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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

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-

——S0ONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI
ALTRI, pertanto l'utilizzatore deve essere istruito contro i
rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di
saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere |l
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.
=Y ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
4 Q asi conduttore produce dei campi elettro-
37 QN magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
5“‘\\ di taglio genera campi elettromagnetici at-
o torno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono
incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di
apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono
consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni
di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura
a punti.

- L esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura
o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-
guenti procedure:

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI.
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressio-
Ane 0 in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.
=—. Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori
di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

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

ALTA FREQUENZA

e Lalta 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

e || generatore di alta frequenza deve rimanere chiuso,
mantenere alla giusta distanza gli elettrodi dello spinte-
rometro.

i

) )

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 diriciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle
apparecchiature dovra informarsi presso il nostro rappre-
sentante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando
applicazione a questa Direttiva Europea migliorera la si-
tuazione ambientale e la salute umana!

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-

merate della targa.

B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.

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

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

.1 Indossare guanti isolanti. Non toccare I'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 puod 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 inflammabili 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. |raggidell’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

f B

2 DESCRIZIONI GENERALI
2.1 SPECIFICHE

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

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

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

L’ apparecchio & costruito secondo le seguenti norme:

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

61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (vedi nota 2).

N°. Numero di matricola da citare per ogni richie-
sta relativa alla saldatrice.

[ 4-om=Convertitore statico di frequenza trifase tra-
sformatore-raddrizzatore.

MMA Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

TIG Adatto per saldatura TIG.

uUo. Tensione a vuoto secondaria.

X. Fattore di servizio percentuale. Il fattore di ser-
vizio esprime la percentuale di 10 minuti in cui
la saldatrice pud lavorare ad una determinata
corrente senza surriscaldarsi.

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente 12

U1l. Tensione nominale di alimentazione.

3~ 50/60Hz Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz.
11 max MaxCorrente max. assorbita alla corrispon-
dente corrente 12 e tensione U2.
E’ il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.
Solitamente, questo valore corrisponde alla
portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-
zare come protezione per |’ apparecchio.
Grado di protezione della carcassa.
Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio pud essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante le
precipitazioni, se non in condizione protetta.
|_£| Idonea a lavorare in ambienti con rischio ac-
cresciuto.
NOTE: 1- Lapparecchio € inoltre stato progettato per lavora-
re in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).
2- Questa attrezzatura & conforme alla norma IEC 61000-3-
12 a condizione che 'impedenza massima ZMAX ammessa
dellimpianto sia inferiore o uguale a 0,099 (Art. 557) - 0,154
(Art. 555) al punto di interfaccia fra 'impianto dell’utilizzatore
e quello pubblico. E’ responsabilita dell”’installatore o dell’'u-
tilizzatore dell’attrezzatura garantire, consultando eventual-
mente l'operatore della rete di distribuzione, che l'attrezzatu-
ra sia collegata a un’alimentazione con impedenza massima
di sistema ammessa ZMAX inferiore o uguale a 0,099 (Art.
557) -0,154 (Art. 555).

11 eff
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2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

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

2.3.2 PROTEZIONE DI BLOCCO

Questa saldatrice & provvista di diverse protezioni che fer-
mano la macchina prima che subisca danni.

La saldatrice puo funzionare all'interno delle seguenti gam-
me di tensione:

Per tensione nominale 208/220/230V da 175 a 270V

Per tensione nominale 400/440V da 340 a 490V.

Attenzione: se la tensione di alimentazione non € compresa
tra i valori sopracitati il ventilatore € alimentato.

Se, alla accensione della macchina, il collegamento delle
fasi non & corretto sul display A compare Err. 67

Se, a macchina accesa, la tensione & scesa sotto i 175V (U1
=230V) 0340V (U1 =400 V) sul display A compare Err 01

In questi casi spegnere la macchina, ripristinare la giusta
tensione e riaccenderla. Se l'inconveniente ¢ stato risolto la
saldatrice ricomincera a funzionare.

Se, a macchina accesa, sul display A compare Err 02 op-
pure Err 01 controllare la tensione di alimentazione della

macchina, se questa € corretta la macchina necessita di un
intervento tecnico.

Se viene rilevato un basso livello di acqua per il gruppo
di raffreddamento comparira la sigla H20 lampeggian-
te sul display A.

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.

ATTENZIONE!: Le prolunghe fino a 30m devono essere
almeno di sezione 2,5mm2.

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 CEl 26-36 E e IEC/
EN 60974-9)



3.2 DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO
A - DISPLAY.
B - MANOPOLA DELLENCODER

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

1) regolare un parametro
Ruotare la 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

c) 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

AE - PRESA a cui collegare il gruppo di raffreddamento
Art.1341

ATTENZIONE: Potenza max: 360VA-Ampere: 1,6.

Non collegare utensili quali smerigliatrici o similari

AF - CONNETTORE
Connettore a tre poli a cui va collegato il cavetto del pres-
sostato del gruppo di raffredamento

AG - PORTA FUSIBILE



4 DESCRIZIONE DEL DISPLAY

INFORMATION Alla accensio-

ne il display
] visualizza per
5 secondi tut-
MACHINE .
FIRWARE VERSION zgi fe le informa-
zioni  riguar-
FIRMWARE DATE January 30 2018 | 4. v le
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | \ersioni  del
FIRMWARE DATE DISPLAY

January 30 2018 J oftware della

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.
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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
lultima impostazione; con la nuova selezione il ri-
quadro rosso si sposta sulla nuova scelta.

IMPORTANTE

.

DEF

da ora in poi questa procedura sara
descritta indicando :
selezionare e confermare

confermando questo simbolo si tor-
nera alla schermata precedente a
quella in 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 | (WIZ)

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

4.1.1 IMPOSTAZIONE DEL PROCESSO DI SALDATU-

RA (PARAGRAFO 5)
[repewe ——— Ll
e conferma-
100 A OO_OV ﬁf re il settore
WIZ.
ﬂ_’_/_\ i WIZ Il Automati-
— camente si
JOB

DC é él R Pglﬁs:E preftenta la
Y scelta suc-

G — “_n_ MENU) cessiva

~\ .
ROCESS Seleziona-

re e con-
fermare il
processo di
saldatura.
Automati-
camente si
presenta la
scelta suc-
cessiva.

Wiz

- J

4.1.2 IMPOSTAZIONE DELLACCENSIONE DELLAR-
CO (PARAGRAFO 6)

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

GNITION

- J

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)

Y
PULSE

~

Wiz

PULSE) PULSE | PULSE
OFF ON ON

ffrin xp

— | —

p

J

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)

lazione dei parametri di saldatura riassunti in tabella 1.

Come esempio e descritta la procedeura per la regola-

zione del tempo di Pre-Gas.

neocwe

Selezionare
il parametro
desiderato.

[l parametro
si attiva in

r0SSo.

Confermare
e impostare
il parametro
scelto, quin-
di premere

PULSE
OFF

DC é

per confer-
mare I'im-
postazione
e passare

J

ﬁ N\ Partendo
dalla scher-
lf mata princi-
1 00 A 00 0 V pale selezio-
Wiz nare e
confermare
JOB il setttore R
#‘ él 1 "3';?5 per accede-
r 1 MENU | re alla rego-
N

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.
i . Tempo pre gas 0 0,05 5 Sec. 0,01
(l fl

Ampiezza prima 5 25 Set A 1
i .| Tempo prima corrente |0 0 5 Sec. 0,1
Q Q
. .| Tempo salita corrente |0 0 9,9 Sec. 0,1
(i I
4’_/——\\; Corrente di saldatura 5 100 250 A 1
I I

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

corrente

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

Tempo corrente di 0 0 5 Sec. 0,1
I (]| cratere

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




4.2.1 IMPOSTAZIONE DEI VALORI DI FABBRICA (DEF)

~
TIG DC HF

~

PULSE
OFF

DEF

:J

no yes

f
TIG DC HF

Are you sure ?

~

P

Nz

Dcéﬁ%

\—

2l

PULSE
OFF

Per ripristina-
re i parametri
di fabbrica
selezionare
e conferma-
re il settore
“DEF”

Confermare
la scelta.

5 SCELTA DEL PROCESSO DI SALDATURA (SETTO-

RE Q)

~
TIG DC HF

100 A

00.0V

-

- [ WiZ
TN
JOB
FA A o
< N MENU
.
PROCESS

:J

| processi disponibili sono i seguenti:

Dc

?:' tolo 13)

DC Saldatura TIG DC (vedi capitolo 17)

| LJ

P% Saldatura Tl
capitolo 16)

Selezionare
e conferma-
re il settore
Q.

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

Saldatura MMA con elettrodo rivestito (vedi capi-

G DC APC (Activ Power Control, vedi

6 SCELTA DEL TIPO DI ACCENSIONE DELLARCO

(SETTORE P)

- 2
TIG DC HF

ﬁ

100 A

[

il

00. OV

WiZ

PULSE

go
m
m

JOB

MENU

IGNITION

N

J

Selezionare
e conferma-
re il settore
P relativo
all'accensio-
ne dell'arco.

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

N
—

14

EVO
=

¥ia

-

tutti i tipi di accensione di seguito riassunti.

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.

EVO LIFT Toccare il pezzo da lavorare con la
punta 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
ST.

NS
—

EVO

ST (vedi cap. 15).
Toccare il pezzo da lavorare con la punta dell’e-

lettrodo, premere il pulsante torcia e

)

A

EVO START Dopo la scarica di alta frequenza/

tensione, che accende l'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).

Dopo avere acceso I'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

solleva-

re la punta dell’elettrodo. Appena l'elettrodo si
solleva si genera una scarica di alta frequenza/
tensione che accende l'arco, inoltre 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)

- N\
TIG DC HF Scegliere e
e conferma-
100A ___ 00.0V /7 | comeme
- = | wiz | O relativo ai
D I_D modi di par-
oC SULSE JOB | tenza
é 1|/11| OFF
- MENU
L Zinn )

Scegliere e

PR TR NIRRT A gonfermar(s:
|/_\| m |f‘"\| ——— il modo di
partenza.

! It y e 4

NS ~ 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.

7.1 MODO MANUALE (2T):
TR
[ | modalita adatta ad eseguire saldature di breve

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

2T 1

ltzo
— 20

1 s

7.2 MODO AUTOMATICO:

it
1IT/_\I adatta a realizzare saldature di lunga durata.

at Ul

lTtzo

120

7.3 MODO TRE LIVELLI:
Py

I I | 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.

aclt il

) TR I |

t£0

t£0

Questo simbolo significa che il pulsante tor-
cia deve essere mantenuto premuto per
piu di 0,7 secondi per terminare la saldatura.

\

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

!

YYY S
7.5 PUNTATURA MANUALE (2T):

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

~

-~
SPOT

Il tempo di
puntatura
si attiva in

rosso quindi
) premere la
1.00s manopola B

DEF

o)




-
SPOT

Impostare e
0.01EE 5

confermare
il tempo di
puntatura
quindi  pre-
mere lungo
per ritornare

Il her-
‘ :)aa scher

mata iniziale

1.00 s DEF

\ |

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.

It

7.6 PUNTATURA AUTOMATICA (4T)
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

y !

“®% 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).

|G DC HF g\ Selezionare
e confer-

100A _ 00.0V fF |mae i s
tore N re-

ﬂ_l_/_\ ﬂ WIZ | |ativo  alla

— pulsazione

Dc# é : pghS:E JOB per accede-

{ re alle mo-

e | S r U1 WMENU ' | dalita PUL-

SE ON (cap.
8.1), oppure PULSE ON-XP (cap.8.2)
8.1 PULSE

- -

PULSE Selezionare
e conferma-
re PULSE
ON per ac-
cedere alla
impostazio-

PgIFEE P%LNSE PUOLNSE ne d.ei para-

XP : metri di pul-

\ ") sazione.

PULSE Il parametro
si attiva in
100 A 1.00 Hz .
5 A I 50%
PULSE |PULSE|PULSE DEF
OFF | ON | ON ‘
JULTUTXP s J

Confermare ed impostare il parametro scelto. Conferma-
re I'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.
U— 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 |0,16 |2,5 Hz. 1
‘ KHz
Frequenza
_|- 10 50 90 %. 1
Duty Cicle

8.2 PULSE ON-XP

Selezionando I' icona PULSE ON-XP si imposta una
corrente 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 170 A per il
modello art.555 e da 5 a 260 A per il modello art.557.




Per tornare

alla schermata principale premere la manopola B per un

tempo lungo (> 0,7 sec.)

9 MENU (SETTORE M)

- a
TIG DC HF
Wiz
_’_/_\ I_D
DC PULSE JoB
é OFF
I I I I MENU
f_\
INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT
- J

9.1 INFORMAZIONI (INFORMATION)

Selezionare
e conferma-
re il settore
MENU

Selezionare
e conferma-
re il tipo di
argomento.

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

- a

LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

S J

Selezionare
e conferma-
re la lingua
desiderata

9.3 IMPOSTAZIONI DI FABBRICA (FACTORY SETUP)

~ N\

FACTORY SETUP ;

m Selezionare
e conferma-

EXLUDING JOBS re il tipo di

JOBS ONLY impostazio-

EXIT ne

\_ 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).

” N

FACTORY SET UP Confermare
la  scelta-
ALL oS
EXCL quindi sce-
Are you sure ? gliere EXIT

JOBS
EXIT no yes

\ Y,

9.4 IMPOSTAZIONI TECNICHE (TECHNICAL SETTING)

Per evitare di accedere accidentalmente a questo menu

€ necessario impostare una password.
AsswoRD 2\ Selezionare
la prima ci-

fra, premere
e ruotare la
manopola B
ed imposta-
re 1. Confer-
mare per
passare alla

00 0|0
cifra  suc-

. pam)
cessiva.

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

- I\

HOD - H1 120 A | Selezionare
HO01 - IH2 40 A e conferma-
HO2 - tH2 7 ms | reil parame-
HO03 - SLO 50 ms | tro che si
HO4 - IHL 25 A |[desidera
HO5 - tHL 150 ms | Modificare.
HO6 - LCK FREE
\_ J




- 2
HO5 - tHL 150 ms
HOB6 - LCK FREE
HO7 - iVIS REAL
HO8 - RCP 1
HO9 -iPRC 100%

H10 - TPH PRESENT

EXIT
. J
- 2\

O 1250

130 A |
HOO - IH1

N

-
TECHNICAL SETTING

~
Ruotare la

manopola B
per impo-
stare il para-
metro scelto
quindi pre-
mere per
confermare
I'imposta-

zione.

ll parametro  Con questo metodo si possono selezionare, modificare
si attiva In e confermare tutti i parametri di saldatura che si presen-
rosso quin-  tano in successione e che sono riassunti nella seguente
di premere tapella.
la manopola

120 A | DEF B. N.B Il valore massimo di regolazione della corrente
HOO - IH1 di saldatura dipende dall’articolo della saldatrice.

N :/

Descrizione Min |DEF |Max U.M. [Ris.

HO00 IH1 Ampiezza prima corrente di hot-start (accensione | 0 120 300 A 1
con HF)

HO1 IH2 Ampiezza seconda corrente di hot-start (accensio- | 10 40 100 A 1
ne con HF)

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

HO3 SLO Pendenza raccordo hotstart con prima corrente di | 1 2 100 A/ms |1
saldatura

HO04 IL1 Ampiezza corrente di hot-start (accensione striscio/ | 5 25 100 A 1
lift)

HO5 tL Durata corrente di hot-start (accensione striscio/lift) | O 150 200 ms 1

HO06 LOC Blocco impostazione pannello (OFF=libero, 1=tota- | 1 OFF 2 - 1
le, 2=parziale)

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

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

HI10 TPH Controllo presenza fasi ON ON OFF




Per tornare all'elenco precedente, selezionare e confer-
mare il settore tornare alla schermata precedente

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

9.5 ACCESSORI (ACCESSORIES)
GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO (COOLING UNIT)
(optional per art. 555)

~ Premere la

manopola B
per sceglie-
re e confer-
AUTO | mare il tipo
ON di funziona-
OFF mento  del

raffredda-

9 :/ mento.

Tornare alla pagina precedente, oppure premere la ma-
nopola B per un tempo lungo (> 0,7 sec.) per tornare alla
schermata principale.

9.6 CONTROLLO QUALITA)

Questa funzione consente di controllare che la tensione
d'arco rimanga compresa tra i valori prestabiliti

~ Selezionare

-~
CONTROLLO QUALITA' la

tensione
V. MIN minima  (V
V. MAX min.) o mas-
EXIT sima . (V._
max.) quindi
confermare
la scelta per
impostare |l
valore di in-

-  tervento.

OFF corrisponde alla funzione disabilitata. Se, durante
la saldatura, viene rilevata una tensione fuori dai valori
impostati, si accende la scritta CONTROLLO QUALITA"
Premere la manopola B per ritornare alla schermata di
saldatura.

10 PROGRAMMI MEMORIZZATI (SETTORE L JOB)

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

~

-
Selezionare
100 A oo.0V lf e conferma-

re il settore
_ﬂ_ﬂ wiz | JOB.

DC PULSE JOB
é OFF
I I I I MENU
J

- 0\
JOB MANAGEMENT
1 - EMPTY
2 - EMPTY I
3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
> '€>\ o
J

LEGENDA SIMBOLI

memorizzare

richiamare
m eliminare
copiare

10.1 MEMORIZZARE UN PUNTO DI SALDATURA.

(JOB)

- 2
DB MANA
1- EMPTY

2 - EMPTY I
3- EMPTY
4 - EMPTY

EXIT
J

-~
JOB MANAGEMENT

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

)/

EXIT

U

~

JOB MANAGEMENT

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

)/

EXIT

>

U

Premere e
selezionare
il numero di
memoria in
cui si vuo-
le salvare il
programma.
In questo
esempio il n.
1

Confermare
la scelta che
viene  evi-
denziata in
verde.

Per salvare
il program-
ma nella
memoria 1,
scegliere e
confermare
l'icona me-
morizzare
e quindi
confermare.



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

10.2 MODIFICARE UN JOB

- 0\
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A

2 - EMPTY
3-EMPTY
4- EMPTY
EXIT
DIO|W 1=
S J

Per modificare o utilizzare un programma procedere
come segue:

e Entrare nel ment 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).

~

-
Il program-
I? ma & dispo-

100 A 00_0 V nibile per la
__’_/_\ .| wiz | saldatura.
| 0

DC T [PULSE JoB

é‘ é1 OFF

L < |/_\| I I I I IVIENUJ

¢ se si desidera modificare i parametri di saldatura proce-
dere 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

|\ ~
1/

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
3- EMPTY
4- EMPTY

Solm

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

DO IT]

JOB MANAGEMENT

|\
1/

EXIT

JOB

JIU

EXIT

JOB

U

|\
1/

1-TIG DCHF 120 A Scegliere |l
2 - EMPTY | numero di
[3- EMPTY memoria - in
cui si vuole
4- EMPTY exit | inserire il
| JOB copiato
VK Rl
\_ J
- 2\
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A Confermare
2 - EMPTY L [ la memoria
3- EMPTY sgelta, che
- EMPTY diventa ver-
ExIT | de
AATINE=
\_ J

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A Scegliere e

2 - EMPTY confermare
l'icona me-
3-EMPTY ]
morizzare.
4- EMPTY

EXIT

JOB

>

S|

U




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

BEER

10.5 SALDARE CON UN JOB
Entrare nel menu JOB come descritto in 10.1

EXIT

=)

JOB

JOB MANAGEMENT

|\
L/

Selezionare

1 - TIG DC HF 120 A
e conferma-
2 - EMPTY — | re il numero
3-EMPTY desiderato.
4 - EMPTY
EXIT
SO M|~ o
L J

-~
JOB MANAGEMENT

L/

1 - TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY ——— | Selezionare
3-EMPTY e conferma-
re il settore
4 - EMPTY
Exit | JOB.
SO 0~
N\ J
- N\
Il program-
100A ___ 00.0V JF |maédspo
" ————| nibile per la
- = | WIZ | saldatura e
D n — non si puod
Do PULSE 1 modificare
é él T | OFF alcun para-
r ‘| MENU | metro.
W

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

10.6 USCIRE DA UN JOB.

- 0\

100 A 00.0V

L~ N
DC%‘ ﬁé PULSE
\ e | e

Selezionare
e conferma-
re il settore
JOBA1.

1 1 | OFF
MENU
M J

@ 108 MANAGEMENT A

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY

Selezionare

e conferma-
3 - EMPTY re il settore
4 - EMPTY EXIT.

EXIT

D

JOB

DOmW

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

J

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)

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 dell’encoder durante questo tempo I'elettrovalvola si
chiude.

] [5 La funzione serve per consentire la regolazio-

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.
¢ 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.
e 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.

@ vma oc o’ Lk OFF ) Il saldatore
pud imme-
100 A OOV diatamente
Wiz regolare la
corrente di
JOB saldatura
Dc o P I] ruotando la
7 /-\; /2-0\m 30% MENU manopola B.

\ _ — J




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

@ vvaoc G LK OFF A
Selezionare
100 A OOV e conferma-
Wiz re il settore
relativo ai
JOB parametri di
Dc r/'\ﬂ t/'\; I] | saldatura.
? 200 ms 30% MENU
\_

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.
Il 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.

e 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.

- I\

-
Selezionare
100 A 00 OV J{? e conferma-
- re il parame-
a EVO =1 wiz | tro EVO ST.
ST.
|D_r—/_\ l
Dcég\{%l 1 Pglﬁls:E JoB
K N MENU
\_ | J
~

-~
TIG DC HF

Rl —TT Impostare
32s la durata e
confermare
EVO
—
DC éEV% | [PULSE JOB
ST /A1
AT MENU
\_ | J

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 '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 (forse quinta
casella).

-~ 2\

PROCESS Selezionare
e conferma-
re il proces-

— o= = so di salda-
APC é tura APC.
? é (vedi cap. 5)
\ =)
s -\
TIG DC HF

Selezionare
e conferma-

100 A 00.0V

ﬂ_’_/_\ i wiz | re la regola-
zione della
— JOB | corrente
n%%d: d=1 i |aPc APC
& r 1 50 A MENU
\_ I J

~
L/

Impostare e

1 180 confermare

| I'ampiezza

dlella varia-

APC zione della
corrente.

)
VE
2

k |

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 I'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.

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

¢ 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.




e Accendere la macchina.

e Impostare i parametri di saldatura come descritto nel
capitolo 4.2

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

e || 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
puo essere ridotta a circa 3 volte il diametro dell'elettro-
do.

e || 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

16.2 GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO PER ART. 555.
( ART 1341)

Se si utilizza una torcia raffreddata ad acqua utilizzare |l
gruppo di raffreddamento.

Per il posizionamento e il trasporto della saldatrice insie-
me al gruppo di raffreddamento & necessario il carrello
Art1432.

Dopo avere riempito di liquido refrigerante il serbatoio
collegare la spina del cavo rete alla presa AE della sal-
datrice, quindi collegare il connettore maschio volante 3
poli al connettore AF.

16.3 DESCRIZIONE DEL GRUPPO DI RAFFREDDA-
MENTO PER ART. 557

AG- ASOLA: Asola per l'ispezione del livello del liquido
refrigerante

AH - RUBINETTI AD INNESTO RAPIDO: A questi rubi-
netti vanno collegati i tubi di raffreddamento della torcia
NB: non debbono essere cortocircuitati.

Al - TAPPO.

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 ’Art. 193 puo essere utilizzato in qualsiasi modo
di saldatura TIG.

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

I 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 bassa in saldatura)

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 |l
generatore si raf-
freddi

Err.75

Bassa pressione H20

Controllare il li-
vello del liquido
nel serbatoio, il
collegamento e
il funzionamento
del gruppo di raf-
freddamento.

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 il
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete.
Periodicamente, inoltre, € necessario pulire I'interno
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

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
H;!_I 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.

Q. - Electric current following through any con-
= ductor causes localized Electric and Mag-

Q
iT SN netic Fields (EMF). Welding/cutting current
:Tﬁ‘\\ 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
Apressure, 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.

=

-—

¢ High frequency (H.F.) can interfere with
")) ’/ 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.
e 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.

hi¢

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.

4.1 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 (see
note 2).
N°. Serial number, which must be indicated on any
type of request regarding the welding machine.
>04-ome=Three phase static transformer-rectifier
frequency converter.
Drooping characteristic.

MMA. Suitable for welding with covered electrodes.
TIG Suitable for TIG welding.
uo. 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
U1. Rated supply voltage
3~ 50/60Hz  50- or 60-Hz three-phase power supply

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

I1 eff. This is the maximum value of the actual current
absorbed, considering the duty cycle.
IP23S Protection rating for the housing.

Grade 3 as the second digit means that this
equipment may be stored, but it is not

suitable for use outdoors in the rain, unless it is
protected.

Suitable for hazardous environments.

