voudige beweging van de lastoorts.

De amplitude van de variatie van de stroom voor de span-
ningsunit kan met de parameter APC worden ingesteld
Selecteer en bevestig het APC-lasproces (zie AFB.64).
Selecteer en bevestig de instelling van de APC-stroom
(zie AFB.65-66). Stel de amplitude van de variatie van de
stroom in en bevestig deze.

TABEL GEAVANCEERDE PARAMETERS

Beschrijving geavanceerde Min DEF Max M.E Res.
parameters
11 Amplitude eerste Hotstart-stroom 0 120 A 1
HF Ignition (ontsteking met HF)
T1 Duur eerste Hotstart-stroom 0,1 7,0 10,0 ms 0,1
HF Ignition (ontsteking met HF)
12 Amplitude tweede Hotstart-stroom 10 40 A 1
HF Ignition (ontsteking met HF)
T2 Duur tweede Hotstart-stroom 1 7 250 ms 1
HF Ignition (ontsteking met HF)
Current Amplitude / Duur van de helling van |1 2 100 A/ms 1
Slope de hotstart-verbinding met de eerste
lasstroom
11 Amplitude eerste Hotstart-stroom 5 25 100 A 1
Lift Ignition (Lift-ontsteking)
T1 Duur eerste Hotstart-stroom 0 150 200 ms 1
Lift Ignition (Lift-ontsteking)




14 TIG AC DC-LASSEN

Dit lasapparaat kan worden gebruikt voor het TIG DC-

lassen van roestvrij staal, ijzer en koper en van alumi-

nium, messing, magnesium en messing met het TIG AC-

proces (TIG AC uitsluitend voor art. 394, 395, 396).

Sluit de connector van de aardelektroden aan op de
pluspool (+) van het lasapparaat en breng de klem
zo dicht mogelijk op het laspunt aan. Zorg voor een
goed elektrisch contact.

e  Sluit de connector van de TIG-lastoorts aan op de
minpool (-) van het lasapparaat.

e Sluit de connector van de bediening van de toorts
aan op de connector P van het lasapparaat.

e Sluit de aansluiting van de gasleiding aan op de
aansluiting E van de machine en sluit de gasleiding
afkomstig van afsluiter van de gasfles aan op de aan-
sluiting H.

e Schakel de machine in.

e  Stel de lasparameters in zoals is beschreven in de
vorige hoofdstukken.

e Raak de onderdelen onder spanning en de
uitgangsklemmen niet aan als het apparaat op de vo-
eding is aangesloten.

e Stel de stroom inert gas af op een waarde (in liter
per minuut) die ongeveer 6 maal de diameter van de
elektrode is.

e Als u gas-lens accessoires gebruikt kunt het gasde-
biet beperken tot ongeveer 3 maal de diameter van
de elektrode.

e De diameter van het keramische mondstuk moet een
diameter hebben die ongeveer 4 tot 6 maal groter is
dan de diameter van de elektrode.

ARGON is het gas dat het meest gebruikt wordt aange-

zien het minder dan andere inerte gassen kost. Het is

echter ook mogelijk om mengsels van ARGON met ma-
ximaal

2% waterstof te gebruiken voor het lassen van roestvrij

staal

en HELIUM of mengsels van ARGON en HELIUM voor
het lassen van koper.

Deze mengsels verhogen de temperatuur van de boog
tijdens het lassen,

maar zijn minder duur. Verhoog het aantal liter per minuut
tot 10 maal de diameter van de elektrode als u HELIUM
gebruikt

(Bijv. diameter 1,6 x10= 16 I/min Helium). Gebruik veili-
gheidsglas D.I.N. 10 t/m 75A en D.L.N. 11 voor 75A en
hoger.

14.1 VOORBEREIDING VAN DE ELEKTRODE

15 LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)

Dit lasapparaat is geschikt voor het lassen van alle soor-
ten beklede elektroden, m.u.v. cellulose-elektroden (AWS
6010).

e Controleer of de aan/uit-schakelaar op 0 (OFF) is ge-
plaatst en sluit de laskabels aan volgens de polariteit
die door de fabrikant van de te gebruiken elektroden
wordt voorgeschreven; sluit de aansluitklem van de
aarddraad zo zicht mogelijk op het laspunt aan op
het werktuig en zorg voor een goed elektrisch con-
tact.

e Raakde lastoorts of de elektrodeklem en de aardklem
niet tegelijkertijd aan.

e Schakel de machine in met de aan/uit-schakelaar.

e Selecteer het MMA-proces zoals in de paragraaf 4.2
is beschreven.

TABEL WAVEFORM
SQUARE SINE TRIANGULAR
AC AC AC
WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION

SQUARE

AC A5-B5-C5-D1-E3 A3-B5-C3-D2-E3 A4-B5-C1-D3-E3
WAVEFORM CLEANING
SINE

AC A3-B3-C5-D2-E5 A1-B3-C3-D3-E5 A2-B3-C1-D4-E5
WAVEFORM CLEANING
TRIANGULAR

AC A4-B1-C5-D3 A2-B1-C3-D4-EH1 A3-B1-C1-D5-Ef1
WAVEFORM CLEANING

A Arc noise - B Cleaning - C Warm - D Arc concentration - E Electrode shape saving - N = 1 (min.) +

5 (max.)



e Stel de stroom af aan de hand van de diameter van
de elektrode, de lasstand en het soort verbinding dat
u wilt maken.

e Schakel het apparaat aan het einde van het lassen al-
tijd uit en verwijder de elektrode uit de elektrodeklem.
De lasser kan onmiddellijk de lasstroom regelen door
aan de draaiknop te draaien.

Verricht de volgende procedure als u de lasparameters

wilt wijzigen:

Selecteer en bevestig de sector behorende bij de laspa-

rameters.

Zodra u de keuze bevestigt kunnen de volgende laspara-

meters worden geopend:

¢ HOTSTART-STROOM instelbaar tussen 0 en 100% van

de lasstroom. Deze functie vereenvoudigt de ontsteking

van de elektrische boog door telkens wanneer het lassen

hervat wordt een overstroom te produceren

e HOTSTART-TIJD instelbaar tussen 0 en 1 sec.

¢ ARC FORCE instelbaar tussen 0 en 100%.

e ANTISTICK: deze functie schakelt de lasgenerator au-

tomatisch uit wanneer de elektrode aan het te lassen ma-

teriaal vastkleeft, zodat de elektrode met de hand kan

worden verwijderd, zonder de elektrodeklem te bescha-

digen.

16 AFSTANDSBEDIENINGEN

Voor het instellen van de lasstroom kunnen de volgende
bedieningen op afstand op dit lasapparaat worden aan-
gesloten:

Art.1256 TIG-lastoorts alleen START-knop. (watergekoeld

).

Art.1258 TIG-lastoorts met START-knop en UP/DOWN-
knop.

(watergekoeld).

Art. 193 Voetpedaal (gebruikt bij TIG-lassen).

Art. 1192+Art. 187 (gebruikt bij MMA-lassen).

Art. 1180 Verbinding voor de gelijktijdige aansluiting van
de lastoorts en het voetpedaal.

Met dit accessoire kan het art. 193

voor iedere TIG-lasmodus worden gebruikt.

Bedieningen met een potentiometer regelen de lasstro-
om van een minimum- tot een maximumwaarde die op
de generator is ingesteld.

Bedieningen met UP/DOWN-logica regelen de lasstroom
van een minimum- tot een maximumwaarde.

17 STORINGSCODES
Err. Beschrijving Oplossing
Err.01 |IGBT-stuurspanning laag | Schakel het Ia-

sapparaat uit en
controleer de
voedingsspan-
ning. Neem con-
tact op met het
servicecentrum
als het probleem

aanhoudt.
Err.02 |IGBT-stuurspanning hoog | Schakel het Ia-
sapparaat uit en
controleer de
voedingsspan-
ning. Neem con-
tact op met het
servicecentrum
als het probleem
aanhoudt.
Err.06 | Kwaliteitscontrole  (lage | Controleer de
uitgangsspanning tijdens | ingestelde acti-
lassen) veringsspanning
door MENU te
selecteren.
Err.07 | Kwaliteitscontrole (hoge | Controleer de
spanning tijdens lassen) |ingestelde acti-
veringsspanning
door MENU te
selecteren.
Err.53 | Start gesloten bij de in- | Laat de startknop
schakeling van de machi- | los
ne of het herstellen van
een storing
Err.67 |Voeding buiten gespeci- | Controleer de
ficeerde waarden of geen | voedingsspan-
fase (tijdens de ontste-|ning. Neem con-
king) tact op met het
servicecentrum
als het probleem
aanhoudt.
Err.74 | Thermische  beveiliging | Laat de generator
geactiveerd afkoelen
Err.40 | Gevaarlijke  secundaire | Schakel het Ia-
spanning sapparaat uit en

weer in. Neem
contact op met
het servicecen-
trum als het pro-
bleem aanhoudt.




18 ONDERHOUD

Elk onderhoud moet door gekwalificeerd personeel
worden verricht in overeenstemming met de norm
IEC 60974-4.

18.1 ONDERHOUD GENERATOR

In het geval van onderhoud in het apparaat, controleer of
de schakelaar G op "O" is geplaatst en of de voedingska-
bel niet langer is aangesloten op het elektriciteitsnet.
Verwijder metaalstof regelmatig uit de binnenkant van het
apparaat. Maak daarvoor gebruik van perslucht.

18.2 HANDELINGEN NA EEN
REPARATIE.

Controleer na een reparatie of

de bekabeling op dergelijke wijze is aangebracht dat tus-
sen de primaire en de secundaire zijden isolatie van de
machine aanwezig is.

Vermijd dat de draden in aanraking kunnen komen met
bewegende onderdelen of onderdelen die tijdens de fun-
ctionering warm worden.

Breng de kabelbinders op de oorspronkelijke wijze aan
om te vermijden dat het primaire en het secundaire cir-
cuit met elkaar in aanraking kunnen komen als een draad
breekt of losraakt. Hermonteer de schroeven en de rin-
gen in de originele stand.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS

VIKTIGT:: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA
LIVSLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST AN-
VANDAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN
KAN UTGORA EN FARA FOR DIG OCH AN-
DRA PERSONER. Anvandaren maste darfér informeras
om de risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se
sammanfattningen nedan. Fér mer detaljerad informa-
tion, bestall manual kod.3.300.758.

BULLER.
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
Ader 80 dB. Plasmaskéarningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer éver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av gallande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT- Kan vara skadliga.
e Nar elektrisk strébm passerar genom en ledare alstras
elektromagnetiska falt (EMF). Svets- eller skarstrémmen
alstrar elektromagnetiska félt runt kablar och generatorer.
¢ De magnetfélt som uppstar pa grund av starkstrom kan
paverka pacemakerfunktionen. Bérare av livsuppehallan-
de apparater (pacemaker) ska konsultera ldkaren innan
de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning, gashyvling eller
punktsvetsning eller gar in i lokaler dar sadant arbete ut-
fors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skdrning kan ha okanda effekter pa hal-

san.

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 var-
andra. Tejpa gérna samman dem om mojligt.

- Lindainte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

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

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sé nara svets-eller
skérzonen som mojligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

Z\ behallare eller dar det forekommer explosiva pul-

ver, gaser eller dngor. Hantera de gastuber och

tryckregulatorer som anvénds vid svetsarbetena forsik-
tigt

' EXPLOSIONER. Svetsa inte i narheten av tryck-

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i éverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10 (CI. A)
och far endast anvindas for professionellt bruk i en in-

dustrimiljo. Det kan i sjilva verket vara svart att garan-
tera den elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan
miljé an en industrimiljo.

HOGA FREKVENSEN (H.F.)
= e Den hoga frekvensen (H.F.) kan stéra ra-

—r dionavigering, sakerhetstjanster, datorer

) ’/ och kommunikationsutrustning i allman-
het.

¢ Installationen far endast utféras av kva-
lificerad personal som &r fértrogen med
elektronisk utrustning.
e Slutanvandaren maste anlita en kvalificerad elektriker
som omedelbart kan avhjélpa alla stérningsproblem till
féljd av installationen.
e Om du far ett meddelande angdende stdrning frén
FCC-myndigheten maste du omedelbart sluta anvanda
apparaten.
e Apparaten ska regelbundet genomgé underhall och
kontroller.
¢ Hogfrekvensgeneratorn ska alltid vara stédngd. Upprétt-
hall korrekt gnistgap for elektroderna

hi¢

KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-
NISKA PRODUKTER.

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushéllsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som ut-
gors av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i éverensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera dig
om godkanda atervinningssystem via narmaste aterfor-
sdaljare. Hjalp till att vArna om miljén och méanniskors hal-
sa genom att tillampa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

B. Tradmatarrullarna kan skada hénderna.

C. Svetstrdden och trddmataren &ar spanningssatta un-
der svetsningen. Hall hander och metallforemal pa
behorigt avstand.

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

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

1.2 Sakerstall att du &r isolerad frdn arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

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

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

2.1 Hall huvudet pa behdrigt avstand fran utslappen.




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

2.3 Anvand en sugflakt for att avlagsna utslappen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand fran
svetsomradet.

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

3.3 Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bagens stralning kan skada égonen och branna hu-
den.

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

5. Las bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten p& apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets ar en generator for konstant likstrom som
har tillverkats med INVERTER-teknik. Den &r avsedd for
svetsning med belagda elektroder (med undantag av ty-
pen for cellulosaplast) och TIG-svetsning med kontakt-
tandning och hdg frekvens.

FAR INTE ANVANDAS FOR ATT TINA ROR, STARTA
MOTORER ELLER LADDA BATTERIER

2.2 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

Apparaten har byggts i enlighet med foljande standarder:

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) IEC 60974-2/ IEC

60974-3 /IEC 61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (se not 2).

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

Statisk trefas frekvensomvandlare
transformator-likriktare.

