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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

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

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

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

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

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

torno ai cavi e ai generatori.

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

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle 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.

)i ¢

—
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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. 1 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

2 DESCRIZIONI GENERALI
2.2 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

2.1 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

L’ apparecchio € costruito secondo le seguenti norme:
IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11/IEC
61000-3-12.

Ne. Numero di matricola da citare per ogni
richiesta relativa alla saldatrice.
Convertitore statico di frequenza monofase

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

12. Corrente di saldatura
u2. Tensione secondaria con corrente 12
u1. Tensione nominale di alimentazione.

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).

1 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.

2.3.2 Motogeneratori
Debbono avere una potenza uguale o superiore a 8KVA, e
non debbono erogare una tensione superiore a 260 V

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 |1 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 e IEC/
EN 60974-9)

3.2 DESCRIZIONE DELLAPPARECCHIO
A - DISPLAY.
B - MANOPOLA DELLENCODER

Con la manopola dell’encoder B si svolgono diversi com-
piti:

1) regolare un parametro
Ruotarela manopola dell’encoder.

2) selezionare un parametro o attivare una se
zione.

Premere e rilasciare (in maniera veloce) la mano
pola dell’encoder.

3) Ritornare alla schermata principale
premere per un tempo maggiore di 0,7 s. erila
sciarla quando viene visualizzata la schermata
principale

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

F - CONNETTORE 10 POLI

A questo connettore vanno collegati i seguenti comandi re-

moti:

a) pedale

b) torcia con pulsante di start
¢) torcia con potenziometro
d) torcia con up/down ecc...

Inoltre tra i pin 3-6 € disponibile la funzione di “ARC ON”

G - INTERRUTTORE
Accende e spegne la macchina

H - RACCORDO ingresso gas

4 DESCRIZIONE DEL DISPLAY

All nsio-
INFORMATION a accensio
ne il display

“CEBORA visualizza per
Em—— 5 secondi tut-
MACHINE 553 | te le informa-
FIRWARE VERSION 001 | Zioni  riguar-
FIRMWARE DATE January 30 2018 | danti le
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | versioni del
\FIRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2018 ) software della
pS - saldatrice.

Successivamente sul display viene visualizzata la scher-
mata principale rispondente all'impostazione di fabbrica.
Loperatore pud saldare immediatamente e regolare la
corrente ruotando la manopola B.

4 )
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Come visualizzato dalla figura, il display € diviso in settori
e all’interno di ognuno di questi si possono eseguire delle
impostazioni.

¢ Per selezionare i settori premere e rilasciare la ma-
nopola B in modo da evidenziare in rosso un settore.
Ruotare la manopola B per scegliere il settore di inte-
resse quindi premere brevemente la manopola B per
entrare nelle impostazioni del settore scelto.

¢ In verde e riquadrato in rosso, viene evidenziata
l'ultima impostazione; con la nuova selezione il ri-
quadro rosso si sposta sulla nuova scelta.

IMPORTANTE | da ora in poi questa procedura sara
descritta indicando :

selezionare e confermare

confermando questo simbolo si tor-
nera alla schermata precedente a
quellain uso

selezionando e confermando questo
simbolo saranno impostati i para-
metri di fabbrica

=

IMPORTANTE

per tornare alla schermata princi-
pale premere la manopola B per un
tempo lungo (> 0,7 sec.)

4.1 SETTORE | (WI2)

Questa funzione consente I'impostazione rapida della sal-
datrice.

4.1.1 IMPOSTAZIONE DEL PROCESSO DI SALDATU-

RA (PARAGRAFO 5)
(3 Selezionare
e conferma-
100 A O0.0V ;f re il settore
WIZ.
ﬁ_,—/_\ |j WIZ T Automati-
— JOB camente si
DC& él t Pgll:_gE preTtenta la
I./—\.l scelta suc-
—| J-Ln, MENU | cessiva
G %
Seleziona-
re e con-
fermare il
processo di
saldatura.
E é # Automati-
— camente si
presenta la
‘ ‘ : scelta suc-
\ J cessiva.




4.1.2 IMPOSTAZIONE DELLACCENSIONE DELLAR-

CO (PARAGRAFO 6)

IGNITION

-

Selezionare
e conferma-
re il tipo di
accensione.
Automati-
camente si
presenta la
scelta suc-
cessiva.

4.1.3 IMPOSTAZIONE DEL MODO DI PARTENZA (PA-

RAGRAFO 7)

-

—
=

\ .

Selezionare
e conferma-
re il modo di
partenza.
Automati-
camente si
presenta la
scelta suc-
cessiva.

4.1.4 IMPOSTAZIONE DELLA SALDATURA CON PUL-
SAZIONE (VEDI PARAGRAFO 8)

PULSE|PULSE
ON

(Pocse
W2

fin

-

I XP

~|=

=)

sceglie PULSE ON -XP vedi paragrafo 8.2

Se si sceglie
PULSE OFF
si passa alla
schermata
principale.

Se si sce-
glie PULSE
ON vedi pa-
ragrafo 8.1,
mentre se si

della saldatrice

Se non si usa 'opzione "WIZ”, di seguito viene de-
scritta la procedura per la completa regolazione

4.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI SALDATURA

(SETTORE R)

T
00.0V

100 A

" Wiz

L~ N\

DC PULSE HeB
é é; I |" OFF

- ‘ & N I I I I MENU/

saldatura riassunti in tabella 1.

Partendo
dalla scher-
mata princi-
pale selezio-
nare e
confermare
il setttore R
per accede-
re alla rego-
lazione dei
parametri di

Come esempio € descritta la procedeura per la regola-

zione del tempo di Pre-Gas.

0.5s

fneocwr

LN

L

nc&‘ élr,—'\l Pglﬁs:E
a1 =
CE——
00.0-05:|5.O
Lﬂ L
nt:é é‘ | [PULsE DEF
\_‘L i)

Selezionare
il parametro
desiderato.
Il parametro
si attiva in
rosso.

Confermare
e impostare
il parametro
scelto, quin-
di  premere
per confer-
mare I'im-
postazione
e passare
automatica-

mente al parametro successivo oppure ruotare la mano-
pola B per scegliere il parametro desiderato.




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

Descrizione Min. DEF Max U.M. Ris.
. . Tempo pre gas 0 0,05 5 Sec. 0,01
(l Q

Ampiezza prima 5 25 Set A 1
. .| Tempo prima corrente 0 0 5 Sec. 0,1
Q Q
. . Tempo salita corrente 0 0 9,9 Sec. 0,1
Q 0

Corrente di saldatura 5 100 220 A 1
I 0

Tempo 0 0 9,9 Sec. 0,1
I (]| discesa

corrente

Ampiezza corrente di cratere 5 10 Set A 1
ﬂ D point

Tempo corrente di cratere 0 0 5 Sec. 0,1
I I

Tempo 0 10 30 Sec. 1
f (i | postgas

4.2.1 IMPOSTAZIONE DEI VALORI DI FABBRICA (DEF)

-
TIG DC HF

~

Per ripristi-
nare i para-
metri di fab-
b rica
D selezionare
e conferma-
DEF
DC PULSE i
OFF ‘r‘e il settore
i [
J
/- N
Confermare
la scelta.
Are you sure ?
no vyes
DC PULSE DEE
é OFF
J

5 SCELTA DEL PROCESSO DI SALDATURA (SETTO-

RE Q)

(= 2
100 A 00.0V 75
L Nl

MENUj

RDCESS 3\

Selezionare
e conferma-
re il settore
Q.

Selezionare e
confermare |l
processo di
saldatura
.N.B. la ca-
sella del pro-
€cesso in uso
€ evidenziata
in verde e ri-
quadrata in
rosso.

~



| processi disponibili sono i seguenti:

DC Saldatura MMA con elettrodo rivestito (vedi capi-
tolo 13)

DC# Saldatura TIG DC (vedi capitolo 17)

DC&
AFC,

Saldatura TIG DC APC (Activ Power Control, vedi
capitolo 16)

6 SCELTA DEL TIPO DI ACCENSIONE DELLARCO
(SETTORE P)

- 2\ Selezionare
e conferma-
00 A 00 OV re il settore
=1 P relativo
-_,_/j Wiz | all'accensio-
D ne dell'arco.

FULSE HA8

I I I I MENU

J

Selezionare
e conferma-
re il tipo di
accensione.
N.B. la ca-
sella dell’ac-
censione in
uso € evi-
denziata in-
- / verde.

Con questo metodo si possono selezionare, modificare e
confermare tutti i tipi di accensione di seguito riassunti.

s

IGNITION

Accensione con alta frequenza (HF), 'accensione
dell’arco avviene tramite una scarica di alta fre-
quenza/tensione.

Accensione a contatto, toccare il pezzo da lavo-
rare con la punta dell’elettrodo, premere il pul-
sante torcia e sollevare la punta dell’elettrodo

ey EVO LIFT Toccare il pezzo da lavorare con la
_épunta dell’elettrodo, premere il pulsante torcia e

sollevare la punta dell’elettrodo; appena I’elettro-
do si solleva si genera una scarica di alta frequenza/ten-

sione che accende l'arco. Particolarmente adatto alla
puntatura di precisione.

EVO START Dopo la scarica di alta frequenza/
tensione, che accende I'arco, sono impostati dei
parametri che favoriscono I'unione dei lembi del
materiale da saldare nella prima fase di saldatura.
La durata dei suddetti parametri & regolabile dalla scher-
mata principale selezionando il parametro EVO ST. (vedi
cap. 15).

EVO
ST

5\1{0 Dopo avere acceso l'arco a contatto sono impo-
% stati dei parametri che favoriscono l'unione dei

lembi del materiale nella prima fase di saldatura.
La durata dei suddetti parametri & regolabile dal-
la schermata principale selezionando il parametro EVO
ST (vedi cap. 15).

i Toccare il pezzo da lavorare con la punta dell’e-
& lettrodo, premere il pulsante torciae  solleva-
re la punta dell’elettrodo. Appena I'elettrodo si
solleva si genera una scarica di alta frequenza/
tensione che accende l'arco, inoltree sono impostati dei
parametri che favoriscono I'unione dei lembi del materia-
le nella prima fase di saldatura.
La durata dei suddetti parametri & regolabile dalla scher-
mata principale selezionando il parametro EVO ST (vedi
cap. 15).

7 SCELTA DEL MODO DI PARTENZA (SETTORE O)

~
TIG DC HF Scegliere e
‘f e conferma-

100 A O0.0V re il settore

- wiz | O relativo ai

|:| |_|:| modi di par-
tenza
Scegliere e
confermare
il modo di

: ™ partenza.
1 It I i —
r:::.l m ase ase

o . J
Con questo metodo si possono selezionare, modificare
e confermare tutti i modi di partenza di seguito riassunti.

N.B.

Le frecce rosse indicano il movimento della pres-
sione o rilascio del pulsante torcia.




71 MODO MANUALE (2T):
y 1
[ ] modalitd adatta ad eseguire saldature di breve

durata o saldature automatizzate con robot.
In questa posizione si pud collegare il pedale art. 193

27 1
lezo
‘ / N\, t0
:*_L---- + ¥
1 = - .- lj
7.2 MODO AUTOMATICO:

i
l;/_\| adatto a realizzare saldature di lunga durata.

at 11

[Tezo
t£0

)

7.3 MODO TRE LIVELLI:
Py

A

| tempi delle correnti sono controllati manualmen-
te, si richiamano le correnti.

aL |

7.4 MODO QUATTRO LIVELLI:
g e

Con questa modalita I'operatore pud introdurre
una corrente intermedia e richiamarla durante
la saldatura.

aalt ittt
I1

I

i} altilnlt
t£0

t£0

cia deve essere mantenuto premuto per

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

La scelta dei modi di puntatura e intermittenza porta
ad una nuova schermata di dialogo.

1

7.5 PUNTATURA MANUALE (2T):

La saldatrice si predispone automaticamente per
I’accensione con alta frequenza (paragrafo 6)

~

-
SPOT

I tempo di
puntatura
si attiva in
rosso quindi
premere la
manopola B

1.00s

Impostare e
confermare
il tempo di
puntatura
quindi ruota-
re e premere
la manopola
lungo per ri-

DEF

: tornare alla
)

A ‘ ‘ schermata
iniziale di saldatura e regolare la corrente.

Premere il pulsante torcia e mantenerlo premuto, I'arco si
accende e trascorso il tempo impostato si spegne auto-

maticamente.

u

7.6 PUNTATURA AUTOMATICA (4T)
Limpostazione del tempo e della corrente sono uguali
alla puntatura 2T ma, in questo caso, I'operatore schiac-
cia erilascia il pulsante torcia e attende la fine del punto

p 1

®®® 7.7 INTERMITTENZA MANUALE (2T)

Limpostazione del tempo e della corrente sono uguali
alla puntatura 2T ma, in questo caso, I'operatore schiac-
cia e rilascia il pulsante torcia e attende la fine del punto
Questa saldatura a punti alterna tempi di lavoro e tempi
di riposo.

Molto usata per chi deve realizzare saldature estetiche e
non vuole deformare il pezzo in lavorazione.



8 PULSAZIONE (SETTORE N)

Selezionare

- A
_ e confer-
100A _ 00.0V| fF | rae i oot
- tore N re-
Ij i WIZ | 1ativo  alla
L= pulsazione
Al A JEE | e
re alle mo-
o &0 U1 ME ' | dalita PUL-
SE ON (cap.
8.1), oppure PULSE ON-XP (cap.8.2)
8.1 PULSE
- N
= Selezionare
e conferma-
re PULSE
ON per ac-
cedere alla
impostazio-
MINXP| | [Drandes
" "/ sazione
- N
PULSE Il parametro
si attiva in
100 A 1.00 Hz OSSO,
0A I 50%
PULSE [PULSE |PULSE e
OFF ON ON ‘

Confermare ed impostare il parametro scelto. Conferma-
re 'impostazione per passare automaticamente al pa-
rametro successivo oppure ruotare la manopola B per
scegliere il parametro desiderato.

Con lo stesso metodo si possono selezionare: la corrente
di base, la frequenza di pulsazione e la percentuale del-
la corrente di picco rispetto alla corrente di base (Duty
cycle).

Per tornare alla schermata principale premere la mano-
pola B per un tempo lungo (> 0,7 sec.)

Parametro Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
ﬂ_l_l- 0 100 |[250 A. 1
Corrente

di picco

Parametro Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
5 50 Set A 1
POINT
Corrente
di base
0,16 |06 |2,5 Hz. 1
KHz
Frequenza
10 50 90 % 1
Duty Cicle

8.2 X-PULSE ON XP

Selezionando l'icona PULSE ON-XP siimposta una cor-
rente pulsata ad altissima frequenza per ottenere un arco
piu concentrato.

Con questo tipo di pulsato, le impostazioni sono fisse e
definite. La corrente di saldatura indicata ¢ il valore me-
dio della pulsazione ed ¢ regolabile da 5 a 165.

- 2

=)

Per tornare alla schermata principale premere la mano-
pola B per un tempo lungo (> 0,7 sec.)

9 MENU (SETTORE M)

/- I\
Selezionare
e conferma-
100 A 00 OV ;f re il settore
_,_/_\ wiz | MENU
R
g aldh| mnn MENU




/_\
INFORVIATION
LANGUAGES

Selezionare
e conferma-
re il tipo di

FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
QUALITY CONTROL
EXIT

argomento.

. J

9.1 INFORMAZIONI (INFORMATION)

Vengono visualizzate tutte le informazioni che devono
essere riportate ai tecnici per la riparazione e I’'aggiorna-
mento della saldatrice, vedi schermata iniziale.

9.2 SELEZIONE DELLE LINGUE

-~ ~ Selezionare
LANGUES re la lingua
ITALIANO desiderata
ENGLISH

DEUTSCH

SPANICH

FRENCH

\_ J

9.3 IMPOSTAZIONI DI FABBRICA (FACTORY SETUP)

-~ N

i

m Selezionare
e conferma-

EXLUDING JOBS re il tipo di

JOBS ONLY ipostazione

EXIT

\_ J

TUTTO (ALL) = Riporta la saldatrice alle impostazioni di
fabbrica comprese le memorie (JOBS).

JOBS ESCLUSI (EXCLUDING JOBS )= Riporta la sal-
datrice alle impostazioni di fabbrica escludendo le me-
morie.

SOLO JOBS (JOSB ONLY) = Cancella solo le memorie
(JOBS).

(e 0\

FACTORY SET UP Confermare
la scelta-

ALL o

EXCL quindi sce-

Are you sure ? gliere EXIT

JOBS

EXIT no yes
N Y,

9.4 IMPOSTAZIONI TECNICHE (TECHNICAL SETTING)

Per evitare di accedere accidentalmente a questo menu
€ necessario impostare una password.

1 ‘2 3|4 JJ
ASSWORD 2\ Selezionare
la prima ci-

fra, premere
e ruotare la
0 0 manopola B

ed imposta-
re 1. Confer-
mare per
passare alla
cifra  suc-
cessiva.

U|

Nello stesso modo impostare le altre cifre.
Sono disponibili le impostazioni tecniche elencate nella
figure successive

- A\
HOO - IH1 120 A | Selezionare
HO1 - H2 a0 A | € <_:onferma-
HO? -tH2 7 ms re il parame—.
HD3 - SLO 50 ms tro c_:he S|

desidera
it 25 A | modificare.
HO5 -tHL 150 ms
HOB - LCK FREE

\ /

- N
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO8 - RCP 1
HO9 -iPRC 100%

H10 - TPH PRESENT
EXIT

\ /

(e )\

Il parametro

si attiva in
| rosso quin-

di premere
la manopola

| 120A | B
DEF :
HOO - IH1
& p=)
e ~ Ruotare la
TECHNICAL SETTING manopola B
per impo-
O 1250 stare il para-
metro scelto
quindi pre-
130 A ‘ mere per
HOO - IH1 DEF | confermare
: Ilimposta-
L J zione.




Con questo metodo si possono selezionare, modificare
e confermare tutti i parametri di saldatura che si presen-
tano in successione e che sono riassunti nella seguente

tabella.

Descrizione Min DEF Max U.M. | Ris.

HO00 IH1 Ampiezza prima corrente di hot-start (ac-|0 120 220 A 1
censione con HF)

HO1 IH2 Ampiezza seconda corrente di hot-start (ac- | 5 40 220 A 1
censione con HF)

HO02 tH2 Durata seconda corrente di hot-start (accen- | 0 7 250 ms 1
sione con HF)

HO3 SLO Pendenza raccordo hotstart con prima cor- | 1 50 100 ms 1
rente di saldatura

H04 IL1 Ampiezza corrente di hot-start (accensione | 5 25 100 A 1
striscio/lift)

HO05 tL1 Durata corrente di hot-start (accensione stri- | 0 150 200 ms 1
scio/lift)

HO06 LOC Blocco impostazione pannello (libero, totale, | PARZIALE |LIBERO |[TOTALE |- -
parziale)

HO8 ubDJ Gestione UP/DOWN nei JOB (OFF=non atti- | 1 OFF 2 - 1
vata, 1=senza roll, 2=con roll)

HO09 LIM Estensione range livelli di corrente fino al| 100 100 400 % -
400%

Per tornare all'elenco precedente, selezionare e confer- 40 PROGRAMMI MEMORIZZATI (SETTORE L JOB)
mare il settore tornare alla schermata precedente

Per tornare alla schermata principale premere la mano-

All'interno del settore JOB & possibile memorizare un
pola B per un tempo lungo (> 0,7 sec.)

punto di saldatura e i suoi parametri (processo, accen-
sione, modo ecc.) cosi che il saldatore possa ritrovarli.

9.5 CONTROLLO QUALITA - ~
Questa funzione consente di controlare che la tensione Selezionare
d'arco rimanga compresa tra i valori prestabiliti 100 A o000V e conferma-
. - .| wz | re il settore
-~ ~ Selezionare I 0 JOB.
a_tensione
e MN) o é é
— massima & | ||||| MENU
(MAX.) quin-
di  confer-
- N
scelta  per | EMPTY
impostare il
- ~ valore di in- ||2-EMPTY —
tervento. 3-EMPTY
OFF corrisponde alla funzione disabilitata. Se, durante la 4- EMPTY
saldatura, viene rilevata una tensione fuori dai valori im- EXIT
postati, si accende lampegggiante la scritta CONTROL- ]E JOB
LO QUALITA". Premere la manopola B per ritornare alla T rI :
schermata di saldatura. - J




LEGENDA SIMBOLI

memorizzare

richiamare
]E eliminare
copiare

10.1 MEMORIZZARE UN PUNTO DI SALDATURA.

(JOB)
/- N
LB MANA Premere e
1- EMPTY selezionare
2 - EMPTY il numero di
3- EMPTY memoria in
cui si vuo-
4- EMPTY exit | le salvare il
programma.
SO M|~ 55w
\_ ") esempioiln. 1
/- N
Confermars
1-TIG DC HF 100 A la scelta che
2 - EMPTY viene evi-
3- EMPTY s::]dz‘;ata n
4-EMPTY it '
SO M= =
- J
/- N
Per salvare
1-TIG DC HF 100 A il program-
ma nella
2 - EMPTY I .
memoria 1,
3-EMPTY scegliere e
4-EMPTY confermare
Sl l'icona me-
DIOW M = o5 oz
’) quindi con-
fermare.

Per tornare alla schermata principale premere la mano-
pola B per un tempo lungo (> 0,7 sec.)

10.2 MODIFICARE UN JOB

~

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A

2-EMPTY S
3-EMPTY
4- EMPTY
EXIT
DIO|W |
- %

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"

Per tornare alla schermata principale premere la mano-
pola B per un tempo lungo (> 0,7 sec).

- A\

Il program-

;f ma & dispo-

100 A oo.0V nibile per Ia
- .| wiz | S@ldatura.

I|] I_D * se si de-

sidera mo-

bC é é‘ | [PULSE JOB | Gificare i

I./—\.I parametri

\— L J-LI-I. MENU} d| Saldatura

procedere

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

Procedere come segue:

e Entrare nel menu JOB come descritto in 10.1

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

~

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A

2 -EMPTY I
A-EMPTY
4 - EMPFTY
EXIT
][] =
g J




JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

Al

- )<

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY

|\
1/

EXIT

JOB

EXIT

uU

DB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

BEEG

DE'. MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

DO M-

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-TIG DC HF 120 A
4-EMPTY

EXIT
JOB

) Ul

EXIT

J\U

EXIT

B

U

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

Confermare
la memoria
scelta, che
diventa ver-
de

Scegliere e
confermare
l'icona me-
morizzare.

10.5 SALDARE CON UN JOB

Entrare nel menu JOB come descritto in 10.1

- o\
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY

3-EMPTY
4 - EMPTY

EEEG

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

EXIT

JOB

U

|\
L/

EXIT

DOm M

TIG DC HF

100A

Q\lj

00.0V

WIZ
TN
JOB
PULSE 1

OFF

J'Ll'l MENLI/

DC& élr/_r\l

\——

Selezionare
e conferma-
re il numero
desiderato.

Selezionare
e conferma-
re il settore
JOB.

Il program-
ma e dispo-
nibile per la
saldatura e
non si puo
modificare
alcun para-
metro.

Per tornare alla schermata principale premere la mano-

pola B per un tempo lungo (> 0,7 sec.)

10.6 USCIRE DA UN JOB.

/- \
100A ___ 00.0V /7
- - WIZ
0 I
JOB
Dcé él t PgIF_gE 1
g Caldh nn MENU/
(I
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY —
3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
DO M-
5 | D

Selezionare
e conferma-
re il settore
JOBA1.

Selezionare
e conferma-
re il settore
EXIT.



Per tornare alla schermata principale premere la mano-
pola B per un tempo lungo (> 0,7 sec.)

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 TEST GAS (SETTORE T)
] La funzione serve per consentire la regolazio-
ﬁ ne 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’elettrovalvo-
la si chiude automaticamente; se si preme la manopo-
la del’encoder durante questo tempo I'elettrovalvola si
chiude.

13 SALDATURA AD ELETTRODO RIVESTITO (MMA)

Dc Questa saldatrice & idonea alla saldatura di
tutti i tipi di elettrodi ad eccezione del tipo
cellulosico (AWS 6010)
e Assicurarsi che l'interruttore G sia in po-
sizione 0, quindi collegare i cavi di saldatura
rispettando la polarita richiesta dal costruttore di elettro-
di che andrete ad utilizzare e il morsetto del cavo di mas-
sa 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 pinza
porta elettrodo ed il morsetto di massa.
e Accendere la macchina mediante l'interruttore G.
e Selezionare, il procedimento MMA.
* Regolare la corrente in base al diametro dell'elettrodo,
alla posizione di saldatura e al tipo di giunto da eseguire.
e Terminata la saldatura spegnere sempre |'apparecchio
e togliere I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

Per la selezione di questo processo vedi capitolo 5.

@ vvia nc

100 A

ST \ || saldatore

O_OV pud imme-

diatamente
regolare la

wIZ

corrente di

JOB saldatura

), W ruotando la

i P‘ fz-o\m Ik% MENU manopola B.
\_— J

Se si desidera modificare i parametri di saldatura, proce-
dere come segue:

@ vz oc af LI oFF )
Selezionare
100 A 0.0V e conferma-
Wiz re il settore
relativo ai
JOB parametri di
bc [P@ T\; Ij \ saldatura.
?: 200 ms 30% MENU
- J

La conferma consente di accedere ai seguenti parametri
di saldatura:

e CORRENTE DI HOT START regolabile da 0 al 100%
della corrente di saldatura (con saturazione alla corrente
massima). Percentuale di corrente che si aggiunge alla
corrente di saldatura per favorire I'accensione dell'arco.
[l parametro si attiva in rosso. Confermare e regolare il
parametro. La conferma consente di passare automati-
camente al parametro successivo, oppure ruotare la ma-
nopola B per scegliere il parametro desiderato.

e TEMPO DI HOT START regolabile da 0 a 500 ms.

¢ ARC FORCE regolabile da 0 al 100%. (con saturazione
alla corrente massima). Questa sovracorrente favorisce il
trasferimento del metallo fuso.

14. REGOLAZIONE EVO ST.

Quando si imposta una accensione “EVO ST” compare
nello schema del flusso di corrente una icona che puo
essere selezionabile tramite la manopola B.

~

e
.
Selezionare
100 A 00 ov ﬁ e conferma-
- re il parame-
f.m |j wiz | tro EVO ST.
| ol
DCéE\mﬁl t PH'.E?'E JOB
ST,
< | 1 MENU
e ~
X ——TT Impostare
' 12s la durata e
confermare
= EVO -
M I Wiz
|
DC&EV%l ' Pghs:E JOB
ST
< | 1 MENU
\_ | /




15. TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Questa funzione agisce in modo che quando si riduce la
lunghezza d’arco avvenga un aumento di corrente e vice-
versa; quindi I'operatore controlla 'apporto termico e la
penetrazione con il solo movimento della torcia.
Lampiezza della variazione di corrente per unita di ten-
sione & regolabile tramite il parametro APC

- o\
PROCESS

A

\ |

Selezionare
e conferma-
re il proces-
so di salda-
tura APC.

(vedi cap. 5)

=)

~

P
100 A _00.0V ;

Selezionare

e conferma-
._ﬂ wiz | re la regola-
I I_I] zione della
JOoB | COrrente
DC
npcé él I |JAPC APC
& | | 50 A MENU
\— — /
- A
Impostare e
1 D] 80 Confermare
| I'ampiezza
della varia-
50 A
zione della
DEF | corrente.

\ |

Per tornare alla schermata principale premere la mano-
pola B per un tempo lungo (> 0,7 sec.)

16. TIG DC

Questa saldatrice & idonea a saldare con procedimento
TIG Il'acciaio inossidabile, il ferro, il rame.

Collegare il connettore del cavo di massa al polo positivo
(+) della saldatrice e il morsetto al pezzo nel punto piu
vicino possibile alla saldatura assicurandosi 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 con-
nettore F 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 descritto nel
capitolo 4.2

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

¢ || flusso di gas inerte deve essere regolato ad un valore
(in litri al minuto) di circa 6 volte il diametro dell'elettrodo.
e Se si usano accessori tipo il gas-lens la portata di gas
puod essere ridotta a circa 3 volte il diametro dell'elettro-
do.

¢ || diametro dell'ugello ceramico deve avere un diametro
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.

16.1 PREPARAZIONE DELL'ELETTRODO

17 COMANDI A DISTANZA

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

Art.1260 Torcia TIG solo pulsante.(raffreddamento ad
aria).

Art.1256 Torcia TIG solo pulsante.(raffreddamento ad ac-
qua).

Art.1262 Torcia TIG UP/DOWN.(raffreddamento ad aria)
Art.1258 Torcia TIG UP/DOWN.(raffreddamento ad ac-
qua)

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 ac-
cessorio I'Art. 193 pu0 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.



18 CODICI ERRORE

Err.

Descrizione

Rimedio

Err.
14-1

Ex
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.
14-2

Ex
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.
84-1
Ex
Err. 06

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

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

ta.

Err.
84-2
Ex
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 il
generatore si raf-
freddi

Err.
40-1

Ex
Err. 40

Tensione secondaria pe-
ricolosa

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

19 MANUTENZIONE

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

19.1 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 Iinterno
dell’apparecchio dalla polvere metallica accumulatasi,
usando aria compressa.

19.2 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. 1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

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.

é7= e High frequency (H.F.) can interfere with
- _HFJZ ;/ radio navigation, safety services, comput-
ers, and communications equipment.
@ e Have only qualified persons familiar with
electronic equipment perform this instal-
lation.
e The user is responsible for having a qualified electri-
cian promptly correct any interference problem resulting
from the installation.
e If 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.
—

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, with contact
starting.

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 60974.3 -IEC
60974.10 CL. A - IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11

N°. Serial number, which must be indicated on any
type of request regarding the welding machine.
om= Single-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 single-phase power
supply

I1 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).

2.3 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.

2.3.2 Motor-driven generators
These must have a power equal to or greater than 8KVA
and must not deliver a voltage greater than 260 V.



Rapidly press and release the encoder knob.

3 INSTALLATION 3) Returning to main screen

hold down for more than 0.7 seconds and
Make sure that the supply voltage matches the voltage in- release the knob when the main screen is dis
dicated on the specifications plate of the welding machine. played

When mounting a plug, make sure it has an adequate ca-

pacity, and that the yellow/green conductor of the power C - POSITIVE OUTPUT TERMINAL (+)

supply cable is connected to the earth pin.

The capacity of the overload cutout switch or fuses installed D - NEGATIVE OUTPUT TERMINAL (-)

in series with the power supply must be equivalent to the

absorbed current I1 of the machine. E - FITTING

. (1/4 GAS) Used to connect TIG welding torch gas hose
3.1 ASSEMBLY
Only skilled personnel should install the machine. All con- F - 10-PIN CONNECTOR

nections must be carried out according to current regula- The following remote controls must be connected to this
tions, and in full observance of safety laws (CEI 26-36 Eand  connector:

IEC/EN 60974-9). a) pedal
b) welding torch with start button
3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT c¢) welding torch with potentiometer
d) welding torch with up/down etc...
A - DISPLAY SCREEN. From pin 3 to pin 6, the “ARC ON” function is available
B - ENCODER KNOB G - SWITCH

Starts and stops the machine
Various tasks are conducted with encoder knob B:

1) adjusting a parameter H - GAS INPUT FITTING
Turn the encoder knob.
2) selecting a parameter or activating a section.



4 DESCRIPTION OF DISPLAY

D 1o 5 520
up, for 5 sec-

“CEBUM onds the dis-
——— play presents
MACHINE 353 | all the informa-
FIRWARE VERSION 001 | fon regarding
FIRMWARE DATE January 30 2018 | the  welding
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | machine soft-
FIRMVWARE DATE DISPLAY  January 30 2018 | ware versions.
\< ~ i

The display

then presents the main screen (factory setting). The operator
may start welding immediately and may adjust the current by
turning knob B.

4 )

S
1100 A 00.0V /7 T
0~ Nl
Q__[E élﬁﬁih MENU +—M
. b o w )

As seen in the figure, the display is divided into sectors.
In each sector, settings operations may be conducted.

¢ To select sectors, press and release knob B so that
a sector is highlighted in red.

Turn knob B to select the desired sector, and then
briefly press knob B to access the settings of the se-
lected sector.

e The most recent setting is highlighted in green,
and boxed in red; with the new selection, the red box
moves to the new choice

IMPORTANT | from now on, this procedure shall be
described indicating:

select and confirm

on confirmation, this symbol returns
to the screen previous to that in use

on selecting and confirming this
symbol, the factory parameters
shall be set

o

IMPORTANT | to return to the main screen press
knob B (do not release immediately)

(> 0.7 sec.)

4.1 SECTORI (WI12)

This function enables rapid setting of the welding ma-
chine.

411 SETTING THE WELDING PROCESS (PARA-
GRAPH 5)

[neocwr
100 A 00.0V &

ﬂ_,—/_\ wiZ

PULSE

Select and
confirm the
WIZ sector.
The next
choice is au-
tomatically
displayed

ul
JOB

p
MENU

-

Select and
confirm the
welding pro-
cess.The
next choice
is automat-
ically  dis-
played.

-

4.1.2 SETTING ARC IGNITION (PARAGRAPH 6)

Select and
confirm type
of ignition.
The next
choice is au-
tomatically
displayed.

IGNITION

- J
4.1.3 SET START-UP MODE (PARAGRAPH 7)

- \

Select and
confirm the
start-up
mode.

The next
choice is au-
tomatically
displayed.




4.1.4 SETTING FOR PULSE WELDING (SEE PARA-
GRAPH 8)

O | PULSE

OFF is se-
lected, the
main screen
is displayed.
If  PULSE
PULSE |PULSE ON is se-
Flﬁ J-Tj'-l XONP : lected, seﬁ
paragrap
\ 81, and if
PULSE ON -XP is selected see paragraph 8.2

ﬂ‘-

If the "WIZ” option is not used, see below for de-
scription of the procedure for full adjustment of the
welding machine

4.2 ADJUSTMENT OF WELDING PARAMETERS (SEC-
TORR)

Starting out

eocer )

from the
main screen,
00 A 00 0V7 select and
confirm R
sector to ac-
JoB | cess adjust-
B ‘ él 1 "S%EE ment of the
& | | MENU | welding pa-
\J— —_— n'n' _/ rameters as

in table 1.

By way of example, the procedure for adjusting Pre-Gas
time is described.

Select the
desired pa-
rameter. The
parameter
DEF | activates in
DC PULSE
‘ é 1 IJ_T\_I red
i fnn ‘:5
Descrizione Min DEF Max uU.mM Ris.
. Pre-Gas time 0 0,05 5 Sec. 0,01
( I
Amplitude of first current 5 25 Set A 1
m point
i i S.C.Time 0 0 5 Sec. 0,1
(l D
i ) Current ramp up time 0 0 9,9 Sec. 0,1
0 0
Welding current 5 100 220 A 1
P N
Current ramp down time 0 0 9,9 Sec. 0,1
0 0
Amplitude of crater current 5 10 Set A 1
ﬂ D point
Crater current time 0 0 5 Sec. 0,1
I D
Postflow time 0 10 30 Sec. 1
fi i




Confirm and

[T —
set the se-
QoE————15.0 lected pa-
05s | _|rameter.
- - Then press
I I_D to  confirm
per | the setting
Bz él t PB.‘E?'E and  auto-
matically
\= = :/ move on to
the next pa-

rameter, or turn knob B to select the desired parameter.

N.B The maximum adjustment value of the welding
current depends on the welding machine article.
4.2.1 SETTING OF FACTORY VALUES (DEF)

~

e
TiG DC HF To

restore
the factory
parameters,
_ . select and
D confirm the
“DEF” SEC-

DEF

PULSE
bc é‘ uLs TOR
J

TIG DC HF

Confirm
choice

Are you sure ?
no yes

PULSE
OFF

i

DC é‘

5 CHOICE OF WELDING PROCESS (SECTOR Q)
- 0\

Select and
confirm Q
100 A 00.0V sector.
'_,_/_\ q| WE
I ul
FO £ e |
11 MENU
PROCESS . Select and
confirm the
welding pro-
— | cess.N.B.
DC DC ‘%cc the box for
é — | the process
— in use is
highlighted
9 ‘ ‘ :/ in green and

boxed in red.

The processes available are as follows:
Dc MMA Welding with covered electrodes (see

E chapter 13))

DC# TIG WELDING DC (see chapter 17)

nPc TIG WELDING DC APC (Active Power Control,
See chapter 16)

6 CHOICE OF TYPE OF ARC IGNITION (P SECTOR)

- o\ Select and
confirm P
100A _ 00.0V i7 | 5o
" ———1 arc ignition.
. = | WIZ
[ L
JOB
[ A
7 J'Ll'l MENU
— Y
GNITION Select and
confirm type
of ignition.
N.B. the box
for the pro-
cess in use
is highlight-
: ed in green.
\ J

By adopting this method, it is possible to select, modify
and confirm all the types of ignition presented below.

High frequency (HF) ignition, the arc ignites by
high frequency/voltage discharge.

Contact ignition, touch the workpiece with the

é electrode tip, press the welding torch trigger and
raise the electrode tip.

-

EVO » EVO LIFT Touch the workpiece with the electrode

4\ 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 i
set that favour joining of the edges of the material
to be welded during the first stage of welding.
The duration of the parameters mentioned above may be
adjusted from the main screen by selecting parameter
EVO ST. (see chapter 15).

EVO START After the frequency/voltage dis-
charge, which lights the arc, the parameters are




EVO , After lighting the contact arc, the parameters are

ST - .

% set that favour joining of the edges of the material
to be welded during the first stage of welding.
The duration of the parameters mentioned above

may be adjusted from the main screen by selecting pa-
rameter EVO ST (see chapter 15)

E¥_0 Touch the workpiece with the electrode tip, press
& the welding torch trigger and raise the electrode
tip; As soon as the electrode is raised, a high fre-
quency/voltage discharge is generated which
lights the arc. Parameters are also set that favour joining
of the edges of the material to be welded during the first
stage of welding.

The duration of the parameters mentioned above may be
adjusted from the main screen by selecting parameter
EVO ST (see chapter 15).

7 CHOICE OF START-UP MODE (SECTOR 0O)

~
TIG DC HF Select and
;f confirm sec-

100 A 00.0 V L “# | tor O relative

- = | wiz | to start-up

VNI | KT W

(nld é A t PgIF_EE HA8

. I NN MENU

/- ~

mMoDE |

P b N gl a8 confirm the

PP startup
y m mode.

il It ! 5] —

I.Oi.l r:ll_b\;l [ T 1 ] ase

\_ - J
By adopting this method, it is possible to select, modify
and confirm all the types of start-up modes presented
below.

NOTE.

The red arrows indicate the movement of pressing
or releasing the welding torch trigger.

71 MANUAL MODE (2T):
1t
[ ] Mode appropriate for brief welding or automated

robotized welding.
In this position, the pedal Art. 193 can be connected

2T 1

lezo
B e / . t0

7.2 AUTOMATIC MODE:

[i]
lh suitable for long duration welding.

at It
Tezo
— 20
: i Y

THREE-LEVELS MODE:
1Yy

I ITimes of the currents are controlled manually;
currents are restored.

aL 1

7.4 FOUR-LEVELS MODE:

it It 1 With this mode, the operator can introduce an inter-
If‘-'\l mediate current and restore it during welding.

altilrin
11
r ‘:

) IR I |
(£0

t£0

This symbol means that the welding torch
trigger must remain pressed for more than
0.7 seconds to terminate welding.

[

Choice of spot welding and pause time modes leads to
a new dialog screen

l

)
7.5 MANUAL SPOT WELDING (2T):

The welding machine presets automatically for high-
frequency ignition (paragraph 6))




Spot  weld-
ing time acti-
vates in red,
then press
knob B

-~
SPOT

1.00 s DEF

Set and con-
firm the spot
welding time,
then press
without  re-
leasing im-
DEF | mediately to

‘ ‘ return to the
-

*)| initial welding
J
adjust the current.

and
Press the welding torch trigger and do not release it. The
arc is ignited and is shut off automatically when the time
is over.

. =)
ya N\

DO 5

1.00s

screen,

It

7.6 AUTOMATIC SPOT WELDING (4T)
Time and current settings are the same as to 2T spot
welding. However, in this case, the operator presses and
releases the welding torch button and awaits until the
spot is done.

[

©®% 7.7 MANUAL PAUSE TIME WELDING (2T)
Time and current settings are the same as to 2T spot
welding. However, in this case, the operator presses and
releases the welding torch button and awaits until the
spot is done
This spot welding process alternates working and pause
times.
Widely used to obtain aesthetically pleasing welding,
without deforming the workpiece.

8 PULSE (SECTOR N)

,G DC HE Select and
_ confirm N

1 00 A 000 V jf sector relative
to pulse to ac-

m Ij WIZ | cess PULSE
—= ON (chapter

“d A Qe
¢ W n_n_ L ) ter 8.2) modes

8.1 PULSE
Ve \
PULSE Select and
confirm
PULSE ON
to access
pulse  pa-
rameters
PB',ESE P%INSE PULSE ‘ setting.
" :/
Ve \
PULSE The parame-
ter activates
100 A 1.00 Hz in red. ttiva
50 A 50% in rosso.
PULSE |PULSE |PULSE .
OFF ON ON ‘ :
JULMN XP )

Confirm and set the selected parameter. Confirm the set-
ting to automatically move on to the next parameter, or
turn knob B to select the desired parameter.

By means of the same method, it is possible to select:
base current, pulse frequency and percentage of peak
current vs base current (Duty Cycle).

To return to the main screen, press knob B (do not re-
lease immediately) (> 0.7 sec.)

Parameter Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
ﬂ_l_l- 0 100 | 250 A. 1
Peak current

5 50 Set A 1
‘ ‘ ‘ ‘ POINT
Base current

0,16 |06 |[2,5 Hz. 1
J.__Ll_l' -
Frequency
D_l_l- 10 50 90 %. 1
Duty Cycle




8.2 PULSE ON-XP

By selecting the PULSE ON-XP icon, a very high-fre-
quency pulsed current is set to obtain a more concen-
trated arc.

With this type of pulse, the settings are fixed and defined.
The indicated welding current is the mean value of the
pulse and is adjustable from 5 to 165.

(o Y
Jnnnixel | D5

To return to the main screen, press knob B (do not re-
lease immediately) (> 0.7 sec.)

9 MENU (SECTOR M)

- N
Select and
éf confirm
100 A 00 OV MENU sec-
_,_/_\ wiz_ | tor
DC é‘ é‘ t PULSE HO8
Al MENU
\— ] J-LI-I-
- ~\
E  sclect  and
INFORMATION confirm the
LANGUAGES type of top-
FACTORY SET UP ic.
TECHNICAL SETTING
QUALITY CONTROL
EXIT
N\ J

9.1 INFORMATION

All the information that must be provided to the technical
personnel for welding machine repair and upgrading (see
initial screen) are displayed.

9.2 LANGUAGE SELECTION

- 2

LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

-

9.3 FACTORY SETUP

- 2
FACTORY SETUP

ALL

EXLUDING JOBS
JOBS ONLY
EXIT

- J

Select and
confirm the
language
desired

Select and
confirm the
type of set-
ting

(ALL) = Restore the welding machine to factory settings,

including memories (JOBS).

EXCLUDING JOBS = Restore the welding machine to

factory settings, excluding memories.

(JOSB ONLY) = Deletes only the memories (JOBS).

- N\
ALL
Sl Are you sure ?
JOBE
EXIT no yes
G J
9.4 TECHNICAL SETTING

Deletes only
the memo-
ries

To prevent inadvertent access to this menu, a password

must be set [F]z[z[a[

0j]0 0 O

-

pe)

Select the first
digit, press
and turn knob
B and set 1.
Confirm in or-
der to move
on to the next
digit. Set the
other digits in
the same
manner.

The technical settings listed in the figures below are

available



- 2 - I\

Select and The param-
HOO - IH1 120 A confirm the eter is acti-
HO1 - IH2 40 A | parameter | vated in red;
HO2 - tH2 7 ms | to modify. then press
HO3 - SLO 50 ms knob B.

HO4 - IHL 25 A | 120 A ‘ DEF
HO5 - tHL 150 ms HOO - IH1
HOB - LCK FREE :

- J N\ J/

“ x “ N

Turn  knob
HOS5 - tHL 150 ms B to set the
HO6 - LCK FREE O 1250 selected
HO8 - RCP 1 parameter;
HO9 - iPRC 100% then press
H10 - TPH PRESENT 130 A \ BER to confirm
EXIT HOO - IH1 the setting.

By adopting this method, it is possible to select, modi-
fy and confirm all the welding parameters which present
one after the other, and summarised in the following ta-
ble.

Description Min DEF |Max [U.M. |Sol

HOO0 IH1 Amplitude of hot-start first current (ignition with [0 120 220 A 1

HF)

HO1 IH2 Amplitude of hot-start second current (ignition |5 40 220 A 1

with HF)

HO02 tH2 Duration of hot-start second current (ignition with | 0 7 250 ms 1

HF)

HO3 SLO Gradient of hot-start fitting with first welding cur- | 1 50 100 ms 1

rent

HO04 I Amplitude of hot-start current (ignition striking/ | 5 25 100 A 1

lift)

HO5 tL1 Duration of hot-start current (ignition striking/lift) |0 150 200 ms 1
HO6 LOC Panel setting lock down (free, total, partial) PARTIAL |FREE |TOTAL |- -

HOS ubJ UP/DOWN handling during JOBS (OFF=not acti- | 1 OFF 2 - 1

vated, 1=without roll, 2=with roll)

HO09 LIM Current level range extension up to 400% 100 100 400 % -




To return to the previous list, select and confirm the sec-
tor return to the previous screen.

To return to the main screen, press knob B (do not re-
lease immediately) (> 0.7 sec.)

9.5 QUALITY CONTROL

This function enables checking that the arc voltage re-
mains within preset values

- ~ Select mini-
mum volt-
V. MIN age (MIN. V)
V. MAX or maximum
EXIT voltage
(MAX. V),
then confirm
to set inter-
vention val-
ue.

- J

OFF corresponds with disabled function. If, during weld-
ing, the voltage does not correspond to the values set,
the wording QUALITY CONTROL appears. Press knob B
to return to the welding screen.

10 SAVED PROGRAMS (L JOB SECTOR)

A welding spot and its parameters (process, ignition,
mode etc.) can be saved within the JOB sector so that
the welder may access them again.

~

-
TIG DC HF

;5 Select and
confirm the
100 A Oo'ovi JOB sector.
- = | WIZ
D_ﬂ_fl
DC ‘ , [PuLsE e
é él OFF
g Al nn N |
/- \
1- EMPTY
2 - EMPTY S
3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
SO~ =
\ I J

LEGEND of SYMBOLS

-@ save
*':> restore
m delete
copy

10.1 SAVE A WELDING SPOT. (JOB)

N
L/

1- EMPTY
2 -EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

EXIT

JOB

Somn

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

BEEG

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

U

l\
L/

EXIT

JOB

U

|\
l/

EXIT

JOB

<> [

=)

Press and se-
lect the mem-
ory number
in which the
program is to
be saved.

In this exam-
ple, no. 1

Confirm the
choice that
is highlight-
ed in green.

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

To return to the main screen, press knob B (do not re-

lease immediately) (> 0.7 sec.)



10.2 MODIFY A JOB

1-TIG DC HF 100 A

-
JOB MANAGEMENT

~

2 -EMPTY I
A-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
SO\ |
\ J

To modify or use a program, proceed as follows:

e Access the JOB menu as described in 10.1

¢ Select the JOB to be modified

¢ Select and confirm the sector, "retrieve"

To return to the main screen, press knob B (do not re-

lease immediately) (> 0.7 sec).

100 A 00.0V

- o\
TIG DC HF

iy

b—" Nl
DCé‘ él t PglﬁgE 408
Rl ED

The program
is available
for welding.
e to modi-
fy  welding
parameters,
proceed as
described in
chapter 4.2
and the fol-

lowing chapters. ¢ to save once more, proceed as de-

scribed in paragraph 10.1.
10.3 DELETING A JOB.

To do so, proceed as follows:

¢ Access the JOB menu as described in 10.1

e Select the JOB to be deleted

e Select the "delete" icon and confirm choice

10.4 COPYING A JOB
To do so, proceed as follows:

¢ Access the JOB menu as described in 10.1
¢ Select the JOB to be copied, then the sector: copy.

1-TIG DC HF 120 A

-
JOB MANAGEMENT

2 - EMPTY —
3-EMPTY
4-EMPTY
EXIT
SO/ W0~ =
- J

~

P

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

|\
L/

3=-EMPTY

4 - EMPTY

S

JOB

EXIT

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

WU

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TiG DCHF 120 A
2 - EMPTY

3- EMPTY

4 - EMPTY

DO WM

JOB

EXIT

Ul

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY

|\/
L/

3-EMPTY

4-EMPTY

DO W M

JOB

EXIT

J\U

JOB MANAGENVIENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY

3-TIG DC HF 120A

4 - EMPTY

5

Sm M

JOB

EXIT

U

Select the
memory
number in
which  the
copied JOB
is to be in-
serted

Confirm the
selected
memory,
which turns
green

Select and
confirm the
icon save.



10.5 WELDING WITH A JOB
Access the JOB menu as described in 10.1

- 0
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY

3-EMPTY
4 - EMPTY

EXIT

uU

JOB MANAGEMENT

|\
L/

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY E—
3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
S\ |
b=

TiG DC HF

100 A 00.0V
ﬁ_m

OFF
\—

Q\lj

WIZ

JOB
1

p 1

Fi

N

MENU
J
To return to the main screen, press knob
lease immediately) (> 0.7 sec.)

10.6 LOGGING OFF FROM A JOB

100A __ 00.0V ha
b
" é‘ PglﬁgE M;NU
J

JOB MANAGEMENT A

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4- EMPTY

DO

EXIT

D

J

Select and
confirm
the desired
number.

Select and
confirm the
JOB sector.

The program
is available
for welding,
and no pa-
rameter can
be modified.

B (do not re-

Select and
confirm the
JOB1 sec-
tor.

Select and
confirm the
EXIT sector.

To return to the main screen, press knob B (do not re-

lease immediately) (> 0.7 sec.)

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 (SECTORT)

The function enables adjustment of the gas

ig flow . With the function activated, the elec-

tronically controlled valve opens. For 30 sec-

onds, the symbol glows, changing colour

every second; when the time ends, the electronically

controlled valve closes automatically; on pressing the

knob of the encoder during this time, the electronically
controlled valve closes.

13 WELDING WITH COVERED ELECTRODES (MMA)

Dc This welding machine is suitable for welding

all types of electrodes, with the exception of
cellulosic (AWS 6010).
e Make sure that the G switch is in position
0, then connect the welding cables, observ-
ing the polarity required by the manufacturer of the elec-
trodes 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 con-
tact.
¢ Do not touch the welding torch or electrode clamp and
the ground clamp.
¢ Turn on the machine using the G switch.
e Select MMA Process
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 select this process, see chapter 5.

(I e Tl | Adjust  the
welding cur-
100 A 0.0V rent  using
WIZ the knob B..
T e JoB
Yo
fz-o\m ‘ lm% MENU

To modify the welding parameters, proceed as follows:

@ vivianc

100 A

Select and
confirm the
sector rela-

OOV_

WIZ

tive to weld-
JOB ing parame-
DC
1 oo ters.
?I:I 200ms || 0% MENU
-




Confirmation enables access to the following welding pa-
rameters:

e HOT-START CURRENT adjustable from 0 to 100% of
the welding current (with saturation at maximum current).
Percentage of current added to the welding current to en-
able arc ignition. The parameter activates in red. Confirm
and adjust the parameter. Confirmation enables automat-
ic passage to the next parameter, or turn knob B to select
the desired parameter.

e HOT-START TIME adjustable from 0 to 500 ms.

¢ ARC FORCE adjustable from 0 al 100%. (with saturation
at maximum current). This overcurrent facilitates transfer
of melt metal.

14. EVO ST. ADJUSTMENT

When an “EVO ST” ignition is set, an icon appears on the
current control-flow graph that can be selected by means
of knob B.

Select and
100 A 00 Ov ig confirm the
] EVO ST pa-
M |j WIZ | rameter.
| -
DCéEv%l t Pglﬁgé JOB
ST.
I MENU
\— — /
IG DC HF "
mepchr [[FSRa
(RN — ] .
i2s ration and
confirm
| -
o glegl
Al g MENU

15. 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 operator
then controls the heat gain and penetration just by mov-
ing the welding torch.

The amplitude of variation of current per unit of voltage is
adjustable by means of the APC parameter

- 2
PROCESS

Select and
confirm APC
welding pro-
cess.

EE DC é '%% (see chapter
5)

- )

: ; Select and
1 00 A 00.0 V confirm APC
EI_,_/_\ |j wiz | current ad-
justment
e
— Joe | APC
npcé él I JAPC
. | | 50 A MENU
\— /
/- N\
Set and con-
1 D 30 firm ampli-
L | tude of vari-
ation of the
current.
DEF
g =)

To return to the main screen, press knob B (do not re-
lease immediately) (> 0.7 sec.)

16 TIG DC

This welding machine is suitable for welding using the
TIG procedure: stainless steel, iron, and copper.
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 F 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.

e Turn on the machine.

¢ Set the welding parameters as described in chapter 4.2
e Do not touch live electrical parts and output terminals
when the machine is powered.

¢ 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 delivery
must be reduced by approximately 3 times the electrode
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 I[t/min
of Helium). Use D.I.N. 10 protective glass until 75A and
D.I.N. 11 from 75A on.




16.1 PREPARING THE ELECTRODE

=

15+2d

17 REMOTE CONTROLS

The following remote controls may be connected to ad-
just the welding current for this welding machine:
Art.1260 TIG torch button only (air-cooled).

Art.1256 TIG torch button only (water-cooled).

Art.1262 TIG torch UP/DOWN (air-cooled).

Art.1258 TIG torch UP/DOWN (water-cooled).

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

Art 1192+Art 187 (used in MMA welding)

Art. 1180 Connection to simultaneously connect the torch
and the pedal control. 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 cur-
rent setting by means of power source generator.
Controls with UP/DOWN logic control welding current
from the minimum to the maximum value

18 ERROR CODES
Err. Description Fix
Low IGBT drive voltage Shut off the wel-
Err. ding machine
14-1 and check the
supply voltage. If
the problem con-
Ex tinues, contact
Err. 01 the CEBORA as-
sistance service.
Err. | High IGBT drive voltage | Shut off the wel-
14-2 ding machine
and check the
E supply voltage. If
X the problem con-
Err. 02 tinues, contact
the CEBORA as-
sistance service.
Err. | Quality Control (low volta- | By selecting
84-1 |ge detected in welding) MENU, check
Ex the intervention
voltage that has
Err. 06 been set.
Err. | Quality Control (high vol- | By selecting
84-2 |tage detected in welding) | MENU, check
Ex the intervention
voltage that has
Err. 07 been set.