(]

Note:

1- The machine has also been designed for use in
environments with a pollution rating of 1. (See IEC 60664).
2- This equipment complies with IEC 61000-3-12

providedthat the maximum permissible systemimpedance
ZMAX is less than or equal to 0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art.
555) at the interface point between the user's supply and
the public system. It is the responsibility of the installer or
user of the equipment to ensure, by consultation with the
distribution network operator if necessary, that the
equipment is connected only to a supply with maximum
permissible system impedance ZMAX less than or equal
to 0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art. 555)

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 Block protection

This welding machine is equipped with various protective
devices that stop the machine to avoid machine damage.
The welding machine may operate within the following volt-
age ranges:



For rated mains voltage 208/220/230V from 175 to 270V

For rated mains voltage 400/440V from 340 to 490V.
Warning: if the supply voltage is not within the values speci-
fied above, no LED will be activated, and the fan is powered.
If, during machine start-up, connection of the phases is not
correct, Err. 67 appears on display A

If, when the machine is on, the voltage falls below 175 V (U1
=230V)or340V (U1 =400 V), Err 01 appears on display A

In these cases, shut off the machine, recover the correct
voltage and turn on the machine once more. If the problem
has been resolved, the welding machine shall start to work
once more.

If, with the machine on, Err 02 or Err 01 appears on display
A, check the supply voltage of the machine. If the supply
voltage is correct, the machine requires the attention of a
technician.

If a low water level for the cooling unit is detected the
flashing abbreviation H20, will glow on display A.

3 INSTALLATION

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

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

3.1 ASSEMBLY

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

3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT

A - DISPLAY SCREEN.

B - ENCODER KNOB

Various tasks are conducted with encoder knob B:

1) adjusting a parameter
Turn the encoder knob.
2) selecting a parameter or activating a section.

Rapidly press and release the encoder knob.




3) Returning to main screen
hold down for more than 0.7 seconds and
release the knob when the main screen is dis
played

C - POSITIVE OUTPUT TERMINAL (+)
D - NEGATIVE OUTPUT TERMINAL (-)

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

F - 10-PIN CONNECTOR

The following remote controls must be connected to this
connector:

a) pedal

b) welding torch with start button

c) welding torch with potentiometer

d) welding torch with up/down etc...

From pin 3 to pin 6, the “ARC ON” function is available

G - SWITCH

Starts and stops the machine

H - GAS INPUT FITTING

AE - SOCKET to connect the cooling unit Art.1341
WARNING: Max. power: 360VA-Ampere: 1.6.

Do not connect grinders or similar tools

AF - CONNECTOR
Three-pin connector to which the power lead of the pres-
sure switch of the cooling unit is connected

AG - FUSE HOLDER




4 DESCRIPTION OF DISPLAY

i
up, for 5 sec-

: "I CEBURA onds the dis-
i play presents
MACHINE 555 | gl the informa-
FIRWARE VERSION 001 | tion regarding
FIRMWARE DATE January 30 2018 | the  welding
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | machine soft-
\FIRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2018 | ware versions.
N 7 .
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 T
1100 A 00.0V /7 7
)~ Nl
=" é \\é 1|/ﬂr| Fﬁf{ MENU —M
. b0 n )

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

=

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

(> 0.7 sec.)

4.1 SECTOR | (WIZ)

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

411 SETTING THE WELDING PROCESS (PARA-
GRAPH 5)

Select and
confirm the
1 00 A 00_0 V Jf WIZ sector.

The next

ﬂ_l_/_\ i WIZ || choice is au-

— Jop | tomatically

DCé él t PgIﬁS:E displayed

& N J'Ll'l MENU
N—— J
~

M Select and

confirm the

welding pro-

oe =S IDC WiZ cess.The

nPcé next choice

j is automat-

T e — ically  dis-

: played.

S J

4.1.2 SETTING ARC IGNITION (PARAGRAPH 6)

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

D

S J

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

Select and
confirm the
start-up
mode.

The next
choice is au-
tomatically
displayed.

—
—_

=
s

)
)

wiz

—
-
=




41.4 SETTING FOR PULSE WELDING (SEE PARA-

main screen, select and confirm R sector to access ad-

GRAPH 8) justment of the welding parameters as in table 1.
By way of example, the procedure for adjusting Pre-Gas
PULSE Wi PULSE time is described.
e o (T
lected, the
main screen 05s Selgct the
Wiz | s displayed. desired pa-
If PULSE = = rameter. The
Pgll.:ge P%LNSE P%LNSE ON is se- D_,—/_\ |_D parameter
DEF | activates in
J'I_I'l XP = = Dcaagramn |© L Lo rod
S 81, and if NN D
PULSE ON -XP is selected see paragraph 8.2 \Ne—— )
If the "WIZ” option is not used, see below for de- _ Confn;}m and
scription of the procedure for full adjustment of the 000150 Is;aec;(te:j € SZ:
welding machine 05s camet epr

4.2 ADJUSTMENT OF WELDING PARAMETERS (SEC-
TOR R)

meoehE )

Starting out
from the

n_,_/_\ . Then press
0 to  confirm
— the setting
DC é é PULSE
<

and
matically

OFF auto-

lIJ_T\Iﬂ_ﬂ_

100A 00 OV lf \ S— _/ move on to
. the next pa-
ﬂ_f\ ﬂ wiz rameter, or turn knob B to select the desired parameter.
| W
5E PULSE JOB N.B The maximum adjustment value of the welding
é‘ é 1 1| OFF current depends on the welding machine article.
g I 1 MENU
Descrizione Min. DEF Max U.M. Ris.
. Pre-Gas time 0 0,05 5 Sec. 0,01
L~ N
Amplitude of first current 5 25 Set A 1
@ point
X X S.C.Time 0 0 5 Sec. 0,1
1 0
. . Current ramp up time 0 0 9,9 Sec. 0,1
0 D
Welding current 5 100 220 A 1
LT N\
Current ramp down time 0 0 9,9 Sec. 0,1
0 I
Amplitude of crater current 5 10 Set A 1
ﬂ D point
Crater current time 0 0 5 Sec. 0,1
( I
Postflow time 0 10 30 Sec. 1
f i




4.2.1 SETTING OF FACTORY VALUES (DEF)

-~
TIG DC HF

~

DEF

PULSE

OFF

J'I.I'l

Are you sure ?

no yes

- I\
TIG DC HF

PULSE

1 1 | OFF

DC é

\—

W=

To restore
the factory
parameters,
select and
confirm the
“DEF” SEC-
TOR

Confirm
choice

5 CHOICE OF WELDING PROCESS (SECTOR Q)

~
TIG DC HF

100 A 00.0V

0 il
Ioc é R PULSE JoB
MY MENU
- N\
PROCESS

s

The processes available are as follows:

Dc

?=' chapter 13))

DC# TIG WELDING DC (see chapter 17)

npc
See chapter 16)

Select and
confirm Q
sector.

Select and
confirm the
welding pro-
cess.N.B.
the box for
the process
in use is
highlighted
in green and
boxed in red.

MMA Welding with covered electrodes (see

TIG WELDING DC APC (Active Power Control,

6 CHOICE OF TYPE OF ARC IGNITION (P SECTOR)

- 2 Select and
confirm P
100 A 00.0V| 7 |ecor o
" ———| arc ignition.
n I_D JOB
A A
3 J'Ln MENU
_ J
Select and
confirm type
of ignition.
N.B. the box
for the pro-
cess in use
is highlight-
: ed in green.
NS J

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

&

b
_—

14

E\\_.I_o EVO LIFT 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 frequency/voltage discharge is generated which
lights the arc. Particularly suitable for precision spot
welding.

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

Contact ignition, touch the workpiece with the
electrode tip, press the welding torch trigger and
raise the electrode tip.

EVO EVO START After the frequency/voltage dis-
ST. charge, which lights the arc, the parameters are
- 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 , After lighting the contact arc, the parameters are
ST L .
% 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)

ST

13 %

2 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

Touch the workpiece with the electrode tip, press
the welding torch trigger and raise the electrode




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
confirm sec-
1 00 A 00.0 V l? tor O relative
- = | wiz | to start-up
D |_D modes
DC 1 PULSE JoB
é 1 OFF
K N J'Ll'l MENU
Select and

confirm the
start-up
mode.

—
=
—
—
—
=
—
=

L]

- > 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.

7.1 MANUAL MODE (2T):

1

l

[ ] Mode appropriate for brief welding or automated
robotized welding.

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

2T 1
ltzo
— 20
. 1172 Au-
TOMATIC
MODE:
TPy

IJ_\I suitable for long duration welding.

et at

10

7.3 THREE-LEVELS MODE:
Py

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

aL |

7.4 FOUR-LEVELS MODE:

it It 1 With this mode, the operator can introduce an inter-
I/""\Imediate current and restore it during welding.

aclt il

) TR (I |

t£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

!

)
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
——,

1.00 s DEF

=)




N
L/

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

SPOT
O

 1.00s

initial welding
and

N

adjust the current.

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

screen,

h

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.

1

—

“®®'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)
IG DC HF 2 Select and
confirm N
100 A 00 0 V [f sector relative
) to pulsetoac-
| 5| WIZ | cess PULSE
0 I
— ON (chapter
bc é é + [PULSE JOB | 81) or PULSE
Y SFE ON-XP (chap-
= m ﬂ.ﬂ. MENU | tor8.2) modes
k— — j
8.1 PULSE
r ~
PULSE Select and
confirm
| | PULSE ON
to access
pulse  pa-
rameters
i e ‘ setting.
Jninnixe o)

-~ N\
PULSE The parame-
ter activates
100 A 1.00 Hz in red. ttiva
50 A 50% in rosso.
PULSE |PULSE |PULSE DEF
OFF ON ON ‘ :
JUTLITLIL 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 |0,16 |2,5 Hz. 1
Jl_.l_l' -

Frequency

50 90 %. 1

g

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 170 A for model art.555
and from 5 to 260 A for model art.557.

PULSE

|\
‘ 1/

PULSE |PULSEJPULSE
OFF ON ON
nnxel |

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

E
U

9 MENU (SECTOR M)

TIG DC HF

|\
1/

Select and
Jf confirm
100 A 00.0 V MENU sec-
._’_m = | wiz | tor
0 !
DC PULSE JoB
#‘ é;ﬁ OFF
‘_ MENU
- 2\
LE | scicct and
INFORMATION confirm the
LANGUAGES type of top-
FACTORY SET UP ic.
TECHNICAL SETTING
QUALITY CONTROL
EXIT

-
L

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

~

~
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

S J

9.3 FACTORY SETUP

- I\

FACTORY SETUP

ALL

EXLUDING JOBS
JOBS ONLY
EXIT

S 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).

- 2
ALL
EXCL Are you sure ?
JOBS
EXIT no yes
o J
9.4 TECHNICAL SETTING

Deletes only
the memo-
ries

To prevent inadvertent access to this menu, a password

must be set [Fz [ [+7
- 0\

PASSWORD

0|0 0|0

g =)

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
HO6 - LCK FREE :

- J S J

(m n - A\

Turn  knob
HO5 - tHL 150 ms B to set the
HO6 - LCK FREE O 1250 selected
HOS - RCP 1 parameter;
HO9 - iPRC 100% then press
H10 - TPH PRESENT 130 A | oee |t confirm
EXIT HOO - IH1 the setting.

. J \_ :j

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.
N.B The maximum adjustment value of the welding
current depends on the welding machine article.
Description Min DEF |Max [U.M. |Sol
HO0O 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 | O 7 250 ms 1
HF)
HO3 SLO Gradient of hot-start fitting with first welding cur- | 1 50 100 ms 1
rent
HO04 IL1 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
HO06 LOC Panel setting lock down (free, total, partial) PARTIAL |FREE |TOTAL |- -

HO8 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 % -

HI10 TPH Phase detection ON ON OFF




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 ACCESSORIES
COOLING UNIT (optional for art. 555)

Press knod
B to select
and confirm

AUTO —| the type of

ON the cooling

OFF unit opera-
COOLING UNIT DEF | tion

\ Y
Return  to

the previous page, or press knob B (do not release im-
mediately) (> 0.7 sec.) to return to the main screen.

9.6 QUALITY CONTROL

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

~ ~ Select mini-
mum volt-
V. MIN age (M!N. 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.

- I\

Jf Select and
confirm the
100 A 00'0 V JOB sector.
_ﬂ_ﬁ =

Dcé‘ PULSE JOB

OFF

MENU

- N\
1- EMPTY
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
J
LEGEND of SYMBOLS
@ save
4-:> restore
m delete

10.1 SAVE A WELDING SPOT. (JOB)

-~

OB ANA

1- EMPTY

2 - EMPTY

3- EMPTY

4-EMPTY

DO

EXIT

=)

1-TIG DC HF 100 A

- 0\
JOB MANAGEMENT

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY

D

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A

|\
1/

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY

>

EXIT

U

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

- 0\
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A

2 - EMPTY  —
3-EMPTY
4- EMPTY
EXIT
SIO|m| [ |-
S J

To modify or use a program, proceed as follows:

e Access the JOB menu as described in 10.1

e Select the JOB to be modified
e Select and confirm the sector, "retrieve"

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

lease immediately) (> 0.7 sec).

~

-
TIG DC HF

100 A 00.0V| &
bL—" Nl
DC . @ JOB
LLEAT e

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:

e 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:

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

- 0\
JOB MANAGEMENT

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

Solm

EXIT

=)

JOB

-~
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A

)/

2 - EMPTY

3-EMPTY

4- EMPTY

S S/

JOB

EXIT

U

JOB MANAGEMENT

|\
1/

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY I
I3 - EMPTY
4- EMPTY
EXIT
DO \ | \ o [
S %
- 0\
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY I—
3- EMPTY
4-EMPTY
EXIT
D | T | [T |«

U

1-TIG DC HF 120 A

~
JOB MANAGEMENT

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4- EMPTY

D|OmW| T

JOB

EXIT

W}

~

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY

3-TIGDC HF 120 A

4- EMPTY

BEEG

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

~

-
JOB MANAGEMENT

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

EXIT
J
- 2\

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY —
3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
i) B
%

100A __ 00.0V|/
:/_\ﬂﬁ
" é‘ Pglﬁ'S:E M;NU

J

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

10.6 LOGGING OFF FROM A JOB

100A __ 00.0V /7
:/_\ﬂﬁ
é‘ J'Ll'l MENUJ

@ 108 MANAGEMENT A

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

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 (SECTOR T)

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.

! ﬁ The function enables adjustment of the gas

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).
* 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.
¢ Always remember to shut off the machine and remove
the electrode from the clamp after welding.

To select this process, see chapter 5.

frvacc P Liorr |
100 A o.0v__

wiz
t
1M 500
200 ms 30%

To modify the welding parameters, proceed as follows:

Adjust  the
welding cur-
rent  using
the knob B..

JOB

Dc

F

k—

MENU

J

@ vma o o LIoFF P
Select and
100 A OOV confirm the
WIZ sector rela-
tive to weld-
JOB INg parame-

=M= B
200 ms 30% MENU
S %




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.

- N\
TIG DC HF
T .
100A 00 OV ﬁ confirm the
. EVO ST pa-
IM Wiz rameter.
DC%EV% : PgIﬁS:E JOB
ST. l
& m MENU
\— I J
= A
TIG DC HF
meochr ISR
o1 110 .
3.2s ration and
confirm
—
DCéEV% t PglIEIS:E JoB
ST. l
& |/_\| MENU
\— I J

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

Dc DC DC
T:l é npcé
L

=

Select and
confirm APC
welding pro-
cess.

(see chapter
5 APC).

Select and
confirm APC
ﬂ_’_/_\ D current ad-
justment
—
— Jog | APC
APE, 6{:1 i |APC
& r 1 50 A MENU
k— — J
- 2\
SPOT Set and con-
1 D] 80 firm ampli-
I | tude of vari-
tion of the
a
APC current.
DEF
\ =)

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.

¢ 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.

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

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

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




16.1 PREPARING THE ELECTRODE

™~

15+2 d

16.2 COOLING UNIT FOR ART. 555. ( ART 1341)

If you use a water cooled welding torch, use the cooling
unit.

Carriage Art. 1432 is required to position and transport
the welding machine together with the cooling unit.

After filling the tank with coolant fluid, connect the plug of
the mains cable to the AE socket of the welding machine,
then connect the free-hanging three-pin male connector
to connector AF.

16.3 DESCRIPTION OF THE COOLING UNIT FOR ART.
557

AG- SLOT: Slot to inspect the coolant fluid level
AH - QUICK-FITTING VALVES: The cooling pipes of the
welding torch are connected to these valves; NB: there

must be no short-circuits.

Al- CAP

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
supply voltage. If
Ex 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
the intervention
Ex
voltage that has
Err. 06 been set.
Err. | Quality Control (high vol- | By selecting
84-2 |tage detected in welding) | MENU, check
the intervention
Ex
voltage that has
Err. 07 been set.
Err.53 | Start closed on machine | Release the start
start-up or on resetting | button
an error
Err.67 | Supply voltage not as per | Check the sup-
specifications or lack of a | ply voltage. If the
phase (during start-up) problem  conti-
nues, contact the
CEBORA  assi-
stance service.
Err.74 | Thermal cutout Wait until the po-
wer source cools
Err.75 | Low H20 pressure Check tank level,
connection and
cooling unit ope-
ration.




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

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER- Schédlich kénnen sein:
< ’ - Der elektrische Strom, der durch einen
4

A Q beliebigen Leiter flieBt, erzeugt elektroma-
SN

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

Stromquellen.

e Die durch groBe Strome erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-

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

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

e Die Aussetzung an die beim Schweien oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerIn-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

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

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

- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
SchweiB3- oder Schneidstelle an das Werkstlck
anschlieBen.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
von Druckbehéltern oder in Umgebungen ausfiih-
== ren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe ent-

halten. Die fir den SchweiB-/Schneiprozel3 verwendeten
Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerit wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben
der harmonisierten Norm |IEC 60974-10 (Cl. A) konstruiert
und darf ausschlielich zu gewerblichen Zwecken und nur
in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist ndmlich unter Umstanden 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-
e vigation, Sicherheitsdienste, Computer
/) und allgemein Kommunikationsgeréate st6-

ren.
e Die Installation darf nur von Fachkraften
ausgefliihrt werden, die mit elektronischen
Geraten 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 Geréats unverziglich einzustel-
len.

e Das Gerat muss regelméaBig kontrolliert und gewartet
werden.

e Der Hochfrequenzgenerator darf nicht gedffnet wer-
den. Darauf achten, dass die Elektroden der Funkenstre-
cke den richtigen Abstand haben.

Ef Elektrogerate durfen niemals gemeinsam mit ge-
mmm ) \y$hnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Europaischen 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 fir umweltgerechtes Recycling zuzufihren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem &rt-
lichen Vertreter Gber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Européischer
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-
NIKGERATE

1.1 WARNHINWEISSCHILD

Die Nummerierung der Beschreibungen entspricht der

Nummerierung der Felder des Schilds.

B. Die Drahtférderrollen kénnen Verletzungen an den
Handen verursachen.



C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgerét ste-
hen wéhrend des Schweilens unter Spannung. Die
Hénde und Metallgegensténde fern halten.

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

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

1.2 Sicherstellen, dass eine angemessene lIsolierung
vom Werkstlck und vom Boden gewahrleistet ist.

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

2.2 Zum Abflihren der Dampfe eine lokale Zwangslif-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.

3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Explosionen oder Bréande auslésen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim Schweien entstehenden Funken kdnnen
Brande ausl6ésen. Einen Feuerléscher in der unmittelba-
ren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass eine Per-
son anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behél-
tern ausflihren.

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

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

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

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei dieser Schweimaschine handelt es sich um eine
Konstantstromquelle mit INVERTER-Technologie, die
zum WIG-SchweiBen mit umhillten Elektroden und mit
Beriihrungsziindung 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 Gerats entspricht den folgenden
Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI.
A - IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (sieche Anm. 2).
Nr. Seriennummer; sie muB bei allen Anfragen zur
SchweiBmaschine stets angegeben werden.
3 -oom= Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gleichrichter.

MMA. Geeignet zum SchweiBen mit umhllten Elektro-
den.

WIG  Geeignet zum WIG-SchweiBen

uo. Leerlaufspannung Sekundarseite.

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

12. SchweiBstrom.

u2. Sekundarspannung bei Schwei3strom 12.

Uil. Bemessungsspeisespannung.

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

I1 max. Dies ist der Hochstwert der Stromaufnahme.

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

IP23S Schutzart des Gehauses.

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

darf.

|‘£| Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit er-
hohter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

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

2-Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000-3-12
unter der Voraussetzung, dass die maximal zulassige
Impedanz ZMAX am VerknlUpfungspunkt zwischen der
Abnehmeranlage und dem 6ffentlichen Versorgungsnetz
kleiner oder gleich 0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art. 555) ist.
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Es liegt in der Verantwortung des Installateurs bzw. des
Betreibers des Geréts, erforderlichenfalls in Absprache
mit dem o6ffentlichen Energieversorgungsunternehmen
sicherzustellen, dass das Gerat ausschlieBlich an eine
Anlage angeschlossen wird, deren maximal zuldssige
Netzimpedanz ZMAX kleiner oder gleich 0,099 (Art. 557)
- 0,154 (Art. 555) ist.

2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

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

2.3.2 SICHERHEITSVERRIEGELUNG

Diese SchweiBmaschine verfugt Uber verschiedene Schut-
zeinrichtungen, die sie ausschalten, bevor sie Schaden neh-
men kann.

Die SchweiBmaschine kann innerhalb der folgenden Span-
nungsbereiche arbeiten:

Fir Nennspannung 208/220/230V: von 175V bis 270V.

Fir Nennspannung 400/440V: von 340V bis 490V.

Achtung: Wenn die Netzspannung nicht innerhalb der o.g.
Werte liegt, leuchtet keine LED auf, doch der Lufter wird ge-
speist

Wenn beim Einschalten der Maschine die Phasen nicht rich-
tig angeschlossen sind, erscheint auf dem Display A die
Meldung ,Err. 67¢.

Wenn die Spannung bei eingeschalteter Maschine den Wert
von 175 V (U1 = 230 V) bzw. von 340 V (U1 = 400 V) unter-
schreitet, erscheint auf dem Display A die Meldung ,,Err 01°.
In diesem Fall muss man die Maschine ausschalten und fur
die richtige Versorgungsspannung sorgen; dann die Maschi-
ne wieder einschalten.

Wenn das Problem behoben wurde, arbeitet die SchweiB-
maschine wieder ordnungsgemas.

Wenn bei eingeschalteter Maschine auf dem Display A die
Meldung ,,Err 02 bzw. ,Err 01“ erscheint, die Versorgungs-
spannung der Maschine kontrollieren. Sollte die richtige
Versorgungsspannung vorliegen, muss die Maschine von
einem Techniker Uberprift werden.

Wenn der Wasserpegel im Kiihlaggregat zu niedrig ist,
erscheint auf Display A das blinkende Kiirzel ,,H20*.

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 wéahlen oder einen Bereich
aktivieren.
Den Drehregler des Encoders kurz driicken.

3) Riickkehr zum Hauptbildschirm

Den Drehregler des Encoders langer als 0,7 s
driicken 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 kdnnen folgende Fernregler
angeschlossen werden:

a) FuBregler

b) Brenner mit Start-Taster

c) Brenner mit Potentiometer

d) Brenner mit UP/DOWN-Steuerung usw.

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

G- SCHALTER
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

H - GASANSCHLUSS

AE - STECKDOSE Fir den Anschluss des Kihlaggre-
gats Art. 1341.

ACHTUNG: Max. Leistung: 360VA — Ampere: 1,6.

Keine Werkzeugmaschinen wie Schleifmaschinen o.&.
anschlieBen.




AF - STECKVORRICHTUNG

Dreipolige Steckvorrichtung flr den Anschluss des Ka-
bels des Druckschalters des Kihlaggregats.

AG - SICHERUNGSHALTER

4 BESCHREIBUNG DES DISPLAYS

INFORMATION

Beim Ein-
schalten wer-

_CEBUM den auf dem
f— Display fir 5
MACHINE 995 | Sekunden alle
FIRWARE VERSION 001 Informationen
FIRMWARE DATE January 30 2018 | zyr \ersion
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | der Software
FIRMWARE DATE DISPLAY January 30 2018} der Schweil3-
~ ~” maschine an-
gezeigt.

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

DEF

lungen wiederhergestellt

wahlt und bestatigt man dieses
Symbol, werden die Fabrikeinstel-

WICHTIG Fiir die Riickkehr zum

halten.

4 )\
S T
"—1100 A 00.0V/ /7 T

L T
° Dcé “élﬁﬁiﬁ MENU —M
—
\_ P (@) N )

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 gewdhlte 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 gewéhlten Bereich verscho-
ben.

Ab hier wird die Verfahrensweise
wie folgt beschrieben:
waéhlen und bestétigen

WICHTIG

bestatigt man dieses Symbol, kehrt
man zur vorherigen Bildschirmseite
zuriick

-

Hauptbildschirm den Drehregler
B lange (mehr als 0,7 s) gedriickt

4.1 BEREICH | (WI2)

Diese Funktion gestattet die schnelle Einstellung der

SchweiBmaschine.