éTIG

Lamplig for TIG -svetsning.
7 MMA

uo. Sekundar tomgangsspénning.

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

Lamplig for MMA -svetsning.

Overhettas.
12. Svetsstrom
u2. Sekundar spé&nning med strém 12
u1. Nominell matningsspénning.

3~ 50/60Hz Trefas 50 eller 60 Hz.

11 Max Max. strémférbrukning vid strém som

motsvarar 12 och spanning U2.

Det maximala véardet fér den verkliga

stromférbrukningen med  hansyn ill

kapacitetsfaktorn.

Vanligtvis motsvarar detta varde sékringens

kapacitet (av férdréjd typ) som bér anvéndas

som skydd for apparaten.

Hoéljets kapslingsklass. Klass 3 som andra

siffra innebar att denna apparat kan férvaras

utomhus men bdr inte anvéandas utomhus vid

nederbérd ifall den inte ar lampligt skyddad.

Lampar sig for arbete i utrymmen med
férhojdrisk.

11 Verk.

IP23S

OBS:

1- Apparaten ir tillverkad for arbete i omgivningar med
fororeningsklass 3. (Se IEC 60664).

2- Apparaten ir i 6verensstimmelse med standard IEC
61000-3-12 forutsatt att max. systemimpedans Zmax
ar lagre an eller lika med 0,065 Q (Art. 381) - 0,057 Q
(Art. 394)- 0,045 Q (Art. 395) - 0,024 Q (Art. 396) i
anslutningspunkten mellan anvindarens och elbolagets
elnit. Det éligger installatoren eller anvandaren att vid
behov radfraga elbolaget och sikerstilla att apparaten
ar ansluten till ett elnit med max. systemimpedans
Zmax som ér lagre 4n eller lika med 0,065 Q (Art. 381) -
0,057 Q (Art. 394)- 0,045 Q (Art. 395) - 0,024 Q3 (Art. 396).




2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd

Svetsen skyddas av en termostat som stoppar svetsen om
max. temperatur dverskrids. | sadant lage fortsatter flakten
att ga och pa displayen A visas texten Err.74.

3 INSTALLATION

Kontrollera att matningsspéanningen éverensstammer med
spanningen som anges pa svetsens markplat.

Anslut en kontakt av I&mplig dimension till elkabeln. Kon-
trollera att den gulgréna ledaren ar ansluten till jordstiftet.
Dimensionen pa den termomagnetiska brytaren eller
sakringarna som &r placerade i serie med elmatningen
maste vara lika med strommen |1 som férbrukas av svet-
sen.

3.1 DRIFTSFORBEREDELSER

Installationen av svetsen far endast utféras av kvalifi-
cerad personal. Alla anslutningar maste utféras i enli-
ghet med gallande standarder och med full respekt for
olycksforebyggande lagar (CEI 26-36 och IEC/EN 60974-
9).

3.2 BESKRIVNING AV SVETS

A - DISPLAY

B - ENCODERNS VRED

C - POSITIV UTGANGSKLAMMA (+)

D - NEGATIV UTGANGSKLAMMA (-)

E - KOPPLING

(1/4 GAS) Till denna ska TIG-slangpaketets gasslang anslu-
tas.

P - 10-POLIGT KONTAKTDON

F - USB-PORT

G - STROMBRYTARE - Startar och stinger av svetsen.
H - KOPPLING FOR gasinlopp

I - UTTAG FOR ETHERNET

L - NATKABEL

M - UTTAG FOR KYLAGGREGAT

N - SAKRINGSHALLARE

O - UTTAG FOR TRYCKVAKT

OBS! FIGURERNA SOM ANGES | DENNA IN-
STRUKTIONSMANUAL OCH IDENTIFIERAS MED
ETT NUMMER FINNS MED | DET BIFOGADE
DOKUMENTET MED KOD 3301036

4 BESKRIVNING AV DISPLAY

™ N%’\r . djsplayen
—m==CEBORN & ‘viomeion

om svetsens arti-
kelnummer, se-
rienummer,
mijukvaruversion,
datum for
uppdatering av
mjukvaran, in-

Article 395
A00000
Software Release 001
Software Date May 142018
Options ROB

\ IP Address

stallerade tillval och IP-adress i 5 sekunder.

Darefter visar displayen huvudskarmbilden som motsvarar fa-
briksinstallningen.

Operatdren kan svetsa direkt och stélla in strdmmen genom att
vrida pa vredet B.

Serial Number

D

192.168.13.201

Som det gér att se i figuren &r displayen uppdelad i sektorer. |
varje sektor gér det att géra instéliningar. Huvudsektor R ar den
enda sektorn med réd ram. Valj och aktivera funktionerna f6r
denna sektor genom att trycka ned vredet B. V&lj funktionen
som ska andras genom att vrida vredet. De valda funktionerna
blir bla. Namnet pé den valda funktionen visas uppe till vanster
pa displayen.

Svetsprocessen visas alltid uppe till vinster mellan sekto-
rernaRoch S.

S é OFF 10:06:13
AAA | 12/05/18

TIG DC HF
T

R-{ 1 OOA 0-0\/ TEST
fvo o8 | !
D T2
Q-+ # 1|J_'\.! ﬁ M F]‘:# MENU——M
N P O NV Y,

Tryck ned vredet nér funktionen &r blamarkerad. Funktionen blir
rod och displayen visar ett skjutreglage med min., max. och in-
stéllt vérde. Andra vardet genom att stélla in det med vredet.
Bekrafta vardet genom att ater trycka ned vredet.
Ovriga sektorer vélis genom att du pekar pa dem.

4.1 SEKTOR R - INSTALLNING AV SVETSPARAME-
TRAR

Instéliningarna av svetsparametrarna sammanfattas i tabel-

len fér parameterinstallning.

Exempelvis beskrivs proceduren for instélining av tiden for

FORGAS.

Valj funktionen (fig. 3). Funktionen blir bla. Aktivera funktio-

nen med vredet. Funktionen blir réd (fig. 4). Stéll in vardet

och bekréafta genom att trycka ned vredet.

Utfér exakt samma procedur for évriga instaliningar.



4.2 SEKTOR Q - VAL AV SVETSPROCESS

Peka pa sektor Q for att valja den (fig. 5)

Peka pa processen TIG eller MMA (fig. 6 och 7).
Anvand vredet fér att vélja typen av process bland de
listade:

Process TIG DC (se kapitel 12)

Process TIG DC APC (se kapitel 11)

Process TIG AC (se kapitel 12-8)

Process TIG MIX AC+DC (se kapitel 9)

Process MMA DC (fig. 7) (se kapitel 13)

Process MMA AC (fig. 7) (se kapitel 13)

Svetsprocessen visas alltid uppe till vanster mellan sekto-
rernaRoch S.

4.3 SEKTOR P - VAL AV STARTSATT

Peka pa sektor P for att valja den (fig. 8).

Det gér att vélja och aktivera foljande funktioner:

Pilarna anger nedtryckningen eller uppslappandet av
slangpaketets knapp.

t Manuell funktion, 2-takt (fig. 9 och 10)
Funktionsomaravseddférkortvarigasvetsningsar-
beten eller automatiserade svetsningsarbeten

med robot.

2T 1
ltzo
‘ + ‘t:O_
---j
I manuell funktion, 2-takt, kan du &ven aktivera

punktsvetsning genom att peka p& sektor SPOT (fig. 11
och 12). P4 s& satt &r svetsen automatiskt klar for start
med hoég frekvens.

Stéll in punktsvetsningstiden genom att ga till MENYN
genom att peka p& sektor M (fig. 13) och sektor Pro-
cessparametrar (fig. 14). Inne i undermenyn véljer du
med vredet och aktiverar funktionen Spot time (fig. 15,
15A, 15B och 16). Stéll in vardet med vredet. Tillsam-
mans med punktsvetsning kan du &ven aktivera funktio-
nen pulssvetsning eller paustid, d.v.s. tiden mellan tva
svetspunkter. Valj och aktivera funktionen p& samma satt
som foér spot time (fig. 17, 18 och 19). Pulssvetsning
anvénds mycket nar man vill utféra svetsningar som ska
se snygga ut och inte vill deformera arbetsstycket.

it 4 Automatisk funktion (fig. 20 och 21)
Funktion som &ar avsedd for langvariga
svetsningsarbeten.
at I
ITtzo
¢ ' 120
----lj

Tryck pa slangpaketets knapp och hall den nedtryckt.
Bégen ténds och - nar den installda tiden har forflutit —
slocknar den automatiskt.

| automatisk funktion kan du &ven aktivera punktsvetsning
genom att peka pa sektor SPOT

(fig. 22 och 23). Pa s& satt ar svetsen automatiskt klar
for start med hog frekvens. Stall in punktsvetsningstiden
och pulssvetsningen p&d samma satt som beskrivs for
manuell funktion.

| |}_1\T| Funktion med tre nivder

Tiderna for strom kontrolleras manuellt.
Stréommarna ska hamtas (fig. 24 och 25).

3’!_1

g e

Funktion med fyra nivder

Med denna funktion kan operatéren mata in en
medelstrom och hamta den under svetsningen (fig. 26
och 27).

-
PRI |
i)
&
4 N
) IR i |
%d_rlT'_\_,_ t;(]
I — 11
& J
Denna symbol betyder att slangpaketets
knapp ska hallas nedtryckt i
mer an 0,7 sekunder for att avsluta svetsnin-
gen.

| funktionen med tre och fyra nivaer ar punktsvetsning
och pulssvetsning inte aktiverade.

5 SEKTOR O - VAL AV TYPEN AV TANDNING AV
BAGE (FIG. 28)

Valj och bekrafta sektor O gallande téndning av bagen.
Valj och bekrafta typen av tdndning. OBS! Rutan f6r den
anvanda tédndningen markeras med gult. Med denna
metod gar det att vilja, Andra och bekréfta alla typer av
tdndningar som sammanfattas nedan.



O

m

-

(fig. 29) Tandning med hég frekvens (HF):
Bégen tands via en urladdning av hog frekvens/
spéanning.

Nz
—

1\ (fig. 30) Kontakttandning: Ror vid arbetsstycket
med elektrodspetsen, tryck p& slangpaketets
knapp och lyft upp elektrodspetsen.

EVO , (fig. 31) EVO LIFT. Ror vid arbetsstycket med
/\i\" elektrodspetsen, tryck pé slangpaketets knapp
och lyft upp elektrodspetsen. S& fort elektroden
lyfts upp bildas en urladdning av hég frekvens/
spanning som ténder bagen. Sarskilt [amplig fér preci-
sionspunktsvetsning.

6 SEKTOR N - PULSERING
(FIG. 32, 33, 34 OCH 35)

Valj och bekrafta sektor N gallande pulsering for att ga till
funktionen PULSE.

Stéll in parametern som har valts bland Duty Cycle, Topp-
och baspulsniva samt Pulsfrekvens.

Bekréfta genom att trycka ned vredet och stall in dnskat
vérde.

Tryck ater ned vredet for att spara och bekrafta valet (se
féljande tabell).

Parameter

Min.

DEF

Max.

Uppl.

L

Duty Cycle
(%)

10

50

90

-

Pulsniva

(A)

50

100

0,1

[

Pulsfrekvens
(Hz)

0,10

1,0

15
KHz

0,1 (0,1-10 Hz)

0,5 (10-100 Hz)

2 (100-220 Hz)

5 (220-320 Hz)

10 (320-440 Hz)
20 (440-500 Hz)
50 (5001 000 Hz)
0,1 (1-2 kHz)

0,2 (1-2,5 kHz)




Instéliningarna kan aven utféras i menyn fér pro-
cessparametrar (se kapitel 7.3, fig. 67, 68, 69 och
70). Nar symbolen XP véljs, stélls en pulsstrém med
mycket hog frekvens in for att erhalla en mer koncentre-
rad svetsbage. Med denna typ av pulsering ar instéllnin-
garna permanenta och faststéllda (fig. 73).

7 SEKTOR M - MENY (FIG. 36 OCH 37)

Vélj och bekrafta sektor MENY. Valj och bekréfta genom
att peka pa den valda sektortypen.

7.1 PROCESS - VAL AV SVETSPROCESS (FIG. 38, 39
OCH 40)

Process TIG DC

Process TIG DC APC

Process TIG AC (med undantag av art.nr 381)

Process TIG MIX AC+DC (med undantag av art.nr 381)
Process MMA DC

Process MMA AC (med undantag av art.nr 381)

7.2 TILLBEHOR (FIG. 41 OCH 42)

Valj ett av nedan angivna tillbehdr med vredet och bekraf-
ta valet.

Bruksanvisningarna medféljer varje tillbehér.

* Kylaggregat

e Skarmbild for svetsning

* Registrering av anvandare

e Utvidgning av grénser

7.3 PROCESSPARAMETRAR (FIG. 43 OCH 44)
Valj och bekrafta den valda parametern bland foljande:

Process TIG

e Startsatt (se kapitel 4.3)

*  Punktsvetsning (se kapitel 4.3)

* Typ av tdndning av bage (se kapitel 5)

* Fodrgasens varaktighet (se tabell fér parameterinstéll-
ning)

e Eftergasens varaktighet (se tabell for parameterin-
stallning)

e Tig Gasfléde (endast aktivt med tillbehéret Gasgivare
art.nr 436)

*  Forsta stromniva (se tabell for parameterinstalining)

* Forsta nivans varaktighet (se tabell for parameterinstall-
ning)

e Startrampens varaktighet (se tabell for parameterinstall-
ning)

e Huvudstrdm (se tabell f6r parameterinstalining)

e Slutrampens varaktighet (se tabell fér parameterinstall-

ning)

e Strom for fyllning av krater (se tabell f6r parameterin-
stallning)

e Stréommens varaktighet for fyllning av krater (se tabell
for parameterinstélining)

e Instélining APC (endast vid TIG DC, se kapitel 16)
* Pulsering (se kapitel 6)

e EVO START (endast vid TIG DC, se kapitel 5, fig. 71
och 72)

* Hot Start AC endast vid TIG AC, fig. 74 och 75).
Funktionen anvands for att optimera tandningarna
vid TIG-svetsning med AC for varje elektroddiameter.