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

Check the sup-
ply voltage. If the

phase (during start-up) problem  conti-
nues, contact the
CEBORA  assi-

stance service.

Wait until the po-
wer source cools

Err.74 | Thermal cutout

Err. | Hazardous secondary | Shut the welding
40-1 |[voltage machine off and
turn it back on. If
the problem con-
Ex tinues, contact
Err. 40 the CEBORA as-
sistance service..

19 MAINTENANCE

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

19.1 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.

19.2 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 ausfihrlichere
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 tiberschrei-

tet. Daher muissen 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 Dampfe ent-

halten. Die fur den SchweiB3-/Schneiproze3 verwendeten
Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

HOCHFREQUENZ (HF)

= ¢ Die Hochfrequenz (HF) kann die Funkna-
. vigation, Sicherheitsdienste, Computer
) // und allgemein Kommunikationsgerate sto-
ren.
¢ Die Installation darf nur von Fachkréaften
ausgefuhrt werden, die mit elektronischen
Geréten vertraut sind.
e Es féllt in die Verantwortung des Endbenutzers, sich
eines qualifizierten Elektrotechnikers zu bedienen, der je-
des durch die Installation verursachte Stérungsproblem
prompt beheben kann.
e \Wenn von der FCC eine Mitteilung wegen Stérungen
ergeht, ist der Betrieb des Geréts unverziglich 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

E Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit ge-
mmmm ) \vohnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Europdischen Richtlinie 2002/96/
EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate 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 Européaischer
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
Héanden verursachen.



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

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

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

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

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

2.2 Zum Abfuhren 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 auslésen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
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 ausfihren.

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

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

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

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei dieser SchweiBmaschine handelt es sich um eine
Konstantstromquelle mit INVERTER-Technologie, die
zum WIG-SchweiBen mit umhdliten Elektroden und mit
BerUhrungsziindung 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 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A
- IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (siehe Anm. 2).
Nr. Seriennummer; sie muB bei allen Anfragen zur
SchweiBmaschine stets angegeben werden.
“ow=Transformator-Gleichrichter.

MMA. Geeignet zum SchweiBen mit umhdaliten Elektro
den.

WIG  Geeignet zum WIG-SchweiBen

uo. Leerlaufspannung Sekundarseite.

X. Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der auf
eine
Spieldauer von 10 Minuten bezogene Prozent
satz  der Zeit, die das Gerat bei einer
bestimmten
Stromstarke arbeiten kann, ohne sich zu Uberhit
zen.

12. SchweiBstrom.

u2. Sekundarspannung bei Schweistrom 12.

U1. Bemessungsspeisespannung.
1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50
oder 60 Hz.

[1 max. Dies ist der Hochstwert der Stromaufnahme.

[1 eff. Dies ist der Hochstwert der effektiven
Stromaufnahme bei Berlicksichtigung der rela
ven Einschaltdauer.

IP23S Schutzart des Geh&uses.

Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Geréat bei Nie-

derschlagen zwar im Freien gelagert, jedoch nicht ohne

geeigneten Schutz betrieben werden darf. Geeignet zum

Betrieb in Umgebungen mit erhdhter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

1-Das Gerét ist auBerdem flir den Betrieb in

Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert.

(Siehe IEC 60664).




2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

Diese Maschine wird durch einen Temperaturfihler ge-
schiitzt, der bei Uberschreitung der zulissigen Tempe-
ratur ihren Betrieb sperrt. Der Lufter bleibt dann einge-
schaltet und auf dem Display A erscheint die Meldung
LErr. 74

2.3.2 Generator-Aggregat
Seine Leistung muss groBer oder gleich 8 kVA sein und es
darf keine Spannung von mehr als 260 V abgeben.

3 INSTALLATION

Sicherstellen, dass die Netzspannung mit der auf dem Leis-
tungsschild der SchweiBmaschine angegebenen Nennspan-
nung Ubereinstimmt.

Das Netzkabel mit einem der Stromaufnahme entspre-
chenden Netzstecker versehen und sicherstellen, dass der
gelb-griine Schutzleiter an den Schutzkontakt angeschlos-
sen ist.

Der Nennstrom des in Reihe mit der Netzstromversorgung
geschalteten Leistungsschutzschalters oder der Schmelzsi-
cherungen muss gleich der Stromaufnahme 11 der Maschine
sein.

3.1 INBETRIEBNAHME

Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal
erfolgen. Alle Anschlisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der Unfall-
verhitungsvorschriften ausgefiihrt werden (Norm CEl
26-36 E und IEC/EN 60974-9).

3.2 BESCHREIBUNG DER MASCHINE

A - DISPLAY.

B - DREHREGLER DES ENCODERS

Der Drehregler des Encoders B hat mehrere Funktionen:

1) Parameter einstellen.
Den Drehregler des Encoders drehen.

2) Einen Parameter wahlen oder einen Bereich
aktivieren.
Den Drehregler des Encoders kurz driicken.

3) Riickkehr zum Hauptbildschirm

Den Drehregler des Encoders ldnger als 0,7 s
dricken und wieder loslassen, wenn der Haupt
bildschirm angezeigt wird.

C - POSITIVE AUSGANGSKLEMME (+)



D - NEGATIVE AUSGANGSKLEMME (-)

E - ANSCHLUSS
(1/4 GAS) Hier wird der Gasschlauch des WIG-Schlauchpa-
kets angeschlossen.

10-POLIGE STECKVORRICHTUNG

An diese Steckvorrichtung kénnen folgende Fernregler
angeschlossen werden:

a) FuBregler

b) Brenner mit Start-Taster

¢) Brenner mit Potentiometer

d) Brenner mit UP/DOWN-Steuerung usw.

AuBerdem steht zwischen den Stiften 3 und 6 die Funkti-
on ,ARC ON" zur Verfligung.

G- SCHALTER
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

H - GASANSCHLUSS

4 BESCHREIBUNG DES DISPLAYS

(T "
INFORMATION
schalten wer-
“CEBURA den auf dem
m— Display fur 5
MACHINE 553 | Sekunden alle
FIRWARE VERSION 001 Informationen
FIRMWARE DATE January 30 20138 zur \ersion
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 der Software

(FIRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2018 ) der SchweiB-
~ - maschine an-

gezeigt.

AnschlieBend erscheint auf dem Display der Hauptbildschirm in
Einklang mit der Fabrikeinstellung. Der SchweiBer kann unver-
ziglich mit der Arbeit beginnen und den Strom mit dem Dreh-
regler B regulieren.

4 N\
S

" 100A ___ 00.0V & T

0~ N

Q__[E élﬁﬁih MENU —M
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Wie in der Abbildung zu sehen ist, ist das Display in meh-
rere Bereiche unterteilt, in denen man jeweils Einstellun-
gen vornehmen kann.

e Zum Wahlen eines Bereichs den Drehregler B kurz
driicken. Der gewéhlte Bereich wird dann rot mar-
kiert.

Den Drehregler B drehen, um den gewiinschten
Bereich zu wahlen, und dann kurz driicken, um die
Funktion fiir die Einstellungen in diesem Bereich zu
aktivieren.

* Die letzte Einstellung wird griin mit rotem Rand an-
gezeigt; nimmt man eine neue Wahl vor, wird die rote
Markierung auf den nun gewahlten Bereich verscho-
ben.

WICHTIG Ab hier wird die Verfahrensweise
wie folgt beschrieben:

waéhlen und bestétigen

bestatigt man dieses Symbol, kehrt
man zur vorherigen Bildschirmseite
zuriick

wahlt und bestatigt man dieses
Symbol, werden die Fabrikeinstel-
lungen wiederhergestelit

o

WICHTIG

Fiir die Riickkehr zum
Hauptbildschirm den Drehregler
B lange (mehr als 0,7 s) gedriickt
halten.

4.1 BEREICH | (WI2)

Diese Funktion gestattet die schnelle Einstellung der
SchweiBmaschine.

4.1.1 EINSTELLUNG DES SCHWEISSVERFAHRENS
(KAPITEL 5)

(T, 0" Sereich
WIZ wahlen
1 00 A 00.0 V Jf und bestati-
gen.
ﬂ_,_/_\ |j WIZ | Es wird dann
—= JOB automatisch
DC é é Lt PglﬁgE \d/\i/e hr:'eicrjste
m ahlmoég-
— —— J-L”, MENY'] lichkeit an-
\ / gezeigt.
Das Schweil3-
verfahren
wahlen und
bestatigen.
o] DC Dc Es wird dann
AP .
E automatisch
. — die néachste
‘ ‘ : Wahlimdég-
lichkeit ange-
\ / zeigt.




4.1.2 EINSTELLUNG DER LICHTBOGENZUNDUNG

(KAPITEL 6)

IGNITION

-

Die Art der
Zindung
wahlen und
bestéatigen.
Es wird dann
automatisch
die nachste
WahIimdg-
lichkeit an-
gezeigt.

4.1.3 EINSTELLUNG DES STARTMODUS (KAPITEL 7)

-

)

—
=

\ .

Den Start-
modus wah-
len und be-
statigen.

Es wird dann
automatisch
die nachste
WahImdég-
lichkeit an-
gezeigt.

4.1.4 EINSTELLUNG FUR DAS IMPULSSCHWEIS

SEN (SIEHE KAPITEL 8)

(Pocse
W2

PULSE|PULSE
ON

I XP

fin

-

~|=

=)

SWéhlt man
PULSE OFF,
erscheint
der Haupt-
bildschirm.

Fir die Op-
tion PULSE
ON siehe
Abschnitt
8.1 und fir

die Option PULSE ON -XP siehe Abschnitt 8.2

SchweiBmaschine.

Fiir den Fall, dass die Option ,,WIZ“ nicht verwen-
det wird, folgt nachstehend die Beschreibung der
Verfahrensweise fiir die komplette Einstellung der

4.2 EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER

(BEREICH R)

meochr )

100 A 00.0V

a

u Wiz

PN

DC ‘ ; [PULSE HOB
é #1 OFF

. & |’_\| I I I I NIENU/

Im  Haupt-
bildschirm
den Bereich
R wahlen
und bestéati-
gen, um die
Funktion
zum Einstel-
len der
SchweiBpa-
rameter zu

aktivieren, die in Tabelle 1 zusammengefasst sind.

Als Beispiel wird die Verfahrensweise zum Einstellen der

Gas-Vorstromzeit beschrieben.

0.5s

[neocwr

LN

L

Dcé‘ élr,—'\l Pglﬁge
a1 =
CE——
00.0-05:|5.O
Lﬂ L
nt:é é‘ | [PULsE DEF
\_‘L i)

Den ge-
wlinschten
Parameter
wahlen, der
dann in Rot
hervorgeho-
ben wird.

Den gewéhl-
ten Parame-
ter besta-
tigen und
einstellen.
Dann  dri-
cken, um die
Einstellung
zu bestati-
gen und au-

tomatisch zum nachsten Parameter Uberzugehen, oder
den Drehregler B drehen, um den gewUlnschten Parame-

ter zu wahlen.



HINWEIS: Der maximale Einstellwert des SchweiB3-
stroms hangt von der Artikelnummer der SchweiB3-

maschine ab.

Beschreibung Min. DEF Max Einheit. | Schrittw.
. . Gas-Vorstromzeit 0 0,05 5 Sec. 0,01
(0 Q

Gas-Vorstromzeit 5 25 Set A 1
ﬂJZ‘//___\\‘—lﬂ point
. . Zeit erster Strom 0 0 5 Sec. 0,1
( D
. .| Zeit Stromanstieg 0 0 9,9 Sec. 0,1
(0 0

SchweiBstrom 5 100 220 A 1
P N

Zeit Stromabstieg 0 0 9,9 Sec. 0,1
0 0

Amplitude Kraterfillstrom |5 10 Set A 1
ﬂ D point

Zeit Kraterfillstrom 0 0 5 Sec. 0,1
0 0

Gas-Nachstromzeit 0 10 30 Sec. 1
( I

4.2.1 WIEDERHERSTELLEN DER FABRIKEINSTEL-

LUNGEN (DEF.)

- 2
TIG DC HF

gﬂj

DC PULSE i
é OFF
_ /
/ 2\
Are you sure ?
no yes
PULSE
OFF

DC é‘

-

Zum  Wie-
derherstel-
len der Fab-
rikeinstellun-
gen den
Bereich
,DEF“ wah-
len und be-
statigen.

Die Wahl be-
statigen.

5 WAHL DES SCHWEISSVERFAHRENS (BEREICH Q)

- I\

100 A O0.0V_;
m Wiz

JOB

-
PROCESS

Den Bereich
Q  wahlen
und bestéati-
gen.

Das Schweil3-
verfahren
wahlen und
bestéatigen.
HINWEIS:
Das Feld des
in  Gebrauch
befindlichen
Verfahrens ist
grin mit ro-
tem Rand.




Die folgenden Verfahren sind verfligbar:

Dc MMA-SchweiBen mit umhillter Elektrode (siehe
E Kapitel 13)3)

DC# WIG-GleichstromschweiBen (siehe Kapitel 17)

WIG-APC-Gleichstromschweien (Activ Power

npc
Control, siehe Kapitel 16)6)

6 WAHL DER ART DER ZUNDUNG DES LICHTBO-
GENS (BEREICH P)

- 0\

Den Bereich

ﬁ@ﬂ P fir die

Zindung

00 A 00 0 V —+—| des Lichtbo-

- WIZ
0

E il

gens wahlen
und bestati-
gen.

JOB

E

Die Zun-
dungsart
wahlen und
bestatigen.

HINWEIS:
Das Feld
mit der in
Gebrauch
befindlichen
Zindungs-

IGNITION

- J
art ist griin markiert.

Auf diese Weise kdnnen alle nachstehend aufgefihrten
Zundungsarten gewahlt, gedndert und bestatigt werden.

I
Beruhrungsziindung: Das Werkstlick mit der Spit-
'Lé ze der Elektirode berlUhren, den Brennertaster

Hochfrequenzzindung (HF): Der Lichtbogen wird
mithilfe einer Entladung hoher Frequenz/Span-
nung gezindet.

dricken und dann die Elektrode anheben.

trode berthren, den Brennertaster dricken und

dann die Elektrode anheben. Sobald die Elektro-
de angehoben wird, kommt es zu einer Entladung hoher
Frequenz/Spannung, durch die der Lichtbogen geziindet
wird. Besonders geeignet zum prazisen PunktschweiBen
EVO EVO START Nach der Entladung hoher Frequenz/
ST Spannung, mit der der Lichtbogen geziindet wird,
werden Parameter eingestellt, die in der ersten
Phase des SchweiBvorgangs die Vereinigung der
Werkstiickkanten begunstigen.

ey ? EVO LIFT Das Werkstlick mit der Spitze der Elek-

Die Dauer der Verwendung dieser Parameter kann am
Hauptbildschirm eingestellt werden, indem man den Pa-
rameter EVO ST wahlt (sieche Kapitel 15).

werden Parameter eingestellt, die in der ersten
Phase des SchweiBvorgangs die Vereinigung der
Werkstlckkanten beginstigen.
Die Dauer der Verwendung dieser Parameter kann am
Hauptbildschirm eingestellt werden, indem man den Pa-
rameter EVO ST wahlt (sieche Kapitel 15).

5\1{0 E Nach der BerUhrungsziindung des Lichtbogens

i Das Werkstiick mit der Spitze der Elektrode be-
& rihren, den Brennertaster dricken und dann die
Elektrode anheben. Sobald die Elektrode ange-
hoben wird, erfolgt eine Entladung hoher Fre-
quenz/Spannung, mit der der Lichtbogen gezindet wird.
AuBerdem werden Parameter eingestellt, die in der ers-
ten Phase des Schweivorgangs die Vereinigung der
Werkstlckkanten begtinstigen.

Die Dauer der Verwendung dieser Parameter kann am
Hauptbildschirm eingestellt werden, indem man den Pa-
rameter EVO ST wahlt (siehe Kapitel 15).

7 WAHL DES STARTMODUS (BEREICH 0O)

- N
TIG DC HF Den Bereich
100A ___ 00.0V| /7 |O.0 o
. | ¥ | Startmodi
- = | wiz | wahlen und
|:| |_|:| bestatigen.
DC 1 PULSE =0
éh f MENU
v
Den Start-
modus wah-
len und be-
stétigen.

- - J
Auf diese Weise kdnnen alle nachstehend aufgeflhrten
Startmodi gewéhlt, gedndert und bestétigt werden.

HINWEIS:

Die Pfeile zeigen das Driicken bzw. Ldésen des
Brennertasters an.




7.1 HANDBETRIEB (2T):

1 1 Geeignete Betriebsart fir kurze SchweiBungen
oder zum automatischen SchweiBen mit einem
Roboter.

Bei dieser Betriebsart kann der FuBregler Art. 193 ange-

schlossen werden.

2T 1

lego
g N, FO

. 1
7.2 AUTOMATIKBETRIEB:
w4 . .
IJ_\I Geeignet fur SchweiBungen langerer Dauer.
at 1
[Tezo
— t£0
! ‘---;lj
7.3 DREIWERTSCHALTUNG:

1l
IIJ—\TI Die Zeiten der Stréme werden von Hand reguliert
und die Stréme werden aufgerufen.

aL 1

7.4 VIERWERTSCHALTUNG:
g e

I I Bei dieser Betriebsart kann der SchweiBer
einen Zwischenstrom eingeben und wéahrend
des SchweiBens abrufen.

aalt ittt
If

I

i} altilnlt
t£0

t£0

taster fiir 0,7 Sekunden gedriickt gehalten
werden muss, um den SchweiBlvorgang zu
beenden.

‘ Dieses Symbol bedeutet, dass der Brenner-

Wéahlt man ein PunktschweiBB- oder Intervallschweif3-
verfahren, erscheint ein neuer Bildschirm.

!

7.5 PUNKTSCHWEISSEN IM HANDBETRIEB (2T):

Die SchweiBmaschine wird automatisch auf die
Hochfrequenzziindung eingestellt (Kapitel. 6)

- 2\ Di
Dle Punkt-

schweiBzeit
wird rot mar-
kiert. Den
Drehregler B
dricken.

1.00s

-  Di
DS ok

schweiBzeit
einstellen
und bestati-
gen und
dann den
Drehregler
lange ge-
‘ ‘ *))| driickt  hal-
N ~ ten, um zum
Hauptbildschirm zurlickzukehren und den Strom einzu-
stellen.
Den Brennertaster driicken und gedrlckt halten: Der
Lichtbogen wird geziindet und erlischt nach Ablauf der
eingestellten Zeit automatisch wieder.

I

7.6 PUNKTSCHWEISSEN IM AUTOMATIKBE-
TRIEB (4T)
Zeit und Strom werden wie beim PunktschweiBen 2T
eingestellt. Doch in diesem Fall muss der Schwei3er den
Brennertaster nur kurz driicken und das Ende des Punkts
abwarten.

P 1

DEF

“®%'7.7 INTERVALLSCHWEISSEN IM HANDBE-
TRIEB (2T)

Zeit und Strom werden wie beim PunktschweiBen 2T
eingestellt. Doch in diesem Fall muss der SchweiB3er den
Brennertaster nur kurz driicken und das Ende des Punkts
abwarten.
Bei diesem PunktschweiBverfahren wechseln sich die Ar-
beitszeit und die Pausenzeit ab.
Es wird haufig eingesetzt, wenn das Nahtaussehen wich-
tig ist und eine Verformung des Werkstlicks vermieden
werden soll.



8 PULSEN (BEREICH N)

Den Bereich

Vs N
_ N far das
100 A 00 0 V jf Pulsen wah-
- len und be-
Ij f WIZ | statigen, um
— den Modus

“d g ATE e 8

Abs. 8.1
. < nn MENU ' ) bzw. PULSE
ON-XP (Abs.
8.2) aufzurufen.
8.1 PULSEN
Ve \

PULSE PULSE ON
wahlen und
bestéatigen,
um die

Il | Funktion
zum Einstel-

PgIﬁS:E P%INSE P%L'fE len der Im-

MINXP| | D) pueerame:

\ 1 e r
aufzurufen.
Ve \

PULSE Der Parame-
ter wird rot

100 A 1.00 Hz hervorgeho-

50A 50% ben.

PULSE |PULSE |PULSE e

OFF ON ON ‘ :

JUNnXp )

Bestéatigen und den gewahlten Parameter einstellen. Die
Einstellung bestédtigen, um automatisch zum né&chsten
Parameter Uberzugehen, oder den Drehregler B drehen,
um den gewlinschten Parameter zu wéhlen.

In derselben Weise kann man Folgendes wahlen: den
Grundstrom, die Impulsfrequenz und den Prozentsatz
des Impulsstroms im Verhéltnis zum Grundstrom (Tast-
verhaltnis).

Fir die Rickkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B
lange (mehr als 0,7 s) gedrlickt halten.

Min. | DEF
0 100

Max Ris.
250 A. 1

Parameter

LM

Impulsstrom

Parameter Min. | DEF | Max U.M. | Ris
5 50 Set A 1
POINT
Grundstrom
0,16 |06 |2,5 Hz. 1
‘ ‘ KHz
Frequenz
_|- 10 50 90 % 1
Tastverhéltnis

8.2 PULSE ON-XP

Wahlt man das Symbol PULSE ON-XP, kann man einen
Impulsstrom mit einer sehr hohen Frequenz einstellen,
um einen konzentrierten Lichtbogen zu erhalten.
Bei dieser Art von Impuls sind die Einstellungen vorgege-
ben. Der SchweiB3strom gibt den Mittelwert des Pulsens
an und ist im Bereich von 5 bis 165 A einstellbar.

- =

=)

Fur die Rickkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B
lange (mehr als 0,7 s) gedrickt halten.

9 MENU (BEREICH M)

- 2
TiG DC HF

Den Bereich
MENU wah-
100 A 00 OV ;f len und be-
_,_/_\ wiz | statigen.
é‘ él t PULSE MAs
g aldh| J'Ll'l MENU




/_\
INFORVIATION
LANGUAGES

Die Option
wéhlen und
bestatigen.

FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
QUALITY CONTROL
EXIT

. J

9.1 INFORMATIONEN (INFORMATION)

Es werden alle Informationen angezeigt, die den Tech-
nikern fir die Reparatur und die Aktualisierung der
SchweiBmaschine mitgeteilt werden miissen; siehe den
Anfangsbildschirm

9.2 WAHL DER SPRACHE

s ~ Die ge-
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS wilnschte
LANGUES Sprache
ITALIANO wéhlen und
ENGLISH bestatigen.
DEUTSCH

SPANICH

FRENCH

\_ J

9.3 FABRIKEINSTELLUNGEN (FACTORY SETUP))

e 2

-

. Die ge-

winsch-
EXLUDING JOBS te Art der
JOBS ONLY Einstellung
EXIT wahlen und
bestatigen.
\_ J

ALLES (ALL) = Setzt die SchweiBmaschine vollstandig,
einschlieBlich der Speicher (JOBS), auf die Fabrikeinstel-
lungen zurick.

JOBS AUSGENOMMEN (EXCLUDING JOBS )= Setzt
die SchweiBmaschine auf die Fabrikeinstellungen zu-
rick, die Speicher ausgenommen.

NUR JOBS (JOSB ONLY) = Nur die Speicher (JOBS)
werden geldscht.

- N

Die _ Wani

ALL bestéatigen

=il und  dann
Are you sure ? EXIT wéh-

JOBE len.

EXIT no yes

- J

9.4 TECHNISCHE EINSTELLUNGEN (TECHNICAL
SETTING)

Um zu vermeiden, dass dieses MenU versehentlich auf-
gerufen wird, ist die Eingabe eines Passworts erforder-
lich.

1]2]3|a\/

- 0
PASSWORD

Die
Ziffer
len; dann
den Dreh-
regler B
dricken und
drehen, um
1 einzu-
stellen. Be-

0/]0 0 O
stétigen, um

L =)
zur nachs-

ten Ziffer Uberzugehen. In derselben Weise die anderen
Ziffern eingeben.

In den nachstehenden Abbildungen werden die verfig-
baren technischen Einstellungen angegeben.

erste
wah-

e 2 -
TECHNICAL SETTING Den Para
TR meter, der

- 120 : geandert
HO1 - 1H2 40 werden soll,
HO2 -tH2 7 _ms | wihlen und
HO3 - SLO 50 ms | pestatigen.
HO04 - IHL 25 A
HO5 -tHL 150 ms
HOB - LCK FREE
\_ J
Ve N\
TECHNICAL SETTING
HOS - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO8 - RCP 1
HO9 -iPRC 100%
H10 - TPH PRESENT
EXIT

\_ J

Ve \

TECHNICAL SETTING Der Para-
meter wird

L | rot markiert.

Dann den

Drehregler

[ 120A | ber | B driicken.
HOO - IH1
\_ J




-~ .\ Den Dreh-

regler B dre-

hen, um den

O 1250 gewdhlten

Parameter

einzustellen,

130 A | oer | und  dann

HO00 - IH1 driicken, um

: die Einstel-

& ") lung zu be-
statigen.

In dieser Weise kann man alle SchweiBparameter wahlen,
andern und bestétigen, die nacheinander angezeigt wer-
den und in der nachstehenden Tabelle zusammengefasst
sind.

Beschreibung Min DEF Max Einheit | Schrittw.

HOO0 IH1 Amplitude erster Hot-Start-Strom |0 120 220 A 1
(HF-Zindung)

HO1 IH2 Amplitude zweiter Hot-Start-Strom |5 40 220 A 1
(HF-Zindung)

HO02 tH2 Dauer zweiter Hot-Start-Strom (HF-|0 7 250 ms 1
Zindung)

HO3 SLO |Steigung Hot-Start mit erstem|1 50 100 ms 1
SchweiBstrom

HO04 IL1 Amplitude Hot-Start-Strom 5 25 100 A 1
(Berthrungsziindung/Lift)

HO05 L1 Dauer Hot-Start-Strom | 0 150 200 ms 1
(BerUhrungszindung/Lift)

HO06 LOC | Sperre der Einstellungen am Bedien- | TEILWEISE | FREI VOLL- - -
feld (frei, vollstandig, teilweise) STANDIG

HO8 UDJ | UP/DOWN-Steuerung bei JOB (1 OFF 2 - 1
(OFF=nicht aktiviert, 1=ohne Dur-
chlauf, 2=mit Durchlauf)

HO09 LIM Erweiterung des Bereichs der| 100 100 400 % -
Stromwerte bis 400%

Um zur vorherigen Liste zurtickzukehren, den Bereich
Zuriick zur vorherigen Seite wahlen und bestéatigen.
Far die Ruckkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B
lange (mehr als 0,7 s) gedriickt halten.

9.5 QUALITATSKONTROLLE
Mit dieser Funktion kann man kontrollieren, ob die Licht-

bogenspannung innerhalb des vorgesehenen Bereichs
bleibt.

- ~ Die  Span-
nungsunter-
V. MIN grenze  (V
V. MAX mln) oder
EXIT Spannungs-
obergrenze
(V. max.)
wéahlen und
dann die
Wahl bestéti-

- J

gen, um den
Ausldsewert einzustellen.

OFF bedeutet, dass die Funktion deaktiviert ist. Wenn
wahrend des SchweiBens festgestellt wird, dass die
Spannung jenseits der eingestellten Werte liegt, erscheint
die Meldung QUALITATSKONTROLLE. Den Drehregler B
driicken, um zur Bildschirmseite zum SchweiBen zurlick-
zukehren.

10 GESPEICHERTE PROGRAMME (BEREICH L JOB)
Alm Bereich JOB kann man einen SchweiBpunkt und

seine Parameter (Verfahren, Ziindung, Modus usw.) spei-
chern und spater wieder aufrufen.

/d N
100A 000V IS

;m i

1
nc&‘ﬁlﬁ PULSE

OFF
\—

Den Bereich
JOB wéhlen
und bestati-
gen.

JOB

MENU
J

i)




rd N
1- EMPTY
2 - EMPTY S
3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
I THNIES
\ J
ZEICHENERKLARUNG
-:b> Speichern
1£> Aufrufen
]E Léschen
Kopieren

10.1 SCHWEISSPUNKT SPEICHERN. (JOB)

- 0\

DB MANA
1- EMPTY
2-EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

EXIT

JOB

Somn

=)

In diesem Beispiel ist dies die Nummer 1.

- 0
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A
2 -EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

BEEG

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

EXIT

JOB

uU

|\
l/

EXIT

JOB

D1OmW M

U

Den Dreh-
regler dri-
cken und die
Nummer des
Speichers
wahlen, in
dem das
Programm
gespeichert
werden soll.

Die Wahl be-
statigen. Sie
wird  dann
grin hervor-
gehoben.

Zum  Spei-
chern des
Programms
im Spei-
cher Nr. 1
das Symbol
Speichern
wéhlen und
bestétigen.

Far die Ruckkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B
lange (mehr als 0,7 s) gedrickt halten.

10.2 10.2 JOB ANDERN

~

-
JOB MANAGENVIENT

1-TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

slolmn-s

Zum Andern oder Verwenden eines Programms wie folgt
verfahren:

EXIT

JOB

e Das MenlU JOB nach den Anweisungen in Abs. 10.1
aufrufen.

¢ Den zu &ndernden JOB wahlen.

¢ Den Bereich ,,Aufrufen“ wahlen und bestétigen.

Fur die Rickkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B
lange (mehr als 0,7 s) gedrickt halten.

- 2\
gramm steht
100 A 00.0V qun | zum
chweiB3en
Iﬂ—m wiz zur  Verfi-
gung.
Dcé é‘ i P_glﬁgE JOB | e Zum An-
m dern der
| e | e “JI. MENY | SchweiBpa-
rameter in

der in Abs. 4.2 ff beschriebenen Weise verfahren.
e Zum erneuten Speichern wie in Abs. 10.1 beschrieben
verfahren.

10.3 JOB JOB LOSCHEN

Wie folgt verfahren:

e Das Menl JOB nach den Anweisungen in Abs. 10.1
aufrufen.

e Den zu I6schenden JOB wahlen.

¢ Das Symbol Léschen wéhlen und die Wahl bestatigen.

10.4 JOB KOPIEREN

Wie folgt verfahren:

e Das Menl JOB nach den Anweisungen in Abs. 10.1
aufrufen.

¢ Den zu kopierenden JOB wéhlen und den Bereich Ko-
pieren wahlen.



JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY

|\
1/

3-EMPTY

4-EMPTY

DOW

JOB

EXIT

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY

J\U

3-EMPTY

4-EMPTY

oW M

JOB

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY

|\/
1/

I3 - EMPTY

4-EMPTY

EXIT

Somn

JOB

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY

) U

3-EMPTY

4- EMPTY

EXIT

BEEG

JOB

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY

JIU

3-EMPTY

4-EMPTY

EXIT

Dlo/m M

JOB

JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY

3-TIGDC HF 120 A

J\U

4-EMPTY

SO/m M

JOB

EXIT

U

Die Nummer
des  Spei-
chers wah-
len, in den
der JOB ko-
piert werden
soll.

Den gewéhl-
ten Speicher
bestatigen.
Er wird dann
grin hervor-
gehoben.

Das Symbol
Speichern
wahlen und
bestatigen.

10.5 MIT EINEM JOB SCHWEISSEN
Das Menl JOB nach den Anweisungen in Abs. 10.1 auf-

rufen.

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY

-
JOB MANAGEMENT

~

3-EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

JOB

EEEG

U

JOB MANAGEMENT

|\
l/

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY —
3-EMPTY
4- EMPTY

EXIT
SO 0]~
N\ %
- N\
100 A 00.0V
Dcé‘ é‘ t Pglﬁge J?B
el i NEY

Die ge-
wilnschte
Nummer
wahlen und
bestétigen

Den Bereich
JOB wahlen
und bestéti-
gen.

Das Pro-
gramm steht
nun zum
SchweiBlen
zur  Verfl-
gung. Die
Parame-
ter konnen
nicht gean-
dert werden.

Far die Ruckkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B

lange (mehr als 0,7 s) gedrtckt hal

10.6 JOB BEENDEN

ten.

/4 ~\
100A __ 00.0V|/
- ] WIZ
1 I
JOB
Dcé‘ é‘ t PgIF_EE 1
g Al nn N |
@cemanacEmenr N
1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY —_—
A-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
> @\Iﬁl\
. | D

Den Bereich
JOB1 wah-
len und be-
statigen.

Den Bereich
EXIT wahlen
und bestéti-
gen.

‘



Fur die Ruckkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B
lange (mehr als 0,7 s) gedrickt halten.

11 BEREICH S

Dieser Bereich befindet sich im oberen Teil des Displays
und enthélt einen Uberblick lber die Einstellungen fir
das SchweiBen und des Kuhlaggregats, die Verriegelung
und andere Funktionen.

12 GASTEST (BEREICH T)

flusses.

Wird die Funktion aktiviert, 6ffnet sich das
Magnetventil fir 30 Sekunden. Das Symbol
blinkt dann und &ndert jede Sekunde seine Farbe. Da-
nach schlieBt sich das Magnetventil automatisch wieder.
Driickt man wahrend dieser Zeit den Drehregler des En-
coders, wird das Magnetventil geschlossen.

] ﬁ Diese Funktion dient zum Regulieren des Gas-

13 SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
(MMA))

Dc Diese SchweiBmaschine ist zum Schweifen
mit allen Typen von umhillten Elektroden
mit Ausnahme von Elektroden mit Zellulose-
umhullungen (AWS 6010) geeignet.

e Sicherstellen, dass sich Schalter G in
Schaltstellung 0 befindet. Dann die Kabel unter Beach-
tung der vom Hersteller der verwendeten Elektroden an-
gegebenen Polung anschlieBen. AuBerdem die Klemme
des Massekabels an das Werkstlick so nahe wie mdglich
an der Schweif3stelle anschlieBen und sicherstellen, dass
ein guter elektrischer Kontakt gegeben ist.

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

¢ Die Maschine mit dem Schalter G einschalten.

¢ Das Verfahren MMA-SchweiBBen wahlen.

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

e Nach Abschluss des SchweiBvorgangs stets die Ma-
schine ausschalten und die Elektrode aus der Elektro-
denspannzange nehmen.

Flr die Wahl dieses Verfahrens siehe Kapitel 5.

(S ST | Der Schwe-
Ber kann den
100 A 0.0V SchweiB-
Wiz strom direkt
mit dem
JOB Drehregler B

Dc T\@ t/'\; I] ‘ regeln.

i 200 ms 30% MENU
\—

Zum Andern der SchweiBparameter wie folgt verfahren:

@ v nc o LI OFF N
100 A 0.0V Der O
= reich der
WIZ SchweiBpa-
rameter
DC [ - JOB | wahlen und
?:'llpﬁ" P | | \ bestatigen.
200 ms 30% MENU
N\

Nach dem Bestdtigen kann man auf die folgenden
SchweilBparameter zugreifen:

e HOT-START-Strom mit Einstellbereich von 0 bis 100%
des Schweillstroms (mit Sattigung beim maximalen
Strom). Prozentsatz des Stroms, um den der Schwei3-
strom erhdht wird, um die Zindung des Lichtbogens zu
begunstigen. Der Parameter wird rot hervorgehoben. Be-
statigen und den Parameter einstellen. Durch die Besta-
tigung kann man automatisch zum néchsten Parameter
Ubergehen; man kann aber auch mit dem Drehregler B
den gewUlinschten Parameter wahlen.

e HOT-START-Zeit mit Einstellbereich von 0 bis 500 ms.
e ARC FORCE mit Einstellbereich von 0 bis 100% (mit
Séttigung beim maximalen Strom). Dieser Uberstrom be-
glnstigt den Tropfenlibergang

14. EINSTELLUNG EVO ST

Wird die Zindungsart ,EVO ST“ eingestellt, erscheint in
der Darstellung des Stromflusses ein Symbol, dass mit
dem Drehregler B gewahlt werden kann.

IG DC HF "
meocwr __________ [IFSEN.
100 A 00 OV if meter EVO
. ST wahlen
M |j WIZ | und bestati-
I L gen.
Dcésv%l t PH'.EEE JOB
ST.
Al MENU
\ — | — J
IG DC HF "
I .
DR — 1 .
378 einstellen
und bestéti-
- EVO -
M |:| WIZ | gen.
=
e gledl
ST
Al MENU
\ — | m— J




15. WIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Diese Funktion bewirkt, dass sich bei Verklrzung der
Lichtbogenlange der Strom erhdht und umgekehrt. Der
SchweiBer kann folglich den Wérmeeintrag und die Ein-
brandwirkung nur durch die Bewegung des Brenners
steuern.

Der Umfang der Anderung des Stroms pro Spannungs-
einheit kann mit dem Parameter APC eingestellt werden

- 0
PROCESS
Das
|| SchweiBver-
5c fahren APC
Dcé 3&% wahlen und
E bestatigen
— (siehe Kapi-
‘ ‘ -: tel 5).
- J
- -
: % Die Einstel-
100 A 00.0 V lung des
m |j Wi St"rﬁlms APS
wahlen un
- Jop | bestatigen.
DC della cor-
t ne de
npcé é lI-f_\l APC rente APC
I 50 A MENU
\_ /
- 0
IDen  Um-
1 1 30 fang der An-
|| derung des
Stroms ein-
stellen und
DEF | bestatigen.
. =)

Fur die Rickkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B
lange (mehr als 0,7 s) gedrickt halten.

16. WIG DC

Diese SchweiBmaschine ist zum Schweien von rostfrei-
em Stahl, Eisen und Kupfer mit dem WIG-Verfahren ge-
eignet.

Den Stecker des Massekabels an den Pluspol (+) der
SchweiBmaschine anschlieBen und die Klemme mdg-
lichst nahe bei der SchweiBstelle an das Werkstlck an-
schlieBen; sicherstellen, dass ein guter elektrischer Kon-
takt gegeben ist.

e Den Stecker des Schweikabels des WIG-Brenners an
den Minuspol (-) der SchweiBmaschine anschlieBen.

e Den Steckverbinder der Steuerleitung des Schlauch-

pakets an die Steckvorrichtung F der SchweiBmaschine
anschlieBen.

e Den Anschluss des Gasschlauchs des Schlauchpakets
an den Anschluss E der Maschine und den vom Druck-
minderer der Gasflasche kommenden Gasschlauch an
den Gasanschluss H anschlieBen.

¢ Die Maschine einschalten.

e Die SchweiBparameter wie in Abschnitt 4.2 beschrie-
ben einstellen.

e 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 ungefédhr dem Sechsfachen des
Elektrodendurchmessers entspricht.

¢ Bei Verwendung von Zubehdr wie Gaslinsen kann der
Gasdurchfluss auf ungefahr das Dreifache des Elektro-
dendurchmessers gesenkt werden.

e Der Durchmesser der Keramikdlise muss dem Vier- bis
Sechsfachen des Elektrodendurchmessers entsprechen.
Normalerweise wird als Gas ARGON verwendet, da es
preisginstiger ist als andere Inertgase. Es kdnnen jedoch
auch Gemische mit ARGON als Grundgas und einem An-
teil von maximal 2% WASSERSTOFF zum SchweiBen
von rostfreiem Stahl bzw. HELIUM oder Gemische aus
ARGON - HELIUM zum SchweiBen von Kupfer verwendet
werden.

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

16.1 VORBEREITUNG DER ELEKTRODE

17 FERNREGLER

Far die Einstellung des SchweiBstroms kénnen an diese
SchweiBmaschine folgende Fernregler angeschlossen
werden:

Art. 1260 WIG-Brenner, nur Taste (Wasserkihlung)

Art. 1256 WIG-Brenner, nur Taste (Wasserkihlung)

Art. 1262 WIG-Brenner UP/DOWN (Wasserkihlung)

Art. 1258 WIG-Brenner UP/DOWN (Wasserkihlung)

Art. 193 FuBregler (fir das WIG-SchweiBen)

Art 1192+Art 187 (fir das MMA-SchweiBen)

Art. 1180 Steckdose fiir den gleichzeitigen Anschluss
des Brenners und des FuBreglers. In Verbindung mit
diesem Zubehdr kann das Zubehoér Art. 193 bei jedem
WIG-SchweiBmodus verwendet werden.

Die Stellteile, die ein Potentiometer einschlieBen, regeln
den SchweiBstrom vom Minimum bis zum maximalen




Strom, der an der Stromquelle eingestellt ist.

Die Stellteile mit UP/DOWN-Steuerung

regeln den

Schweif3strom vom Minimum bis zum Maximum

18 FEHLERCODES

Err. Beschreibung Abhilfe
Steuerspannung des | Die SchweiBma-
IGBT zu niedrig. schine ausschal-

ten und
Err. die Versor-
14-1 gungsspannung
kontrollieren.
Wenn sich das
Ex Problem nicht
Err. 01 beheben  lasst,
das Kundendien-
stzentrum  kon-

taktieren
Err. | Steuerspannung des [ Die Schweima-
14-2 |GBT zu hoch. schine ausschal-
ten und
die Versor-
Ex gungsspannung
Err. 02 kontrollieren.
Wenn sich das
Problem nicht
beheben  I&sst,
das Kundendien-
stzentrum  kon-

taktieren.
Err. |Qualitatskontrolle  (Un-|Im MENU die

84-1 |terspannung beim [ Ausléseschwel-

E SchweiBen) le der Spannung
X .
kontrollieren.

Err. 06

Frr. |Qualitatskontrolle|Im MENU die

84-2 (Uberspannung beim | Ausléseschwel-

E SchweiB3en) le der Spannung
X .
kontrollieren.

Err. 07

Err.53 | Starttaster beim Ein- | Den Starttaster
schalten der Maschine | l8sen.
oder beim Zurlcksetzen
eines Fehlers betétigt.

Err.67 | Versorgungsspannung | Die Versor-
entspricht nicht den Vor- | gungsspannung
gaben oder es fehlt eine | kontrollieren.
Phase (beim Einschalten) [ Wenn sich das

Problem nicht
beheben  I&sst,
das Kundendien-
stzentrum  kon-
taktieren.

Err.74 | Auslésung des thermi- | Abwarten, bis
schen Schutzes. die Stromquelle

abgekulhlt ist.

Err. Beschreibung Abhilfe
Err. | Gefahrliche Die SchweiBma-
40-1 |Sekundarspannung schine aus- und
wieder einschal-
ten. Wenn sich
Ex das Problem
Err. 40 nicht  beheben
lasst, das Kun-
dendienstzen-
trum  kontaktie-
ren.
19 WARTUNG

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

19.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

Fir Wartungseingriffe innerhalb der Maschine sicherstel-
len, dass sich der Schalter G in der Schaltstellung ,,0“
befindet und dass das Netzkabel vom Stromnetz ge-
trennt ist.

Ferner muss der Metallstaub, der sich in der Maschine
angesammelt hat, in regelmaBigen Zeitabstdnden mit
Druckluft entfernt werden.

19.2 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
gewéhrleistet ist.

Sicherstellen, dass die Drahte nicht mit beweglichen Tei-
len oder mit Teilen, die sich wéhrend des Betriebs erwér-
men, in Beriihrung 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
I6st oder bricht.

AuBerdem die Schrauben mit den Zahnscheiben 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.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

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

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

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des bruits
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-

3 tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-

;m dure ou de découpe produisent des champs

= électromagnétiques autour des cébles ou

des générateurs.

e | es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-

mulateurs cardiaques.

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

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

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

e | exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I’'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

- Vérifier que le cable de masse et de la pince
porte-électrode ou de la torche restent disposés coéte
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.

- Nejamais rester entre le cable de masse et le cable de
la pince porte-électrode ou de la torche. Si le cable de
masse se trouve a droite de '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
(2

——

pression ou en présence de poussiéres, gaz ou vapeurs
explosifs. Manier avec soin les bouteilles et les déten-
deurs de pression utilisés dans les opérations de sou-
dure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

= e La haute fréquence (HF) peut interférer

"V'HFJ/} avec 'Ia, radionavilgation, les servicgs’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 |utilisateur final a la responsabilité de recourir a un
électricien qualifié qui saura résoudre rapidement tout
probléme d’interférence résultant de l'installation
e Sila FCC signale des interférences, arrétez immédiate-
ment d’utiliser I’équipement
e |'équipement doit étre régulierement entretenu et
contrélé
¢ 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 systéemes 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’électrode le cable peuvent étre mortelles. Se proté-
ger de maniere adéquate contre les décharges élec-
triques.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

4.1 Porter un casque et des lunettes de sécurité. Utili-
ser des dispositifs de protection adéquats pour les

oreilles et des blouses avec col boutonné. Utiliser des
masques et casques de soudeur avec filtres de de-
gré approprié. Porter des équipements de protection
complets pour le corps.

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

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES

Ce poste a souder est un générateur de courant continu
constant réalisé avec technologie a ONDULEUR, congu
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’aprés les normes suivantes :

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

61000-3-12.

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

Convertissgur statique de fréquence
monophasé transformateur-redresseur

MMA Indiqué pour soudage MMA.

TIG Indiqué pour soudage TIG.

uo. Tension a vide secondaire.

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

12. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant 12

U1. Tension nominale d’alimentation.

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

1 Max Courant max. absorbé au courant
correspondant |12 et tension U2.

11 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.

ri-l 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).



2.3 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
dépassement des températures admissibles. Dans ces
conditions, le ventilateur continue de fonctionner et sur
I’écran A s’affiche Err. 74.

2.3.2 Moteurs-générateurs

lls doivent avoir une puissance supérieure ou égale a 8
KVA et ne doivent pas fournir une tension supérieure a
260 V.

3 INSTALLATION

Contrdler que la tension d’alimentation correspond a la ten-
sion indiquée sur la plaque signalétique du poste a souder.
Connecter une fiche de calibre approprié au cordon d’ali-
mentation, 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 I'alimentation, doit correspondre au courant I1 absorbé
par la machine.

3.1 MISE EN PLACE
Linstallation de la machine doit étre effectuée par un 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 E et CEI/EN 60974-9).

3.2 DESCRIPTION DE LAPPAREIL

A - ECRAN

B - BOUTON DE CENCODEUR ROTATIF

Le bouton de I'’encodeur rotatif B permet d’effectuer plu-
sieurs opérations :

1) Régler un paramétre
Tourner le bouton de I’encodeur rotatif.
2) Sélectionner un paramétre ou activer une section

Appuyer brievement sur le bouton de I’encodeur
rotatif et relacher.

3) Retour a I’écran principal
Appuyer sur le bouton pendant plus de 0,7 s et
relacher lorsque s’affiche I’écran principal

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

Les commandes a distance suivantes doivent étre
connectées a ce connecteur :

a) pédale

b) torche avec bouton de démarrage

c) torche avec potentiometre

d) torche avec up/down etc..

De plus, la fonction « ARC ON » est disponible entre les
broches 3-6

G - INTERRUPTEUR
Allume et éteint la machine

H - RACCORD d’entrée de gaz

4 DESCRIPTION DE LECRAN

Lors de la
INFORMATION .
mise en

SESSNCEBORA | e

’ machine, sur
MACHINE 553 écran s'af-
FIRWARE VERSION 001 fichent toutes
FIRMWARE DATE January 30 2018 | |es  informa-
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | tions concer-
\FIRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2018) nant les ver-
A g 7

sions du
logiciel du poste a souder pendant 5 secondes.

Sur I'écran s'affiche ensuite I'écran principal correspondant au
réglage d’usine. Lopérateur peut immédiatement procéder aux
opérations de soudage et réguler le courant en tournant le bou-
ton B.

4 N\
S

" 100A ___ 00.0V & T

0~ N

Q__[E élﬁﬁih MENU —M
. b oo w )

Comme l'indique la figure, I’écran est divisé en secteurs
et des réglages peuvent étre effectués a I'intérieur de
chaque secteur.

¢ Pour sélectionner une section, appuyer sur le bou-
ton rotatif B et relacher pour mettre la section en
surbrillance rouge.

Tourner le bouton rotatif B pour sélectionner la sec-
tion souhaitée, puis appuyer brievement sur le bou-
ton rotatif B pour entrer dans les réglages de la sec-
tion choisie.

¢ Le dernier réglage est en surbrillance verte, enca-
dré en rouge ; avec la nouvelle sélection, le cadre
rouge se déplace sur le nouveau choix.

IMPORTANT | Dorénavant, cette procédure sera
décrite avec l'indication :

sélectionnez et confirmez

En validant ce symbole, on revient a
I’écran précédent celui en cours d’u-
tilisation.

En sélectionnant et en validant ce
symbole, les réglages se calent sur
les parameétres d’usine

=

IMPORTANT

Pour revenir a ’écran principal, ap-
puyer assez longtemps sur le bou-
ton rotatif B (> 0,7 s).

4.1 SECTION (WIZ)

Cette fonction permet de procéder a un réglage rapide
du poste a souder.

4.1.1 REGLAGE DU PROCEDE DE SOUDAGE (PARA-

GRAPHE 5)

(3 Sélectionner
et valider la
1 00 A 00.0 V Jf section WIZ.
On arrive
ﬂ_’_/_\ f WIZ || alors  auto-
— Jop | Matique-
DC PULSE ment au
é élr/ﬂlt e choix  sui-

( — J'I.I'l HE ) vant.

Sélectionner
et valider le
procédé de
soudage. On
arrive alors
automati-
quement au
choix  sui-
vant.




4.1.2 REGLAGE DE ULAMORGAGE DE L’ARC (PARA-

GRAPHE 6)

IGNITION

-

Sélectionner
et valider le
type d’amor-
cage. On
arrive alors
automati-
quement au
choix  sui-
vant..

4.1.3 REGLAGE DU MODE DE DEMARRAGE (PARA-

GRAPHE 7)

-

—

\ .

Sélectionner
et valider le
mode de dé-
marrage.

On arrive
alors auto-
matique-
ment au
choix  sui-
vant.

4.1.4 REGLAGE DU SOUDAGE PAR IMPULSION

(VOIR PARAGRAPHE 8)

(Pocse

PULSE|PULSE
ON

I XP

fin

-

~|=

=)

En choisis-
sant PUL-
SE OFF
on passe a
’écran prin-
cipal.

En choisis-
sant PUL-
SE ON, voir
paragraphe

8.1, tandis qu’en choisissant PULSE ON-XP voir para-

graphe 8.2

Si 'option « WIZ » n’est pas choisie, ci-aprés est
décrite la procédure permettant le réglage

4.2 REGLAGE DES PARAMETRES DE SOUDAGE

(SECTION R)

T
00.0V

100 A

7

A

. Wiz
L~ N\
DC PULSE HeR
éﬁl 6§L1 T | OFF
MENU

récapitulés dans le tableau 1.

En partant
de I'écran
principal,
sélectionner
et valider la
section R
pour accé-
der au ré-
glage des
parameétres
de soudage

La procédure pour le réglage du temps de pré-gaz est

décrite comme exemple.

05s

[neocwr

LN

L

DC& él t Pgll:_gE
(—l= [T I

DEF

J

meochr )

000 —————15.0
05s
w L0
DC PULSE DEF
6£= éﬁzl I | OFF

Sélectionner
le paramétre
souhaité. Le

parameétre
s’active en
rouge.

Confirmer
et régler le
parameétre
choisi, puis
appuyer
pour valider
le réglage et
passer au-
tomatique-
ment au pa-

rametre suivant, sinon tourner le bouton rotatif B pour

choisir le paramétre souhaité.




N.B La valeur maximale du réglage du courant de
soudage dépend de I'article du poste a souder.

Descriptions Min. DEF Max U.M. Ris.
. . Temps de pré-gaz 0 0,05 5 Sec. 0,01
(l I

Amplitude premier 5 25 Set A 1
. .| Temps premier courant 0 0 5 Sec. 0,1
Q Q
. . | Temps de montée du courant 0 0 9,9 Sec. 0,1
Q 0

Courant de soudage 5 100 220 A 1
I Q

Temps de descente du 0 0 9,9 Sec. 0,1
I (] | courant

Amplitude du courant de 5 10 Set A 1
ﬂ D cratére point

Temps courant de cratere 0 0 5 Sec. 0,1
I I

Temps de 0 10 30 Sec. 1
f (| post-gaz

4.2.1 REGLAGE DES VALEURS D’USINE (DEF)

-
TIG DC HF

= .
Pour revenir

aux para-
meétres
d’usine, sé-
lectionner et
valider la

PULSE
OFF

i

DEF

section «
DEF ».

Are you sure ?

no yes

- 2
TIG DC HF

Valider le
choix

PULSE
OFF

DC é‘

5 CHOIX DU PROCEDE DE SOUDAGE (SECTION Q)

-

100 A O0.0Vi

~

-

m WIZ
[oc é‘ | [PULSE e
L x4 [’_\|J'L|'l meNy |

~
PROCESS

encadrée en rouge.

Sélectionner
et valider la
section Q.il
settore Q.

Sélectionner
et valider le
procédé de
soudage.
N.B. La
case du pro-
cédé relatif a
I’utilisation
en cours est
en  surbril-
lance verte,




Les procédés disponibles sont les suivants :

DC Soudage MMA avec électrode enrobée (voir cha-
pitre 13))

DC# Soudage TIG DC (voir chapitre 17)

DCé
AFC,

Soudage TIG DC APC (Activ Power Control, voir
chapitre 16)

6 CHOIX DU TYPE D’AMORCAGE DE L’ARC (SEC-
TION P)

- 0\

100A __ 00.0V /S
0 u

Sélectionner
et valider la
section P
correspon-
dant a
’amorcage
de l'arc.

Sélectionner
et valider le
type d’amor-
cage. N.B. :
La case de
I’amorcage
relatif a I'utili-
sation en
cours est en
surbrillance

- J
verte.

Avec cette méthode, il est possible de sélectionner, mo-
difier et valider tous les types d’amorcages récapitulés
ci-apres

’'arc s’effectue par une décharge haute fré-

£ Amorcage a haute fréquence (HF) ; 'amorcage de
quence/tension.

Amorgage par contact ; toucher la pieéce a usiner

'Lé avec la pointe de I'électrode,  appuyer sur la
gachette de la torche et soulever la pointe de
I’électrode.

E\\_Y_o EVO LIFT Appuyer sur la piece a usiner avec la

4\ pointe de I'électrode, appuyer sur la gachette de
la torche et soulever la pointe de I'électrode. Des
que l'électrode est relevée, elle génére une décharge
haute fréquence/tension qui amorce I'arc. Particuliere-
ment adapté au soudage par points de précision.
EVO EVO START Aprés la décharge haute fréquence/ten-
57& sion qui amorce l'arc vient le réglage des parametres
e (Ui permettent d'unir au mieux les bords du matériau a
souder dans la premiére phase de soudage.

La durée de ces parametres peut étre réglée depuis
I’écran principal en sélectionnant le parametre EVO ST.
(voir chapitre 15)

glage des parameétres qui permettent d’unir au
mieux les bords du matériau dans la premiére
phase de soudage.
La durée de ces parametres peut étre réglée depuis
I’écran principal en sélectionnant le parametre EVO ST
(voir chap. 15).