4.1.1 EINSTELLUNG DES SCHWEISSVERFAHRENS

(KAPITEL 5)
100A ___ 00.0V I7
L~ Nl
DCé él 1 PgIE'S:E JoB
T e

Process .
D?.z.c 55 785 e
i | p=)

Den Bereich
WIZ wahlen
und bestéati-
gen.

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

Das Schweil3-
verfahren
wahlen und
bestatigen.
Es wird dann
automatisch
die néachste
WahImdég-
lichkeit ange-
zeigt.

4.1.2 EINSTELLUNG DER LICHTBOGENZUNDUNG

(KAPITEL 6)

IGNITION

Die Art der
Zindung
wahlen und
bestatigen.
Es wird dann
automatisch
die nachste
WahImdég-
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
Wahlmdg-
lichkeit an-
gezeigt.

4.1.4 EINSTELLUNG FUR DAS IMPULSSCHWEIS
SEN (SIEHE KAPITEL 8)

S

e
PULSE "\
Wiz
PULSE} PULSE | PULSE
QOFF ON ON
MM XP = = 2

SWahlt man
PULSE OFF,
erscheint
der Haupt-
bildschirm.

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

die Option PULSE ON -XP siehe Abschnitt 8.2

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

4.2 EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER

(BEREICH R)

TGDoHF
00. ovi

100A

oﬂ\ T
l
"y MENU

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.

PULSE
OFF

DC

é él
_L
\

DEF

J

T

oo 150

;—/_\_ﬂ

OFF

DC i PULSE

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

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

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

ter zu wahlen.



HINWEIS: Der maximale Einstellwert des Schweif3-
stroms hangt von der Artikelnummer der Schweif3-

maschine ab.

Beschreibung Min. DEF Max Einheit. | Schrittw.
. Gas-Vorstromzeit 0 0,05 5 Sec. 0,01
L~ N\

Gas-Vorstromzeit 5 25 Set A 1
@ point
X X Zeit erster Strom 0 0 5 Sec. 0,1
I 0
. .| Zeit Stromanstieg 0 0 9,9 Sec. 0,1
1 I

Schweistrom 5 100 220 A 1
LT N\

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

Amplitude Kraterflllstrom |5 10 Set A 1
ﬂ D point

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

Gas-Nachstromzeit 0 10 30 Sec. 1
I I

4.21 WIEDERHERSTELLEN DER FABRIKEINSTEL-
LUNGEN (DEF.)

- 1\

Zum  Wie-
derherstel-
len der Fab-

_ . rikeinstellun-
n gen den
Bereich
DEF
DC PULSE “ Ah-
OFF ,DEF*“ wah
: len und be-
") statigen.

- 2\

Die Wah be-
statigen.

Are you sure ? .
no  yes

DC PULSE DEF

é OFF
J

5 WAHL DES SCHWEISSVERFAHRENS (BEREICH Q)

[

IG DC HF "
100A ___ 00.0V|/F
L N
Ioc PULSE JoB
1 1 | OFF
nd ﬁ ] J'Ll'l MENU/
ROCESS "

Den Bereich
Q wéhlen
und bestati-
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 verfiigbar:

DC MMA-SchweiBen mit umhillter Elektrode (siehe

?:' Kapitel 13)3)

DC# WIG-GleichstromschweiBen (siehe Kapitel 17)

Dc WIG-APC-Gleichstromschweifen

o (Activ Power
Control, siehe Kapitel 16)

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

2\ Den Bereich

ﬁ P fur die

Zindung
4

(
TIG DC HF

100 A 00.0V

TN

A A 5
r Il

des Lichtbo-
gens wahlen
und bestéti-
gen.

ul
JOB

MENU

Die Zin-
dungsart
wahlen und
bestatigen.
HINWEIS:
Das Feld
mit der in
Gebrauch
befindlichen
Zindungs-

- J

art ist griin markiert.
Auf diese Weise kdnnen alle nachstehend aufgefuhrten

Zundungsarten gewahlt, gedndert und bestéatigt werden.
Hochfrequenzziindung (HF): Der Lichtbogen wird
mithilfe einer Entladung hoher Frequenz/Span-

=== NUNg geziindet.

Beruhrungsziindung: Das Werkstlick mit der Spit-
ze der Elektrode berlihren, den Brennertaster
dricken und dann die Elektrode anheben.

<

Vo ? EVO LIFT Das Werkstiick mit der Spitze der Elek-

trode berlihren, den Brennertaster drlicken 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 prézisen Punktschweil3en
EVO EVO START Nach der Entladung hoher Frequenz/
ST Spannung, mit der der Lichtbogen geziindet wird,
——a Werden Parameter eingestellt, die in der ersten

Phase des SchweiBvorgangs die Vereinigung der
Werkstiickkanten begunstigen.

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

§\+’0 Nach der Berlhrungsziindung des Lichtbogens

% werden Parameter eingestellt, die in der ersten
Phase des SchweiBvorgangs die Vereinigung der
Werkstiickkanten begtinstigen.

Die Dauer der Verwendung dieser Parameter kann am

Hauptbildschirm eingestellt werden, indem man den Pa-

rameter EVO ST wéhlt (siehe Kapitel 15).

5\1{0 Das Werkstlick mit der Spitze der Elektrode be-
ié 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 geziindet wird.
AuBerdem werden Parameter eingestellt, die in der ers-
ten Phase des SchweiBvorgangs die Vereinigung der
Werkstiickkanten begtinstigen.

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

.

7 WAHL DES STARTMODUS (BEREICH 0)

- 1\
TIG DC HF Den Bereich
lf O fir die
100A O0.0V Startmodi
- = | wiz | wahlen und
D |_D bestatigen.
DC 1 PULSE JoB
é | OFF
! I J'Ll'l MENUJ
- 2\
mobe |
P g 3 e g N8 modus wéh-
PPN ] e nd e
statigen.

!

S ~ J
Auf diese Weise kdnnen alle nachstehend aufgeflinrten
Startmodi gewahlt, gedndert und bestatigt werden.

HINWEIS:

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




7.1 HANDBETRIEB (2T):

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

Bei dieser Betriebsart kann der FuBregler Art. 193 ange-

schlossen werden.

{t:o_ 2T 1

1£0
i ;

7.2 AUTOMATIKBETRIEB:

it
lh Geeignet fir SchweiBungen langerer Dauer..

at Ul

Mezo

t£0

7.3 DREIWERTSCHALTUNG:

11
1|./ﬂ1| Die Zeiten der Strome werden von Hand reguliert
und die Stréme werden aufgerufen.

3L |

7.4 VIERWERTSCHALTUNG:
g e

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

aclt iy

) altirirn |l
t£0

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

‘ Dieses Symbol bedeutet, dass der Brenner-

Wahlt 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)

Die  bunit
schweiBzeit
wird rot mar-

— | kiert. Den
Drehregler B
driicken.
1.00s DEF

\ =)

- 2\ Di

Do ok
schweiBzeit

WIOEE - — einstellen
— | und bestati-
gen und
dann den
Drehregler
lange  ge-
‘ ‘ ’ drickt hal-
- ~/

ten, um zum
Hauptbildschirm zurlickzukehren und den Strom einzu-
stellen.

Den Brennertaster driicken und gedrickt halten: Der
Lichtbogen wird geziindet und erlischt nach Ablauf der
eingestellten Zeit automatisch wieder.

u

7.6 PUNKTSCHWEISSEN IM AUTOMATIKBE-
TRIEB (4T)
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.

[

®®®'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 Werksticks vermieden
werden soll.




8 PULSEN (BEREICH N)
- 0\

—r—— Den Bereich
N flr das

100 A 00 0 V lf Pulsen wéh-
- len und be-

ﬂ ﬂ WIZ | statigen, um

= JoB den Modus

Dcé él : Pg';EE PULSE ON
(Abs. 8.1)

. < | 1 |||| ""ENUJ bzw. PULSE
ON-XP (Abs.

8.2) aufzurufen.

8.1 PULSEN

~ N\

PULSE PULSE ON
wéahlen und
bestéatigen,
um die
Funktion
zum Einstel-

Pglﬁs:E P%LNSE P%LSE len der Im-

MANXP| | [ puseareme:

\ )t e r
aufzurufen.
~ N\

PULSE Der Parame-
ter wird rot

50 A 50% ben.

PULSE |PULSE|PULSE DEF

OFF ON ON ‘ :

JULITLILXP )

Bestétigen und den gewéhlten Parameter einstellen. Die
Einstellung bestéatigen, um automatisch zum néchsten
Parameter Uberzugehen, oder den Drehregler B drehen,
um den gewtlnschten 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).

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

Min. | DEF
0 100

Max Ris.
250 A. 1

Parameter

Impulsstrom

Parameter Min. | DEF | Max U.M. | Ris.

5 50 Set A 1
POINT

Grundstrom

0,16 |0,16 |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 Schweif3strom gibt den Mittelwert des Pulsens
an und ist beim Modell Art. 555 im Bereich von 5 bis 170
A und beim Modell Art. 557 im Bereich von 5 bis 260 A
einstellbar.

~

-
PULSE

PULSE | PULSEJPULSE
OFF ON ON

J

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

9 MENU (BEREICH M)

- N\

Den Bereich
MENU wéah-

100A __ 00.0V 47 | MEN van

- = | wiz | statigen.

AN

DC 1 PULSE JoB

é él OFF
§ & |/_\'|J'L|'|. MENU




E——
INFORMATION
LANGUAGES

FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
QUALITY CONTROL
EXIT

- J

9.1 INFORMATIONEN (INFORMATION)

Die Option
wéhlen und
bestétigen.

Es werden alle Informationen angezeigt, die den Tech-
nikern fur die Reparatur und die Aktualisierung der
SchweiBmaschine mitgeteilt werden missen; siehe den

Anfangsbildschirm

9.2 WAHL DER SPRACHE

~ ~ Die ge-
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS winschte
LANGUES Sprache
ITALIANO wahlen und
ENGLISH bestatigen.
DEUTSCH

SPANICH

FRENCH

N J

9.3 FABRIKEINSTELLUNGEN (FACTORY SETUP))

- 2

Die  ge-
ALL winsch-
EXLUDING JOBS te Art der
JOBS ONLY Einstellung
EXIT wéhlen 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.

- a

FACTORY SET UP

ALL
EXCL
JOBS
EXIT

Are you sure ?

no yes

Die Wahl
bestatigen
und dann
EXIT wéah-

len.

9.4 TECHNISCHE EINSTELLUNGEN (TECHNICAL
SETTING)

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

2| 3

v

- 2\ Die
Ziffer
len; dann
den Dreh-
regler B
drticken und
drehen, um
19 einzu-
stellen. Be-
statigen, um
zur néachs-
ten Ziffer Uberzugehen. In derselben Weise die anderen
Ziffern eingeben.

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

erste
wéh-

0|0 0|0

U]

N

per Fara-
e 120 A met_t_er, der
o112 w A gedndert
werden soll,
HO2 - tH2 7 _mS | wahlen und
HO03 - SLO 50 ms | pestdtigen.
HO4 - IHL 25 A
HOS - tHL 150 ms
HOB - LCK FREE
\_ J
~ 2
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO08 - RCP 1
HO9 - iPRC 100%
H10 - TPH PRESENT
EXIT
\_ J
~ 2
Der  Para-
meter wird
| rot markiert.
Dann den
120 A | Drehregler
per | B drucken.
HOO - IH1
D
J

[




- 2\ Den Dreh-

regler B dre-

hen, um den

O 250 | gewdhliten

Parameter

| einzustellen,

130 A | per | und dann

HO0O - IH1 driicken, um

: die Einstel-

\_ ") lung zu be-
statigen.

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

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

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

Beschreibung Min DEF Max Einheit | Schrittw.
HO00 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
Schweif3strom
HO04 IL1 Amplitude Hot-Start-Strom 5 25 100 A 1
(BerUihrungszuindung/Lift)
HO05 tL1 Dauer Hot-Start-Strom | 0 150 200 ms 1
(BerUihrungszuindung/Lift)
HO06 LOC [ Sperre der Einstellungen am Bedien- | TEILWEISE | FREI VOLL- - -
feld (frei, vollstéandig, 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%
HI10 TPH | Phasenkontrolle ON ON OFF
9.5 ZUBEHOR (ACCESSORIES) 9.6 QUALITATSKONTROLLE
KUHLAGGREGAT (COOLING UNIT)
(Zubehor fur Art. 555) Mit dieser Funktion kann man kontrollieren, ob die Licht-
- N\ Den Drehre- bogenspannung innerhalb des vorgesehenen Bereichs
gler B dri-  bleibt.
cken, um - ~ Die  Span-
AUTO | die | Be- nungsunter-
ON triebsart V. MIN grenze v
OFF des Kihlag- V. MAX min)  oder
COOLING UNIT pEF | 9regats zu EXIT Spannungs-
wahlen und obergrenze
zu bestati- (V. max.)
\_ ~J gen. wahlen und
Zur vorhe- dann die
rigen Seite zurlickkehren oder den Drehregler lan- Wahl bestéti-
ge (mehr als 0,7 s) driicken, um zum Hauptbildschirm - ~/ gen, um den

zurlickzukehren

AuslOsewert 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.

~

:
100 A 00.0V| [F | Den Bereeh

- o | wiz | und bestati-
Lﬂ_ﬂ gen.

DC é é , [PULSE JOB
1
Al II ” MENU
\_
- -\
JOB MANAGEMENT
1- EMPTY
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4- EMPTY
EXIT
J

ZEICHENERKLARUNG

-@ Speichern
O Aufrufen
m Léschen
Kopieren

10.1 SCHWEISSPUNKT SPEICHERN. (JOB)

- 0\

JE MANA Den Dreh-
1- EMPTY regler dri-
2 - EMPTY cken und die
3 - EMPTY Nummer des

Speichers
EXIT wahlen, in
dem das
: Programm
") gespeichert
werden soll.

4-EMPTY

In diesem Beispiel ist dies die Nummer ,1“.

- 0\

JOB MANAGEMENT

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

EXIT

)

D

-~
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 100 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4- EMPTY

EXIT

>

JOB :
)

Die Wahl
bestatigen.
Sie wird
dann grin
hervorgeho-
ben.

Zum Spei-
chern des
Programms
im Spei-
cher Nr. 1
das Symbol
Speichern
wahlen und
bestatigen.

Far die Ruckkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B

lange (mehr als 0,7 s) gedriickt halten.

10.2 10.2 JOB ANDERN

~

-
JOB MANAGEMENT

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

D0

EXIT

_

J

Zum Andern oder Verwenden eines Programms wie folgt

verfahren:

e Das Menlu JOB nach den Anweisungen in Abs. 10.1

aufrufen.
¢ Den zu dndernden JOB wéhlen.

¢ Den Bereich ,,Aufrufen® wahlen und bestéatigen.

Fur die Rickkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B

lange (mehr als 0,7 s) gedrickt halten.

~

-
TIG DC HF

100 A 00.0V| /S
_’m WiZ2
Dc #‘ PgIF'S:E MENU
\ — | — J

Das Pro-
gramm steht
nun zum
Schweilen
zur  Verfi-
gung.

e Zum An-
dern der
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:

¢ Das Menl JOB nach den Anweisungen in Abs. 10.1 auf-
rufen.

¢ Den zu I6schenden JOB wahlen.

¢ Das Symbol Léschen wahlen und die Wahl bestétigen.

10.4 JOB KOPIEREN

Wie folgt verfahren:

¢ Das Menl JOB nach den Anweisungen in Abs. 10.1 auf-
rufen.

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

- 0\
JOB MANAGEMENT

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

Dakval 1|

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

S

EXIT

U

[

|

EXIT

JOB

U

- 0\
1-TIG DC HF 120 A Die Nummer
2 - EMPTY | | des  Spei-
I3 EmpTv chers wéh-
len, in den
4- EMPTY exit | der JOB ko-
:> :>‘ piert werden
=D | - : soll.
J
- 2
1-TIG DC HF 120 A
Den gewéahl-
2 - EMPTY -
ten Speicher
<= EdlAny bestatigen.
4 - EMPTY Er wird dann
EXIT grin hervor-
-:p> 4-:> B : gehoben.
J

- 2\
JOB MANAGEMENT

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

EXIT

>

-~
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY
3-TIG DCHF 120 A
4- EMPTY

U

EXIT

)

10.5 MIT EINEM JOB SCHWEISSEN

U

Das Symbol
Speichern
wéhlen und
bestatigen.

Das Menl JOB nach den Anweisungen in Abs. 10.1 auf-

rufen.

N
)/

JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

EXIT

- N\
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY .
3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
S W|0|=lo
1) el p=]
- N\
100 A 00.0V| ¥
] WIZ
_m
JOB
DC PULSE 1
é OFF
‘ MENU
J

Die ge-
winschte
Nummer
wéahlen und
bestatigen

Den Bereich
JOB wahlen
und bestéti-
gen.

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

Fir die Rickkehr zum Hauptbildschirm den Drehregler B

lange (mehr als 0,7 s) gedriickt halten.



10.6 JOB BEENDEN

@ .0B MANAGEMENT A

-~ 2\
Den Bereich
JOB1 wéh-
100 A 00'0 V len und be-
= | WIZ | stdtigen.
0
JOB
DC PULSE 1
é OFF
‘ MENU
J

¢ Die Maschine mit dem Schalter G einschalten.

¢ Das Verfahren MMA-SchweiBen wahlen.

e Den Strom in Abhangigkeit 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.

Fir die Wahl dieses Verfahrens siehe Kapitel 5.

1-TIG DC HF 120 A

Den Bereich
2 - EMPTY — | EXIT wahlen
3-EMPTY und bestati-
4- EMPTY gen.

EXIT
> & =
_ . .
Far die

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

11 BEREICH S

Dieser Bereich befindet sich im oberen Teil des Displays
und enthalt einen Uberblick (ber die Einstellungen fir
das SchweiBen und des Kiihlaggregats, 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 &andert jede Sekunde seine Farbe. Da-
nach schliet sich das Magnetventil automatisch wieder.
Drickt man wahrend dieser Zeit den Drehregler des En-
coders, wird das Magnetventil geschlossen.

] 15: Diese Funktion dient zum Regulieren des Gas-

13 SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
(MMA))

Dc Diese SchweiBmaschine ist zum Schweil3en
mit allen Typen von umbhiiliten Elektroden
mit Ausnahme von Elektroden mit Zellulose-
umhtllungen (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 Werkstiick so nahe wie mdglich
an der SchweiBstelle anschlieBen und sicherstellen, dass
ein guter elektrischer Kontakt gegeben ist.

* Niemals gleichzeitig den Brenner oder die Elektro-

denspannzange und die Masseklemme berthren.

(I ST | Der Schue-
Ber kannden
100 A 0.0V SchweiB-
Wiz strom direkt
mit dem
JOB Drehregler B
Dc l/'\ﬂ) t/'\; I] regeln.
?:I 200 ms 30% MENU
\ _ — J

Zum Andern der SchweiBparameter wie folgt verfahren:

@ vvaoc o LIorF
100 A 0.0V pen  Ber
. reich der
wiz SchweiBpa-
rameter
DC ] - JoB wéhlgr) und
|/'\g /-\; Ij \ bestatigen.
F 200 ms 30% MENU
k—

Nach dem Bestitigen kann man auf die folgenden
SchweiBparameter zugreifen:

e HOT-START-Strom mit Einstellbereich von 0 bis 100%
des SchweiBstroms (mit Sattigung beim maximalen
Strom). Prozentsatz des Stroms, um den der Schweil3-
strom erhéht wird, um die Zlindung des Lichtbogens zu
begulnstigen. Der Parameter wird rot hervorgehoben. Be-
statigen und den Parameter einstellen. Durch die Besté-
tigung kann man automatisch zum nachsten Parameter
Ubergehen; man kann aber auch mit dem Drehregler B
den gewlinschten Parameter wéahlen.

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-
gunstigt den Tropfentbergang




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.

- I\

TIG DC HF
menchr |V
100A ___ 00.0V| 47 |zo=r o
- ST wahlen
ﬂ_ESV"I'F)_/_\ ﬂ Wiz | und bestati-
I U gen.
DCéEV% I Pglﬁ'S:E JoB
ST, 1
I MENU
\— | j
IG DC HF "
T .
(T — ] .
32s lf einstellen
und bestéati-
—
DC%EV#l I Pg'ﬁ,S:E Joe
ST
aldh| MENU
\— | J

15. WIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Diese Funktion bewirkt, dass sich bei Verkirzung der
Lichtbogenlange der Strom erhéht und umgekehrt. Der
SchweiBer kann folglich den Warmeeintrag 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

- I\
PROCESS
Das
SchweiBver-
be fahren APC
Dcé Ep%é wahlen und
7 bestéatigen
‘ ‘ : tel 5).
- J
- I\
TIG DC HF
If Die Einstel-
100 A 00.0 V lung des
- «| wiz | Stroms APC
0 ol wahlen und
JoB | bestatigen.
n%%j: 6{:1 i [APC
&1 50 A MENU
\_ I j

Den Umfang
1 D1 80 der Ande-
rung des
Stroms ein-
stellen und
DEF | bestatigen.
k =)

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

16. WIG DC

Diese SchweiBmaschine ist zum Schwei3en 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 mog-
lichst nahe bei der SchweiBstelle an das Werkstick an-
schlieBen; sicherstellen, dass ein guter elektrischer Kon-
takt gegeben ist.

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

e Den Steckverbinder der Steuerleitung des Schlauch-
pakets an die Steckvorrichtung F der SchweiBmaschine
anschlieBen.

¢ 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.

¢ Keinesfalls spannungfihrende Teile und die Ausgangs-
klemmen beriihren, wenn das Geréat 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 ungeféhr das Dreifache des Elektro-
dendurchmessers gesenkt werden.

e Der Durchmesser der Keramikdise muss dem Vier- bis
Sechsfachen des Elektrodendurchmessers entsprechen.
Normalerweise wird als Gas ARGON verwendet, da es
preisglnstiger ist als andere Inertgase. Es kénnen jedoch
auch Gemische mit ARGON als Grundgas und einem An-
teil von maximal 2% WASSERSTOFF zum Schweil3en
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). Augenschutzgldser DIN 10 bis 75 A und DIN 11
von 75 A aufwarts verwenden.




16.1 VORBEREITUNG DER ELEKTRODE

16.2 KUHLAGGREGAT FUR ART. 555 (ART. 1341)

Bei Gebrauch eines wassergekuhlten Brenners das
Kihlaggregat verwenden.

Fur die Aufstellung und den Transport der SchweiBma-
schine zusammen mit dem Kihlaggregat wird der Fahr-
wagen Art. 1432 bendtigt.

Die Kuhlflissigkeit in den Behélter einfillen und den
Netzstecker in die Steckdose AE der SchweiBmaschine
einstecken. Dann den dreipoligen fliegenden Stecker an
die Steckvorrichtung AF anschlieBen.

16.3. BESCHREIBUNG DES KUHLAGGREGATS FUR
ART. 557

AG- LANGLOCH: Langloch furr die Kontrolle des KuhlflUs-
sigkeitsstands

AH - HAHNE MIT SCHNELLKUPPLUNG: An diese Hah-
ne werden die Kihlschlduche des Brenners angeschlos-
sen. HINWEIS: Sie durfen nicht gebrickt werden.

Al - VERSCHLUSSDECKEL.

17 FERNREGLER

Fur 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 flr den gleichzeitigen Anschluss
des Brenners und des FuBreglers. In Verbindung mit
diesem Zubehdr kann das Zubehdr 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

SchweiBstrom 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 SchweiBma-
14-2 |IGBT zu hoch. schine ausschal-
ten und
die Versor-
Ex gungsspannung
Err. 02 kontrollieren.
Wenn sich das
Problem nicht
beheben  lasst,
das Kundendien-
stzentrum  kon-
taktieren.
Err. | Qualitdtskontrolle  (Un-|Im MENU die
84-1 |terspannung beim [ Ausléseschwel-
E SchweiBen) le der Spannung
X .
kontrollieren.
Err. 06
Err. |Qualitatskontrolle|lm MENU die
84-2 (Uberspannung beim | Ausléseschwel-
E SchweiBen) le der Spannung
X .
kontrollieren.
Err. 07
Err.53 | Starttaster beim Ein-| Den Starttaster
schalten der Maschine | 16sen.
oder beim Zuriicksetzen
eines Fehlers betétigt.




Err. Beschreibung Abhilfe

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

abgekuhlt ist.

Err.75 | Zu geringer Druck H20 Den Wasserstand
im Behalter, den
Anschluss  und
die Funktion-
sfahigkeit des
Kihlaggregats
kontrollieren.

19 WARTUNG

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

19.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

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

Sicherstellen, dass die Drahte nicht mit beweglichen Tei-
len oder mit Teilen, die sich wahrend des Betriebs erwar-
men, in Berlhrung kommen kénnen.

Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat anbrin-
gen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen Priméar-
und Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter
|6st oder bricht.