* Vagform AC Genomsmaltning (endast vid TIG AC,
fig. 76 och 77, tabell AC WAVEFORM). Val av pas-
sande vagform for genomsmaltning.

* Vagform AC Rensning (endast vid TIG AC, fig. 78
och 79, tabell AC WAVEFORM). Val av passande
vagform fér rensning.

* Frekvens AC (endast vid TIG AC, fig. 80 och 81). Re-
glerar vaxelstrémsfrekvensen.

e Balansering AC (endast vid TIG AC, fig. 82 och 83).
Reglerar procentsatsen fér den genomsmaéltan-
de halvvagen. Ett positivt varde ger en battre ge-
nomsmaltning, ett negativt varde ger en béttre rens-
ning.

* Instalining av omfang AC (endast vid TIG AC)

e  Mix Duty-cycle (endast vid TIG AC, fig. 107 och 108)

* Avancerade parametrar (se tabell).

Process MMA (se kapitel 15)

Borvérde for strom (huvudstrém, fig. 84 och 85)

Hot Start (strém for Hot start, fig. 86 och 87)

Tid fér Hot Start (fig. 88 och 89)

Arc Force (fig. 90 och 91)

Antistick (fig. 92 och 93)

Spanning fér CUT OFF (endast MMA DC, fig. 94 och
95)

* VRD reduktion av tomgéngsspanning (fig. 96 och 97)

7.4 INSTALLNINGAR (FIG. 45)

7.4.1 INSTALLNING AV KLOCKA (FIG. 46 OCH 47). Vilj
och bekréfta valet med vredet. Stéll in datum och
tid. Bekrafta sedan.

7.4.2 SPRAK (FIG. 48). Vilj och bekrafta valet med vre-
det. Stéll in dnskat sprék och bekrafta.

7.4.3 ANVANDARGRANSSNITTETS STIL (FIG. 50 OCH
51). Vélj och bekréafta valet med vredet. Stéll in
Onskat granssnitt.

7.4.4 MATTENHET (FIG. 52 OCH 53). Valj och bekrafta
valet med vredet. Stall in 6nskad mattenhet.

7.4.5 KNAPPLAS (DISPLAY, FIG. 54 OCH 55). Vilj och
bekrafta valet med vredet. Valj knappladset och
bekrafta.

7.4.6 ANVANDNING AV PIN-KOD (FIG. 56 OCH 57). Valj
och bekréfta valet med vredet. Valj anvandning av
PIN-kod och bekréfta.

7.4.7 HANTERING AV USB (FIG. 58 OCH 59). Valj och
bekrafta valet med vredet. Valj mellan fdljande och
bekréfta: Ta bort — Uppdatera programvara och in-
stallera tillval.



TABELL FOR PARAMETERINSTALLNING

Beskrivning Min. DEF Max. M.e Uppl.
Férgasens varaktighet 0,1 0,1 10 S 0,1
EVO START OFF OFF 1,0 s 0,1
(TIG DC HF)
Hot Start AC 0,1 1,6 6,0 mm 0,1
(TIG AC HF)
(TIG MIX HF)
Forsta stromniva 3 25 Borvarde A 1
Forsta nivans varaktighet |0 0 30 s 0,1
Startrampens varaktighet |0 1,0 10 S 0,1
0 I
Huvudstrém 3 100 270/340/450/500 | A 1
0 0
Medelstrém 5 50 270/340/450/500 | A 1
|
I | 0
Slutrampens varaktighet 0 1,0 10 s 0,1
U I
Strdmmens varaktighet for | 0 0 10 s 0,1
I (| fylining av krater
ﬂ Strom for fylining av krater |3 10 Borvéarde A 1
Varaktighet 0,1 10 25 s 1

eftergas

OBS! Max. instéllningsvérde fér svetsstrémmen beror pa svetsens artikelnummer.




7.4.8 NATVERKSINSTALLNINGAR (FIG. 62 OCH 63).
Valj och bekréfta valet med vredet. Valj mellan al-
ternativen och bekréafta.

8 SEKTOR V - AC WAVEFORM (FIG. 98)

| denna skarmbild gér det att vélja och &ndra flera storhe-
ter fér de tva halvvagorna féor genomsmaltning och rens-
ning. Vrid pa vredet och den ena funktionen markeras
i BLATT. Tryck pé vredet och vald funktion markeras i
ROTT. | detta Iage gar det att &ndra storheterna. Féljande
storheter kan véljas och andras:

* Vagformen, bade fér genomsmaéltning och fér rens-
ning (fig. 99)

e Balanseringen AC (fig. 100 och 101)

* Frekvensen AC (fig. 102 och 103)

* Instaliningen av omfanget AC (fig. 102 och 103)

9 SEKTOR Z - TIG MIX AC+DC (FIG. 106)

Nar du véljer denna funktion gar det att andra vaxlingen
mellan vaxel- och likstrom (fig. 107 och 108). Denna
svetsfunktion syftar till att fa en battre genomsmaltning
i aluminium jamfort med (vanlig) svetsning med véxel-
strém.

10 SEKTOR | JOB - SPARADE PROGRAM
(FIG. 109)

| sektor JOB gar det att spara en svetspunkt och dess
parametrar (process, tandning, funktion o.s.v.) sa att
svetsaren kan hitta dem igen. Valj och bekrafta sektor
JOB.

TECKENFORKLARING OVER SYMBOLER

-:}> spara
@ hédmta
]E radera
kopiera

10.1 SPARA EN SVETSPUNKT (JOB) (FIG. 110)

Tryck och valj numret p& minnet dar du vill spara pro-
grammet.

| detta exempel nr 1. Bekrafta valet som markeras.

Se fig. 111 och 112 nar knappen ar aktiv.

For att spara programmet i minne nr 1 ska du vélja och
bekrafta symbolen spara och sedan bekrafta.

10.2 ANDRA ETT JOB (FIG. 113)
Gor foljande for att &ndra eller anvanda ett program:

¢ Ga till menyn JOB enligt beskrivningen i kapitel 10.1.

¢ Vilj det JOB som ska &ndras.

e V&lj och bekrafta symbolen hdmta. Programmet &r
tillgangligt fér svetsning.

e Om du 6nskar &ndra svetsparametrarna ska du félja be-
skrivningen i kapitel 4.2 och efterféljande.

e Om du onskar spara pa nytt ska folja beskrivningen i
kapitel 10.1.

10.3 RADERA ETT JOB.

Gor foljande:

¢ G4 till menyn JOB enligt beskrivningen i kapitel 10.1.
¢ Valj det JOB som ska raderas.

e Valj symbolen radera och bekrafta valet.

10.4 KOPIERA ETT JOB (fig. 114, 115 och 116)

Gor féljande:

e Ga till menyn JOB enligt beskrivningen i kapitel 10.1.

e Vilj det JOB som ska kopieras och vélj symbolen Ko-
piera.

Vilj numret pa minnet dar du vill inféra det JOB som har
kopierats.

Bekrafta det valda minnet. Valj och bekrafta symbolen
spara.

10.5 Svetsa med ett JOB

G4 till menyn JOB enligt beskrivningen i kapitel 10.1.

Valj och bekrafta det dnskade numret.

Valj och bekrafta sektor JOB MODE.

Programmet &r tillgéngligt fér svetsning och inga para-
metrar kan &ndras (fig. 117).

10.6 GA UR ETT JOB
Valj och bekrafta sektor JOB1 (fig. 117).
Valj och bekréafta sektor JOB MODE (fig. 118).

11 SEKTOR S

Denna sektor finns pé displayens 6vre del och ger en kort
sammanfattning av svetsinstallningarna,

kylaggregatets instéllningar, blockeringen och andra
funktioner.

12 SEKTOR T - GASTEST

Funktionen anvénds for att stélla in gasflédet. Nar funktio-
nen ar aktiverad dppnas magnetventilen i 30 sekunder
och symbolen blinkar och byter farg varje sekund. Nar ti-
den har forflutit stdngs magnetventilen automatiskt. Ma-
gnetventilen stangs om du trycker p& encoderns knapp
under denna tid.

13 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Denna funktion fungerar pa& sadant satt att nar
svetsbagens langd minskar sker en 6kning av strommen
och tvartom. Operatéren kan darmed kontrollera varme-
tillférseln och genomsmaltningen genom att endast flytta
slangpaketet.

Omfanget for stromvariation per spénningsenhet kan
stallas in med parametern APC.

Valj och bekréafta svetsprocessen APC (fig. 64).



V&lj och bekréfta installningen av strémmen for APC (fig.
65 och 66). Stall in och bekrafta omfanget av stromva-
riationen.

14 SVETSNING TIG AC DC

Denna svets ar avsedd foér TIG-svetsning med DC i

rostfritt stél, jarn och koppar samt TIG-svetsning med AC

i aluminium, massing och magnesium (TIG AC endast for

art.nr 394, 395 och 396).

e Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva
pol (+). Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket
sa nara svetspunkten som mojligt och kontrollera att
den har bra elektrisk kontakt.

e Anslut TIG-slangpaketets effektkontaktdon till svet-
sens negativa pol (-).

e Anslut slangpaketets styrkontaktdon till svetsens
kontaktdon P.

¢ Anslut kopplingen pa slangpaketets gasslang till svet-
sens koppling E. Anslut gasslangen pa gasflaskans
tryckreduceringsventil till kopplingen fér gas H.
Starta svetsen.

Stall in svetsparametrarna enligt beskrivningen i
foregdende kapitel.

e Ror inte vid spéanningssatta delar och utgangsklam-
morna ndr apparaten férsorjs med el.

e Skyddsgasflédet ska stallas in pa ett varde (L/min)
som &r ca 6 ggr elektroddiametern.

e QGastillférseln kan reduceras till ca 3 ggr elektroddia-
metern nér det anvands tillbehér av typen gaslins.

e Det keramiska munstyckets diameter ska vara 4 till 6
ggr stoérre an elektroddiametern.

Vanligtvis & ARGON-gasen den gas som anvénds mest

eftersom den ar billigare &n andra skyddsgaser. Det gar

aven att anvanda blandningar av ARGON-gas med max.

2 % VATE for att svetsa i rostfritt st&l och

HELIUM-gas eller blandningar av ARGON-HELIUM-gas
for att svetsa i koppar.

Dessa blandningar 6kar bagens varme under svetsnin-
gen

men &r mycket dyrare. Om du anvédnder HELIUM-gas ska
du 6ka vardet L/min upp till 10 ggr elektroddiametern
(t.ex. diameter 1,6 x 10 = 16 L/min av HELIUM-gas).
Anvand skyddsglas D.I.N. 10 upp till 75 A och D.I.N. 11
fro.m. 75 A.

14.1 FORBEREDELSE AV ELEKTROD

15 SVETSNING MED BELAGD ELEKTROD (MMA)

Denna svets &r avsedd foér svetsning med samtliga
elektrodtyper, med undantag for elektroder av cellulosat-
yp (AWS 6010).

e Kontrollera att strémbrytaren G &r i lage 0 (OFF).
Anslut sedan svetskablarna. Ta hénsyn till tillverka-
rens anvisningar angdende elektrodernas polaritet.
Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket sa nara
svetspunkten som mgjligt och kontrollera att den har
bra elektrisk kontakt.

e ROr inte vid slangpaketet eller elektrodklamman och
jordklamman samtidigt.

e Starta svetsen med strombrytaren.

TABELL FOR AVANCERADE PARAMETRAR

Beskrivning av avancerade Min. |DEF Max. M.e. Uppl.
parametrar
11 Omfang for startstrom for Hot Start 0 120 A 1
HF Ignition (tdéndning med HF)
T1 Varaktighet for startstrom fér Hot Start 0,1 7,0 10,0 ms 0,1
HF Ignition (tdéndning med HF)
2 Omfang for den andra strémnivan fér Hot | 10 40 A 1
HF Ignition |Start
(tdndning med HF)
T2 Varaktighet for den andra strémnivan for | 1 7 250 ms 1
HF Ignition | Hot Start
(tAndning med HF)
Current Omféng/  Varaktigheten fér gradien- |1 2 100 A/ms 1
Slope ten for Overgdngen till Hot Start med
startsvetsstrom
11 Omfang for startstrom fér Hot Start 5 25 100 A 1
Lift Ignition (Lift tdndning)
T1 Varaktighet for startstrém for Hot Start 0 150 200 ms 1
Lift Ignition (Lift tdndning)




Valj MMA-svetsning enligt anvisningarna i kapitel 4.2.
Stall in strommen i forhallande till elektroddiametern,
svetspositionen och den typ av svetsfog som ska
utféras.

e Stang alltid av generatorn och ta bort elektroden fréan
elektrodklamman efter avslutad svetsning. Svetsaren
kan omedelbart stélla in svetsstrommen genom att
vrida pé vredet.

Gor féljande om du 6nskar andra svetsparametrarna:

Valj och bekréafta sektorn géllande svetsparametrarna.

Nar du har bekraftat kommer du at féljande svetspara-

metrar:

¢ STROM FOR HOT START kan stéllas in p& mellan 0 och

100 % av svetsstrommen. Denna funktion underlattar

utlésningen av den elektriska bagen, i och med att den

ger en 6verstrém vid varje omstart av svetsningen.

* TID FOR HOT START kan stéllas in p& mellan 0 och 1 s.

¢ ARC FORCE kan stéllas in pa mellan 0 och 100 %.

¢ ANTISTICK: Denna funktion sténger av svetsgeneratorn

16 FJARRKONTROLLER

Foljande fjarrkontroller kan anslutas till svetsen for regle-
ringen av svetsstrommen:

Art.nr 1256 TIG-slangpaket, endast med knapp start (vat-
tenkylning).