5\1{0 E Aprés avoir amorcé I'arc par contact, vient le ré-

EVO Toucher la piece a usiner avec la pointe de I'élec-
& trode, appuyer sur la gachette de la torche et
soulever la pointe de I'électrode. Dés que I'élec-
trode est relevée, une décharge haute fréquence/
tension est générée et amorce I'arc, puis vient le réglage
des parameétres qui favorisent I'union des bords du maté-
riau a souder dans la premiere phase de soudage.

La durée de ces parameétres peut étre réglée depuis
I’écran principal en sélectionnant le parametre EVO ST
(voir chap. 15).

7 CHOIX DU MODE DE DEMARRAGE (SECTION O)

-
TiG DC HF Sélectionner

et valider la
section O
correspon-
dant aux
modes de
démarrage

Sélectionner
et valider le
mode de dé-
marrage.

1 I

- - J
Avec cette méthode, il est possible de sélectionner, mo-
difier et valider tous les modes de démarrage récapitulés
ci-apres.

N.B.

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




7.1 MODE MANUEL (2T):

y 1

[ | Convient pour le soudage de courte durée ou le
soudage robotisé.

Dans cette position, il est possible de brancher la pédale
art. 193.

2T 1
ltzo
= N\ 0,
1 = ‘---rlj
7.2 MODE AUTOMATIQUE :
u 4 .
IJ_\I Convient pour les soudures de longue durée.
at 1
[Tezo
— t£0
E ‘---;lj

7.3 MODE TROIS NIVEAUX :
Py

I ILe temps des courants est contrélé manuelle-
ment ; un rappel des courants est fait.

aL |

7.4 MODE QUATRE NIVEAUX :
g e

Grace a ce mode, I'opérateur peut entrer un
courant intermédiaire et le rappeler pendant le
soudage.

aalt ittt
I1

I

i} altilnlt

che doit étre maintenue enfoncée pendant
plus de 0,7 seconde pour terminer le souda-
ge.minare la saldatura.

‘ Ce symbole signifie que la gachette de la tor-

La sélection des modes de soudage par points et inter-
mittence conduit a un nouvel écran de dialogue.

i
eseee| SOUDAGE PAR POINTS MANUEL (2T) :

Le poste a souder est automatiquement prédisposé
pour 'amorcage haute fréquence (paragraphe 6).

- 0\
Lo s

de soudage
par points
s’'active en
rouge. Ap-
puyer en-
DEF | suite sur le
‘ ‘ bouton rota-

: tif B.

1.00s

Régler et va-
lider le temps
de soudage
—| par points,
puis appuyer
assez long-
DEF | temps pour
‘ ‘ revenir a

lécran  de
démarrage et

-

réguler le courant.

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

I

7.6 SOUDAGE PAR POINTS AUTOMATIQUE (4T):
Le réglage du temps et du courant est le méme que pour
le soudage par points 2T mais dans ce cas, I'opérateur
appuie sur la gachette de la torche et la relache , puis il
attend la fin du point.

P 1

% 7.7 SOUDAGE PAR INTERMITTENCE MANUEL (2T)
Le réglage du temps et du courant est le méme que pour
le soudage par points 2T mais dans ce cas, I'opérateur
appuie sur la gachette de la torche et la relache , puis
il attend la fin du point. Ce soudage par points alterne
temps de travail et temps de repos. Elle est trés utilisée
par ceux qui réalisent des soudures esthétiques qui ne
veulent pas déformer la piéce a usiner.



8 IMPULSION (SECTION N)

,G DC HF @ Sélectionner
et valider la
100 A 00.0V| £ |secton
correspon-
m ([ ™ | dant & Iim-
L= pulsion pour
“E EATT |2l
i 1 MENU ] PULSE  ON
(chap. 8.1)
ou PULSE ON-XP (chap. 8.2)
8.1 PULSE
- 0
PULSE Sélectionner
et valider
PULSE ON
pour acceé-
der au
réglage des
T e parametres
J'Ll'l J'Ll'l XP ‘ : d’impulsion
\C J

L/

~
PULSE Le para_
e oo
100 A 1.00 Hz e Ses
50 A | 30% rouge.
PULSE |PULSE |PULSE o
OFF | ON | ON ‘ :
JULIULXP )

Confirmer et régler le paramétre choisi. Confirmer le ré-
glage pour passer automatiquement au parametre sui-
vant, sinon tourner le bouton rotatif B pour choisir le pa-
rametre souhaité.

De la méme maniere, il est possible de sélectionner : le
courant de base, la fréquence d’impulsion et le pourcen-
tage du courant de créte par rapport au courant de base
(facteur de marche).

Pour revenir a ’écran principal, appuyer assez longtemps
sur le bouton rotatif B (> 0,7 s).

Parametre Min. |DEF | Max U.M. | Ris.
ﬂ_l_l- 0 100 |[250 A. 1
Courant de

créte

Parametre Min. |DEF | Max U.M. | Ris.
5 50 Set A 1
POINT
Courant de
base
0,16 |0,16 |2,5 Hz. 1
KHz
Fréquence
10 50 90 % 1
Facteur de
marche

8.2 PULSE ON-XP

La sélection de I'icbne PULSE ON-XP permet de régler
un courant pulsé a tres haute fréquence afin d’obtenir un
arc plus concentré.

Avec ce type d’'impulsion, les réglages sont fixes et défi-
nis. Le courant de soudage indiqué est la valeur moyenne
de l'impulsion et il est réglable de 5a 165 A..

- 2\

PULSE PULSE PULSE
OFF ON ON
Jnmxel | D

Pour revenir a I’écran principal, appuyer assez longtemps
sur le bouton rotatif B (> 0,7 s).

9 MENU (SECTION M)

(e o\
TIG DC HF

Sélection-

100A ___00. ovi e

_ﬂ wiz | tion MENU.
| p [PusE Ha8
G E




-
MENU
INFORMATION
LANGUAGES
FACTQRY SET UP
TECHNICAL SETTING
QUALITY CONTROL
EXIT

- J

9.1 INFORMATIONS (INFORMATION)

Sélection-
ner et vali-
der le type
d’argument.
nfermare il
tipo di argo-
mento.

Ici s’affichent toutes les informations qui doivent étre
fournies aux techniciens pour la réparation et la mise a
jour du poste a souder, voir écran de démarrage.

9.2 SELECTION DES LANGUES

- 2\

LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIODMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

G J

Sélectionner
et valider la
langue sou-
haitéel

9.3 REGLAGES D’USINE (FACTORY SETUP)

- 2\

FACTORY SETUP

ALL

EXLUDING JOBS
JOBS ONLY
EXIT

- J

Sélection-
ner et vali-
der le type
de réglage

TOUT (ALL) = Restaure les réglages d’usine du poste a

souder, y compris les mémoires (JOBS).

HORS JOBS (EXCLUDING JOBS) = Restaure les ré-
glages d’usine du poste a souder, a I'exclusion des mé-

moires.

JOBS UNIQUEMENT (JOSB ONLY) = Supprime uni-

quement les mémoires (JOBS)

- 2
FACTORY SET UP
ALL
EARE Are you sure ?
JOBE
EXIT no yes
- J

Valider le
choix, puis
appuyer sur
EXIT

9.4 REGLAGES TECHNIQUES (TECHNICAL SETTING)

Un mot de passe doit étre défini afin d’éviter d’accéder

accidentellement a ce menu.[F]z [z« [/

(o o\ Sélection-
EETTT . o o
mier chiffre,
appuyer et

tourner le
bouton rota-
tif B et ré-
gler sur 1.
Valider pour
passer au
parametre
suivant. Procéder de la méme maniére pour régler les
parametres suivants.

Sont disponibles les réglages techniques récapitulés
dans la figure suivante.

U]

-

(= D Sclection-
TECHNICALSETTING  [IRtlN
HOO - IH1 120 A ner et vali-
HO1 - IH2 a0 A | der le pa-
HO2 - tH2 7 ms ramgtre a
modifier.
HO3 - SLO 50 ms
HO4 - IHL 25 A
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
N /
(o )\
HOS - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO8 - RCP 1
HO09 -iPRC 100%
H10 - TPH PRESENT
EXIT
\ /

(- o\
TECHNICAL SETTING

Le parametre
sactive en
rouge. Ap-
puyer ensuite
sur le bouton
rotatif B.

120 A |
HOO - IH1

DEF

N

) U

Tourner le
bouton rota-
tif B pour ré-
gler le para-
metre
choisi, puis
appuyer
dessus pour
valider le ré-

-
TECHNICAL SETTING

o e— 1)

130 A |
HOO - IH1

DEF

glage.

U

/.




Avec cette méthode, il est possible de sélectionner, mo-
difier et valider tous les paramétres de soudage qui se
présentent les uns apres les autres et qui sont récapitu-
Iés dans le tableau suivant.

Description Min |(DEF |Max |U.M. [Ris.

HO0O0 IH1 Amplitude premier courant hot start (amorcage | 0 120 220 A 1
HF)

HO1 IH2 Amplitude deuxieéme courant hot start (amorcage | 5 40 220 A 1
HF)

HO02 tH2 Durée premier courant hot start (amorcage HF) |0 7 250 ms 1

HO3 SLO Inclinaison raccord hot start avec premier cou- | 1 50 100 ms 1
rant de soudage

HO04 IL1 Amplitude courant hot start (amorgage par frot- | 5 25 100 A 1
tement/LIFT)

HO5 tL1 Durée courant hot start (amorcage par frotte- | 0 150 200 ms 1
ment/LIFT)

HO06 LOC Verrouillage réglage panneau (libre, totale, par- | PARTI- | LIBRE |[TOTA-|- -
tiel) TIEL LE

HOS ubJ Gestion UP/DOWN dans les JOBS (OFF=non ac- | 1 OFF 2 - 1
tivée, 1=sans roll, 2=avec roll)

HO09 LIM Extension de la plage des niveaux de courant ju- | 100 100 400 % -
squ’a 400%

Pour revenir a la liste précédente, sélectionner et valider
la section Retour a I’écran principal.

Pour revenir a I’écran principal, appuyer assez longtemps
sur le bouton rotatif B (> 0,7 s).

9.5 CONTROLE QUALITE

Cette fonction permet de contrbler que la tension d’arc
reste dans la fourchette des valeurs préétablies

~ Sélectionner

- .
QUALITY CONTROL la tension

V. MIN minimale (V
V. MAX min.) ou
EXIT maximale (V.
max.) puis
valider le
choix  pour
régler la va-
leur d’inter-
- " vention.

OFF correspond a la fonction désactivée. Pendant le
soudage, en cas de détection d’une tension en dehors de
la fourchette des valeurs réglées, la mention CONTROLE
QUALITE s’affiche. Appuyer assez longtemps sur le bou-
ton rotatif B pour revenir a I’écran.

10 PROGRAMMES ENREGISTRES (SECTION L JOB)

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

~

-
TIG DC HF

Sélectionner
et valider la
1 00 A 000 V section JOB.
- = | WIZ
D_ﬂ_fl
DC PULSE o8
é‘ él ' | OFF
. $ IJ_\I J'Ll'l MENUj
- I\
1- EMPTY
2 - EMPTY —
3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
Slolm []=
; 1=




LEGENDE DES SYMBOLES

10.2 MODIFIER UN JOB
~

-@ mémoriser
*':> rappeler
m éliminer
copier

10.1 MEMORISER UN POINT DE SOUDURE. (JOB)

x ~
OB MANA Appuy_er et
sélectionner
=L le  numéro
2 - EMPTY L | de la me-
3-EMPTY moire ou I'on
4-EMPTY soqhalte en-
EXIT | registrer le
programme.
-i.> 0‘ @ ‘ JoB ’ Dans cet
N _/ exemple, le

n° 1.

- I\

Valider I
1-TIG DC HF 100 A choix indi-
2 - EMPTY qué sur fond
3-EMPTY vert..

4 - EMPTY
EXIT
SO M= =

- J

- I\
1-TIG DC HF 100 A vegarder le
2 - EMPTY programme

dans la

3-EMPTY mémoire
4- EMPTY 1, choisir
EXIT | ot valider

dlom M= =)k
:/ moriser,

puis confir-

mer. Pour revenir a I’écran principal, appuyer assez long-
temps sur le bouton rotatif B (> 0,7 s).

-
JOB MANAGENVIENT

1-TIG DC HF 100 A

2-EMPTY I
A-EMPTY
4- EMPTY
EXIT
S| [
\_ J

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 ».

Pour revenir a I’écran principal, appuyer assez longtemps
sur le bouton rotatif B (> 0,7 s).

(= 2
I —

pro-

ﬁ gramme est

100 A 00.0V disponible

- . pour le sou-
D_,_/_\ (] W2 1 dage.

I — B | ° Si  l'on

Dc:é él ' PgIF_IS:E souhaite

I_/—\I modifier les

\— L J-LI-I. MENU/ 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.

Procédez 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'icbne « éliminer » et confirmer le choix

10.4 COPIER UN JOB

Procédez 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
copie.

~

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A

2-EMPTY _—
A-EMPTY
4- EMPTY
EXIT
] [ =
\ %




JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY

|\
l/

3-EMPTY

4-EMPTY

SoEm

JOB

EXIT

-

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY

WU

EXIT

U

-

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY

BEEG

JOB

EXIT

Ul

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY

|\
L/

3-EMPTY

4-EMPTY

DO W M

JOB

EXIT

OE'. MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY

3-TIG DC HF 120 A

J\U

4 - EMPTY

BEER

JOB

EXIT

U

Choisir le
numéro de
la mémoire
ou l'on sou-
haite insérer
la copie du
JOB.

Valider le
choix de la
mémoire qui
passe  sur
fond vert.

Sélectionner
et valider
'icbne meé-
moriser.

10.5 SOUDER AVEC UN JOB

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

graphe 10.1.

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY

-
JOB MANAGEMENT

L/

3-EMPTY

4 - EMPTY

JOB

EEEG

EXIT

U

- ~
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY —
3-EMPTY
4- EMPTY

EXIT
Solm NS
. I J
/4 \
100A __ 00.0V|/
- ] WIZ
D_m

JOB
Dcé‘ é‘ i Pglﬁge 1
’ X mJ'Lﬂ MEN |

Sélectionner
et valider le
numeéro sou-
haité.

Sélectionner
et valider la
section JOB.

Le pro-
gramme
est dispo-
nible  pour
le soudage
et aucun
parameéetre
ne peut étre
modifié.

Pour revenir a I’écran principal, appuyer assez longtemps

sur le bouton rotatif B (> 0,7 s).

10.6 SORTIR D’UN JOB

- N
100 A 00.0V
- - WIZ
D_m
JOB
Dcé‘ é‘ i Pglﬁge 1
|1 1[I i
Qroevmncceven |
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY —
A-EMPTY
4 - EMPTY T
S| W [
. | =]

Sélectionner
et valider la
section JOB
1.

Selezionare
e confer-
mare il set-
tore EXIT.



Pour revenir a I'’écran principal, appuyer assez longtemps
sur le bouton rotatif B (> 0,7 s).

11 (SECTION S)

Cette section se trouve en haut de I’écran et elle résume
brievement les réglages de soudage et du groupe de re-
froidissement, du verrouillage et des autres fonctions.

12 TEST GAZ (SECTIONT)
La fonction permet de réguler le débit de gaz.
lg Lorsque la fonction est activée, I'électrovanne
s’ouvre, pendant 30 secondes, le symbole
clignote et change de couleur toutes les se-
condes ; une fois le temps écoulé, I'électrovanne se ferme
automatiquement ; en appuyant sur bouton de I'encodeur
rotatif pendant ce méme temps, I’électrovanne se ferme.

13 SOUDAGE A ELECTRODE ENROBEE (MMA)

pc Ce poste a souder convient pour souder
tous les types d’électrodes a I'exception des
électrodes cellulosiques (AWS 6010).
e S’assurer que linterrupteur G est sur 0,
puis connecter les cables de soudage en
respectant la polarité exigée par le fabricant des électro-
des qui seront utilisées, en raccordant la pince du cable
de mise a la terre a la piéce aussi prés que possible de la
soudure, en veillant a ce qu’il y ait un bon contact élec-
trique.
¢ Ne pas toucher en méme temps la torche ou la pince
porte-électrode et la pince de mise a la terre.
e Allumer le poste a I'aide de I'interrupteur G.
e Sélectionner le procédé MMA.
e Réguler le courant en fonction du diametre de I'élec-
trode, de la position de soudage et du type de joint a
réaliser.
¢ Lorsque le soudage est terminé, il faut toujours éteindre
I'appareil et retirer I'électrode de la pince porte-électrode

Pour sélectionner ce procédé, voir le chapitre 5.

(TR T | Lo soudeur

peut immé-

100A 0.0V diatement

WIZ réguler le

courant de

JOB soudage en

) T tournant le

5 P‘ lz-o\m Ik% MENU bouton rota-
\— / tif B.

Si I'on souhaite modifier les paramétres de soudage, pro-
céder comme suit.

@rmaoc P Tiorr R

Sélectionner

et valider la
100 A 0.0V section cor-
Wiz respondant
aux  para-
S JOB metres de
1™ ool soudage.
?I:I 200 ms 30% MENU
\— /

La validation
permet d’accéder aux parameétres de soudage suivants :
e COURANT HOT START réglable de 0 a 100 % du cou-
rant de soudage (avec saturation au courant maximum).
Pourcentage du courant a ajouter au courant de soudage
pour faciliter 'amorcage de I'arc. Le paramétre s’active
en rouge. Valider et régler le parameétre. La validation per-
met de passer automatiquement au parameétre suivant,
sinon tourner le bouton rotatif B pour choisir le paramétre
souhaité.

e TEMPS HOT START réglable de 0 a 500 ms.

e FORCE D’ARC réglable de 0 & 100%. (avec satura-
tion au courant maximum). Cette surintensité favorise la
transformation du métal fondu.

14. REGLAGE EVO ST.

Lors du réglage d’un amorcage « EVO ST », une icbne
apparait dans le diagramme du flux de courant sélection-
nable a I'aide du bouton rotatif B.

- N
oot
Sélectionner
100 A 00 OV jf et valider le
= parametre
M |j wiz | EVO ST.
=
< gl TR |
& MENU
4 N
,
Régler la
RN — ] p;
32s durée et va-
lider.
= EVO = | WIZ
ST.
iy N
el
1 MENU




15. TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Cette fonction agit de sorte que lorsque la longueur de
I’arc est réduite, une augmentation du courant se pro-
duit et vice versa ; par conséquent, I'opérateur contrdle
’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 parametre APC

/- N
PROCESS Sélectionner
et valider le
procédé de
soudage
= ""é :ﬂn%é APC.
E (voir chapitre
. =)
/ N\
: ; Sélectionner
100 A 00.0 V et valider le
El |j wiz | réglage du
courant
|
= Joe | APCC
npcé é; I |JAPC
W | | 50 A MENU
SPOT Régler et va-
1 D 30 lider 'ampli-
L | tude de la
504 variation du
courant.
DEF
g =)

Pour revenir a I'’écran principal, appuyer assez longtemps
sur le bouton rotatif B (> 0,7 s).

16 TIG DC

Ce poste a souder est adapté au soudage de l'acier
inoxydable, du fer et du cuivre grace au procédé TIG.
Relier le connecteur du cable de mise a la terre au pdle
positif (+) du poste a souder et la pince a la piece a sou-
der aussi prés que possible de la soudure, en veillant a ce
qu’il y ait un bon contact électrique.

¢ Brancher le connecteur de puissance de la torche TIG
au poOle négatif (-) du poste a souder.

® Brancher le connecteur de commande de la torche au
connecteur F 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 Allumer la machine.

e Régler les parametres de soudure tel que décrit dans
le chapitre 4.2.

¢ Ne pas toucher les piéces sous tension ni les bornes de
sortie lorsque I'appareil est sous tension.

e e débit de gaz inerte doit étre réglé a une valeur (en
litres par minute) d’environ 6 fois le diamétre de I'élec-
trode.

e En cas d'utilisation d’accessoires de type lentille de
gaz, le débit de gaz peut étre réduit a environ 3 fois le
diameétre de I'électrode.

¢ | e diamétre de la buse en céramique doit étre de 4 a 6
fois le diametre 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 I'acier inoxydable et d’HELIUM ou
mélanges ARGON-HELIUM pour le soudage du cuivre.
Ces meélanges augmentent la chaleur de I'arc pendant le
soudage mais sont beaucoup plus chers. En cas d’utili-
sation de gaz HELIUM, augmenter le nombre de litres par
minute jusqu’a 10 fois le diameétre de I'électrode (Ex. dia-
metre 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.

16.1 PREPARATION DE LELECTRODE

~

17 COMMANDES A DISTANCE

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

Art.1260 Torche TIG gachette seule (refroidissement a
air).

Art.1256 Torche TIG gachette seule (refroidissement a
eau).

Art.1262 Torche TIG UP/DOWN (refroidissement a air).
Art.1258 Torche TIG UP/DOWN (refroidissement a eau).
Art. 193 Commande a pédale (utilisé en soudage TIG).
Art 1192 + Art 187 (utilisés 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 ré-
gulent 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.




18 CODES D’ERREUR

Err. Description Solution
Tension de commande | Eteindre le po-
Err. | IGBT faible ste a souder et
14-1 vérifier la tension
d’alimentation. Si
le probléme per-
Ex siste, contacter
Err. 01 le centre d’assi-
stance.
Err. |Tension de commande | Eteindre le po-
14-2 |IGBT élevee ste a souder et
vérifier la tension
d’alimentation. Si
Ex le probléme per-
Err. 02 siste, contacter
le centre d’assi-
stance.
Err. |Contréle qualité (faible[{Sélectionner
84-1 |tension en soudage) MENU et con-
Ex tréler la tension
d’intervention
Err. 06 réglée.
Err. |Contréle qualité (faible|{Sélectionner
84-2 |tension en soudage) MENU et con-
Ex tréler la tension
d’intervention
Err. 07 réglée.
Err.53 | Start fermé lors de la mise | Relacher le bou-
en marche de la machine | ton START.
ou de la réinitialisation
d’une erreur
Err.67 | Alimentation hors spéci- | Contréler la ten-
fication ou pas de phase | sion d’alimenta-
(lors de la mise en mar-|tion. Si le pro-
che) bléeme persiste,
contacter le cen-
tre d’assistance.
Err.74 | Déclenchement de la pro- | Attendre que le
tection thermique générateur refroi-
disse.
Err. | Tension secondaire dan- | Eteindre et ral-
40-1 |9ereuse lumer le poste a
souder. Si le pro-
bléeme persiste,
Ex contacter le cen-
Err. 40 tre d’assistance.

19 MAINTENANCE

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

19.1 MAINTENANCE 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.

19.2 PRECAUTIONS A PRENDRE APRES UNE INTER
VENTION DE REPARATION.

Apres avoir effectué une réparation, il faut veiller a com-
mander un nouveau cablage de maniéere a ce qu’il y ait
une parfaite isolation entre les cotés primaire et secon-
daire 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 se-
condaire si un conducteur se casse ou se déconnecte.
Remonter également les vis et les rondelles dentelées
comme sur I'appareil original.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE ARCO

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

H!!_l LA SOLDADURAY EL CORTE DE ARCO PUE-

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

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
=Y e | a corriente eléctrica que atraviesa cualquier
AA ’ conductor produce campos electromagnéti-
) ﬁ cos (EMF). La corriente de soldadura o de corte
'\\ genera campos electromagnéticos alrededor

de los cables y generadores.

¢ | os campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos 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 exposiciéon 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
presencna de polvo, gas o vapores explosivos. Manejar
== con cuidado las bombonas y los reguladores de pre-
sién utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

ALTA FRECUENCIA (H.F)

§7= el a alta frecuencia (H.F.) puede interferir
- _HFJZ ;/ 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 El| usuario final tiene la responsabilidad de valerse de
un electricista cualificado que pueda prontamente re-
solver cualquier problema de interferencia relativo a la
instalacion.
¢ En caso de notificacion de la entidad FCC para interfe-
rencias, dejar inmediatamente de usar el equipo.
¢ El equipo debe ser sometido periddicamente 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
junto con los residuos sélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electronicos y su apli-
cacion en el ambito de la legislacion nacional, los apa-
ratos eléctricos que han concluido su vida util deben ser
recogidos por separado y entregados a una instalacion de
reciclado ecocompatible. En calidad de propietario de los
aparatos, usted debera solicitar a nuestro representante
local las informaciones sobre los sistemas aprobados de
recogida de estos residuos. jAplicando lo establecido por
esta Directiva Europea se contribuye a mejorar la situacion
ambiental y salvaguardar la salud humana!

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

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. Lassacudidas 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 ventilacion forzada o de descar-
ga local para eliminar las exhalaciones.

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

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

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

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

N°. Numero de matricula que se citara siempre en
cualquier pregunta relativa a la soldadora.
=GO =
Convertidor estatico de frecuencia monofasica
transformador - rectificador

MMA. Adapto para soldadura con electrodos revestidos.
TIG Adapto para soldadura TIG.
Uo. Tensién en vacio secundaria
X. Factor de trabajo porcentual. % de 10 minutos en

el que la soldadora puede

trabajar a una determinada

corriente sin causar recalentamientos.
12. Corriente de soldadura
u2. Tension secundaria con corriente 12
Ui. Tension nominal de alimentacion.
1~ 50/60Hz Alimentacién monofasica 50 o 60 Hz
[1 max. Es el maximo valor de la corriente absorbida.
I1 efec. Es el maximo valor de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de servicio.
Grado de proteccién de la carcasa.
Grado 3 como segunda cifra significa que este
aparato puede ser almacenado, pero no
es previsto para trabajar en el exterior
bajo precipitaciones, si no esta protegido.
Idoneidad a ambientes con riesgo aumentado.

IP2S

[S]

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

2.3 DESCRIPCION DE LAS PROTECCIONES

2.3.1 Proteccion térmica
Este equipo esta protegido mediante una sonda
de temperatura que, al superarse las temperaturas
permitidas, impide el funcionamiento de la maquina. En
tal situacion, el ventilador continta funcionando y en el
display A aparece Err. 74.



2.3.2 Motogeneradores
Deben tener una potencia igual o superior a 8 KVA y no
deben proporcionar una tensién superior a 260 V.

3 INSTALACION

Controlar que la tension de alimentacién corresponda a
la tension indicada en la placa de datos técnicos de la
soldadora.

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

La capacidad del interruptor magnetotérmico o de los fu-
sibles instalados en serie con la alimentacion, debe ser
igual a la corriente 11 absorbida por la maquina.

3.1 EMPLAZAMIENTO

La instalacion de la maquina debe ser ejecutada por per-
sonal experto. Todas las conexiones deben ser ejecu-
tadas de conformidad con lo dispuesto por las normas
vigentes y con plena observancia de la ley sobre protec-
cién contra accidentes (Norma CEI 26-36 E y Norma IEC/
EN 60974-9)

3.2 DESCRIPCION DEL APARATO
A - DISPLAY.
B - MANDO DEL CODIFICADOR

Con el mando del codificador B se ejecutan varias tareas:

1) Programar un parametro
Girar el mando del codificador.

2) Seleccionar un parametro o activar una
seccion

Presionar y soltar (de manera veloz) el mando
del codificador.

3) Retornar a la pantalla principal
Presionar durante un lapso superior a 0,7 sy
soltarlo al visualizar la pantalla principal

C - BORNE DE SALIDA POSITIVO (+)

D - BORNE DE SALIDA NEGATIVO (-)

E - RACOR

(1/4 GAS) Se conecta el tubo gas de la antorcha de sol-
dadura TIG

F - CONECTOR DE 10 POLOS

A este conector deben conectarse los siguientes man-
dos a distancia:




a) pedal;

b) antorcha con botén de arranque;

c) antorcha con potenciémetro;

d) antorcha con up/down, etc.

Ademas, entre las clavijas 3-6 esta disponible la funcion
“ARC ON”.

G - INTERRUPTOR
Enciende y apaga la maquina.

H - RACOR ENTRADA GAS.

4 DESCRIPCION DEL DISPLAY

N -
INFORMATION C_O el encen
dido el display

"CEBURA muestra por 5
E— segundos to-
MACHINE 353 | das las infor-
FIRWARE VERSION 001 | maciones re-
FIRMWARE DATE January 30 2018 | |gtivas a las
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | versiones del

software de la

\FIRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2018 )
N 7

soldadora.
Sucesivamente, en el display aparece la pantalla principal con la
configuracion de fabrica. El operador puede soldar de inmedia-
to y regular la corriente girando el mando B.

4 )

¢ T
A—100 A 00.0V| &7 7
0~ N
Q__[E élﬁﬁih MENU —M
5 b oo )

Tal como muestra la figura, el display se presenta dividido en
sectores, en el interior de cada uno de los cuales es posible eje-
cutar configuraciones.

e Para seleccionar los sectores presionar y soltar el
mando B a fin de mostrar un sector en color rojo.
Girar el mando B para elegir el sector que interesa y
presionar brevemente el mismo mando B para entrar
en las configuraciones del sector seleccionado.

e En verde con un marco rojo queda evidenciada la
ultima configuracion; al efectuar una nueva seleccion
el marco rojo pasa a la nueva seleccién efectuada.

IMPORTANTE | De aqui en adelante este procedi-
miento sera senalado indicando:

Seleccionar y confirmar

Confirmando este simbolo se retor-
nara a la pantalla precedente a la
que se esta utilizando.

U

Seleccionando y confirmando este
simbolo seran programados los
parametros de fabrica.

IMPORTANTE | Para retornar a la pantalla principal
presionar el mando B por un lapso

largo (> 0,7 s).

4.1 SECTOR | (W12)

Esta funcion permite ejecutar una programacion rapida de
la soldadora.

4.1.1 PROGRAMACION DEL PROCESO DE SOLDA-
DURA (PARRAFO 5)

e

100 A 00.0V

1"\

PULSE
1 ! | OFF

rnn

Seleccionar
y confirmar
Jf el sector
WIZ.
Automati-
camente se
presenta la

seleccidn
sucesiva.

WIZ

ul
JOB

MENU

Seleccionar
y confirmar
el proceso
de soldadu-
ra. Automa-
ticamente
se presenta
la seleccion
sucesiva

4.1.2 PROGRAMACION DEL ENCENDIDO DEL ARCO
(PARRAFO 6

Seleccionar
y confirmar
el tipo de
encendido.
Automati-
camente se
presenta la
seleccidn
sucesiva

IGNITION




4.1.3 PROGRAMACION DE LA MODALIDAD DE PAR-

TIDA (PARRAFO 7)

-

,_
—

=
=

—

D)

\ .

Seleccionar
y confirmar
la  modali-
dad de par-
tida.
Automati-
camente se
presenta la
seleccidn
sucesiva.

41.4 PROGRAMACION DE LA SOLDADURA CON
PULSADO (VEASE PARRAFO 8

~—

PULSE|PULSE
ON ON

X

i

h“

Si se elige
PULSE OFF
se pasa a
la pantalla
principal.

Si se eli-
ge PULSE
ON, véase
parrafo 8.1,
mientras

que si se elige PULSE ON -XP, véase parrafo 8.2

soldadora.

Si no se usa la opcioén “WIZ”, a continuacion se ilu-
stra el procedimiento completo de regulaciéon de la

4.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDA-

DURA (SECTOR R)

meochr )

100 A 00. OV

7

_’_m wiz

DC ‘ é 1 PglﬁgE OB
|

o r 1 MENU

de soldadura esquematizados en la tabla 1.

Comenzan-
do desde la
pantalla
principal,
seleccionar
y confirmar
el sector R
para entrar
en la regula-
cién de los
parametros

Como ejemplo se ilustra el procedimiento para la regulacion

del tiempo de pregas

05s
'_,—/_\ L
DC . [PuLSE e
él OFF
Walag! (il

Seleccionar
el parametro
requerido. El
parametro
se activa en
rojo.

(| C"me" v
00,0150 programar

05s el parametro

— | elegido; pre-

m ﬂ sionar para
| confirmar la

oAl Al TEE e
W : automatica-

N / mente al pa-

rametro sucesivo, o bien, girar el mando B para elegir el
parametro requerido.

NOTA. El valor maximo de regulacién de la corriente
de soldadura depende del articulo de la soldadora.




DESCRIPCION Min. DEF Max U.Mm. Ris.
. Tiempo pregas 0 0,05 5 Sec. 0,01
{ Q

Amplitud primera 5 25 Set A 1
m corriente point
. .| Tiempo subida corriente 0 0 5 Sec. 0,1
( Q
i ) Tiempo subida corriente 0 0 9,9 Sec. 0,1
Q 0

Corriente de soldadura 5 100 220 A 1
P N

Tiempo bajada corriente 0 0 9,9 Sec. 0,1
I I

Amplitud corriente de crater |5 10 Set A 1
ﬂ D point

Tiempo corriente de crater |0 0 5 Sec. 0,1
I I

Tiempo postgas 0 10 30 Sec. 1
I I

4.2.1 PROGRAMACION DE LOS VALORES DE FABRI-

CA (DEF)

4 N\

Para  resta-
blecer los
parametros

_ . de fabrica

D seleccionar
pee Il v confirmar

DC PULSE

OFF el sector
J

- N\ .

Confirmar Ia
eleccién

Are you sure ?
no ves
DC PULSE s
é OFF
_ j

~
(—]

5 SELECCION DEL PROCESO DE SOLDADURA

(SECTOR Q)

- 2
100 A 00.0V E
m gl we

Ll

[oc é‘ | [PULSE e
LA K4l g nn meNy |

- 2
PROCESS

i 2 o

. =)

Seleccionar
y confirmar el
sector Q.

Seleccionar
y confirmar el
proceso de
soldadura.
NOTA. La
casilla del
proceso en
uso aparece
en verde con
marco en
rojo.




Los procesos disponibles son los siguientes:
Dc Soldadura MMA con electrodo revestido (véase
capitulo 13)

C, Soldadura TIG DC (véase capitulo 17)

Soldadura TIG DC APC (Activ Power Control,
véase capitulo 16)

D,
o o
<< 1< I

6 ELECCION DEL TIPO DE ENCENDIDO DEL ARCO
(SECTOR P)

- 0\

100A 00.0V 4%

I:l l_I:l WIZ

2 4 B
— | I L

Seleccionar
y confirmar
el sector P
relativo al
encendido
del arco..

JOB

Seleccionar
y confirmar
el tipo de
encendido.
NOTA. La
casilla  del
encendido
en uso apa-
rece en co-
- / lor verde.
Este método permite seleccionar, modificar y confirmar
todos los tipos de encendido que a continuacion se se-
Aalan.

s

14

EQ.Y_O EVO LIFT Tocar la pieza a trabajar con la punta
%del electrodo, presionar el botén antorcha y ele-
var la punta del electrodo. Apenas el electrodo se
eleva, se genera una descarga de alta frecuencia/tension
que enciende el arco; ademas se encuentran programa-
dos parametros que favorecen la unién de los bordes del
material en la primera fase de soldadura.
La duracién de los citados parametros se regula desde
la pantalla principal, seleccionando el parametro EVO ST
(véase cap. 15).

IGNITION

Encendido con alta frecuencia (HF);
el encendido del arco se obtiene mediante una
descarga de alta frecuencia/tension.

Encendido de contacto; tocar la pieza a trabajar
con la punta del electrodo;

presionar el botén de la antorcha y elevar la punta
del electrodo.

EVO START Después de la descarga de alta fre-
cuencia/tensién, que enciende el arco, son pro-
gramados parametros que favorecen la unién de
los bordes del material a soldar durante la prime-
ra fase de soldadura. La duracion de los citados parame-
tros se regula desde la pantalla principal, seleccionando
el parametro EVO ST (véase cap. 15).

EVO
ST

5\1{0 Después de encender el arco de contacto son
% programados los parametros que favorecen la
union de los bordes del material durante primera
fase de soldadura. La duracién de los citados pa-
rametros se regula desde la pantalla principal, seleccio-
nando el parametro EVO ST (véase cap. 15).

i Tocar la pieza a trabajar con la punta del electro-
& do, presionar el botén antorcha y elevar la punta

del electrodo. Apenas el electrodo se eleva, se

genera una descarga de alta frecuencia/tensién
que enciende el arco; ademas se encuentran programa-
dos parametros que favorecen la unién de los bordes del
material en la primera fase de soldadura. La duracién de
los citados parametros se regula desde la pantalla princi-
pal, seleccionando el parametro EVO ST (véase cap. 15).

7 SELECCION DE LA MODALIDAD DE PARTIDA
(SECTOR 0)

~

5

WIZ

-
TG DC HF

Elegir y con-
firmar el
sector O re-
lativo a las
modalida-
des de par-
tida

Elegir y con-
firmar la mo-
dalidad de
partida.

! 1 S T

- . J
Con este método es posible seleccionar, modificar y
confirmar todas las modalidades de partida que a conti-
nuacion se senalan.

NOTA.

Las flechas rojas indican los movimientos relativos
a presionar y soltar el botén antorcha




7.1 MODALIDAD MANUAL (2T):

y 1

[ | Modalidad adecuada para realizar soldaduras de
breve duraciéon o soldaduras automatizadas con

robot. En esta posicion es posible conectar el pedal, art.
193.

2T 1

lezo
g N, FO

7.2 MODALIDAD AUTOMATICA:

i
i
Adecuada para realizar soldaduras de larga du-
racion.
at I
[Tezo
— t£0
! ‘---;l_i

7.3 MODALIDAD CUATRO NIVELES :
1 Yy

I ILos tiempos de las corrientes son controlados

manualmente; se activan las corrientes.

aL |

7.4 MODO QUATTRO LIVELLI:
g e

Con esta modalidad, el operador puede intro-
ducir una corriente intermedia y activarla du-
rante la soldadura.

aalt ittt

%
]

i} altilnlt

debe mantenerse presionado por mas de 0,7
segundos para terminar la soldadura.
econdi per terminare la saldatura.

‘ Este simbolo significa que el botéon antorcha

La eleccion de las modalidades de punteado e intermi-
tencia lleva a una nueva pantalla de dialogo.

!

YT Y
7.5 PUNTEADO MANUAL (2T):

La soldadora se prepara automaticamente para el
encendido con alta frecuencia (parrafo 6).

~

-
SPOT

El tiempo de
punteado
se activa en
rojo; a con-
tinuacién
presionar el
mando B.

1.00 s DEF

Programar y
confirmar el
tiempo de
punteado; a
continua-
cién presio-
DEF | nar  largo
para retor-
nar a la pan-
talla inicial

\ |

de soldadura y regular la corriente.

Presionar el botén de antorcha y mantenerlo presionado;
el arco se enciende y, una vez transcurrido el tiempo pro-
gramado, se apaga automaticamente.

I

7.6 PUNTEADO AUTOMATICO (4T)

La programacién del tiempo y la de la corriente son igua-
les a las del punteado 2T pero, en este caso, el operador
presionay suelta el botdén de antorcha y espera el fin del
punto
fron

“®%'7.7 LA INTERMITENCIA MANUAL (2T)
La programacién del tiempo y la de la corriente son igua-
les a la del punteado 2T pero, en este caso, el operador
presionay suelta el botdén de antorcha y espera el fin del
punto. Esta soldadura por puntos alterna los tiempos de
trabajo y los tiempos de reposo.
Muy usada por quien debe realizar soldaduras estéticas
y no desea deformar la pieza que se esta trabajando.



8 PULSADO (SECTOR N)

Seleccionar

|\
l/

TIG DC HF
_ y confirmar
100 A 00.0V| (7 |o secor
- relativo  al
|j Ij WIZ | pulsado para
L= acceder a las
DC& él t pgk_ge JOB | modalidades
PULSE ON
¢ & | |“JI. MENU) (cap. 81), o
bien PULSE
ON-XP (cap.8.2).
8.1 PULSADO
- N
PULSE Seleccionar
y confirmar
PULSE ON
para obtener
acceso a la
programa-
PHLRE IPULSEIPULSE cién de los
“ I I I'I I'I XP ‘ : parametros
\Z ") de pulsado.
- N
PULSE El pardmetro
se activa en
100 A 1.00 Hz ro0jo
S0A I 50%
PULSE |PULSE|PULSE o
OFF ON ON ‘
JULMN XP D

Confirmar y programar el parametro elegido. Confirmar
la programacién para pasar automaticamente al parame-
tro sucesivo o bien girar el mando B para elegir el para-
metro deseado.

Con el mismo método es posible seleccionar: la corriente
de base, la frecuencia de pulsado y el porcentaje de la
corriente de pico respecto de la corriente de base (Duty
cycle).

Para volver a la pantalla principal presionar el mando B
por un lapso largo (> 0,7 s).

DEF
100

Max Ris.
250 A. 1

Parametro Min.

ﬂ_l_l. |
Corriente de
pico

Parametro Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
5 50 Set A 1
POINT
Corriente
de base
0,16 |06 |2,5 Hz. 1
KHz
Frecuencia
10 50 90 % 1
Ciclo de trabajo

8.2 PULSE ON- XP

Seleccionando el iconoa PULSE ON- XP se programa
una corriente pulsada de altisima frecuencia para obte-
ner un arco mas concentrado.

Con este tipo de pulsado, las programaciones quedan
fijas y definidas. La corriente de soldadura indicada es
el valor medio del pulsado y puede ser regulada entre 5
y 165 A.

pe
PULSE

L/

Para volver a la pantalla principal presionar el mando B
por un lapso largo (> 0,7 s).

9 MENU (SECTOR M)

- 2
Seleccionar
y confirmar
1 00 A 00.0 V ;f el sector
- «| wiz | MENU.
0 !
Dc PULSE as
é‘ él I | OFF
g aldh| mnn MENU




/_\
INFORVIATION
LANGUAGES

FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
QUALITY CONTROL
EXIT

. J

9.1 INFORMACIONES (INFORMATION))

Seleccionar
y confirmar
el tipo de
tema.

Son visualizadas todas las informaciones que deben ser
entregadas a los técnicos para la reparacién y actualiza-

cién de la soldadora; véase pantalla inicial.

9.2 SELECCION DE LOS IDIOMAS

- I\

LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIODMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

- J

9.3 PROGRAMACIONES DE FABRICA
(FACTORY SETUP)

~

-
FACTORY SETUP

ALL

EXLUDING JOBS
JOBS ONLY
EXIT

- J

Seleccionar
y confirmar
el idioma
elegido.

Seleccionar
y confirmar
el tipo de
programa-
cion.

TODO (ALL) = Restablece en la soldadora las progra-
maciones de fabrica, incluyendo las memorias (JOBS).

JOBS EXCLUIDOS (EXCLUDING JOBS) =

Restablece

en la soldadora las programaciones de fabrica, exclu-

yendo las memorias.

SOLO JOBS (JOSB ONLY) = Borra solo las memorias

(JOBS).

(e 0\

FACTORY SET UP

ALL
EXCL
JOBE
EXIT

Are you sure ?

no yes

G J

Confirmar
la eleccién
efectuada y
elegir EXIT.

9.4 PROGRAMACIONES TECNICAS (TECHNICAL

SETTING)

Para evitar accesos accidentales a este menu es nece-

sario programar una contrasena.[q]z [s[ s/

- 0
PASSWORD

0|0

g b=

Seleccionar
la primera
cifra, pre-
sionar y gi-
rar el mando
B y progra-
mar 1. Con-
firmar para
pasar a la
cifra sucesi-
va. Proce-

der de la misma manera para programar las siguientes
cifras. Estan disponibles las programaciones técnicas

sefialadas en las figuras sucesivas.

TECHNICAL SETTING

|\
l/

HOO -H1 120 A
HO1 -1H2 40 A
HO2 -tH2 7 ms
HO3 - SLO 50 ms
HO04 -IHL 25 A
HO5 -tHL 150 ms
HOB - LCK FREE
C )
- ~
HOS - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO08 - RCP 1
HO9 -iPRC 100%
H10 - TPH PRESENT
EXIT
C )
- ~
120 A |
DEF
HOO - IH1
\_ /)
- ~
O 250
130 A |
DEF
HOO - IH1
\_ /)

Seleccionar
y confirmar
el parame-
tro que se
desea mo-
dificar.

El parame-
tro se acti-
va en rojo;
presionar el
mando B.

Girar el
mando B
para  pro-
gramar el
parametro
elegido;
presionar
para confir-
mar la pro-
gramacion.



Con este método es posible seleccionar, modificar y
confirmar todos los parametros de soldadura que se pre-
sentan en sucesién y que aparecen esquematizados en
la siguiente tabla.

Descrizione Min DEF |Max U.M. [Ris.

HO00 IH1 Amplitud primera corriente de hot-start (encen- | 0 120 220 A 1
dido con HF)

HO1 IH2 Amplitud segunda corriente de hot-start (en- |5 40 220 A 1
cendido con HF)

HO02 tH2 Duracion segunda corriente de hot-start (en- |0 7 250 ms 1
cendido con HF)

HO03 SLO Inclinacion racor hot-start con primera corrien- | 1 50 100 ms 1
te de soldadura

HO04 IL1 Amplitud corriente de hot-start (encendido |5 25 100 A 1
roce/lift)

HO05 tL1 Duracién corriente de hot-start (encendido | 0 150 200 ms 1
roce/lift)

HO06 LOC Bloqueo programacion panel (libre, total, par- | PARCIAL [LIBRE |TOTAL |- -
cial)

HO8 ubDJ Gestién UP/DOWN en los JOBS (OFF = no acti- | 1 OFF 2 - 1
vada; 1 = sin roll; 2 = con roll)

HO09 LIM Extensidn range niveles de corriente hasta el [ 100 100 400 % -
400 %

Para retornar a la lista precedente, seleccionar y confir-
mar el sector retornar a la pantalla precedente.

Para volver a la pantalla principal presionar el mando B
por un lapso largo (> 0,7 s).

9.5 CONTROL DE CALIDAD
Esta funcién permite controlar que la tensién de arco se

mantenga comprendida entre los valores preestableci-
dos.

-~ ~ Seleccionar |:|
a__tension
V. MIN minima (v oc E PB'.E?'E JOB
V. MAX min.) o
EXIT méaxima (V. & | | ” I I MENU
L, \_ I j
max.) y con-
firmar la se-
leccid - ~
programar e EMETY
el valor de .
-  interven- 2 -EMPTY I
cion. 3-EMPTY
OFF corresponde a la funcion inhabilitada. Si, durante 4 - EMPTY

la soldadura, es detectada una tension fuera de los va- EXIT
lores programados, se enciende el mensaje CONTROL

DE CALIDAD. g rl JOB |y
Presionar el mando B para retornar a la pantalla de sol- - %

dadura.

10 PROGRAMAS MEMORIZADOS (SECTOR L JOB)

En el interior del sector JOB es posible memorizar un
punto de soldadura y sus parametros (proceso, encendi-
do, modalidad, etc.) de manera que la soldadora pueda
encontrarlos.

/4 N
100 A 00.0V| IF | Soecsorer

- wiz | € sector
0 JOB.




LEGENDA SIMBOLI

-:}> Memorizar
":> Convocar
]E Eliminar
Copiar

10.1 MEMORIZAR UN PUNTO DE SOLDADURA (JOB)

Ve 0
DB MANA Presionar y
1 - EMPTY seleccionar
2 - EMPTY el  numero
2 EMPTY de memoria
en que se
4- EMPTY exit | desea salvar
el programa.
.:.> 1.:> m JOB : En este ejem-
9 ") ploeseln?1.

/- N
1-TIG DC HF 100 A la seleccion
2 - EMPTY | | que es des-
3 - EMPTY tacada en
color verde.
4 - EMPTY
EXIT
SO M= =
- J
/- N
Paraguar
1-TIG DC HF 100 A dar el pro-
2 - EMPTY || 9rama en
la memoria
3-EMPTY 1, elegir y
4-EMPTY confirmar el
EXIT icono Me-
DJOW M = o
.:/ confirmar.

Para retornar a la pantalla principal presionar el mando B
por un lapso largo (> 0,7 s).

10.2 MODIFICAR UN JOB

~

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A

2 - EMPTY A
3-EMPTY
4-EMPTY
EXIT
S| [
- %

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".

Para retornar a la pantalla principal presionar el mando B
por un lapso largo (> 0,7 s).

(e ~

El programa

esta dispo-

100 A 000 V ;f nible para la
. .| wz | Soldadura.

I|] I_D e Para mo-

08 dIfIC,aI’ los

Dcé él t |PHLSE garanl"ndetéos

I./—\I e soldadu-

\ e | e ﬂ_ﬂ MENU) ra, proceder

de la mane-

ra 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 sefialada en 10.1;
e seleccionar el JOB a borrar;

e seleccionar el icono "eliminar" y confirmar lo hecho.

10.4 COPIAR UN JOB
Proceder de la siguiente manera:

e entrar en el menu JOB de la manera sefialada en 10.1;
e seleccionar el JOB a copiar y luego el sector copiar.

~

-
JOB MANAGENVIENT

1-TIG DC HF 120 A

2-EMPTY S
3-EMPTY
4- EMPTY
EXIT
O W0~ =
- %




JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY

|\
1/

3-EMPTY

4-EMPTY

SoEmn

JOB

EXIT

uU

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

|\
l/

2 - EMPTY A
I3 - EMPTY
4 - EMPTY -
ST =
\ J
4 N
JOB MANAGEMEMNT
1-TIGSDCHF 120 A
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4 - EMPTY -
SO M= =
N\ J
- 2\
JOB MANAGENENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY N
3-EMPTY
4 - EMPTY EXIT
SlOm |- =
J
2\
JOB MANAGENENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY S
3-TIG DC HF 120 A
4 - EMPTY -
SO/ M= =
G %

‘

Elegir el nu-
mero de me-
moria en el
que se de-
sea introdu-
cir el JOB
copiado.to

Confirmar
la memoria
elegida, que
asume color
verde.

Elegir y con-
firmar el ico-
no memori-
zar.

10.5 SOLDAR CON UN JOB

Entrar en el menu JOB de la manera indicada en 10.1.

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY

- o\
JOB MANAGEMENT

3-EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

JOB

EEEG

U

- N
1-TIG DC HF 120 A
2-EMPTY -
3-EMPTY
4-EMPTY

EXIT
> *@\IE\
. | q
- N\
100A ___ 00.0V|/
. ] WIZ
n_ﬂ_n

JOB
Dcé‘ é‘ t Pglﬁge 1
. & r’_\|J'L|'l MENLI/

Seleccionar
y confirmar
el numero
requerido.

Seleccionar
y confirmar
el sector
JOB.

El programa
esta dispo-
nible para la
soldadura y
no es posi-
ble modifi-
car ningun
parametro.

Para retornar a la pantalla principal presionar el mando B

por un lapso largo (> 0,7 s).

10.6 SALIR DE UN JOB

TIG DC HF

- N\
L
100A __ 00.0V|/

- ] WIZ

0 I
JOB
DC é‘ é‘ t Pglﬁge 1
. algh J'Ll'l MENLI/
Qoo vavcevens )
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY —_—
A-EMPTY
4- EMPTY
EXIT
e
. | =]

Seleccionar
y confirmar
el sector
JOBA1.

Seleccionar
y confirmar
el sector
EXIT.

7



Para retornar a la pantalla principal presionar el mando B
por un lapso largo (> 0,7 s).

11 (SECTOR S)

Este sector, que esta situado en la parte alta del display,
resume brevemente las programaciones en soldadura e
de la unidad de enfriamiento, el bloqueo y otras funcio-
nes.

12 TEST GAS (SECTOR T)

=1 Esta funcion permite regular el flujo del gas.
ﬁ Con funcion activada, la electrovalvula se
abre por 30 segundos; el simbolo parpadea
cambiando color cada segundo; una vez con-
cluido el tiempo, la electrovalvula se cierra de modo au-
tomatico; si se presiona el mando del codificador durante
este tiempo, la electrovalvula se cierra.

13 SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO
(MMA)

oc 13 SOLDADURA CON ELECTRODO RE-
VESTIDO (MMA)

Esta soldadora es adecuada para soldar
todo tipo de electrodos, excepto aquellos de tipo celu-
[6sico (AWS 6010).

e Controlar que el interruptor G esté en posicion 0 y co-
nectar los cables de soldadura respetando la polaridad
requerida por el fabricante de los electrodos que se uti-
lizaran; a continuacion conectar el borne del cable de
masa a la pieza en el punto mas préximo posible a la
soldadura, controlando que haya un buen contacto eléc-
trico.

e No tocare contemporaneamente la antorcha o la pinza
portaelectrodo y el borne de masa.

e Encender la maquina mediante el interruptor G.

e Seleccionar el procedimiento MMA.

e Regular la corriente en base al diametro del electrodo,
a la posicion de soldadura y al tipo de junta a ejecutar.

e Una vez efectuada la soldadura, apagar siempre el apa-
rato y retirar el electrodo desde la pinza portaelectrodo.
Para la seleccion de este procedimiento véase el capitulo

Si se desea modificar los parametros de soldadura, pro-
ceder de la siguiente forma

~

@ vz nc

100 A

e

La confirmacién permite acceder a los siguientes para-
metros de soldadura:

e CORRIENTE de HOT START, regulable entre 0 y 100
% de la corriente de soldadura (con saturacién a la co-
rriente maxima). Porcentaje de corriente que se agrega
a la corriente de soldadura para favorecer el encendido
del arco. El pardmetro se activa en color rojo. Confirmar
y regular el parametro. La confirmacién permite pasar
automaticamente al parametro sucesivo, o bien, girar el
mando B para elegir el parametro preferido.

e TIEMPO de HOT START regulable entre 0 y 500 ms.

¢ ARC FORCE regulable entre 0y 100 % (con saturacion
a la corriente maxima). Esta sobrecorriente favorece la
transferencia del metal fundido.

Seleccionar
y confirmar
el sector re-
lativo a los
parametros
de soldadu-

MENU ra
J

0.0V

WIZ

JOB

14. REGULACION EVO EVO ST.

Al programar un encendido “EVO ST”, en la pantalla del
flujo de corriente aparece un icono que puede ser selec-
cionado mediante el mando B.

5.

100 A

0.0V

@ s o Do |

El soldador
puede regu-
lar inmedia-

tamente la

WIZ \
corriente de
JOB soldadura
DC I t ; d I
0% girando e
i 200 ms 30% MENU mando B.
\— /

rd ~
.
Seleccionar
100A 00 OV jg y confirmar
] el parametro
M |j Wiz | EVO ST.
| ul
DCéEmﬁl ' Pgll:_ls:E' JOB
ST
g I MENU
rd N
X ——TT1 Programar
) 3.2s la duracién y
confirmar.
|
e gleedl
A MENU




15 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Esta funcion opera de manera que al reducir la longitud
de arco se verifica un aumento de corriente y también
lo contrario; de esta forma el operador controla el apor-
te térmico y la penetracion solo con el movimiento de la
antorcha.

La amplitud de la variacion de corriente por unidad de
tensién se regula mediante el parametro APC

/- I\

PROCESS Seleccionar
y confirmar
el procedi-

bc miento de
Dcé 35:% soldadura
E APC  (cap.

\ H-)

- N\

: % Seleccionar

100 A O0.0V y confirmar

m |j wiz | laregulacion
de la co-

— Jog | Mriente APC.