AuBerdem die Schrauben mit den Zahnscheiben wieder
wie beim Originalgerét 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

[T JLA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L'ARC

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

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des bruits
supérieurs a 80 dB. Le procédé de découpage au
plasma/soudure peut produire des niveaux de bruit
supérieurs a cette limite; les utilisateurs devront donc mette

en oeuvre les précautions prévues par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-

gereux.
< - Le courant électrique traversant n’importe
4« quel conducteur produit des champs élec-

{ SR tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-

I{—ﬂ\\ dure ou de découpe produisent des champs

— électromagnétiques autour des cables ou

des générateurs.

¢ | es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-

mulateurs cardiaques.

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

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

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

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS
é‘%‘ - Ne pas souder a proximité de récipients sous

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
(Cl. A) et ne doit étre utilisée que pour des buts profes-
sionnels dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir
des difficultés potentielles dans I'assurance de la com-
patibilité électromagnétique dans un milieu différent de
celui industriel.

HAUTE FREQUENCE (H.F)

(= ¢ La haute fréquence (HF) peut interférer
—V_HD/} a\l/ec .Ia, radionavi_gation, les servicgles,de
sécurité, les ordinateurs, et en général
avec les équipements de communication
¢ Faites faire l'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 Si la FCC signale des interférences, arrétez immédiate-
ment d’utiliser I'’équipement

e [’équipement doit étre régulierement entretenu et
contrélé

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

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
) triques et électroniques avec les ordures ména-
geres!Conformément a la Directive Européenne 2002/96/
CE sur les déchets d’équipements électriques et électro-
niques et a son introduction dans le cadre des Iégislations
nationales, une fois leur cycle de vie terminé, les équipe-
ments électriques et électroniques doivent étre collectés
séparément et conférés a une usine de recyclage. Nous
recommandons aux propriétaires des équipements de
s’informer auprés de notre représentant local au sujet
des systéemes de collecte agréés.En vous conformant a
cette Directive Européenne, vous contribuez & la protec-
tion de I'environnement et de la santé!

E ELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
L’ASSISTANCE 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.




sogssy

1. Les décharges électriques provoquées par
I’électrode le cable peuvent étre mortelles. Se proté-
ger de maniére 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 endommagés.

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

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

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

2.1 Tenir la téte a I'écart des exhalations.

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

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

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

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

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

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

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

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

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES

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

ILNE 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’aprées les normes suivantes :

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

61000-3-12. (voir remarque 2).

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

Convertisseur  statique de fréquence
triphasé transformateur-redresseur

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.

3 ~ 50/60Hz Alimentation triphasé 50- ou 60-Hz.
11 Max Courant max. absorbé au
correspondant 12 et tension U2.
C’est la valeur maximale du courant effectif
absorbé compte tenu du facteur de service.
Généralement, cette valeur correspond a la
capacité du fusible (type retardé) a utiliser
comme protection de la machine.
Degré de protection de la carcasse. Degré
3 en tant que deuxiéme chiffre signifie que
cette machine peut étre entreposée, mais
elle ne peut pas étre utilisée a I'extérieur en
cas de précipitations, a moins qu’elle n’en
soit protégée.
|_£| Appropriée pour un usage a haut risque
milieux.
REMARQUES
1: En outre, la machine est indiquée pour opérer dans
des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).
2- Cet équipement est conforme a la norme IEC
61000- 3-12 a condition que I'impédance admissible
maximum MAX de I'installation, mesurée dans le point
de raccordement entre l'installation de I'utilisateur et le
réseau de transport électrique, soit inférieure ou égale a
0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art. 555). C’est I'installateur ou

courant

11 eff
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I'utilisateur de I’équipement qui a la responsabilité de
garantir, en contactant éventuellement le gestionnaire
du réseau de transport électrique, que I'équipement est
branché a une source d’alimentation dont 'impédance
admissible maximum ZMAX est inférieure ou égale a
0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art. 555).

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 PROTECTION DE VERROUILLAGE

Ce poste a souder est équipé de plusieurs protections qui
arrétentla machine avant qu’elle puisse étre endommagée.
Le poste a souder peut fonctionner dans les plages de
tension suivantes :

Pour tension nominale de 208/220/230V, de 175 a 270V
Pour tension nominale de 400/440V, de 340 a 490V.
Attention : si la tension d’alimentation n’est pas comprise
entre les valeurs ci-dessus, aucune LED ne s’allume et le
ventilateur est alimenté.

Lors de la mise en marche de la machine, si la connexion
de phase n’est pas correcte, sur I’écran A s’affiche Err. 67
Lorsque la machine est allumée, si la tension est tombée
sous 175V (U1 =230 V) ou 340 V (U1 =400 V) sur I’écran
A s’affiche Err 01.

Dans ce cas, il faut éteindre la machine, rétablir la tension
correcte et rallumer. Si le probléme a été résolu, la machine
recommence a fonctionner.

Lorsque la machine est allumée, si sur I’écran A s’affiche
Err 02 ou Err 01 controler la tension d’alimentation de la
machine ; si elle est correcte, une intervention technique
s’impose sur la machine.

Si le niveau d’eau détecté pour [Punité de
refroidissement est bas, sur ’écran A s’affichera le
sigle H20 en mode clignotant.

3 INSTALLATION

Controler 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 l'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 L’APPAREIL
A - ECRAN
B - BOUTON DE ENCODEUR ROTATIF

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

1) Régler un parametre
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 potentiométre

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

AE - PRISE a laquelle se branche I'unité de refroidisse-
ment Art.1341

ATTENTION : Puissance max : 360 VA-Ampere : 1,6.

Ne pas connecter d’outillage tel que des ponceuses ou
similaires

AF - CONNECTEUR
Connecteur a trois pdles auquel doit étre branché le
cable du pressostat du groupe de refroidissement

AG - PORTE-FUSIBLE



4 DESCRIPTION DE ECRAN

Ly I
INFORMATION OI’S de la
mise en

SEECEBORA |reeces

. machine, sur
MACHINE 555 | pacran  saf-
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
~ ~ 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 )

S
1100 A 00.0V /7 7
L T
" é \\é 1|/“T| ﬁiﬁ MENU +—M

. N )

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

e 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 paramétres d’usine

=

IMPORTANT | Pour revenir a I’écran principal, ap-
puyer assez longtemps sur le bou-

ton rotatif B (> 0,7 s).

4.1 SECTION (WI2)

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

4.1.1 REGLAGE DU PROCEDE DE SOUDAGE (PARA-

GRAPHE 5)
Selectionner
et valider la
100 A oo.0V lf section WIZ.
On arrive
ﬂ_,_/_\ ﬂ WIZ 1 alors  auto-
— matique-
] PULSE JoB ment au
é éll/—\l1 oFF choix  sui-
= “_n. WENU | vant.

k_ I j
erocess —
et valider le
procédé de
soudage. On
bc_ioc g |be. é WIZ | arrive alors
?: | automati-
e | — — quement au
choix  sui-

‘ ‘ : vant.
J

N

4.1.2 REGLAGE DE UAMORGAGE DE L’ARC (PARA-
GRAPHE 6)

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

IGNITION

- J

4.1.3 REGLAGE DU MODE DE DEMARRAGE (PARA-
GRAPHE 7)

Sélectionner
et valider le
mode de dé-
marrage.
WIZ | On arrive
alors auto-
matique-
ment au
choix  sui-
vant.




4.1.4 REGLAGE DU SOUDAGE PAR IMPULSION

(VOIR PARAGRAPHE 8)

de soudage récapitulés dans le tableau 1.

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

e
PULSE

PULSE} PULSE | PULSE
ON

" En choisis-

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

En choisis-

Wiz

décrite comme exemple.

[reochr

QOFF ON

LI XP

S

| —)

sant PUL-
SE ON, voir

p

J

paragraphe

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

graphe 8.2

Si Poption « WIZ » n’est pas choisie, ci-aprés est

PULSE
OFF

Nalaial i

DEF

J

meochr )

000 15.0

Sélectionner
le parametre
souhaité. Le

parameétre
s’'active en
rouge.

Confirmer
et régler le

décrite la procédure permettant le réglage 05s parametre
choisi, puis
. . ' = appuyer
4.2 REGLAGE DES PARAMETRES DE SOUDAGE |_D pour valider
(SECTION R) . o DC pg,ﬁgE DEF | |e réglage et
~ En partan é passer au-
ms oo = ol D fomatiaue.
100 A___ 00. ov [5 |principal. 7 ment au pa-
ot selectilonner rametre suivant, sinon tourner le bouton rotatif B pour
wiz | et valider la  choisir le paramétre souhaité.
section R
SOLEE JOB | pour accé- N.B La valeur maximale du réglage du courant de
é‘ é1 ! | OFF der au ré- soudage dépend de l'article du poste a souder.
r ‘| MENU | glage des
\ F— —_— J-Ln' _/ parametres
Descriptions Min. DEF Max U.M. Ris.
. Temps de pré-gaz 0 0,05 5 Sec. 0,01
I I
Amplitude premier 5 25 Set A 1
i i |courant point
i .| Temps premier courant 0 0 5 Sec. 0,1
0 0
. . | Temps de montée du courant 0 0 9,9 Sec. 0,1
Q fl
Courant de soudage 5 100 220 A 1
Q 0
Temps de descente du 0 0 9,9 Sec. 0,1
I (]| courant
Amplitude du courant de 5 10 Set A 1
D D cratére point
Temps courant de cratéere 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)
0\

-~
TIG DC HF

Pour revenir

aux para-
metres
_ . d’usine, sé-
n lectionner et
valider la
DEF
DC PULSE i «
OFF section
S S
J
- N\

TIG DC HF

Valider le

choix
Are you sure ?
no yes
DC PULSE DEF
é é 1 1 | OFF
£ D
\— — /

5 CHOIX DU PROCEDE DE SOUDAGE (SECTION Q)

- ~
TIG DC HF Sélectionner
et valider la

100 A 00.0V [F | Soion’al
__’_/_\ .| wiz | settore Q.
n |_D JOB
FA 4 ]e

< MENU

Sélectionner
et valider le

N
1/

PROCESS I
procéde de
soudage.

— | N.B. : La
Dc -
=P case du pro
cédeé relatif a
— — I'utilisation
en cours est
9 ‘ ‘ : en  surbril-
- lance verte,
encadrée en rouge.

Les procédés disponibles sont les suivants :

DC Soudage MMA avec électrode enrobée (voir cha-

pitre 13))

DC# Soudage TIG DC (voir chapitre 17)

Soudage TIG DC APC (Activ Power Control, voir

AP
chapitre 16)

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

Sélectionner
et valider la

- -
100A ___00. ov Z secton

wiz | dant a
0

’amorcage
—El

JOB | de larc.

PULSE

MENU

Eo
m
s

Sélectionner
et valider le
type d’amor-
cage. NB. :
La case de
’amorcage
relatif a I'utili-
sation en
cours est en
_ _J surbrillance
verte.
Avec cette méthode, il est possible de sélectionner, mo-
difier et valider tous les types d’amorcages récapitulés
ci-aprés

IGNITION

Amorcage a haute fréquence (HF) ; 'amorgage de
larc s’effectue par une décharge haute fré-
quence/tension.

N=
—

Amorgage par contact ; toucher la piéce a usiner

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

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 génere une décharge
haute fréquence/tension qui amorce I'arc. Particuliere-
ment adapté au soudage par points de précision.

EQ.Y_O ? EVO LIFT Appuyer sur la piéce a usiner avec la

EVO START Aprés la décharge haute fréquence/ten-

sion qui amorce l'arc vient le réglage des parametres

QUi permettent d’unir au mieux les bords du matériau a
souder dans la premiére phase de soudage.

La durée de ces parameétres peut étre réglée depuis

I’écran principal en sélectionnant le parametre EVO ST.

(voir chapitre 15)

EVO
ST.

glage des paramétres qui permettent d’unir au
mieux les bords du matériau 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).

§\+’0 E Aprés avoir amorcé I'arc par contact, vient le ré-




Toucher la piéce 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 l'arc, puis vient le réglage
des parameétres qui favorisent I'union des bords du maté-
riau 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 chap. 15).

7 CHOIX DU MODE DE DEMARRAGE (SECTION 0O)

/- N\
TIG DC HF Sélectionner
j? et valider la
100 A 00.0 V | # | section O
- - | wiz | correspon-
L N\ ot e
JOB | modes e
bc é ﬁ PB';EE démarrage
K MENU

Sélectionner
et valider le
mode de dé-
marrage.

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

7.2 MODE AUTOMATIQUE :

it
1IT/_\I Convient pour les soudures de longue durée.

at 1

lezo

120

7.3 MODE TROIS NIVEAUX :
1 4y

I I Le 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, l'opérateur peut entrer un
courant intermédiaire et le rappeler pendant le
soudage.

alt it

N.B.
Les fleches rouges indiquent le mouvement de la e I aclt it it l
pression ou du relachement de la gachette de la t£0
torche. r tf-O
{
71 MODE MANUEL (2T):
NG

TR

IJ_\I Convient pour le soudage de courte durée ou le
soudage robotisé.

Dans cette position, il est possible de brancher la pédale

art. 193.

{t:u_ 2T 1

1£0
! ‘---;Ij

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.



!
ee0¢|SOUDAGE PAR POINTS MANUEL (2T) :

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

< N
L s

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

: tif B.

1.00s

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

N\

: I'écran de
/
réguler le courant.

démarrage et
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.

)

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.

[

%" 77 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 piece a usiner.

8 IMPULSION (SECTION N)

~
L/

Sélectionner

TIG DC HF
et valider la
100A __ 00.0V| /7 |secton
correspon-
ﬂ_’_/_\ ﬂ WIZ | dant a rim-
—= pulsion pour
DC PULSE JOB laccéder
é él || OFF aux modes
. &1 U1 MENUJPULSE ON
(chap. 8.1)

ou PULSE ON-XP (chap. 8.2)

8.1 PULSE

~
)/

PULSE Sélectionner
et valider
| | PULSEON
pour accé-
|| derau
réglage des
PgI'EEE P%LNSE PLCI)LSE pa}ramétres
ﬂ.n. ﬂ.ﬂ. XP ‘ : d’impulsion
U J
- N
PULSE Le para-
meétre s’ac-
100 A 1.00 Hz tive en
50 A J—50% | rouge.
PULSE [PULSE|[PULSE DEF
OFF | ON ON ‘ :
nhlimh )

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

De la méme manieére, 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 I’écran principal, appuyer assez longtemps
sur le bouton rotatif B (> 0,7 s).

Parameétre Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
0 100 |250 A. 1

Courant de

créte




Parameétre Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
5 50 Set A 1
POINT
Courant de
base
0,16 |10,16 |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 I'impulsion et il est réglable de 5 & 170 A pour le mo-
dele art.555 et de 5 a 260 A pour le modele art.557.

- =\

p

J

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

9 MENU (SECTION M)

/- -\

Sélectionner
et valider

100A _ 00.0V 47 |2 oo

- - | wiz | MENU.

L N\

DC t PULSE JOB

&i é; OFF
. ‘ & |’_\|J'L|'l MENU

/_\

Sélection-
INFORMATION ner et vali-
LANGUAGES der le type
FACTORY SET UP d’argument.
TECHNICAL SETTING nfermare il
QUALITY CONTROL tipo di argo-
EXIT mento.
- J

9.1 INFORMATIONS (INFORMATION)

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

- ~ Sélectionner
LANGUES langue sou-
ITALIANO haitéel
ENGLISH

DEUTSCH

SPANICH

FRENCH

NG J
9.3 REGLAGES D’USINE (FACTORY SETUP)

- 2

oot
o Sélection-

ner et vali-

EXLUDING JOBS der le type
JOBS ONLY de réglage
EXIT
\_ J

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)

- ~
FACTORY SET UP Valider le

ALL choix, puis
appuyer sur
EXCL
Are you sure ? EXIT
JOBE
EXIT no yes




9.4 REGLAGES TECHNIQUES (TECHNICAL SETTING)

- 2
TECHNICAL SETTING
Un mot de passe doit étre défini afin d’éviter d’accéder HO5 - tHL 150 ms
accidentellement a ce menu.[a]z [z« HOG - LCK FREE
HO08 - RCP 1
e g Sélection- | hog.ipre 100%
le pre-
ner p H10 - TPH PRESENT
mier chiffre, EXIT
appuyer et

0 0 0 0 tourner le N

bouton rota-
tif B et ré- (& I\

gler sur 1. TECHNICAL SETTING Le parametre

N

Valider pour sactive en
\_ :/ passer au | rouge. Ap-
parametre puyer ensuite
suivant. Procéder de la méme maniére pour régler les sur le bouton
parametres suivants. Sont disponibles les réglages tech- 120 A | pef | rotatif B.
nigues récapitulés dans la figure suivante. HOO - IH1
(= N o : >
Sélection- )
HOO - IHA 120 A | ner et vali-
HO1 - H2 10 A |der ) le pa-  ~ ~ Tourner le
rametre a TECHNICAL SETTING bouton rota-
HO2 - tH2 7 ms e : -
modifier. tif B pour ré-
HO3 - SLO 50 ms
O 1250 gler le para-
HO4 - IHL 25 A — |meéetre
HO5 - tHL 150 ms choisi, puis
HOS6 - LCK FREE 130 A | appuyer
- J HOO - H1 DEF dessus pour
: valider le ré-
lage.
_ J, glag
Avec cette méthode, il est possible de sélectionner, mo-
difier et valider tous les parameétres de soudage qui se
présentent les uns apres les autres et qui sont récapitu-
lés dans le tableau suivant.
N.B La valeur maximale du réglage du courant de
soudage dépend de I’article du poste a souder.
Description Min |DEF [Max |[U.M. |Ris.
HO00 IH1 Amplitude premier courant hot start (amorcage | O 120 220 A 1
HF)
HO1 IH2 Amplitude deuxieme courant hot start (amorcage | 5 40 220 A 1
HF)
HO02 tH2 Durée premier courant hot start (amorcage HF) |0 7 250 ms 1
HO03 SLO Inclinaison raccord hot start avec premier cou- | 1 50 100 ms 1
rant de soudage
HO04 IL1 Amplitude courant hot start (amorcage par frot- | 5 25 100 A 1
tement/LIFT)
HO5 L1 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
HO8 ubDJ 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%
H10 TPH Controdle présence phase ON ON OFF




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 ACCESSOIRES (ACCESSORIES)
GROUPE DE REFROIDISSEMENT (COOLING UNIT)
(option pour art. 555)

(- 2\ Appuyer sur

le bouton ro-

tatif B pour

AUTO || sélectionner

ON et valider le

OFF type  de

COOLING UNIT per | fonctionne-

ment du

groupe de

- ” ) refroidisse-
ment.

Revenir a la page précédente, ou appuyer assez
longtemps sur le bouton rotatif B (> 0,7 s) pour revenir a
I’écran principal

9.6 CONTROLE QUALITE

Cette fonction permet de contrdler 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
paramétres (procédé, amorcage, mode, etc.) a I'intérieur
de la section JOB pour permettre au soudeur de les re-
trouver.

~

-
Sélectionner
100 A o000V Jf et valider

la section
ﬂ\_ﬂ Wiz | JOB.
DC é‘ PULSE JOB

OFF
MENU
J

- 2\
1- EMPTY
2 - EMPTY IE—
3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
J
LEGENDE DES SYMBOLES
-@ meémoriser
4'i> rappeler
m éliminer
copier

10.1 MEMORISER UN POINT DE SOUDURE. (JOB)

- 0\

OB MANA
1- EMPTY
2 - EMPTY
3-EMPTY
4- EMPTY

EXIT

R

\

U

- I\

JOB MANAGEMENT

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

<l [0

JOB MANAGEMENT

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

EXIT

U

_

)/

EXIT

>

U

Appuyer et
sélectionner
le  numéro
de la mé-
moire ou 'on
souhaite en-
registrer le
programme.
Dans cet
exemple, le n°
1.

Valider le
choix indi-
qué sur fond
vert.

Pour sau-
vegarder le
programme
dans la mé-
moire 1,
choisir et va-
lider [Iicébne
mémoriser,
puis confir-
mer.



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

10.2 MODIFIER UN JOB
~

-~
JOB MANAGEMENT

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

SOlm| M

NS
Pour modifier ou utiliser un programme, il faut procéder
comme suit :

EXIT

JOB

J

¢ 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).

& )\

Le  pro-
If gramme est
100 A 00.0V disponible
- | wiz | Pour le sou-

ID ] dage.
— wop | ° Si l'on
Dcé él 1 Pglﬁls:E SO(l:IJ'fhailte
modifier les
e m J-Lﬂ MENU | o arametres
de soudage,

suivre la description du chapitre 4.2 et suivants.
e Si 'on souhaite a nouveau mémoriser, suivre la des-
cription du paragraphe 10.1

10.3 SUPPRIMER UN JOB.

Procédez comme suit :

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

e Sélectionner le JOB a supprimer.

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

10.4 COPIER UN JOB

Procédez comme suit :

¢ 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

L/

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY

JOB

Solm

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

|\
1/

2 - EMPTY

3-EMPTY

4- EMPTY

JOB

EXIT

Slom

U

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A

|\
1/

2 - EMPTY

I3 - EMPTY

4- EMPTY

EXIT

JOB

5O/

-~
JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A

W

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4- EMPTY

JOB

SO/ IT]

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TIGDC HF 120 A

|\ 4
1/

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY

JOB

Slomn

EXIT

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A

U

2 - EMPTY

3-TIGDCHF 120 A

4 - EMPTY

BEHHE

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
licone mé-
moriser.



10.5 SOUDER AVEC UN JOB
Entrer dans le menu JOB tel que décrit dans le para-
graphe 10.1.

w )
JOB MANAGEMENT -
1-TIG DC HF 120 A Sélectionner
et valider le
2- EVPTY —| numéro sou-
3-EMPTY haité.
4- EMPTY
EXIT
J
" ~
JOB MANAGEMENT
1 - TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY | Sélectionner
3-EMPTY et valider la
4 - EMPTY section JOB.
EXIT
J
& )
TIG DC HF
Le pro-
100A 00.0V| /5 [gramme
' est dispo-
=| WIZ | nible pour
I le soudage
JOB |l et aucun
DC PULSE 1 ‘
% OFF paramétre
MENU | 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

~

~
100 A 00.0V

Sélectionner
et valider la

section JOB
_ﬂ_ﬂ wiz | 1.
JOB
DC PULSE 1
ﬁ OFF
‘ MENU
J

@ 108 MANAGEMENT A

1-TIG DC HF 120 A .
Selezionare

2 - EMPTY e confer-
3-EMPTY mare il set-
4 - EMPTY tore EXIT.

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 (SECTION T)

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.

] ﬁ La fonction permet de réguler le débit de gaz.

13 SOUDAGE A ELECTRODE ENROBEE (MMA)

Dc Ce poste a souder convient pour souder
tous les types d’électrodes a I’exception des
électrodes cellulosiques (AWS 6010).
e S’assurer que l'interrupteur 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 céable
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.
e 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
'appareil et retirer I'’électrode de la pince porte-électrode

Pour sélectionner ce procédé, voir le chapitre 5.

Qoioc o Do |
100 A 0.0V

Le soudeur
peut immeé-
diatement
réguler le
courant de
soudage en
tournant le
bouton rota-

Wiz

JOB

200 ms MENU

DC ‘1 tn Ij
F ’ \50%
30%
\—

_/ 1if B.




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

(e T | S¢lectionner
et valider la
100 A 0.0V section cor-
Wiz respondant
aux  para-
e JOB metres de
1 oo soudage.
7 200 ms 30% MENU
\— j

La validation
permet d’accéder aux parametres 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.

- I\
oot
Sélectionner
100 A 00 OV j? et valider le
= parametre
ﬂ_lssv;g_/_\ ﬂ wiz | EVO ST.
| ol
DC%EV%l 1 PgIIEIS=E JOB
ST
& |/_\| MENU
\_ I J
- I\
,
X —TT Regler  la
’ 3.2s durée et va-
lider.
—
DC éEv% i Pglﬁ's:E JoB
ST. 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 paramétre APC

~

Sélectionner
et valider le
procédé de

-
PROCESS

soudage

APC.

DC 0] DC
?I:I npcé
é (voir chapitre

[

-~
TIG DC HF

Sélectionner

100A ___ 00.0V /7 S
- «| wiz | réglage du
I ol courant
Jog | APCC
DC
npcé ¢1 1 ‘APC\
< | 150 A MENU
&— ﬂ
SPOT Régler et va-
| ] 80 lider I'ampli-

tude de la
variation du
courant.

APC

DEF
p=)

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 procedé TIG.
Relier le connecteur du cable de mise a la terre au pdle
positif (+) du poste a souder et la pince a la piéce 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 pble 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
diametre de I'électrode.

e |e diametre 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 mélanges 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 |/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

15+2d

16.2 GROUPE DE REFROIDISSEMENT POUR L’ART.
555. (ART 1341)

En cas d’utilisation d’une torche refroidie a I’eau, utiliser
le groupe de refroidissement.

Le chariot Art. 1432 est nécessaire pour le positionne-
ment et le transport du poste a souder avec le groupe de
refroidissement.

Aprés avoir rempli le réservoir de liquide de refroidisse-
ment, brancher la fiche du cable secteur a la prise AE du
poste a souder, puis brancher le connecteur méle volant
a 3 pobles au connecteur AF.