Art.nr 1258 TIG-slangpaket med knappar start och UP/
DOWN

(vattenkylning).

Art.nr 193 Pedalreglage (anvands vid TIG-svetsning).
Art.nr 1192 och art.nr 187 (anvands vid MMA-svetsning).
Art.nr 1180 Koppling fér samtidig anslutning av
slangpaketet och pedalreglaget.

Med detta tillbehdr kan art.nr 193 anvédndas

vid all typ av TIG-svetsning.

De fjarrkontroller som omfattar en potentiometer reglerar
svetsstrémmen mellan den min. och max. strém som har
stéllts in p& generatorn.

automatiskt om elektroden fastnar i arbetsstycket sa att ~ Firrkontrollerna med  logik ~ UP/DOWN  reglerar
den kan tas bort manuellt utan att elektrodklamman blir ~ Svetsstrommen fran min. till max.
skadad.
TABELL WAVEFORM
SQUARE SINE TRIANGULAR
AC AC AC
WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION
SQUARE
AC A5-B5-C5-D1-E3 A3-B5-C3-D2-E3 A4-B5-C1-D3-E3
WAVEFORM CLEANING
SINE
AC A3-B3-C5-D2-E5 A1-B3-C3-D3-E5 A2-B3-C1-D4-E5
WAVEFORM CLEANING
TRIANGULAR
AC A4-B1-C5-D3 A2-B1-C3-D4-E1 A3-B1-C1-D5-E1
WAVEFORM CLEANING

A Arc noise - B Cleaning - C Warm - D Arc concentration - E  Electrode shape saving - N = 1 (min.) + 5 (max.)



17 FELKODER

Err. |Beskrivning Atgiird

Err.01 |Lag styrspénning hos|Stang av svetsen
IGBT och  kontrollera

matningsspén-
ningen. Kontakta
teknisk  service
om problemet
kvarstar.

Err.02 |HO6g styrspédnning hos [ Stang av svetsen
IGBT och  kontrollera

matningsspéan-
ningen. Kontakta
teknisk  service
om problemet
kvarstar.

Err.06 | Kvalitetskontroll (ldg | valj MENY och
utspénning vid svetsning) | kontrollera  den

installda in-
greppsspéannin-
gen.

Err.07 | Kvalitetskontroll (hog [ Valj MENY och
spénning vid svetsning) kontrollera  den

installda in-
greppsspéannin-
gen.

Err.53 | Startknapp spéarrad vid | Slapp upp
tdndningen av svetsen | startknappen.
eller efter aterstallning av
ett fel

Err.67 |Matning uppfyller inte | Kontrollera mat-
specifikationerna eller en | ningsspanningen.
fas saknas (vid tdndning) | Kontakta teknisk

service om pro-
blemet kvarstar.

Err.74 |Overhettningsskyddet | Vanta tills gene-
har ingripit ratorn har sval-

nat.

Err.40 | Farlig sekundér spénning | Stdng av svetsen

och starta den
pa nytt. Kontakta

teknisk  service
om problemet
kvarstar.

18 UNDERHALL

Samtliga underhallsmoment ska utféras av kvalifice-
rad personal i enlighet med standard IEC 60974-4.

18.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstall att strombrytaren G ar i lage "0" och dra ut
natkabeln fére underhallsarbeten inuti svetsen.

Anvand tryckluft fér att regelbundet avldgsna metal-
Idamm som kan ha samlats inuti svetsen.

18.2 ANVISNINGAR EFTER
UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att Idgga

alla kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan
svetsens priméra och sekundara sida.

Undvik att kablarna kommer i kontakt med delar i rorelse
eller med delar som blir varma under driften.
Atermontera samtliga kabelklammor som pa originalsvet-
sen for att undvika att svetsens priméra och sekundéra
sida kan sammankopplas om en ledare gar av eller
lossnar. Atermontera skruvarna med de tandade brickor-
na som pa originalsvetsen.



EI'XEIPIAIO OAHT'TQN I'TA MHXANEX YT KOAAHXHX TOZOY

[22XHMANTIKO: TIPIN OEXETE 2E AEITOYPITA THN
2Y2XKEYH AIABAXTE TO TIAPON EIXEIPTAIO KAI
AIATHPEIZTE TO TI'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXZTO
2TOYs ENAIA®EPOMENO(s.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIET TAI
ATIOKAEIZTIKA TTA ENEPI'EIEs 2YTKOAAH>Hs.

1 TTPOPYAAZEls AZPAAEIAS

"..l_l H ovykd\\non kat 70 KkSPipo pe ToEO

WTOpOUV vd  dTOTEAECOUY dLTleS KLdUVOU
Yl 0as kdl ytad TplTOUS, YL AUTG O XPTOTNS TPETEL
va elval eKTALBEVHEVOS WSTPOS TOUS KLWOUVOUS TOou
TPOEPXOVTAL ATTC TLS €EVEPYELES CUYKOANNONS KAl TTOU
avadepovTal ouvomTikd TapakdTw. [la mo akplBels
mAnpodoples (MTeloTe To €yxeLpldLo pe kwdika 3.300758

©0PYBOs
AvTtn  kaBeavtri 1 ouokevr] Sev  Tmapdyel
AGOpU’BOUg‘ mov va vmepPBalvour Ta 80 8B. H
dtadikaola koy(paTos MAAORATOS/CUYKGANNONS
pmopel va mapdyel dpws BopuBous mEpav avtou Tou
oplov. Tt avTd oL xpnoTes TpemeL va AapBdvovy Ta
mpoBAemopeva amo 1o NOpO HETPA.

HAEKTPOMAI'NHTIKA  TIEAIA- Mmopouvv  va  elval
BhaBepd.

< ’ o To mAekTplkd pevpa Tou diameprd
4 Q OTOLOVOY[TTOTE aywyd Tapa yet
3 a0 niekTpopayvnTikd Tedla (EM®). To pevpa

;ﬂ\\ OUYKGAANONS il KOTMS TpoKaNe(
- nAekTpopayvnTikd medla yupw amo  Td
KAAWSLA KAl TLS YEVVTTPLES.

* To poyvntikd medio mov mTpogpyoviar amd vynid peduarta

UTTOPEL VO £YOVV OVTIKTUTTO GTNV A&LTOVPYia TOV PHotodoTn.

Ot popeig t€to10v €idovg {OTIKAOV NAEKTPOVIKDY GUGKEVDV,

TPETEL VO, GUUPBOVAEVTOVY Y1ATPO 1] TOV 1010 TOV KOTAGKELOL-

6T TP amd TNV TPOGEYYIGT GTIC SLOOIKAGIEG GLYKOAANONG

16&0v, KOTNG 1] GLYKOAAN GG 0Kid0G GTTOT.

e H ¢Ekbeon oTa mAekTpopayvnTikd — medla TN

OUYKOANNONS 1] KOTTS WUTOPOUV Va €XOoUV dYyVwoTES

emdpdoels oTNY vyeld.

KdBe xelpLotns, yla va peELWOEL TOUS KLVOUVOUS TOU

TPOEPXOVTAL Ao TNV €KOean oTAd MAEKTPOUAYYNTIKA

medla, mpemeL va Tnpel Tis akdloubes SLadlkaoles:

- Na ¢povTilel JoTe kalwdlo oupaTos kat NaBl(dass
NAEKTPOS(OV 1| TOUT(SAS VA HEVOUV EVWUEVA. AV
elvar duvatov, oTepewsoTe Ta padl pe Tawla.

- Mnv TullyeTe TOTE Ta KAAWSLA OWHATOS Kal
AaB(8as nAekTpodlov 1 Towum(das yUpw amd To
owpa.

- Mnv p€vete moTE avdpeca OTO KAAWSOLO OWHATOS
Kal KaAwdLo AaBidas miekTpodlov 1 Towumidas. Av
TO KaAwdLo owpaTos BplokeTar defld amd To
XELPLOTT], TO KAAWSLO TNs AaB(das mAekTpodlov m
TOWTIOAS TPETEL va pelvel oTny (dla mTAevpd.

- 2UVOETTE  TO  KANWOLO  OWHATOS OTO  HETAANO
uTo KaTepyaola 000 TO duvaToVv TLO KovTd
oTNY meEpLoXT OUYKOANNONS T KOTTNS.

- Mnv epydleoTe kovTd OTN YevvnTpLa.

EKPHEEls

Z\ vrio Tleon 1 0€ Tapovold EKPNKTIKWY OTKOVWY,

—cplov 1 aTtpwv. XelpileoTe pe mpoooxd Tis
bLd Aes kal Tous puBRLOTES TlEONS TOL XPNOLLOTOLOUVTAL
KaTd TLS €VEPYELES OUYKOAANONS.

' ® Mnv ekTele(Te oUYKOATOELS KovTd O€ Soxeld

HAEKTPOMAI'NHTIKH ~YMBATOTHTA
AvTrl 1 ovokevr] €(vdl KATAOKEVAOPEVT OUpdPwra e
TIS €vdel€els TOU TEPLEXOVTAL OTOV EVAPHOVIOUEVO

kavoviopd  IEX  60974-10 (XA. A) «kair TmpemeL va
XPNOLULOTOLE(TAL HOVO  YLd ETAYYENLATIKOUS OKOTOUS
Kat o€ Bropnxavikd  meptBdAlov. Oa  pmopovoav,

mpdypaTt, va vmdpxovr duokoles oTtnr eEaoddlion
TNS MAEKTPOUAYVNTIKTS oupBaToTnTas o€ mepLBdA\ov
SLagopeTikd am eke(vo TS Blopnyavias.

YYHAH XYXNOTHTA (H. E)
M) ) ’/ «H vynAn ovxvotnta (H. E) umopei va
emnpedoet T padtomhorynon, TG vmn-

@ peoieg ao@aleiag, TOvG NAEKTPOVIKOVG

——————— UTIOAOYLOTEG, KAl YEVIKOTEPA TOVG £€0-
TIAMLOHOVG ETIKOLVWViaG
oH eykatdotaon mpémet va ekteAeital Hovo amo et-
Swkevpéva TpOcWTA TOL Eival e§OIKELWUEVA E TOVG
NAEKTPOVIKOVG eEOTTALOOVG,.
O TeMkOG XpnoTng £xet TNV evBVVN va emkovwvn-
oel pe évav eldikevpévo nAeKTPOAOYO TIOV Vo HTopEl
VA AVTIHETWTILOEL ApEowS OTOLOdNTOTE TPOPAN LA T
PEUPOATG IOV TTPOKVTITEL AT TNV EYKATAOTAOT
o2 epinTwon avakoivwong anod tov opyaviopo FCC
yla mapepPorég, OTAPATHOTE APECWG VO XPTOLHOTIOL-
eite Tov e€omAiopd
« H ovokevr) mpémet va ovvtnpeitat kat va eAéyxetat
TAKTIKA
«H yevvntpla vynAng ovxvotntag mpémet va mapa-
HEVEL KAELOTT), OlATNprOTE TN CWOTH AMOOTACT OTA
nhektpodia Tov omvOnpopéTpov
2ZYZKEYQN

Ef Mnyv zmetdte 11 NAEKTPIKES cvokeVEG pall He To Ko-
)\ ovikd omopAntal!l Zouemva pe v Evponaiky Odn-
yia 2002/96/CE mdve oto amdPANTa TOV NAEKTPIKGOV Kot NAE-
KTPOVIKAOV GUGKEVADV KOL TNV GYETIKN EPOUPLOYT TG HEGO GTA
mhaicto NG wyvovsag e0vikng vopobesiag, ot mpdg métaypa
NAEKTPIKEG GVOKEVEG TTPETEL VAL GLAAEYOVTOL EEXMPIGTA Kot
VO LETOPEPOVTAL OE 0 LOVAIH OVOKVKA®ONG amoBANT®V Ot-
Koloywd amotedespatikny. O 81oKTATNG TNG NAEKTPIKNG GL-
OKEVNG TIPEMEL VoL eViLepBel AV GTO EYKEKPLUEVO GVGTN-
pata eneEepyaciog anrofANTov amd ToV TOTKO avImpdc®To
pag. Eeappdlovtag avty v Evporaikny Odnyia o kaivte-
pevoEL To TEPIPaiiov kot 1 avOpdTIVN VYEia!

E TIEPITITOXH KAKH: AEITOYPITA: ZHTEIXTE TH
ZYMITAPAXZTAZH EIAIKEYMENOY ITPOXQITIKOY.

0=

—_—V—

ATAAYZH HAEKTPIKQN KAl HAEKTPONIKON




1.1 MINAKIAA MNMPOEIAOMOIHZEQN

To apBunuévo keipevo avtiotoyel e ta apBunuéva tetpa-
YOVAKLO TNG TIVOKIS0GC.

B. To poLd epeAKVLGOD VIIUOTOG UTOPOVY VO, TANYHGOLV T
YEPLOL.

C. To viApo cuYKOAANGNG KOl TO YKPOLT EPEAKVLGLOD VL0~
10G Bpiokovtatl vd Taon Katd TV cVYKOAANoN. Kpotn-
OTE TO, XEPLOL KO TO, LETAAAKE OVTIKEILEVO GE ATOGTACN.

1. OunmlektponmAiné&io amd 10 NAEKTPOIIO GLYKOAANGNG | TO
KaA®Oo pmopei vo givar Bovatnedpec. ITlpoctatevbeite
KatdAAnAa tnv mepiodo niektpomin&iog.

1.1 ®opéote avBektikd povoTikd yavtia. Mnv ayyilete to
NAekTPOO0 e T YEPLo aKGAVTTO. M1y Qopdte vypd 1
KOTECTPOUUEVA YAVTLOL.