#%é él i |APC

Frsoa| | wew

\— E— /

/- N

Programar y

1 I 80 confirmar la
| amplitud de
la variacion
__50A
APC de corriente.
DEF
g =)

Para retornar a la pantalla principal presionar el mando B
por un lapso largo (> 0,7 s).

16 TIG DC

Esta soldadora es apropiada para soldar con procedi-
miento TIG el acero inoxidable, el hierro y el cobre.

Unir el conector del cable de masa al polo positivo (+)
de la soldadora y el borne a la pieza en el punto mas
préximo posible a la soldadura, controlando que se esté
obteniendo un buen contacto eléctrico.

e Unir el conector de potencia de la antorcha TIG al polo
negativo (-) de la soldadora.

e Unir el conector de mando de la antorcha al conector F
de la soldadora.

e Unir el racor del tubo gas de la antorcha al racor E de
la maquinay el tubo gas proveniente del reductor de pre-
sién de la bombona al racor gas H.

e Encender la maquina.

e Programar los parametros de soldadura de la manera
sefialada en el capitulo 4.2.

¢ No tocar piezas que estén bajo tension ni los bornes
de salida cuando el equipo esta recibiendo alimentacion.
¢ El flujo de gas inerte debe ser regulado en un valor (en
litros por minuto) correspondiente a unas 6 veces el dia-
metro del electrodo.

e Si se usan accesorios del tipo gas-lens, la capacidad
de gas puede quedar reducida a unas tres veces el dia-
metro del electrodo.

e El diametro de la tobera ceramica debe ser 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
un maximo del 2 % de HIDROGENO para la soldadura
del acero inoxidable y HELIO o mezclas de ARGON-HE-
LIO 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 diametro del
electrodo (por ej.: diametro 1,6 x 10 = 16 I/min de helio).
Usar vidrios de proteccién D.I.N. 10 hasta 75 Ay D.I.N. 11
para valores superiores a 75 A.

16.1 PREPARACION DEL ELECTRODO

17 MANDOS A DISTANCIA

Para regular la corriente de soldadura, a esta soldadora
pueden ser conectados los siguientes mandos a distan-
cia:

Art.1260 Antorcha TIG solo botén (enfriamiento por aire).
Art.1256 Antorcha TIG solo botén (enfriamiento por agua).
Art.1262 Antorcha TIG UP/DOWN (enfriamiento por aire).
Art.1258 Antorcha TIG UP/DOWN (enfriamiento por agua).
Art. 193 Mando de pedal (usado en soldadura TIG).

Art 1192 + Art. 187 (usado en soldadura MMA)

Art. 1180 Conexidn para acoplar simultaneamente la an-
torcha y el mando de pedal. Con este accesorio el Art.
193 puede ser utilizado en cualquier modalidad de sol-
dadura 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.




18 CODIGOS DE ERROR

Err. Descripcion Remedio
Tension de pilotaje IGBT | Apagar la solda-
Err. |baja dora y contro-
14-1 lar la tension de
alimentacién. Si
el problema per-
Ex siste, contactar
Err. 01 con el centro de
asistencia.
Err. | Tensién de pilotaje IGBT | Apagar la solda-
14-> |alta dora y contro-
lar la tension de
alimentacién. Si
Ex el problema per-
Err. 02 siste, contactar
con el centro de
asistencia.
Err. | Control de calidad (ten- | Controlar, selec-
84-1 |sion baja en soldadura) cionando MENU,
E la tension de in-
X -
tervencion  pro-
Err. 06 gramada.
Err. | Control de calidad (ten- | Controlar, selec-
84-2 |sion alta en soldadura) cionando MENU,
E la tension de in-
X -
tervencion  pro-
Err. 07 gramada.
Err.53 | Start cerrado al encendi- | Soltar el boton de
do de la maquina o al cor- | start.
regirse un error
Err.67 | Alimentacion fuera de | Controlar la ten-
especificacién o falta de|sién de alimen-
una fase (en encendido) | tacién. Si el pro-
blema persiste,
contactar con
el centro de asi-
stencia.
Err.74 | Intervencion de la protec- | Esperar que el
ciéon térmica generador se en-
frie.
Err. | Tension secundaria peli- | Spegnere e riac-
40-1 |9rosa cendere la sal-
datrice. Se il pro-
blema persiste
Ex contattare il cen-
Err. 40 tro di assistenza.

19 MANTENIMIENTO

Toda intervencion de mantenimiento debe ser ejecu-
tada por personal cualificado con observancia de la
norma IEC 60974-4.

19.1 MANTENIMIENTO DEL GENERADOR

Antes de efectuar mantenimiento en el interior del apara-
to se debera controlar que el interruptor G esté en posi-
cion "O" y que el cable de alimentacion esté desconec-
tado de la red.

Periédicamente sera necesario limpiar el interior del apa-
rato, usando aire comprimido para eliminar el polvo me-
talico que alli se acumula.

19.2 MEDIDAS A ADOPTAR DESPUI;S DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION

Después de efectuar una reparacion se debera prestar
atencion para reordenar el cableado de modo que se
mantenga un aislamiento seguro entre el lado primario y
el lado secundario 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 o se desconecta- sea posible obtener
una conexion entre el primario y el secundario.
Reinstalar asimismo los tornillos con las arandelas denta-
das, dejandolos tal como se encontraban originalmente.



MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

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

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

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

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

Ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precauc¢des contra os riscos, a seguir
listados, derivantes das operacdes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informacgées 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 deverado aplicar
as precaucdes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< ’ - A corrente eléctrica que atravessa qual-
4 Q quer condutor produz campos electromag-
{Xw néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
i m 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 exposicao 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 pinca de
suporte do eléctrodo, ou do magarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.
- Nao enrolar os cabos de massa e da pin¢a de suporte
do eléctrodo, ou do macarico, no préprio corpo.
- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pin¢a
de suporte do eléctrodo, ou do macarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, também
o da ping¢a de suporte do eléctrodo, ou do macari-
co, deverd estar desse mesmo lado.
- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais préxima
possivel da zona de soldadura, ou de corte.
- Nao trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
-~ N&o soldar nas proximidades de recipientes a pres-
séo ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de pressao utilizados nas operacdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 (Cl. 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 sé deve ser executada por
pessoas qualificadas que tém conheci-
mento de aparelhos eletrénicos.
e O utilizador final tem a responsabilidade de contactar
um eletricista qualificado que possa providenciar pronta-
mente a qualquer problema de interferéncia derivado da
instalacao
e Em caso de notificacdo da entidade FCC por interferén-
cias, deixar imediatamente de usar o aparelho
¢ O aparelho deve ter uma manutengéo regular e controlada
¢ O gerador de alta frequéncia deve permanecer fechado,
manter a distancia devida os elétrodos do espinterdmetro

)54

ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS
E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normallDe acordo com a Directi-
va Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execugdo no ambito
da legislacao 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
aplicacéo desta Directiva Europeia, melhorara a situacéo
ambiental e a saide humana!

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 traccéo do fio podem ferir as maos.

C. O fio de soldadura e o grupo de traccéo do fio estdo
sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as méos e
os objectos metadlicos 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 exalacdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagédo forcada ou de
exaustdo local para eliminar as exalagodes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacoes.

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.

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢bes adequadas das orelhas e camisas com o co-
larinho abotoado. Utilize mascaras com capacete,
com filtros de graduacgéo correcta. Use uma protec-
¢do completa para o corpo.

5. Leia as instrucdes antes de utilizar a maquina ou de
efectuar qualquer operacdao 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 ignig&o 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 60974.3 -IEC 60974.10 Cl. A -
IEC 61000-3-12 - EC 61000-3-11

N°. Numero de registo a referir sempre que
for necessario fazer qualquer
pedido relativo a maquina de soldar.

own= Conversor estatico de frequéncia monofasico
transformador-rectificador.

MMA Adequado para soldadura com eléctrodos
revestidos.

TIG Apropriado para soldagem TIG.

uo. Tensdo a vacuo secundaria

X. Factor de servico percentual. % de 10

minutos em que a maquina de soldar pode
trabalhar numa determinada corrente
sem causar sobreaquecimento.

2. Corrente de soldadura

u2. Tens&o secundaria com corrente 12
A maquina selecciona automaticamente a
tensdo de alimentacéo.

U1. Tens&o nominal de alimentacéo

1~ 50/60Hz Alimentacdo monoféasica 50 ou entdo 60 Hz

[1 max. E o valor maximo da corrente absorvida.

11 ef. E o valor maximo da corrente efectiva
absorvida considerando factor de servico.

IP23S Grau de proteccao da carcaca.

Grau 3 como segundo algarismo significa que

esteaparelho pode ser armazenado, mas nédo
deve ser utilizado no exterior quando esta
a chover, a ndo ser se estiver devidamente

protegida.

Idoneidade em ambientes com risco
acrescentado.

NOTAS:

1- O aparelho também foi projectado para trabalhar

em ambientes com grau de poluigéo 3. (Ver IEC 60664).
2.3 DESCRICAO DAS PROTECGOES

2.3.1 Protecao térmica

Este aparelho esta protegido por uma sonda de
temperatura a qual, quando se superam as temperaturas
admitidas, impede o funcionamento da maquina. Nestas
condic¢des, o ventilador continua a funcionar e aparece
Err no visor A. 74.

2.3.2 Motogeradores
Devem ter uma poténcia igual, ou superior, a 8KVA, e nao
devem gerar uma tensao superior a 260 V
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3 INSTALACAO 1) Regular um parametro

Rodar o manipulo do encoder.
Verificar se a tensé@o de alimentacdo corresponde a tensdo 2) Selecionar um parametro ou ativar uma seccao.
indicada na chapa dos dados técnicos da maquina de sol- Carregar e largar (rapidamente) o manipulo do en
dar. coder.
Aplicar uma ficha de capacidade adequada no cabo de ali- 3) Regressar a janela principal

mentacao, assegurando-se que o condutor amarelo/verde
esteja ligado ao borne de terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico, ou dos fusi-
veis, em série com a alimentacao, deve ser igual a corrente
I1 consumida pela maquina.

3.1 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

A instalacao da maquina deve ser efetuada por pessoal
especializado. As ligagdes devem ser todas efetuadas de
acordo com as normas em vigor e respeitando inteira-
mente as leis contra acidentes (norma CEIl 26-36 E e IEC/
EN 60974-9)

3.2 DESCRIGAO DO APARELHO
A - VISOR.
B - MANIPULO DO ENCODER

Com o manipulo do encoder B executam-se variadas tare-
fas:

carregar por mais de 0,7 s e largar quando
aparece a janela principal

C - BORNE DE SAIDA POSITIVO (+)
D - BORNE DE SAIDA NEGATIVO (-)

E - TOMADA
(1/4 GAS) Liga-se o tubo do gas do macarico de soldadura
TIG

F - CONECTOR DE 10 POLOS

Sao ligados a este conector os seguintes comandos remo-
tos:

a) pedal

b) macarico com botdo de start

C) macgarico com potencidometro

d) macarico com up/down etc...

Além disso, entre os pinos 3-6 esta disponivel a funcao
“ARC ON”



G - INTERRUPTOR
Liga e desliga a maquina

H - TOMADA ENTRADA DO GAS

4 DESCRIGAO DO VISOR

n
INFORMATION Quando se
acende o vi-

=E=SCEBORA | = oo

) cem durante
MACHINE 553 | 5 segundos
FIRWARE VERSION 001 | todas as infor-
FIRMWARE DATE January 30 2018 | magdes acer-
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | ca das ver
(FIRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2018 ) sdes do
N

~ software da
maquina.

Depois, aparece a janela principal no visor relativa as configura-
¢Oes de fabrica. O operador pode soldar imediatamente e regu-
lar a corrente, rodando o manipulo B

4 )
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Como ilustrado na figura, o visor esta dividido em seto-
res e, dentro de cada um destes, podem ser efetuadas
configuragoes.

¢ Para selecionar os setores, carregar e largar o ma-
nipulo B, de modo a evidenciar um setor em verme-
lho.

Rodar o manipulo B para escolher o setor deseja-
do, depois carregar por pouco tempo no manipulo
B, para entrar nas configuracoes do setor escolhido.
¢ Em verde com bordo vermelho, é evidenciada a ul-
tima configuracao; com a nova selecao, o bordo ver-
melho passa para a nova escolha

IMPORTANTE

de agora em diante, esta operacao
sera descrita indicando:
selecionar e confirmar

U

confirmando este simbolo, regres-
sa-se a janela anterior a corrente

selecionando e confirmando este
simbolo, serao definidos os parame-
tros de fabrica

IMPORTANTE

para regressar a janela principal,
carregar no manipulo B por um tem-
po prolongado (> 0,7 seg.)

4.1 SETOR | (WIZ)

Esta funcdo permite a configuracdo rapida da maquina

de soldar.

4.1.1 CONFIGURAGAO DE PROCESSO DE SOLDADU-

RA (PARAGRAFO 5)
(3 Selecionar e
confirmar o
100A __ 00.0V | |sormz
Apresenta-
ﬂ_’_/_\ f WIZ || _se automa-
— JoB ticamente a
DC& é t PglﬁgE esc_:olha se-
& mJ-Ln. — guinte
Na——— J
Process
confirmar o
processo de
— | soldadura.
Apresenta-
E é # | -se automa-
— ticamente a
‘ ‘ : escolha se-
L ) guinte.

4.1.2 CONFIGURAGAO DA IGNIGAO DO ARCO
(PARAGRAFO 6)

IGNITION

Selecionar
e confir-
mar o tipo
de ignicéo.
Apresenta-
-se automa-
ticamente a
escolha se-
guinte




4.1.3 CONFIGURAGAO DE MODO DE INIiCIO (PARA-
GRAFO 7)

- -\

Selecionar
e confirmar
0 modo de
inicio.

Apresenta-
-se automa-
ticamente a
escolha se-
guinte

" 11 11
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4.1.4 COI:IFIGURAQI:\O'DA SOLDADURA COM PUL-
SACAO (VER PARAGRAFO 8)

Se escolher
PULSE OFF
passa-se a
janela prin-
cipal.

Se escolher
PULSE ON
ver o para-
grafo 8.1, ao

PULSE|PULSE
Fﬁ ON | ON
I x
passo que

escolhendo PULSE ON -XP ver paragrafo 8.2

ﬂ‘-

Se néo se usa a opcgcao "WIZ”, de seguida esta de-
scrito o procedimento para a regulacao completa
da maquina de soldar

4.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS DE SOLDADU-
RA (SETOR R))

T .. i
janela prin-
!5 cipal, sele-

100 A 00 0 V cionar e
wiz | confirmar o

setor R, para

JOB | aceder a re-

BG ‘ él 1 "3';.?5 gulagcéo dos
Al MENU | parametros

\J— —_— J-Ln' _/ de soldadu-
ra resumi-

dos na tabela 1.
Como exemplo, esta descrito o procedimento para a re-
gulacdo do tempo de Pré-Gas.

(T, S-ocionar
0 parametro
05s desejado. O
parametro
0 ﬂ ativa-se em
— vermelho.
DEF
DC PULSE
é él ! | oFF
— &M D

[T —
Confirmar
0.0 1540 e definir o
0.5s parametro
. . escolhido,
n I_D depois car-
pEF | regar para
Dcé‘ él t |PQESE confirmar a
r’ \I configura-
\— J-L”. :/ ¢do e passar
automati-

camente ao parametro seguinte, ou rodar o manipulo B
para escolher o parametro desejado.




N.B O valor maximo de regulacao da corrente de
soldadura depende do artigo da maquina de soldar.

Descricao Min. DEF Max U.M. |Ris.
. . Tempo de pré-gas 0 0,05 5 Sec. 0,01
I I

Amplitude da primeira corrente 5 25 Set A 1
@ point
. .| Tempo da primeira corrente 0 0 5 Sec. 0,1
I I
. .| Tempo de subida da corrente 0 0 9,9 Sec. 0,1
0 Q

Corrente de soldadura 5 100 220 A 1
0 i

Tempo de descida da corrente 0 0 9,9 Sec. 0,1
I I

Amplitude da corrente de cratera |5 10 Set A 1
ﬂ ﬂ point

Tempo da corrente de cratera 0 0 5 Sec. 0,1
I I

Tempo de p6s-gas 0 10 30 Sec. 1
I I

4.2.1 CONFIGURAGAO DOS VALORES DE FABRICA

(DEF)

TOR Q)

-
TIG DC HF Para recu- ~

~

perar os
parametros
de fabrica,
selecionar e

PULSE
OFF

100 A O0.0Vi

~

Are you sure ?

no yes

PULSE
OFF

i

-

confirmar o '_’_/j 5| W2
DEF

setor “DEF”” D I_I:I
‘: IBE . |PULSE Ha8

") l OFF
< | 7 |'| I'l I‘JIENLI)
Confirmar a
selecéo 2
PROCESS

5 SELECAO DO PROCESSO DE SOLDADURA (SE-

Selecionar e
confirmar o
setor Q.

Selecionar e
confirmar o
processo de
soldadura.
N.B. a caixa
do processo
em uso esta
evidenciada
em verde e
bordo  ver-
melho.




O processos disponiveis sdo os seguintes:

Dc Soldadura MMA com elétrodo revestido (ver ca-
pitulo 13))

C Soldadura TIG DC (ver capitulo 17)

< I

lllg% Soldadura TIG DC APC (Activ Power Control, ver
capitulo 16)

D

6 SELECAO DO TIPO DE IGNIGAO DO ARCO (SE-

TOR P)
(= o)

100 A 00. OV ;
ﬁ_,—/_\ WIZ

KaFiig

Selecionar e
confirmar o
setor P, rela-
tivo a igni-
¢ao do arco.

JOB

T

Selecionar e
confirmar o
tipo de igni-
¢ao.

N.B. a caixa
da ignicéo
em uso &
evidenciada
em verde.

- / Com este
meétodo pode-se selecionar, modificar e confirmar todos
os tipos de ignicdo a seguir resumidos.

£

IGMTDN

Ignicdo com alta frequéncia (HF), a ignicao do
arco da-se por uma descarga de alta frequéncia/
tenséo.

Ignicdo por contacto, tocar na peca a trabalhar
com a ponta do elétrodo, carregar no botdo do
magarico e levantar a ponta do elétrodo.

Lo

E\\_Y_o % EVO LIFT Tocar na peca a trabalhar com a ponta

do elétrodo, carregar no botdo do macarico e le-

vantar a ponta do elétrodo; logo que o elétrodo se
levanta, gera-se uma descarga de alta frequéncia/ten-
sao, que acende o arco. Especialmente adequado aos
pontos de preciséo.

EVO EVO START Apés a descarga de alta frequéncia/
ST tensdo, que acende o arco, sdo definidos para-
=== Metros que facilitam a unido das pontas do mate-

rial a soldar, na primeira fase de soldadura.
A duracéo desses parametros pode ser regulada na ja-
nela principal, selecionando o parametro EVO ST. (ver
cap. 15).

5\1{0 Depois de ter acendido o arco por contacto, sdo

% definidos parametros que facilitam a unido das
pontas do material, na primeira fase de soldadu-
ra.

A duracéo desses paradmetros pode ser regulada na ja-

nela principal, selecionando o pardmetro EVO ST. (ver

cap. 15).

E¥_0 Tocar na peca a trabalhar com a ponta do elétro-
& do, carregar no botdo do magarico e levantar a
ponta do elétrodo. Assim que se levanta o elétro-
do produz-se uma descarga de alta frequéncia/
tensao, que acende o arco, também sao definidos para-
metros que facilitam a unido das pontas do material, na
primeira fase de soldadura.
A duracéo desses paradmetros pode ser regulada na ja-
nela principal, selecionando o pardmetro EVO ST. (ver
cap. 15).

7 SELEGAO DO MODO DE INiCIO (SETOR O)

~

Selecionar

e confirmar
100 A 00.0 V ‘f o setor O,
- wiz | relativo aos
|:| |_|:| modos de
o 1 PULSE JOB | inicio
é Ll"_\l OFF
MENU
(e | T[T g

Selecionar
e confirmar
o modo de
inicio.

- . %
Com este método pode-se selecionar, modificar e confir-

mar todos os tipos de inicio a seguir resumidos.
N.B.

As setas vermelhas indicam o movimento de car-
regar ou de largar o botao do macarico.

71 MODO MANUAL (2T):

[ | Modalidade adequada para executar soldaduras de
curta durac&o, ou soldaduras automatizadas com robd.

Nesta posicédo pode-se ligar o pedal art. 193

2T 1

lezo
= / N\, 0




7.2 MODO AUTOMATICO:

i
lII/_\I Adequado a soldaduras de longa duracao.

at It
Tezo
— 20
: i B

7.3 MODO DE TRES NiVEIS:
1Yy

Com esta modalidade, o operador pode introdu-
zir uma corrente intermédia e chama-la durante a solda-
dura.

aL 1

7.4 DE QUATRO NIVEIS:
TR

r/1J\1

Com esta modalidade, o operador pode introduzir uma
corrente intermédia e chama-la durante a soldadura.

altiilrin
In
r :

. J
(1t a bl h
t£0 t20
I 1
. J

O tempo de
pontilhado
ativa-se em
vermelho,
depois car-
regar no ma-
nipulo B

-~
SPOT

1.00 s DEF

IDefinir e
confirmar o
tempo de
pontilhado,
depois car-
regar por
mais tempo
para regres-
sar a janela
inicial de

\ |

soldadura e regular a corrente.

Carregar no botdo do macgarico e, manté-lo carregado,
0 arco acende-se e, apds o tempo definido, apaga-se
automaticamente.

It

7.6 PONTILHADO AUTOMATICO (4T):
A definicdo do tempo e da corrente séo iguais ao ponti-
Ihado 2T mas, neste caso, o operador carrega e larga o
botdo do macarico e aguarda o fim do ponto

[

©®%'7.7 INTERMITENCIA MANUAL (2T):

A definicdo do tempo e da corrente sdo iguais ao ponti-
Ihado 2T mas, neste caso, o operador carrega e larga o
botdo do macgarico e aguarda o fim do ponto

Esta soldadura por pontos alterna tempos de trabalho e
tempos de pausa.

E muito utilizada por quem deve executar soldaduras es-
téticas e ndo quer deformar a peca a soldar.

8 PULSACAO (SETOR N)

Este simbolo significa que o botdo do maca-
rico deve ser mantido carregado por mais de
0,7 segundos para terminar a soldadura.

{

A selegdo dos modos de pontilhado e intermiténcia
leva a uma nova janela de dialogo.

l

[ceos]

7.5 PONTILHADO MANUAL (2T):

A maquina de soldar prepara-se automaticamente para
a ignicao por alta frequéncia (paragrafo 6)

88

,G DC HE B Sclecionar
_ e confirmar

100 A 00.0V| 7 |o soor v
relativo a

m " | pulsacao,
L= para aceder

Dcé é[ ; PgII'EISE'E JOB | 35  modali-
dades PUL-

¢ & | | MENU} SE ON (cap.
8.1), ou PUL-

SE ON-XP (cap. 8.2)8.1), oppure PULSE ON-XP (cap.8.2)




8.1 PULSE
~
PULSE Selecionar e
confirmar
PULSE ON
para aceder
a configura-
cao dos
PglﬁgE PL(IJINSE P%erE parémetr~os
ﬂ.ﬂ ﬂ.ﬂ. XP ‘ : de pulsacao
\ J/

~
PULSE O parametro
ativa-se em

100 A 1.00 Hz Cormalbo,
50A I 50%

PULSE |PULSE |PULSE o
OFF | ON | ON ‘

TN xp )

Confirmar e definir o parametro selecionado. Confirmar
a configuracdo para passar automaticamente ao para-
metro seguinte, ou rodar o manipulo B para escolher o
parametro desejado.

Com o mesmo método pode-se selecionar: a corrente de
base, a frequéncia de pulsacéo e a percentagem da cor-
rente de pico em relacéo a corrente de base (Duty cycle).
Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

Parametro Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
ﬂ_l_l- 0 100 |[250 A. 1
Corrente

de pico

Set A 1
POINT

@5 50

Corrente de

base
0,16 |[0,46 |2,5 Hz. 1
m_l- -
Frequéncia
D_l_l- 10 50 90 %. 1

Duty Cicle

8.2 PULSE ON-XP

Selecionando o simbolo PULSE ON- XP define-se uma
corrente pulsada de altissima frequéncia, para obter um
arco mais concentrado.

Com este tipo de pulsado, as configuragdes sdo fixas
e definidas. A corrente de soldadura indicada € o valor
meédio da pulsacdo e pode ser regulada de 5 a 165.

- =\

PULSE|PULSEJPULSE
FF ON ON

mixel | O

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

U
0

E

9 MENU (SETOR M)

- 2
TIG DC HF

Selecionar
100A ___00. ov 17 |2, s
_ﬂ wiz | MENU.
ot PULSE 408
AN B

MENU

|\
l/

Selecionar e

INFORMATION confirmar o
LANGUAGES tipo de ar-
FACTORY SET UP gumento.

TECHNICAL SETTING
QUALITY CONTROL
EXIT

-
-

9.1 INFORMAGOES (INFORMATION)

Sao visualizadas todas as informagdes que devem ser
indicadas aos técnicos para a reparacéo e a atualizagao
da maquina de soldar, ver a janela inicial.




9.2 SELECAO DA LINGUA

Selecionar e
confirmar a
lingua dese-
jada

Selecionar e
confirmar o
tipo de con-
figuracéo.

LANGUES
ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH
- J
9.3 CONFIGURAGOES DE FABRICA (FACTORY SE-
TUP)
( 2
ALL
EXLUDING JOBS
JOBS ONLY
EXIT
- J

TODAS (ALL) = Recupera as configuracdes de fabrica
da maquina, incluindo as memorias (JOBS).

MEMORIAS EXCLUIDAS (EXCLUDING JOBS )= Recu-
pera as configuracdes de fabrica da maquina, excluindo

as memorias.

SO MEMORIAS (JOSB ONLY) = Apaga apenas as me-

morias (JOBS).
- 2
FACTORY SET UP
ALL
EXCL
Are you sure ?
JOBE
EXIT no yes
- J

Confirmar
a selecédo e
depois sele-
cionar EXIT

9.4 CONFIGURAGOES TECNICAS (TECHNICAL SE-

TTING)

Para evitar o acesso acidental a este menu,

definir uma palavra-chave [z ]3]« |/

- 0\
PASSWORD

0/0 0 O

g b=

é necessario

Selecionar o
primeiro al-
garismo,
carregar e
rodar o ma-
nipulo B, e
definir 1.
Confirmar
para passar
ao algaris-
mo seguin-

te. Definir os outros algarismos da mesma forma.

Estao disponiveis as configuragdes técnicas listadas nas
figuras seguintes

(- o\
TECHNICAL SETTING

HOO - IH1 120 A
HO1 - IHZ 40 A
HO2 -tH2 7 ms
H03 - S5LO 50 ms
HO4 - IHL 25 A
HO5 -tHL 150 ms
HOB - LCK FREE
. J

- 0
TECHNICAL SETTING

N

HO5 - tHL 150 ms

HO6 - LCK FREE

HO08 - RCP 1

HO09 -iPRC 100%

H10 -TPH PRESENT

EXIT
. J
/4 ~\

| 120A |
DEF
HOO - [H1

-
TECHNICAL SETTING

hf— — )

) U

130 A | er

/.

HOO - IH1

u

Selecionar e
confirmar o
parametro
que se de-
seja modifi-
car.

O parame-
tro ativa-se
em verme-
lho, depois
carregar no
manipulo B

Rodar o ma-
nipulo B
para definir
O parametro
selecionado
e depois
carregar
para confir-
mar a confi-
guracgéo.



Com este método pode-se selecionar, modificar e con-
firmar todos os parametros de soldadura que se apre-
sentam em sequéncia e que estdo resumidos na tabela
seguinte.

Descricao Min DEF Max U.M. | Ris.

HOO IH1 Amplitude da primeira corrente de hot-start | 0 120 220 A 1
(ligacdo com HF)

HO1 IH2 Amplitude da segunda corrente de hot-start | 5 40 220 A 1
(ligacdo com HF)

HO02 tH2 Duracédo da segunda corrente de hot-start |0 7 250 ms 1
(ligacdo com HF)

HO3 SLO Rampa de unido hot-start com primeira cor- | 1 50 100 ms 1
rente de soldadura

HO04 IL1 Amplitude da corrente de hot-start (ligacao | 5 25 100 A 1
por arrasto/lift)

HO5 tL1 Duracao da corrente de hot-start (ligagédo |0 150 200 ms 1
por arrasto/lift)

HO06 LOC Bloqueio da configuragdo do painel (livre, | PARCIAL LIVRE TOTAL - -
total, parcial)

HOS8 ubJ GestaoUP/DOWNnNosJOB(OFF=desativada, | 1 OFF 2 - 1
1=sem roll, 2=com roll)

HO09 LIM Extensao range niveis de corrente até 400% | 100 100 400 % -

Para regressar a lista anterior, selecionar e confirmar o /= ~

setor regressar a janela anterior.

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B Selecionar e

por um tempo prolongado (> 0,7 seg.) 1 00 A 000 V confirmar o

.| wiz | setorJOB
9.5 CONTROLO DA QUALIDADE |]
JOB
Esta funcdo permite controlar se a tens&o do arco per- |DC Pg';.gE
manece entre os valores predefinidos ﬂ_ﬂ MENU
~ Selecionar a  \ s — )

tensao mini-
V. MIN ma (V. min)
V. MAX ou maxima
EXIT (V. max.),
depois con-
firmar a se-
lecdo para
definir o va-
lor de inter-
\ J vencao.

OFF corresponde a funcdo desativada. Se, durante a
soldadura, for detetada uma tensao fora dos valores de-
finidos, acende-se a mensagem CONTROLO DA QUALI-
DADE. Carregar no manipulo B para regressar a janela
de soldadura.

10 PROGRAMAS MEMORIZADOS (SETOR L JOB)

No interior do setor JOB € possivel memorizar um ponto
de soldadura e os seus parametros (processo, ignicao,
modo, etc.) de modo que o soldador os possa encontrar
novamente

- N
1- EMPTY
2 - EMPTY I
3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
J
LEGENDA DOS SiMBOLOS
-@ memorizar
Q chamar
m eliminar




copiar

10.1 MEMORIZAR UM PONTO DE SOLDADURA. (JOB)

/- N\
DB MANA
1- EMPTY

2 - EMPTY I
3-EMPTY
4-EMPTY

EXIT
%

/ N\
1-TIG DC HF 100 A
2 -EMPTY -
A-EMPTY
4=-EMPTY
EXIT
J
/ N\
1-TIG DC HF 100 &
2 - EMPTY A
3-EMPTY
4- EMPTY
EXIT
% )
%

Carregar e
selecionar o
numero de
memoria no
qual se de-
seja guardar
0 programa.
Neste exem-
ploéon°1

Confirmar a
selecdo que
é evidencia-
da em ver-
de.

Para guar-
dar o pro-
grama na
memoria 1,
selecionar e
confirmar o
simbolo me-
morizar e
depois con-
firmar.

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B

por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

10.2 MODIFICAR UM JOB

~

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A

2 -EMPTY I
A-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
Sl =
g %

Para modificar ou utilizar um programa, proceder do
modo seguinte:

e Entrar no menu JOB, como descrito em 10.1
e Selecionar o JOB a modificar
e Selecionar e confirmar o setor "chamar"

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

rd N

0 programa
esta dispo-
100A ___ 00.0V| 4 | s

_,_/_\ W2 soldadura:
|:| e se desejar
= Jog | modificar os
DC PULSE parametros
é OFF de soldadu-
| | e MENU) ra, proceder
como des-

crito no capitulo 4.2 e seguintes.
e se desejar memorizar novamente, proceder como des-
crito no paragrafo 10.1.

10.3 APAGAR UM JOB

Proceder do modo seguinte:

e Entrar no menu JOB, como descrito em 10.1

e Selecionar o JOB a apagar

e Selecionar o simbolo "eliminar" e confirmar a selecéo

10.4 COPIAR UM JOB
Proceder do modo seguinte:

e Entrar no menu JOB, como descrito em 10.1
e Selecionar o JOB a copiar e selecionar o setor copiar

- 2\
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

EXIT

JOB

DOW

|\
L/

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

Sm M

EXIT

JOB

U




JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 -EMPTY

|\
1/

EXIT

U

- 0
JOB MANAGEMENT

1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

EXIT

JOB

BEEG

DE‘. MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4-EMPTY

S| W M

DE'. MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-TIG DC HF 120 A
4 - EMPTY

DOm N

10.5 SOLDAR COM UM JOB

) U

EXIT

JOB

J\U

EXIT

JOB

U

Selecionar o
nimero de
memoria
onde deseja
introduzir o
JOB copia-
do

Confirmar
a memoria
selecionada,
que passa a
verde

Selecionar e
confirmar o
simbolo me-
morizar.

Entrar no menu JOB, como descrito em 10.1

- o\
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY

3-EMPTY
4- EMPTY

BEEG

EXIT

JOB

U

Selecionar e
confirmar o
numero de-
sejado.

~

-
JOB MANAGEMENT

1=-TIG DC HF 120 A
ey -
4 - EMPTY

EXIT
S W |-
. J
/- \
100 A 00.0V
Dcé‘ é‘ t Pglﬁs_,e J?B
LR e

Selecionar e
confirmar o
setor JOB..

O programa
esta dispo-
nivel para a
soldadura e
nao se pode
modificar
nenhum
parametro.

Para regres-

sar a janela principal, carregar no manipulo B por um

tempo prolongado (> 0,7 seg.)

10.6 SAIR DE UM JOB.

(= 0
100 A 00.0V
- = | WIiZ
D_ﬂ_tl
JOB
DC é‘ é‘ y |PULSE 1
’ aldh nn MENU/
oz manacEvenT |
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY —
3-EMPTY
4- EMPTY
EXIT
DO M-
5 L=

Selecionar e
confirmar o
setor JOB1

Selecionar e
confirmar o
setor EXIT.

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B

por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

11 (SETOR S)

Este setor esta na parte alta do visor e resume breve-
mente as configuragdes em soldadura e do grupo de ar-

refecimento, o bloqueio e outras fungdes



12 TESTE DO GAS (SETOR T)

fluxo do gas

Com a funcdo ativada, a eletrovalvula abre-se,
por 30 segundos, o simbolo pisca mudando
de cor em cada segundo; no fim do tempo, a eletroval-
vula fecha-se automaticamente; carregando no manipulo
do encoder durante este tempo, a eletrovalvula fecha-se.

] Jg A funcéo serve para permitir a regulacdo do

13 SOLDADURA POR ELETRODO REVESTIDO (MMA)

pc Esta maquina de soldar é adequada para
soldar todos os tipos de elétrodos exceto o
tipo celulésico (AWS 6010)
e Certificar-se que o interruptor G esta na
posicao 0, depois ligar os cabos de solda-
dura, respeitando a polaridade indicada pelo fabricante
de elétrodos que utilizar € a garra do cabo de massa na
peca, no ponto mais préximo possivel da soldadura, cer-
tificando-se que haja um bom contacto elétrico.
e Nao tocar simultaneamente no macgarico ou na pinca
porta-elétrodo e na garra de massa.
e Ligar a maquina no interruptor G.
e Selecionar o modo de proceder MMA.
e Regular a corrente em fung¢ao do didmetro do elétrodo,
da posicéo de soldadura e do tipo de junta a executar.
¢ Depois de terminada a soldadura, desligar sempre o
aparelho e retirar o elétrodo da pinga porta-elétrodo.

Para a selegéo deste processo ver o capitulo 5.

@ vinoc STl ) O soldador
pode regu-
100A 0.0V lar imedia-
WIZ tamente a
corrente de
JOB soldadura
o W rodando o
5 P /2:\% Ik% MENU manipulo B.

\ J

Se desejar modificar os parametros de soldadura, proce-
der do modo seguinte:

@ vvaDc
Selecionar e
100 A 0.0 V confirmar o
Wiz setor relati-
VO aos para-
e JOB metros de
M soldadura.
i 200 ms 30% MENU
\—

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 (com saturacdo a corrente maxi-
ma). Percentagem de corrente que se adiciona a corrente
de soldadura para ajudar a igni¢cao do arco. O parametro
ativa-se em vermelho. Confirmar e regular o parametro.
A confirmacgao permite passar automaticamente ao para-

metro seguinte, ou rodar o manipulo B para escolher o
parametro desejado.

e TEMPO DE HOT-START regulavel de 0 a 500 ms.

¢ ARC FORCE regulavel de 0 a 100%. (com saturagéo a
corrente maxima). Esta sobrecarga de corrente facilita a
transferéncia do metal fundido.

14. REGULAGCAO EVO ST

Quando se configura uma igni¢do “EVO ST”, aparece um
simbolo no esquema do fluxo de corrente que pode ser
selecionado com o manipulo B.

~

-
TIiG DC HF

Selecionar

100 A 00 ov jg e confirmar
' 0 parametro
f‘{,_/_\ I] Wiz | EVO ST.
| ol
= AL e
1M MENU
\_ | /
R T Definir a du-
32s ragao e con-
firmar
= EVYO s | WIZ
ST.
i N
DCéE\mﬁl t PH'.E?'E JOB
ST.
Al MENU

15 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Esta fungéo atua de modo que, quando se reduz o com-
primento do arco, se dé um aumento de corrente, € vice-
-versa; assim, o operador controla a adicdo térmica e a
penetracdo apenas com o movimento do macarico.

A amplitude da variacdo de corrente para unidades de
tensédo é regulavel com o paradmetro APC

- 0\
PROCESS

Selecionar e
confirmar o
processo de

soldadura
= Dcé rﬂaccé APC.
E (ver cap. 5)




- N

100 A | O0.0V_;

Selecionar e
confirmar a

- wiz | regulacéo
m I_D da corrente
npcé él t JAPC
I | | 50 A MENU
\_ j
/- N
Definir e
1 I 30 confirmar a
| amplitude

da variacdo
da corrente.

DEF
D).

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

K |

16 TIG DC

Esta maquina de soldar é adequada para soldar, com o
processo TIG, aco inoxidavel, ferro e cobre.

Ligar o conector do cabo de massa ao polo positivo (+)
da soldadora e a garra a peca, no ponto mais préximo
possivel da soldadura, certificando-se que haja um bom
contacto elétrico.

e Ligar o conector de poténcia do magarico TIG ao polo
negativo (-) da maquina de soldar.

e Ligar o conector de comando do macgarico ao conector
F da maquina de soldar.

e Ligar a tomada do tubo do gas do macarico a tomada
E da maquina, e o tubo do gas proveniente do redutor de
pressao da botija, a tomada do gas H.

e Ligar a maquina.

¢ Definir os parametros de soldadura, como descrito no
capitulo 4.2

e Nao tocar em partes sob tensao e nos bornes de saida
quando o aparelho esta alimentado.

¢ O fluxo de gas inerte deve ser regulado para (em litros
por minuto) cerca de 6 vezes o diametro do elétrodo.

e Se usar acessorios, tipo gas-lens, o fluxo do gas pode
ser reduzido para cerca de 3 vezes o diametro do elé-
trodo.

¢ O didametro do bico em ceramica deve ser de 4 a 6 ve-
zes o didmetro do elétrodo.

Normalmente, o gas mais usado € o ARGON, porque tem
um custo inferior em relagao a outros gases inertes, mas
também podem ser usadas misturas de ARGON com um
maximo de 2% de HIDROGENIO para a soldadura de
aco inoxidavel e HELIO ou misturas de ARGON-HELIO
para a soldadura de cobre.

Estas misturas aumentam o calor do arco em soldadura,
mas sdo muito mais caras. Usando gas HELIO, aumentar
os litros por minuto até 10 vezes o diametro do elétrodo
(Por ex. diametro 1,6 x10= 16 I/min de Hélio). Usar vidros
de protecdo D.I.N. 10 até 75A e D.I.N. 11 de 75A em dian-
te.

16.1 PREPARACAO DO ELETRODO

=

17 COMANDOS A DISTANCIA

Para a regulagdo da corrente de soldadura podem ser
ligados a esta maquina de os seguintes comandos a dis-
tancia:

Art.1260 Macgarico TIG apenas pulsante (arrefecimento a
ar).

Art.1256 Macgarico TIG apenas pulsante (arrefecimento a
agua).

Art.1262 Macarico TIG UP/DOWN (arrefecimento a ar).
Art.1258 Macarico TIG UP/DOWN (arrefecimento a agua).
Art. 193 Pedal de comando (usado na soldadura TIG)
Art. 1192 + Art. 187 (usado em soldadura MMA)

Art. 1180 Conexao para ligar simultaneamente o macari-
co e o pedal de comando. Com este acessoério, o Art. 193
pode ser utilizado em qualquer modo de soldadura TIG.
Os comandos que incluem um potencidémetro regulam a
corrente de soldadura da corrente minima até a maxima
definida no gerador.

Os comandos com légica UP/DOWN regulam a corrente
de soldadura do minimo ao maximo.

18 CODIGOS DE ERRO

Err. Descricao Solucio
Tensdo de pilotagem | Desligar a maqui-
Err. | IGBT baixa na de soldar e ve-
14-1 rificar a tensdo de
alimentacdo. Se
O problema per-
Ex sistir, contactar o
Err. 01 Centro de Assi-
sténcia.
Err. |Tensdo de pilotagem | Desligar a maqui-
14-2 |!GBT alta na de soldar e ve-
rificar a tenséo de
alimentacdo. Se
Ex o problema per-
Err. 02 sistir, contactar o
Centro de Assi-
sténcia.
Err. Controlo de qualidade | Verificar, selecio-
84-1 (tensdo baixa em solda- [ nando MENU, a
Ex dura) tensdo de inter-
vencéo definida.
Err. 06




Err. Descricao Solugao
Err. |Controlo de qualidade | Verificar, selecio-
84-7 | (tens&o alta em soldadu- | nando MENU, a
Ex ra) tensdo de inter-
vencdo definida.
Err. 07
Err.53 | Start fechado na ligac&o | Largar o botéo de
da maquina, ou no resta- | start
belecimento depois de
um erro
Err.67 | Aimentacido fora das | Verificar a tenséo
especificagbes, ou falta|de alimentacdo.
de uma fase (em ligagdo) | Se o problema
persistir, contac-
tar o Centro de
Assisténcia.
Err.74 | Intervencdo da protecdo | Aguardar que o
térmica gerador arrefeca
Err. | Tensdo secundéria peri- | Desligar e ligar a
40-1 |9osa maquina de sol-
dar. Se o proble-
ma persistir, con-
Ex tactar o Centro
Err. 40 de Assisténcia.
19 MANUTENCAO

Cada trabalho de manutencao deve ser executado
por pessoal qualificado, respeitando a norma IEC
60974-4.

19.1 MANUTENGAO DO GERADOR

Em caso de manutencé&o no interior do aparelho, certifi-
car-se que o interruptor G esteja na posicao "O" e que o
cabo de alimentacao esteja desligado da rede.

Também é necessario limpar periodicamente o interior
do aparelho, eliminando o p6é metalico acumulado, usan-
do ar comprimido.

19.2 CUIDADOS A TER APOS UMA INTERVENCAO
DE REPARACAO.

Depois de ter executado uma reparacgao, prestar atencao
a arrumar os cabos de modo que haja um isolamento
seguro entre o lado primario e o lado secundario da ma-
quina.

Evitar que os fios possam entrar em contacto com partes
em movimento, ou partes que aquecem durante o fun-
cionamento.

Montar todas as abracadeiras, 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.

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



KAARIHITSAUSKONEEN KAYTTOOHJE

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

HITSAUS JA VALOKAARILEIKKAUS VOI Al-

——HEUTTAA VAARATILANTEITA ITSELLE-SI TAI
MUILLE, TYOALUEELLA OLEVILLE HENKILOILLE. Ko-
neen kayttdjan tulee sen vuoksi tutustua huolellisesti hit-
sauksessa noudatettaviin turvaohjeisiin
ennen koneen kayttda. Ohessa yhteenveto turvaohjeista.
Téaydelliset 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-sé&
voi kuitenkin syntyd tatakin korkeampia meluar-
voja. Laitteen kayttdjadn on suojauduttava melua vastaan
lain maarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

< SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla
< vaarallisia.

§T S - Aina kun s&hkd kulkee johtimen 1&api muo-

?ﬁ'\\ dostuu johtimen ympérille paikallinen sah-

T ko- ja

magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta synnyttéda

EMF -kent&n kaapelien ja virtaldhteen ymparille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentét saattavat

aiheuttaa hairi6itd syddmentahdistimen toimintaan. Elin-

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

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

tat voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien 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.

- Al koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita ke-
hosi ympaérille.

- Ala koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi- / hit-
sauskaapelin ja maakaapelin valissd. Jos elektrodi- /
hit-sauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on
myd&s maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee keho-
si oikealla puolella.

- Liitd aina maajohto niin 1&helle hitsaus / leikkaus koh-
taakuin mahdollista.

- A4 tydskentele hitsaus / leikkaus —virtalédhteen valit-
t6-méssa [dheisyydessa.

RAJAHDYKSET
A- Ala hitsaa paineistettujen siilididen tai rajah-

dysalttiiden jauheiden, kaasujen tai héyryjen la-
heisyydessa.
- K&sittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaasu-
pulloja seka paineen s&atimiad varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikdyttéon teolli-
sissa tiloissa. Laitteen séhkémagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

KORKEATAAJUUS (H.F)
) l/ hairidita radionavigointiin, turvajarjestel-
@ miin, tietokoneisiin ja yleensa viestintalait-
——— e Pyyda ainoastaan elektroniikkalaitteisiin
erikoistunutta ammattihenkil6d suoritta-
e Loppukayttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammatti-
taitoiseen sdhkdasentajaan, joka kykenee korjaamaan
¢ Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa hairidista,
lopeta laitteen kéyttd valittdomasti.
e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavélin elektrodit oikealla etéisyydella.
ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU.
B ) normaalin jatteen sekaan
EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
littyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
tella lahimman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat ymparis-

_Qz e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa
teisiin.

maan asennus.
viipymatta kaikki asennuksesta seuraavat hairiot.
e | aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdanndllisesti.
Ef Ala laita kaytosta poistettuja elektroniikkalaitteita
huomioiden, on s&hko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
t6n tilaa ja edistat ihmisten terveytta!

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAIT-
TEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessé olevia
numeroituja kuvia.

B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa késia.

C. Hitsauslanka ja langansyo6ttdyksikké ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida kadet ja metalliesineet etaalla
niista.

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



1.1 Kayt4 eristavia kasineita. Ala koske hitsauspuik-
koa paljain kasin. Al4 kayta kosteita tai vaurioituneita
késineita.

1.2 Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappalees-
ta ja maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisdénhengitys saattaa olla terveydel-
le haitallista.

2.1 Pida paasi etaélla hitsaussavuista.

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

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

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

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalld hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvéat kipinat saattavat aiheuttaa tu-
lipalon. Pida palonsammutinta laitteen valittomassa
l&heisyydessé ja varmista, etta paikalla on aina henki-
16, joka on valmis kayttdmaan sita.

3.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren séateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41 Kaytd kyparad ja suojalaseja. Kéaytd asianmukaisia
kuulosuojaimia ja yl6s asti napitettua tyopaitaa. Kayté
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kéyta 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 60974.3 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC - IEC

61000-3-11 - 61000-3-12

Ne. Sarjanumero, ilmoitettava aina konetta koskevis-

sa kysymyksissa.

I :Yksivaihfainen staattingn taajuusmuunnin,-
muunta-ja-tasasuuntaaja

SMAW Soveltuu hitsauspuikoillatapahtuvaan hitsauk
seen

TIG - Sopii TIG-hitsaukseen

uo. Toisiojannite (Peak arvo)

X. Kayttdsuhde prosentteina.llmoittaa prosent-
tia 10 minuutissa, jonka kone toimii annetulla
virralla ylikuumenematta.

12. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite hitsausvirralla 12

U1. Liitantajannite 3~-vaihe 50/60Hz liitannalle
1 max.  Suurin sallittu litantavirta

1 eff Kayttésuhteen mukainen suurin ottoteho
IP23C Koteloinnin suojausluokka

3-luokka toinen numero, tarkoittaa, ettd tama
laite voidaan varastoida, mutta sitd ei voida
kayttda ulkona sateessa jos sité ei ole suojat-

tu sateelta.

|_£| Soveltuu kaytettavaksi vaarallisessa ympa-
ristdssa.

HUOMAUTUKSIA:

1-Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tyoskentelyyn (kts. IEC 60664).

2.3 SUOJIEN KUVAUS

2.3.1 Lamposuoja

Kone on suojattu termostaatilla, joka pysayttda koneen
sallittujen lampétilojen ylittyessa. Tuuletin jaa kayntiin
tassa tilassa ja naytodlle A ilmaantuu Err. 74.

2.3.2 Virtalahteet.
Virtaldhteiden tehon tulee olla vahintdan 8 KVA eivatkd ne
saa tuottaa yli 260 V:n jannitetta

3 ASENNUS

Tarkista, etta liitdntajannite vastaa hitsauskoneen kone-



e )
\_ J
kilvessd annettua jannitetta. 3) Paasivulle paluu

Asenna virtakaapeliin pistotulppa, jonka kapasiteetti on Paina yli 0,7 s ja vapauta, kun ndytdlle avautuu
koneen ottoteholle riittavé. Varmista, ettd kytket kelta/ paasivu. ’ ’

vihrean johtimen maadoitusnapaan.

Sahkojarjestelmaéan asennetun vikavirtakytkimen tai su-
lakkeiden tehon tulee vastata koneen virrankulutusta 1.
HUOMIOQ! Alle 30 m pitkien jatkojohtojen poikkipinta-alan
tulee olla vahintdan 2,5 mm2.

3.1 KAYTTOONOTTO

Ainoastaan ammattitaitoinen henkilé saa asentaa oneen.
Kaikki liitdnnat tulee tehda voimassa olevien standardien
a taysin tapaturmantorjuntalain (standardit CEl 26-36 /
IEC/EN 60974-9) mukaisesti

3.2 KONEEN KUVAUS

A - NAYTTO

B - KOODERIN SAATONUPPI

Kooderin sadaténupilla B voidaan suorittaa eri tehtavia:

1) Parametrin saato
Kaanna kooderin sadaténuppia.
2) Parametrin valinta tai alueen kaytté6notto

Painajavapauta (nopeasti) kooderin sdaténuppi.

C - POSITIIVINEN ULOSTULOLIITIN (+)
D - NEGATIIVINEN ULOSTULOLIITIN (-)

E - LIITIN
(1/4 GAS) TIG-hitsauspolttimen kaasuletkulle

F - 10-NAPAINEN LIITIN

Tahan liittimeen liitetddn seuraavat kauko-ohjauslaitteet:
a) poljin

b) k&ynnistyskytkimella varustettu poltin

c) potentiometrilla varustettu poltin

d) up/down-kytkimell& varustettu poltin jne.

Liséksi navan 3 ja 6 valissa on ARC ON -toiminto.

G - VIRTAKYTKIN
Koneen kaynnistys ja sammutus

H - LIITIN kaasun tulolle



4 NAYTON KUVAUS

INFORMATION Kaynnistet-

tdessa nay-

=—===CEBORA {6/ nékyy 5

MACHINE s53 | Sekunnin

FIRWARE VERSION 001 ﬁﬁg . u‘;a‘l‘;k'

FIRMWARE DATE January 302018 || FE

FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | St ersio-
FIRMWARE DATE DISPLAY

January 30 2013/ ta koskevat

tiedot.
Tamén jalkeen naytdlle avautuu oletusasetuksen mukai-
nen paasivu. Kayttaja voi aloittaa hitsauksen valittémasti
ja sdataa virtaa kdantamalla saatdénuppia B.

4 N\
S

N

100 A 00.0V 7 7
L~

= é Q;ﬁ l|/_T\| ﬁjF'l MENU —M

5 PO w )

Kuten kuvassa on naytetty, ndyttd on jaettu alueisiin,
joista jokaisen sisélld voidaan tehda asetuksia.

e Valitse alueet painamalla ja vapauttamalla
saatonuppi B, niin etta alue muuttuu punaiseksi.
Kaanna saatonuppia B valitaksesi haluamasi alueen.
Paina sen jalkeen saatonuppia B avataksesi valitun
alueen asetukset.

¢ Viimeinen asetus nédytetaan vihrealld punaisen
reunuksen sisélla. Jos teet uuden valinnan, punainen
reunus siirtyy uuden valinnan kohdalle.

p=l

DEF

Tastd eteenpain toimenpiteen
kuvailussa kaytetdan seuraavia
sanoja:

taman symbolin vahvistaminen
palauttaa kaytettya sivua edeltavalle
sivulle

taman symbolin valinta ja vahvistus
asettaa oletusparametrit

IARKEAA Palaa paasivulle  painamalla

saatonuppia B pitkaan (> 0,7 s).

4.1 ALUE | (WI2)

Téméa toiminto mahdollistaa hitsauskoneen nopean
asetuksen

4.1.1 HITSAUSPROSESSIN ASETUS (KAPPALE 5)

[repcre ——— NI
vahvista
OOA 00. ov 7

alue WIZ.
WIZ

Seuraava
valinta nay-
tetdan auto-
maattisesti.
MENU Valitge _ja
vahvista hit-
J sausproses-
si. Seuraava valinta ndytetdan automaattisesti.
Valitse ja
vahvista
hitsauspro-
sessi. Seu-
raava valinta
naytetaéan
automaatti-
sesti.

JOB

-

4.1.2 VALOKAAREN SYTYTYKSEN ASETUS (KAPPA-
LE 6)

Valitse ja
vahvista
sytytystyyp-
pi. Seuraa-
va valinta
naytetaéan
automaatti-
sesti.

IGNITION

- J
4.1.3 KAYNNISTYSTAVAN ASETUS (KAPPALE 7)

- \

Valitse ja
vahvista
kdynni-
stystapa.
Seuraa-
ese va valinta
naytetaéan
) automaatti-
/ sesti.
PULSSIHITSAUKSEN ASETUS (KAPPALE 8)

) o citset

PULSE OFF,
siirryt paasi-
vulle.

Jos valit-
set PULSE
ON, katso
kappale 8.1.
Jos sen si-
jaan valitset

41.4

Wiz

PULSE| PULSE | PULSE
OFF ON ON

.
PULSE ON-XP, katso kappale 8.2.

4—‘—»




ElletkaytaWIZ-toimintoa, seuraavastaselostuksesta
I6ydat hitsauskoneen taydelliset saatéohjeet

4.2 HITSAUSPARAMETRIEN SAATO (ALUE R)

T ... .-
sivulta alue
;{? R ja vahvista
00 A 00 0 V se avatakse-
wiz | sihitsauspa-
rametrien
JoB | sdadon. Pa-
é‘ é 1|/_T\| "B%EE rametrit on
Ry MENU | lueteltu tau-

\ | e n'n' _J lukossa 1.

Esimerkkina selostetaan esikaasun ajan sdatétoimenpide.