16.3 DESCRIPTION DU GROUPE DE REFROIDISSE-
MENT POUR 557

AG- ORIFICE : Orifice pour l'inspection du niveau du li-
quide de refroidissement

AH - ROBINETS A CONNEXION RAPIDE : Les tuyaux
de refroidissement de la torche NB doivent étre raccor-
dés a ces robinets : ils ne doivent pas étre court-circuités.

Al - BOUCHON.

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 géachette 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
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-
tréler la tension

Ex . :
d’intervention

Err. 06 réglée.

Err. | Contréle qualité (faible|Sélectionner

84-2 | tension en soudage) MENU et con-
tréler la tension

Ex S .
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) bleme persiste,
contacter le cen-
tre d’assistance.

Err.74 | Déclenchement de la pro- | Attendre que le

tection thermique générateur refroi-
disse.

Err.75 | Basse pression H20 Contréler le ni-
veau du liquide
dans le réservoir,
le branchement
et le fonctionne-
ment du groupe
de refroidisse-
ment.

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
poussiere 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 maniére a ce qu'il y ait
une parfaite isolation entre les cétés primaire et secon-
daire de la machine.

Ne pas laisser les fils entrer en contact avec les piéces
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

A [ ] LASOLDADURAY EL CORTE DE ARCO PUE-

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

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.

Q. ’ ¢ La corriente eléctrica que atraviesa cualquier

Ag conductor produce campos electromagnéti-

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

‘\\ genera campos electromagnéticos alrededor

‘—‘ delos cablesy generadores.

¢ Los campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electrénicos vitales (pace-

makers) debn consultar al médico antes de aproximarse

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

desbaste o soldadura por puntos.

e | a exposicién 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 presién o en
presencia de polvo, gas o vapores explosivos. Manejar
con cuidado las bombonas y los reguladores de pre-
sién utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

ALTA FRECUENCIA (H.F.)
é7= e a alta frecuencia (H.F.) puede interferir
B _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 E| usuario final tiene la responsabilidad de valerse de
un electricista cualificado que pueda prontamente re-
solver cualquier problema de interferencia relativo a la
instalacion.
¢ En caso de notificacién de la entidad FCC para interfe-
rencias, dejar inmediatamente de usar el equipo.
e 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
B ) junto con los residuos soélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electronicos y su apli-
cacion en el ambito de la legislacién nacional, los apa-
ratos eléctricos que han concluido su vida util deben ser
recogidos por separado y entregados a una instalacion de
reciclado ecocompatible. En calidad de propietario de los
aparatos, usted debera solicitar a nuestro representante
local las informaciones sobre los sistemas aprobados de
recogida de estos residuos. jAplicando lo establecido por
esta Directiva Europea se contribuye a mejorar la situacion
ambiental y salvaguardar la salud humana!
EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

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

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

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

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

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

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

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

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

41 Llevar 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 proteccién completa
para el cuerpo.

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

Esta soldadora es un generador de corriente continua
constante realizado con tecnologia INVERTER,
proyectado para soldar con electrodos revestidos y con
procedimiento TIG con encendido por contacto.

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

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

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

N°. Numero de matricula que se citara
siempre en cualquier pregunta relativa a
la soldadora.

i l-oE= Convertidor estatico de frecuencia

trifasica 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. Tensién secundaria con corriente 12

u1. Tensién nominal de alimentacion.

3~ 50/60Hz Alimentacioén trifasica 50 o 60 Hz

11 max. Es el maximo valor de la corriente
absorbida.

11 eff. Es el maximo valor de la corriente
efectiva absorbida considerando
el factor de servicio.

IP2S Grado de proteccion 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.
NOTAS:
1- El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en
ambientes con grado de contaminacién 3. (Ver IEC
60664).
2- Este equipo cumple con lo establecido porlalEC 61000-
3-12, siempre que la impedancia maxima MAX admitida
por el sistema sea inferior o igual a 0,099 (Art. 557) - 0,154
(Art. 555) en el punto de interfaz entre sistema del usuario
y sistema publico. Es esponsabilidad del instalador o
del usuario garantizar, consultando eventualmente al
operador de la red de distribucién, que el equipo sea
conectado a una alimentaciéon con impedancia maxima



de sistema admitida ZMAX inferior o igual a 0,099 (Art.
557) - 0,154 (Art. 555).

2.3 DESCRIPCION DE LAS PROTECCIONES

2.3.1 Proteccién 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 contintia funcionando y en el
display A aparece Err. 74.

2.3.2 PROTECCION MEDIANTE BLOQUEO

Esta soldadora esta equipada con varios sistemas de
proteccién, los que se ocupan de detener la maquina
antes de que sufra danos.

La soldadora puede funcionar en el ambito de las si-
guientes gamas de tension:

Para tensiéon nominal 208/220/230 V, de 175 a 270 V.
Para tensiéon nominal 400/440 V, de 340 a 490 V.
Atencion: si la tensién de alimentacion no esta compren-
dida entre los valores recién sefalados, el ventilador re-
cibe alimentacion.

Si, al encender la maquina, la conexion de las fases no es
correcta, en el display A aparece Err. 67.

Si, con maquina encendida, la tensién desciende por de-
bajo de los 175V (U1 =230V) 0340V (U1 =400 V), en el
display A aparece Err 01.

En estos casos se debe apagar la maquina, restablecer

el nivel adecuado de tension y reencenderla. Si el incon-
veniente ha sido eliminado, la soldadora reanudara su
funcionamiento.

Si, con maquina encendida, en el display A aparece Err
02 o bien Err 01, controlar la tensién de alimentacion de
la misma; si esta es correcta, significa que la maquina
necesita una intervencion técnica.

Al detectarse un nivel insuficiente de agua para la
unidad de enfriamiento, aparecera la sigla H20 par-
padeante en el display A.

3 INSTALACION

Controlar que la tension de alimentacioén corresponda a
la tensién 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 alimentacién, 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-
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cion contra accidentes (Norma CEl 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 superiora 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.

AE - ENCHUFE en el cual conectar la unidad de enfria-
miento Art.1341.

ATENCION: Potencia méax.: 360 VA-Amperios: 1,6.

No conectar herramientas tales como esmeriladoras y
otras analogas.

AF - CONECTOR
Conector de tres polos al cual se debe acoplar el cable
del presostato de la unidad de enfriamiento.

AG - PORTAFUSIBLE



4 DESCRIPCION DEL DISPLAY

n -
INFORMATION Cp el encen
dido el display

: "CEBUM muestra por 5
R—— segundos to-
MACHINE 555 | das las infor-
FIRWARE VERSION 001 | maciones re-
FIRMWARE DATE January 30 2018 | |gtivas a las
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | versiones del
FIRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2018 | software de la

N

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

4 )

S
1100 A 00.0V /7 7
L T
° Dcé \,;élﬁﬁiﬁ_ MENU —M
. b6 )

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.

¢ 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 configuracién; al efectuar una nueva seleccién
el marco rojo pasa a la nueva seleccién efectuada.

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

Seleccionar y confirmar

Esta funcién permite ejecutar una programacion rapida de
la soldadora.

4141 PROGRA!VIACION DEL PROCESO DE SOLDA-
DURA (PARRAFO 5)

e
TIG DC HF "\

Seleccionar

y confirmar
1 00 A 00 0 V l? el sector
- WIZ.

|j I_ﬂ WIZ E Automati-
camente se

DC é é R PgIF|S=E JoB presenta la
I/—\I seleccidn

\— L J-I-I-l- MENUJ sucesiva.

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

Wiz

el

D

J

41.2 PBOGRAMACION DEL ENCENDIDO DEL ARCO
(PARRAFO 6

~

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

IGNITION

D

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

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 | (WI2)

N~ - ~ 41.3 PRO-
GRAMACION DE LA MODALIDAD DE PARTIDA
(PARRAFO 7)

Seleccionar
y confirmar

m ﬁ |fu\| dad de par-
WIZ | tida.

1 I Lty U ———| Automati-

IOOO.I m ese ese camente se

presenta la
seleccidn
sucesiva.




4.1.4 PROGRAMACION DE LA SOLDADURA CON
PULSADO (VEASE PARRAFO 8)

Y
PULSE

B Si se elige

PULSE OFF
se pasa a
la pantalla
principal.

Si se elige
PULSE ON,

Wiz

PULSE) PULSE | PULSE
OFF ON

[Tnirth xp

— | —

véase parra-
fo 8.1, mien-

p

J

tras que si

se elige PULSE ON -XP, véase parrafo 8.2

Como ejemplo se ilustra el procedimiento para la regulacion

del tiempo de pregas

[reochr

PULSE
OFF

= U

i

DEF

J

T

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

Confirmar y

Si no se usa la opcidén “WIZ”, a continuacion se ilu- 00— 5.0 prog r,a mar
stra el procedimiento completo de regulaciéon de la 05s el parametro
soldadora. _,ﬂ elegido; pre-
s ﬂ sionar para
. . confirmar la
4.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDA- = DEF _
DC PULSE programa
DURA (SECTOR R) é OFF ¢ién y pasar
CEr— o, D) auvtomatioa-
do desde la — mente al pa-
00 A 00 0 V lf p_antalla PrN= " rametro sucesivo, o bien, girar el mando B para elegir el
— c_lpal, selec- parametro requerido.
wiz | cionary confir-
mar el sector R NOTA. El valor maximo de regulacion de la corriente
PULSE JoB | paraentrar en o goldadura depende del articulo de la soldadora.
#‘ é 1 1| oFF la  regulacion
r 1 MENU | de los para-
k— L J-Ll-ln j metrOS de SOl'
dadura esque-
matizados en la tabla 1.
DESCRIPCION Min. DEF Max U.M. Ris.
. . Tiempo pregas 0 0,05 5 Sec. 0,01
I I
Amplitud primera 5 25 Set A 1
. . | Tiempo subida corriente 0 0 5 Sec. 0,1
I I
. .| Tiempo subida corriente 0 0 9,9 Sec. 0,1
0 Q
Corriente de soldadura 5 100 220 A 1
I i
Tiempo bajada corriente 0 0 9,9 Sec. 0,1
I I
Amplitud corriente de crater |5 10 Set A 1
ﬂ ﬂ 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)
- 2
CET | F-r: rosto-
blecer los
parametros

_ . de fabrica
n seleccionar
y confirmar

PULSE DEF
OFF

el sector

“DEF”
=)

Confirmar la
eleccion

TIG DC HF

Are you sure ?

no yes
DC PULSE
#‘ é y 1 | OFF
hY
\— — /

5 SELECCION DEL PROCESO DE SOLDADURA
(SECTOR Q)

- 2
TIG DC HF Seleccionar
y confirmar el
100A ___ 00.0V|/ |oa
m 1 WIZ
I ul
[ oo é‘ ; |PULsE Jos
< (I 1 MENU
Seleccionar
ROCESS x y confirmar el
proceso de
soldadura.
— | NOTA. La
DC n%% é casilla  del
?: — | proceso en
S— — uso aparece
en verde con
‘ ‘ : marco en
\ - rojo.
Los procesos disponibles son los siguientes:
DC Soldadura MMA con electrodo revestido (véase
capitulo 13)

DC# Soldadura TIG DC (véase capitulo 17)

Soldadura TIG DC APC (Activ Power Control,

APe
véase capitulo 16)

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

00A ooov

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

PULSE

ﬂ‘r‘\.

Eo
M
M

Seleccionar
y confirmar
el tipo de
encendido.
NOTA. La
casilla del
encendido
en uso apa-
rece en co-

IGNITION

- _/ lor verde.
Este método permite seleccionar, modificar y confirmar
todos los tipos de encendido que a continuacion se se-

nalan.

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
1‘ con la punta del electrodo;

presionar el botén de la antorcha y elevar la punta

del electrodo.

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/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 duracion de
los citados parametros se regula desde la pantalla principal, se-
leccionando el parametro EVO ST (véase cap. 15).

E\\_.I_o EVO LIFT Tocar la pieza a trabajar con la punta
A

EVO START Después de la descarga de alta fre-
cuencia/tension, 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

§\+’0 Después de encender el arco de contacto son
% programados los parametros que favorecen la
unién 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).




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/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 duracion 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)

- 1\
TIG DC HF E|eg|r y con-
j? firmar el
100 A 00.0 V sector O re-
- = | wiz | lativo a las
D_,—/_\ |_D modalida-
JoB | des de par-
DC é ﬁ PgIﬁS:E tida
- I I I I MENU
\ | e Y,
- N
CEEC .\ con-
Pl TP TR A firmar la mo-
| [ Wy —| dalidad de
tida.
l It y e Y I b
I...OI I...OI e aee

S N J
Con este método es posible seleccionar, modificar y

confirmar todas las modalidades de partida que a conti-
nuacioén se sefalan.

NOTA.

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

7.1 MODALIDAD MANUAL (2T):

T

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

robot. En esta posicion es posible conectar el pedal, art.
193.

{t:u_ 2T 1

1£0
i ----Ij

7.2 MODALIDAD AUTOMATICA:

w4
Adecuada para realizar soldaduras de larga du-
racion.

ego at U

10
17

7.3 MODALIDAD CUATRO NIVELES :

PRy
Los tiempos de las corrientes son controlados
manualmente; se activan las corrientes.
aL !

7.4 MODO QUATTRO LIVELLI:

i i
Con esta modalidad, el operador puede intro-
ducir una corriente intermedia y activarla du-
rante la soldadura.

aclt il

) T i |

T:WA i

debe mantenerse presionado por mas de 0,7
segundos para terminar la soldadura.
econdi per terminare la saldatura.

‘ Este simbolo significa que el botén antorcha

La eleccion de las modalidades de punteado e intermi-
tencia lleva a una nueva pantalla de dialogo.



1IJ_\l 7.5 PUNTEADO MANUAL (2T):
2000

La soldadora se prepara automaticamente para el
encendido con alta frecuencia (parrafo 6).

~

-
SPOT

El tiempo de
punteado
se activa en
rojo; a con-
tinuacidn
presionar el
mando B.

1.00s DEF

Programar y

confirmar el
tiempo de
punteado; a
continua-
cion presio-
nar largo
para retor-
nar a la pan-
talla inicial

DEF
k |

=/
de soldadura y regular la corriente.
Presionar el boton de antorcha y mantenerlo presionado;
el arco se enciende y, una vez transcurrido el tiempo pro-
gramado, se apaga automaticamente.

)

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
presiona y suelta el botén de antorcha y espera el fin del
punto

L 1

©®®'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
presiona y suelta el botdn 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)

|G DC HF 2 Seleccionar
y confirmar

100 A 00.0V| /7 | secor
relativo al

ﬂ_’_/_\ ﬂ WIZ | bulsado para
— acceder a las

DC é é‘ . [PEesE JOB | modalidades
— PULSE ON

\ — — ﬂ.ﬂ MENU ) (cap. 81), o
bien PULSE

ON-XP (cap.8.2).

8.1 PULSADO

~
)/

PULSE Seleccionar
y confirmar
PULSE ON
para obtener

acceso a la

U

programa-

PULSE [PULSE|PULSE i6
ofFe | on 0 cion de los
MINIXP| |
\- de pulsado.

~
)/

El parametro
se activa en
1.00 Hz rojo

0A 50%

PULSE |PULSE|PULSE DEF
OFF | ON | ON ‘
[l XP - |

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).

E

Min. | DEF
0 100

Max U.M. [ Ris.
250 A. 1

Parametro

Corriente de
pico




Parametro Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
5 50 Set A 1
POINT
Corriente
de base
0,16 |10,16 |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 170 A para el modelo art. 555 y entre 5 y 260 A para el
modelo art. 557.

/- =\

PULSE | PULSEJPULSE
OFF ON ON

TULILXP

N

D

J

Para volver a la pantalla principal presionar el mando B
por un lapso largo (> 0,7 s).

9 MENU (SECTOR M)

/- N\
Seleccionar
y confirmar
100A ___ 00. ov [ |y, contimer
_’_m wiz | MENU.
T

R MENU

Ealaig il

- 2\
Seleccionar

INFORMATION y confirmar
LANGUAGES el tipo de
FACTORY SET UP tema.

TECHNICAL SETTING
QUALITY CONTROL
EXIT

- J

9.1 INFORMACIONES (INFORMATION}))

Son visualizadas todas las informaciones que deben ser
entregadas a los técnicos para la reparacién y actualiza-
ciéon de la soldadora; véase pantalla inicial.

9.2 SELECCION DE LOS IDIOMAS

-~ ~ Seleccionar
LANGUES el  idioma
ITALIANO elegido.
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

- J

9.3 PROGRAMACIONES DE FABRICA

(FACTORY SETUP)

- 0\

Seleccionar
ALL y confirmar
EXLUDING JOBS el tipo de
JOBS ONLY programa-
EXIT cion.

\_ J

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).

- ~ _
FACTORY SET UP Confirmar

la eleccion
ALL
EXCL efectuada y
Are you sure ? elegir EXIT.

JOBS
EXIT no yes




9.4 PROGRAMACIONES TECNICAS (TECHNICAL

SETTING)

Para evitar accesos accidentales a este menu es nece-

sario programar una contrasefa.[a]z [z«

[
TECHNICAL SETTING

~

El parametro
se activa en

| rojo; presio-
Soeccona ol
la primera do B.
cifra, pre- 120 A | DEF
sionar y gi- HOO - IH1
rar el mando
0j0 0|0 5y oreara. L D )
mar 1. Con-
firmar para
: pasar a la ~ Girar el
N ) cifra sucesi- mando B
va. Proce- para progra-
der de la misma manera para programar las siguientes O] 250 mar el para-
cifras. Estan disponibles las programaciones técnicas metro elegi-
sefaladas en las figuras sucesivas. d o) ;
- ~\ 130 A | presionar
HOO - 1HT OEF | para confir-
HOO - IH1 120 A | Seleccionar mar la pro-
HO1 - IH2 40 A |y confirmar S :J gramacion.
HO2 - tH2 7 ms | el parame-
HO3 - SLO 50 ms | tro que se Con este método es posible seleccionar, modificar y
HO4 - IHL 25 A | desea mo-  confirmar todos los parametros de soldadura que se pre-
HO5 - tHL 150 ms | dificar. sen.tan. en sucesién y que aparecen esquematizados en
HOG - LCK FREE la siguiente tabla.
> < NOTA. El valor maximo de regulacién de la corriente
de soldadura depende del articulo de la soldadora.
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO8 - RCP 1
H09 - iPRC 100%
H10 - TPH PRESENT
EXIT
S %
Descripcion Min DEF |[Max U.M. |Ris.
HO0 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 Duracién segunda corriente de hot-start (en- |0 7 250 ms 1
cendido con HF)
HO3 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 Duracion corriente de hot-start (encendido |0 150 200 ms 1
roce/lift)
HO06 LOC Blogueo programacion panel ( libre, total, par- | PARCIAL |[LIBRE |TOTAL |- -
cial)
HO8 ubDJ Gestion 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 %
H10 TPH Control presencia fases ON ON OFF




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 ACCESORIOS (ACCESSORIES)
UNIDAD DE ENFRIAMIENTO (COOLING UNIT)
opcional para art. 555)

~ Presionar el

mando B
para elegiry
confirmar el

AUTO | tipo de fun-
ON cionamiento
OFF de la unidad
COOLING UNIT DEF de enfria_
miento.
D
L J

Retornar a la pagina precedente o bien presionar el man-
do B por un lapso largo (> 0,7 s) para retornar a la pan-
talla principal.

9.6 CONTROL DE CALIDAD
Esta funcién permite controlar que la tension de arco se

mantenga comprendida entre los valores preestableci-
dos.

-~ ~ Seleccionar

la_tensién

V. MIN minima  (V

V. MAX min.) o

EXIT maxima (V.

max.) y con-

firmar la se-

leccion para

programar

el valor de

NS ~ interven-
cion.

OFF corresponde a la funcién inhabilitada. Si, durante
la soldadura, es detectada una tensiéon fuera de los va-
lores programados, se enciende el mensaje CONTROL
DE CALIDAD.

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.

~

-~
TIG DC HF

lf Seleccionar
100 A 00.0 V y confirmar
o wiz | € sector
D JOB.
DC PULSE JOB
é OFF
MENU
J
- 2\
1- EMPTY
2 - EMPTY |
3- EMPTY
4- EMPTY
EXIT
J
LEYENDA SiMBOLOS
-@ Memorizar
"i> Convocar
m Eliminar
Copiar

10.1 MEMORIZAR UN PUNTO DE SOLDADURA (JOB)

- 2

JB MANFS Presionar y
1 - EMPTY seleccionar
2 - EMPTY el  ndmero
3 - EMPTY de memoria
en que se
4 - EMPTY .
gxit | desea sal
var el pro-

: grama.
") E_n este
ejemplo es el

n.



- 2\
JOB MANAGEMENT Confirmar
1 - TIG DC HF 100 A la seleccion
2 - EMPTY || que es des-
3- EMPTY tacada en
color verde.
4 - EMPTY
EXIT
TS
\ — g,
- 2\
JOB MANAGEMENT Para guar-
1 - TIG DC HF 100 A dar el pro-
2 - EMPTY | grama en
la memoria
3 - EMPTY 1, elegir vy
4- EMPTY EXIT confirmar el
icono Me-
DOm0 = o)z
confirmar.
J

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 I
3- EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
S| |
\ J

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).

& )\

El programa
If esta dispo-
100 A 00_0 V nible para la

soldadura.
_’_/_\ ﬂ WIZ | Para modi-
— JOB ficar los pa-
DC PULSE rametros de
é ofF MENU soldadura,
\ —| — ) proceder de
la  manera

indicada en el capitulo 4.2 y siguientes.
e Para memorizar nuevamente, proceder de la manera
indicada en el parrafo 10.1.

10.3 BORRAR UN JOB.

Proceder de la siguiente manera:

e entrar en el menu JOB de la manera 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 MANAGEMENT

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

Slo/m[h] = =
(osmavcmmenr ]

JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4- EMPTY

S|

EXIT

=)

- 2
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A Elegir el nu-
2 - EMPTY L | mero de
Is-emPTv memoria en
el que se
4- EMPTY exit | desea intro-
ducir el JOB
= 5| 4= m : copiado.to
J
- 2

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A Confirmar

2 - EMPTY L [ la memoria
3- EMPTY elegida, que
4- EMPTY | asume color
EXIT | verde.
S e
J




- 0\
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A Elegir y con-

2 - EMPTY firmar el ico-

3 - EMPTY no memori-
zar.

4 - EMPTY

EXIT

>

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

W}

~

EXIT

U

10.5 SOLDAR CON UN JOB
Entrar en el menud JOB de la manera indicada en 10.1.

~
)/

JOB MANAGEMENT
1 - TIG DC HF 120 A Selecci_onar
2 - EMPTY y con’flrmar
el  numero
3 - EMPTY requerido.
4 - EMPTY
EXIT
J
- 2
JOB MANAGEMENT
1 - TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY | Seleccionar
3 - EMPTY y confirmar
el sector
4 - EMPTY
exit | JOB.
0\ | \ il P
J
- B\
TIG DC HF
El programa
100 A 000V i |=e deo
" nible para la
=| WIZ | soldadura y
n o8 no es posi-
DC PULSE 1 || ble modifi-
é OFF car ningun
MENU | parametro.
J

Para retornar a la pantalla principal presionar el mando B
por un lapso largo (> 0,7 s).

10.6 SALIR DE UN JOB

- 2\
TIG DC HF .
Seleccionar
100A ___ 00.0V| /7 |y corme
" el sector
ﬂ\j wiz | JOB1.
JOB
DC PULSE 1
é OFF
MENU
J
oz wcee )
1-TIG DC HF 120 A .
Seleccionar
2 - EMPTY y confirmar
3-EMPTY el sector
4 - EMPTY EXIT.
EXIT

J

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)
] Esta funcién permite regular el flujo del gas.
ﬁ Con funcién 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)

Dc 13 SOLDADURA CON ELECTRODO RE-

E VESTIDO (MMA)

Esta soldadora es adecuada para soldar
todo tipo de electrodos, excepto aquellos de tipo celu-
I6sico (AWS 6010).

e Controlar que el interruptor G esté en posiciéon 0 y co-
nectar los cables de soldadura respetando la polaridad
requerida por el fabricante de los electrodos que se uti-
lizaran; a continuacién conectar el borne del cable de
masa a la pieza en el punto mas proximo posible a la
soldadura, controlando que haya un buen contacto eléc-
trico.

¢ 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 seleccién de este procedimiento véase el capitulo
5.

(I ST \ £ soldador
puede regu-
100 A OOV lar inmedia-
Wiz tamente la
corriente de
JOB soldadura
De o P I] girando el
5 F‘ /::;\m 30% MENU mando B.
\ _ — J

Si se desea modificar los parametros de soldadura, pro-
ceder de la siguiente forma

@ waoc o Ciorr |
100 A 0.0V

Seleccionar
y confirmar
el sector re-
lativo a los
JOB parametros

D — M|t de soldadu-
j 200ms || 30% MENU | @
J

La confirmacion permite acceder a los siguientes para-
metros de soldadura:

e CORRIENTE de HOT START, regulable entre 0 y 100
% de la corriente de soldadura (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 confirmaciéon 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 saturacién
a la corriente maxima). Esta sobrecorriente favorece la
transferencia del metal fundido.