1.2 BePoawmbeite 611 gioTe povopévol amd TO TEUAYLO TPOG GL-
YKOAAN oM M TO £d0.(0C.

1.3 Amoovuvdéate 10 91g TOL KaA®Siov Tpopodociog Tpv amd
™V Agltovpyio TNG UNYOVNIG.

2. H ewonvon tov avabopidcemv and v cuYKOAANGN Uro-
pet va gtval Prafepd yio Tnv vyeio.

2.1 Kpotnote 1o KEQAAL LoKpLd amd Ti¢ ovadvpdoetc.

2.2 XpNoomomoTe Vo GUGTIO OVOYKOGTIKOD OLEPIGLOV 1
TOTIKNG EKKEVOONG Y10 TNV KATdpynon tov avadopdce-
V.

2.3 XpnOWOTOM|GTE A OVEUIGTIPO OVOPPOPT|GG Yo TNV
KaTépynon Tov avadupdcey.

3. OtoniBeg mov mpokaAoHVTaL Ao TNV GVYKOAANGN Uopel
Vo TPOKAAEGOVY EKPNEELS 1| TVPKAYLES.

3.1 Kporfote ta eDQAEKTA VAKE [LoKpLd amd TV TEPLOYT G-
YKOAMONG.

3.2 Ot omvOnpec mov TPOKAAOVVTIOL OO TNV GLYKOAANGM
pumopel va mpokaAiécovy mupkayld. Kpoatnote £vo mopo-

ofeoctpa pe TpdTO MGTE £va ATOWO Vo elval 6 ETOUOTT-
TOL VOL TO Y PTCLLOTOU|CEL.

3.3 Mnv cuykoArdte TOTE KAELGTA Soyelo.

4.  Otoaktiveg tov 160V UTOPOLV VO, KAWOLV TOL LATLO KoL VOL
TPOKOAEGOVV EYKUVLLOTO GTO OEPLLAL.

4.1 ®dopéote KPATOG YLOMA AGPAAEING. XPNCULOTOW|GTE KO-
TAAAAQ TPOGTOTEVTIKA Y10l TO OVTLA KoL POUTEG e KAEL-
070 10 emloipto. XpnoHOToMmMoTe HACKES KPAvn e @i~
TP 60oToV peyéBovg. Popéate Eva TANPEG TPOCTATEVTIKO
Y10 TO GO0

5. Awpdote T 0dnyieg TPV YPNCLOTOUGETE TNV INYOVI 1
aKoAOVONOTE OTOLOONTOTE SLOSIKAGTOL [LE OVTT).

6.  Mnv agaipeite Kot PNy KEAOTTETE TIG ETIKETES TPOELOO-

moinong
2 T'ENIKH IIEPIT PA®H

2.1 TATATTEPA XAPAKTHPIZTIKA

AUTT] T OUYKOAMANTLKT OuOoKevr] €l(vat pLa yevvnTpLa
ouveXOUeVOU oTabepoU pevpaTos TOU TpdyHdToTOLT OnKe
pe Texvohoyla INEPTEP, oxedidoTtnke yia va ouykol\el
pe emevdedupeva nhekTpodia kat Siadikacia TII pe
avddhe€n Sta emadrs.

AEN TTP’EITEI NA XPHEIMOIIOIETTAI T'TA THN AITOYY-
EH TON XQAHNQN, TH @EXH KINHTHPQON XE AEI-
TOYPI'TA KAI THN EITANA®OPTIXH MITATAPIQN.

21 ENEZHIHZH TEXNIKQN AEAOMENQN

H ouokeun gival kataokeuaopévn Katd Toug akéAouBoug

kavoveg : IEC 60974-1/1EC 60974-10 (CL. A)/ IEC 61000-

3-11/ IEC 61000-3-12 (d¢eite onueiwon 2).

Ap° ApIBPOS avagopdg uNTPWOoU yia avagopd
yIQ OTTOIOdATIOTE aQiTNON OXETIKA ME TNV
OUOKEUH OUYKOAANONG.

21aTIKOG METATPOTTEQG TPIPACIKAG
OuUXVvOTNTOG YETAOXNUATIOTAG-AVOPOWTAG.

TIG KatdAAnAo yia cuykdAAnon TIG .

MMA KatdAAnAo yia cuykdoAAnon MMA .

uo. Aeutepevouoa Tdon Kevou.

X. MooooTiaiog TTapdyovTag AIToupyiag.
O Tapdayovtag Agitoupyiag ek@padel To
o000 TO oTa 10 AeTITA OTA OTTOid N YNXAvA
OUYKOAANONG ptTopei va douAéwel o€ éva
OUYKEKPIYEVO PEUPA XWPIG va TTPOKAAEDEI
uTTEPBEPUOVON.

12. Pedpa cuykOAAnong

u2. Aeutepevouoa Tdon Pe pelua I2

U1. OvopaoTikA Tadon TpPopodoaiag.

3~ 50/60Hz TpipaoikA Tpogpodoaia 50 A 60 Hz.

11 max. MéEyIoTO aTTOPPOPOUEVO PEUNO AVTICTOIXOU
peupatog 12 kal Taong U2.
11 eff Eivai n péyiotn Ty TOU TTPAYMATIKOU

atmmoppo@oupevou pelpatog Aaufdvovtag
uTTOWnN TOV TTAPAYOoVTa AEITOUPYIaG.
2uvnBwg auTh N TIPA AVTIOTOIXEI OTNV TIUA
NG ao@aAeiag (EmRPaduvTIKOU TUTTOU) TTOU
Ba TTPETTElI VO XpNOIPOTTOINBEI WG TTpooTaTia
TNG OUOKEUNG.



IP23S BaBudég mpooTaciag tou TAaiciou. BaBuodg
3 wg delTEPO WnYio onuaivel 0TI AUTA N
OuoKeur udTropei va  atmroBnkeubei, aAAd
Ox!I Kal va xpnoigotroinBei oTo €EWTEPIKO
Kata tnv didpkela Bpoxng, TTapd Yovo av
TTPoCoTATEUETA.

KaTdAANAN yia epyacia o€ TepIBGAAOV

augovTog KIVOUVOU.

>HMEIQXH:

1- H ouokeun éxel eTiong oxedlacoTei yia Tnv TTEEEPYaTia
oe TmepIBGANov pe PaBud poAuvong 3. (Acgite IEC
60664).

2- Autf n ouokeun eival oupBati pe tnv diatagn IEC
61000-3 pe TOV 6pO OTI N MEYIOTN ETITPETTOUEVN
EMTTEdNON ZMAX TOU OUOTAMATOG €ival YIKPOTEPN N
ion pe 0,065 Q (Apb. 381) - 0,057 Q2 (ApH. 394)- 0,045 O
(ApB. 395) - 0,024 Q (ApB. 396) oTO anEio dIATTEPAG
avdueoa oTo CUCTNUO TOU XEIPIOTA KOl €KEIVO TOU
Koivou. Eival euBuvn Tou TeXVIKOU £YKATAOTAONG I TOU
XPAOTN Tou €goTTAiIopoU va eyyunBei, avaTpéxovTag
EVOEXONEVWG OTOV XEIPIOTA TOU BIKTUOU SIavOunAg, OTI
N OUOKEUN gival ouvdedepévn Pe Tpo@odoaia PEyioTng
ETMTPETTOPEVNG EUTTEONONG TOU CUCTAPATOG ZMAX
MIKpOTEPNG 1 iong pe 0,065 Q (ApB. 381) - 0,057 Q (Apb.
394)- 0,045 Q (ApB. 395) - 0,024 Q3 (Apb. 396).

2.3 HEPITPA®H TQN ITPOXTATEYTIKQN

2.3.1 Ogppixi] TpocTaucic

H ovokeon avt) mpoctatedetol and Evov aisdntipa Oeppokpaci-
0, 0 0T0{0G, GTNV TEPITTMOOT VIEPPOCNG TOV EMTPENOUEVDY BEpP-
HOKPOGLAOV, Topepmodilel T Aertovpyio TG LYAvNG. L€ QVTEG TIG
GVVONKeG, 0 aveuoTNpag cuveyilet vo Aettovpyel Kot oty 006vn
A gpoaviCeton Err. 74.

3 ET'KATAXTAXH

EMéyEte 6T1 M Td0T TPOPOSOGIOG OVTIGTOYYEL TNV

TAGT TOL OVOYPAPETOL TNV TIVOKION TEYVIKDY dEGOUEVOV TNG
GUOKELNG GUYKOAAN GG,

YUVOEGTE VOV PEVUOTOATITY KOTUAANANG TapOYNG LE TO
KaA®do Tpopodociog, eEacpariloviag 6Tl 0 Kitpvog/mpd-
owog aymyog eivar cuvvdedepévog pe v mpilo yeimong.

H mapoyn Tov poyvntofeppikon StokOmTn 1} TOV AGPAAELDY, EV
GELPA e TNV TpoPodoacia, Tpémel va eivat ion pe to pedpa 11
TOL OTTOPPOPATAL OO TN UNYOLVT.

3.1 EKKINHXH AEITOYPI'TAX

H gyxkotdotaon g pnyavig npénet va mpoypatorombei and
TPOcovVTovy0 TPoc®Tkd. OAheg Ol GUVOEGELS TPETEL VO, TPOLY-
LOTOTOLOVVTAL GOUP®VO LE TOVG 1GYVOVTEG KAVOVIGLOVS Kot
oe TANPN CLUUOPE®OT e TN vopobecio mepl mpoLAAENG
Kkatd v ektédheon gpyaciav (kavoviopog CEI [Xr.u: Itadikn
Hlextpoteyvikn Emtponn] 26-36 kot IEC/EN [Z.t..: AteBvig
HAextpoteyvikn Enttponn] 60974-9)

3.2 ITIEPITPA®H THX XYXKEYHZX

A - OOONH.

B - ITPOEZEXON KOMBIO TOY ENCODER
C - OETIKOZ AKPOAEKTHYX EEOAOY (+)

D - APNHTIKOX AKPOAEKTHX EZ0AOY (-)
E - XYNAETHX

(1/4 AEPIO) Ed® cuvdéeton 0o colivag aepiov Tov mupcod G-

ykoAAnong TIG
P - XYNAETHZX 10 IIOAQN
F - OYPA USB

G — ATAKOIITHZX - Avéet kot offnvet T pnyovn
H - XYNAEXMOZX £16660v agpiov

I- NPIZEX ETHERNET

L - KAAQAIO AIKTYOY

M - IIPIZA XYTKPOTHMATOX YY=EHX

N - AXPAAEIOOHKH

O - ITPIZA ITPEXOXTATH

EIAOINIOIHXH: Ol EIKONEX I10Y ITAPATIOENTAI XE
AYTO TO EI'XEIPIAIO KAI TIOY ITPOXAIOPIZONTAI
ME ENAN APIOMO, EINAI AIAOEXIMEY XTO XY-
NHMMENO ENTYIIO ME KQAIKO 3301036

4 IIEPITPA®H THX OOONHX

Kotd v exxivn-

~
ke i on 1 obovn mpo-
s S c E B 0 RA Béreryia 5 devte-
polemta. OAOL  TOL
otoyelon  oYETIKd.

LLE TO €100G TNG L
XOVAG, TO HNTPAO,
™mv ékdoon  Tov

Article 395
‘A00000
Software Release 001
Software Date May 142018

Options ROB

N AOylo[IKOD, TNV
nuepopnvio.  avo-

Ba0uomg TV AOYIGLIKOV, TIC EYKOTAGTNHEVES ETAOYEG KoL T Stevduv-

onIP.

21 cuvéxela, otnv 086vn gppaviCetonn kdpto 006vn VPPV e THY

€PYOCTAGLOKT| POOLUGT).

O yeprotng pumopel va suykorcet karevBeia kot vo puBpicet To ped-

0L TEPIGTPEPOVTOG TO TPoeEEYOV Ko PioB.

Serial Number

oD

192.168.13.201

Onwg paiveton omd o oo, 1 006V Stonpeiton G TUALLOTOL Kot VTOG
kaBevog omd outd popotv va yivouv pubuicels. To koplo tumpa R
etvor 70 PovadKo Ao 68 KOKKVO TTAaicto. [a vor emidégete kot va
EVEPYOTOMGETE TIG AEITOVPYIES CLTOV TOV TUNLLOTOG TPEMEL VOL TIOLTGE-
e 10 Tpoe&Eyov kopPilo B, , va emihéEete ™ Aerovpyio mpog Tpomomnoi-
101 TEPIGTPEPOVTOGS TO TPOEEEYOV Kopio, ot de emheyLEVeES Aetovp-
yiegytvovton pmhe.. To Gvopo g emheypévng Astovpyiog epgovileton
otV 086vn endve optoTePL.

H dwdwecio cuykérineng eppovileTon TavTa enave opoTtepd
avapeoo oo TupoTo. R ko S.



S & OFF 10:06:13
AAN| 12/05/18

"11004 0.0v

EVO
START

TesT | T

£lrh| £ m
N P O N WV Y,

Me ™ Aetrovpyio mov tovileton pe puwhe opKel voL TOTHCETE TO TTPOE-
E&yov kopPilo, n Aerrovpyia yiveton kokKvn Kot 6Ty 086V upovi-
Ceton €vog katevBuvopevog OeliTng e To EMIYIGTO, TO PEYIGTO KOL T
pLOLUGLEYN TY, YL0L TV TPOTTOTOMNGT) O€ CVTHS TNG TWING OpKel voL T
puBuicete e 10 TpoeEEyov KopPio, Kot Yo va TV emPePordoete Vo
Eavomatnoete 10 Tpoetéyov KopPio

Ohat oL G0 T LOTOL ETAEYOVTON LLE EVOL OTTAO (LY YLYLLOL TOL S0 TUAOV.

4.1 TMHMA R - PYOMIXZH TQN INAPAMETPQN XY-
I'KOAAHXHZX.

O1 pvBuicelc v mapalétpov GuYKOAAN GG cuvoyilovtol GTov

TivaKa pOOIIENG TAPOPETPEOV.

Q¢ mopdderypa yivetar 1 meptypaer| yio ) dadikacio pHidong

tov ¥povov PRE-GAS.