_ Valtse halut-

Vahvista ja
aseta valittu
parametri.
Paina vahvi-
staaksesi

\—

Dc é é t Pgll.:ls::E
l

asetuksen ja
siirry  seu-
raavaan pa-
rametriin au-
/ tomaattise-

sti tai kd&nné saaténuppia B valitaksesi halutun parame-

trin.

HUOM. Hitsausvirran suurin saatéarvo riippuu hit-
sauskoneen tuotenumerosta.

tu parametri.
Parametri
muuttuu pu-
A naiseksi
l
é é t PULSE DEF
!
| IJ'I_I'l D
o J
Kuvaus Min. oL Maks. |U.M. Yk
i . Esikaasun aika 0 0,05 5 Sec. 0,01
(0 0
Ensimmaisen virran 5 25 Set A 1
i 0 [vaihteluvali point
i i Ensimmaisen virran 0 0 5 Sec. 0,1
1] [ |aika
. _ | Virrannousuaika 0 0 9,9 Sec. 0,1
(0 0
Hitsausvirta 5 100 250 A 1
T N\
Virranlaskuaika 0 0 9,9 Sec. 0,1
I (
Kraatterintayttévirran 5 10 Set A 1
ﬂ ﬂ vaihteluvali point
Kraatterintayttévirran 0 0 5 Sec. 0,1
D (| aika
Jalkikaasun aika 0 10 30 Sec. 1
f f




4.2.1 OLETUSARVOJEN ASETUS (DEF)

~

-
TIG DC HF

Palauta ole-
tusparamet-
rit valitse-
_ . malla ja
D vahvistamal-
la DEF-alue.
DC PULSE DEF
é OFF
J

- 2
Vahvista va-

linta
Are you sure ?
no yes
DC PULSE DEF
é é 1 1 | OFF
& D
\_ /

5 HITSAUSPROSESSIN VALINTA (ALUE Q)

- N\
TIG DC HF Valitse ja
Jf vahvista alue
100 A 00.0V Q.
0 !
Ibc é‘ ; |PULSE JoB
< | 1 MENU
ROCESS m \Valitse ja
vahvista
hitsauspro-
—| sessi. HUOM.
DC DC 'R:% é kéytdssa ole-
?: é | van prosessin
— — ruutu on vih-
red punaisen
: reunuksen
- %

sisdlla.
Saatavilla olevat prosessit:
DC MMA-hitsaus péaallystetylla elektrodilla (luku 13)

DC# TIG-tasavirtahitsaus (luku 17

'R,% TIG-tasavirtahitsaus APC (Active Power Control,
luku 16)

6 VALOKAAREN SYTYTYSTYYPIN VALINTA (ALUE P)

rd N\
100 A 00. ov 5

n
Walilg

-~
IGNITION

Valitse ja
vahvista va-
lokaaren sy-
tytystéd vas-
taava alue P.

JOB

PULSE
OFF

I

~ Valitse . ja
vahvista
sytytystyyppi.
HUOM.
kdytdossa
olevan
sytytystyypin
ruutu on vih-

pa ) Ry
\_ ) TaIIa" "mene.—
telmalla  voi-

daan valita, muuttaa ja vahvistaa kaikki sytytystyypit, jotka lue-
tellaan seuraavassa.

ytytys korkealla taajuudella (HF): valokaari sytyte-
tddn korkeataajuuksisella/-jannitteiselld sahko-
purkauksella.

N=
—

Kosketussytytys: kosketa tytkappaletta elektro-

/Lé din kérjelld, paina polttimen kytkintd ja nosta
elektrodin kérki.

EVO % EVO LIFT: kosketa tydkappaletta elektrodin kar-

jella, paina polttimen kytkintd ja nosta elektrodin

karki; heti kun elektrodi nostetaan, korkeataajuuk-
sinen/-jannitteinen sahkdpurkaus sytyttdd valokaaren.
Soveltuu erityisesti tarkkaan pistehitsaukseen.

EVO
ST

EVO START: kun korkeataajuuksinen/-jannitteinen

sahkopurkaus on sytyttdnyt valokaaren, asetetut

—=am parametrit edistavat hitsattavan materiaalin reu-
nojen yhdistdmistd ensimmaéisessa hitsausvai-

heessa.

Yll& mainittujen parametrien kesto voidaan s&atéd paasi-

vulla valitsemalla parametri EVO ST (luku 15).

§¥0 Kun valokaari on sytytetty kosketuksella, asetetut
% parametrit edistévéat materiaalin reunojen yhdista-
mista ensimmaisessa hitsausvaiheessa.
Yll& mainittujen parametrien kesto voidaan s&ataa
paasivulla valitsemalla parametri EVO ST (luku 15).

m

I(r.g’-

Vo TKosketa tydkappaletta elektrodin kéarjelld, paina

polttimen kytkinta ja nosta elektrodin karki. Heti
i) kun elektrodi nostetaan, korkeataajuuksinen/-jan-
nitteinen sahkopurkaus sytyttaa valokaaren. Ta-




man lisaksi asetetut parametrit edistévéat materiaalin reu-
nojen yhdistédmista ensimmaisessa hitsausvaiheessa.
Yll& mainittujen parametrien kesto voidaan s&atéd paasi-
vulla valitsemalla parametri EVO ST (luku 15).

7 KAYNNISTYSTAVAN VALINTA (ALUE O)

~
TIG DC HF Valitse  ja
vahvista
100A __ 00.0V /7 |2hiete
- = | wiz | tapoja kos-
D ,_D keva alue O.
DC t PULSE JOB
é | OFF
. I nn ENy |

Valitse ja
vahvista
kaynnistys-
tapa.

- > J
Talld menetelmalld voidaan valita, muuttaa ja vahvistaa
kaikki kd&ynnistystavat, jotka luetellaan seuraavassa.

HUOM:

Punaiset nuolet osoittavat polttimen kytkimen
painamis- tai vapautusliiketta.

1 7.1 KASITILA (2T)
Lyhytkestoisiin tai
sauksiin sopiva tila.

Tassd asennossa voidaan

robottiautomatisoituihin hit-

littda poljin (tuote 193).

1,‘*0_ 2T 1

£0
! ‘---'j

i i 7.2 AUTOMAATTITILA
|/_\| Pitk&kestoisiin hitsauksiin sopiva tila

at U

ITtzo
— 20

,_“;ﬁ

7.3 KOLMEN TASON TILA

PRy
|/_\'| Virtojen aikoja ohjataan késin, virrat haetaan

3L |

7.4 NELJAN TASON TILA :
g e

Tassé tilassa kayttdja voi asettaa valivirran ja
hakea sen hitsauksen aikana.

alt i

I a it lrlr |l

t£0 t£0

Symboli tarkoittaa, etta polttimen kytkinta tu-
lee pitaa painettunayli 0,7 sekuntia hitsauksen
keskeyttamiseksicondi per terminare la sal-
datura.

\

Piste- ja katkotilojen valinta avaa uuden dialogindytén

|

7.5 KASIN OHJATTU PISTEHITSAUS (2T):

Hitsauskone asettuu automaattisesti HF-sytytykselle
(kappale 6).

- \

)

1.00s

Pisteaika
muuttuu
punaiseksi.
Paina s&ato-
nuppia B.

DEF

=)




SPOT
IR — )

|\
1/

Aseta ja
vahvista pi-
steaika. Pai-
na sen jalke-
en pitkdan
palataksesi
‘ hitsauksen

1.00s

alkusivulle ja
sdatdaksesi

-
virran.
Pida polttimen kytkintd painettuna. Valokaari syttyy ja
sammuu asetetun ajan kuluttua automaattisesti.

[

7.6 AUTOMAATTINEN PISTEHITSAUS (4T)
Ajan ja virran asetus tapahtuu samoin kuin
pistehitsauksessa 2T, mutta tdssé tapauksessa kayttaja
painaa polttimen kytkintd, vapauttaa sen ja odottaa
pisteen loppua.

p 1

“%%'7.7 KASIN OHJATTAVA KATKOHITSAUS (2T)
Ajan ja virran asetus tapahtuu samoin Kkuin
pistehitsauksessa 2T, mutta tdssé tapauksessa kayttaja
painaa polttimen kytkintd, vapauttaa sen ja odottaa
pisteen loppua.

Tassa pistehitsauksessa vuorotellaan tyd- ja lepoaikoja.

Kaytetddn paljon esteettisessd hitsauksessa, kun
tyostettdvd kappale ei saa muuttaa muotoaan.
8 PULSSIHITSAUS (ALUE N).
,G DC HF B Valitse ja
_ vahvista
100 A 00 0 V lg pulssihitsau-
- sta koskeva
|j |j WIZ | alue N ava-
— taksesi PUL-
Dcé él i pgkgE JOB | SE ON -tilan
(kappale 8.1)
¢ & | WL ““EN“} tai PULSE
ON-XP -tilan
(kappale 8.2)
8.1 PULSSI
- 0
PULSE Valitse ja
vahvista
PULSE ON
avataksesi
pulssihit-
sauspara-
P8I|E|S:E P%L'?E PL(JJLSE metrien ase-
Mnianxe D)
\C J/

-
PULSE

Parametri
muuttuu pu-

naiseksi

100 A 1.00 Hz
S0 A I 30%

PULSE PULSE PULSE DEF
OFF ON ON ‘
JULIUTXP - J

Vahvista ja aseta valittu parametri. Vahvista asetus ja
siirry seuraavaan parametriin automaattisesti tai kdanna
saaténuppia B valitaksesi halutun parametrin.

Samalla menetelmélld voidaan valita kdynnistysvirta,
pulssitaajuus ja huippuvirran prosentti suhteessa
kaynnistysvirtaan (kayttésuhde).

Palaa paasivulle painamalla s&aténuppia B pitkdan (>
0,7 s).

Parametri Min. | OL Maks. | Yk. [Res.
ﬂ_l_l- 0 100 [250 A. 1
Huippuvirta

5 50 Set A 1
‘ ‘ ‘ ‘ POINT
Kéynnistysvirta

0,6 |06 |2,5 Hz. 1
J.__Ll_l' -
Taajuus
D_l_l- 10 50 90 % 1
Kayttésuhde

8.2 PULSE ON-XP

PULSE ON-XP -symbolin valinta asettaa erittain
korkeataajuuksisen pulssivirran, jolla muodostetaan
keskitetympi valokaari.

Tassa pulssihitsaustyypissa asetukset ovat kiinteitd ja
maaritettyja. limoitettu hitsausvirta on pulssihitsauksen
keskiarvo. Sita voidaan saataa valilla 5-165 A.




Palaa paasivulle painamalla sdaténuppia B pitkdan (>

0,7 s).

9 VALIKKO (ALUE M)

/ N\
100 A 00.0V| &7
_’_/_\ Wiz
ol
DC PULSE JoB
é OFF
‘ J'Ll'l MENU
<
_
INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

G

9.1 ITIEDOT (INFORMATION)

Valitse ja
vahvista
MENU-alue.

Valitse ja
vahvista ai-
hetyyppinto.

Naytollad naytetddn kaikki tiedot, jotka tulee ilmoittaa
teknikoille hitsauskoneen korjausta ja paivitysta varten.

Katso alkusivu

9.2 KIELEN VALINTA
- 2\

LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

-

Valitse ja
vahvista ha-
luttu kielil

9.3 OLETUSASETUKSET (FACTORY SETUP)

-~ 2
FACTORY SETUP ; ;
o Valitse ja
vahvista
EXLUDING JOBS asetustyyp-
JOBS ONLY pi
EXIT
\_ J

KAIKKI (ALL) = Palauttaa hitsauskoneen oletusasetuksiin
mukaan lukien tyémuistit (JOBS).

El JOBS (EXCLUDING JOBS) = Palauttaa hitsauskoneen
oletusasetuksiin tydmuisteja lukuun ottamatta.

VAIN JOBS (JOBS ONLY) = Poistaa ainoastaan tyémui-
stit (JOBS)

- ~ . )
FACTORY SET UP Vahv1§ta va
ALL linta ja valit-
EXCL se EXIT.

Are you sure ?
JOBS
EXIT no yes
N Y,

9.4 TEKNISET ASETUKSET (TECHNICAL SETTING)

Aseta salasana estdaksesi valikon tahattoman avaami-

sen-[1]2 | s[4V
- 2\ Valitse en-
simmainen

luku, paina
ja  kaanna
sdaténuppia
B ja aseta 1.
Vahvista siir-
tydksesi
seuraavaan
lukuun. Ase-
ta muut lu-

0/]0/0 O

-

)
vut samalla tavoin.

Kéytettavissd ovat seuraavissa kuvissa luetellut tekniset
asetukset.

- N\

vaitse
HOO - IH1 120 A vahvista
HO1 - IH2 40 A muutettava
HO2 - tH2 7 ms | paramet-
HO3 - SLO 50 ms | riche si desi-
HO4 - [HL 25 A dera modifi-
HO5 - tHL 150 ms | Care.
HO6 - LCK FREE

G J




- 2
TECHNICAL SETTING
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO7 - iVIS REAL
HO8 - RCP 1
HO9 - iPRC 100%
H10 - TPH PRESENT
EXIT
- J
- 2
Paramet-
ri  muuttuu
|| punaiseksi.
Paina saa-
ténuppia B.
120 A |
DEF
HOO - IH1
\ :/
- 2
TECHNICAL SETTING Kédanna
saaténuppia
O 250 B asettaak-
sesi valitun
parametrin.
130 A | Paina vah-
HOO - IH1 DEF vistaaksesi
: asetuksen.
N - Talld mene-

telmalla voidaan valita, muuttaa ja vahvistaa kaikki perak-
kdin naytetyt hitsausparametrit, jotka luetellaan seuraa-
vassa taulukossa.

HUOM Hitsausvirran suurin saatdéarvo riippuu
hitsauskoneen tuotenumerosta.

Palaa edelliseen luetteloon valitsemalla ja vahvistamalla
Edelliseen ndytt66n paluu -symboli.

Palaa paasivulle painamalla saaténuppia B pitkdan (> 0,7

s).
9.5 LAADUNVALVONTA

Toiminnon avulla voidaan tarkistaa, ettd kaarijannite py-
syy esiasetetuissa arvoissa.

(o 1\ Valitse pie-
nin (V. min)
e Ll tai suurin
Y AR jannite (V.
il max.) ja
vahvista va-
linta aset-
taaksesi ak-
tivointiar-
- _J von.

OFF tarkoittaa, ettd toiminto on pois kaytdsta. Jos hit-
sauksen aikana havaitaan, ettd jannite ei sisélly asetet-
tuihin arvoihin, teksti LAADUNVALVONTA syttyy. Paina
saaténuppia B palataksesi hitsaussivulle.

10 TALLENNETUT OHJELMAT (ALUE L JOB)

JOB-alueen sisélld voidaan tallentaa hitsauspiste ja sen
parametrit (prosessi, kaynnistys, tila jne.), niin etta hitsaa-
ja 16ytaa ne tarvittaessa uudelleen.

~

-
TIG DC HF

Valitse ja
100A __ 00.0V| /S |vanvista
- W JOB-alue.
0 I
DC . [PULSE JOoB
é é; OFF
L. ‘ & |/_\| I I I I MENU/
/- N\
1- EMPTY
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
> <-i>\ ] [~ o
o J
SYMBOLIEN SELITYKSET
-® tallenna
4-9 hae
m poista
kopioi

10.1 HITSAUSPISTEEN TALLENNUS (JOB)
- 2

———— Paina ja
valitse sen
1_EMPTY tyémuistin
2 - EMPTY ———| numero, jo_
3-EMPTY hon haluat
4- EMPTY ftallentaa oh-
EXIT | jelman.
SO [ = o
o %

Esimerkissa nro 1



~ ¢ Avaa JOB-valikko kappaleen 10.1 ohjeiden mukaan.
Vahvista va-  ® Valitse muutettava JOB-ohjelma.
1 - TIG DC HF 100 A linta, joka e Valitse ja vahvista Hae-symboli.
2 - EMPTY —— muuttuu s . T,
3- EMPTY vihredksi. ;alaa paasivulle painamalla sdaténuppia B pitkdan (> 0,7
4-EMPTY i
EXIT - 2\
> SN = = Ohjeima _on
=) . JoB : [{? saatavilla
J 100A 00 OV hitsausta

\ [ ] I

«fl wiz | varten.
c I
Tallenna oh- —

~
. " = JOB

1-TIG DC HF 100 A jelma  tyo- DC é Pgll.:ls:E

P T (v

3 - EMPTY \ — | — J
lenna-sym-

4 - EMPTY

exit | Poli ja vah- e Jos haluat muuttaa hitsausparametrit, toimi kappaleen

vista se. 4.2 ja sitd seuraavien kappaleiden ohjeiden mukaan.

Vahvista. e Jos haluat tallentaa uudelleen, toimi kappaleen 10.1
ohjeiden mukaan.

U

>
Palaa paasi-

vulle painamalla s&aténuppia B pitkaan (> 0,7 s). 10.3 JOB-OHJELMAN POISTO

10.2 JOB-OHJELMAN MUUTOS Toimi seuraavasti:
¢ Avaa JOB-valikko kappaleen 10.1 ohjeiden mukaan.

; Valtso poisattava JOB-ofjoima
1-TIG DC HF 100 A ¢ Valitse poistettava symboli ja vahvista valinta.
2 - EMPTY — 10.4 JOB-OHJELMAN KOPIOINTI
3-EMPTY
4 - EMPTY Toimi seuraavasti:
EXIT ¢ Avaa JOB-valikko kappaleen 10.1 ohjeiden mukaan.
.:;> 4.:> : * Valitse kopioitava JOB ja Kopioi-symboli
- J
Muuta ohjelma tai kdyta sitd seuraavasti:
Kuvaus Min. |OL Maks. | Yk Res.
HO0O IH1 Ensimmaéisen kuumakaynnistysvirran vaihteluvali| 0 120 300 A 1
(HF-sytytys
HO1 IH2 Toisen kuumakaynnistysvirran vaihteluvali (HF-]10 40 100 A 1
sytytys)
HO02 tH2 Toisen kuumakaynnistysvirran kesto (HF-sytytys) [0 7 250 ms 1
HO3 SLO Kuumakaynnistyksen liitdntdaika ensimmadisella | 1 2 100 A/ms |1
hitsausvirralla
HO04 IL1 Kuumakaynnistysvirran vaihteluvali (raapaisu/lift- [ 5 25 100 A 1
sytytys)
HO05 tL1 Kuumakaynnistysvirran kesto (raapaisu/lift-sytytys) [0 150 200 ms 1
HO06 LOC Naytén asetusesto (OFF=vapaa, 1=taydellinen, |1 OFF 2 - 1
2=osittainen)
HOS8 ubJ UP/DOWN-hallinta JOB-ohjelmissa (OFF=ei | OFF OFF 2 - 1
kaytdssa, 1=ilman rullaa, 2=rullalla
HO09 LIM Virtatasojen alueen laajennus 400 %:n asti 100 100 400 % -
HI10 TPH Vaihetarkistus ON ON OFF




JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

|\
1/

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY

H5OMm

JOB

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

l\
L/

2 - EMPTY

3-EMPTY

4- EMPTY

EXIT

< il

JOB

U

|\/
L/

< [

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY I
[3- EMPTY
4-EMPTY
EXIT
<l \ o 9
- J
e 2
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4- EMPTY
EXIT
.@ JoB

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

|\ 4
1/

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

1O W

JOB

-
JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A

) U

2 - EMPTY

3-TIGDCHF 120 A

4 - EMPTY

5 S

JOB

EXIT

U

Valitse sen
tydmuistin
numero, jo-
hon haluat
lisata kopioi-
dun JOB-oh-
jelman.

Vahvista

valittu  ty6-
muisti, joka
muuttuu vih-
redksi
Valitse ja
vahvista Tal-
lenna-sym-
boli

10.5 JOB-OHJELMALLA HITSAUS

Avaa JOB-valikko kappaleen 10.1 ohjeiden mukaan.

- 0
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY

3-EMPTY
4- EMPTY

DO MW M

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

EXIT

JOB

U

|\/
l/

2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
O < Ml [ [
G

) U

TIG DC HF

|\

100 A 00.0V|
n I
DC . 1 PglﬁgE 1
\f \\__é ﬁnﬂ MENU/

Valitse ja
vahvista ha-
luttu numero

Valitse ja
vahvista
JOB-alue.

Ohjelma on
saatavilla
hitsausta
varten eika
mitdan pa-
rametreista
voida muut-
taa.

Palaa paésivulle painamalla séaténuppia B pitkdan (> 0,7 s).

10.6 JOB-OHJELMASTA POISTUMINEN

|\
L/

TIG DC HF
100A __ 00.0V|/Z
- « | Wiz
m

JoB
DC é # I Pglﬁge 1

L. & N J'Ll'l MENU/

ooz rmvcevens )
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY L

3 - EMPTY
4 - EMPTY

EXIT
55w

N\ I :J

Valitse ja
vahvista
JOB1-alue.

Valitse ja
vahvista
EXIT-alue.

Palaa paasivulle painamalla sdatdnuppia B pitkdan (> 0,7 s).



11 (ALUE S)

Tama alue sijaitsee ndytdn yldosassa. Se sisaltdd hit-
sauksen ja jadhdytysyksikdn asetusten, eston ja muiden
toimintojen lyhyen yhteenvedon.

12 KAASUTESTI (ALUE T)

Kun toiminto on kaytdssd, magneettivent-
tiili avautuu 30 sekunniksi. Symboli vilkkuu
ja vaihtaa véria sekunnin vélein. Kun aika on
kulunut loppuun, magneettiventtiili sulkeutuu automaat-
tisesti. Jos painat kooderin sadatdnuppia tdman ajan ku-

luessa, magneettiventtiili sulkeutuu.

! Jf Toiminnolla sdadetadn kaasun virtausta.

13 HITSAUS PAALLYSTETYLLA ELEKTRODILLA
(MMA)

Hitsauskone soveltuu hitsaukseen kaikilla
elektrodityypeilld lukuun ottamatta selluloo-
satyyppisia elektrodeja (AWS 6010).

e Varmista, ettd kytkin G on 0-asennossa.
Liitd hitsauskaapelit ottaen huomioon kay-
tettdvien elektrodien valmistajan vaatimat napaisuudet.
Liitd maadoituskaapelin liitin kappaleeseen mahdollisim-
man lahelle hitsid. Varmista, ettd sahkoinen kontakti on
hyva.

* Ala koske poltinta tai elektrodinpidinté ja maadoituspu-
ristinta yhta aikaa.

e Kaynnisté kone kytkimella G.

¢ Valitse MMA-hitsaus.

e Saada virta elektrodin halkaisijan, hitsausasennon ja
tehtavan hitsisauman mukaan.

e Sammuta kone hitsauksen jélkeen ja poista elektrodi
elektrodinpitimesta.

pc

Katso tdman prosessin valinta luvusta 5.

@ raoc P Tiorr |
100 A 0.0V

Hitsaaja
voi saataa
hitsausvirran
Wiz valittdmasti
kaantamalla

De | " JOB sdatdénuppia
50% B.
7 /-\* /z-o\m !30% MENU
\— /

Jos haluat muuttaa hitsausparametrit, toimi seuraavasti:

Qe @ sior )

Valitse ja
1 00 A 0.0 V vahvista hit-
WIZ sauspara-
metreja vas-
oc 1 - JOB taava alue.
50%
7 I’ /200 ms !30%| MENU
\—

Vahvistus avaa seuraavat hitsausparametrit:

¢ KUUMAKAYNNISTYSVIRTA, jonka s&étdalue on 0-100
% hitsausvirrasta (kyllastyminen suurimmalla virralla).
Virtaprosentti, joka lisatddn hitsausvirtaan valokaaren
syttymisen edistdmiseksi. Parametri muuttuu punaiseksi.
Vahvista ja sdada parametri. Vahvistus mahdollistaa siir-
tymisen seuraavaan parametriin automaattisesti. K&d&nna
vaihtoehtoisesti sdatdénuppia B valitaksesi halutun para-
metrin.

* KUUMAKAYNNISTYSAIKA, jonka saatdalue on 0-500
ms.

e ARC FORCE, jonka saatdalue on 0-100 % (kyllastymi-
nen suurimmalla virralla). Tamé& ylivirta helpottaa sulan
metallin siirtymista.

14. EVO ST -SAATO

Kun asetat EVO ST -sytytyksen, virran kulkukaavioon il-
maantuu symboli, joka voidaan valita sdaténupilla B.

~

-~

-
Jf Valitse ja

vahvista
q ST = WIZ | rametri.

I i

Dcég\{%l ' Pgll.:'S:E JoB

. & N J'Ll'l NIENU/

~

-
TIG DC HF

Aseta kesto

(R — . .
32s ja vahvista.
« EVO a
i N |
|
DC é EV% ) 1 Pgll.:ls:E JoB
ST
& | | MENU
\_ I /

15. TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

Talla toiminnolla valokaaren pituuden vahentyminen ai-
heuttaa virran kasvun ja painvastoin. Siten kayttdja ohjaa
lampdenergiaa ja tunkeutumista polttimen yhdella liik-
keell.

Virran vaihteluvélid janniteyksikk6a kohti voidaan saataa
parametrilla APC

- 2
PROCESS Valitse ja
vahvista
APC-hitsau-
be = sprosessi
?:l Dcé‘npcd: (luku 5)
. =)




- 2
TIG DC HF

Valitse ja
[5 vahvista
100 A 00 0 V APC-virran
_I_m WIZ saato.
JOB
are él 1
& r 1 50 A MENU
\_ /
4 N
SPOT Aseta ja
1 I 80 vahvista vir-
. | ran vaihte-
m luvali.
APC
DEF
\ | o)

Palaa paasivulle painamalla saaténuppia B pitkdan (> 0,7 s).

16. TIG DC

Hitsauskone soveltuu hitsaamaan ruostumatonta terasts,
rautaa ja kuparia TIG-hitsauksella.

Liitd maadoituskaapelin liitin hitsauskoneen positiiviseen
napaan (+) ja puristin kappaleeseen mahdollisimman 1&-
helle hitsid. Varmista, ettd sdhkdinen kontakti on hyva.

e Liitd TIG-polttimen virtaliitin hitsauskoneen negatiivi-
seen napaan (-).

e Liitd polttimen ohjausliitin hitsauskoneen liittimeen F.

e Liitd polttimen kaasuletkun liitin koneen liittimeen E ja
kaasupullon paineenalentimesta tuleva kaasuletku kaasu-
liittimeen H.

e Kaynnista kone.

¢ Aseta hitsausparametrit luvun 4.2 ohjeiden mukaan.

* Al4 koske jannitteisia osia ja ulostuloliittimia, kun kone
on kytketty sédhkdverkkoon.

e |Inertin kaasun virtaus tulee saataa arvoon (litraa minuu-
tissa), joka on noin 6 kertaa elektrodin halkaisija.

e Jos kaytdssd on lisdavarusteita (esim. kaasulinssi),
kaasun virtaus voidaan alentaa arvoon, joka on noin 3
kertaa elektrodin halkaisija.

e Keraamisen suuttimen halkaisijan tulee olla 4-6 kertaa
elektrodin halkaisija.

Yleensd eniten kaytetty kaasu on ARGON, silla se on
edullisempaa kuin muut inertit kaasut. Voit kayttda myos
ARGON-seoksia, joissa on enintdén 2 % VETYA (ruostu-
maton terds) ja HELIUMIA tai ARGON-HELIUM-seoksia
(kupari).

Nama seokset kasvattavat valokaaren |ampd4a hitsauksen
aikana, mutta ovat kallimpia. Jos kaytat HELIUMIA, saa-
da virtaus (litraa minuutissa) arvoon, joka on enintdan 10
kertaa elektrodin halkaisija (esim. halkaisija 1,6 x 10 = 16
L/min heliumia). Kayta suojalaseja D.I.N. 10 (alle 75 A) ja
D.I.N. 11 (v&hintaéan 75 A).

16.1 ELEKTRODIN VALMISTELU

17 KAUKO-OHJAUSLAITTEET

Hitsauskoneeseen voidaan liittd&d seuraavat hitsausvirtaa
saatavat kauko-ohjauslaitteet:

Tuote 1260 TIG-poltin k&ynnistyskytkimelld (iimajadhdy-
tys)

Tuote 1256 TIG-poltin kéynnistyskytkimella (vesijaahdy-
tys)

Tuote 1262 TIG-poltin UP/DOWN-kytkimella (iimajaéhdy-
tys)

Tuote 1258 TIG-poltin UP/DOWN-kytkimelld (vesijadhdy-
tys)

Tuote 193 Jalkapoljin (TIG-hitsaus)

Tuote 1192 + 187 (MMA-hitsaus)

Tuote 1180 Liitin polttimen ja jalkapolkimen samanaikai-
seen liitdntaan. Tall4 lisdvarusteella tuotetta 193 voidaan
kayttaa kaikessa TIG-hitsauksessa.

Potentiometrilld varustetut ohjauslaitteet saatavat hit-
sausvirran pienimmasté virrasta virtalahteessa saadet-
tyyn suurimpaan virtaan.

UP/DOWN-logiikalla varustetut ohjauslaitteet s&atavat
hitsausvirran pienimmastéa arvosta suurimpaan arvoon.

18 VIRHEKOODIT
Virh |Kuvaus Korjaus
IGBT-yksikbn alhainen |S a m mut a
Err. ohjausjannite hitsauskone
14-1 ja tarkista li-
itantajannite. Jos
Ex ongelma ei poi-
Err. 01 stu, ota yhteys
’ huoltopalveluun.
Err. | IGBT-yksikon korkea Sammuta
14-2 |ohjausjannite hitsauskone
ja tarkista li-
itantajannite. Jos
Ex ongelma ei poi-
Err. 02 stu, ota vyhteys
huoltopalveluun.
Err. | Laadunvalvonta (alhainen | Valitse MENU ja
84-1 | hitsausjannite) tarkista asetettu
Ex aktivointijannite
Err. 06




arvojen ulkopuolella

Err. | Laadunvalvonta (korkea | Valitse MENU ja

84-2 | hitsausjannite) tarkista asetettu

Ex aktivointijannite.

Err. 07

Err.53 | Kéaynnistyskytkin  lukittu [ Vapauta kaynni-
kaynnistettdessé kone tai | styskytkint
kuitattaessa virhe

Err.67 | Sahkdé on annettujen | Tarkista liitdnt&jan-
arvojen ulkopuolella | nite. Jos ongel-
tai yksi vaihe puuttuu|ma ei poistu, ota
(k&ynnistyksessa). yhteys huoltopal-

veluun.
Err.74 | Sahkd on annettujen Odota, etta

virtalahde jahtyy

tai yksi vaihe puuttuu
(k&ynnistyksessa).

Err. | Vaarallinen toisiojannite Sammuta
40-1 hitsauskone ja
kaynnistd uudel-
leen. Jos ongel-

Ex ma ei poistu, ota
Err. 40 yhteys huoltopal-
veluun.
19 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil6t saavat huoltaa
konetta. Huolto tulee suorittaa standardin IEC 60974-
4 mukaan.

19.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos koneen sisépuoli tarvitsee huoltoa, varmista etté kyt-
kin G on 0-asennossa ja etté virtakaapeli on irrotettu ver-
kosta.

Poista liséksi sdanndllisesti koneen sisélle kerdantynyt
metallipdly paineilmalla

19.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jalkeen tarkasti uudelleen,
niin ettd koneen ensid- ja toisiopuoli on eristetty varmasti
toisistaan.

Ala anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia tai toiminnan
aikana kuumenevia osia.

Asenna kaikki nippusiteet takaisin alkuperéisille
paikoilleen, ettei johtimen tahaton rikkoutuminen
aiheuta liitdntaa ensid- ja toisiopuolen valilla.

Asenna lis&ksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alku-
peraéisille paikoilleen.

JP—



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

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

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN 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 stojniveau 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 geeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER- Possono essere dan-

nosi.

< ’ -kan veere skadelige .

4 Q e Strgm, der laber igennem en leder, skaber
37 SN elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
=2 ﬂ\\ skaerestrom skaber elektromagnetiske fel-
- 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 udfgrer eller naermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skeeresvejsning, flammehovling eller punktsvejs-
ning udfares.

¢ Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning
eller skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.
Alle operatorer skal gore folgende for at mindske risici,
der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Sorg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svej-
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 veere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa teet som muligt
pa svej-se- eller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stramkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er un-
Ader tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov, gas
==c|ler 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 m& kun anvendes til professionel brug i in-
dustriel sammenhang. Der kan veere vanskeligheder
forbundet med fastseettelse af den elektromagnetiske
kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke anvendes i indu-
striel sammenhang.

HQJE FREKVENS (H.F.)
= ¢ Den hgje frekvens (H.F.) kan pavirke ra-
_V_HFJZ ) dionavigation, sikkerhedstjenester, pc'er
/ 0g kommunikationsudstyr generelt.
@ e 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 lgse even-
tuelle forstyrrelser, som skyldes installationen.

e Afbryd straks brugen af apparatet i tilfeelde af medde-
lelse fra myndigheden FCC som folge af forstyrrelser.

e Apparatet skal vedligeholdes og kontrolleres regel-
maessigt.

¢ Hgjfrekvensgeneratoren skal forblive lukket. Fasthold
det korrekte gnistgab i elektroderne.
[

BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-
TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
seerskilt 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 tradfremferingsgruppen er under
spaending i lobet af svejsningen. Hold haender og me-
talting pa afstand.

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

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

1.2 Veer sikker pa at veere 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 stréler 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 jeevnstromsgene-
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 hgjfrekvens.

MA IKKE ANVENDES TIL OPTGNING AF VANDROR,
START AF MOTORER OG OPLADNING AF BATTERIER

2.2 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

Apparatet er konstrueret med overholdelse af kravene
i folgende standarder: IEC 60974.1, IEC 60974.3, IEC
60974.10 Klasse A, IEC 61000-3-11, og IEC 61000-3-12

N°. Serienummer, der altid skal oplyses i tilfeelde
af spergsmal med hensyn til svejseapparatet

1 A-abr=Enkeltfaset statisk frekvensomformer til trans-
formator-ensretter

MMA Egnet til svejsning med beklaedte elektroder.

TIG Egnet til TIG-svejsning.

uo. Sekundeer tomgangsspanding (spidsvaerdi).

X. Procentsats for drift: % af 10 minutter. | dette
tidsrum kan svejseapparatet anvendes ved
en bestemt strom, uden at der er risiko for
overophedninger.

12. Svejsestrom.

u2. Sekundeerspaending ved strem 2.

u1. Nominel forsyningsspaending.

Maskinen er udstyret med automatisk valg af
forsyningsspaending.
1~ 50/60Hz Enkeltfaset statisk frekvensomformer til
transfor- mator-ensretter.
Den maksimale optagne stromvaerdi.
Den maksimale optagne aktive strgmveerdi,
nar man tager hgjde for procentsatsen for
driften.
Beskyttelsesgrad for kapsling.
Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette
apparat kan opbevares udendgrs, men ap-
paratet er ikke egnet til udendors arbejde i
nedbgr, medmindre apparatet beskyttes pa
passende made.
Apparatet er egnet til brug i omgivelser med
oget risiko.
BEMARK:
1-Apparatet er ogsa egnet til arbejde i omgivelser med
kontaminationsgrad 3 (se IEC 60664).

1 max.
1 eff

IP23S
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2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER 3.2 BESKRIVELSE AF APPARAT
2.3.1 Termisk beskyttelse A - DISPLAY

Dette svejseapparat er beskyttet af en termostat, som hin-
drer funktion ved overskridelse af den tilladte temperatur. | B -— HANDTAG PA ENCODER
disse tilfeelde opretholdes ventilatorfunktionen, og teksten

Err.74 vises pa displayet A. Med handtaget pa encoderen B udferes forskellige
opgaver:
2.3.2 Stromkilder 1) Regulér en parameter

De skal have en effekt svarende til eller hgjre end 8 kVA og

Drej handtaget p3 .
ma ikke udsende en spasnding over 260 V. rej handtaget pa encoderen

2) Vaelg en parameter, eller aktivér en sektor
3 INSTALLATION Tryk pa og slip (hurtigt) handtaget pa encoderen.
3) Vend tilbage til hovedskaermbilledet
Kontrollér, at forsyningsspaendingen svarer til meaerkespaen- Hold den trykket ind lzengere end 0,7 sekunder,
dingen pa svejseapparatets dataskilt. og slip den, nar hovedskaermbilledet vises.

Slut et stik med passende kapacitet til forsyningskablet.
Kontrollér, at den gule/granne leder er sluttet til jordstikket. C - POSITIV UDGANGSKLEMME (+)
Kapaciteten i den termomagnetiske afbryder eller sikringer-
ne (serieforbundet med forsyningen) skal svare til svejseap-  p - NEGATIV UDGANGSKLEMME (-)
paratets stromforbrug I1.
ADVARSEL: Forlzengerledninger pa op til 30 m skal have et E - KOBLING
tveersnit pa min. 2,5 mm.
(1/4 GAS) Sluttes til gasslangen pa TIG svejseslangen.
3.1 KLARGQRING
Svejseapparatet skal installeres af specialuddannet per-
sonale. Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de geel-
dende standarder og i lovgivningen vedrerende forebyg-
gelse af arbejdsulykker (CEI 26-36 og IEC/E 60974-9).



F - 10-POLET KONNEKTOR

Denne konnektor benyttes til tilslutning af felgende
fiernstyringsudstyr:

a) styrepedal

b) svejseslange med startknap

C) svejseslange med potentiometer

d) svejseslange med knapperne up/down osv.

Endvidere findes funktionen ARC ON mellem stikben 3 og
6.

G - AFBRYDER
Taender og slukker svejseapparatet.

H - KOBLING til gasindtag

4 BESKRIVELSE AF DISPLAY
Ved tending
viser dis-
i —— .
“CEBOM playeti5 se-
MACHINE 553 kquer _ alle
FIRWARE VERSION 001 35 dﬁsg?;”ngde;
FIRMWARE DATE January 30 2018 .
201 svejseappa-
FIRMWARE VERSION DISPLAY ratets  soft-
ﬂRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2013/ wareversion.
Herefter vi-

ser displayet hovedskaermbilledet svarende til fabriksin-
dstillingerne. Operatgren kan svejse med det samme og
regulere strammen ved at dreje handtaget B.

4 )

S
A—1100 A 00.0V 7 T
1~ N
" é Q;ﬁ lf_t\| Fﬁgi menu —M

. N )

Som vist i figuren er displayet opdelt i sektorer, og det er
muligt at lave indstillinger i hver sektor.

e Vaelg sektorerne ved at trykke pa og slippe
handtaget B for at markere en sektor med rgdt.

Drej handtaget B for at veelge den gnskede sektor.
Tryk herefter hurtigt pa handtaget B for at fa adgang
til indstillingerne for den valgte sektor.

¢ Den seneste indstilling vises med greont i en rod ram-
me. Nar der veelges en ny indstilling, flyttes den rede
ramme til det nye valg.

Fra nu af beskrives denne
procedure med angivelse af:
veelg og bekraeft

VIGTIGT

Ved at bekraefte dette symbol
vendes tilbage til det forrige
skaermbillede.

U

Ved at vaelge og bekraefte dette
symbol vises fabriksparametrene.

DEF

VIGTIGT Hold handtaget B trykket nede i
laengere tid (> 0,7 sekunder) for at

vende tilbage til

4.1 SEKTOR | (WIZ)

Denne funktion ger det muligt at indstille svejseapparatet
hurtigt.

4.1.1 INDSTILLING AF SVEJSEPROCES (KAPITEL 5)

[rooch —— A
[5 kreeft sektor
00 A 00.0 V wiz.
Det naeste
Wiz valg vises
JOB automatisk
t PULSE
é‘ &4:1 Y OFF
> MENU
N )

(PROCESS NS

kraeft svejse-
processen.
Det neeste
valg vises
automatisk.

D

-

4.1.2 INDSTILLING AF TANDING AF LYSBUE (KAPI-
TEL 6)

Veelg og be-
kreeft teen-
dingstypen.
Det neaeste
valg vises
automatisk.




4.1.3 INDSTILLING AF STARTFUNKTION (KAPITEL 7)

-

Bekraeft og
indstil  den
valgte para-
meter. Tryk
herefter for
at bekreefte
indstillingen
og automa-
tiske skifte til

Veelg og be-
kreeft sektor
DEF for at
genskabe
fabrikspara-
metrene.F”

Veelg og
bekreft
sektor Q.

Veelg og
bekreaeft
sektor Q

Vzelg og be- go.0E—————— 5.0
kreeft start- 05s I
il 1 I It 1t 11 It il funktionen. a -
PP Dot noste | i
WIZ | valg vises DEF
! P P T | automatisk | P€ é d=1 1 |PoERE
I.OO.I I...OI ees aee < Ij_\l
\_ I /
L :/ den efterfolgende parameter, eller drej handtaget B for at
. veelge den gnskede parameter.
41.4 INDSTILLING AF PULSERENDE SVEJSNING
(KAPITEL 8) NB: Maks. vaerdien for regulering af svejsestreammen
= afhaenger af det konkrete svejseapparat.
., o o of
PULSE OFF 4.2.1 FABRIKSINDSTILLINGER (DEF)
skiftes til ho-
4 2
vedskeerm-
WIZ | billedet.
Se afsnit 8.1,
PULSETPULSE hvis PULSE _ﬂ_
ON velges. | 1
UMM XP = = D) eamise U=
D ~ hvis PULSE |DC é PgIﬁS:E
ON-XP veelges. :
J
Hvis option WIZ ikke benyttes, beskrives proce-
duren til komplet regulering af svejseapparatet ef-| ~ 2\
terfelgende.
4.2 REGULERING AF SVEJSEPARAMETRE (SEKTOR R) Are you sure 7 —
no  yes
( ~ Start fra ho-
vedskerm- | pe é é: | FuLsE DEF
billedet. 1
100A ___00.0V /& |ihesees | &5 4 S
s Wiz kreeft sektor N J
D I_D R for at fa
adgan il
e & |Soeet "o re guIe?in en
é ! OFF gulerngen 5 yaLG AF SVEJSEPROCES (SEKTOR Q)
& | | II II MENU | af svejsepa-
\ — | — _/ rametrene, ~
. der er anfort (s
i tabel 1.
Som eksempel beskrives proceduren til regulering af Pre- ﬁf
Gas tidsrummet. 1_(’)1A/_{0'0 \ -
a = | WIZ
E— s o | aL
onskede pa- (IS5 é : Pglﬁs:E JOB
05s rameter. Pa- 1
rameteren (|l S | | ” II MENU
' ﬂ vises med J
| rodt.
DC PULSE DEF
él I | OFF
AigRini) pu )




- ~ V&g 0g g yALG AF LYSBUENS TANDINGSTYPE (SEKTOR P)
A
svejsepro- ~ N Vel
cessen. NE: et
Feltet for 5? bekraft
sektor P ve-
DC DCéF%%é den proces, 100A 00 OV drorende
; Eom er | WIZ | teending af
— — rug, vises lysbuen.
med gragnt i
: en red ram- DC PULSE JoB
- J L OFF
me. I '| I I I I MENU
J
Der findes folgende processer:
DC MMA svejsning med beklzaedt elektrode (kapitel GNITION Vaelg og
?'z' 13)
bekraeft teen-
dingstypen.
NB: Feltet
DC, isni i
# TIG DC svejsning (kapitel 17) for teending,
som er i
D¢ 4 TIG DCAPC svejsning (Activ Power Control, kapi- brug, vises
med gront.
tel 16) :

Denne metode gor det muligt at veelge, eendre og bekraef-
te alle de teendingstyper, som beskrives i det folgende

Teending med hgj frekvens (HF): Lysbuen teendes
ved en hgjspeendings-/frekvensudladning.

Beskrivelse Min DE Max M.e. Opl.
i Pre-Gas tidsrum 0 0,05 5 Sec. 0,01
Q Q

Omfang af startstrom 5 25 Set A 1
i 0 point
. .| Tidsrum for startstrem |0 0 5 Sec. 0,1
I I
i .| Tidsrum for strem 0 0 9,9 Sec. 0,1
1 1 |slopeup

Svejsestrom 5 100 250 A 1
I D

Tidsrum for stream 0 0 9,9 Sec. 0,1
I (]| slope down

Omfang af strem ved 5 10 Set A 1
ﬂ ﬂ kraterfyldning point

Tidsrum for strom ved |0 0 5 Sec. 0,1
I (] | kraterfyldning

Post-Gas tidsrum 0 10 30 Sec. 1
I [

117



Kontaktteending: Bergr arbejdsemnet med spidsen
af elektroden, tryk pa svejseslangens knap, og laft
spidsen af elektroden.

14

E!_o EVO LIFT: Bergr arbejdsemnet med spidsen af
%elektroden, tryk pa svejseslangens knap, og laft

spidsen af elektroden. Sa snart elektroden haever
sig, sker der en hgjspaendings-/frekvensudladning, som
teender lysbuen. Seerligt velegnet til punktsvejsning med
preecision.

EVO START: Efter hgjspeendings-/frekvensudlad-
ningen, som teender lysbuen, indstilles parametre-
=== Ne, som forbedrer foreningen af kanterne pa ma-

terialet, som skal svejses, i den fagrste svejsefase.
Varigheden af de ovenfor anfgrte parametre kan reguleres
fra hovedskaermbilledet ved at veelge parameteren EVO
ST (kapitel 15).

EVO

E\.II_O Efter kontaktteending af lysbuen indstilles parame-
% trene, som forbedrer foreningen af kanterne pa
materialet i den fgrste svejsefase.
Varigheden af de ovenfor anforte parametre
kan reguleres fra hovedskaermbilledet ved at veelge
parameteren EVO ST (kapitel 15).

Bergr arbejdsemnet med spidsen af elektroden,
tryk pa svejseslangens knap, og left spidsen af
elektroden. Sa snart elektroden heever sig, sker
der en hgjspeendings-/frekvensudladning, som
teender lysbuen. Endvidere indstilles parametrene, som
forbedrer foreningen af kanterne pa materialet, som skal
svejses, i den forste svejsefase.

Varigheden af de ovenfor anferte parametre kan

reguleres fra hovedskaermbilledet ved at veelge
parameteren EVO ST (kapitel 15).
7 VALG AF STARTFUNKTION (SEKTOR O)
- 2\
TIG DC HF Veelg o9
bekreft
100A 000V |k ©
" — | vedrgrende
ﬂ_’_/_\ ﬂ WIZ | startfunktio-
— nerne.
o AR Ty -3
& |/_\| I I I I MENU
Veelg og
bekreft
startfunktio-
U it nen
! h 1 I —
IOOO.I I....I I...I aeee
. )

Denne metode ggr det muligt at veelge, eendre og bekraef-
te alle de startfunktioner, som beskrives i det falgende.

NB:

De rede pile viser bevaegelsen, nar der trykkes pa
svejseslangens knap, eller nar den slippes.

7.1 MANUEL FUNKTION (2T):

1 1

[ | Denne funktion er egnet til kortvarig svejsning eller
robotsvejsning.

| denne position er det muligt at tilslutte styrepedalen (art.

nr. 193).

2T 1
ltzo
— 20
! ‘---.j
7.2 AUTOMATISK FUNKTION
w M

IJ_\I Denne funktion er egnet til langvarig svejsning.

at U

Ttzo

120
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7.3 FUNKTION MED TRE NIVEAUER :

IRE
Tidsrummene for strom kontrolleres manuelt,
stremniveauerne indlaeses.

3L |

7.4 FUNKTION MED FIRE NIVEAUER :
g e

Med denne funktion kan operateren indtaste en
mellemliggende strom og indleese den i lobet af
svejsningen.

alt i




(1

t£0

alltinir i |

120

skal holdes trykket nede i mere end 0,7 sekun-

Dette symbol betyder, at svejseslangens knap
‘ der for at afslutte svejsningen.

Valget af funktionerne til punktsvejsning og
intermittens forer til et nyt dialogskaermbillede.

1

7.5 MANUEL PUNKTSVEJSNING (2T)

Svejseapparatet indstiller sig automatisk til teending med
hgj frekvens (afsnit 6).)

- N\

Tidsrum-
met for
punktsvejs-
ning vises
med rodt,
tryk herefter
pa handta-

get B.
. =)

1.00s DEF

Indstil og
bekraeft tids-
rummet for
punktsvejs-
ning. Hold
herefter
‘ : knappen
trykket nede
- ~ i lang tid for
at vende tilbage til startskaermbilledet for svejsning og re-
gulere stremmen
Tryk pa svejseslangens knap og hold den trykket nede.
Lysbuen teendes og — efter udlgbet af det indstillede
tidsrum - slukkes automatisk

DEF

u

7.6 AUTOMATISK PUNKTSVEJSNING (4T)
Indstillingen af tidsrummet og strommen svarer til indstil-
lingerne til punktsvejsning 2T, men i dette tilfeelde trykker
operatgren pa og slipper svejseslangens knap, og venter
indtil punktet er faerdigt.

1

—

“®® 7.7 MANUEL INTERMITTENS (2T)
Indstillingen af tidsrummet og strommen svarer til indstil-
lingerne til punktsvejsning 2T, men i dette tilfeelde trykker
operatgren pa og slipper svejseslangens knap, og venter
indtil punktet er faerdigt.
Denne punktsvejsning skifter mellem arbejde og pause.
Meget anvendt for de, som skal udfgre smuk svejsning
og som ikke vil gore arbejdsemnet deformt.

8 PULSERENDE SVEJSNING (SEKTOR N).

L/

TIG DC HF Veelg og be-
_ kreeft sektor
100A _ 00.0V| /7 | or puse
- — | rende svejs-
n ﬂ WIZ | ning for at
— fa adgang til
Dcé él : P8|'_:'g:,E JOB funkStiongn
PULSE N
. & I "“EN“/ (afsnit  8.1)
eller funktio-
nen PULSE ON-XP (afsnit 8.2).
8.1 PULSE
~
PULSE Veelg og
bekreaeft
PULSE ON
for at fa ad-
gang til in-
dstillingen af
PULSE IPULSEJPULSE parametrene
MUINXP| | [ forpuseren
\ "/ de svejsning
~
PULSE Parameteren
vises med
100 A 1.00 Hz radt.
50 A I 50%
PULSE | PULSE |PULSE DEF
OFF | ON | ON ‘

Bekraeft og indstil den valgte parameter. Bekreeft
indstillingen for automatisk at skifte til den efterfalgende
parameter, eller drej handtaget B for at veelge den
gnskede parameter.

Pa samme made er det muligt at veelge
standardstrommen, pulseringsfrekvensen og den
procentvise spidsstrgm i forhold til standardstremmen
(driftsfaktor).

Hold handtaget B trykket nede i leengere tid (> 0,7
sekunder) for at vende tilbage til hovedskaermbilledet.



Parameter Min. | DE Max M.E | Uppl.
ﬂ_l_l- 0 100 |[250 A. 1
Spidsstroam
5 50 Set A 1
‘ ‘ ‘ ‘ POINT
Standardstrem
0,16 |06 |2,5 Hz. |1
‘ ‘ KHz
Frekvens
]__l- 10 50 90 %. 1
Driftsfaktor

9 VALG OG BEKRAFT SEKTOR MENU)

~

-
TIG DC HF

100 A 00.0V| /¥
fﬂ i
é JEEIF-l NENU
?
T

FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

8.2 PULSE ON-XP

Ved at veelge symbolet PULSE ON-XP indstilles en pulse-
rende strom med en ekstremt hgj frekvens for at opna en
mere koncentreret lysbue.

Med denne type pulserende svejsning er indstillingerne
faste og konstante. Den angivne svejsestrom er den gen-
nemsnitlige veerdi af den pulserende svejsning og kan re-
guleres fra 5-165 A .

PULSE | PULSE JPULSE
OFF ON ON

I nnixp|

>

J

Hold handtaget B trykket nede i laengere tid (> 0,7 sekun-
der) for at vende tilbage til hovedskaermbilledet

- J

9.1 INFORMATIONER (INFORMATION)

Veelg og be-
kreeft sektor
MENU

Veelg og be-
kraeft emne-
typeno.

Her vises alle de informationer, som skal meddeles til tek-
nikerne i forbindelse med reparationer og opdatering af

svejseapparatet, se startskeermbilledet.

9.2 VALG AF SPROG
- 0\

LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

G J

Veelg og be-
kreeft det
onskede

sprog.

9.3 FABRIKSINDSTILLINGER (FACTORY SETUP)

Veelg og be-
kraeft indstil-
lingstypen

- N

ALL

EXLUDING JOBS

JOBS ONLY

EXIT

- J
ALT (ALL) = Genskaber fabriksindstillingerne og hu-

kommelserne (JOBS) i svejseapparatet.

JOBS UDELUKKET (EXCLUDING JOBS) =

Genskaber

fabriksindstillingerne i svejseapparatet med udeluk-

kelse af hukommelserne.
KUN JOBS (JOBS ONLY) = Sletter kun hu
ne (JOBS).

kommelser-




(= 2\
FACTORY SET UP
ALL
EXCL
Are you sure ?
JOBE
EXIT no yes
o J

Bekraeft val-
get og veelg
herefter
EXIT.

9.4 TEKNISKE INDSTILLINGER (TECHNICAL SET-

TING)

For at undga utilsigtet adgang til denne menu er det ngd-

vendigt at indstille et password. E 2 |i|_4|\_/_‘

- 0\
PASSWORD

00 0|0

g b=

Veelg det
forste ciffer,
tryk pa og
drej hand-
taget B, og
indstil 1. Be-
kreeft for at
skifte til det

neaeste ciffer. Indstil de avrige cifre pd samme made.

De folgende figurer angiver de tilgeengelige tekniske ind-

stillinger.

- 2
HOD - IH1 120 A
HO1 - H2 40 A
HO2 - tH2 7 ms
H03 - SLO 50 ms
HO4 - HL 25 A
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE

- J

- 2
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO7 - VIS REAL
HO8 - RCP 1
HO9 - iPRC 100%

H10 - TPH PRESENT

EXIT
- J
- 2
| 120 A |
DEF
HOO - IH1

D
J

-

Veelg og be-
kreeft den
parameter,
som skal
andres.

Parameter
vises med
rodt,  tryk
herefter pa
handtaget
B.

- A

Drej héndta-
get B for at
O 250 || indstille den
valgte para-
meter, og
130 A | pep | tryk herefter
HOO - IH1 for at be-
: kraefte ind-

\_ ") stillingen.

Ved hjeelp af denne metode er det muligt at veelge, aendre
og bekreefte alle svejseparametrene, som vises i raekke-
folge og som er beskrevet i folgende tabel.
NB: Maks. veerdien for regulering af svejsestrommen
afhzenger af det konkrete svejseapparat.

Veelg og bekreeft symbolet Vend tilbage til forrige skaerm-
billede for at vende tilbage til den forrige liste.

Hold handtaget B trykket nede i leengere tid (> 0,7 sekun-
der) for at vende tilbage til hovedskaermbilledet.

9.5 KVALITETSKONTROL

Denne funktion ger det muligt at kontrollere, at lysbuens
spaending forbliver mellem de fastsatte veerdier

-~ ~ Veelg min. (V
min) eler
V. MIN maks. \%
V. MAX max.) spaen-
EXIT dingen, og
bekreft
herefter val-
get for at
indstille ud-
losnings-

N / veerdien.