Wiz

.

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.

~

(
TIG DC HF

Seleccionar

y confirmar
100 A 00-0 V !f el parametro
» EVO =l wiz | EVO ST.
" N\

Dcég%l t Pglﬁls‘::E JoB
. I J'Ll'l MENUJ

- 2
TIG DC HF
(UG- — Programar
’ la duraciéony
.EVO . confirmar.
i N K
—
DC EVO PULSE JoB
ésr él I | ofFF
& I I I I MENU
k_ I J

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
tension se regula mediante el parametro APC

- 2\

PROCESS Seleccionar
y confirmar
el procedi-

5C miento  de

Dcé Ep%é soldadura
? APC  (cap.
I | N | 5).

\ )

4 -\

TIG DC HF

Jf Seleccionar

100 A 00.0 V y confirmar

ﬂ_’_/_\ ﬂ Wiz lj\ reglulacic')n

e la co-
— — Jog | rriente APC.
p.pcé= éﬂ i |aPC
& | |50 A MENU

\_ I j

- N\

Programar y

1 D 180 confirmar la
| amplitud de
la variacion
__50A
APC de corriente.
DEF
\ =)

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.

® Programar los parametros de soldadura de la manera
sefialada en el capitulo 4.2.

e No tocar piezas que estén bajo tensién ni los bornes
de salida cuando el equipo esta recibiendo alimentacion.
e 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

15+2d

16.2 UNIDAD DE ENFRIAMIENTO PARA ART. 555
(ART. 1341)

Si se emplea una antorcha enfriada por agua, utilizar la
unidad de enfriamiento.

Para el posicionamiento y el transporte de la soldadora
en conjunto con la unidad de enfriamiento, es necesario
usar el carro Art. 1432.

Una vez que se ha llenado con liquido refrigerante el de-
posito, conectar el enchufe del cable de red a la toma AE

de la soldadora; a continuacién unir el conector macho
volante de 3 polos al conector AF.

16.3 DESCRIPCION DE LA UNIDAD DE ENFRIAMIEN-
TO PARA ART.557

AG - RANURA: Ranura para la inspeccion del nivel del
liquido refrigerante.

AH - GRIFOS DE ACOPLAMIENTO RAPIDO: A estos
grifos deben ser conectados los tubos de enfriamiento
de la antorcha. NOTA. No deben quedar cortocircuitados

Al - TAPON

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 Conexién 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
alimentacion. Si
el problema per-
Ex siste, contactar

Err. 01 con el centro de
asistencia.

Err. | Tensién de pilotaje IGBT | Apagar la solda-
14-2 |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,
la tensién de in-
Ex tervencion  pro-
Err. 06 gramada.
Err. | Control de calidad (ten-| Controlar, selec-
84-2 |sion alta en soldadura) cionando MENU,
E la tensién de in-

X .
tervencion  pro-

Err. 07 gramada.

Err.53 | Start cerrado al encendi- | Soltar el botén de

do de la maquina o al cor- | start.
regirse un error

Err.67 | Alimentacion fuera de | Controlar la ten-

especificacion o falta de | sién de alimen-

una fase (en encendido) |tacion. Si el pro-
blema persiste,
contactar con
el centro de asi-
stencia.

Err.74 | Intervencion de la protec- | Esperar que el

cioén térmica generador se en-
frie.

Err.75 | Baja presion H20 Controlar el nivel
del liquido en el
depdsito, la co-
nexion y el fun-
cionamiento de la
unidad de enfria-
miento.

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-
cién "O" y que el cable de alimentacion esté desconec-
tado de la red.

Periodicamente 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 reparacidén 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 o0 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 INSTRUGOES 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 OPERAGOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUGOES DE SEGURANGA

A soldadura e o cisalhamento a arco podem
—— Ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir
listados, derivantes das operagdes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informagdes mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE RUMOR
Este aparelho nao produz rumores que excedem
A80dB. O procedimento de cisalhamento plasma/
soldadura pode produzir niveis de rumor superio-
res a este limite; portanto, os utilizadores deverao aplicar
as precaucoes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
- A corrente eléctrica que atravessa qual-

quer condutor produz campos electromag-
néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
\\ de corte, gera campos electromagnéticos

em redor dos cabos e dos geradores.
Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os
portadores de aparelhos electrénicos vitais (pacemakers)
devem consultar o médico antes de se aproximarem de
operacdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou
de soldadura por pontos.
A exposicdo aos campos electromagnéticos da soldadu-
ra, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a
saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da expo-
sicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar os
seguintes procedimentos:
- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinca de
suporte do eléctrodo, ou do magarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.
- N&o enrolar os cabos de massa € da pin¢a de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no proprio corpo.
- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pingca
de suporte do eléctrodo, ou do magarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, também
o da pinca de suporte do eléctrodo, ou do macari-
co, devera estar desse mesmo lado.
- Ligar o cabo de massa a pecga a trabalhar mais proxima
possivel da zona de soldadura, ou de corte.
- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a pres-
Aséo ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de presséo utilizados nas operacdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicacdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 (CI. A) e deve ser usado so-
mente para fins profissionais em ambiente industrial.
De facto, podem verificar-se algumas dificuldades de
compatibilidade electromagnética num ambiente di-
ferente daquele industrial.

ALTA FREQUENCIA (H.F)

[= e A alta frequéncia (H.F.) pode interferir com

- a radionavegacao, os servi¢cos de seguran-

) ’/ ¢a, os computadores, e em geral com os
aparelhos de comunicacao
¢ A instalacdo s6 deve ser executada por
pessoas qualificadas que tém conheci-
mento de aparelhos eletrénicos.
e O utilizador final tem a responsabilidade de contactar
um eletricista qualificado que possa providenciar pronta-
mente a qualquer problema de interferéncia derivado da
instalacao
¢ Em caso de notificacdo da entidade FCC por interferén-
cias, deixar imediatamente de usar o aparelho
¢ O aparelho deve ter uma manutencao regular e controlada
e O gerador de alta frequéncia deve permanecer fechado,
manter a distancia devida os elétrodos do espinterometro

i

ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS
E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directi-
va Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electrénicas e respectiva execugdo no ambito
da legislac&o 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
aplicacao desta Directiva Europeia, melhorara a situacéo
ambiental e a saude 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. Osrolos de traccao do fio podem ferir as maos.

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

1. Os choques eléctricos provocados pelo eléctrodo de
soldadura ou pelo cabo podem ser mortais. Proteja-se
devidamente contra o perigo de choques 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 exalagdes
produzidas pela soldadura.
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2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalagoes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilacéo forcada ou de
exaustao local para eliminar as exalagdes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracao 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 graduagao correcta. Use uma protec-
¢éo completa para o corpo.

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

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICOES GERAIS

2.1 ESPECIFICAGOES

Esta maquina de soldar é um gerador de corrente
continua constante realizado com tecnologia INVERTER,
projectado para soldar com eléctrodos revestidos e com
procedimento TIG com ignicao por contacto.

NAO DEVE SER UTILIZADO PARA DESCONGELAR
TUBOS, ACIONAR MOTORES OU PARA CARREGAR
BATERIAS.

2.2 ESPECIFICAGAO DOS DADOS TECNICOS INDI-
CADOS NA PLACA DA MAQUINA.

O aparelho é construido de acordo com as seguintes
normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A -
IEC 61000-3-12 - EC 61000-3-11 (ver a nota 2).

N°. Numero de registo a referir sempre que
for necessario fazer qualquer
pedido relativo a maquina de soldar.
Conversor estatico de frequéncia trifasica
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.

12. Corrente de soldadura

u2. Tensao secundaria com corrente 12
A maquina selecciona automaticamente a
tensdo de alimentacéo.

uUi. Tensdo nominal de alimentacao

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

I1 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 nao deve ser utilizado no
exterior quando esta a chover, a ndo ser se
estiver devidamente protegida.
Idoneidade em ambientes com
acrescentado.

5] risco
NOTAS:

1- O aparelho também foi projectado para trabalhar
em ambientes com grau de poluicdo 3. (Ver IEC 60664).
2- Este equipamento estd em conforme com a
norma IEC 61000-3-12 na condicao que a impedancia
maxima ZMAX admitida da instalacdo eléctrica seja
inferior ou igual a 0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art. 555) no
ponto de interligacdo entre a instalagcdo eléctrica do
utilizador e a publica. E da responsabilidade do instalador,
u do utilizador do equipamento, garantir, ventualmente
consultando o operador da rede de istribuicdo, que o
equipamento seja ligado a uma alimentagcdo com uma
impedancia maxima de sistema admitida ZMAX inferior
ou igual a 0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art. 555).



2.3 DESCRICAO DAS PROTECCOES

2.3.1 PROTECAO TERMICA

Este aparelho esta protegido por uma sonda de
temperatura a qual, quando se superam as temperaturas
admitidas, impede o funcionamento da maquina. Nestas
condic¢bes, o ventilador continua a funcionar e aparece
Err no visor A. 74.

2.3.2 PROTECAO DE BLOQUEIO

Esta maquina de soldar esta dotada de varias protecoes
que a interrompem antes que possa sofrer danos.

A maquina de soldar pode funcionar com as seguintes
gamas de tensao:

Para tensao nominal 208/220/230V, de 175 a 270V

Para tensdo nominal 400/440V, de 340 a 490V

Atencao: se a tensao de alimentacdo n&o estiver dentro
dos valores acima indicados, ndo se acende nenhum led
e o ventilador é alimentado.

Se, quando se liga a maquina, a conexao das fases nao
estiver correta, aparece Err no visor A. 67

Se, com a maquina ligada, a tensdo desceu abaixo de
175V (U1 =230 V) ou 340 V (U1 = 400 V) aparece Err 01
no visor A.

Nestes casos, desligue a maquina, restabeleca a tensao
certa e ligue novamente. Se o problema foi resolvido, a
maquina de soldar recomecara a funcionar.

Se, com a maquina ligada, aparece Err 02 ou Err 01 no
visor A, verifique a tenséo de alimentacao da maquina, se
esta esta certa, a maquina necessita de uma intervencéo
técnica.

Se for detetado um nivel baixo de agua para o grupo
de arrefecimento, aparece a sigla H20 a piscar no
visor A.

3 INSTALACAO

Verificar se a tensé@o de alimentacéo corresponde a tensédo
indicada na chapa dos dados técnicos da maquina de sol-
dar.

Aplicar uma ficha de capacidade adequada no cabo de ali-
mentacéo, 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 alimentacéo, deve ser igual a corrente
I1 consumida pela maquina.

3.1 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

A instalagcdo 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:

1) Regular um parametro
Rodar o manipulo do encoder.

2) Selecionar um parametro ou ativar uma seccao.
Carregar e largar (rapidamente) o manipulo do en
coder.

3) Regressar a janela principal

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 magarico de soldadura
TIG

F - CONECTOR DE 10 POLOS

S&o ligados a este conector os seguintes comandos remo-
tos:

a) pedal

b) macarico com botao de start

€) magarico com potenciémetro

d) macarico com up/down etc...

Além disso, entre os pinos 3-6 esta disponivel a fungao
“ARC ON”

G - INTERRUPTOR
Liga e desliga a maquina

H - TOMADA ENTRADA DO GAS

AE - TOMADA 3a qual se liga o grupo de arrefecimento
Art.1341

ATENQAO: Poténcia max: 360VA-Amperes: 1,6.

Nao ligar utensilios, tais como rebarbadoras ou semelhantes

AF - CONECTOR
Conector de trés polos ao qual se liga o cabo do pressoésta-
to do grupo de arrefecimento

AG - PORTA-FUSIVEIS



4 DESCRIGCAO DO VISOR

4.1 SETOR | (W12)

Esta funcdo permite a configuracdo rapida da maquina
de soldar.

4141 CONFIGU,RAgl\O DE PROCESSO DE SOLDADU-
RA (PARAGRAFO 5)

(nFormaton e
INFORMATION :
acende o vi-
ﬁ- CEBURA sor, apare-

cem durante

MACHINE 555 | 5 segundos
FIRWARE VERSION 001 todas as infor-
FIRMWARE DATE January 30 2018 mag()es acer-
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | ca das ver
FIRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2018) soes 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 N\
s
~—100A ___ 00.0V|IZ T

-_’_/_\ | Wiz +—|

! |_D Jog —L

° Dcé \\;é 1|’1T| ﬁiﬁ MENU —M
} b0 )

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 configuracées 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

=

_

Wiz

D

J

Selecionar &
confirmar o
100 A 00_0 V Jf setor WIZ.
Apresenta-
ﬂ_l_/_\ i WIZ || _se automa-
— ticamente a
JOB
DCé é 1 PgIﬁS:E esgc?tlha se-
guinte
& |/_\| MENU

Selecionar e
confirmar o
processo de
soldadura.
Apresenta-
-se automa-
ticamente a
escolha se-
guinte.

41.2 CONFJGURA(;AO DA IGNIGAO DO ARCO
(PARAGRAFO 6)

_

~

D

J

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)

IMPORTANTE

de agora em diante, esta operacao
sera descrita indicando:
selecionar e confirmar

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.)

-~

L T

[

1 )

~

wiz

Selecionar
e confirmar
o modo de
inicio.

Apresenta-
-se automa-
ticamente a
escolha se-
guinte




4.1.4 CONFIGURAGAO DA SOLDADURA COM PUL-
SACAO (VER PARAGRAFO 8)

Y
PULSE

OFF ON

Ui

PULSE) PULSE | PULSE
ON

UL XP

~

escolhendo PULSE ON -XP ver paragrafo 8.2

Se néo se usa a opcao "WIZ”, de seguida esta de-
scrito o procedimento para a regulacao completa

parametros de soldadura resumidos na tabela 1.
Como exemplo, esta descrito o procedimento para a re-
gulacdo do tempo de Pré-Gas.

0 parametro
desejado. O
parametro
ativa-se em
vermelho.

Se escolher e
PULSE OFF | S©'ccionar
passa-se a
janela prin- 05s
wiz cipal.
Se escolher D ﬂ
PULSE ON — DEF
| — : ver o para- DC 1 |PYLSE

') grafo 8.1, ao I/—\I J-Ll-l :

PassO  QUE | e —— ’)

Confirmar
e definir o

da maquina de soldar 0.5s | parametro
_ . escolhido,
- R 0 depois car-
4.2 REGULACAO DOS PARAMETROS DE SOLDADU- [ regar para
RA (SETOR R)) DC PgIhS:E PEF | confirmar a
é : configura-
| - -/ gao e passar
Partindo da automati-
100 A 00 0 V lf janela prin-  camente ao parametro seguinte, ou rodar o manipulo B
cipal,  se-  parg escolher o pardmetro desejado.
_’f\ wiz | lecionar e
confirmar o NB O valor maximo de regulagdo da corrente de
SOLEE JoB | setorR,para  ggldadura depende do artigo da maquina de soldar.
#‘ é 1 1| oFF acede~r are-
& | ] MENU | gulagdo dos
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
m point
. .| Tempo da primeira corrente 0 0 5 Sec. 0,1
1 0
. . | Tempo de subida da corrente 0 0 9,9 Sec. 0,1
1 f
Corrente de soldadura 5 100 220 A 1
1" T N
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 D point
Tempo da corrente de cratera 0 0 5 Sec. 0,1
( I
Tempo de pds-gas 0 10 30 Sec. 1
I i




4.2.1 CONFIGURAGAO DOS VALORES DE FABRICA
(DEF)

~

-~
TIG DC HF

Para recu-
perar 0s
parametros

de fabrica,

- ] .
D selecionar e
confirmar o

DEF
PULSE setor “DEF””

OFF
p=)

~

-
TIG DC HF

Confirmar a

selecéo
Are you sure ?
no yes
Dc PULSE DEF
é é; T | OFF
AldRnn D
\_ J

5 SELECAO DO PROCESSO DE SOLDADURA (SE-
TOR Q)

-
TIG DC HF Selecionar e
confirmar o
100 A O0.0V setor Q.
. s | WIZ
NG
FA L ]
MENU
L a il |

N
1/

Selecionar e
confirmar o
processo de
soldadura.
N.B. a caixa
do processo
em uso esta
‘ ‘ evidenciada

: , em verde e
J

bordo

\
melho.

ver-

O processos disponiveis sdo os seguintes:
DC Soldadura MMA com elétrodo revestido (ver ca-

?: pitulo 13))

DC ~ Soldadura TIG DC (ver capitulo 17)
P% Soldadura TIG DC APC (Activ Power Control, ver
capitulo 16)

6 SELECAO DO TIPO DE IGNIGAO DO ARCO (SE-
TOR P))

Seeoionar e
confirmar o
100A _ 00.0V W7 |2opre
" ———| tivo a igni-
._’_/j WIZ | ¢cdo do arco.
D |_D JOB
A A
|/_\|J'L|'|_ MENU
Selecionar e
confirmar o
tipo de igni-
¢ao.
N.B. a caixa
da ignicéo
em uso é
evidenciada
: em verde.

- _/ Com este
meétodo pode-se selecionar, modificar e confirmar todos
os tipos de ignicao a seguir resumidos.

Ignicdo com alta frequéncia (HF), a ignicdo do

arco da-se por uma descarga de alta frequéncia/
iy

e tENS30.
Ignigdo por contacto, tocar na peca a trabalhar
com a ponta do elétrodo, carregar no botdo do
macarico e levantar a ponta do elétrodo.

EVO

do elétrodo, carregar no botdo do magarico e le-
vantar a ponta do elétrodo; logo que o elétrodo se
levanta, gera-se uma descarga de alta frequéncia/ten-
sdo, que acende o arco. Especialmente adequado aos
pontos de precisdo.
EVO EVO START Apo6s a descarga de alta frequéncia/
ST. tensdo, que acende o arco, sdo definidos para-
—=am 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).

o % EVO LIFT Tocar na peca a trabalhar com a ponta

§\+’0 Depois de ter acendido o arco por contacto, sdo

% definidos par&metros que facilitam a unido das
pontas do material, na primeira fase de soldadu-
ra.

A duracéo desses parémetros pode ser regulada na ja-

nela principal, selecionando o parametro EVO ST. (ver

cap. 15).




EVO Tocar na peca a trabalhar com a ponta do elétro-
do, carregar no botdo do macarico 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 duracdo desses parametros pode ser regulada na ja-
nela principal, selecionando o parametro EVO ST. (ver
cap. 15).

I-)ﬁ.ﬂ

7 SELECAO DO MODO DE INiCIO (SETOR O)

- 1\
TIG DC HF Selecionar
e confirmar
100A __ 00.0V 4 |& cime
- = | wiz | relativo aos
D ,_D modos de
oC BULSE JOB | inicio
é 1|/“T| OFF
F MENU

Selecionar
e confirmar
o0 modo de
inicio.

. - J
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 botdao do macarico.

71 MODO MANUAL (2T):

IR
[ | Modalidade adequada para executar soldaduras de
curta duragéo, ou soldaduras automatizadas com robd.

Nesta posicédo pode-se ligar o pedal art. 193

2T 1
ltzo
— 20

I s g

7.2 MODO AUTOMATICO:

it
1IT/_\I Adequado a soldaduras de longa duracao.

at 1

lezo

120

7.3 MODO DE TRES NiVEIS:
PRy
Com esta modalidade, o operador pode introdu-

zir uma corrente intermédia e chama-la durante a solda-
dura.

aL |

7.4 DE QUATRO NIVEIS:
TR

I/'\J\I

Com esta modalidade, o operador pode introduzir uma
corrente intermédia e chama-la durante a soldadura.

PRI |
)
_

(1 altiilnn A
%_ITI_\_I_ t£Q
I — L1
_ J

rico deve ser mantido carregado por mais de
0,7 segundos para terminar a soldadura.

‘ Este simbolo significa que o botao do maca-

A selecdo dos modos de pontilhado e intermiténcia
leva a uma nova janela de dialogo.



l

7.5 PONTILHADO MANUAL (2T):

A maquina de soldar prepara-se automaticamente para
a ignicéo por alta frequéncia (paragrafo 6)

~

-
SPOT

O tempo de
pontilhado
ativa-se em
vermelho,
depois car-
regar no ma-
nipulo B

1.00s DEF

- N\ IDefini
Definir e

confirmar o
tempo de
pontilhado,
depois car-
regar por
mais tempo
para regres-

’ sar a janela
T

inicial de

DEF

\ -

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.

h

7.6 PONTILHADO AUTOMATICO (4T):
A definicdo do tempo e da corrente s&o iguais ao ponti-
lhado 2T mas, neste caso, o operador carrega e larga o
botdo do magarico e aguarda o fim do ponto

1

“%® 7.7 INTERMITENCIA MANUAL (2T):

A definicdo do tempo e da corrente s&o iguais ao ponti-
lhado 2T mas, neste caso, o operador carrega e larga o
botdo do magarico 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)

,GDCHF Selecionar
e confirmar

100A __ 00.0V|J/ |o sor v

relativo a

ﬂ_,_/_\ (| W2 | pulsagao,

— para aceder

Dcé él ; Pglﬁ|S=E JOB | 35 modali-
— dades PUL-

— = ﬂ.ﬂ. MENUJ 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-

céo dos

PgI'EEE P%LNSE Pl'c')LSE parémetrPS

ﬂ_n. ﬂ.ﬂ. XP ‘ : de pulsacao
\- J

~
)/

O parametro
ativa-se em

1.00 Hz vermelho.

0A 50%

PULSE |PULSE|PULSE DEF
OFF | ON

mxel | D)

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 relacdo a corrente de base (Duty cycle).
Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

E

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

de pico




Parametro Min. | DEF | Max U.M. [ Ris.
5 50 Set A 1
POINT
Corrente de
base
0,16 |10,16 |2,5 Hz. 1
KHz
Frequéncia
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 configuracbes sao fixas
e definidas. A corrente de soldadura indicada é o valor
meédio da pulsacéo e pode ser reguladade 5a 170 A para
o0 modelo art.555 e de 5 a 260 A para o modelo art.557.

/- =\

PULSE | PULSEJPULSE
OFF ON ON

[ xe pa

N J

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

9 MENU (SETOR M)

/- ~\
100 A 00. ovﬁ

Selecionar e
confirmar o
setor MENU.

_’_m wiz
N A
!
& | MENU
k— — J-LI-I-

(— I\
T | - /ccionar e
confirmar o
tipo de ar-
gumento.

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
QUALITY CONTROL
EXIT

- J

9.1 INFORMACOES (INFORMATION)

Sé&o visualizadas todas as informagdes que devem ser
indicadas aos técnicos para a reparacéo e a atualizacao
da maquina de soldar, ver a janela inicial.

9.2 SELECAO DA LINGUA

LANGUES confirmar a
ITALIANO lingua dese-
ENGLISH jada
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

\_ J

9.3 CONFIGURAGOES DE FABRICA (FACTORY SE-

TUP)

s 2
FACTORY SETUP Selecionar e
ALL confirmar o
EXLUDING JOBS tipo de con-
JOBS ONLY figuracéo.
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 memdrias.

SO MEMORIAS (JOSB ONLY) =
morias (JOBS).

Apaga apenas as me-

- ~ _
FACTORY SET UP ;32;2 rg(laé
ALL eg
EXCL depois sele-

Are you sure ? cionar EXIT
JOBS
EXIT no yes
\ y,




9.4 CONFIGURACOES TECNICAS (TECHNICAL SET-

- I\
TING)
Para evitar o acesso acidental a este menu, é necessario HOS5 - tHL 150 ms
definir uma palavra-chave [Tz s [« [/ HO6 - LCK FREE
H08 - RCP 1
- 5\ Selecionar o HO9 - iPRC 100%
primeiro a- | n1o. TPH CRESENT
garismo, EXIT
carregar e
0 0 0 0 rodar o ma- )
nipulo B, e
definir 1. [ =
e mtirmar o parame.
: para passar tro ativa-se
\_ ¥) ao algaris- | em verme-
mo seguin- Iho, depois
te. Definir os outros algarismos da mesma forma. carregar no
Estdo disponiveis as configuracdes técnicas listadas nas 120 A peg | Manipulo B
figuras seguintes HOO - IH1
- I\ .
. =
HOO - IH1 120 A | Selecionar e
HOA - IH2 a0 A | confirmar o~ ~ Rodar o ma-
HOZ - tH2 7 ms parametro TECHNICAL SETTING nipulo B
que se de- para definir
Ho3 - SLO %0 M| seja modifi- 0 E— 250 0 parametro
HO4 - IHL 25 A | car selecionado
HO5 - tHL 150 ms e depois
HO6 - LCK FREE 130 A carregar
- / HOO - IH1 DEF para confir-
mar a confi-
L :/ guracao.
Com este método pode-se selecionar, modificar e con-
firmar todos os parametros de soldadura que se apre-
sentam em sequéncia e que estao resumidos na tabela
seguinte.
N.B O valor maximo de regulacao da corrente de
soldadura depende do artigo da maquina de soldar.
Descriciao Min DEF Max U.M. | Ris.
HO00 IH1 Amplitude da primeira corrente de hot-start | 0 120 220 A 1
(ligagdo 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)
HO03 SLO Rampa de uni&o hot-start com primeira cor- | 1 50 100 ms 1
rente de soldadura
HO04 IL1 Amplitude da corrente de hot-start (ligagao | 5 25 100 A 1
por arrasto/lift)
HO5 tL Duracao da corrente de hot-start (ligacéo |0 150 200 ms 1
por arrasto/lift)
HO06 LOC Bloqueio da configuracdo 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 % -
H10 TPH Controlo da presenca de fases ON ON OFF




Para regressar a lista anterior, selecionar e confirmar o
setor regressar a janela anterior.