EméEre ™ Aerrovpyla (XX.3), avtr yivetar pmAe, evepyomor-

®OVTOG TN JopEcoL ToV TTPoeLEyovtog Kopfiov yivetor kdKkivn

(ZX.4), pubuicte v Ty Kot enPePoudote, TOTMOVTOG Kot TAAL

10 TpoeLEyov Koppio.

TN tig dAAeg puBuicetg axorovdnote akpPadg v idta Sradkacial.

42 TMHMA Q. EIIIAOI'H THX AIAAIKAXIAX XY-
I'KOAAHXHEX.

Emulére pe to ddiytvro to tununa Q (Pi. £X.5)

EmléEre pe to ddytvuro  Swdwkacio TIG f MMA (XXH-

MATA 6 ko1 7).

Emlééte pe 10 mpoeféyov wouPio to €idog g Ot-

adkaciog, peTa&y TOV amapfpodpevov:

Awdikosio TIG DC Bréne kepdiaro 12

Awdikoacio TIG DC APC Bréne kepdiaro 11.

Awdikacio TIG AC Bréne kepdioto 12-8.

Awdikacio TIG MIX AC+DC BAéme kepdiato 9.

Awdikocio MMA DC (Bréme XX.7) PAéne kepdaharo 13.
Awdikocio MMA AC (Brére £X.7) Bréne kepdioro 13.

H dwdwaoio cuykérinong epgavileron mavra Enave opotepd
petadd Tov Tunpatov R ko S.

4.3 TMHMA P. EIIIAOI'H TOY TPOIIOY EKKINHXHZX.

EmAé&re pe 1o ddytvro to tpmpa P (Pr. £X.8).

Mmnopodv va emikeyBolv Kot va gvepyomomBovv ot akorovheg
Stodikaoieg:

Ta t6&0 VTOSEKVOOVV TN HETATOMION TNG TiESNG 1| TNV OTE-
AEVOEPOOT TOV TANKTPOL TOL TVPGOV.

t Xepoxivyry Asirovpyio 2 ypovov (Pi. 2X.9 kai
2X.10).

Awdikacio KOTAAANAN Yo TNV €KTELECT] GUYKOAAN-

cemv Bpoyeiog SBPKENG 1| CVTOUATOTOMHUEVOV POUTOTIKOV
GUYKOAMGEWV.

2T 1
ltzo
tE0

"";'_f

)

Katéd 1t yepokivnn Aewovpyle 2 ypdvov pmopei vo
gvepyomombel Kot 1 Agwtovpyic. TOVIOPIGHOTOS, EMIAE-
yovtag to tufpo SPOT (BA. XX.11 ko XX.12). Mg av-
TOV  TOV TPOMO 1 OUGKELY] GULYKOAANGNG TPOETOLUA-
Cetow  ovtoOpoTa Yyl TO  Gvoupo  DYNANG  ovyvOTNTOG.

Ta ™ pHOuon tov ¥pdvov movTapicoTog TPENEL va eloEABeTE
6t0 MENOY notovtog oto tuipo M ( fi. £X.13) kot 610 T)0)-
po «[Mapapetpor drodikasiog» ( Pr. £X.14), Kot apod uneite
GTO VTOUEVOV, LEGM TOV TpoecEyovTtog KopPiov yiveton n emt-
Aoyn kot gvepyomoinon g Aettovpyiog Spot time (Bi. XX.15-
15A-15B kot 16) kot A pécm tov mpoetéyovtog koppiov
puOuiletor n tun. Madl pe ™ Aertovpyio movtapicpotog pumo-
peite va evepyomomcete Kot T Agttovpyio dtakonn 1 wovon,
avtn d¢ etvar o ypovog mov pecoraPel avapeca oe Eva onpeio
KOl 6TO GALO, EMAEETE KO EVEPYOTOWGTE TN AELTOVPYiQ OTMG
ywo to spot time (BA. EXHMATA 17, 18 ko 19). H daxonn
YPNOLOTOLEITOL TOAD OO OV TOVG TOV TPETEL VO TPOY LOTOTOL-
NOOVV GLYKOAANGELG MGONTIKNG Kot SV BELEL VL TOPALOPPD-
GOV TO TEUAYLO0 TPOG emeEepyacio

it I Avtéuary Aeizovpyia (PA. £X.20 kor XX.21).
Awdikacio KOTEAANAN Yoo TNV EKTELECT] GUYKOAAN-
CEMV LOKPAG SLEPKELOC.

ITezo ar I

= 10

; o -

[otnote 10 TANKTPO TLPGOV KOl KPOTNGTE TO TOTNUEVO, TO
100 avaPet kot apov mapérbel o puBcpévos ypdvog, oPfvet
ovTOHOTO.

e avtopatn Aswrovpyio pmopei vo evepyomomBel kot 1 Agt-
TovpYia TOVTAPICUATOC, e TNV EMAOYN TOV TURpatog SPOT
(B, £X.22 kon X£X.23). Mg avt0v TOV TPOTO 1| GLGKELY GL-
YKOAANONG TPOETOLALETOL QVTOLOTO VI TNV EKKIVIION VYNANG



ovyvotntag. ' va puBuicete Tov ypdvo, ite Yo T0 TOVTAPL-
opa gite ylo T dtakomy), akohovdnote v 1d1a Stadikacio Tov
TEPLEYPAPNKE OTT YEPOKIvITN AetTovpyia.

Tt
1I/—\TI Aerrovpyia 3 emrédmv

OI ypdvor TV pevpdtov etvat yepokatevfuvopevot,
Avakaiovvrtal ta pedpata. (Bh. oy 24 ko XX.25).

aL |

g e

Aeitovpyia 4 emimédwv

Me avtiv ) dtodikacio 0 yelplotng Lmopel va eledyet
éva evOLapESO pedlLal KOt VO TO OVOKOAECEL KATA TN SlipKeL
g cvykoAong (BA. oy 26 ko £X.27).

alt i

. J
(1 altiiin h
t£0 £20
I e
. J

VPGSOV TPETEL VO SLATNPEITOL TATNUEVO Y10,
neprocotePo amd 0,7 dgvtepdhenTa Yoo TV OAO-
KM|p®O61 TS GVYKOAA GG,

' AVTO T0 GOUPOAO VTOIEIKVVEL OTL TO TAKTPO TOV

,r (BA. 61.30) Avappo dvo erapng, ayyi&te to tepdylo
npog eme€epyacia e TNV GKPN TOL NAEKTPOSIOV, TOTH-
0T€ TO TANKTIPO TOV TVPGOV KOl OVOYMGTE TNV GKPM

TOV NAEKTPOSiO.

EVO , (BA. oy 31) EVO LIFT. Ayyi&te to mpog enelepyacia
;‘i‘:" TEUAYLO LLE TNV AKPN TOV NAEKTPOSIOV, TOTIOTE TO TAN-
KTPO TOV TVPGOV KOL OVOYMDGTE TNV GKPT TOV AEKTPO-
diov poMg 10 MAeKTPOSIO avuywbel dnpovpyeitol
ATOQOPTION TNG VYNNG GV VOTNTAG/TAGNS TToVL avafet To T6Eo
[dwaitepa kaTdAAnAo yio akpiPr] GLYKOAANGT [LE TOVTAPIOUO
[Z.1.1.: onuelaky ouyKOAAnon].

6 TMHMA N - ITAAAQAHX XYT'KOAAHXH
(BA. X XHMATA 32,33,34,35)

EmiléEte ko emPefoidote 1o tunqpa N mov avtietoryel otnv
TAAADON GLYKOAANGT Yo TPOGPACT GTOVG TPOTOVE GLYKOA-
ong PULSE.

PvOuicte Vv emdeypévn mopdpetpo avaueco oce Duty
Cycle, 10 Eminedo ayung kot ekkivnong tng moAUIKNAG GL-
YKOAMNONG KOt T ZYvOTNTO TNG TWOAWKNG CVLYKOAANGNG.

EmiPepardote TOTOVTOG 10 npoe&éyov KO-
pio Kol pvOpiote mv TPOETIAEYUEVT TN,
[oatote ek véov vy vo omobnkedoete Kot  emiPe-
Boadoete v  emroyn (BA. TOov  akOAovbo  Tivaka).
Mopapetpog | Min. | DEF | Max | Avaivon

-

10 50 20 1
Duty Cicle

(%)

X Aertovpyia 3 emmédwv Kol 4 eMmESOV TO TOVIAPIGLLO Kol
N dtokonn dev glval EvepyomTomuéEVoL.

5 TMHMA O - EINIAOTH TOY EIAOYE ANAMMATOX
TOY TOEOY (BA. £X.28).

EmAéEre xon emPePordote o o O mov givor oyeTIKod pe 10
avoppo tov to&ov. EmAéEte kon emPefordote to €160 avap-
potoc. Inp. To TETpay®Vidlo OVAULOTOS TOL XPGLULOTOLEITOL
tovileton pe kitpivo. Me avtdv 1ov 1pdTo pmopeite vo emiéée-
1€, TPOTOMOMGETE Kol EMPePaidoeTe OO TOL €101 OVALUOTOS
oL GLVOYILOVTOL KOTOTEP.

(Pr. oy 29) Avoppo pe vy ocvyvotnte (HF), to
AVOLLO TOV TOEOL EMEPYETOL HEGH ATOPOPTIONG TNG

= VYNNG cvyvOTTOC/ThoEMG

-

100 (0,1
Eninedo

TOAULLKNG
EVEPYELOG
(Ampere)




-

Hapapetpog | Min. | DEF | Max | Avaivon

0,1 (0,1-10 Hz)
0,5 (10-100 Hz)

2 (100-220 Hz)

5 (220-320 Hz)
10 (320-440 Hz)
20 (440-500 Hz)
50 (500-1000 Hz)

- 15

0,10 (1,0 KHz

Zoyvotnta
TOAUGOV 0,1 (1-2 kHz)
(HZ) 0,2 (1 -2,5 kHZ)

Ot pvBpicelg pmopovv vo TpayroTonomfody Kol 6To E6M-
TEPIKO TOV TOPOPRETPOV Sradikaciog (Pr. mapaypago 7.3
XXHMATA 67-68-69-70). Me tnv enthoyn 10V £1KOVIdiOV
XP pvBuiletar éva oo pedua [Le LYNAOTOTY GLUYVOTNTA,
TPOKEEVOL Vo emitevyDel £va mo cuykevTpoUEVO T0E0. Me
avtd 10 €160 TaAL®V, ot puBpicels elvat otabepég kot kabopt-
opéveg (Pr. X. 73).

7 TMHMA M - MENOY (BA. XXHMATA 36 KAI 37).

EmiléEte ko emPepordote to tumpo MENOY. Emidéste kot emt-
BePardote e T0 G TVAO TO 160G TOV EMAEYUEVOV TUNLLOTOG.

7.1 ATAAIKAXIA-EITTAOTH THX ATAAIKAXJAY YY-
I'KOAAHXHY (BAEIIE XXHMATA 38, 39, 40)

Awdikacio TIG DC

Awdikacio TIG DC APC

Awdikacio TIG AC (minv tov Avt. 381)
Awdikacio TIG MIX AC+DC (minv tov Avr. 381)
Awdikacio MMA DC

Awdikacio MMA AC (mAnv tov Avt. 381)

7.2 EEAPTHMATA (BA. X XHMATA 41, 42)

Emnilééte kar emPefarcdote v emhoyn peta&d evog omd ta
aKoAovOa eEopTATA LLE TO TATN LA TOV TPOoeEEYOVTOG KOUPiov.

OrodnyiegypnongPpickoviorcto e6mTEPIKO KAOE EUPTNLOTOC.

*  Zvuykponpo yo&ng

*  Madoko GuyKOAANONG
*  Eyypaen Xpnotov

* Ilpoéktaon opiov



7.3 MAPAMETPOI AIAATKAXIAZ (BA. EXHMATA 43,
44)

EmléEre kon emPePardote v emAeyuévn TopaUeTpo LETOED
TV aKohovloV:

Awodwkacio TIG

*  Asgwovpyia ekkivnong (PA. mapdypogo 4.3)

* Tovtapiopa (BA. mapdypopo 4.3)

*  Eidog avapporog tov Toov (BA. keparaio 5)

*  Auwpkela Pregas (BA. mivaka pOBuiong mapopétpwv)

*  Auwpkela Postgas (PA. mivaxo pvOuiong mapapnéTpov)

* Tig Gas Flow (gvepyo povo pe to edptnua Moppotpomé-
ag aepiov avt. 436 )

*  Pevpoa Ipotov Emmédov (BA. mivaka pOBLuong mopopétpmy)

*  Auwpkela ITpotov Emmédov ( PA. mivaxa pdbuong mopopé-
TPV)

*  Aupketa Apytkng Papmog (BA. mivouo pouBuenc mopopétpav)

*  Kovpio Pedpa ( BA. mivaxa pOBruong mopopépmv)

*  Auwpketa Tehkng Paumag (BA. wivoko pOBpucnc mapopétpwv)

*  Pevpo Kpatnpa (PA. mivaka pobrucng mopopétpmv)

*  Aupkela Pedpatog Kpoatrpa (BA. mivoxo pdBruomc mopopié-
TPOV)

*  POBuon APC (povo yua TIG DC BA. kepdiato 16)

*  Toipoi (PA. kepdrato 6)

* EVO START (pévo ywo TIG DC BA. kepdaroro S kar XX H-
MATA 71 ko 72)

* Hot Start AC (novo ywa TIG AC Br. EXHMATA 74 ko
75). Avti n Aertovpyia ypetdletor povo yia ) Pertioon
tov avappdtov o TIG AC yuo k60e dtapetpo nAekTpo-
dtov.

*  Mopon kdpoatog AC Ategliodvon (povo yu TIG AC BA.
YXHMATA 76 kol 77 xor nivokao AC WAVEFORM) .
Emloyn ™g KatdAAAng yia dieicduon popeng KOUATOG.