OFF svarer til frakobling af funktionen. Hvis der i lgbet
af svejsningen registreres en spaending uden for de ind-
stillede veerdier, aktiveres teksten KVALITETSKONTROL.
Tryk pa handtaget B for at vende tilbage til skaermbilledet
for svejsning.

10 LAGREDE PROGRAMMER (SEKTOR L JOB)
| sektor JOB er det muligt at lagre en et svejsepunkt og

de tilhgrende parametre (proces, teending, funktion osv.),
sé svejseren kan genfinde dem.

~

-~
TIG DC HF

Jf Veelg og be-

kreeft sektor
100 A 00.0V Kt
ﬂ\_ﬂ =
DC PULSE JOB

é OFF

MENU
J




~ 10.1 LAGRING AF ET SVEJSEPUNKT (JOB)

-
JOB MANAGEMENT
-

1 - EMPTY OB MANA @ Tyk pa og
> EMPTY veelg det hu-
1_EMPTY kommelses-
3-EMPTY 2 - EMPTY ———| nummer, hvor
4 - EMPTY EXIT 3 - EMPTY programmet
4-EMPTY skal  gem-
-S| - JOB : EXIT | mes.
| dette ek-
h - -:’> ‘-:> m JoB : ’ sempel nr. 1.
FORTEGNELSE OVER SYMBOLER - J
- I\
JOB MANAGEMENT B ek f1
-:>> Gem 1 - TIG DC HF 100 A exre
valget, som
2 - EMPTY | vises med
4_:> Indlzes 3 - EMPTY gront.
4- EMPTY ExIT
m Fom O W |~ o
- J
ié - 0
Koplér Veslg og be-
1-TIG DC HF 100 A kreeft  sym-
bolet Gem
2 - EMPTY — | for at gem-
3 - EMPTY me pro-
4- EMPTY grammet i
EXIT | hukommel-
JOB se 1, og be-
@ Q ]E : kreeft heref-
 ter
Hold handtaget B trykket nede i leengere tid (> 0,7 sekun-
der) for at vende tilbage til hovedskaermbilledet.
Beskrivelse Min |DE Max |M.e |Opl.
HO00 H1 Omfang af hot-start startstrom (teending med HF) |0 120 300 A 1
HO1 IH2 Omfang af hot-start slutstrem (taending med HF) 10 40 100 A 1
HO02 tH2 Varighed af hot-start slutstrgm (taeending med HF) 0 7 250 ms 1
HO3 SLO Gradient for hot-start slope med startstrom 1 2 100 A/ms |1
H04 IL1 Omfang af hot-start stream (tasending med gnidning/ | 5 25 100 A 1
loft)
HO05 tL1 Varighed af hot-start strom (teending med gnidning/ | 0 150 200 ms 1
loft)
HO06 LOC Blokering af panelets indstillinger (OFF=fri, 1=alt, | 1 OFF 2 - 1
2=delvis)
HOS8 ubJ Styring UP/DOWN i JOB (OFF=ikke aktiveret, | OFF OFF 2 - 1
1=uden roll, 2=med roll)
HO09 LIM Udvidelse af intervaller med stremniveauer op til [ 100 100 400 % -
400 %
H10 TPH Kontrol for tilstedevaerelse af faser ON ON OFF




10.2 ANDRING AF ET JOB

- 2
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A

2 - EMPTY [
3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
S|l | T |~
\ J

Benyt falgende fremgangsmade for at aendre eller benyt-
te et program:

¢ Fa adgang til menuen JOB som beskrevet i afsnit 10.1.
¢ Veelg det JOB, som skal eendres.
¢ Veelg og bekraeft symbolet Indlees.

Hold handtaget B trykket nede i leengere tid (> 0,7 sekun-
der) for at vende tilbage til hovedskaermbilledet.

~

-
TIG DC HF

Program-
Jf met findes til
1 00 A 00_0 V svejsning.
= =8 WIZ
Im
PULSE JoB
OFF

alla

\—

1ﬁ J'Ll'l MENU/

¢ Benyt fremgangsmaden, som er beskrevet i afsnit 4.2
ff. for at eendre svejseparametrene.

¢ Benyt fremgangsmaden, som er beskrevet i afsnit 10.1,
hvis de skal gemmes igen.

10.3 FUJERNELSE AF ET JOB.

Benyt folgende fremgangsmade:

¢ Fa adgang til menuen JOB som beskrevet i afsnit 10.1.
¢ Vzlg det JOB, som skal slettes.

¢ Veelg symbolet Fjern, og bekraeft valget.

10.4 KOPIERING AF ET JOB

Benyt folgende fremgangsmade:

¢ F4 adgang til menuen JOB som beskrevet i afsnit 10.1.
e Vaelg det JOB, som skal kopieres, og veelg symbolet
Kopiér.

~

-~
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

SOm

EXIT

=)

JOB

X

D

D

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

l\
L/

2 - EMPTY

3-EMPTY

4- EMPTY

EXIT

< Wl [

JOB

JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

J\U

2 - EMPTY

l3-EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

& M [

JOB

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A

WU

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4- EMPTY

EXIT

<l 1

JOB

U

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A

|\
L/

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

DO WO

JOB

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A

U

2 - EMPTY

3-TIGDC HF 120 A

4- EMPTY

>

O W

JOB

EXIT

U

Veelg num-
meret pa
hukommel-
sen, hvor
det kopiere-
de JOB skal
indseettes.

Bekraeft den
valgte hu-
kommelse,
som vises
med gront.

Veelg og be-
kreeft sym-
bolet Gem.



10.5 SVEJSNING MED ET JOB
F& adgang til menuen JOB som beskrevet i afsnit 10.1

. N
Veelg og be-
1-TIG DC HF 120 A kreeft det
2 - EMPTY — | onskede
3 - EMPTY nummetr.
4- EMPTY
EXIT
SOMWN = o
Y J
e I\
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY —| Veelg og be-
2 EMPTY kreeft sektor
. EnpTY JOB..
EXIT
] EY=
Y J
. N
Program-
100 A 00 0 V l? met findes
- til svejsning,
m WIZ | og det er
on ikke muligt
S Iy iy, S
! nogen para-
$ |/1| MENU | metre.
\— /

Hold handtaget B trykket nede i leengere tid (> 0,7 sekun-
der) for at vende tilbage til hovedskaermbilledet.

10.6 FORLAD ET JOB.

/- N
lf Veelg og be-
100 A 00.0 V kreeft sektor
JoB
DC t PULSE 1
é é; OFF
& MENU
\_ /
oosimvscevens )
1-TIG DC HF 120 A
Veelg og be-
2 - EMPTY kraeft sektor
3-EMPTY EXIT..
4-EMPTY
EXIT
SO WD~5
. |

-

Hold handtaget B trykket nede i leengere tid (> 0,7 sekun-
der) for at vende tilbage til hovedskaermbilledet.

11 SEKTOR S

Denne sektor er placeret gverst pa displayet og er en kort
gengivelse af svejseindstillingerne, koleaggregatets ind-
stillinger, blokeringen og andre funktioner.

12 GASTEST (SEKTOR T)
Funktionen har til formal at muliggere regule-
ig ringen af gasflowet.
Nar funktionen er aktiveret, dbnes magnet-
ventilen i 30 sekunder. Symbolet blinker og
skifter farve hvert sekund. Efter udlgbet af dette tidsrum
lukkes magnetventilen automatisk. Hvis der trykkes pa
encoderens handtag i lebet af dette tidsrum, lukkes mag-
netventilen.

13 SVEJSNING MED BEKLADT ELEKTRODE (MMA

Dc Dette svejseapparat er egnet til svejsning

med alle former for elektroder med undta-
gelse af celluloseelektroder (AWS 6010).

e Kontrollér, at afbryderen G er indstillet i po-

sition 0. Tilslut herefter svejsekablerne med

overholdelse af polariteten, som er fastsat af elektrode-

producenten. Slut jordkablets klemme til arbejdsemnet

sa teet som muligt p& stedet, hvor svejsningen skal finde

sted, og kontrollér, at der er god elektrisk kontakt.

¢ Beror ikke svejseslangen eller elektrodeholderen samti-

digt med jordklemmen.

e Teend svejseapparatet ved hjeelp af afbryderen G.

¢ Veelg MMA svejsning.

¢ Indstil stremmen pa baggrund af elektrodediameteren,

svejsepositionen og ssmmen, som skal udfares.

e Sluk altid svejseapparatet efter svejsningen, og fjern

elektroden fra elektrodeholderen.

Vedrgrende valg af denne proces henvises til kapitel 5.

@ vz o L \ Svejseren
kan straks

100 A 0.0V |regule-
w2 re  svejse-

strommen

JOB ved at dreje
CL I F handtaget B
?: 200 ms 30% MENU
\—

Benyt folgende fremgangsmade for at &endre svejsepa-
rametrene:

@ vmaoc o Lrorr |
Benyt fol-
100 A 0.0V gende frem-
wiz | 9angsméde
for at aendre
JOB svejsepara-
Dc [/-\ﬂ t/'\; Ij | metrene:
?: 200ms || |30% MENU
-




Bekraeftelsen giver adgang til falgende svejseparametre:
e HOT START STR@M, kan reguleres fra 0 til 100 % af
svejsestrommen (med maetning ved maks. strem). Pro-
centvis angivelse af stram, som tilfojes svejsestrommen
for at oge taendingen af lysbuen. Parameteren vises med
rodt. Bekreeft og regulér parameteren. Bekreeftelsen gor
det muligt automatisk at skifte til den efterfelgende pa-
rameter, eller drej handtaget B for at vaelge den gnskede
parameter.

e TIDSRUM FOR HOT START, kan reguleres fra 0 til 500
ms.

e ARC FORCE, kan reguleres fra 0 til 100 % (med maet-
ning ved maks. strgm). Denne overstram oger overforslen
af flydende metal.

14. REGULERING AF EVO ST

Ved indstilling af en EVO ST teending vises et symbol pa
skemaet over stromflow. Symbolet kan veelges ved hjeelp
af handtaget B.

- \
Veelg og
100 A 00.0V| /7 | b=t pe
- rameteren
ﬂ_lss}ff_/_\ ﬂ Wiz | EVO ST.
| ul
DCéEV% 1 PgIﬁS:E JoB
ST. !
& N MENU
\_ | /
- \
|
Indstil  va-
LR — .
32s righeden og
bekreeft.
| I
DcéEV% t PgIﬁS:E JOB
ST. !
& N MENU

15. TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Denne funktion virker ved, at der sker en forggelse af
strsmmen, nér lysbuens leengde reduceres og omvendt.
Operateren kontrollerer sadledes varmepavirkningen og
gennemtreengningen ved bevaegelse af svejseslangen.
Omfanget af variationen af strem pr. spandingsenhed
kan reguleres ved hjeelp af parameteren APC.

~

-~
PROCESS

Veelg og be-
kreeft APC
svejsepro-
cessen
(kapitel 5).

i
\

- )

Veelg og be-
100 A 00 0 V [{? kreeft regu-
. leringen  af
n = wiz | APC strom-
D ._D men.
oC JOB
APC, é; I JAPC
&1 50 A MENU
\ S— J
- -\ Indstil og
SPOT bekraeft om-
1 I 80 fanget af va-
riationen af
strom.
APC
DEF
. -]

Hold handtaget B trykket nede i laengere tid (> 0,7 sekun-
der) for at vende tilbage til hovedskeermbilledet.

16. TIG DC

Dette svejseapparat er egnet til TIG svejsning af rustfrit
stél, jern og kobber.

Slut jordkablets konnektor til den positive pol (+) pa svej-
seapparatet, og slut klemmen til arbejdsemnet s& teet
som muligt pa stedet, hvor svejsningen skal finde sted,
og kontrollér, at der er god elektrisk kontakt.

¢ Slut TIG svejseslangens effektkonnektor til den negati-
ve pol (-) pa svejseapparatet.

e Slut svejseslangens styrekonnektor til svejseapparatets
konnektor F.

e Slut koblingen pa svejseslangens gasslange til koblin-
gen E péa svejseapparatet, og slut gasslangen fra gasfla-
skens trykregulator til gaskoblingen H.

® Teend svejseapparatet.

¢ Indstil svejseparametrene som beskrevet i afsnit 4.2.

e Beror ikke de spaendingsfarende dele og udgangsk-
lemmerne, nar der er sluttet strom til svejseapparatet.

¢ Flowet af inert gas kan indstilles til en veerdi (L pr. min.),
som svarer til ca. 6 gange elektrodediameteren.

¢ \Ved brug af gas-lens udstyr kan gasflowet reduceres til
ca. 3 gange elektrodediameteren.

e Diameteren pa den keramiske dyse skal svare til 4-6
gange elektrodediameteren.

Den mest anvendte gas er normalt ARGON, fordi den er
billigere end andre inerte gasser, men det er ogsa mu-
ligt at benytte blandinger med ARGON med maks. 2 %
BRINT til svejsning af rustfrit stal og HELIUM eller blan-
dinger af ARGON-HELIUM til svejsning af kobber.

Disse blandinger gger varmen i lysbuen, men deres pris
er vaesentligt hgjere. Ved brug af HELIUM gas, skal antal-
let af liter pr. minut svare til 10 gange elektrodens diame-
ter (eksempelvis diameter 1,6 x 10 = 16 liter HELIUM pr.
min.). Brug beskyttelsesglas D.I.N. 10 op til 75 A og D.I.N.
11 fra og med 75 A.



17 FJERNSTYRINGSUDSTYR

Der kan tilsluttes folgende fjernstyringsudstyr til indstil-
ling af svejseapparatets svejsestrom:

Art. nr. 1260 TIG svejseslange; kun knap (luftafkelet)

Art. nr. 1256 TIG svejseslange; kun knap (vandafkolet)
Art. nr. 1262 TIG UP/DOWN svejseslange (luftafkolet)
Art. nr. 1258 TIG UP/DOWN svejseslange (vandafkalet)
Art. nr. 193 Styrepedal (kun TIG svejsning)

Art. nr. 1192 + Art. nr. 187 (kun MMA svejsning)

Art. nr. 1180 Tilslutning til samtidig tilslutning af svejses-
lange og styrepedal Ved hjalp af dette tilbehor kan art.
nr. 193 benyttes til alle former for TIG svejsning.
Betjeningsudstyret, som omfatter et potentiometer, ind-
stiller svejsestrammen fra min. til maks. strem, der er ind-
stillet pa stremkilden.

Betjeningsudstyret med logik UP/DOWN indstiller svejse-
stremmen fra min. til maks.

18 FEJLKODER

Fejl Beskrivelse Afhjzlpning

Kontrolspeendingen i

Sluk svejseappa-
Err. 1 1GBT er for lav

ratet, og kontrollér

14-1 forsyningsspaen-
dingen. Kontakt

Ex servicecenteret,

Err. 01 hvis  problemet
varer ved.

Err Kontrolspaendingen i

. Sluk svejseappa-
14-2 |IGBT er for hgj

ratet, og kontrollér
forsyningsspeen-
dingen. Kontakt

Ex servicecenteret,
Err. 02 hvis  problemet
varer ved.

Kontrollér den
indstillede
udlgsningsspaen-
ding ved at veelge
MENU.

Err. | Kvalitetskontrol (hgj | Kontrollér den
84-2 |speending i forbindelse|indstillede
Ex med svejsning) udlgsningsspaen-
ding ved at veelge

Err. 07 MENU.

Err.53 | Startknappen er fastlast | Slip
ved taending af svejseap- | pen.
parat eller ved tilbagestil-
ling af en fejl

Err. | Kvalitetskontrol (lav
84-1 |speending iforbindelse
Ex med svejsning)

Err. 06

startknap-

Err.67 |Forsyning opfylder ikke|Kontrollér
specifikationerne eller [ forsyningsspaen-
mangel pa en fase (ved |dingen. Kontakt
teending) servicecenteret,
hvis  problemet
varer ved.

Err.74 | Udlgsning af termisk be- | Vent, indtil
skyttelse stremkilden er
afkolet

Err. | Sekundeer spaending far- | Sluk og teend
40-1 |'ig svejseapparatet
pad ny. Kontakt
servicecenteret,

Ex hvis  problemet
Err. 40 varer ved.
19 VEDLIGEHOLDELSE

Al vedligeholdelse skal foretages af kvalificeret per-
sonale i overensstemmelse med kravene i standard
IEC 60974-4

19.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STROMKILDE

| tilfeelde af indvendig vedligeholdelse af svejseapparatet
skal du sikre, at afbryderen G er indstillet i position 0, og
at forsyningskablet er taget ud af stremkilden.

Endvidere er det ngdvendigt at udfere regelmaessig ren-
gering ved hjeelp af trykluft for at fjerne stov med metal-
partikler, der har samlet sig inde i svejseapparatet.

19.2 ANVISNINGER EFTER UDFGRT REPARATION

Husk at anbringe ledningerne korrekt efter eventuelle re-
parationer saledes, at der er en sikker isolering mellem
svejseapparatets primeere og sekundeere side.

Sarg for, at ledningerne ikke kan bergre de beveegelige
dele eller dele, som opvarmes i forbindelse med brug.
Montér stropperne pa samme made som pa det originale
svejseapparat for at undga, at der kan opsté en forbindel-
se mellem den primaere og sekundeere side, hvis en leder
ved et uheld gar i stykker eller river sig lgs.

Genmontér endvidere skruerne med de takkede spaen-
deskiver som pa det originale svejseapparat.

JP—



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE

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

Zijn

’ ¢ De elektrische stroom die door een wille-
=k .
4 Q keurige conductor stroomt produceert

aTK. elektromagnetische velden (EMF). De las-
;m 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
Ahouders 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.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

DDeze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 60974-10 (CI. 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

® De apparatuur moet regelmatig worden onderhouden
en gecontroleerd

¢ De hogefrequentiegenerator moet gesloten blijven; zorg
voor voldoende afstand tot de elektroden van de vonk-
brug

)54

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

K&

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 vloer
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.

2.1 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.

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 in overeenstemming met de vol-

gende normen: IEC 60974-1 / IEC 60974-3 /-IEC 60974.10 CI.

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

Ne. Serienummer, dat moet worden vermeld bij
elk verzoek betreffende de lasmachine.

Statische monofase frequentieconverter
transformator-gelijkrichter.

MMA Geschikt voor lassen met beklede elektro-
den.

TIG Geschikt voor TIG-lassen.

uUo. Secundaire nullastspanning (piekwaarde)

X. Werkcycluspercentage. % van 10 minuten
gedurende dewelke de lasmachine kan wer-
ken met een bepaalde stroom zonder te over-
verhitten.

12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met stroom 12

uU1l. Nominale toevoerspanning.

De machine heeft een automatische span-
ningsregelaar.
1~ 50/60Hz 50- of 60-Hz 50- of 60-Hz eenfasige voeding

1 max. Dit is de maximumwaarde van de opgeno-
men stroom.

11 eff. Dit is de maximumwaarde van de werkelijk
opgenomen stroom, afhankelijk van de in-
schakelduur.

IP23C Beschermingsgraad van de kast.
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De Graad 3 als tweede cijfer geeft aan dat
het apparaat opgeslagen kan worden, maar
dat het bij neerslag niet buiten gebruikt kan
worden, tenzij in een beschermde omgeving
@ Geschikt voor gevaarlijke omgevingen.
OPMERKINGEN:
1-Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een om-
geving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).

2.3 BESCHRIJVING VAN DE BEVEILIGINGEN

2.3.1 Thermische beveiliging

Dit apparaat wordt beveiligd door een temperatuurmeter
die, als de toegestane temperaturen worden overschre-
den, de functionering van de machine onmogelijk maakt.
Onder deze omstandigheden blijft de ventilator werken en
wordt op het display A de storingscode Err. 74 weerge-
geven

2.3.2 BLOKKERINGSBEVEILIGING

Dit lasapparaat is voorzien van diverse beveiligingen die
de machine stoppen voordat ze beschadigd raakt.

Het lasapparaat kan werken binnen het volgende
spanningsbereik:

Voor een nominale spanning van 208/220/230V tussen
175 en 270V

Voor een nominale spanning van 400/440V tussen 340 en
490V.

Opgelet: als de voedingsspanning niet binnen de
bovengenoemde waarden ligt, gaat geen enkele led
branden en wordt de ventilator gevoed.

Als bij de inschakeling van de machine de fasedraden
verkeerd aangesloten zijn, wordt op het display A de
storingscode Err. 67 weergegeven

Als bij ingeschakelde machine de spanning onder de
waarde van 175 V (U1 = 230 V) of 340 V (U1 = 400 V)
daalt wordt op het display A de storingscode Err 01
weergegeven

In dit geval moet u de machine uitschakelen, de juiste
spanning herstellen en de machine weer inschakelen.
Het lasapparaat begint weer te werken als het probleem
verholpen is.

Controleer de voedingsspanning van de machine als bij
ingeschakelde machine op het display A Err.01 of Err02
wordt weergegeven. Laat de machine aan een technische
controle onderwerpen als de voedingsspanning correct
is.

De tekst H20 knippert op het display A als in de
koelunit een laag waterpeil wordt waargenomen

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
vermogen hebben die gelijk is aan de stroom |1 die door
de machine wordt opgenomen.

OPGELET! Verlengsnoeren tot 30m lang moeten een
doorsnede van minimaal 2,5mm2 hebben

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 E en IEC/EN 60974-9)

3.2 BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT

A - DISPLAY.
B -ENCODER-KNOP

Met de encoder-knop B kunnen diverse handelingen
worden verricht:

1) een parameter afstellen
Draai aan de encoder-knop.

2) een parameter selecteren of een deel activeren.
De encoder-knop (snel) indrukken en loslaten.

3) Naar het hoofdscherm terugkeren

de encoder-knop langer dan 0,7 s indrukken
en loslaten wanneer het hoofdscherm wordt
weergegeven

C - POSITIEVE AANSLUITKLEM (+)
D - NEGATIEVE AANSLUITKLEM (-)
E - AANSLUITING

(1/4 GAS) Hier wordt de gasleiding van de TIG-lastoorts
op aangesloten

F - 10-POLIGE CONNECTOR

Sluit de volgende bedieningen op afstand aan op deze
connector:

a) pedaal

b) lastoorts met startknop

c) lastoorts met potentiometer

d) lastoorts met up/down enz...

Bovendien is de functie "ARC ON"beschikbaar tussen de
pins 3-6

G - SCHAKELAAR
Schakelt de machine in en uit

H - AANSLUITING gastoevoer

4 BESCHRIJVING VAN HET DISPLAY

Bij de in-

schakeling

=E=RCEBORA | oo e

MACHINE 553 display 5 se-

FIRWARE VERSION 001 | COnden alle

informatie

FIRMWARE DATE January 30 2018 | [ 4o oot

FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | \vareversies

ﬂRI’o‘IWARE DATE DISPLAY January 30 2013/ van het la-
sapparaat.

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.

4 )

S T
A—1100 A 00.0V /¥ |7
0~ N
Q__Dcé élﬁﬁiﬁi MENU —M
. b oo )

Zoals in de afbeelding wordt weergegeven is het display
opgedeeld in diverse sectoren. In elke sector kunnen
instellingen worden verricht.

¢ Selecteer de sectoren door de knop B in te drukken en
los te laten zodat een sector rood wordt aangegeven.
Selecteer de gewenste sector door aan de knop B
te draaien en druk de knop vervolgens kort in om de
instellingen van de gekozen sector te openen.

¢ De laatste instelling wordt groen en in een rood
kader weergegeven. Het rode kader verplaatst zich
naar de nieuwe keuze wanneer de nieuwe selectie is
verricht.

BELANGRIJK | van nu af aan zal deze procedure
worden beschreven met de
aanduiding:

selecteren en bevestigen

bevestig dit symbool om naar het
vorige scherm terug te keren

-

DEF

selecteer en bevestig dit symbool
om de fabrieksparameters in te
stellen

BELANGRIJK | druk de knop B lang (> 0,7 seconden)
in om naar het hoofdscherm terug

te keren




4.1 SECTOR | (W12)

Met deze functie kan een snelle instelling van het lasap-
paraat worden verricht.

4.1.1 INSTELLING LASPROCES (PARAGRAAF 5)

CET ) Sc'-tc -
bevestig de
00 A 00.0 V lg sector WIZ.
De volgende
WIZ || keuze wordt
JOB automatisch
é él : Pgll.:'S:E weergege-
Al J'Ll'l meny | V"
Na— J

Selecteer en
bevestig het
lasproces.
De volgende
keuze wordt
automatisch
weergege-
ven

Wiz

D

G J

4.1.2 INSTELLING VAN DE ONTSTEKING VAN DE
BOOG (PARAGRAAF 6)

Selecteer
en bevestig
het type
ontsteking.
De volgende
keuze wordt
automatisch
weergegeven

- J
4.1.3 INSTELLING STARTWIJZE (PARAGRAAF 7)

- -\

Selecteer en
bevestig de
startwijze.
De volgende
keuze wordt
automatisch
weergege-
ven.

4.1.4 INSTELLING PULSLASSEN (ZIE PARAGRAAF 8)

Het hoofd-
scherm
wordt weer-
gegeven
WIZ | wanneer u
PULSE OFF
"Hk?E P%LNSE P%LNSE selecteert.

Raadpleeg
.ﬂ.ﬂ XP - ‘ - : paragraaf
S J 8.1 wanneer
u PULSE ON selecteert; raadpleeg paragraaf 8.2 wanneer
u PULSE ON-XP selecteert

Hieronder wordt de procedure voor de volledige
instelling van het lasapparaat beschreven als de
optie “WIZ” niet wordt gebruikt

i

4.2 INSTELLING VAN DE LASPARAMETERS (SEC-
TORR

Selecteer en

(T ——

bevestig de
ﬁ sector R op
100 A 00.0 V het  hoofd-
wiz | scherm om
de regeling
Joe | van de las-
é‘ él 1 "E’,%EE parameters
r ‘| MENU | beschreven
\ S— e n'n' _/ in tabel 1 te

openen

Als voorbeeld beschrijven we de procedure voor het
instellen van de Pre Gas-tijd.

(T S-'cctcer
de gewens-
095s te parame-
ter. De pa-
ﬂ |j rameter
— DEF wordt rood
DC é‘ él t Pgll-:ls:E weergege-
ven
& .
Na———— %
e TR
00.0M 5.0 de gekozen
05s parameter
— | en stel hem
' - in. Druk
|_D vervolgens
DC PULSE DEF | omde
é OFF instelling te
I I I I : bevestigen
~ en

automatisch naar de volgende parameter over te gaan,
of selecteer de gewenste parameter door aan de knop B
te draaien




N.B De maximumwaarde voor de instelling van de las-
stroom hangt af van het artikel van het lasapparaat.

5 KEUZE VAN HET LASPROCES (SECTOR Q)

4.2 1INSTELLING FABRIEKSWAARDEN (DEF) IG DC HF .
- ) Selecteer en
selecteer en | 4100 A 00.0V IF |t o
bevestig de —
. .| wiz | sectorQ.
sector n D
_ . “DEF” om =
n de fabrieks- E)C i PULSE JOB
OFF
per || parameters él
PULSE < [ 1 MENU
DC é LS te herstellen | | | | | g
J ~ ~ Selecteer en
PROCESS bevestig het
lasproces.
. N.B. het
Eevestlg de —| hokje  van
euze DC bc 7] R¢. het gebruik-
Are you sure ? 7: é —| te proces
no vyes — — wordt groen
weergege-
DEF : ven en met
DC PULSE
é OFF N ~ een rood ka-
) der aangegeven
J
De volgende processen zijn beschikbaar:
DC MMA lassen met beklede elektrode (zie hoofdstuk
?':' 13)
BESCHRIJVING Min. DEF Max M.E. Res.
i Pre Gas-tijd 0 0,05 5 Sec 0,01
I Q
Amplitude eerste 5 25 Set A 1
i i stroom point
. .| Tiid eerste stroom 0 0 5 Sec 0,1
I I
. . Tijd stroomtoename 0 0 9,9 Sec. 0,1
Q fl
Amplitude kratervulling |5 100 250 A 1
I I
Tijd 0 0 9,9 Sec. 0,1
I (] | stroomafname
Amplitude kratervulling |5 10 Set A 1
n D point
Tijd kratervulling 0 0 5 Sec 0,1
I I
Tijd 0 10 30 Sec. 1
f (| | 9asnastroom




DC# TIG DC lassen (zie hoofdstuk 17)

npcé

TIG DC APC lassen (Activ Power Control, zie
hoofdstuk 16)

6 KEUZE VAN HET TYPE ONTSTEKING VAN DE
BOOG (SECTOR P)

- 2
TIG DC HF

Selecteer en

bevestig de
sector P be-
100A ___00. ovﬁ
_’_m wiz | de ontste-
king van de
JOB | boog.
MENU
s I )

Selecteer en
bevestig het
type ontste-
king.

N.B. het
hokje  van
de gebruikte
ontsteking
wordt groen

IGNITION

. J

weergegeven.
Met deze methode kunnen alle typen ontstekingen die
hieronder beschreven zijn worden geselecteerd, gewij-
zigd en bevestigd

Ontsteking met hoge frequentie (HF): de boog
wordt ontstoken door een ontlading met hoge fre-
== quentie/spanning.

Contactontsteking: raak het werkstuk met de punt
/Lé van de elektrode aan, druk op de toortsknop en til
de punt van de elektrode op.

E-.‘_,’_o ? EVO LIFT : raak het werkstuk met de punt van de

elektrode aan, druk op de toortsknop en til de punt

van de elektrode op. Zodra de elektrode omhoog
beweegt, wordt een ontlading met hoge frequentie/span-
ning opgewekt die de boog ontsteekt. Bijzonder geschikt
voor precisiepuntlassen

EVO START na de ontlading met hoge frequentie/
spanning die de boog ontsteekt, zijn parameters
—=am iNgesteld die de verbinding van de stroken van

het te lassen materiaal tijJdens de eerst lasfase be-
vorderen.

EVO
ST.

De duur van deze parameters kan worden ingesteld op
het hoofdscherm door de parameter EVO ST te selecte-
ren. (zie hfdst. 15).

5\1{0 Als de boog met contactontsteking ontstoken is,

% zijn parameters ingesteld die de verbinding van
de stroken van het te lassen materiaal tijdens de
eerst lasfase bevorderen.

De duur van deze parameters kan worden ingesteld op

het hoofdscherm door de parameter EVO ST te selecte-

ren (zie hfdst. 15).

m
<

I->(r.‘i’-

o Raak het werkstuk met de punt van de elektrode
aan, druk op de toortsknop en til de punt van de
elektrode op. Zodra de elektrode omhoog be-
weegt, wordt een ontlading met hoge frequentie/
spanning opgewekt die de boog ontsteekt. Bovendien
zijn parameters ingesteld die de verbinding van de stro-
ken van het materiaal tijdens de eerst lasfase bevorderen.
De duur van deze parameters kan worden ingesteld op
het hoofdscherm door de parameter EVO ST te selecteren
(zie hidst. 15).

7 KEUZE VAN DE STARTWIJZE (SECTOR O)

(T N
TIG DC HF Kies en
bevestig de

100A __ 00.0V & |2
1 = | wiz | behorende
D |_n bij de

DC PULSE JoB | startwijzen

é éll ! | OFF
= < ﬁ I I I I MENU/

Kies en
Vb g A e g 8 beves’ﬁg de
r’_\| |/_\| |/_\'| |ﬁ"\| ———| startwijze.

- ~ J
Met deze methode kunnen alle startwijzen die hieronder
beschreven zijn worden geselecteerd, gewijzigd en
bevestigd

N.B.

De rode pijlen geven de drukbeweging of het
loslaten van de toortsknop aan.




7.1 HANDBEDIEND (2T):
y 1
[ | Deze wijze is geschikt voor kort lassen of automa-

tisch lassen met robot.
In deze stand kan het pedaal art. 193 worden aangesloten

271 1
ltzo
— 120
i 1 1] j
7.2 AUTOMATISCH:

w4
IJ_\I geschikt voor lang lassen.

at Ul

ltzo
— 120

.___;ﬁ

7.3 DRIE NIVEAUS:
Py

A

De stroomtijden worden met de hand ingesteld en
roepen de stromen op.

3L |

7.4 VIER NIVEAUS:
g e

Met deze wijze kan de operator een tussen-
stroom invoeren en tijdens het lassen oproepen

alt il

I alltinir i |

t£0 ££0

ger dan 0,7 seconden ingedrukt gehouden
moet worden om het lassen af te ronden.alda-
tura.

‘ Dit symbool betekent dat de toortsknop lan-

Wanneer de wijzen puntlassen en intermitterend
gekozen worden, wordt een nieuw scherm geopend.

|

eee¢|7 5 HANDBEDIEND PUNTLASSEN (2T):
Het lasapparaat bereidt zich automatisch voor op de
ontsteking met hoge frequentie (paragraaf 6)

- N
De
puntlastijd
wordt rood
eergegeven.
) Druk nu op
1.00s DEE de knop B

i | p=)
/7 N\
Stel de purt.

0.0 15 lastijd in en
bevestig

deze. Druk
vervolgens
lang op de
knop om

naar het
:/ startscherm

van het las-

—,
1.00 s

DEF

\ |

sen terug te keren en stel de stroom in.

Houd de toortsknop ingedrukt. De boog wordt ontstoken
en automatisch gedoofd als de ingestelde tijd is verstre-
ken.

)

7.6 6 AUTOMATISCH PUNTLASSEN (4T)
De tijd en stroom worden op dezelfde manier als voor het
puntlassen 2T ingesteld. In dit geval moet de operator de
toortsknop echter indrukken en loslaten en het einde van
de puntlas afwachten

p 1

®** 7.7 HANDBEDIEND INTERMITTEREND (2T)
De tijd en stroom worden op dezelfde manier als voor het
puntlassen 2T ingesteld. In dit geval moet de operator de
toortsknop echter indrukken en loslaten en het einde van
de puntlas afwachten
In deze vorm van puntlassen worden werk- en rusttijden
afgewisseld.
Deze vorm wordt met name gebruikt wanneer sierlijke
lassen gemaakt moeten worden zonder dat het werkstuk
vervormd raakt.




8 PULSLASSEN (SECTOR N)

| DG HIF o\ Selecteer en
bevestig de
100 A 00 0 V [5 sector N voor
- het pulslassen
ﬂ ﬁ WIZ | 5m de wijze
= PULSE ON
e é él  [FoE JOB | (hidst. 8.1) of
PULSE ON-
. g 1 MENU ' ) XP (hfdst. 8.2)
te openen
8.1 PULSE
~
PULSE Selecteer en
bevestig
PULSE ON
om de in-
stelling van
de pulslas-
Pglﬁ'S:E P%LNSE P%INSE parameters
J-Ll-l n_n. XP ‘ : te openen.
" %
Ve N\
PULSE De parame-
ter wordt
100 A 1.00 Hz rood weer-
50 A I 50% gegeven
PULSE |PULSE [PULSE DEF
OFF | ON ON ‘ :
JULIUTXP )

Bevestig de gekozen parameter en stel hem in. Bevestig
de instelling om automatisch naar de volgende parameter
over te gaan, of selecteer de gewenste parameter door
aan de knop B te draaien.

Op dezelfde manier kan het volgende worden
geselecteerd: de basisstroom, de pulsfrequentie en het
piekstroompercentage t.0.v. de basisstroom (Duty cycle).
Druk de knop B lang (> 0,7 seconden) in om naar het
hoofdscherm terug te keren

Parameter Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
0 100 250 A. 1
Piekstroom
Parameter Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
5 50 Set A 1
POINT
Basisstroom

0,16 |06 (2,5 Hz. 1
KHz
Frequentie
10 50 90 %. 1
Duty Cicle

8.2 PULSE ON-XP

Selecteer de icoon PULSE ON-XP om een pulsstroom
met zeer hoge frequentie voor een geconcentreerdere

boog in te stellen.

Deze pulsvorm kent vaste en gedefinieerde instellingen.
De gegeven lasstroom is een gemiddelde pulswaarde en

kan worden afgesteld tussen 5 en 165 A.

Druk de knop B lang (> 0,7 seconden) in
hoofdscherm terug te keren

9 MENU (SECTOR M)

TIG DC HF

|\
L/

100 A 00.0V| /7
L g
DC . t PgIﬁS:E JOB
\fﬁ ﬁnﬂ MENU
/4 N\

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

-

-

om naar het

Selecteer
en bevestig
de sector
MENU

Selecteer en
bevestig het
type argu-
ment.




9.1 INFORMATIE (INFORMATION)

Alle informatie die de technici voor de reparatie en het
updaten van het lasapparaat nodig hebben, zie het start-
scherm, wordt weergegeven.

9.4 TECHNISCHE INSTELLINGEN (TECHNICAL
SETTING)
Stel een wachtwoord in om te voorkomen dat dit menu

ongewenst kan worden geopend |1—| 2 | 3 | 4 |\/

Selecteer
het eerste
cijffer, druk
op de knop
B en draai er
aan en stel 1
in. Bevestig
om naar het
volgende
cijfer te kun-
nen overgaan. De technische instellingen die in de vol-
gende afbeeldingen genomen worden, zijn beschikbaar.
Stel op dezelfde manier de andere cijfers in.

De technische instellingen die in de volgende afbeeldingen
genomen worden, zijn beschikbaar.

|\
L/

PASSWORD

Ui

TECHNICAL SETTING

|\
l/

9.2 TAALKEUZE
~ ~ Selecteer en
LANGUES gewenste
ITALIANO taal
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH
\_ J
9.3 FABRIEKSINSTELLINGEN (FACTORY SETUP)
- 2
Selecteer
ALL i
en bevestig
EXLUDING JOBS het type
JOBS ONLY instelling
EXIT
\C J

ALLE (ALL) = Herstelt de fabrieksinstellingen van het
lasapparaat in, m.i.v. de geheugens (JOBS).

JOBS UITGESLOTEN (EXCLUDING JOBS) = Herstelt
de fabrieksinstellingen van het lasapparaat in, m.u.v. de
geheugens.

ALLEEN JOBS (JOBS ONLY) = Wist uitsluitend de
geheugens (JOBS)

- I\

FACTORY SET UP

ALL
EXCL
JOBS
EXIT

Bevestig de
keuze en
kies EXIT

Are you sure ?

no yes

HOO - IH1 120 A
HO1 - IH2 440 A
HO2 - tH2 7 ms
HO3 - SLO 50 ms
HO4 - IHL 25 A
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
g J
- N\
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO?7 - iVIS REAL
HO08 - RCP 1
HO09 -iPRC 100%
H10 - TPH PRESENT
EXIT
- J

TECHNICAL SETTING

120 A |
HOO - IH1

-

|\
‘ l/

DEF

TECHNICAL SETTING

0

|

| 130 A
HOO - IH1

-

) U

250

DEF

U

Selecteer en
bevestig de
te  wijzigen
parameter

De parame-
ter wordt
rood weer-
gegeven.
Druk nu op
de knop B

Stel de geko-
zen parame-
ter in door
aan de knop
B te draaien
endruk op de
knop om de
insteling  te
bevestigen.



Op deze manier kunnen alle lasparameters die
achtereenvolgens weergegeven worden en in de volgende
tabel genoemd zijn worden geselecteerd, gewijzigd en
bevestigd.

Keer naar de vorige lijst terug door de sector naar het
vorige scherm terugkeren te selecteren en bevestigen
Druk de knop B lang (> 0,7 seconden) in om naar het
hoofdscherm terug te keren

N.B De maximumwaarde voor de instelling van de
lasstroom hangt af van het artikel van het lasappa-
raat.

9.5 (KWALITEITSCONTROLE)

Met deze functie kan gecontroleerd worden of de
boogspanning tussen de vastgestelde waarden blijft

Seectoer de
VNI minimum-
V. MAX spanning Y
ExIT mln.)_ of de
maximum-
spanning (V
max.) en stel
de active-
ringswaarde
N ~ in door de
keuze te bevestigen.
Met OFF is de functie uitgeschakeld. De tekst

KWALITEITSCONTROLE wordt weergegeven als tijdens
het lassen een spanning wordt waargenomen die buiten
de ingestelde waarden ligt. Keer naar het lasscherm terug
door de knop B in te drukken.

Beschrijving Min |DEF |Max |M.E. |Res.
HO00 IH1 Amplitude eerste hot-start-stroom (ontsteking met 0 120 300 A 1
HF)
HO1 IH2 Amplitude tweede hotstart-stroom (ontsteking met 10 40 100 A 1
HF)
HO2 tH2 Duur tweede hotstart-stroom (ontsteking met HF) 0 7 250 ms 1
HO3 SLO Helling hotstart-verbinding met eerste lasstroom 1 2 100 A/ms |1
HO04 IL1 Amplitude hotstart-stroom (lift-/contactontsteking) 5 25 100 A 1
HO05 L Duur hotstart-stroom (lift-/contactontsteking) 0 150 200 ms 1
HO06 LOC Blokkering paneelinstelling (OFF=vrij, 1= total, 1 OFF 2 - 1
2=gedeeltelijk)
HOS ubDJ Beheer UP/DOWN in JOB (OFF=niet geactiveerd, OFF OFF 2 - 1
1=zonder roll, 2=met roll)
HO09 LIM Uitbreiding bereik stroomniveaus tot 400% 100 100 400 % -
H10 TPH Fasen aanwezigheidscontrole ON ON OFF




-\ Bevestig de

) -
10 OPGESLAGEN PROGRAMMA'’S (SECTOR L JOB) JOB MANAGEMENT kouze  die
In de sector JOB kunnen een laspunt en de bijpehorende ||~ T® PCHF 1004 groen weer-
parameters (proces, ontsteking, modus, enz.) worden op- |2 - EMPTY ——| gegeven
geslagen zodat het lasapparaat ze kan terugvinden. 3 - EMPTY wordt.
- = 4- EMPTY
Selecteer en pra—
& Tl 177 |
100A _ 00.0V /7 |5 o B
m wiz | sector JOB. J
DC PULSE JoB - ~
F FA s
& II ” MENU 1-TIG DC HF 100 A
N J 2 - EMPTY Sla het pro-
e 2 gramma
1 - EMPTY 4 - EMPTY exit | heugen 1
2 - EMPTY I op door de
'@ Q icoon  op-
3 - EMPTY
:/ slaan te kie-
4 - EMPTY
EXIT zen en be-
I vestigen. Bevestig vervolgens de handeling.
: Druk de knop B lang (> 0,7 sec.) in om naar het
J hoofdscherm terug te keren.
LEGENDA SYMBOLEN 10.2 EEN JOB WIJZIGEN
- A
2> opslaan
1-TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY A
Q oproepen 3-EMPTY
4 - EMPTY ExiT
elimineren
o " D[ S
- J
kopiéren Pas de volgende procedure toe om een programma te
wijzigen of gebruiken:
10.1 EEN LASPUNT OPSLAAN. (JOB) e Open het menu JOB zoals is beschreven in 10.1
¢ Selecteer de te wijzigen JOB
d P 2\ Druk op de e Selecteer en bevestig de sector "oproepen
knop en .
1- EMPTY selecteer Druk de knop Blang (> 0,7 sec)in om naar het hoofdscherm
2 - EMPTY —| het nummer terug te keren.
- / \
Pt bohog Het
4- EMPTY T geheugen programma
waar u het [‘;
waaruhet 11100 A 00.0 V| /7 | kan voor
:D in wilt _’_ﬂ wiz | hetlassen
" opslaan. |_D Wot;de'rllt
In dit voorbeeld gebruiken we nr. 1 Dc é Pgll_:ls:E JoB | 9EDruikt.
MENU
\_ /

e verricht de procedure beschreven in hoofdstuk 4.2 en




verder als u de lasparameters wilt wijzigen.
e verricht de procedure beschreven in paragraaf 10.1 als

u opnieuw wilt opslaan.

10.3 EEN JOB WISSENB.

Verricht de volgende procedure:
e Open het menu JOB zoals is beschreven in 10.1

¢ Selecteer de te wissen JOB

¢ Selecteer de icoon "elimineren" en bevestig de keuze

10.4 EEN JOB KOPIEREN

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.

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

- 2\

>

< [

2 - EMPTY E—
3-EMPTY
4- EMPTY EXIT
D < |~ o
. %
’
JOB MANAGENMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY I
3-EMPTY
4 - EMPTY EXIT
SO W0~ o
\ J
’
JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY E—
[3-EMPTY
4- EMPTY EXIT
SE TR =
& J
rd N
JOB MANAGENMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY I—
3 - EMPTY
4 - EMPTY EXIT
JOB

U

Selecteer
het nummer
van het ge-
heugen waar
u de gekopi-
eerde JOB in
wilt invoeren

Bevestig het
gekozen ge-
heugen. Het
geheugen
wordt groen
weergege-
ven

JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

|\
l/

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

JOB

AT

-
JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

) U

2 - EMPTY

3-TIGDC HF 120 A

4- EMPTY

JOB

SO

EXIT

U

10.5 LASSEN MET EEN JOB

Kies en be-
vestig de
icoon  op-
slaanare.

Open het menu JOB zoals is beschreven in 10.1

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

|\
L/

2 - EMPTY

3-EMPTY

4- EMPTY

EXIT

JOB

SomN

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

|\
l/

2 - EMPTY —
3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
A T B
-

TIG DC HF

100 A 00.0V

|\

J U

A

WIZ

JOB

N

Cé é , [PuLSE
I —_
I L

OFF
\

Il

MENU

-

Selecteer
en bevestig
de het
gewenste
nummer.

Selecteer en
bevestig de
sector JOB.

Het
programma
kan voor
het lassen
worden
gebruikt en
geen enkele
parameter
kan worden
gewijzigd

Druk de knop B lang (> 0,7 sec.) in om naar het

hoofdscherm terug te keren



10.6 EEN JOB AFSLUITEN.

~

)
100 A 00.0V

_ﬂ\_ﬂ
DC é PULSE

OFF
@ 0B MANAGEMENT A

1-TIG DC HF 120 A

Selecteer
en bevestig
wiz | de sector
JOB1.

JOB

MENU
J

Selecteer en

2- EMPTY bevestig de
3 - EMPTY sector EXIT
4-EMPTY
EXIT
D> =
o J

Druk de knop B lang (> 0,7 sec.) in om naar het
hoofdscherm terug te keren.

11 (SECTOR §)

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 TEST GAS (SETTORE T)

] Deze functie kan gebruikt worden om de gas-
ﬁ stroom te regelen
Als de functie geactiveerd is, wordt de

magneetklep 30 seconden geopend,
knippert het symbool en wijzigt elke seconde de kleur
van het symbool. 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 LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)

Dc Dit lasapparaat is geschikt voor het lassen
van alle soorten beklede elektroden, m.u.v.
cellulose-elektroden (AWS 6010)

e Controleer of de schakelaar G op 0 is
geplaatst 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 contact.
¢ Raak de lastoorts of de elektrodeklem en de aardklem
niet tegelijkertijd aan.
e Schakel de machine in met de schakelaar G.
¢ Selecteer het MMA-proces.

¢ 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 aan het einde van het lassen het apparaat altijd
uit en verwijder de elektrode uit de elektrodeklem.

Zie hoofdstuk 5 voor de keuze van dit proces.

@waoc 2 Tiorr IS
lasapparaat

100 A 0.0V kan
wiz onmiddellijk

de

= 1 - JOB lasstroom

50% ’ \ regelen door
? /-\* 200 ms Ik% MENU aan de knop
\_— J B te draaien.

Verricht de volgende procedure als u de lasparameters
wilt wijzigen:

Qe o sior )

100 A 0.0V
Wiz
= - - JOB Selecteer
[/-\ﬂ /'\; | en bevestig
?:I 200 ms L3°% MENU | de sector
- behorende

bij de lasparameters.

Zodra u de keuze bevestigt kunnen de volgende
lasparameters worden geopend:

e HOTSTART-STROOM, instelbaar tussen 0 en 100%
van de lasstroom (met een verzadiging bij de maximale
stroom). Stroompercentage dat aan de lasstroom
toegevoegd wordt om de ontsteking van de boog te
bevorderen. De parameter wordt rood weergegeven.
Bevestig de parameter en stel deze in. Zodra u de keuze
bevestigt, kunt u automatisch naar de volgende parameter
overgaan, of de gewenste parameter selecteren door aan
de knop B te draaien.

¢ HOTSTART-TIJD, instelbaar tussen 0 en 500 ms.

e ARC FORCE, instelbaar tussen 0 en 100%. (met een
verzadiging bij de maximale stroom). Deze overstroom
bevordert de overdracht van gesmolten metaal.

14. INSTELLING EVO ST.

Wanneer u een ontsteking “EVO ST” instelt, wordt op het
stroomscherm een icoon weergegeven die met de knop B
kan worden geselecteerd.

- A

ﬁ Selecteer en

bevestig de

100 A 00.0V/| 4/ | bevesto ce
M | "z |Evosr
| ul
Dcég\{%l 1 Pgll.:ls:E JoB
. & ﬁn_n NIENU/




- 0\
TIG DC HF

Stel de
duur in en

= EVO - | wiz | bevestigde
D : 0 keuze
—

DCc EVO PULSE JoB
j= ST /%! I | OFF
w MENU
\_ I /

15. TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Deze functie reageert op dusdanige wijze dat de stroom
verhoogt wordt wanneer de booglengte afneemt, en
omgekeerd. De operator controleert dus de warmte en
de penetratie met een eenvoudige beweging van de
lastoorts.

De amplitude van de variatie van de stroom voor de
spanningsunit kan met de parameter APC (forse quinta
casella) worden ingesteld

L/

-~
PROCESS

DC DC DC
?:l é APC

Selecteer en

bevestig het

APC-laspro-
ces.

|| (zie hfdst. 5).

\

U

-
TIG DC HF
Selecteer en

100 A | 00.0 V bevestig de

._’_/_\ wiz |instelling van
D I_D de
D

Jos | APC-stroom-
, 1 JAPC ne
r '|50 A MENU

A

J

- 0
Stel de am-
1 I 80 plitude van
———| de variatie
van - de
APC stroom in en
DEF [ bevestig

deze
. -

Druk de knop B lang (> 0,7 sec.) in om naar het
hoofdscherm terug te keren

16. TIG DC

Dit lasapparaat kan worden gebruikt voor het TIG-lassen
van roestvrij staal, ijzer en koper.

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 lastoorts
aan op de connector F van het lasapparaat.

¢ Sluitde 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 aansluiting H.

¢ Schakel de machine in.

¢ Stel de lasparameters in zoals is beschreven in hoofdstuk
4.2

e Raak de onderdelen onder spanning en de
aansluitklemmen niet aan als het apparaat op de voeding
is aangesloten.

e Stel de inert-gasstroom af op een waarde (in liter per
minuut) die ongeveer 6 maal de diameter van de elektrode
is.

¢ Als u gas-lens accessoires gebruikt kunt het gasdebiet
beperken tot ongeveer 3 maal de diameter van de
elektrode.

¢ 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 aangezien
het minder dan andere inerte gassen kost. Het is echter
ook mogelijk om mengsels van ARGON met maximaal
2% waterstof te gebruiken voor het lassen van roestvrij
staal of HELIUM en 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 beschermglas D.I.N. 10 tot 75A
en D.I.N. 11 bij 75A en hoger.

16.1 VOORBEREIDING VAN DE ELEKTRODE

JP—



17 BEDIENINGEN OP AFSTAND

Voor het instellen van de lasstroom kunnen de volgende
bedieningen op afstand op dit lasapparaat worden
aangesloten:

Art.1260 TIG-lastoorts met één knop (luchtgekoeld).
Art.1256 TIG-lastoorts met één knop (watergekoeld).
Art.1262 TIG UP/DOWN-lastoorts (luchtgekoeld)
Art.1258 TIG UP/DOWN-lastoorts (watergekoeld)

Art. 193 Voetpedaal (gebruikt bij TIG-lassen)

Art. 1192+Art. 187 (gebruikt bij MMA-lassen)

Art. 1180 Verbinding voor de tijdelijke aansluiting van de
lastoorts en het voetpedaal. Met dit accessoire kan het
art. 193 in iedere TIG-lasmethode worden gebruikt.
Bedieningen met een potentiometer regelen de lasstroom
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.

18 STORINGSCODES

Err. Beschrijving Oplossing
IGBT-stuurspanning laag | Schakel het la-
sapparaat uit en
Err. controleer de
14-1 voedingsspan-
ning. Neem con-
Ex tact op met het
Err. 01 servicecentrum
als het probleem
aanhoudt.
Err. | IGBT-stuurspanning hoog | Schakel het la-
14-2 sapparaat uit en
controleer de
voedingsspan-
Ex ning. Neem con-
Err. 02 tact op met het
servicecentrum
als het probleem
aanhoudt.
Err. | Kwaliteitscontrole (lage Controleer de
84-1 |spanning tijdens lassen) |ingestelde acti-
Ex veringsspanning
door MENU te se-
Err. 06 lecteren.
Err. | Kwaliteitscontrole (hoge | Controleer de
84-2 | spanning tijdens lassen) | ingestelde
Ex tiveringsspanning
door MENU te
Err. 07 selecteren.

Err.53 | Start gesloten bij de Laat de startknop

inschakeling van de los
machine of het herstellen
van een storing

Controleer de
voedingsspan-
ning. Neem con-
tact op met het
servicecentrum
als het probleem

Err.67 | Voeding buiten
gespecificeerde waarden
of geen fase (tijdens de

ontsteking)

aanhoudt.
Err.74 | Thermische beveiliging Laat de generator
geactiveerd afkoelen
Err. | Gevaarlijke secundaire Schakel het
40-1 |spanning lasapparaat
uit en weer in.
Neem contact
Ex op met het
Err. 40 servicecentrum
als het probleem
aanhoudt.
19 ONDERHOUD

Elk onderhoud moet door gekwalificeerd personeel
worden verricht in overeenstemming met de norm
IEC 60974-4.

19.1 ONDERHOUD GENERATOR

In het geval van onderhoud in het apparaat, controleer of
de schakelaar G op "O" is geplaatst en of de voedingskabel
niet langer is aangesloten op het elektriciteitsnet.
Verwijder metaalstof regelmatig uit de binnenkant van
het apparaat. Maak daarvoor gebruik van perslucht.

19.2 HANDELINGEN NA EEN REPARATIE

Controleer na een reparatie of de bekabeling op dergelijke
wijze is aangebracht dat tussen de primaire en de
secundaire zijden isolatie is aangebracht.

Vermijd dat de draden in aanraking kunnen komen met
bewegende onderdelen of onderdelen die tijdens de
functionering warm worden.

Breng de kabelbinders op de oorspronkelijke wijze aan
om te vermijden dat het primaire en het secundaire circuit
met elkaar in aanraking kunnen komen als een draad
breekt of losraakt.

Hermonteer de schroeven en de ringen in de originele
stand.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR 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 ANDRA
PERSONER. Anvandaren maste darfoér informeras om de
risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. Fér mer detaljerad information,
bestall manual kod.3.300.758.