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

9.5 ACESSORIOS (ACCESSORIES)
GRUPO DE ARREFECIMENTO (COOLING UNIT)
(opcional por art. 555)

Carrogar no
manipulo
B para se-
AUTO —| lecionar e
ON confirmar o
OFF tipo de fun-
COOLING UNIT DEF | cionamento
do  grupo
’ de arrefeci-
\\ _/ mento.

Regressar a pagina anterior, ou carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.) para regressar a
janela principal.

9.6 CONTROLO DA QUALIDADE

Esta funcédo permite controlar se a tensdo do arco per-
manece entre os valores predefinidos

~ Selecionar a

tenszo 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-

N / vencgéo.

OFF corresponde a fungdo desativada. Se, durante a
soldadura, for detetada uma tenséo 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.

- \
100 A 00.0V /¥

_ﬂ_ﬂ wiz
DC é‘ PULSE

Selecionar e
confirmar o
setor JOB

JOB

OFF

MENU

- N
1- EMPTY
2 - EMPTY |
3- EMPTY
4-EMPTY
EXIT
J
LEGENDA DOS SiMBOLOS
-@ memorizar
":> chamar
m eliminar
copiar

10.1 MEMORIZAR UM PONTO DE SOLDADURA.

(JOB)

- 2
OB MANA
1- EMPTY

2 - EMPTY -
3-EMPTY
4 - EMPTY

EXIT
& =
J

~

-
JOB MANAGEMENT

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

EXIT

JOB

< |

=)

N

Carregar e
selecionar o
nimero de
memoria no
qual se de-
seja guardar
0 programa.
Neste
exemplo é o
n° 1

Confirmar a
selecdo que
é evidencia-
da em ver-
de.



1-TIG DCHF 100 A

-~
JOB MANAGEMENT

~

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY EXIT

S|<> | S
J

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

-~

1-TIG DC HF 100 A

JOB MANAGEMENT

~

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY

DI

N

| [0

EXIT

J

Para modificar ou utilizar um programa, proceder do

modo seguinte:

¢ 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.)

100 A 00.0V

-~
TIG DC HF

~

2

- | wiz
_r—/_\._ﬂ
DC PULSE Jo8B
éﬂ; OFF
MENU
k— J

crito no capitulo 4.2 e seguintes.

O programa
esta dispo-
nivel para a
soldadura.

e se desejar
modificar os
parametros
de soldadu-
ra, proceder
como des-

¢ 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

¢ Selecionar o simbolo "eliminar" e confirmar a selegdo

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

1-TIG DCHF 120 A

- 2\
JOB MANAGEMENT

2 - EMPTY

3-EMPTY

4- EMPTY

DO

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

|\
1/

2 - EMPTY

3- EMPTY

4- EMPTY

S| T

JOB

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

|\
1/

2 - EMPTY

I3 - EMPTY

4- EMPTY

SO W|h

EXIT

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

U

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A

|\
1/

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4- EMPTY

EXIT

DO/ m

JOB :
)

Selecionar o
nimero de
memoria
onde deseja
introduzir o
JOB copia-
do

Confirmar
a memo-
ria selecio-
nada, que
passa a ver-
de

Selecionar e
confirmar o
simbolo
memorizar.



- 0\
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3-TIGDCHF 120 A
4 - EMPTY
EXIT
%

10.5 SOLDAR COM UM JOB
Entrar no menu JOB, como descrito em 10.1

w B\
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A Sele_cionar e
2 - EMPTY C(’)nflrmar o]
numero de-
3 -EMPTY sejado.
4 - EMPTY
EXIT
J
w B\
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY Selecionar e
confirmar o
- EMPTY
3 setor JOB..
4 - EMPTY
EXIT
< \ | \ il pe)
J

|\
1/

TIG DC HF

100A

O programa
00 0 V ﬁ esta dispo-

" nivel para a
= WIZ | soldadura e
n nao se pode

JOB Iy
De PULSE 1 modificar
é OFF nenhum
MENU | parametro.
J

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

10.6 SAIR DE UM JOB.

- 2\
.
ﬁ Selecionar e
confirmar o
100 A 00'0 V ———| setor JOBT
= | WIZ
_m
JOB
DC PULSE 1
é OFF
‘ J'Ll'l MENU
J

@ 108 MANAGEMENT A
1-TIGDCHF 120 A Selecionar e
2 - EMPTY I~ | confirmar o
3-EMPTY setor EXIT.
4 - EMPTY
EXIT
J

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 fung¢des

12 TESTE DO GAS (SETORT)

A funcédo serve para permitir a regulacdo do

ﬁ fluxo do gas

Com a funcéo 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.

13 SOLDADURA POR ELETRODO REVESTIDO (MMA)

Dc 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
posicdo 0, depois ligar os cabos de solda-
dura, respeitando a polaridade indicada pelo fabricante
de elétrodos que utilizar e a garra do cabo de massa na
peca, no ponto mais préximo possivel da soldadura, cer-
tificando-se que haja um bom contacto elétrico.
¢ Nao tocar simultaneamente no magarico ou na pinga
porta-elétrodo e na garra de massa.
e L igar a maquina no interruptor G.
e Selecionar o modo de proceder MMA.
¢ Regular a corrente em funcao do didmetro do elétrodo,
da posicao de soldadura e do tipo de junta a executar.
e Depois de terminada a soldadura, desligar sempre o
aparelho e retirar o elétrodo da pinga porta-elétrodo.

Para a selecao deste processo ver o capitulo 5.

T\ O soldador

100 A 0.0V PO o,

tamente a

wiz
corrente de
JOB soldadura
C R Y rodando o
? 200ms 30% mMENU | manipulo B.
\ —




Se desejar modificar os parametros de soldadura, proce-
der do modo seguinte:

@ vva oc o LIoFF P
Selecionar e
100 A 0.0 V confirmar o
Wiz setor reIa‘Ei—
VO aos para-
e - JOB metros de

1 <000 soldadura.
7 200 ms 30% MENU
\ — J

A confirmacédo permite o0 acesso aos seguintes parame-
tros de soldadura:

e CORRENTE DE HOT-START regulavel de 0 a 100% da
corrente de soldadura (com saturagao a corrente maxi-
ma). Percentagem de corrente que se adiciona a corrente
de soldadura para ajudar a ignicao do arco. O parametro
ativa-se em vermelho. Confirmar e regular o parametro.
A confirmacéao 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 saturagdo a
corrente maxima). Esta sobrecarga de corrente facilita a
transferéncia do metal fundido.

14. REGULAGAO EVO ST

Quando se configura uma igni¢cao “EVO ST”, aparece um
simbolo no esquema do fluxo de corrente que pode ser
selecionado com o manipulo B.

~

-~
TIG DC HF

Selecionar

100 A 00 OV j? e confirmar
= 0 parametro
ﬂ_lssv;g_/_\ ﬂ wiz | EVO ST.
| ul
DC%EV%l ' Pghs:e JOB
ST
& |/_\| MENU
\_ | j
- 2
"
VRN — |1 Def|~n|r a du-
32s racao e con-
firmar
—=
DC%EV% 1 Pglﬁls:E Jos
ST. ]
. <& |/_\| I I I I MENUJ

15 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Esta funcéo atua de modo que, quando se reduz o com-
primento do arco, se dé um aumento de corrente, e vice-
-versa; assim, o operador controla a adicao térmica e a
penetracdo apenas com o movimento do magarico.

A amplitude da variacdo de corrente para unidades de
tenséo é regulavel com o parédmetro APC

-~ 2\

PROCESS Selecionar e
confirmar o
processo de
soldadura
APC.

(ver cap. 5)

pc g |bc
é npcé

Wil

-
TIG DC HF
Selecionar e
100 A O0.0V confirmar a
m ﬂ wiz | regulacgéao
da corrente
—
— Jog | APC
np%{: é; i |APC
<& I 150A MENU
k— — J
- 2\
Definir e
1 I 180 confirmar a
L | amplitude
da variacédo
S50A
da corrente.
DEF
i E=1r

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

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 pega, no ponto mais préximo
possivel da soldadura, certificando-se que haja um bom
contacto elétrico.

e Ligar o conector de poténcia do macarico TIG ao polo
negativo (-) da maquina de soldar.

e Ligar o conector de comando do magarico ao conector
F da maquina de soldar.

e | igar 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 | igar a maquina.




e Definir os parametros de soldadura, como descrito no
capitulo 4.2

¢ Nao tocar em partes sob tensdo 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 didmetro do elé-
trodo.

¢ O didmetro do bico em ceramica deve ser de 4 a 6 ve-
zes o didmetro do elétrodo.

Normalmente, o gas mais usado é o ARGON, porque tem
um custo inferior em relagdo 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 didmetro do elétrodo
(Por ex. diametro 1,6 x10= 16 I/min de Hélio). Usar vidros
de protecao D.I.N. 10 até 75A e D.I.N. 11 de 75A em dian-
te.

16.1 PREPARACAO DO ELETRODO

™~

15+2 d

16.2 GRUPO DE ARREFECIMENTO PARA ART. 555.
(ART. 1341)

Se utilizar um macarico arrefecido a agua, entao utilizar o
grupo de arrefecimento.

Para a colocagéao e o transporte da maquina de soldar,
juntamente ao grupo de arrefecimento, € necessario usar
o carro Art. 1432.

Depois de ter enchido o depdsito com liquido refrigeran-
te, ligar a ficha do cabo de rede a tomada AE da maquina
de soldar, depois ligar o conector macho volante de 3
polos ao conector AF.

16.3 DESCRICAO DO GRUPO DE ARREFECIMENTO
PARA 557

AG- VIGIA: Vigia para a inspecéao do nivel do liquido re-
frigerante

AH - TORNEIRAS DE ENGATE RAPIDO:

S3o ligados a estas torneiras os tubos de arrefecimento
do macarico NB: ndo devem estar em curto-circuito.

Al- TAMPAO.

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 Macarico TIG apenas pulsante (arrefecimento a
ar).

Art.1256 Macarico 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 magcari-
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 potencidometro 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 tensé@o de
alimentacdo. Se
o problema per-
Ex sistir, contactar o
Err. 01 Centro de Assi-
sténcia.
Err. |Tensdo de pilotagem | Desligar a maqui-
14-> |IGBT alta na de soldar e ve-
rificar a tensao de
alimentacdo. Se
Ex o problema per-
Err. 02 sistir, contactar o
Centro de Assi-
sténcia.
Err. |Controlo de qualidade | Verificar, selecio-
84-1 |(tenséo baixa em solda- | nando MENU, a
dura) tensdo de inter-
Ex vencdo definida
Err. 06 '
Err. |Controlo de qualidade | Verificar, selecio-
84-2 | (tenséo alta em soldadu- | nando MENU, a
Ex ra) tensdo de inter-
vencdo definida.
Err. 07
Err.53 | Start fechado na ligacéo | Largar o botédo de
da maquina, ou no resta- | start
belecimento depois de
um erro
Err.67 |Alimentagcdo fora das | Verificar a tenséo
especificagdes, ou falta|de alimentacéo.
de uma fase (em ligacdo) | Se o problema
persistir, contac-
tar o Centro de
Assisténcia.
Err.74 |Intervencdo da protecdo | Aguardar que o

térmica

gerador arrefeca

Err. Descricio Solucio

Err.75 | Baixa pressédo de H20 Verificar o nivel
do liquido no
depodsito, a li-
gacdo e o fun-
cionamento  do
grupo de arrefe-
cimento.

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 manutencdo no interior do aparelho, certifi-
car-se que o interruptor G esteja na posicédo "O" e que o
cabo de alimentacao esteja desligado da rede.

Também é necessario limpar periodicamente o interior
do aparelho, eliminando o pé metalico acumulado, usan-
do ar comprimido.

19.2 CUIDADOS A TER APOS UMA INTERVENGAO
DE REPARACAO.

Depois de ter executado uma reparacgao, prestar atencéo
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 abragadeiras, como no aparelho origi-
nal, de modo a evitar que, se por acidente se quebre um
condutor, ou se desligue, possa dar-se uma conexao en-
tre o primario e o secundario.

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 kayttajan tulee sen vuoksi tutustua huolellisesti hit-
sauksessa noudatettaviin turvaohjeisiin
ennen koneen kayttdéa. Ohessa yhteenveto turvaohjeista.
Taydelliset turvaohjeet on erikseen tilattavissa. Turvaoh-
jeiden tilausnumero on 3.300.758

MELU.
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja. Plas-
A maleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydes-sa
voi kuitenkin syntya tatakin korkeampia meluar-
voja. Laitteen kayttédjan on suojauduttava melua vastaan
lain m&arittamia turvavarusteita kayttamalla.

<. SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla

498 vaarallisia.

N A - Aina kun sahko kulkee johtimen Iapi muo-

iﬁ\\ dostuu johtimen ympaérille paikallinen séh-
ko- ja

magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta synnyttda

EMF -kentédn kaapelien ja virtalahteen ympaérille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat

aiheuttaa hairidita syddmentahdistimen toimintaan. Elin-

toimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) kayt-
tajien tulee ottaa yhteytta 1adkariin ennen hitsauskoneen
kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

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

tat voivat myods aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaa-
peli niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos
mahdol-lista kiinnittdmalla ne toisiinsa teipilla.

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita ke-
hosi ympaérille.

- Ala koskaan asetu niin, etta kehosi on elektrodi- / hit-
sauskaapelin ja maakaapelin valissa. Jos elektrodi- /
hit-sauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on
my6s maajohto sijoitettava niin, etta se sijaitsee keho-
si oikealla puolella.

- Liita aina maajohto niin I&helle hitsaus / leikkaus koh-
taakuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus —virtaldhteen valit-
t6-massé laheisyydessa.

RAJAHDYKSET
' Ala hitsaa paineistettujen siilididen tai rajah-
== dysalttiiden jauheiden, kaasujen tai hoyryjen la-
heisyydessa.
- Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kdytettyja kaasu-

pulloja seka paineen saatimid varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikayttdéon teolli-
sissatiloissa. Laitteen séhkémagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistdissa.

KORKEATAAJUUS (H.F)
e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa
hairi6itd radionavigointiin, turvajérjestel-
miin, tietokoneisiin ja yleensa viestintélait-
teisiin.
¢ Pyyd& ainoastaan elektroniikkalaitteisiin
erikoistunutta ammattihenkil6d suoritta-
maan asennus.
e |Loppukdyttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammatti-
taitoiseen séhkdasentajaan, joka kykenee korjaamaan
viipymatta kaikki asennuksesta seuraavat hairiot.
¢ Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa hairidista,
lopeta laitteen kayttd valittémasti.
e |_aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdannéllisesti.
e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavalin elektrodit oikealla etaisyydella.

ROMU.

Ef Al laita kaytosta poistettuja elektroniikkalaitteita
B ) ormaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella I&himméan kierrdtyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat ympéaris-
t6n tilaa ja edistat ihnmisten terveyttal

O=

—_——

) ’/

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAIT-
TEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia
numeroituja kuvia.

B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa kasia.

C. Hitsauslanka ja langansyottdyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida kadet ja metalliesineet etaalla
niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat sahkoiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
séhkdiskuvaaralta.
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1.1 K&yt eristavia kasineita. Al4 koske hitsauspuik-
koa paljain kasin. Ala 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 sisdanhengitys saattaa olla terveydel-
le haitallista.

2.1 Pida paasi etaalld hitsaussavuista.

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

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa ra-
j@hdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa tu-
lipalon. Pida palonsammutinta laitteen valittdméassa
ldheisyydessa ja varmista, etta paikalla on aina henki-
16, joka on valmis kayttamaan sita.

3.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41 Kayta kyparédéd ja suojalaseja. Kayta asianmukaisia
kuulosuojaimia ja yl6s asti napitettua tyopaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttda tai siihen suoritetta-
via toimenpiteita.

6. Ala poista tai peité varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS
2.1 MAARITELMAT

Té&ma laite on tasavirtaa tuottava virtal&dhde ja sen toimin-
ta perustuu INVERTTERI tekniikkaan. Laitetta voidaan
kéyttdad puikkohitsaukseen, jolloin silld 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 CI. A - IEC - IEC

61000-3-11 - 61000-3-12 (kts. huomautus 2).

N°. Sarjanumero, ilmoitettava aina konetta kos-
kevissa kysymyksissa.

3~vaihe staattinen muuntaja-tasasuuntaa-
ja-taa juu-smuuttaja

SMAW Soveltuu hitsauspuikoillatapahtuvaan hitsauk
seen

TIG - Sopii TIG-hitsaukseen

uUo. Toisiojannite (Peak arvo)

X. Kayttdsuhde prosentteina.llmoittaa prosent-
tia 10 minuutissa, jonka kone toimii annetulla
virralla ylikuumenematta.

12. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite hitsausvirralla 12

u1. Liitdnt&jénnite 3~-vaihe 50/60Hz liitdnnalle

1 max.  Suurin sallittu liitantavirta

1 eff Kayttdsuhteen mukainen suurin ottoteho

IP23C Koteloinnin suojausluokka

3-luokka toinen numero, tarkoittaa, etta tama
laite voidaan varastoida, mutta sita ei voida
kayttdd ulkona sateessa jos sitéd ei ole suojat-

tu sateelta.

[S] Soveltuu kaytettaviksi vaarallisessa ympé-
ristossa.

HUOMAUTUKSIA:

1-Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tyoskentelyyn (kts. IEC 60664).

2-Tamé laite on IEC 61000-3-12-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttajan laitteiston ja julkisen verkon liityn-
tapisteen sallittu maksimi-impedanssi ZMAX on pienem-
pi tai yhté suuri kuin 0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art. 555).
Laitteen asentajan/k&yttéjan vastuulla on varmistaa tar-
vittaessa sédhkdlaitokselta kysymalla, etta laite on liitetty
séhkdverkkoon, jonka sallittu maksimi-impedanssi ZMAX
on pienempi tai yhta suuri kuin 0,099 (Art. 557) - 0,154
(Art. 555).

2.3 SUOJIEN KUVAUS

2.3.1 Lamposuoja

Kone on suojattu termostaatilla, joka pysayttaa koneen
sallittujen lampdotilojen ylittyessa. Tuuletin jaa kayntiin
tassa tilassa ja naytolle A ilmaantuu Err. 74.



2.3.2 KESKEYTYSSUOJA

Hitsauskone on varustettu useilla suojilla, jotka pysaytta-
vat koneen ennen sen vaurioitumista.

Hitsauskone voi toimia seuraavilla jannitealueilla:
208/220/230 V:n nimellisjénnitteellda 175-270 V 400/440
V:n nimellisjénnitteellda 340-490 V Huomio: ellei liitdnta-
jannite sisélly ylla annettuihin arvoihin, mikdan merkkiva-
loista ei syty ja tuuletin saa sahkoa.

Ellei vaiheliitdntd ole asianmukainen, kun kaynnistat ko-
neen, naytdlle A ilmaantuu Err. 67.

Jos koneen ollessa kaynnissa jannite laskee 175 V:n (U1
=230 V) tai 340 V:n (U1 = 400 V) alapuolelle, naytodlle A
ilmaantuu Err 01.

Sammuta tassé tapauksessa kone, palauta oikea jannite
ja kéynnista kone uudelleen. Jos vika korjaantuu, hitsaus-
kone alkaa toimia uudelleen.

Jos koneen ollessa kdynnissa naytélle A ilmaantuu Err.....
tai Err....., tarkista koneen liitdntajannite. Jos se on oikea,-
kone vaatii teknisia toimenpiteita.

Jos jaahdytysyksikon veden taso on alhainen, nay-
tolle A ilmaantuu vilkkuva tunnus H20.

3 ASENNUS
Tarkista, ettd liitédntajannite vastaa hitsauskoneen kone-

kilvessa annettua jannitetta.
Asenna virtakaapeliin pistotulppa, jonka kapasiteetti on

koneen ottoteholle riittdva. Varmista, ettd kytket kelta/
vihredn johtimen maadoitusnapaan.

Sahkojarjestelmaan asennetun vikavirtakytkimen tai su-
lakkeiden tehon tulee vastata koneen virrankulutusta I1.
HUOMIOQ! Alle 30 m pitkien jatkojohtojen poikkipinta-alan
tulee olla vahintdan 2,5 mma2.

3.1 KAYTTOONOTTO

Ainoastaan ammattitaitoinen henkild 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 sdaténupilla B voidaan suorittaa eri tehtavia:
1) Parametrin saato
Kaanna kooderin sdatdénuppia.

2) Parametrin valinta tai alueen kaytté6notto
Painajavapauta (nopeasti) kooderin saaténuppi.
3) Péasivulle paluu
Paina yli 0,7 s ja vapauta, kun naytélle avautuu
paasivu.



C - POSITIIVINEN ULOSTULOLIITIN (+)
D - NEGATIIVINEN ULOSTULOLIITIN (-)

E - LIITIN
(1/4 GAS) TIG-hitsauspolttimen kaasuletkulle

F - 10-NAPAINEN LIITIN

Tahan liittimeen liitetdan seuraavat kauko-ohjauslaitteet:

a) poljin

b) kaynnistyskytkimella varustettu poltin

c) potentiometrilla varustettu poltin

d) up/down-kytkimella varustettu poltin jne.
Lisaksi navan 3 ja 6 valissa on ARC ON -toiminto.

G - VIRTAKYTKIN
Koneen kaynnistys ja sammutus

H - LIITIN kaasun tulolle

AE - LIITIN jaahdytysyksikon (tuote 1341) liitantaan
HUOMIO: Suurin teho: 360 VA - 1,6 A.

Ala kayta tydkalujen kuten hiomakoneen tai vastaavien

liitdntaan.

AF - LIITIN

Kolminapainen liitin, johon liitetdan jaahdytysyksikén

painekytkimen kaapeli.

AG - SULAKKEEN PIDIN

4 NAYTON KUVAUS

INFORMATION
.
g — —
MACHINE 555
FIRWARE VERSION 001
FIRMWARE DATE January 30 2018
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001

\FIRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2018 )
N 7

Kaynnistet-
tdessd nay-
tolla nakyy 5
sekunnin
ajan  kaikki
hitsausko-
neen ohjel-
mistoversio-
ta koskevat
tiedot.

Taman jalkeen naytolle avautuu oletusasetuksen mukai-
nen paasivu. Kayttaja voi aloittaa hitsauksen valittdmasti

ja séataa virtaa kdantamalla saaténuppia B.
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Kuten kuvassa on naytetty, ndyttd on jaettu alueisiin,
joista jokaisen siséllad voidaan tehda asetuksia.

e Valitse alueet painamalla ja vapauttamalla
saatonuppi B, niin etta alue muuttuu punaiseksi.
Kaanna saatonuppia B valitaksesi haluamasi alueen.
Paina sen jdlkeen saatonuppia B avataksesi valitun
alueen asetukset.

¢ Viimeinen asetus naytetaan vihreilla punaisen
reunuksen sisédlla. Jos teet uuden valinnan, punainen
reunus siirtyy uuden valinnan kohdalle.

p

DEF

Tastd eteenpdin toimenpiteen
kuvailussa kaytetaan seuraavia
sanoja:

taman symbolin vahvistaminen
palauttaa kaytettya sivua edeltavalle
sivulle

taman symbolin valinta ja vahvistus
asettaa oletusparametrit

Palaa paasivulle painamalla
saatonuppia B pitkaan (> 0,7 s).

4.1 ALUE | (WI2)

Té&ma toiminto mahdollistaa hitsauskoneen nopean
asetuksen

4.1.1 HITSAUSPROSESSIN ASETUS (KAPPALE 5)

valse  ja
vahvista

100 A 00_0\[ [,? alue WIZ.
Seuraava
ﬂ_l_/_\ ﬂ WIZ 1 valinta nay-
— JoB tetdan auto-
Dcé él 1 PgIEIS:E \r;wz??ttisesti:
alitse  ja
d-dngani! MENU' | Vahvista  hit-
\ J sausproses-

si. Seuraava valinta ndytetdan automaattisesti.

~ Valitse ja
vahvista
hitsauspro-
sessi. Seu-
wiz | raava valinta
naytetdéan
automaatti-
E—|— sesti.
\ )

4.1.2 VALOKAAREN SYTYTYKSEN ASETUS (KAPPA-
LE 6)

Valitse ja
vahvista
sytytystyyp-
pi. Seuraa-
va valinta
naytetdéan
automaatti-
sesti.

GNITION

- J

Valitse ja
vahvista
kaynni-
stystapa.