*  Mopon kdpatog AC KaBapiopde (novo yuoa TIG AC BA.
YXHMATA 78 xor 79 ko wivokao AC WAVEFORM).
Emloyn ™g KatdAAAng popeng kOpatog yio Kabapiopo.

e Xuyvotrta AC (noévo yuo TIG AC Br. EXHMATA 80 ko
81). PvBpuilet ™ cvyvétnta ToV EVAAALACGOLEVOL PEVLLO-
10G.

*  E&woppoémnon AC (noévo yua TIG AC Br. EXHMATA 82
Ko 83). PvOpilet to m0600TO TOL MpUKVOTOG Steicduong.
Oetikn T KaAvTepn dieicdvon, apvnTiky T KoAvTe-
po¢ KaBapiopdc.

*  P0OOBuion dyovg AC (névo yua TIG AC)

*  Mix Duty-cycle (névo yua TIG AC. Bi. oyfjpata 107 ko
108)

*  Iponypéveg mapdpetpor (PA. mivaka)

Awudikacio MMA (BA. keparato 15)

*  Set Point pedpotog (kvpro pedpo fr. EXHMATA 84 ko
85)

*  Hot Start (pedpa Hot start pA. EXHMATA 86 wo 87)

Xpovog Hot Start (BA. EXHMATA 88 ko 89)

Arc force (fA. X XHMATA 90 ko 91)

Antistick (BA. ZXHMATA 92 ko 93)

Téon tov CUT OFF (névo MMA DC BA. EXHMATA 94

Kai 95)

* VRD Meioon tdong dvev goptiov (fA. EXHMATA 96
Kai 97)

7.4 PYOMIZEIX (BA. XX. 45)

7.4.1 PYOMIXZH QPOAOI'IOY (BA. XX. 46-47). EmiAé€te
kot emPefotdote TV emAoYT pe To Tpoe&éyov koppio.
. PvBuiote v nuepounvio kot v dpo Kot exiPePoar-
MOTE.

7.4.2 TAQXXA (BA. XX. 48). EniéEte kan emiPefardote v
emloyn pe 1o Tpoe&éyov koppio Pubpicte tv emiboun-
™ YAdooo Kot emPefardote

7.4.3 TPOIIOX AIEITA®HX XPHXTH (BA. XX. 50-51).
Emiélre xar emPePordote tnv emAoyn pe 10 Tpoele-
xov xoppio. PvBuicte v emBountn Stemopn.

7.4.4 MONAAA METPHXZHX (BA. XX. 52-53). Em\éEte
Kot emPefardote TV EMAOYT e TO TpoeLEyov Koupio
PvBpicte v emBount povada pétpnonge.

7.4.5 MITAOKAPIZEMA ITANEA (OOONH BA. XX. 54-55).
EmléEre kot emPePardote TV emAoyn e TO mPoeEé-
xov xoupio, Emiélte kot emPefoarmdote 10 pmlokdpt-
Ol TOV TTAVEA.

7.4.6 XPHXH KQAIKOY PIN (BA. XX. 56-57). EmiAéEte ko
emPeformote TV €MA0YN pe o Tpoetéyov KouPio. Emi-
AéEte kot emPBePardaote T ypron tov Pin.

7.4.7 ATAXEIPIZH USB (BA. XX. 58-59). EmAéEte o emi-
BePardote TNV emloyn pe to Tpoe&éyov koupio. EmAEE-
1€ Kol ETPEPALDOTE TNV ETAOYN OVAUESH GE: AQaipeon
— Evnuépmon Firmware kot £ykotdotacn eTA0YOV.

7.4.8 LAN SETUP (BA. £X.62-63). EmAéEte kot emiPeform-
ote TNV emhoyn pe to mpoe&éyov kopPio. Emiéste kot
emPePardoTe TIG EMAOYEC.

8§ TMHMA V - AC WAVEFORM (BA. XX. 98)

Ye autnv v 000vn pmopeite va emMAEEETE Kol TPOTOTOLCE-
Te TOAMOTAG peyeétn Tov 2 nukvpdtov dteicdvong Kot Ko-
Bopiopov Iepiotpépovtag to mpoetéyov koupio toviletan pe
MITAE pio amd tig d00 Aettovpyieg Kol TOTMOVTOG TO 1 EMLAEY-
pévn Aetrovpyia toviCetor pe KOKKINO kot evepyomoteitar n
dvvatdtnto tpomonoinong tov ueyedov. To peyédn mov pmo-
povv vo. emtdexBohv Kot tpomomombovy givat:

* To oynua tov kduatog eite gkeivo tng dleicdvong eite
ekeivo tov kabapiopov (PA. Zy. 99)

* He&ooppoémnon AC (BA. EXHMATA 100 ko 101)

*  Hovyvotnra AC (BA. EXHMATA 102 kou 103)

* H ptOuon tov mAdrovg tov AC (Br. EXHMATA 102 ko
103)

9 TMHMA Z - TIG MIX AC+DC (BA. XX. 106)

Me v emihoyn ovtng g Aettovpylag pmopeite va tpo-
TOTOWOETE TNV  EVOAAOYN TOL EVAAAOGGOUEVOL  PEV-
HOTOG KoL TOL  oLveXoLg  pevpotog  PA EXHMA-
TA107 ko 108. Avty m ovykdAinon £€xel otdéyo ™V
enitevén peyardtepng dieiocdvong ce oyéon pe v (Topado-
Ol0KT) GVYKOAANGN LE EVOAAAGGOUEVO PEVID, GE AAOVLLIVIO.



ININAKAX PYOMIXHYX TAPAMETPQN

Meprypagn Min. |DEF [Max U.M. [Z.a.pn.: | Avdrvon
Movaoo
pétpnong]
Mépkelo pre gas 0,1 0,1 10 Sec. 0,1
0 I
EVO START OFF |[OFF (1,0 Sec. 0,1
(TIG DC HF)
@ Hot Start AC 0,1 1,6 6,0 mm 0,1
I {| (TIG AC HF)
(TIG MIX HF)

Pebdpa IIpodtov Emmédov 3 25 Set point A 1

1 N
Aédpxera Ipodtov Emumédov | 0 0 30 Sec. 0,1
0 0

Abprera Apykng Paurag |0 1,0 10 Sec. 0,1
0

0
Képto Pevpa 3 |100 |270/340/450/500 | A 1
0 0

Evdidpeco pedpa 5 50 270/340/450/500 | A 1
0 HEoo pevp
]

0
Mébpxeto Tehkng Papnag |0 1,0 10 Sec. 0,1
0 0

Awdpketo Pedporog 0 0 10 Sec. 0,1
D D Kpatipa
Pedpa Kpatnipa 3 10 Set point A 1
0 0
0,1 10 25 Sec. 1
0 [| postgas

nu. H péytom mipun pubuiong tov pedpatog cuykdAAnong e€aptdtot omd 1o 100G TNG GLOKELNG GLYKOAANGTG.



10 TMHMA I JOB — ATO®HKEYMENA IPOI'PAM-
MATA
(BA. £X. 109)

Evtog tov tpnpatog JOB gival duvatdv va amobnkevtel £vog
TOVTOG GLYKOAANGNG KOl Ol TOPAUETPOL TOV (dladikacio, EKKi-
ynon, TpoOTog Aeltovpyiag K.T.A.) £TGL AOTE 0 GLYKOAANTNG Vo
umopet va toug EavaPpel. EnihéSte kot emPePoatdote to TUpO
JOB.

ENNEEHTHMATIKH XHMEIQYXH XYMBOAQN

-@ amo0nKevon
Q avaxkinon
]E owrypaiy
avTrypaQt]

10.1 AITOGHKEYXH IIONTOY XYI'KOAAHXHX. (JOB)
BA. XX.110

[atmote Kot emdé&te Tov aptBpd pvnung 6mov BAete vo amo-
Onkevoete TO TPOYPOLLLL

Ye avtd 1o mapdadetypa o apd. 1. EmPefaidote v emhoyn
mov Toviletat.

Me gvepyo niktpo PA. Zy. 111 ko 112.

I va amoBnkevoete to Tpdypappa otn pviun 1, emiéEte kot
emPefoarmote To ewcovidlo amodnkevon Kot Katomy emPefoar-
DOTE.

10.2 TPOITOITIOIHXZH ENOX JOB (BA. X£X.113)
Mo vo TpOTOTOMGETE 1 VO XPNCUOTOOTE EVOL TPOYPOLLLLLOL
gvepynote e tov e&Ng tpodmo:

* Etoé\0ete 010 pevov «JOBy 6mmg opiletat oto 10.1

* Emilé&te 10 «JOB» mpog tpomomoinon

* EmAé&te ko emPefardote o tpunpa «avakinon». To mpo-
YPOLLLO EIVOL ETOLHO Y10l GVYKOAANGT).

* Edv embopeite va Tpomomooete TIg TAPOUETPOVG GLYKOA-
ANoNG evepynote OM®G TEPLYPAPETAL GTO KePAAao 4.2 Kot
aKoAoLOa.

* Edv emBopeite va kdvete véa amodnKevon evepynote Onwme
neptypboetor oty Tapdypago 10.1.

10.3 ATATPA®H ENOX JOB.

Evepynote og axorovbwmg:

* Eioé\0ete 010 pevov JOB ommg opiletot oo 10.1.

* Emilé&re 10 JOB mpog drarypaen.

* EmiAé&te 10 €1kovidio «daypaen» kot eMAEETE TNV EMAOYT.

10.4 ANTII'PA®H ENOZX JOB Bi. Zynpoato 114, 115 ko 116
Evepynote og axoAovbwng:

* EicéM0ete 010 pevov JOB 6mwmg opiletat oto 10.1

* Emlééte to JOB mpog avtiypagn kot emAélte 1O TUMUO
«OAVTLYPAQT.

EmuléEte Tov apBpd pviung 6mov Bélete va e16AYETE TO OVTL-
ypappévo JOB. EmBefaidote v emheyuévn pviun. EmAEe-
1€ Kot emPefordote 10 e1kovidlo amobnKkevo).

10.5 XYTKOAAHXH ME JOB

EioéA0ete 610 pevod JOB dnwg meptypdpetot oto 10.1
EmiléEte ko emiPefaidote tov aptBud mov enbopeite.
EmiléEte ko emPefaidote o tupo JOB MODE.

To wpdypoppLa givat £TOLO Yo GLYKOAANGT Kot dgv glvar
dvvatdv va tporomom el ovdepia wapdpetpog (Pr. y.117).
10.6 EEOAOX AIIO ENA JOB.

EmléEte kon emPePordote o tumqpe JOBL (BA. Xy.117).
EmléEre kon emPePfardote to tpunqpa JOB MODE (BA. Xy.118).

11 TMHMA S

Avtd t0 TN gival TOToBETYEVO GTO ETAV® HEPOG TNG 000-
VNG KOl OVOKEPOAOLDOVEL GUVOTLTIKG TIG pLOUCELS 6T GLYKOA-
Anom Ko g

opadag Wouéng, To UmAOKAPIoHO Kot GAAES Agrtovpyiec.

12 TMHMA T - TEST AEPIOY

H Aertovpyia LPNOLULEVEL yio va EML-
Tpamel n pOBoN ™mg pong oV agpiov.
Me gvepyomomuévn ) Aettovpyia n niektpoParPida avolyet,
v 30 devtepdrenta, 0 ovpPoro avaPosPriver arralovrog
YPOLO KEOE deVTEPOLETTO: GTO TELOG TOV XPOVOL M NAEKTPO-
BarPida kretver avtoparta: edv matnoete o Tpoekeyov Koupio
tov encoder [Xtp: k@dkomomty|] o€ ovTd TO ddoTNHE 1| NAE-
KkTpoParPida kheivet.

13 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL).

Avt 1 Aertovpyia evepyel katd T€To10 TPOTO OGTE OTOV EAAT-
TOVETOAL TO KOG TOV TOEOV eMEPYETAL AOENGN TOL PEVLLATOG
KO 0VTIGTPOQO: KOTOTLY 0 XEPLOTNG EAEYYEL TO Bepikd popTio
Kat T dteiodvomn pe poévo v Kivnoen Tov Tupcov

To mhdtog g dSwokdpovong Tng €vtaocng Tov  MAe-
KTpucoh pedpaTog ovd povéda €viacng Tov  pevLo-
toc eivor  pvBulopevo péoo g  mapapétpov  APC

EmléEre ko emPefaidote 1 dodikacio cvykoiinong APC
(BL. Zy.64).

EmléEre kot emPefarmdaote n pvBuion tov pevpatoc APC (BA.
Xy.65-66). PvOuicte kot emPefordote t0 TAATOC NG SLoKD-
HavVong NG £VTOoNS TOV pEVLLATOC,

14 XYT'KOAAHXH TIG AC DC

AvTN 1| GLOKELY] GLYKOAANONG elval KATAAANAN Y10L GLYKOA-

Anon ue  dadikasio TIG DC avo&eidmtov yaikov, 61dnpov,

yoAkov kot pe  dadikoasio TIG AC, alovpviov, prpovvilov

kot payvnoiov (TIG AC poévo yia avt. 394, 395, 396).

*  ZuVvdE0TE TOV TUYVOVVOEGLO TOL KOA®SIOL Yelmong oTov
BeTucd TOAO (1) TNG CLOKELNS GVYKOAANGNG KOt TOV 0KPO-
déktn og onpelo 660 o duvatdV MO KOVIA GTN GLYKOA-
Anon eEacparilovtag 6Tt LAPYEL KAA NAEKTPIKY| ETOY].

*  2uvdéoTe TOV TAYLOVVOEGHO 1oyxVog Tov mupcoov TIG
oToV apvNTIKO TOAO (-) TNG OVLOKEVLNG GLYKOAANGNG.



*  Zuvd£oTE TOV GUVOEGHO TOV YEPLGTNPLOV TOV TVPGOV pe
Tov oVVdeGo P g GuoKkeLNG GLYKOAANONG.