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

ELEKTROMAGNETISKA FALT- Kan vara skadliga.
e Nar elektrisk stréom passerar genom en ledare alstras
elektromagnetiska falt (EMF). Svets- eller skdrstrémmen
alstrar elektromagnetiska félt runt kablar och generatorer.
¢ De magnetfélt som uppstar pa grund av starkstrém kan
paverka pacemakerfunktionen. Barare av livsuppehallan-
de apparater (pacemaker) ska konsultera lakaren innan
de péborjar bagsvetsning, bagskarning, gashyvling eller
punktsvetsning eller gar in i lokaler dar sddant arbete ut-
fors.

¢ Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa hal-

san.

For att minska risken fér exponering for elektromagnetis-

ka falt maste alla operatorer iaktta foljande 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.

- Sta 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 s& nara svets-eller
skarzonen som mdjligt.

- Arbeta inte néra generatorn.

EXPLOSIONER. Svetsa inte i narheten av tryck-
behéllare eller dar det férekommer explosiva pul-
ver, gaser eller angor. Hantera de gastuber och

tryckregulatorer som anvénds vid svetsarbetena forsik-
tigt

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Denna utrustning &r konstruerad i dverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10 (Cl. A)

och far endast anvindas for professionellt bruk i en in-
dustrimiljo. Det kan i sjélva verket vara svart att garan-
tera den elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan
miljé &n en industrimiljé.

HOGA FREKVENSEN (H.F)
= e Den hoga frekvensen (H.F.) kan stéra ra-

— dionavigering, sékerhetstjanster, datorer

) ’/ och kommunikationsutrustning i allman-
het.

e Installationen far endast utféras av kva-
lificerad personal som &r fértrogen med
elektronisk utrustning.
¢ Slutanvandaren maste anlita en kvalificerad elektriker
som omedelbart kan avhjélpa alla stérningsproblem till
féljd av installationen.
e Om du far ett meddelande angdende storning frén
FCC-myndigheten maste du omedelbart sluta anvanda
apparaten.
e Apparaten ska regelbundet genomga underhall och
kontroller.
e Hogfrekvensgeneratorn ska alltid vara stdngd. Uppratt-
hall korrekt gnistgap for elektroderna

hi¢

KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-
NISKA PRODUKTER.

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som ut-
gors av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i dverensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och l&amnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera dig
om godkanda atervinningssystem via narmaste aterfor-
séljare. Hjalp till att varna om miljon och ménniskors hal-
sa genom att tillampa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

Féljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

B. Tradmatarrullarna kan skada hénderna.

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

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

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

1.2 Sakerstall att du &r isolerad fran 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 behorigt 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 Férvara brandfarligt material pa behorigt avstand fran
svetsomradet.

3.2 Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandslédckare i nérheten och en
person som &r beredd att anvanda den.

3.3 Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bagens stralning kan skada égonen och branna hu-
den.

41 Anvand skyddshjdlm och skyddsglaségon. Anvand
l&mpliga hoérselskydd och skyddsplagg med knépp-
ta knappar &nda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. Lé&s bruksanvisningen fére anvédndning av eller arbe-
ten pa 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 &r konstruerad i 6verensstdmmelse med dessa

internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -

IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12

(@anm. 2)

N°. Serienummer som alltid ska anges vid for-
fragningar angaende svetsen.

1 -m=Statisk enfas frekvensomvandlare - transfor-
mator - likriktare

MMA Lampad foér svetsning med belagda elektro-
der

TIG Lamplig fér TIG-svetsning.

uo. Sekundar tomgangsspénning (toppvéarde).

X. Intermittensfaktor. % per 10 minuter som

svetsen kan arbeta med en bestdmd strém
utan att orsaka 6verhettningar.

12. Svetsstréom

u2. Sekundarspanning med strém 12

uU1l. Nominell spanningstillférsel.

1~ 50/60Hz Enfasig eltillférsel 50 eller 60 Hz

1 Max Max. strémférbrukning.

1 eff Max. effektiv strdmférbrukning med hénsyn
till inter mittensfaktor.

IP23S Héljets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebér att denna
apparat kan férvaras utomhus, men att den
inte ar avsedd att anvdndas utomhus vid ne-
derbord savida den inte star under tak.

|_£| Lamplighet for miljéer med 6kad risk.

OBS! 1- Apparaten ar tillverkad fér arbete i omgivningar med

féroreningsklass 3 (se IEC 60664).

2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd

Svetsen skyddas av en termostat som stoppar svetsen om
max. temperatur Gverskrids. | sddant I&ge fortsatter flakten
att ga och pa displayen A visas texten Err.74.

2.3.2 Generatorer
De ska ha en effekt som &r lika med eller hégre &n 8 kVA och
de ska inte leverera en sp&nning som 6éverskrider 260 V

3 INSTALLATION

Kontrollera att matningsspénningen éverensstammer med
spanningen som anges pa svetsens markplat.

Anslut en kontakt av lamplig dimension till natkabeln. Kont-
rollera att den gulgréna ledaren &r ansluten till jordstiftet.
Dimensionen p& den termomagnetiska brytaren eller sak-
ringarna som &r placerade i serie med elmatningen maste
vara lika med strémmen 11 som férbrukas av svetsen.
VARNING! Forlangningssladdar pa upp till 30 m ska ha ett
min. tvarsnitt pa 2,5 mm2.
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3.1 DRIFTFORBEREDELSER E - KOPPLING
Installationen av svetsen far endast utféras av kvalifice-
rad personal. Alla anslutningar méaste utforas i enlighet (1/4 GAS) Till denna ska TIG-slangpaketets gasslang
med gallande standarder och med full respekt fér olycks-  anslutas.
férebyggande lagar (CEI 26-36 och IEC/EN 60974-9).
F - 10-POLIGT KONTAKTDON

3.2 BESKRIVNING AV SVETS Till detta kontaktdon ska féljande fiarrkontroller anslutas:
a) pedal

A - DISPLAY b) slangpaket med startknapp
c) slangpaket med potentiometer

B - ENCODERNS VRED d) slangpaket med UP/DOWN o.s.v.

Dessutom finns funktionen ARC ON tillgénglig mellan stift
Med encoderns vred B gar det att utfora olika uppgifter: 3 och 6.

1) Stéll in en parameter .
Vrid encoderns vred. G- STROMB.BYTARE
- . Startar och sténger av svetsen.
2) Vilj en parameter eller aktivera en sektor
Tryck ned och sldpp upp (snabbt) encoderns H - KOPPLING for gasinlopp
vred.

3) Ga tillbaka till huvudskarmbilden

Tryck pa vredet i minst 0,7 sekunder och slapp
upp det nar huvudskarmbilden visas.

C - POSITIV UTGANGSKLAMMA (+)

D - NEGATIV UTGANGSKLAMMA (-)



4 BESKRIVNING AV DISPLAY

Néar display-
INFORMATION | en slas till vi-

"CEBOM sar den in-
e formationen
MACHINE 553 | om svetsens
FIRWARE VERSION 001 [ mjukvaru-
FIRMWARE DATE January 30 2018 | version i 5
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | sekunder.

FIRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2018 | Déarefter vi-
~ - sar display-

en huvudskarmbilden som motsvarar fabriksinstéllningen.
Operatdren kan svetsa direkt och stélla in strdmmen ge-
nom att vrida pa vredet B.

4 N\
S

"M00A ___ 00.0V 7 '

ﬂ_’_/_\ |_ﬂ wiz :II_

= é Q;ﬁ lﬁ Fﬁg{ MENU —M
b oo N

- J

Som det gar att se i figuren &r displayen uppdelad i sektorer.
| varje sektor gar det att gora installningar.

¢ Vilj sektorer genom att trycka ned och slappa upp
vredet B. Den valda sektorn markeras med rott.

Vrid pa vredet B for att vilja 6nskad sektor och tryck
sedan kort pa vredet B fér att ga till instéllningarna i den
valda sektorn.

¢ Den senaste instédllningen markeras med grént och
omges av en rod ram. Nar ett nytt val gors, flyttas den
roda ramen till det nya valet

VIKTIGT

)

DEF

Fran och med nu kommer denna
procedur att beskrivas genom att
ange foéljande:

confermando questo simbolo si tor-
nera alla schermata precedente a
quellain uso

Nar denna symbol bekraftas gar
du tillbaka till den foregaende
skarmbilden.

VIKTIGT Tryck ldnge pa vredet B (i minst
0,7 sekunder) for att ga tillbaka till

huvudskarmbilden.

4.1 SEKTOR | (WIZ)
Med denna funktion gér det att snabbt stélla in svetsen.

4.1.1 INSTALLNING AV SVETSPROCESS (KAPITEL 5)

[reocwr
Valj och be-
00 A 00 0 V !f krafta sektor
WIZ.
Wiz Néasta val vi-
sas automa-
. [PuLsE JOB | yiskt.
é‘ éj,l/_\l OFF
MENU
AL e

(Process .
Valj och be-

krafta svets-

processen.
DC DC DC wiz | Nasta val vi-
F énpcé || sas automa-
tiskt
I

G J

4.1.2 INSTALLNING AV TANDNING AV BAGE (KAPITEL

6)
~
IGNITION
Valj och be-
krafta typen
av téndning.
Nasta val vi-
sas automa-
tiskt.
L ‘Dj

4.1.3 INSTALLNING AV STARTSATT (KAPITEL 7)

s \
Valj och be-
krafta start-
sattet.
WIZ | Nasta val vi-
! " vt Y sas automa-
|oooo| |oooo| asel||lacs tiskt.
L po)




4.1.4 INSTALLNING AV PULSERANDE SVETSNING
(KAPITEL 8 [reocre BB
= o6nskade pa-
Puise R 055 rametern.
PULSE OFF Parametern
kommer du ﬂ ﬂ markeras
til huvud- | med rott.
WIZ | skarmbilden. | e PULSE DEF
Se avsnitt é él OFF
P%LNSE P%LNSE 8.1 om du g ‘ N :/
viljer PUL-
[T Xp| == D) & e -
o aventt (| . .
8.2 om du véljer PULSE ON-XP. UUR1]  E— och stall in
Om du inte anvander alternativet WIZ beskrivs 05s | den Vvalda
nedan proceduren fé6r komplett instéllning av - - parametern.
DEF dan install-
DC PULSE .
- OFF ningen med
4.2 INSTALLNING AV SVETSPARAMETRAR (SEKTOR R) : ett tryck for
e se i e J t automa
krafta sektor tiskt g& il
1 00 A 00 0 V ﬁ R Pa hu,VUd' nasta parameter eller vrid pé vredet B for att valja 6nskad
skarmbilden
. o parameter.
_’_ﬂ wiz | for att ga till
:Vstasl\llr;g%zn OBS! Max. instéllningsvérde fér svetsstrémmen beror
JoB " pasvet rtikel :
DC ‘ él ; pg|'_:'S:E Ametrarna pa svetsens artikelnummer.
r ‘| MENU | som  sam-
\ S— —_— n'n' _/ manfattas i
tabell 1.
Som exempel beskrivs proceduren for installning av tiden
for férgas.
Beskrivning Min. DEF Max M.e. Uppl.
i Tid fér férgas 0 0,05 5 Sec. 0,01
I fl
Omfang for startstrom |5 25 Set A 1
i I point
i i Tid for startstrom 0 0 5 Sec. 0,1
I I
i .| Tid for strommens 0 0 9,9 Sec. 0,1
1 [ |slope up
4‘_/——¥\; Svetsstrom 5 100 250 A 1
I I
Tid fér strommens 0 0 9,9 Sec. 0,1
I ]| slope down
Omfang for strom for 5 10 Set A 1
ﬂ ﬁ fylining av krater point
Tid for strom for fyll- 0 0 5 Sec. 0,1
I (] [ ning av krater
Tid for eftergas 0 10 30 Sec. 1
I _ I

147



4.2.1 INSTALLNING AV FABRIKSINSTALLDA VARDEN
(DEF)

/- A\ Vilj och be-
kréfta sektor
DEF for att
| aterstélla de
. - fabriksin-
D stéllda para-
De PULSE DEF metrarna
é OFF
J

Bekrafta va-
let.

Are you sure ?

no vyes

PULSE
OFF

[RL|

5 VAL AV SVETSPROCEDUR (SEKTOR Q)

~
TIG DC HF Valj och be-
Jf krafta sektor
100 A 00.0V Q.
:._r""’///---\\\\‘ - | WIZ
I il
Ipc é | [PYLSE JoB
1
Y I/_\I I I I I MENU
— E— /
- ~ Valj och be-
PROCESS krafta svets-
proceduren.
OBS! Rutan
—| for den an-
DC . i
Dcé n%%é | vénda pro
? cessen mar-
— — keras med
: gréont  och
omges av en
~ J rod ram.

Foljande processer finns:

DC MMA-svetsning med belagd elektrod (se kapitel

?':'13

DC# TIG-svetsning DC (se kapitel 17)

nPc TIG-svetsning DC APC (Activ Power Control, se
kapitel 16)

6 VAL AV TYPEN AV TANDNING AV BAGE (SEKTOR
P)

- 2\ Vil och be-
krafta sektor
100 A 00 OV P géllande

tdndning av
m L

bagen.

Vélj och be-
kréfta typen
av tédndning.
OBS! Rutan
fér den an-
vanda tand-
ningen mar-
keras med
gront.

Med denna
metod  gar
det att vélja, &ndra och bekréfta alla typer av tdndningar
som sammanfattas nedan.

&

=
—

- J

Tandning med hog frekvens (HF): Bagen tands
via en urladdning av hég frekvens/spanning.

Kontakttandning: Ro6r vid arbetsstycket med

1‘ é elektrodspetsen, tryck pa slangpaketets knapp
och lyft upp elektrodspetsen

E\\_f_o EVO LIFT: Roér vid arbetsstycket med elek-
% trodspetsen, tryck pa slangpaketets knapp och
lyft upp elektrodspetsen. Sa fort elektroden lyfts
upp bildas en urladdning av hég frekvens/spé&nning som
tander bagen. Sarskilt 1amplig for precisionspunktsvets-
ning.

EVO START: Efter urladdningen av hég frekvens/
spanning som tander bagen stalls de parametrar
=== N SOM gynnar sammanfogningen av kanterna hos
materialet som ska svetsas under den fdrsta
svetsfasen.
Varaktigheten fér de ovannadmnda parametrarna kan stal-
las in pa huvudskarmbilden genom att du véljer parame-
tern EVO ST (se kapitel 15).

EVO
ST.

5\1{0 Efter kontakttdndningen av bagen stélls de para-
% metrar in som gynnar sammanfogningen av kan-
terna hos materialet under den férsta svetsfasen.
Varaktigheten fér de ovanndmnda parametrarna
kan stallas in pa huvudskarmbilden genom att du valjer
parametern EVO ST (se kapitel 15).

Ror vid arbetsstycket med elektrodspetsen, tryck
pa slangpaketets knapp och lyft upp elektrodspet-




sen. S fort elektroden lyfts upp bildas en urladdning av
hog frekvens/spéanning som tander bagen och de para-
metrar stélls in som gynnar sammanfogningen av kanter-
na hos materialet under den forsta svetsfasen.
Varaktigheten for de ovanndmnda parametrarna kan stal-
las in pa huvudskarmbilden genom att du valjer parame-
tern EVO ST (se kapitel 15).

7 VAL AV STARTSATT (SEKTOR O)

/- N
TIG DC HF Valj och be-
krafta
100A __ 00.0V IF | ars
. a géllande
0 startsétt.
Véalj och be-
krafta
startsat-
: i tet.
) i ) It [
I...OI IOO..I e aes
. ‘Dj

Med denna metod gar det att vélja, &ndra och bekréfta
alla typer av startsatt som sammanfattas nedan.

OBS!.

De réda pilarna anger nedtryckningen eller
uppslappandet av slangpaketets knapp.

7.1 MANUELL FUNKTION (2T)
1

ﬁ Funktion som &ar avsedd for kortvariga svetsnings-
arbeten eller automatiserade svetsningsarbeten

med robot.

| detta lage gar det att ansluta pedalen (art.nr 193).

2T 1
l‘t:q

0

7.2 AUTOMATISK FUNKTION :

It
1h Funktion som ar avsedd for Iangvariga svetsningsar-
beten.

at 1l

1£0

7.3 FUNKTION MED TRE NIVAER
1LYy

I ITiderna for strom kontrolleras manuellt. Strdmmar-
na ska hamtas.

3L

7.4 FUNKTION MED FYRA NIVAER :

i i
Med denna funktion kan operatéren mata in en
medelstrém och hdmta den under svetsningen

ac It it d
(abded

a ittt |l
t£0

Denna symbol betyder att slangpaketets
knapp ska héllas nedtryck i mer an 0,7 sekun-
der for att avsluta svetsningen

[

N&r punktsvetsning och intermittenssvetsning viljs




kommer du till en ny dialogskarmbild.
1ﬁ 7.5 MANUELL PUNKTSVETSNING (2T)
*0 00

Svetsen ar automatiskt klar for start med hég frekvens
(kapitel 6).

~

-
SPOT

Punktsvets-
ningstiden
markeras
med rott.
Tryck sedan
pa vredet B.

—,
1.00s

DEF

: | o)
- N\

001 15

)

1.00s

Stall in och
bekréafta
punktsvets-
ningstiden.
Tryck sedan

DEF lange for att
‘ : ga tillbaka till
Y J huvud -

skarmbilden
for svetsning och stéll in strémmen.

Tryck pa slangpaketets knapp och héll den nedtryckt.
Bagen tands och — nar den instéllda tiden har forflutit —
slocknar den automatiskt..

un

7.6 AUTOMATISK PUNKTSVETSNING (4T)
Instéliningen av tiden och strémmen ar likadan som for
punktsvetsning 2T, men i detta fall ska operatéren trycka
ned och slappa upp slangpaketets knapp och vénta tills
punkten &r klar.

1
! o17-7 MANUELL INTERMITTENSSVETSNING (2T)

Installningen av tiden och strémmen &r likadan som

fér punktsvetsning 2T, men i detta fall ska operat6-
ren trycka ned och sldppa upp slangpaketets knapp och
vanta tills punkten ar klar.

Punktsvetsningen véxlar mellan arbets- och viloperioder.
Anvands mycket ndr man vill utféra svetsningar som ska
se snygga ut och inte vill deformera arbetsstycket.

8 PULSERING (SEKTOR N)

[Tio bc HF g Vi och
_ bekréafta

100A _ 00.0V [ |soor

gallande

n_’_/_\ ﬂ WIZ | pulsering

— for att ga till

DCé él i nggE JOB | funktionen
ﬁ PULSE

—— = ﬂ.n. WENU ) ON (avsnitt
8.1) eller

PULSE ON-XP (avsitt 8.2).

8.1 PULSE
- ~ V;_Ij och be-
PULSE krafta PUL-
SE ON for
att ga till in-
stallningen
av pulspara-
metrarna.
PULSE JPULSEJPULSE
OFF ON ON ‘
- \
PULSE Parametern
markeras
50 A I 50%
PULSE | PULSE |PULSE DEF
OFF ON ON ‘

Bekréfta och stéll in den valda parametern. Bekrafta in-
stallningen for att automatiskt g4 till nasta parameter eller
vrid pa vredet B for att vélja 6nskad parameter.

Med samma metod gar det att valja basstrom,
pulsfrekvens och procentsatsen toppstrém jamfért med
basstrémmen (kapacitetsfaktor).

Tryck lange pé& vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga
tillbaka till huvudskarmbilden.

Parameter Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
ﬂ_l_l- 0 100 | 250 A. 1
Toppstrom

5 50 Set A 1
‘ ‘ ‘ ‘ POINT
Basstrom

0,16 |0,16 |[2,5 Hz. 1
J.__Ll_l' -
Frekvens
D_l_l- 10 50 90 %. 1
Kapacitetsfaktor

8.2 PULSE ON-XP




Nar symbolen pulse ON-XP viljs, stalls en pulsstrém
med mycket hoég frekvens in for att erhalla en mer kon-
centrerad bage.

Med dennatyp av puls &r installningarna permanenta och
faststallda. Den angivna svetsstrommen ar pulsmedel-
vardet och kan stallas in pa mellan 5 och 165 A.

PULSE

|\
‘ |/

PULSE | PULSE JPULSE
OFF ON N

Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga
tillbaka till huvudskarmbilden.

><o
U
U

-

9 MENY (SEKTOR M)

- N
Valj och be-
[(? krafta sektor
100 A 00.0V MENY.
I ul
DC ; |PULSE JoB
é ﬁ 1ﬁ OFF
MENU
W
LN
- 2\ Vil och be-
CE - yocn
INFORMATION av amne.
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

-
.

9.1 INFORMAZION

Har visas all information som ska uppges till teknikerna
for reparation och uppdatering av svetsen. Se huvud-
skarmbilden.

9.2 VAL AV SPRAK

Vs ~ Vélj och be-
LANGUES Onskade
ITALIANO spraket.
ENGLISH

DEUTSCH

SPANICH

FRENCH

-
.

9.3 FABRIKSINSTALLNINGAR (FACTORY SETUP)

-~ 2
FACTORY SETUP Al
ALL_ Valj och be-
krafta typen

EXLUDING JOBS av install-
JOBS ONLY ning.

EXIT
\_ J

ALLA(ALL)=AterstéllersvetsentiIIfabriksinstéillningarna,
inklusive minnena (JOBS).
JOBS UNDANTAGNA
Aterstaller svetsen il
undantag fér minnena.
ENDAST JOBS (JOBS ONLY) =
minnena (JOBS).

(EXCLUDING JOBS) =
fabriksinstallningarna med

Raderar enbart

rd N
FACTORY SET UP .
ALL Bekréafta

valet och
EXCL .
JOBS Are you sure ? valj sedan
A EXIT.

EXIT no yes

& J

9.4 TEKNISKA INSTALLNINGAR (TECHNICAL SET-
TING)

For att férhindra att denna meny 6ppnas av misstag ar

det nédvandigt att stélla in ett I6senord. | 1 l 2 I 3 -

- o\ Vélj den for-
-

sta siffran,

tryck ned

och vrid pa

0 0 0 0 vredet B och

stallin 1. Be-

krafta for att
ga till nasta

- Ede

siffra. Stéll in
6vriga

siffrorna p4 samma sétt.
Figurerna som féljer visar de tekniska instéllningar som
ar tillgangliga.

- 2\
HOO - IH1 120 A | valj och be-
HO1 - IH2 40 A | krafta para-
HO2 - tH2 7 ms | metern som
HO3 - SLO 50 ms | du vill &ndra
HO4 - IHL 25 A
HOS5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE

-
-



- N
TECHNICAL SETTING
HOS - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO7 - ivIS REAL
HO8 - RCP 1
HO9 - iPRC 100%
H10 - TPH PRESENT
EXIT
o J
4 N\
Parametern
markeras
med rott.

Tryck sedan
pa vredet B.

120 A |
HOO - IH1

DEF

.

) U

ECHNICAL SETTING Vrid pa vre-
det B for att
stélla in den
valda para-
metern.
Tryck sedan
for att be-
krafta in-
stallningen.

O ]250

130 A
HOO - IH1

DEF
p=)

Med denna metod gar det att valja, &ndra och bekrafta
alla pa varandra foljande svetsparametrar som samman-
fattas i tabellen som foljer.

Valj och bekrafta symbolen Ga tillbaka till foregadende
skarmbild for att ga tillbaka till foregaende lista.

Tryck ldnge pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga
tillbaka till huvudskarmbilden.

.

OBS! Max. instéllningsvarde for svetsstrommen beror
pa svetsens artikelnummer.

9.5 (KVALITETSKONTROLL)

Med denna funktion gar det att kontrollera att bagens
spanning ligger kvar inom de faststéllda vardena.

Ve ~ Valj min.
spénning (Vv
V. MIN min.)  eller
V. MAX max. spén-
EXIT ning (V.
max.) och
bekrafta se-
dan valet for
att stalla in
. Jioono -
greppsvar-
det.

OFF motsvarar avaktiverad funktion. Om det under
svetsningen kénns av att spanningen ligger utanfér de
installda vardena, visas texten KVALITETSKONTROLL.
Tryck pa vredet B for att g4 tillbaka till svetsskarmbilden.

10 SPARADE PROGRAM (SEKTOR L JOB)

| sektor JOB gar det att spara en svetspunkt och dess
parametrar (process, tdndning, funktion o.s.v.) s& att
svetsaren kan hitta dem igen.

( ~
Valj och be-
100 A oo.0V [5 krafta sektor
) JOB.
ﬂ ﬂ Wiz
DC PULSE JOB
j: él 1 | oFF
o ﬁ I I I I MENU
N Y
w N
1 - EMPTY
2 - EMPTY
3- EMPTY
4- EMPTY
EXIT
XAGIEE
- g
LEGENDA SIMBOLI
'@ Spara
Q Hamta
E Radera
Kopiera
10.1 SPARA EN SVETSPUNKT (JOB)
(°= ANA - Tryck  och
1 - EMPTY valj nu_mret
p&d minnet
2- EWPTY ——| dar du vil
3- EMPTY spara  pro-
4- EMPTY grammet.
EXIT | | detta ex-
{’> "i> m . JOB empel min-
\_ rI :/ nenr1.




-
JOB MANAGEMENT
1 - TIG DC HF 100 A

L/

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY

<

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A

|\
1/

Bekrafta va-
let som mar-
keras med
gront.

For att spara
programmet
i minne nr 1
ska du valja

10.2 ANDRA ETT JOB

~

-
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY

DI

Gor foljande for att &ndra eller anvanda ett program:

EXIT

G J

2 - EMPTY och bekrafta ° G4 till menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 10.1.
3 - EMPTY symbolen ° V&lj det JOB som ska andras.
4 - EMPTY exit | Spara  och ¢ Valj och bekrafta symbolen Hamta.
sedan  be- " . R ) .
-:)> krafta. Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) fér att ga
d, tillbaka till huvudskarmbilden.
Tryck l&nge
pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att g4 tillbaka till (g 2
huvudskérmbilden. Programmet
If & tillgan-
100 A 00.0V giigt  for
_’_m .| wiz | svetsning.
ul
DC PULsE JoB
é OFF
‘ MENU
\_ /
Beskrivning Min [DEF |Max [M.e. |Uppl
HOO IH1 Omfang for startstréom foér hot start (tdndning med | O 120 300 A 1
HF)
HO1 IH2 Omfang fér den andra stromnivan for hot start | 10 40 100 A 1
(tdndning med HF)
HO02 tH2 Varaktighet for den andra stromnivan fér hot start | 0 7 250 ms 1
(tdndning med HF)
HO3 SLO Gradient for overgangen till hot start med |1 2 100 A/ms |1
startsvetsstréom
H04 IL1 Omfang for strom foér hot start (tdandning med |5 25 100 A 1
berdring/upplyftning)
HO5 tL1 Varaktighet fér strém foér hot start (tdndning med | 0 150 200 ms 1
beréring/upplyftning)
HO06 LOC Blockering av instéllningar pa mandverpanel (OFF = | 1 OFF 2 - 1
fri, 1 = total, 2 = delvis
HOS8 ubJ Hantering UP/DOWN i JOB (OFF = ej aktiverad, 1 = | OFF | OFF 2 - 1
utan roll, 2 = med roll)
HO09 LIM Utbkning av strémnivdomrade upp till 400 % 100 100 400 % -
H10 TPH Kontroll av nérvaro av faser ON ON OFF




e Om du 6nskar andra svetsparametrarna ska du félja

beskrivningen i avsnitt 4.2 och efterfdljande.
e Om du onskar spara pa nytt ska folja beskrivningen i

avsnitt 10.1.
10.3 RADERA ETT JOB.

Gor féljande:

¢ Ga till menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 10.1.
e Vilj det JOB som ska raderas.
¢ Vilj symbolen Radera och bekrafta valet.

10.4 KOPIERA ETT JOB

Gor foljande:

e Ga till menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 10.1.
e Valj det JOB som ska kopieras och valj symbolen

Kopiera.

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

- 2\

D

O |

2 - EMPTY [
3- EMPTY
4- EMPTY EXIT
> W|hf- s
\ J
d I\
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY I
3-EMPTY
4 - EMPTY EXIT
SO 0|~ =
. %
- 1\
JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY [
|3 - EMPTY
4- EMPTY EXIT
> < \ o9
N\ J
.
JOB MANAGENMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4 - EMPTY EXIT
JOB

U

Valj numret
pa minnet
dar du vill in-
féra det JOB
som har ko-
pierats.

Bekrafta det
valda minnet

som mar-
keras med
gront.

-~

1-TIG DCHF 120 A

JOB MANAGEMENT

L/

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

>

& M [

JOB

JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

) U

2 - EMPTY

3-TIGDC HF 120 A

4 - EMPTY

X

&M [

JOB

EXIT

U

10.5 SVETSA MED ETT JOB
Gé till menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 10.1.

d 2
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY -
3- EMPTY
4 - EMPTY EXIT
A TH IR
. %
- 2\
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY —
3- EMPTY
4- EMPTY EXIT
SO W MO|=|o
. %
rd N
a = | WIZ
Lﬂ_ﬂ
JOB
DC é é . t PgIIEEE 1
. Al i MENU/

Valj och be-
krafta sym-
bolen Spa-
ra.

Vélj och be-
kréfta  det
6nskade
numret.

Valj och
bekrafta
sektor JOB.

Program-
met ar till-
gangligt for
svetsning
och inga
parametrar
kan andras.

Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga
tillbaka till huvudsk&rmbilden.



10.6 GA UR ETT JOB

- \
Vélj och be-
100 A 00.0 V kréfta sektor
ﬂ\_ﬂ wiz | JOB1.
JOB
DC PULSE 1
é OFF
MENU
J
Qoosvmvcevar )
1-TIG DC HF 120 A
pr— Véalj och be-
: krafta sektor
3 - EMPTY EXIT.
4- EMPTY
EXIT
& )
N\

J

Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga
tillbaka till huvudskarmbilden.

11 SEKTOR S

Denna sektor finns pa displayens évre del och ger en kort
sammanfattning av svetsinstallningarna, kylaggregatets
instéllningar, blockeringen och andra funktioner.

12 GASTEST (SEKTOR T)
Funktionen anvénds for att stélla in gasflédet.
;5: Nar funktionen ar aktiverad Oppnas
magnetventilen i 30 sekunder och symbolen
blinkar och byter farg varje sekund. Nar
tiden har forflutit stdngs magnetventilen automatiskt.
Magnetventilen stdngs om du trycker pa encoderns
knapp under denna tid

13 SVETSNING MED BELAGD ELEKTROD (MMA)

Dc Denna svets ar avsedd for svetsning med
samtliga elektrodtyper, med undantag foér
elektroder av cellulosatyp (AWS 6010).

e Kontrollera att brytaren G ar i lage O.

Anslut sedan svetskablarna. Ta héansyn
till tillverkarens héanvisningar angdende elektrodernas
polaritet. Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket sa
nara svetspunkten som méjligt och kontrollera att den har
bra elektrisk kontakt.

e Ror inte vid slangpaketet eller elektrodkldmman och

jordkldmman samtidigt.

e Starta svetsen med brytaren G.

e Valj MMA-svetsning.

¢ Reglera strommen i férhallande till elektroddiametern,

svetspositionen och den typ av svetsfog som ska utféras.

e Stang alltid av svetsen och ta bort elektroden fran

elektrodklamman efter avslutad svetsning.

Se kapitel 5 vid val av denna process.

(Tl ) s ctsaren

kan omedel-

100 A 0.0V bart stélla in

wiz svetsstrom-

men genom

5c 1 - JoB att vrida pa

50% vredet B.
=] -
\—

Gor foljande om du dnskar andra svetsparametrarna:

@rmaoc 7 Ciorr |

Valj och
100A 0.0V bekraf-
- ta sektorn
WIZ | angaende
svetspara-
DC r T JoB metrarna.
50%
5 /-\* lz-o\m l3°%| MENU
-
Nar du har bekraftat kommer du &t foljande
svetsparametrar:

e STROM FOR HOT START kan stéllas in p4 mellan
0 och 100 % av svetsstrommen (med méttnad vid
max. strém). Procentsatsen av strdmmen som laggs
till svetsstrommen for att gynna tandningen av bagen.
Parametern markeras med rott. Bekrafta och stall in
parametern. Bekréfta instéllningen for att automatiskt
ga till nasta parameter eller vrid pa vredet B for att vélja
onskad parameter.

e TID FOR HOT START kan stéllas in p4 mellan 0 och
500 ms.

e ARC FORCE kan stéllas in p4 mellan 0 och 100 %
(med méattnad vid max. strém). Denna &éverstrém gynnar
forflyttningen av den smalta metallen.

14. INSTALLNING AV EVO ST.

Nar du staller in en tdndning EVO ST visas en symbol i
strémflddesschemat. Symbolen kan véljas med vredet B.

Val och be-
krafta para-
100 A 000V ﬁf metern EVO
w wa | =t
! L
DCéE\{_%l 1 Pgll_:'S:E JoB
g MENU
\— I /




e 0\
0.1 -FHD If Stall in var-
: aktigheten
.EVO « | wiz | och bekréaf-
n_,wﬂ f ta
—
Dc é EV% t PgIﬁS:E JOB
ST. !
N MENU
\— I /

15. TIG-SVETSNING DC APC (ACTIV POWER CON-
TROL

Denna funktion fungerar pd sadant satt att ndr bagens
langd minskar sker en dkning av strdmmen och tvartom.
Operatdren kan darmed kontrollera varmetillférseln och
genomsmaéltningen genom att endast flytta slangpaketet.
Omfanget for strdmvariation per spanningsenhet kan stél-
las in med parametern APC (se den femte rutan).

- 2
N ;! och be-
kréfta svets-
processen
APC (se ka-
bC IDc
Dcé npcé || pitel 5).
: p)
- -
[‘? Valj och be-
100 A 00.0 V krafta install-
ﬂ_I_/_\ ﬂ wiz | ningen av
trémmen
LU S
5 Jop | for APC.
AP, d=1 i |aPC
& " 50 A MENU
\_ I /
- 2
SPOT Stall in och
1 1 80 bekrafta
| omfénget av
[ 50A | strémvaria-
APC tionen.
DEF
\ | p=)

Tryck lange pé vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga
tillbaka till huvudskarmbilden.

16. TIG DC

Denna svets ar avsedd for TIG-svetsning i rostfritt stal,
jarn och koppar.
Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva pol

(+). Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket sé nara
svetspunkten som mdjligt och kontrollera att den har bra
elektrisk kontakt.

¢ Anslut TIG-slangpaketets effektkontaktdon till svetsens
negativa pol (-).

¢ Anslut slangpaketets styrkontaktdon till svetsens kon-
taktdon F.

¢ Anslut kopplingen péa slangpaketets gasslang till svet-
sens koppling E. Anslut gasslangen pa gasflaskans tryck-
reduceringsventil till kopplingen fér gas H.

e Starta svetsen.

e Stall in svetsparametrarna enligt beskrivningen i avsnitt
4.2,

¢ Ror inte vid spanningsforande delar och utgangsklam-
morna nér svetsen férsérjs med el.

e Skyddsgasflédet ska regleras till ett varde (L/min) som
ar ca 6 ggr elektroddiametern.

¢ Gastillforseln kan reduceras till ca 3 ggr elektroddiame-
tern nér det anvéands tillbehér av typen gaslins.

® Det keramiska munstyckets diameter ska vara 4 till 6 ggr
storre &n elektroddiametern.

Vanligtvis &r ARGON-gasen den gas som anvands mest
eftersom den &r billigare 4an andra skyddsgaser. Det gar
aven att anvanda blandningar av ARGON-gas med max.
2 % VATE fér att svetsa i rostfritt stdl och HELIUM-gas
eller blandningar av ARGON-HELIUM-gas for att svetsa
i koppar.

Dessa blandningar 6kar bagens varme under svetsning-
en men &r mycket dyrare. Om du anvander HELIUM-gas
ska du 6ka vardet L/min upp till 10 ggr elektroddiame-
tern (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
from. 75 A

16.1 FORBEREDELSE AV ELEKTROD

~

17 FJARRKONTROLLER

Foljande fjarrkontroller kan anslutas till svetsen for regle-
ringen av svetsstrémmen:

Art.nr 1260 TIG-slangpaket, endast knapp (luftkylning)
Art.nr 1256 TIG-slangpaket, endast knapp (vattenkylning)
Art.nr 1262 TIG-slangpaket, UP/DOWN (luftkylning)
Art.nr 1258 TIG-slangpaket, 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 slangpa-
ketet och pedalreglaget. Med detta tillbeh6ér kan art.nr
193 anvandas vid all typ av TIG-svetsning.

De fjarrkontroller som omfattar en potentiometer reglerar
svetsstrémmen mellan den min. och max. strém som har
stallts in p& generatorn.

Fjarrkontrollerna med logik UP/DOWN reglerar svets-
strommen fran min. till max.



18 FELKODER
Fel Beskrivning i\tgérd
Lag styrspanning hos Stang av svetsen
Err. IGBT och  kontrollera
14-1 matningsspén-
ningen. Kontakta
Ex teknisk  service
Err. 01 om problemet
’ kvarstar..

Err. | HOg styrspénning hos Sténg av svetsen
14-2 |1GBT och  kontrollera
matningsspén-
ningen. Kontakta

Ex teknisk  service
Err. 02 om problemet

kvarstar.

Controllare, sele-
zionando MENU,

Err. | Kvalitetskontroll (1&g
84-1 |spanning vid svetsning)

Ex la tensione di in-
Err. 06 tervento imposta-
IT. ta.
Err. | Kvalitetskontroll (hdg Vélj MENY och
84-2 | spanning vid svetsning) kontrollera  den
Ex instéllda in-
greppsspannin-
Err. 07 gen.

Err.53 | Startknapp spérrad vid | Sldpp upp
tdndningen av svetsen | startknappen.
eller efter aterstéllning av
ett fel

Kontrollera mat-
ningsspanningen.
Kontakta teknisk
service om pro-
blemet kvarstar.

Err.67 | Matning uppfyller inte
specifikationerna eller en
fas saknas (vid tdndning)

Err.74 | Overhettningsskyddet har | Vanta till

ingripit generatorn har
svalnat.
Err. | Farlig sekundar spanning | Stang av svetsen
40-1 och starta den
pa nytt. Kontakta
teknisk service
Ex om problemet
Err. 40 kvarstér.
19 UNDERHALL

Samtliga underhallsmoment ska utforas av kvalifice-
rad personal i enlighet med standard IEC 60974-4.

19.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sékerstall att strombrytaren G &r i lage 0 och dra ut natka-
beln fore underhallsarbeten inuti svetsen.

Anvand tryckluft for att regelbundet avldgsna metalldamm
som kan ha samlats inuti svetsen.

19.2 ANVISNINGAR EFTER
UTFORD REPARATION.

Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla
kablar pa plats s& att isoleringen garanteras mellan svet-
sens primara och sekundéra sida.

Undvik att kablarna kommer i kontakt med delar i rérelse
eller med delar som blir varma under funktionen.
Atermontera samtliga kabelklammor som p& originalsvet-
sen for att undvika att svetsens priméra och sekundéara
sida kan sammankopplas om en ledare gér av eller loss-
nar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pé originalsvetsen.

JP—



OAHI'O2 XPHZEQ2 T'TA 2Y2KEYH TO=ZOEIAOTYTs 2YI'KOAAHXZHs

22HMANTIKO: TIPIN ©EXETE XE AEITOYPITA THN
2Y2ZKEYH AIABAXTE TO TIIAPON EI'XEIPTAIO KAl
AIATHPEIXTE TO I'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYS.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXZIMOIIOIET TAI
ATIOKAEIZTIKA TI'TA ENEPIEIEs 2YI'KOAAHZHs.

1 TIPOPYAAZElLs AXPAAEIAS

[TJH vy non kat o kdiipo pe T6€o pmopoyy

VA ATOTEAETOVY alTleS KLWOUVOU Yyla 0ds Kdl
yla Tp(TOUS, YL aQUTG O XPNOTNS TPETEL va elval
EKTALOEUPEVOS WSTTPOS TOUS KLVSUYVOUS TOU TPOEpXOrTAL
amo TLS EVEPYELES OUYKOANNONS KAl TOU dvadepovTat
ovvomTikd  mapakdTw. Tta Mo akplBels mAnpodoples
(TeloTe TO €yxelpldlo pe kwdika 3.300758

©0PYBOs
Avtn  kaBeavtri T ovokeur Sev  mapdyel
Gopv'Bovs‘ mov va vmepBalvour Ta 80 &B. H
dtadikaola  kodlpaTos TAAOPLATOS/TUYKOAANONS
pmopel va mapdyel opws BopuPouvs mMEpaV auTou Tou

oplov. 't auto oL xprijoTes mpemeL va AapBdvouvv Ta
mpoBAemopeva amd 1o NOpO HETPA.

HAEKTPOMAI'NHTIKA  TTEATA-

BraBepd.
< ’ e To mnlekTplkd pevpa mov  Siamepvd
4 Q OTOLOVOT|TTOTE aywyd Tapa yet

}T\. niektpopayvmTikd medla (EMP). To pevpa

;ﬂ\\ OUYKOGANNONS il KOTNS TPOKANE(

- nAekTpopayvnTikd — medla  yupw dAamo  Td

KAAWSLA KAl TLS YEVVTTPLES.

* To poyvntikd medio mov mpoépyovtatl amd vYNnAd pedpOTo

pumopet va €yovv avtikTumo otV Agttovpyia Tov Pnpatoddtn.

Ot popeig T€1010V €160V¢ LOTIKOV NAEKTPOVIKOV GLGKEL®V,

TPETEL VAL GVUPBOVAEVTOVV Y10TPO 1 TOV 1010 TOV KOTOGKEVOGTH

TP 0d TNV TPOGEYYIGT GTIG dlodikaoieg cVYKOAANGNG TOEO0V,

KOTNG 1] GVYKOAANGNG 0KidaG OTOT.

e H ¢€xbeon oTa niekTpopayvnTikd — medla NS

OUYKGANNONS T KOTMNS WmopoUV va €xouvv dyrvwoTeS

€mMBpdoels oTNY vyeld.

KdBe xelplomns, yla va WeELWOEL TOus KLwSUVOUS TOU

TPOEPXOVTAL aTd TNV €kBeon OTA TMAEKTPORAYVYNTLKA

medla, mpemeL va Tnpel Tis akdlovbes SLadlkaoles:

- Na ¢povtilel joTe KAAWBLO OWRATOS KAl AaB(dass
NAEKTPOS(OV 1| TOUTSAS VA HEVOUV EVWUEVA. AV
elvar duvaTov, oTepewsoTe Ta padl pe Tawla.

= Mnv TuNyeTe TOTE Ta KAANWOLA CWHATOS KOl
NaB(das nhekTpodlov 11 Topmidas yUpw amo ToO
oupa.

- Mnv p€vete moTe€ avdpeca 0TO KANWOLO TWHATOS
Kal KaAwdLo AaBidas miekTpodlov 1 Toumidas. Av
To Kalwdlo owpatos Bploketal defld amd TO
XELPLOTT], TO KANWSLO TNs AaB(das mAekTpodlov m
TOWUTIOAS TPETEL va Pelvel oTny (dta mTAevpd.

- 2uvd€oTE  TO  KOAWOLO  OWHATOS OTO  HETAANO
uTo KaTepyaola 600 To duvaTdy Lo KovTd
oTnY TMEPLOXT] OUYKGANNONS 1] KOTMS.

- Mnv epydlecTe kovTd OTN YEVVTTPLA.

Mmopovv  va  elval

EKPHEEIs
® Mnv ekTelelTe oUYKOANT|OELS KOoVTd O€ Soxela
Avﬂd mleon 11 0€ Tapovold EKPNKTLKWY OKOVWY,
—cplwr T atpov. XewplleoTe pe mpooox Tis
dLd\es kal Tovus puBPLOTES TEONS TOU XPNOLULOTOLOUVTAL
KaTd TLS €VEPYELES OUYKOAANOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA
AuTr| M ovokeun €(vdl KATAOKEVAOWREVT) OURdOVA e
Tls €vdelfels TOU TEPLEXOVTAL CGTOV  EVAPHLOVLOWE VO

kavoviopd  IEX 6097410 (XA. A) «kat mpemeL va
XPNOLLOTOLE(TAL HOVO  Yld ETAYYENLATIKOUS OKOTOUS
kat o€ Bropnxavikd  meptBdAlov. ©Oa  pmopovoav,

mpdypatt, va vmdpxovr OSuokolles oTtnr efaoddlion
TNS MAEKTPOUAYVNTIKNS oupBatoTtnTas o€ meptBa Aov
BLadopeTLKG am ekelvo Tns PBrounxavias.

0= YYHAH 2YXNOTHTA (H. E)

"'_HFJ! ,/ «H vynAn ovxvotnta (H. E) pmopei va
enmpedoel Tn padtomhonynon, Tig vTN-

peoieg aoaleiag, TOVG NAEKTPOVIKOVG

VTTOAOYLOTEG, KAl YEVIKOTEPA TOVG €&0-

TIALOHLOVG ETKOLVWVIAG

oH eykatdotaon mpémet va ekteheitar uovo and et-

Swkevpéva mpoowna mov eivan efokelwpéva e Tovg

NAEKTPOVIKOVG eEOTALOHOVG.

o O telkdg XproTng €xeL TNV VOOV va emikovwvI-

o€l pe évav eldikevpévo NAEKTPOAOYO ToV va propel

Va AV TIHETWTTOEL ApéowG OToLoONTOTE TIPOPAN A TTaL-

PEUPOANG IOV TTPOKVTITEL AT TNV EYKATAOTAOT)

oY epinTwon avakoivwong ano tov opyaviouo FCC

yia TapepBoAEG, OTAUATIOTE AUEOWS VA XPTOLUOTIOL-

eite Tov eomAopod

« H ovokevn mpémet va ovvtnpeital kat va eAéyxetat

TAKTIKA

oH yevvitpla vynAng ovxvotntag mpémel va mapa-

HéVeL KAELOTN, SlaTnproTe TN CWOTH AMOCTACT OTA

nAektpddia Tov omvOnpopETpov

o4

AIAAY2H HAEKTPIKON KAI
2Y2KETQN

Mnyv metdte T1Ig NAEKTPIKES cvokeves pall e To Ko-
vovika amofinta!l! Zopewva pe v Evporaikny Odn-
via 2002/96/CE néve ota amdfAnTo TmV NAEKTPIKOV Kot NAe-
KTPOVIKAOV GUGKEVAOV KOL TNV CYETIKY| EPOPUOYN TNG LEGO GTO.
mhaiclo TG woydovoag e0vikng vopobeaiag, ot Tpdg méTaypa
NAEKTPIKEG GLOKEVEG TTPEMEL VoL GVALEYOVTOL EEYOPLOTA Ko VO,
UETOQEPOVTOL GE pio LOVAdA 0VOKOKA®ONG OmOBANT®Y OlKo-
Aoy amotedespotikn. O 1310KTNTNG TS NAEKTPIKNG CVGKED-
NG mpémetl va. evnpepwbel v 6To eYKEKPILEVE CLGTHHLOTO
enefepyaciog amofAntov ond ToV TOTIKO AVIITPOCOTO [LOGC.
Epapuolovtog avt) v Evporaiky Odnyia Oa kadlvtepedoet
10 TepPailov kat 1 avBpodmivn vyeial

2E TIEPTTITOXH KAKH: AEITOYPITA: ZHTEIZTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOY.

HAEKTPONIKON




1.1 NINAKIAA NPOEIAOMOIHZEQN

To apBunuévo keipevo avtiotoyel Le Ta aplBunuéve TeTporym-
VAKLO TNG TVOKISOG.

B. To poLd e@eAkvGLOD VLLOTOG LTOPOVV VO TAYDGOLV TO.
xéplo.

C. To viuo cuykOAANoNG KOl TO YKPOVT EPEAKVGLOV VIO
T0¢ PBpiokovtatl Vo Taon KTl TNV cLYKOAANGoT. Kpotn-
OTE TO, XEPLOL KO TO, LETAAAKC, OVTIKEILEVO GE ATOGTUGN.

4 4.1

Jany

1. Ouvnhiektpominéio omd T0 NAEKTPOSIO GLYKOAANONG M TO
KoA®Oo pmopel var givar Bavatnedpes. Ilpootatevbeite
KatdAAnAa tnVv mepiodo niektpomin&iog.

1.1 ®opéote avOektikd povotikd yévtie. Mnv ayyilete to
NAexTpdO0 pe T XEplo. akdAvTTo. MnV @opdte vYpa 1
KOTEGTPOUUEVO YAVTIOL.

1.2 BePowmbeite 611 gioTe LOVOUEVOL ATTO TO TEUAYLO TTPOG G-
YKOAANOM M TO £50.(0C.

1.3 AmocvviéaTe TO 1G TOV KAAMIIOV TPOPod0Giag TPty amd
™V AglTovpyia TG UNYOVNG.

2. H eonvon tov avobupidcemv ond TNy GLYKOAANGT WIito-
pei va etvat PAafepo yia tnv vyeia.

2.1 Kpotiote 10 KeQAAL LoKpLd amod TIG ovadvdcels.

2.2 XpNnoWomomoTe £V GUGTNLO AVAYKOGTIKOD 0EPIGHOV 1
TOTIKTG EKKEVMOONG Y10 TNV KOTAPYNOT T®V avabupiboe-
V.

2.3 XpNOWOTOWCTE [0 OVEIIGTNHPO OVOPPOPNONG Yo THV
Katépynon 1oV avadupdcEy.

3. Otomnifec mov TpokalovvTal 0md TNV GLYKOAANGN Hopel
Vo TPOKAAEGOVY EKPNEELS 1| TVPKAYIEG.

3.1 Kpotfote o eDPAEKTO VAIKG LOKPLYL 0T TNV TEPLOYT| GL-
YKOAANONG.

3.2 Ot omvOnpeg mov TPOKAAOVVTOL OO TNV GLYKOAANGN
pmopei va mpokaAiécovy mupkayld. Kpatiote éva mopo-

ofeotnpa pe Tpdmo doTe £va ATOLo va ival 6€ TOLUOTN-
TOL VOL TO Y PTCLLOTOUOEL.

3.3 Mnv cvykoArdte TOTE KAEIGTA doyelo.

4.  Otaktiveg Tov TO6EO0V UTOPOVY VO, KAYOLV TO LLATLO KO VO
TPOKOAEGOVV EYKUVILOTO GTO OEPLLAL.

4.1 ®dopéote Kpdtog yvoAld aocpaieiog. XpNOLOTOMGTE KO-
TAAAAO TPOGTOTEVTIKA Y10 TOL QVTLE KO POUTEG [l KAEL-
670 10 emilaipio. XpNOWOTOMoTE LACKES KPAVY e QIA-
Tpa 66TV peYEBoVG. Popéate £va TANPES TPOCTATEVTIKO
Y10 TO GO0

5. Awpdote T 0dnyieg PV YPNOYOTOMGETE TNV LNYOVI 1
aKoAoVONOTE OOLOONTOTE SLOSIKAGIOL [LE QT

6. Mnv agoipeite Kot PNV KOAOTTETE TIG ETIKETEG TPOELOO-

moinong
2 TENIKH IIEPIT PA®H

2.1 TATATTEPA XAPAKTHPIZTIKA

AuTr] T OUYKOANTLKY] OUOKeuT €lval pid YevvnTpld
OVVEXOUEVOU OTABEPOU PEVPHATOS TOU TPAYLATOTOLT ONKe
pe Texvoroyla INEPTEP, oxedidotnke yia va ouykolkel
pe emevdedupeva mAekTpodia kat dtadikacla TIIN pe
avddre€n Sta emadrs.

AEN TTP’EIIEI NA XPHXEIMOIIOIETTAI I'TA THN AITOY Y-
EH TON XQAHNQN, TH @EXH KINHTHPQN XE AEI-
TOYPI'TA KAI THN EITANA®OPTIXH MITATAPIQN.

2.2 ENIEEHTHZH TON TEXNIKON >~TOIXETON
TTOY ANAPEPONTAI 2THN ITINAKTAA
THs MHXANHgs

H cvokevn elvol KaTaoKELAGHEVT] KATA TOVS akOAOVOOLS KO-
voveg : IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 Cl. A - IEC
61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (deite onueiwon 2).

N. AplOuds UNTpwou ToU TPETEL va dvadepeTal
TAVTA yla omoLadr{moTe {NTnomn OXETIKY He TN
ovokev

2TATIKOG PETATPOTTEQG HOVOQPACIKAG OUXVO-
TNTOG HETAOXNMUATIOTAG-AVOPOWTAG..

SMAW. KatdA\nAo yia OUYKGAANON e
€MeEVOESUIE VANNEKTPOBLA.

TIG KatdAnAo yia ovykdA\non TII'

vo. AevTepevovoa TAOTN €V KeV

X EkatooTialos () mapdyovtas vmnpeclas 10
AETITGV OV T) CUOKEUT] UTTOPEL VA AELTOUPYTOEL
ILE OUYKEKPLLEVO peVvpa  Xwpls va mapdyel
vTepBeppdvoeLs.

12. Pevpa ovykdAnons.

U2. AevTepevovoa Tdon pe pevpa 2.

Ul. OvopaoTiky| Tdomn TpododdTnans.

1*50/60Hz Movodaoikr Tpododdtnon 50 v 60 HL.

Il max. Elvat n avdtatn Tipr Touv amoppodnuevou
PEVLLATOS.

Ileff Elvat m avdTatn Tipr Tou pevpaTtos mov
mpaypaTikd — amoppoddTal  BewpuvTas TN
amodoomn KUKAoU uTmpeclas.

1P23S  BaBpds mpooTacias meptBANpaToS.

Babuds 3 ws 8eutepo Yndelo delyvel oTL auvtn N

ovokeuT] ptopel va amofnkeUeTal aAd OxL va
XPMNOLpoToLelTAL T€ €EWTEPLKS XWpo KaTd TN
Sidpketa Bpoxms, mapd povo av TPoPAETETAL
mpooTaold.



|_£| KataA\n\otnTa ws mpos meptBdAovTa  pe
avénuevo kivduvo.

HMEIQXH:

1-H ovokevn €xetl emiong oyedwnotel yio tnv enelepyacio oe

nepPdrrov pe Babud porvvong 3. (Asite IEC 60664).

2.3 HEPIT'PA®H TQN ITPOXTAXIQN

2.3.1 Ogppikn} mpootacio

Avti 1 cvokevn TpocTaTevETOL 0md Evav alcOnTipa Beppo-
Kpooiag, 0 0moiog o€ TEPITTM®ST TOL VIEPPALiVOVTAL Ol ETLTPE-
moueveg Oeppokpacies, epmodiletl T Agttovpyio TG UNYOVNG.
Yrd avtég 11 cuvOnKeg 0 avepuotpog eEakolovdel va Agt-
Tovpyel kot otnv 006vn A eppaviletor Err.74.

2.3.2 Kinipec-yevvitpleg
[Ipénel va éxovv oyv ion N peyardtepn and SKVA kot dev
TPEMEL VO, AVTAOVV TéoM peyoltepn and 260 V

3 EFKATAXTAXH

Befawmbeite 611 1) tdom tpopodosciag avtictoyel 6TV T4oT IOV
OVOPEPETOL GTIV TVOKIO0 TV TEYVIKMOV GTOWYEI®MV TG GLOKEVNG
GUYKOAMNGEMG. ZVVOEGTE VOV PEVIOTOANTTY KOTAAANANG TOpO-
NS LE TO KaAMDIO TpoPodociog eEaopaiilovtag 0Tt 0 Kitpvog/
TPAGIVOG aymyOS eivat GuvIedEEVOG e TN pikpn Ttpila yelmong.

H mopoyn tov poayvnrobeppuikod dtokdmtn 1 TV ACQUAELDY €V
GEPA e TNV TPOPOOATNGCT TPEMEL VoL 160VTAL e TO peVa. I1 Tov

OTOPPOPATOL OTTO TY) UMYV,
IMTPOXOXH! Ot prodovtélec émg 30m pémel va £0VV SloTopn
TOLAGIoTOV 2,5mm?2

3.1 OEXH XE AEITOYPI'TA

H eyxotdotoon g pnyovig TpEnet vo Tporylotomoteiton oo eEet-
SkeLEEVO TTPOoo®TIKO. OLEG 01 GLUVIECELC TTPEMEL VAL TTPOLYLLOTOTIOL-
oOVTOL THPOVTOS TANPMG TV 1o)bovao, vopodesio kot o€ TANPN
GUUUOPE®OT HE TN Vopobesion amopuyng oTuynuatev (Tpdtumo
CEI 26-36 E xat IEC/EN 60974-9)

3.2 ITIEPITPA®H THX XYXKEYHX
A-OOGONH
B - ATAKOIITHX TOY ENCODER

Me tov dlokomtn Tov encoder B extedovvton didpopeg epyacieg:
1) pOOon Topopépov

[eprotpéyte Tov drakdmtn Tov encoder
2) emA0YN TOPULUETPOD 1) EVEPYOTIOINGT TUIUATOS

Totote N apnote (Le ypryopo tpdmo) Tov dlokOmT Tov encoder.
3) Emiotpoen otny kdpia 006vn

TOTAGTE Y10 XPOVIKO dtdcTnpo. peyaAvtepo amd 0,7 devtepore-

TT0L Kot AmEAEVOEPDTTE TO OTAV ELLPOVIOTEL 1] KOPLaL 006V,



C - OETIKOX AKPOAEKTHZX EZ0AQY (+)
D - APNHTIKOX AKPOAEKTHX EZ0AOY (-)

E -XYNAETIKO
(1/4 AEPIO) Exet cuvdéeton o corvag aepiov Tov mupcod Tng ou-
ykoAAnong TIG

F-XYNAETHX 10 [IOAQN

X anTOV TOV GLVOETT TIPEMEL VoL GLVOEBOVV 01 akOAoVOOL TAEXEL-
plopot:

o) TEVTAA

) mupcog pe mAkpo start [Evopén]

¥) TUPGOG UE TOTEVGLOHETPO

) mupads e up/down [Tove/Kdto] KTA

EmumAiéov, peta&d tov akidmv 3-6 givar dtabéoym n Aettovpyio
«ARC ON»

G - ATAKOIITHX
Avafet kot ofnver T pnyovni

H-XYNAEXMOZX £16680v agpiov

4 TIEPITPA®H THX OOONHZX
Kot to dvop-
ot 0 -
. oovilet Yy 5
“CEBURA devteporenta
MACHINE 553 | Oheg TG TAN-
FIRWARE VERSION 001 | pogopieg mov
FIRMWARE DATE January 30 2018 Q(POPO{)V TG
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | €KBOXES  TOL
FIRMVWARE DATE DISPLAY  January 30 2018 Loyiopiko?
< —~ NG GULGKELTS

GLYKOAANGT|C.

11 cvvéEL, 0T SATodN ameKoOVIoNg epeaviCetar ) koupto 000-
vn mov avtieToyEel oty apykn pvduon. O yepotig pmopel va
TPOYWOPNOEL TN GLYKOAANGN Katevbeiov Kot va pubpicetl To pgod-
0L TEPLOTPEPOVTAG TOV dlokomTn B

4 )

S T
" 1M00A ___ 00.0V i [T
0~ N
Q__Dcé élﬁﬁfﬁ MENU —M

3 b o n )

Onwg eaivetar 610 oynua, 1 000vn yopileton oe TppoTe Kot
evtog Kabevog and avtd pmopel vo yivouv pubpicerc,

* ' vo emA£EETE TO T LOTO. TOTOTE KOl OTELEVOEPDOGTE TOV
owakémTn B £101 0TE VO TOVIGETE PE KOKKIVO £Va TH .
I'upiote Tov rakoémTn B yia va emAEEeTe TO TRIRA TOV GOG EV-
OLPEPEL KOL PETA TUTI|GTE YL GUVTONO JPOVIKO SLAGTI|LLO TOV

ookt B Yo va e16é00gTE 6TIg pLOUicEg Tov emAeyOEVTOC
TUNROTOG.

* Mg mpaotvo Kol 6€ KOKKIvO Thaiclo Toviletan 1 Tehevtaia
puOmen: pe ™ véa £MAOY TO KOKKIVO TAOIGLO NETAPEPETUL
GTIV KOWVOOPLY ETLLOYT|

XHMANTIKO

p=l

DEF

06 ToVoE Kot 67O €€ AVTI] 1] SLUdIKUGiO
00 eprypdoeTan pe TNV avagopd
emA£ETe ko emPefordote

empefoarwvovrog ovtd To coppolro yivertan
EMOTPOPT] GTIV TTPoNYovuEVN) 006vn amd
OVTI] TTOV YPNGLLOTOLEITAL

emi£yovtag Kot emPeforavovrog avto To
oVpforo o puOULGTOVY OL TUPAPETPOL TOV
£PYO06TUGIOV

YHMANTIKO | ywo vo. emoTtpéYete 6Ty op)iKi 006vn
TOTNOTE TOV OwKOTT B mapatetapévo

(>0,7 dgvtepdrenTa)

4.1 TMHMA 1 (WIZ)
AvTn 1 pOOIOT ETTPETEL TN YPIYOPT| POOLIGT THG GVGKEVNG GL-
YKOAANGNG.

4.1.1 PYOGMIZH THX AIAAIKAZXIAY THX XYTI'KOAAH-
XHX (ITAPATPA®OX 5)

[neocwr
w.ov ha

I
44

eavietor 1 emdpevn emhoyn

Eméére o
emPefordote
o Tunqpa WIZ.

L

JOB

MENU

Avtopoto gp-

Eméére  wau
emPefoldote
m Sdkacio
GLYKOAANGTIC.

WwiZ

D

- J

Avtopato gpeoviCetor 1 EmOUEVN ETIAOYT.




4.1.2 PYOMIZH TOY ANAMMATOX TOY TOZOY (ITAPA-
I'PA®OX 6)

~

Eméére ko
emPefordote
10 €idog TOL
OVALLLLOTOG.

IGNITION

Avtopoto gp-
eovifetar 1
EMOLLEVT  ETL-
AoYN.

D

- J

4.1.3 PYOMIXH TOY TPOIIOY EKKINHXHX
(ITAPATPA®OX 7)

(o 2 EméEre ko
emPefoardote

I Ll It i It 11 It (I ! oV TpéTEO EK-

B [ e

WIZ

Avtopoto gp-
eoviletor 1
EMOLLEVT  ETL-

AoYn.
. p=)

4.1.4 PYOMIXH THX XYI'KOAAHXHX ME ITAAMOYX
(BAEIIE ITAPAT'PA®O 8)

fruse ———

PULSE OFF
LETOPEPEGTE
CTNV  OPYIKN
00ovn.

Edv emiéEete
PULSE ON
PAéme  mopd-
vYpoo 8.1, evd
eqv  emhéLte

i 1)

WiZ

4—‘—»

PULSE ON-XP BAéne mopdypago 8.2

Edv dev ypnoyonomoete v enthoyn «WIZy, ev cuveyeia yi-
VETOL TTEPLYPOPN TG SLOSIKAGING Y10 TNV OLOKANPOUEVT pOOLLL-
G TNG CLGKELTG GVYKOAANGTG

4.2 PYOGMIXH TQN IMAPAMETPQN THX XYI'KOAAH-
YHE (TMHMA R)

’i N Exxwvovrtog
amo TV Koplo
1 0 0 A 0 0 0 V 00ovn emA&E-

te wou emPe-

- | WIZ Bowdote 10

| D Tuqro R yova

RS JOB ExeTe npoFsBa-
OFF on ot pubju-

I I I I MENU | ON TV Topo-
) .

LéETp ®V

DC é
GLYKOAANONG

TV omoiwV yiveton ovakepoAainon otov wivaka 1.
Q¢ mopadetypa, meptypdpeton  ddikacio yio T pHOUoN Tov

xpovou tov Pre-Gas [Ztp: [Ipo-Agpiov].

(T - o

moapdpueTpo
mov emBopei-
| ] [ ]
TPOG  EVEPYO-
n I—D molelton M
PULSE KOKKIVO
I |" oFF

N Empefourdote
CET | .. puOyiote
opoE——————— 5.0 ™mv emeyué-
V1| TOPALLETPO,
KOTOTY TTOTN-
GTE Y10 VO EML-
BePourdote ™
bc é pobuon kot
VO LETOPEP-
_/ Belte avtopa-
0 otV €md-
pevn TopdpeTpo 1 mePLoTpEYTe ToV dtokomtn B ya va emdélete
TNV TOPAUETPO TTOL mBvpieite
N.B Znueioon H péytotn tyun yuo t pvdroen tov pedportog g
oVYKOAANoNG e€apTaTon amd To £100G TG GLOKEVNG GLYKOAANGNG.

PULSE
OFF

4.2.1 PYOMIZH TON EPTOXTAXIAKOQN ITPOEIMIAOT QN
(DEF)

~

-
TIG DC HF

;—mﬂ

I'a vo amoxor-
TOGTNOETE TIG
EPYOCTOGLO-
KEC  TMOPOYLE-
TPOVG EMAEE-

oer Il Ko
DC Pg'ﬁEE emPePardote
D), e
") «DEF»
- 2
TIG DC HF EmPepournote
NV EMAOYY|
Are you sure ?
no yes
bC PULSE DEF
6§; OFF
J




Ieprypaon E)dyoto | DEF Méyrwoto | Mo v a o a | Avdivon
[epyocTacrakécg Métpnong
TPOEMAOYEG]

. Xpovog pre gas [IIpo-oe- | O 0,05 5 Sec. 0,01
I 0 |piov]

[TAGtog TpdTOL pedpatos | 5 25 Set A 1
i i point
i . | Xpoévog mpadrrov pedpotog | 0 0 5 Sec. 0,1
Q Q
i _ | Xpdvog avddov tov pedpa- | 0 0 9,9 Sec. 0,1
I [ g

Pevpo cuykoiinong 5 100 250 A 1
Q 0

Xpdvog kabBddov tov ped- | 0 0 9,9 Sec. 0,1
D (]| naTog

ITAdroc tov pedpatog Tov | 5 10 Set A 1
ﬂ ﬂ Kpotnpo point

Xpo6vog tov pedarog tov | 0 0 5 Sec. 0,1
I [] [ kpopa

Xpovog post gas [petd ae- | O 10 30 Sec. 1
ﬂ [] | piov]

5. EINITAOTH THX ATAAIKAXIAY XYT'KOAAHXHX

(TMHMA Q)
a a
TIG DC HF EméEte ko
If emPePardote
100 A 00.0V w THijha Q.
. = | wiz
L N\
o é , [PuLsE JoB
1l
= | I MENU
- 2
PROCESS Enéite  xon
emPePardote
™ dadikacio
GUYKOAANONG.
D?IZIC Dcé ﬂ%%é || Znpeiowon: 10
TeTpOY®Vido
— g Sdkoci-
‘ ‘ : aG NG omolog
\_ ") yiveton ypnom

tovileton  pe

TPAGIVO Kot £V TAOLGLOVETAL e KOKKIVO.
Ot dabéoyeg dadikacieg etvat ot akOLOVOES:

DC
KeedAaro 13)

Yuykoanon MMA pe evdedvpévo niextpodio (Préme

Yvykdrinon TIG DC (Brére kepdrono 17)

:D

é

Kepaiouo 16)

Yvykorinon TIG DC APC (Activ Power Control, BAéne

6 EIITAOTH TOY EIAOYX TOY ANAMMATOX TOY

TOEOY (TMHMA P)

100 A 00. OV

TN

- 0\
TIG DC HF

Eméére  wa
emPefordote
0 Tunpo P
OV OVTIOTOL-
¥el oto Qvop-

.

wiz

Ha Tov TOEOV.
JOB

Eo
.
3

MENU

-

r@l PULSE
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IGNITION

= am m
I rf_-g -)(rg

Eméére  wau
emPefordote
10 €idog TOV
OVALLLLOTOG.

Inueioon: to
TETPAYOViIdLO
TOU  OVALLLLO-
T0¢ oL glvan

o€ Ypnom Tovi-
Ceton pe mpa-

G1lvVO




Me oot v pébodo pmopovv vo emtheyody, TporomomBovv Ko
emPeformBolv Oha ta idn avappaTog TV omoimy yivetor avoke-
poraioon v cuveyeia.
Avappo pe vynin cvyvotnro (HF), to dvoppa tov t6E0v
\é EMEPYETOL HECH OMOPOPTIONG TNG VYNNG cuyvoTnTos/
=

— T(XGS(DQ.
Avappo St emagnc, ayyiEte 1o mpog enegepyacio Tepd)LO
1‘ pe v Gkpn Tov NAEKTPOdIOL, TOTNOTE TO TAKTPO TOV

TVPGOV KL AVOYADGTE TNV AKPTN TOL NAEKTPOSIOV

E

\E,\_I_o EVO LIFT Ayyi&te 10 mpog emelepyacio TELdyLO [ TNV
%(ﬁmpn TOL NAEKTPOSIOV, TOTNGTE TO TANKTPO TOV TVPGOV
KOl 0VOYMOTE TV GKPT TOL NAEKTPOSIoV: HOAG TO NAe-
KTpOdo avuymbel dnpovpyeiton amopopTion TG VYNANIG GuyVO-
mrog/tdong mov avéPet o 10&o. Ewdkd katdAnio yua akpipn
GUYKOAANGT LLE TTOVTUPIGLLA [ONLLEWOKT) GUYKOAANGOT].

EVO
ST.

-
ong.

EVO START Metd v ekpopTion TG VYNNG cuyvoTn-
Toc/téong, mov avépet to oo, pubuilovtar ot TopdyLe-
TPOL TOL SLEVKOADVOLV TNV EVAMCT] TOV AKPMY TOV VAIKOD
TPOG GLYKOAANGN KOTA TO TPATO GTAJIO TNG CLYKOAAN-

H &dpkelo tov mpoavapepopevov mapoplétpov etvor puBulo-
pevn amd v Kopa 006vn emdéyovtag v mapduetpo EVO ST.
(BAéme kepdharo 15).

E\'I"o Metd 1o dvoppa Tov To&ou dla emaeng puuilovtor ot To-
% PALETPOL TTOV JLEVKOADVOLV TNV £VOGT) TMV GKPMV TOL
VAKOD K0T TO TPMTO GTASIO TG GLYKOAANGONG.

H duipkelo tov mpoavapepOUevoy TopopeTpoy eivon
poOlopevn amd Ty Kupto 006V Ke TV ETAOYT TNG TOPUUETPOL

EVO ST (BAéne kepdiono 15).

EVO Ayyi&te 10 TEpdyl0 mpog enelepyacio pe TNV GKPT TOV
NAEKTPOSIOV, TATHGTE TO TANKTPO TOL TVPGOV KOL CLVL-
YOOTE TNV GKP1 TOL NAEKTPodion. MOMG To NAEKTPOSIO
avoymbel, Snpovpyeitor EKPOPTIET VYVLANG GLYVOTITOG/
Tdong mov avafet o oo, emmAéov pubuilovrar ot mapapeTpol
OV SLEVKOADVOLV TNV EVACT] TMV GKPOV TOL VAIKOV KOTE TO TPM-
7O GTAOLO TNG GVYKOAANGTG.

H dubpxeta tmv mpoavapepOUevev TapapeTpov eivar pubulope-
vn omd Ty kvpto 000vn pe v emhoyn g mapapétpov EVO ST
(BAéme kepdaro 15).

I->rr.9-

7 EIITAOT'H TOY TPOIIOY EKKINHXHYX (TMHMA O)

~
EméEte ko

Jf emPePardote
o tuua O

WIZ | TOv OvTIoTOl
xel oTovg Tpo-

JOB | movg eKkkivn-
one

MENU

Enéére ko

P TR TR 1 emPefordote
m |/_\| |/_\'| |fu\| ——| tov 1pdmo eK-
kivnong

! I vt 4

- > J
Me avtiv ™ péhodo pmopoldv vo EmAEYOVV, TpOTOTOmBovV Kot
emPePormbovv GAoL 01 TPOTOL EKKIVIONG TOL AVOKEPAAOLDVOVTOL
ev ovveyela.

Inpeioon

Ta kéxkKwva T6E@ deiyvouv TNV Kivnon g wieong 1| TV ome-
AevBEPMGT TOL TAMKTPOL TOL TVPGOV

7.1 XEIPOKINHTH AEITOYPT'IA (2T):

P 1
[ | KaréAnhog tpdmog yior Ty Tporypratomoinet uykoAki-
GEMV GUVTOLING Y POVIKNG SLIPKELNG 1] U TOLLOTOTOULEVOV
GUYKOAM|CE®V [LE POUTOT.
e ovtn T B€om pmopel va suvdebel o mevtdh avt. 193

l‘tto‘ 2T 1

120
] L1 1 | j

7.2 AYTOMATOZX TPOIIOX AEITOYPI'TAX:

iw U

I I KOTOAANAOG Y10L TV EKTELECT GUYKOAM|CE®V UEYAANG
SlapKeLag.

o at Ul

10
11

7.3 TPOIIOX AEITOYPI'TAX ME TPIA EIIIIIEAA:
1y

1

O ypOVOLTOV PEVLATOV ELEYXOVTOL SLOL YEWPOS, TOL PEVLLO-
TOL OVOKOAOVVTOL.

3L |




7.4 TPOIIOX AEITOYPI'TAX ME TEXXEPA EIIIITEAA:
g e

Me antdv ToV TPOTO 0 YEPIOTNG UTOPEL Vo 1G6yeL Eval
EVOLALLESO PEVLLOL KOL VOL TO OVOKOAEGEL KATA TN OLipKELDL

_
alt it
]

. J
( alt il h
t£0 t£0
I — 1
. J

60V TPETEL VO, OLUTPEITOL TATNUEVO VL0 TEPLOCOTE-
po a6 0,7 devTEPOLETTA Y10, TIV OAOKAPOOT] TI|S
GUYKOAMOTG.

‘ AvT6 T0 oVpBolo SNPRAIVEL OTLTO TAMKTPO TOV TTUP-

H entloyn t@v tpdTmv Tov ToVTapiGHOTOg Kot SlokomhG 00N Yel o€
vEo mapadupo StaAdyov.

|

7.5 XEIPOKINHTOX TPOIIOX TIONTAPIZMA-
TOX (2T):

H ovokeun cuykOAANoNE TpocaploleTon CUTOLATO Y10 TO GLVOLLLLOL
He LYMAN cuyvoTNTa. (TTapdypapog 6)

- \

O ypbdvog mo-
vTopicpaTog
gvepyomoteiton
pe  kOKKwo,
KOTOTY TTOTY|-
OTE TOV OL0KO-
nn B

1.00s DEF

PvBpiote ko
emPefoidote
0V (pOVO TTO-
vTopicpaTog

1.00 s KOl KOTOTLY
DEF TOTNOTE TTOPOL-

TETOUEVOL Y10
‘ D/ Vo EMOTPEYE-

1€ OTNV 0Pyl
K1 006vn cvykdAAnong kot vo puBuicete to pevpa. Tlathote 0
TANKTPO TOV TUPGOV KOl KPOTOVTAG TO TATNUEVO, TO TOEO avifet
KO LETA TNV TOPELEVOT) TOV PLOGUEVOD YPOVOV GRTVEL AV TONLO-
0.

\ |

I

I....I

7.6 AYTOMATO IIONTAPIXMA (4T)
H p0Buiom tov ypovov Kot Tov peOIITOC IGOVTAL LLE TO TOVTOPLGLLOL
2T dume, o€ QT TNV TEPITTOOT), O YEPLGTNG TATAEL KOl OTEALED-
BepdVEL TO TANKTPO TOV TVPGOV KoL TEPYLEVEL TO TEAOG TOL TOVTOL

P 1

“"7.7 ATAKOITH AIA XEIPOE Q27T)

H p0Bpion tov ypdvov Ko Tov peOUATOS IGOVTOL LLE TO TOVTAPIGHOL
2T 6pwc, o€ AT TNV TEPITTMOOT, O YEPICTNG TOTAEL KOl OTEAED-
BepdVEL TO TANKTPO TOL TVPGOV KO TEPUEVEL TO TEALOG TOV TOVTOU.
Me avt ™) GLYKOAANGN HE TOHVTOLS YIVETOL EVOALAYY| OVALEGT.
GTOVG XPOVOLS EPYUCIOG KO GTOVS XPOVOLS OVATOVGNG.
Xpnowlomoteitor ToAD Yoo OGOVG TPEMEL VO TPAYHATOTON|GOVV
KOAOIGONTEG GLUYKOAMIGELS Kot O BEAOVV VO, TOPALOPPDCOVY TO
Tepdyo mpog enelepyacia.

S MAAAQAHX XYTKOAAHXH (TMHMA N)

~

2

WIZ

EméEte 1
emifefaro-
oTE TO TUAMO
N mov avri-

100 A 00.0V
otoyel otV

—I_ﬂ I—n TGS Gv-
JOB

LSE ykOAMnon v
FF

DC PU
é é JQLI.l npoécPacn

GTOLG TPOTOVG
PULSE ON (kepdroto 8.1), 1 PULSE ON-XP (kepdroto 8.2)

-
TIG DC HF

MENU
J

Aettovpylag

8.1 MAAMOX

a 2

PULSE EméEte ko
emPepfarvote
PULSE ON

Yo v Eyete
npocPoon ot
pOOon TV
TAPAUETPOV

PULSE JPULSEJPULSE
ON ON

OFF
mg  TOAA®-

" XP ‘ :/ d0VG GLYKOA-
Anong.

a 0

PULSE H mapdperpog
gvepyomoteiton

123? ﬂ_l_l-l ;02? Hz e KOKKIVO

0
PULSE | PULSE |PULSE DEF
OFF ON ON
anmnxe | O

Empepormote ko pvuiote v emieyuévn moapdapetpo. EmiPe-
Boidote TN pOOon yo vo petopepbeite antopaTo TNV ETOUEVN




TOPAUETPO N TEPLOTPEYTE TOV dloKOTTN B yio vo emdébete v
TOPALETPO TOV EMOVIELTE.

Me v {010 pLéBodo pmopovv va emtheyobv: To Bacikd pevpLa, 1) G-
YLVOTITOL TNG TOALUKOTITOS KOIL TO TOGOGTO TOV OVATATOV PEVLLOTOG
og oyéon pe 1o Pacucd pevpa (Duty cycle).

INa va emotpéyete oty opyikn 006vn matote Tov dokomtn B
nopotetapéve (>0,7 devteporenta)

Hapépetpog MIN. DEF. Méyeto | Mova- | Avaiv-
oo Mé- | on
TPNOTS
ﬂ_l_l- 0 100 | 250 A. 1
AveTato peopa
5 50 Set A 1
‘ ‘ ‘ ‘ POINT
Baowo peopa
0,16 [0,16 (2,5 Hz. 1
J._l__l_l' -
D_l_l- 10 50 90 %. 1
Duty Cicle
8.2 ITAAMOX ON-XP

Emiléyovtag to ewcovidto PULSE ON-XP pvfpileton évo modukd
peLLLO [LE LYNAOTATY] GLYVOTNTA OGTE VoL EMTELYOEL £val TO GV-
YKEVIPOUEVO TOEO.

Me o106 10 £160G TOALDV, ot puBuicels eival otabepés kot Kodo-
pLopévec.

To pebpa GLYKOAANGNG TOL OvaPEPETAL Efvar 1| LEGT TN TNG TTOA-
ADIOVE GLYKOAAN GG Kot popei vor puBuctel amd 5 £og 170 A ya
TO LOVTEAO OVT. 555 Kot amd 5 €mg 260 A yio o povtéro avt. 557

~

-
PULSE

TNo va emotpéyete oty Kvpra. 086vn ot ote Tov dlakomt B ma-
patetapéva (>0,7 devtepoienta)

9 MENOY (TMHMA M)
(= 2
Emiéiee o
ﬁ emPefoldote
100 A O0.0V to e ME-
wiz | NOY
ul
DC PULSE JoB
OFF
é J'Ll'l MENU
- 0
menu  |EEIECE
INFORMATION emPBefardote
LANGUAGES 10 &idoc TOVL
FACTORY SET UP OVTIKEWEVOV.
TECHNICAL SETTING
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT
- J

9.1 HAHPO®OPIEX (INFORMATION)

Epeavifovtar 6Aeg ot TANpopopiec mov TPEMEL VO OVOPEPOVTOL
GTOVG TEYVIKOVS Y10 TNV EMGKELT KOL TNV EVIIUEPWGT) TG CVGKED-
NG GLYKOAAN GG, BAETE apy kT 006V

9.3 EPITOXTAXIAKEXZ PYOMIZEIX (FACTORY SETUP)
-~ N Eméére ko
LANGUES .
m  yAdooo
ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

nov  embopei-
1€

G J

9.3 IMPOSTAZIONI DI FABBRICA (FACTORY SETUP)

- 2
FACTORY SETUP ,
EmAélre ko
ALL ,
emPeparmote
EXLUDING JOBS ,
10 &idog NG
JOBS ONLY POOLOTC
EXIT
o J

OAA (ALL) = Enavogépet T GLOKELT] GUYKOAANONG GTIG EPYO-
otaclokég pubpicels cvpmeplopfavopévey v pvnuov (JOBS).
AINIOKAEIZMOX TQN JOBS (EXCLUDING JOBS)= Eno-
VOQEPEL T1 GVGKEVT] GLYKOAANGTG OTLG EPYOCTAGLOKEG PLOUIGELG
e&OPOVTOG TIG LVILLEG

MONO JOBS (JOBS ONLY) = Xfnvet povo tig pvieg (JOBS)



- 2
FACTORY SET UP
ALL
EXCL
Are you sure ?
JOBE
EXIT no yes
- J

EmBeforwote
mv  EemAoYN
Ko Koto-
my  emAEETE
EXIT

9.4 TEXNIKEX PYOMIXEIX (TECHNICAL SETTING)
INa vo amo@byete v tu)oio TpdcsPacn o€ avtd 0 peVoD &l
vou amapaitnto va opicete éva password [Kmdikd mpoOGPoomg

[1]2]s]4}V]
- \

0[{0 0|0

g =)

En\éEte 10
TPMOTO YNoio,
TOTNOTE KO
TEPLOTPEYTE
oV SLOKOTTN
B kot oympao-
tiote 1. Eme-
Bowdote  yu
Vo HETOQEP-
Beite 610 EMO-

pevo ynoio. Katd tov id1o tpomo oynuortiote to aGhio ymoio.
Etvar dwaBéoyieg ot teyviég pubuicelg mov amopifpodviot oto

axoAovdo oynaTa

“ )
HOO - IH1 120 A
HO1 - IH2 40 A
HO2 - tH2 7 ms
HO3 - SLO 50 ms
HO4 - IHL 25 A
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE

C /

“ ~
HO5 - tHL 150 ms
HOG - LCK FREE
HO7 -iVIS REAL
HO8 - RCP 1
HO09 - iPRC 100%

H10 - TPH PRESENT
EXIT
- y
“ ~
120 A |
DEF
HOO - IH1
D
g

-

EméEre  wan
emPePordote
mv  mopdpLe-
TPO IOV EMBV-
pette va tpo-
TOTOU|GETE

EméEte  xan
emPefordote
v  TopdpLE-
PO TOL EMOV-
peite va tpo-
TOTOU|GETE.

- 0

—
Tov dokontn B
1 — 1) yioLvo pudpice-
T€ TNV EMAEY-
HEV  TOPApLe-
130 A | DEF | TPOXOLKOTOMY
HoO - IH1 TOTIOTE Y10, VO
: emPePardoete

\_ ") pobuom.

Me avtiv ™
péBodo pmopovv vo, emideyovv, tpomtomomBovv kot exiefatmbovy
OLEG Ol TOPAUETPOL GVYKOAANGNG IOV TAPOLGIALOVTOL SISO K
KOIL TTOV OVOKEPUAQLDVOVTOL GTOV AKOAOVOO TTivaKa.

N.B Znueiowon H péyiom tyn yio ) pOopior tov pedpotog mg
oVYKOAANoNG e€apTdTon omd TO £160G TNG GVGKELTG GLYKOAAN GG
[0 voL emMOTPEWETE GTOV TIPOTYOVLEVO KATAAOYO, ETAEETE Ka EmPe-
BoudoTE TO L0 EMGTPOPT| GTIY TTPOTYOVUEVT] 006V

o vo emiotpéyete otny kOpLa. 006vn morhote Tov Slokdntn B mapa-
tetopéva (>0,7 devteporental)

9.5 EAEI'XOX IIOIOTHTAZX
Avt 1 Agrovpyia 6og emTpénel vo, EAEYEETE eGv 1) TAGT TOL TOEOL
eEoohovbet vo, mepthopBaveTarl 0TI TPoKaBOPIoUEVES TIEG

- ~ EnéSre my
chigom o
V. MIN (V min) 1 pé-
V. MAX yot (V. max.)
EXIT Kol KOTOmy

emPePordote
mv  emoyn
Y10 va. puBpice-
TE TNV TWN TG
\_ ) mopéuPaong.

OFF avtiotor-
¥l oe amevepyomomuévn Aettovpyio. Edv, kord ) Sidpketo tg oo-
YKOAMONG, onpelmBEl Thom eKTOG TMV PLOUCHEVOY TGV, OvaPeL 1|
entypaen EAEIXOX ITOIOTHTAZX. [orote tov dodrtn B yuo va
EMOTPEYETE GTNY 000VT| TNG GLYKOAANOTG.

10 ATIOGHKEYMENA ITPOI'PAMMATA (TMHMA L JOB)

Evtdg tov tunparog JOB eivon duvartdv va amobnkevtel £vog moviog
GLYKOAANONG Kot Ol TTOPALETPOL TOL (Sradikocia, eKkivioT, TPOTOg
AETovpYing KTA) £TGLMOTE 0 GUYKOAANTAG VoL Ltopei voL toug Eavaf3pel.

~

;
100A 000V &

_ﬂ\_ﬂ -
DC é PULSE

Enélre ko
emPePardote
o THpo JOB.

JOB

OFF
MENU




ENEEHI'HMATIKH XHMEIQXH XYMBOAQN

- N - N
JOB MANAGENMENT JOB MANAGEMENT Em?\éérs ™mv
1- EMPTY 1 - TIG DC HF 100 A emdoyy OV
2 - EMPTY I 2 - EMPTY | toviCeton e
3-EMPTY 3 - EMPTY TPAGTVO.
4- EMPTY 4- EMPTY

EXIT EXIT
-(»><-(>IEI\ o -y D < W ]~ o
- J - J

JOB MANAGEMENT

|\
l/

INo vo omobn-

kedoete 10
é> B'Kgl)(j 1-TIG DC HF 100 A TPOYP UL
o
M n 2 - EMPTY | ot i 1,
3- EMPTY em\élre Ko
Q gvaKAoN 4- EMPTY emPePourdote
EXIT | 10  ewovido
DI Tl [0 ) e
(] Buarpopi )
INo va emotpéyete oy KVpLo 006vn ot ote Tov dokdmtn B mapo-
avrwpa(pl’] tetopéva (>0,7 devteporenta)
10.2 TPOIIOIIOIHXH ENOX JOB
a 2
10.1 ATO®GHKEYXH IIONTOY YT KOAAHZHE. (JOB) e
2 - EMPTY —
w OB MANA ™ Homote ko 3 - EMPTY
en\élte  TOV
- 4 - EMPTY
1 ENPTY apOud pvnemg EXIT
2 - EMPTY R .
omov BéLeTe v —
JOB
3 - EMPTY amofnkevoete @ Q m
4-EMPTY o mpdypappe. J
EXIT | xe ) gl)to' ' Tove TPOTOTOU|GETE 1] VAL YPTCULOTOWGETE £VOL TPOYPOLLLLL EVEPYT-
':’> ":> m JOB : n(x%a 13WH © 0 o e tov £ENg TpomO:
\_ v, apre. * Eioélfete 610 pevon JOB ommg meptypdpetot oto 10.1
* EmiAéEte o JOB mpog tpomomoinon
* EmiAéEte kot emPBePoidote 10 T «OvaKAN G
Hﬁpwp(t(l)f] Ehaypieto | DEF Méyioto | Movéda Avélon.
[epyocTa- Mérpnong
GLOKEG [epyoctacta-
TPOEMIAO- KEG
yéc] TPOEMAOYEG]
HO00 IH1 IT\dmog tpdTov pedpatog Tov hot-start (exkivnon pe HF) 0 120 300 A 1
HO1 IH2 [TAdmog devTepov pevplotog tov hot-start (exkivion pe HF) | 10 40 100 A 1
HO02 tH2 Aubpketa devtepov pedporog tov hot-start (exkivion pe HF) | O 7 250 ms 1
HO3 SLO KAion g ovvdeong hotstart pe to mpdTo pedpo g ov- | 1 2 100 A/ms 1
ykdMnong
HO04 IL1 [TAdrog tov pevporog Tov hot-start (ekkivnon pe cOpoyo/ | 5 25 100 A 1
lift)
HO5 tL1 Awdpxeto, pevportog Tov hot-start (exkivnon pe cvpoo/lift) | 0 150 200 ms 1
HO06 LOC Mmhokdpopo tng pobucng tov mhved (OFF=ehedbepo, | 1 OFF 2 - 1
1=0MK0, 2={1€p1K0)
HOS8 ubDJ Xepopdg UP/DOWN o0, JOB (OFF=un evepyomompévog, | OFF OFF 2 - 1
I=ywpig roll, 2=pe roll)
HO09 LIM "Extoom g kApoKag tomv emmedmy Tov pedpotog g 400% | 100 100 400 % -
HI10 TPH ‘EAeyyog g mopouciog temv ¢acemv ON ON OFF




INo v, emotpéyete oty KOpla 006vn o ote Tov dtokontn B mopa-
tetopéva (50,7 devtepdrenta).

- 0\
TIG DC HF

To mpdypoppo

gtvor TOH0 Y10,
100 A 00.0V|/7 | o amsn
= =f wiz | ON
L—" N
DC PULSE JoB
é OFF

Wala)

* gdv emBLLLELTE VOL TPOTTOTOWGETE TIG TOPOLETPOVS TNG CUYKOAANGTG
EVEPYNOTE OTMG TEPLYPAPETAL GTO KEPAA0O 4.2 Kot akOAoLDa.

* gdv emBupieite vo Kavete véa amobievon evepynote OT®G TEPYP-
eeton 6TV opdrypogo 10.1.

\—

10.3 AKYPQXH ENOX JOB.

Evepynote wg axorovmc:

* Eioélfete 610 pevon JOB omwmg opileton oto 10.1

* EmiAéEte 10 JOB mpog aucupon

* EmiA£Ete 10 £ucovidto «Otoypapipy Kot emPBePotcdote Ty EmA0OYN

10.4 ANTII'PA®H ENOX JOB

Evepynote wg axorovbmc:
* Eioélfete 610 pevon JOB omwmg opileton oto 10.1
* EmiAéEte 10 JOB mpog avtiypopn) Kot EMALETE TO T AVTLYPOON.

JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

SOm

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4- EMPTY

O <

JOB MANAGEMENT

1-TIGDCHF 120 A

|\
L/

EXIT

U

l\
L/

EXIT

U

N

Enécre  tov

opiuo pvnpng
omov BéeTe va.

2 - EMPTY —
I3~ empTv EIOAYETE  TO
OVTLYPOUUEVO
4 - EMPTY JOB

EXIT

EOLE

U

~

-
JOB MANAGEMENT

1-TIGDCHF 120 A
2 -EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY

EXIT

JOB

SomN

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

D1 Wl 0]«

OB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3-TIGDC HF 120 A
4 - EMPTY

|\
l/

EXIT

JIU

EXIT

Somm-

10.5 XYI'KOAAHXH ME ENA JOB
EicéABete 610 pevov JOB dmag opiletat oo 10.1

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

SOm

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

|\
L/

EXIT

JOB

U

|\
l/

EXIT

SOWE

U

EmBeporcddote
™mv ent-
Aeypé-
VN v
), Tov
yivetal
nphot-
n

Enélre ko
emPefardoTte
T0  €KoVidlo
omodiKevo).

Endééte ko
emPefardorte
ToV aplpd mov
embupieite.

Enéite  won
emPBeformoTte
7o T JOB.



(= 2

To mpoypoya
gtvor £TO1Ho Yo,
1 00 A 00.0 V ovykOAANON
_’_/_¥_. wiz | ko dev eivon
D duvatov o
JOB J| tpomomomOei
bc é Pg',;EE 1 ovdepion opdi-

MENU | HETPOG.

_J Tw va emotpé-
YETE OTNV KV-
pro. 086V Torrote Tov Stodmn B mapartetopéva (50,7 devtepdiento)

10.6 EEOAOX ATIO ENA JOB.
(= 2
Endéére  xon
1 00 A 00.0 V emPefoidote
- | wiz | ToT1ure JOBL.
I
JOB
DC PULSE 1
é OFF
I I I I MENU
J

@ 108 MANAGEMENT A

1-TIG DC HF 120 A

Enécre  xm
2 - EMPTY — 3

emPePourdote
3- EMPTY o Tpuo EXIT.
4 - EMPTY

EXIT
> {>\ S
J

INo va emotpéyete oty KOpia 006vn matiote Tov dkon B mopa-
tetopéva (>0,7 devteporental)

11. (TMHMA S)
AvTo 10 T £ivon TOTOOETNIEVO GTO ETAVE LEPOG TNG 000VNG KoL

OVOKEPUAOLDVEL GUVOTLTIKG TIG PLOWIGELG GTT GLYKOAANGT] KoL TNG LLO-
VASG YHENS, TO LITAOKAPIGHLOL KOt GAAEG AEtTovpYieS,

12 AOKIMH AEPIOY (TMHMA T)
;f H Xewwovpyia ypnoytedet yio va emrpomet 1) pOBuon g
porg Tov aepiov. Mg gvepyomompévn T Aertovpyia 1
niektpoPfarPida avoiyel, yio 30 devteporenta, TO GO~
BoAro avafooPrvel alhalovag xpmpo kiBe devTeEpOAETTO" GTO TEAOG
oV Ypdvov 1| NrekTpoPaAPidn KAeivel owTOLOTO: EGV TOTGETE TOV
SokomTN TOL encoder [Tl KOSIKOTOm T | 68 WTO TO SIAGTNLLOL 1) NAE-

KtpoPoAfida KAgtvel.

13 YYI'KOAAHXH ME EITIENAEAYMENA HAEKTPOAIA
(MMA)

Avt 1 cVoKEVT GLYKOAANGTG elval KOTOAANAN Yo
GLYKOAMCELS OOV TV €OV TV NAEKTPOSI®mV LE
eEaipeom To NhekTpodo KuTTaPOH)YOL THTOL (AWS
6010)

pc

. EmBeforwbeite 110 dwaxodnng G Ppicketon otn Béom 0, kon
KOTOTY GUVOEGTE T KOADO GLYKOAANONG TNPDVTOS TV TOAKOTITO,
7oL {nreiton omd TOV KOTOOKELOGTN TV NAEKTPOdi®Y oL Ho ypnot-
LLOTIOWGETE KOL TOV OKPOSEKTN TOV KOAWOIOL YEIWONG G OTLEl0 0G0
yiveton o Kovtd 6Tn cLYKOAANoN, €E0GPaAIlovTag OTL VIEPYEL KOAN
NAEKTPIKT ETOLON.

. Mnv ayyilete cuyypdvmg Tov Tupcod N TV Toymido nie-
KTPOSIOL KOL TOV KPOOEKTN YEIWOTG.

* Exkwviote ™ pnyovi Lésm tou dtodmm G.

* En\éEte ™ dwdwasio MMA.

* PuBuiote o pedpa avédoya e ™ StdpleTpo Tov niektpodiov, T Béom
GLYKOAANONG Kol TOV TOHTIO EVOTC TPOG EKTEAEO).

* Metd v oAOKANP®GT TG GLUYKOAANONG, OPVETE TAVTOTE TN GL-
GKEVN KoL APOLPELTE TO NAEKTPAOIO 0td TNV Toumida AaBido Tov nAe-
KTpodiov.

To v emhoyn owg g dadukaciog PAETE Kepdiato 5

(I ETT ) 0 oo

Mg pmopet

1 00 A 0.0 V Korevbeioy  vo

Wiz pubuicer  TO

pedpaL TG OL-

BE ] " JOB ’YK(’)?»N’!GT]Q Te-

?: /-\2% P Il‘” PLOTPEPOVTAG

(e 200 ms MENU | 7ov  Sioxomen
B.

Edv emBupeite vo. TpOmOTOMGETE TIG TOPAUETPOVS TG GUYKOAAOTG,
EVEPYNOTE MG KOAOVOWG:

@vmnoc 7 Liorr

Emdégte ko
1 00 A 0.0 V emPePfourdote
WIZ TO TUNHO. TTOL
avticotTolyel
5e r - JOB OTIC  TOPOLLE-
?:l /'\g /'\; Ij | POV TG GL-

200 ms 30% MENU AN :

9 ) YKOAANGNG

H emPePaicnon entrpénet Ty mpdoPuot) oTig akdAoVES TOPaETPOVG
GLYKOAMNONG:

* PEYMA TOY HOT START pvBrulopevo omd to 0 £mg 1o 100% tov
PEVUOTOG GUYKOAANGTG (L€ KOPESHO TOL PEVHOTOG KATE TN LEYIOTN
Ty Tov). [To6ootd T0V PEdLLETOG TTOV TPOGTIDETOL GTO PEVLL GUYKOA-
Anomg vt vo, SlEVKoAVEL TO Gvapo. Tov tOEov. H mopdpetpog evep-
yomoteiton pe kokkwvo. EmPefoucdote ko pubuicte v mopdpetpo. H
emPePOimON ETTPETEL TNV AVTOLOTY| LLETOPOPA GTHV EMOLEVT TTOPG-
LLETPO M} TLEPIOTPEYTE TOV SlaKOTTN B Y10 v emhoyn g mapapétpov
7oV emibupeite.

* XPONOZ TOY HOT START pufuldpevog omd 0 £mg S00 ms [Zrp:
YALOGTA TOV OEVTEPOAETTOV).

* ARC FORCE pubrulopevn omé 0 émg 100% (1Le KopeoHO TOL pEVLLO-
TOG KT TN PEYLo T TYu]). AVTo T0 VITEPPELLLN SIEVKOAOVEL T LETOPO-
PG TOV TNYUEVOD PETAAOV.

14. PYGMIZH EVO ST.

Orav puBuileton exkivnon «EVO STy, gupaviCeton otnv 006vn porg
TOV PELILOTOG £VOL EIKOVIOLO IOV putopel VoL emheyOel LEG® TOV S10KO-
nm B.
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15. TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Avti 1 Aerovpyia evepyel KaTd TETOWO TPOTO MGTE HTAV EANTTMVETOL
TO UNKOG TOL TOLOL EMEPYETON OENGT TOV PEVLLOTOS KO OVTIGTPOPO:
KOTOMY 0 YEPIOTNG EAEYYEL TO Beppuxd eoptio ko T dteiodvon pe
H6Vo TV KivnoT) Tov TUPGOD.

To mAGTOg TG SKVLLOVGNG TG EVTOOTG TOL NAEKTPIKOD PEVLLOTOG OIVEL
povéda £vtaong Tov pedpaTog eivar puBulopevo HESH TNG ToPaLLE-
pov APC

- 0\
PROCESS

Enélre  xo
emPepfordote
m  ddwascio
G GUYKOAM-

D%:l be élﬁp%d: | oncAPC. (Bi&-
e KEPAAOLO 5)
5)

- | | =\

TIG DC HF

100 A 00.0 V Eniére  wo
._I_/_\ o wiz gmB’seBmd)crs
1 ol ™ pidpuon Tov
JoB | Pevratog APC
DC
AFE, jﬁ i |APC
@ | | 50 A MENU
\— /
- 2
SPoT PuBuicte ko
1 D ] 80 emPePardote
—| t0o mhdTog g
 50A | SaKvULOVENG
APC mg  éviaong
DEF | tov pedpotoc.
. | pe=)

I'o vo emotpéyete oty KOpla 006vn Torrote Tov dokontn B mopa-
tetopéva (50,7 SevTEPOLETTOY)

16. TIG DC

AVTI 1 GLOKELT GUYKOAANGNG EIVOL KOTOAANAT Y10, GUYKOAANGT LE TN
dwdikocio TIG avo&eidmtov ydAvpo., o161pov, Yodkon
YVVOECTE TOV TOYVGVVIESHO TOL KOAMSIOV Yeimong otov OeTikd TOhO
(1) ™G GLOKELNG GUYKOAANGTG KOl TOV OKPOOEKTT GE GTLEID OGO TO
SUVOTOV L0 KOVTA 6T GLYKOAANGT| £06QaAILoVTOC OTLVAPYEL KON
NAEKTPIKT] ETOLQN.
* LOVOEGTE TOV TOYLGVVOEGHO 15y 00G TG Totidog TIG otov apvit-
KO TTOAO (-) TNG GLOKEVTG GLYKOMNONG.
* ZOVOEGTE TOV GUVOEGHLO TOV YEPIOTNPIOV TOL TVPGOD LE TOV GOVOE-
opo F g cuokeung cuykdnong.
* ZUVOEGTE TO GUVOETIKO TOV GOATVOL TOL O.EPIOV TOV TUPGOD GTO GUV-
detikd E g pyovig Kot Tov GoATVaL 0gpiov 1oL TPOEPYETOL OO TOV
LELOTNPOL TTESTS TNG PLAANG GTN GUVOEST) oigpiov H.
* Exxwvnote ™ pnyovi
* PuBpiote T1g TopopETpong g cLYKOANGTG OIS OPIGTIKE GTO Ke-
@&hono 4.2
* Mnv ayyilete TpojpLorto, v7ed TEoT| Kot TOLG AKPOSEKTES EEG00V ATV 1|
GLGKELT TPOPOSOTELTOL.
* H por| tov adpavoig aepiov mpénet va. pubpileton o o Ty (o€ Al-
TPOL 0V AETTTO) TEPTTOV 6 POPES T SIGLLETPO TOL AEKTPOSIOV.

* Edwv ypnoomotovvton e&optiporto tomov gas lens [poxdg aegpiov]
TOPOYN TOL aEPiov pmopel va ehorttmbel kortd Tepimov 3 popég ) Old-
LLETPO TOV NAEKTPOSIOV.

* H dudpetpog tov kepapukol putek mpénet va. eivar omtd 4 £mg 6 popég
SGETPO TOL NAEKTPOSIOV.
Yuvimc, To aéPLo oL ypNooTotEiTol TePLocdTepo givor 1o APTON
yoei Exel YopmMASTEPO KOGTOG OVOPOPIKG. LLE TOL AOPAVT) OEPLLL, OLIOG
pmopet va. ypnoyoromBovy kot piyporo oawd APTON pe 2% YAPO-
T'ONO 70 oAb Y10, U YKOAAN O™ TOL avoEeidTon YoAvPa kot HAIO 1)
piyporo. APTON-HAIO yio ) cuykdAAnen yokiko?.
Avtd to piypoto avEdvouy T Ogppokpacio Tov T0ov 6T GUYKOA-
Anom 6peg givor wodd o akpiPd. Edv ypnoonoteiton cav depto to
HAIO aw&note ta Atpa. avé Aerttd mg 10 popég ) d1dpLeTpo Tov nie-
Ktpodiov (mapddetypo Sidpetpog 1,6 x 10 = 16 lt/min HAiov). Xpnoipio-
noteite pootatevTikd yooAd DIN. 10 émg 75 A wou D.LN. 11 omd 75
A Ko Tave.

16.1 TIPOETOIMAZXIA TOY HAEKTPOAIOY

~

17 XEIPIXMOI EE AIIOXTAXEQX

Io ™ pOBom Tov PEdLATOG TNG GLYKOAANCTG GE CTH T GLOKELT
GLYKOAANGONG LItopobv VoL xpnctporomBovy ot axdAovbot yeipiopol €&
OTOCTACEWG;

Avrt. 1260 Toymido TIG pdvo mAnktpo (Woén aépa).

Avrt. 1256 Towmido TIG pdvo Thktpo (Wodn vepov).



Avrt. 1262 Toymido TIG UP/DOWN (ydén aépal)

Avrt. 1258 Towmtido TIG UP/DOWN (yén vepot)

Avrt. 193 Xeptopdg e mevtd (ypnoonoteiton ot cuykoainomn TIG)
Avrt. 1192 + Avt. 187 (ypnopomoteiton ot cuykoAinon MMA)

Avrt. 1180 Zvvappoyn yio v Tpocmpivi) GHVOEST TNG TOTTIONG Kot
TOV YEPIOHOD Le TTEVTAA. Me antd to e&dptnia to Avt. 193 pmopel va
ypNoyLomom el e OmoIOVONIOTE TPOTIO AETOVPYIOG THG GUYKOAANGNG
TIG.

O yepiopol ov mepthapBivouy Evay pubot wyvog pudpilovy to
PEVLLOL TG GLYKOAANOTG O7TO TO EACYIOTO LEXPLTO LEYIOTO PEVLLO. TTOV
€yel pLOLOTEL OTN YEVVITPLOL

Ovyepiopoi pe Aoy} UP/DOWN puBuilovv amd o EAdyioto £0G 0
HEYIOTO TO PEVLLO GLYKOAANGNG,

Err.67

Tpopodotnon ektds mpodio-
YPOPMOV 1 omovcior evog oTadi-
oV (Katd TV ekkivion)

EAéyEre v tdon
tpopoddtonG.  Edv
T0 TPOPAMUOL EmyLé-
VEL EMKOWOVIOTE LE
TO Ypopeio TEXVIKNG

VIOCTAPIENG.
Err.74 | EnéuPoon Oeppung mpootoci- | [epyévete va kpum-
ag GELT) YEVVITPLOL
Err. | Enucivovvn devtepedovoa tdon | Zprote kot emovek-

40-1 KIVIOTE TN GLOKELN
ovykoAMnong.  Eav
10 TPOPAMUOL EmyLE-

Ex VEL, EMKOWOVIOTE LE
18 KQAIKOI XPAAMATOX Err. 40 10 Ypopeio TEYVIKTG
LITOCTHPLENG.
Err. Descrizione Rimedio
Taon 03Mynong IGBT yapmAn | Zpriote m ovokevn | 19 RYNTHPHEH
Err. ouyKOMNoNg Kot
14-1 eréyEte v 100N [ Kale Siedikocio cuvtipnong TpETEL vo, Sievepyeitar amb Tpoco-

popoddtons.  Edv
10 TPOPANUOL ETyLE-
VEL EMKOWMVIOTE HE
T0 YPOPEi0 TEYVIKTG
VIOGTNPIENG

Err. | Taonodqmong IGBT oymAn | EBrote ™ ovokeun
14-2 GUYKOAMMOTG Kol
e éyEte v Tdom
Tpoodotnong.  Edv
0 TPOPANUO ETLE-
VEL ETIKOWVOVIOTE |LE
TO YPOPED TEYVIKNG
VIOGTNPIENS

Err. |'Ekeyyog mowwmrog (yopmAn | EréyEre, emiéyovtog

Ex
Err. 01

Ex
Err. 02

84-1 | voon xow m cuykorinon) 0 MENQY, v téiom
Ex mg mopepPaong mov
&yet pubuotel

Err. 06
Err. | 'Ekeyyog g mowdtnrog (oymAn | EréyEte, emhéyovtag

84-2 | vhon kot cuykorinon) 0 MENQY, v téiom
Ex mg mopepPaong mov
£yel pLOWOTEL
Err. 07
Err.53 | Start khewot6 kotd v ekkivn- | Anelevbepdote  T0

OT) TNG LUYOVIG 1] KOTAL TV 0o~ | TTAKTPO ToV start
KOTAGTOOT) GPAALOTOG

VTOU)0 TTPOCOTIKO Kol 68 GOPUPVia pe 1o, tpoTure IEC 60974-4.
19.1 ZYNTHPHXH THX TENNHTPIAX

Yg MEPINTMON GLVTIPNONG OTO ESMOTEPIKD TNG GLOKEVTS, Pefoumbeite
6110 StokdmTng G gtvon ot B€om «O» Kot 6TL T0 KOADSLO TPOPOSOGTG
éyel omocuvoedet amd To Siktvo.
[eproducd, emmiéov, eivan amapaitnto vo, KaBapiletal T0 ecmTEPIKO
NG GLOKELNG amd T1) LETOAAKNG GKOV IOV £XEL GUGCMOPEVTEL YP1)-
OULOTIOLOVTOG TIETIECHEVO OEPTL.

19.2 METPA AX®AAEIAX [TPOX EPAPMOI'H META MIA
IMAPEMBAZXH ENIAIOPOQXHX

Metd v mpaypoatoroinon pog mddpboong, emdei&te mpocoymn
OTIV EMOVOTOKTOTOMGT) TG KAAMSIMOoNG e TPOTO DGTE VOL LPIGTOTOL
GlyoupT LOVMOT| OVALLEGO GTNY TPMTAPYIKT TAELPA Kot Tr) OEVTEPED-
0VGOL TAEVPEL TNG LINYXOVIS.

Amogbyete TV mlavdTnTa vo. Epovv oe Mo To. KOADOL 1E TOL
eEopmparta og Kiviion M e eEoptipota mov BepploivovTon Kotd ) dt-
GpKeLoL TG Agttovpyiog.

Enoavocvuvoppoloynote ta SeTikd Ommg oty KOPLol GUGKELT £T0L
(MOTE VO ATOPVYETE, GE MEPUTTMOOT TTOL EVOS CLyMYOS GTAGEL 1) OITOGUV-
defel, va eméhBel UVOEDT| AVALLEGDL GE VOV TPMTEVOVTAL Kot SEVTEPED-
oVvToL oy®Yo.

Enoavocvavapporoymote emiong Tig Bideg e TIG 000vVIOTEG podéles
OMMG GTIV KVPLOL GUGKELT).
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