*  ZuVvd£0TE TO GLVOETIKO TOV GOANVO TOL agPiov TOL TLP-
600 610 cVVOETIKO E g pnyovig kat tov coinva aepiov
OV TPOEPYETAL OO TOV LELMTNPO TECTS TG PLAANG OTN
oOvdeon agpiov H.

*  Exkwnote ) pnyovi.

*  PvBuiote T1g mapapérpovg g cLYKOAAN GG OTMS opicTN-
KE GTO TPONYOVLLEVH KEQAAOLN

e Mnv ayyilete tpuquota vwd TAON KOL TOVG OKPO-
O0éktec  €£600v  Otav M GLOKELY  TPOOdOTEITAL.

* H pon tov adpavoig aepiov mpémetl vo pvBuiletar oe pa
TN (o€ Altpa ava Aemtd) mepimov 6 PopEC TN SLALETPO TOV
niekTpodiov.

*  Edv ypnoiponotovvraor eaptipata ToTov gas lens [X.T.p.:
paxodg agpiov] n mapoyn Tov agplov pmopel va eroTTO-
Oel Katd mepimov 3 @opéc ™ dibpetpo Tov NAekTpodiov.

e H d&dpetpog 100 Kepapukold umek mpémer vo  el-
var and 4 €0¢ 6 eopéc ™ SdueTpo TOL MAEKTPOdiov.

Yuvnbwg, 1o aéplo mov ypnoiLonoleital TePLocdTEPO Elval TO
API'ON yuoti €xet xyaunAotepo KOGTOG avapoplKd e To GAAO
adpavi| aépla, Opme uropel va xpnoiLoromfovv kot piypoto
and APT'ON 1o moAd pe

2% YAPOI'ONO yta cuykdrinon avoleidmtov ydivBo

kot HATIO 0 piypata APTON-HAIO yiotn 6vykOAANnon xoAiKko.

Avtd ta piypota avédvovy ) Ogppokpacio Tov TOEov 611 G-
YKOAANON

opmg etvat modd mo axpPd Eqv ypnoiponoteiton oav depto 1o
HAIO avénote ta AMrtpa avéd Aentd €oc 10 popég tn dibpetpo
ToV NAekTPOdion

HINAKAX TPOHI'MENQN ITAPAMETPQN

(mapdaderypa: drapetrpog 1,6 x 10 = 16 It/min HAiov). Xpnoto-
noteite mpootatevtikd yvaAld D.IN. 10 émg 75 A kot D.I.N. 11
amd 75 A kot Tavo.

14.1 TIPOETOIMAZXIA TOY HAEKTPOAIOY

15¢2d

15 ZYTKOAAHZH ME EITENAEAYMENA HAEKTPO-
AIA (MMA)

AvT 1] GLOKELT GVYKOAANGNG Eival KATAAANAN Y10 GLYKOAAN-
0Elg OOV TOV 10V NAEKTPOdI®V e €E0iPEST) TO NAEKTPOILO
KvTTaptvovyov toTov (AWS 6010)

*  EmPePfarwbeite 611 0 Swkdntng ekkivnong Pploketon
ot 0éom 0 (OFF), kot kotémv cuvdéote To KOADI
GLYKOAANGONG TNPOVIONG TNV TOAWKOTNTO mov (nreiton
amd TOV KOTOOKELOOTY T®V MAEKTPOdimv mov Ba ypn-
CULOTOM|CETE KOl TOV OKPOOEKTN TOL Koimdiov yelm-
ong oe onueio 6co yivetral To KOVTd GTr GLYKOAANGM,
eEacpariloviag OTL VRAPYEL KOA MAEKTPIKY] ETOQY.

e Mnv ayyilete ovyxpdveg tov mupcd N TNV IOl
unido  nAektpodiov Kot TOV  akpodEKTn  yelwong.

[MeprypagnIlponypévovllapopétpov | Min [ DEF | Max | U.M. [X.r.p.: | Avadivon
Movaoda
péTpnong]
I1 [TAdtoc mpdTov pevpatoc Hot Start | O 120 A 1
HF Ignition | (exkivnon pe HF)
Tl Awgpkela tpotov pevpatog Hot Start |01 | 7,0 10,0 |ms 0,1
HF Ignition | (exxivnon pe HF)
12 [TAdtog devtepov pevpatog Hot Start |10 [ 40 A 1
HF Ignition | (exxivnon pe HF)
T2 Abpkelo  devTepov  pevpatog Hot | 1 7 250 ms 1
HF Ignition | Start (ekxivnon pe HF)
Current [MAdtog/ Audpxela g wAiong tg| 1 2 100 | A/ms 1
Slope ovvdeonc Hotstart pie To mpmTo pevpa
GLYKOAANOMG
I1 [TAdtoc mpadTov pevpatoc Hot Start |5 25 100 A 1
Lift Ignition | (exkivnon Lift)
Tl Awgpkeln tpotov pevpatoc Hot Start | 0 150 200 ms 1
Lift Ignition | (exkivnon pe Lift)




*  Exkwnote ) unyovi LEC® TOL SLOKOTTN EKKIVIONG

*  EmAélre m Swdwacio MMA, ocopoova pe TG odnyieg
™G TopaypaeoL 4.2.

*  PvBuictetopevpaavdroyo e dibpetpotovniektpodiov,
™ €01 GLYKOAAN GG KoL TOV TOTTO £VMOONG TPOG EKTEAEDT).

*  Metd v oAoKANp®ST TG GLYKOAAN GG, oPveTe TAVTO-
TE T YEVVITPLO QQPOLPOVTOG TO NAEKTPOSIO OO TNV TGL-
urido  Aafida tov niektpodiov. O GLYKOAANTNG pmopel
apécmg vo puluicet To pevLO GLYKOAAONG TEPLOTPEPO-
v10G T0 TpoeEEyov Koppio.

Edv  emBopeite va  tpomomomoere TG TOPOLLE-
TPOVG  TNG OLYKOAANGMG, €vePYNoTE G  aKkoAovOmG:
Emléére Ko emPePardoTte 10 OYETL-
K6 pe TG TWOPOUETPOVSG  OVYKOAANGONMG  THWLLOL.
H emPefaionon EMUTPEMEL mv mpodcPa-
on oTIG aKoAoLBec  TOPAUETPOVS  CLYKOAANGNG:

* PEYMA HOT START pvOuopevo and 0 éwg to 100%
T0V pedUATOG CLYKOAANONG. Avti 1 Aettovpyle dievko-
AOveL TV €VOnoT TOL NAEKTPIKOL TOEOV, TOPEXOVTOS Eva
wép-pevpa, oe k@O emavekkivnon ™G GLYKOAANOTG

* XPONOX HOT START pvBuilopevog and 0 éoc 1 sec.

* ARC FORCE pvOuilopevo amod 0 £og to 100%.

* ANTISTICK: avtni 1 Agtrtovpyio ofnvel avTopdtog T yev-
VITPLOL GLYKOAANONG OTOV TO NAEKTPOSIO KOALAEL GTO LAIKO
TPOG GLYKOAANGT, EXTPETOVTAG TN YELPOKIVITY QLPOIPEST TOV
xopig va eBeipetal N Toumida nAektpodiov

16 THAEXEIPIXTHPIA

o ™m pOOIoN OV PEVLLOTOC GUYKOAAN-
onNg O©€  OVTHV TN GULOKELY]  GULYKOAANGNG  Wmo-
povv  va  ovvdebodv  To  axOAovBo  TnAexelploTHPLOL:

Art.1256 TTvpcog TIG povo naqktpo START. (vpod

WYUKTOG).

Art.1258 TTvpcog TIG pe mktpa START kot UP/DOWN.
(VOPOYVKTOG).

Art. 193 Xepiopdg pe mevidh(ypnoLonoleital 6T GVYKOA-
Anon TIG).

Avt. 1192+Avt. 187 (xpnowomoteitol 6tn cvykdAAnon MMA).
Avt. 1180 Xvvappoyn vo GuVOEGEL TOVTOYPOVE,

TOV TUPGO KOl TOV XEPICUO LLE TEVTAA

Me a6 10 e&dptnpa to Avt. 193 umopei va

xpnoyorombel pe otovénmote TpdTO 61N GLYKOAANoT TIG
Ot yepopol mov meprlopfdavoov €vav pubuoTy 16YvVOG
puOuilovv o pedua TNG GLYKOAANONG AO TO EAAYLIOTO Lé-
Pt To péytoto pedpa mov €xel pvlBuiotel otn yevvitpla.

O1 yepiopoi pe roywkny UP/DOWN poBuiltovv amd to ehdyt-
670 £0G TO HEYIOTO TO PEVULA TNG CVYKOAANGNG.

MNINAKAYX WAVEFORM
SQUARE SINE TRIANGULAR
AC AC AC
WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION

SQUARE

AC A5-B5-C5-D1-E3 A3-B5-C3-D2-E3 A4-B5-C1-D3-E3
WAVEFORM CLEANING
SINE

AC A3-B3-C5-D2-E5 A1-B3-C3-D3-E5 A2-B3-C1-D4-E5
WAVEFORM CLEANING
TRIANGULAR

AC A4-B1-C5-D3 A2-B1-C3-D4-EH1 A3-B1-C1-D5-Ef1
WAVEFORM CLEANING

A Arc noise - B Cleaning - C Warm - D Arc concentration - E  Electrode shape saving - N = 1 (min.) + 5 (max.)



17 KQAIKOI Z®AAMATOX
Err. Ieprypaon Amokatactaon
Err.01 | Tédon odnynong IGBT Ypnote 1M ov-

XONANR

OKELN] GLYKOAAN-
ong Ko eAEYETE TV
T4oM  TPOPOSOTN-
onc. Edv 10 mpo-
BAnuo EMPEVEL
EMIKOWVOVNOTE W€
T0 ypogeio TEYXVI-
KNG  LTooTNPENG.

Thion

Err.02 | Tdon odnynong IGBT Ypnote ™ ov-
vynin OKELN] GLYKOAAN-

ong Ko EAEYETE TV

T4on  TPOPOSOTN-

onc. Edv 10 mpo-

BAnuo EMPEVEL

EMKOWVOVNOTE  LE

T0 Ypoageio TEYVL-

KNG vTooTNPLENG .

Err.06 | Eleyyog mordtntag (yopmAn | EAéyéte,  emdéyo-
Thon €&ddov katd ™ ov-|vrag 1o MENOY,
YKOAANGT)) ™mv 1401 TNng mo-

péupaong mov £yet
pvbuiotet .

Err.07 |'Eieyxoc g mowdtnrtag | EAéyEte, emiéyo-
(vymAn thon Katd ™ vtag to MENOY,
GLYKOAANGN) mv téon g mo-

péuPaong mov €xet
pviuiotet.

Err.53 | Start kAewotd katd v ex- | AteAevbepdote 10
kivnom g pnyavng M Kotd | TAkTpo tov start
TNV OTOKOTAGTACT|
GOAALATOG

Err.67 | Tpopoddtnon extdc mpodia- | EAEyEte v tdon
YPOQAOV 1| 0movcic VoG oTa- | TPoPoddTNGoNG.
diov (katd v exkivnon) Edv 10 mpofinua

EMUEVEL EMKOLVED-
VIOTE HE TO YPO-
@elo TEXVIKNG LTO-
oThpi&ng

Err.74 | Exéupoon Oeppukng mpo- | eppuévete va kpo-
otaciog MGELN YEVVITPLOL

Err.40 | Enwivdvvn devtepevovca | Zpote Kot  €mo-

VEKKIVIOTE ™
GUOKEVLY] GLYKOA-
Anong. Edv 1o mpo-
PAnuo  emuévet,
EMKOWVOVNOTE  UE
T0 Ypoeio TEYVL-
KNG vwooTNPIENG.

18 XYNTHPHXH

Ka0e owadikacio covtipnong npémel va devepyeital omd
TPOGOVTOVY0 TPOSOTIKO oVp@ove pe to npétvme IEC
60974-4.

18.1 XZYNTHPHXH THX TENNHTPIAX

Ye TMePImT®ON CLVINPNONG OTO ECMTEPIKO TNG GLGKELTG,
BeParmbeite 6TL 0 drokdnNg G givar oty Béon «O» kot Ot
10 KOADOW0 TpoPodociag €xel amocuvvdehel amd to dikTvo.

[eprodikd, emmiéov, givar amapaitnto vo kabopileTol 10 £60-
TEPIKO TNG GLOKEVNG A0 T LETAAALKT GKOVT TTOV EYEL GVOGM-
PELTEL, YPNOILOTOIDVTOS TETIECUEVO AEPTL.

18.2 METPA AX®AAEIAX ITPOX E®PAPMOI'H META
MIA
ITAPEMBAZXH EIIIAIOPOQEHE.

Metd v mpoypatomoinon pieg endtopbmaong, emdei&re mpo-
ooy otV

EMOVOTOKTOTOINGN NG KAAWSIMONG [LE TPOTO OOTE VO LEIoTA-
Tl 6lyovpn HOVOGON AVAUESH GTNV TPMOTOPYIKN TAEVPA KOL TN
JEVTEPEVOVGA TAEVPE TNG UNYAVIG

Amo@iyete 10 evdeyouevo va €pbovv o€ EmMOQN TO KO-
AdSr pe ta egaptiuata oe kivinon 1 pe  eEopthuo-
T mov Oepuaivovtor kotd T SldpKEl TNG AEtovpyiog.

Enavocvvapproroyfote ta SeTIKA OTMG 6TV KUPLO. GVGKELT
£T61 OOTE Vo OmOQUYETE, o€ TEPITTOON 7OV £vag ay®yOg
ondoet 1 amocvvoebel, va eméhbel cOVOEST avipesa Gg Evav
TPMTELOVTA Kot devTepedovta aywyd. Enavacuvapproroynote
eniong TG Pideg pe TG 000VIMTEG PodEAEG OTMG BTNV KOPLL
GUGKELT.
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