Seuraa-
sse va valinta
naytetdéan

: automaatti-
/

sesti.

41.4 PULSSIHITSAUKSEN ASETUS (KAPPALE 8)

[Posse— e

PULSE OFF,
siirryt paési-
vulle.

Jos valit-
set PULSE
ON, katso
kappale 8.1.
Jos sen si-
jaan valitset

Wiz

PULSEJ PULSE | PULSE
OFF ON ON

.
PULSE ON-XP, katso kappale 8.2.

p

| —)
J

Elletkayta WIZ-toimintoa,seuraavastaselostuksesta
l6ydat hitsauskoneen taydelliset saatéohjeet




4.2 HITSAUSPARAMETRIEN SAATO (ALUE R)

ﬁ ~\ Valitse paa-
sivulta alue
Jf R ja vahvista
00 A 00 0 V se avatakse-
wiz | sihitsauspa-
rametrien
JOB sdadon. Pa-
é‘ éllj_r\l PglﬁgE rametrit on
meENU | lueteltu tau-
W
\ S —— J-Ln' _/ lukossa 1.

Esimerkkina selostetaan esikaasun ajan sdatétoimenpide.

[1io pe e ——————————— WL

Vahvista ja
aseta valittu
parametri.
Paina vahvi-
staaksesi
asetuksen ja

PULSE
OFF

DC é

siirry seuraa-
vaan para-
metriin auto-
maattisesti

tai kaanna

saaténuppia B valitaksesi halutun parametrin.

HUOM. Hitsausvirran suurin saatéarvo riippuu hit-
sauskoneen tuotenumerosta.

luttu para- 4.2.1 OLETUSARVOJEN ASETUS (DEF)
0.5s metri. Para- -~ ~
metri Palauta ole-
D ﬂ muuttuu pu- tusparamet-
— DEF naiseksi rit  valitse-
mgq ANy LJ_‘//___\\“_L; mala e
vahvistamal-
(e | e I qjj . oek || 'a DEF-alue.
DC PULSE
éil‘ OFF
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 I |aika
. .| Virrannousuaika 0 0 9,9 Sec. 0,1
(0 0
Hitsausvirta 5 100 250 A 1
L—/_ '\_n
Virranlaskuaika 0 0 9,9 Sec. 0,1
I (0
Kraatterintayttovirran 5 10 Set A 1
ﬂ ﬂ vaihteluvali point
Kraatterintayttdvirran 0 0 5 Sec. 0,1
ﬂ (| aika
Jalkikaasun aika 0 10 30 Sec. 1
f f
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TIG DC HF

Vahvista va-
linta
Are you sure ?
no yes
PULSE DEF
OFF

DC é‘

5 HITSAUSPROSESSIN VALINTA (ALUE Q)

- 2
TIG DC HF Valitse ja
vahvista alue
100A ___ 00.0V|¥ |G
I ul
[ec é‘ ; [PULSE Joe
& | ] MENU
ROCESS . Valitse ja
vahvista
hitsauspro-
— | sessi. HUOM.
DC DC n%% é kéytdssa ole-
F é | van prosessin
— — ruutu on vih-
red punaisen
‘ ‘ : reunuksen
- J

sisélla.
Saatavilla olevat prosessit:
DC MMA-hitsaus paallystetyllad elektrodilla (luku 13)

F

DC# TIG-tasavirtahitsaus (luku 17

npcé

TIG-tasavirtahitsaus APC (Active Power Control,
luku 16)

6 VALOKAAREN SYTYTYSTYYPIN VALINTA (ALUE P)

/- \
100 A 00. ovﬁ

n WiZ

—E‘m

Valitse ja
vahvista va-
lokaaren sy-
tytystd vas-
taava alue P.

JOB

PULSE
OFF

Il

Valitse ja
vahvista
sytytystyyppi.
HUOM.
kaytdssa
olevan
sytytystyypin
ruutu on vih-

pa Y Ry
\_ ") TaIIa" "mene.—
telmalla voi-

daan valita, muuttaa ja vahvistaa kaikki sytytystyypit, jotka lue-
tellaan seuraavassa.

IGNITION

ytytys korkealla taajuudella (HF): valokaari sytyte-
tdan korkeataajuuksisella/-jannitteisella sahko-
purkauksella.

N
—

Kosketussytytys: kosketa tytkappaletta elektro-

_é din kérjelld, paina polttimen kytkintd ja nosta
elektrodin karki.

-

m

VO » EVO LIFT: kosketa tydkappaletta elektrodin kar-

jelld, paina polttimen kytkintd ja nosta elektrodin
karki; heti kun elektrodi nostetaan, korkeataajuuk-
sinen/-jannitteinen sahkopurkaus sytyttdd valokaaren.
Soveltuu erityisesti tarkkaan pistehitsaukseen.

>

0 EVO START: kun korkeataajuuksinen/-jannitteinen
sahkopurkaus on sytyttanyt valokaaren, asetetut
parametrit edistavéat hitsattavan materiaalin reu-
nojen yhdistdmistd ensimmaisessad hitsausvai-
heessa.

Ylla mainittujen parametrien kesto voidaan sdataa paasi-
vulla valitsemalla parametri EVO ST (luku 15).

mm

NS
—

E\TIO Kun valokaari on sytytetty kosketuksella, asetetut
% parametrit edistdvat materiaalin reunojen yhdista-
mistd ensimmaisessa hitsausvaiheessa.
Y1l& mainittujen parametrien kesto voidaan saataa
paasivulla valitsemalla parametri EVO ST (luku 15).

§¥0 TKosketa tydkappaletta elektrodin karjelld, paina
}‘-‘J polttimen kytkinta ja nosta elektrodin kérki. Heti

kun elektrodi nostetaan, korkeataajuuksinen/-jan-
nitteinen séhképurkaus sytyttda valokaaren. Ta-
man liséksi asetetut parametrit edistdvat materiaalin reu-




nojen yhdistédmistad ensimmaisessa

hitsausvaiheessa.

Yll& mainittujen parametrien kesto voidaan s&ataa paasi-
vulla valitsemalla parametri EVO ST (luku 15).

7 KAYNNISTYSTAVAN VALINTA (ALUE O)

! It y e 4

- N\
TIG DC HF Valitse  ja
vahvista
100A ___ 00.0V /7 |Lahiiete
- = | wiz | tapoja kos-
D |_D keva alue O.
[]04 1 PULSE JoB
é h OFF
- I I I I MENU
\ | e Y,
- 2\
mooe | VA
P PP | kaynnisys-
tapa.

\_ ~

J

Tallda menetelmalla voidaan valita, muuttaa ja vahvistaa
kaikki kdynnistystavat, jotka luetellaan seuraavassa.

HUOM:

painamis- tai vapautusliiketta.

Punaiset nuolet osoittavat polttimen kytkimen

t 7.1 KASITILA (2T)

|/_\'|Lyhytkestoisiin tai robottiautomatisoituihin hit-

sauksiin sopiva tila.

T&dssd asennossa voidaan liittdd poljin (tuote 193).
2T 1
ltzo
¢ ’ ‘t;tU_
----Ij
g 7.2 AUTOMAATTITILA

|/_\| Pitk&kestoisiin hitsauksiin sopiva tila

lleso at 1l

1£0

7.3 KOLMEN TASON TILA
Py

|/_\| Virtojen aikoja ohjataan kasin, virrat haetaan

aL |

7.4 NELJAN TASON TILA :
g e

Tassa tilassa kayttdja voi asettaa valivirran ja
hakea sen hitsauksen aikana.

aclt il

)

t£0

TR |

t£0

\

datura.

Symboli tarkoittaa, etta polttimen kytkinta tu-
lee pitaa painettuna yli 0,7 sekuntia hitsauksen
keskeyttamiseksicondi per terminare la sal-

Piste- ja katkotilojen valinta avaa uuden dialogindyton

l

7.5 KASIN OHJATTU PISTEHITSAUS (2T):

Hitsauskone asettuu automaattisesti HF-sytytykselle

(kappale 6).
- I\

]

1.00s

DEF

o)

Pisteaika
muuttuu
punaiseksi.
Paina saato-
nuppia B.




~

SPOT
.01 15

1.00s

L

N

virran.

Aseta ja
vahvista pi-
steaika. Pai-
na sen jalke-
en pitkaan
palataksesi
hitsauksen
alkusivulle ja
saatédaksesi

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 tdssa tapauksessa kayttéja
painaa polttimen kytkintd, vapauttaa sen ja odottaa

pisteen loppua.
! U

®'7.7 KASIN OHJATTAVA KATKOHITSAUS (27T)

Ajan ja virran asetus

tapahtuu

samoin

kuin

pistehitsauksessa 2T, mutta t&ssa tapauksessa kayttaja
painaa polttimen kytkintd, vapauttaa sen ja odottaa

pisteen loppua.

Tassé pistehitsauksessa vuorotellaan tyd- ja lepoaikoja.

Kaytetddn paljon esteettisessd hitsauksessa,

kun

tyostettava kappale ei saa muuttaa muotoaan.

8 PULSSIHITSAUS (ALUE N).

/- -\
TIG DC HF
100 A 00.0V
M WIZ
ZEEE N
JOB
DC% é 1 PULSE|
1 OFF
W I I I I MENU
— J
(kappale 8.2).
8.1 PULSSI
/- ~\
PULSE
Pgll.:IS:E P%LNSE PUoLSE
Junnixe pm)

Valitse ja
vahvista
pulssihitsau-
sta koskeva
alue N ava-
taksesi PUL-
SE ON -tilan
(kappale 8.1)
tai PULSE
ON-XP -tilan

Valitse ja
vahvista
PULSE ON
avataksesi
pulssihit-
sauspara-
metrien ase-
tuksen.

- -\
PULSE
100 A 1.00 Hz
50 A I 50%
PULSE |PULSE|PULSE DEF
OFF | ON | ON ‘
JUTLITLIL XP s |

Parametri
muuttuu pu-
naiseksi

Vahvista ja aseta valittu parametri. Vahvista asetus ja
siirry seuraavaan parametriin automaattisesti tai k&anna
saaténuppia B valitaksesi halutun parametrin.

Samalla menetelmélld voidaan valita k&ynnistysvirta,

pulssitaajuus

ja huippuvirran prosentti
kdynnistysvirtaan (kayttdsuhde).

suhteessa

Palaa paasivulle painamalla sdaténuppia B pitkdan (>

0,7 s).
Parametri Min. [OL Maks. | Yk. Res.
ﬂ_ 0 100 |[250 A. 1
Huippuvirta
5 50 Set A 1
‘ ‘ ‘ ‘ POINT
Kéynnistysvirta
0,96 0,16 |25 Hz. 1
‘ ‘ KHz
Taaj
]__l- 10 50 90 %. 1
Kéayttésuhde




8.2 PULSE ON-XP

PULSE ON-XP -symbolin valinta asettaa erittdin
korkeataajuuksisen pulssivirran, jolla muodostetaan
keskitetympi valokaari.

Tassa pulssihitsaustyypisséd asetukset ovat kiinteitéd ja
madritettyja. llmoitettu hitsausvirta on pulssihitsauksen
keskiarvo. Sité voidaan s&ataa valilla 5-170 A tuotemallil-
le 555 ja valilla 5-260 A tuotemallille 557.

L/

f
PULSE

U |

Palaa péaasivulle painamalla saaténuppia B pitkdéan (>
0,7 s).

9 VALIKKO (ALUE M)

- a

100 A 00.0V &7

Valitse ja
vahvista
MENU-alue.

- - | W2
N
DC PULSE JoB
é é; T | OoFF
‘ & ﬁ I I I I MENU
\— —

N
L/

Valitse ja

INFORMATION vahvista ai-
LANGUAGES hetyyppinto.
FACTORY SET UP

TECHNICAL SETTING
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

-
L

9.1 ITIEDOT (INFORMATION)

Naytolla naytetdan kaikki tiedot, jotka tulee ilmoittaa
teknikoille hitsauskoneen korjausta ja péaivitysta varten.

Katso alkusivu

9.2 KIELEN VALINTA

~ Valitse ja

-~
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS vahvista ha-
LANGUES

luttu kielil
ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

- J
9.3 OLETUSASETUKSET (FACTORY SETUP)

-~ 2\
FACTORY SETUP i i
m Valitse ja
vahvista

EXLUDING JOBS asetustyyp-
JOBS ONLY pi

EXIT
\_ %

KAIKKI (ALL) = Palauttaa hitsauskoneen oletusasetuksi-
in mukaan lukien tydémuistit (JOBS).

El JOBS (EXCLUDING JOBS) = Palauttaa hitsauskoneen
oletusasetuksiin tydmuisteja lukuun ottamatta.

VAIN JOBS (JOBS ONLY) = Poistaa ainoastaan tydmui-
stit (JOBS)

- ~ ) ]
FACTORY SET UP VahV|_Sta V.a
ALL linta ja valit-
EXCL se EXIT.

Are you sure ?
JOBE
EXIT no yes
S y,

9.4 TEKNISET ASETUKSET (TECHNICAL SETTING)

Aseta salasana estddksesi valikon tahattoman avaami-

sen [z [3[ 4]
Assworm N\ Valitse en-
simmainen

luku, paina
ja  kaanna
saaténuppia
B ja aseta 1.
Vahvista
siirtydksesi
seuraavaan
lukuun. Ase-
ta muut lu-

0[{0 0|0

g p=)

vut samalla tavoin.
Kaytettavissa ovat seuraavissa kuvissa luetellut tekniset
asetukset.




- 2 - I\

Valitse  ja Kadnns
HOO - IH1 120 A vahvista saatonuppia
HO1 - IH2 40 A | muutettava ONEEENEN 1250 B asettaak-
HO2 - tH2 7 ms|paramet- sesi valitun
HO3 - SLO 50 ms | riche si de- parametrin.
HO4 - IHL 25 A | sidera mo- 130 A | DEF Paina vah-
HO5 - tHL 150 ms | dificare. HOO - IH1 vistaiksesi
HO6 - LCK FREE : asetuksen.

N\ J NG /2N

Talld mene-

- ~ telmalla voidaan valita, muuttaa ja vahvistaa kaikki perak-

kdin naytetyt hitsausparametrit, jotka luetellaan seuraa-
HO5 - tHL 150 ms vassa taulukossa.

HOB - LCK FREE

HO7 - VIS REAL HUOM Hitsausvirran suurin saatéarvo riippuu
HOS - RCP 1 hitsauskoneen tuotenumerosta.

HO9 - iPRC 100% Palaa edelliseen luetteloon valitsemalla ja vahvistamalla
H10 - TPH PRESENT Edelliseen nayttd66n paluu -symboli.

EXIT Palaa paasivulle painamalla sdaténuppia B pitkdan (> 0,7

\_ )y, S).

- I\

Paramet-

ri  muuttuu
punaiseksi.
Paina s&a-
ténuppia B.
120 A |
DEF
HOO - IH1
S J
Kuvaus Min. |OL Maks. | Yk Res.
HO00 IH1 Ensimmaisen kuumak&ynnistysvirran vaihteluvali | O 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) | O 7 250 ms 1
HO3 SLO Kuumakaynnistyksen liitdntdaika ensimmaiselld | 1 2 100 A/ms |1

hitsausvirralla

H04 IL1 Kuumakaynnistysvirran vaihteluvéli (raapaisu/lift- | 5 25 100 A 1

sytytys)

HO05 tL1 Kuumakaynnistysvirran kesto (raapaisu/lift-sytytys) | 0 150 200 ms 1
HO06 LOC Nayton asetusesto (OFF=vapaa, 1=tdydellinen, |1 OFF 2 - 1

2=osittainen)

HO8 ubJ UP/DOWN-hallinta JOB-ohjelmissa (OFF=ei | OFF OFF 2 - 1

kéytdssa, 1=ilman rullaa, 2=rullalla

HO09 LIM Virtatasojen alueen laajennus 400 %:n asti 100 100 400 % -

HI10 |TPH Vaihetarkistus ON ON OFF




9._5__LISAVARUSTEET (ACCESSORIES)
JAAHDYTYSYKSIKKO (COOLING UNIT)
(lisdvaruste tuotteelle 555)

- I\

AUTO I
ON
OFF
COOLING UNIT DEF
o J

Paina s&ato-
nuppia B va-
litaksesi ja
vahvistaak-
sesi jaahdy-
tysyksikén
toimintatyy-
pin.

Palaa edelliselle sivulle tai paina saaténuppia B pitk&dén (>

0,7 s) palataksesi paasivulle.

9.5 LAADUNVALVONTA

Toiminnon avulla voidaan tarkistaa, ettd kaarijannite py-

syy esiasetetuissa arvoissa.

/- N\
V. MIN
V. MAX
EXIT

\_ J

Valitse pie-
nin (V. min.)
tai suurin
jannite (V.
max.) ja vah-
vista valinta
asettaaksesi
aktivointiar-
von.

OFF tarkoittaa, ettd toiminto on pois kdytdsta. Jos hit-
sauksen aikana havaitaan, ettéd jannite ei sisally 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, kynnistys, tila jne.), niin etta hitsaaja

I6ytaa ne tarvittaessa uudelleen.

~

-
TIG DC HF

100A ___ 000V &

_’ﬂ\j WIZ

" é‘ PgI'E'S:E MENU
J

Valitse ja
vahvista
JOB-alue.

- 2
1- EMPTY
2 - EMPTY I—
3- EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
D& S
J
SYMBOLIEN SELITYKSET
-@ tallenna
4£> hae
m poista
kopioi

10.1 HITSAUSPISTEEN TALLENNUS (JOB)

- I\

OB MANA
1- EMPTY
2 - EMPTY
3-EMPTY
4- EMPTY

EXIT

U

Esimerkissa nro 1

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

|\
L/

EXIT

U

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

|\
1/

EXIT

Dl

U

Paina ja
valitse sen
tyémuistin
numero, jo-
hon haluat
tallentaa
ohjelman.

Vahvista va-
linta, joka
muuttuu
vihre&ksi.

Tallenna oh-
jelma  tyo-
muistiin 1,
valitse Tal-
lenna-sym-
boli ja vah-
vista se.
Vahvista.



Palaa péaasivulle painamalla sdatdénuppia B pitkdan (> 0,7

S).

10.2 JOB-OHJELMAN MUUTOS
- 0\

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A

2 - EMPTY
3-EMPTY
4- EMPTY
EXIT
SOlm M=o
S J

ma tai kdyta sitd seuraavasti:

Muuta ohjel-

¢ Avaa JOB-valikko kappaleen 10.1 ohjeiden mukaan.

¢ Valitse muutettava JOB-ohjelma.
e Valitse ja vahvista Hae-symboli.

Palaa péaasivulle painamalla sdatdénuppia B pitkdan (> 0,7

S).

~

-
TIG DC HF

100A ___ 00.0V|5
bL—" Nl
DC . @ JOB
LLEAT e

Ohjelma on
saatavilla
hitsausta
varten.

¢ Jos haluat muuttaa hitsausparametrit, toimi kappaleen
4.2 ja sita seuraavien kappaleiden ohjeiden mukaan.
e Jos haluat tallentaa uudelleen, toimi kappaleen 10.1

ohjeiden mukaan.
10.3 JOB-OHJELMAN POISTO

Toimi seuraavasti:

¢ Avaa JOB-valikko kappaleen 10.1 ohjeiden mukaan.

e Valitse poistettava JOB-ohjelma.

¢ Valitse poistettava symboli ja vahvista valinta.

10.4 JOB-OHJELMAN KOPIOINTI

Toimi seuraavasti:

¢ Avaa JOB-valikko kappaleen 10.1 ohjeiden mukaan.

¢ Valitse kopioitava JOB ja Kopioi-symboli

- 2\
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4-EMPTY

SOm

EXIT

JOB

-
JOB MANAGEMENT

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

)/

EXIT

JOB

EEEG

JOB MANAGEMENT

U

|\
1/

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY I
I3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
DO \ | \ o [
S %
~
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3- EMPTY
4- EMPTY
EXIT
A TRIEE=
J

|\ 4
1/

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

D|OmW| T

EXIT

JOB

-~
JOB MANAGEMENT

U

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3-TIGDCHF 120 A
4- EMPTY

EXIT

JOB

>

S|

Valitse sen
tyémuistin
numero, jo-
hon haluat
lisata kopioi-
dun JOB-oh-
jelman.

Vahvista

valittu  tyo6-
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 DC HF 120 A Valitse ja
vahvista ha-
2 - EMPTY
luttu numero
3-EMPTY
4- EMPTY

EXIT

JOB

DO/ [T

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

U

|\ 4
1/

2 - EMPTY ———| Valitse ja
3 -EMPTY vahvista
4 - EMPTY JOB-alue.
EXIT
SO ==
- J

|\
L/

TIG DC HF
Ohjelma on
100 A 00 OV saatavilla
- hitsausta
JOB

Dcé é t PULSE 1 rametreista
l OFF voida muut-

\—‘ = I/_\I J-Ll-l- MENUJ taa.

Palaa paasivulle painamalla sdaténuppia B pitkdan (> 0,7 s).

10.6 JOB-OHJELMASTA POISTUMINEN

|\
1/

TIG DC HF
5? Valitse ja
100 A 00,0V % | anvista
m wiz | JOB1-alue.
JOB
DC é‘ é‘ R Pglﬁls:E 1
> [’_\| MENU
| 1 ')
ooz vavceer )
1-TIGDCHF 120 A ) )
Valitse ja
2 - EMPTY - .
vahvista
3 - EMPTY EXIT-alue.
4- EMPTY
EXIT
>o/m|p|~
i D

J

Palaa paésivulle painamalla séaténuppia B pitkaan (> 0,7 s).

11 (ALUE S)

Tama alue sijaitsee nadytdn ylaosassa. Se siséltda hit-
sauksen ja jadhdytysyksikdn asetusten, eston ja muiden
toimintojen lyhyen yhteenvedon.

12 KAASUTESTI (ALUE T)
Toiminnolla sd&ddetdan kaasun virtausta.

ﬁ Kun toiminto on ké&ytdssd, magneettivent-
tiili avautuu 30 sekunniksi. Symboli vilkkuu
ja vaihtaa varid sekunnin vélein. Kun aika on

kulunut loppuun, magneettiventtiili sulkeutuu automaat-
tisesti. Jos painat kooderin sadaténuppia tdman ajan ku-

luessa, magneettiventtiili sulkeutuu.

13 HITSAUS PAALLYSTETYLLA ELEKTRODILLA
(MMA)

Hitsauskone soveltuu hitsaukseen kaikilla
elektrodityypeilla lukuun ottamatta selluloo-
satyyppisia elektrodeja (AWS 6010).

e Varmista, ettd kytkin G on 0-asennossa.
Liitd hitsauskaapelit ottaen huomioon kay-
tettavien elektrodien valmistajan vaatimat napaisuudet.
Liitd maadoituskaapelin liitin kappaleeseen mahdollisim-
man l&helle hitsid. Varmista, ettd sdhkdinen kontakti on
hyva.

* Ala koske poltinta tai elektrodinpidinté ja maadoituspu-
ristinta yhta aikaa.

e Kaynnista kone kytkimella G.

¢ Valitse MMA-hitsaus.

e Saada virta elektrodin halkaisijan, hitsausasennon ja
tehtédvéan hitsisauman mukaan.

e Sammuta kone hitsauksen jélkeen ja poista elektrodi
elektrodinpitimesta.

pc

Katso tdméan prosessin valinta luvusta 5.

(I T | Hitsaaja
voi saataa
100 A 0.0V hitsausvirran
Wiz valittomasti
kaantamalla
De | " JOB sdaténuppia
50% ’ " B.
i /-\* 200 ms Ik% MENU
\— J

Jos haluat muuttaa hitsausparametrit, toimi seuraavasti:

@ vvaoc o LIoFF P
Valitse ja
100 A 0.0 V vahvista hit-
Wiz sauspara-
metreja vas-
oC 1 - JOB taava alue.
50%
S
\_— %




Vahvistus avaa seuraavat hitsausparametrit:

e KUUMAKAYNNISTYSVIRTA, jonka s&étdalue on 0-100
% hitsausvirrasta (kyllastyminen suurimmalla virralla).
Virtaprosentti, joka lisdtdan hitsausvirtaan valokaaren
syttymisen edistdmiseksi. Parametri muuttuu punaiseksi.
Vahvista ja sdada parametri. Vahvistus mahdollistaa siir-
tymisen seuraavaan parametriin automaattisesti. Kdéanna
vaihtoehtoisesti sdatdénuppia B valitaksesi halutun para-
metrin.

o KUUMAKAYNNISTYSAIKA, jonka saatdalue on 0-500
ms.

¢ ARC FORCE, jonka saatéalue on 0-100 % (kyll&stymi-
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 séaténupilla B.

~

-
.
J{? Valitse ja
vahvista
100A _ 00.0V| &7 viouies:
o BT =1 WIZ | rametri.
" N\
AL e
I MENU
\_ | J

~

-
TIG DC HF

Aseta kesto

(RE — ] . .
3.2s ja vahvista.

= EVO .

N
—

DCéEV% 1 PglF'S:E JoB

ST 1
MENU
TN ')

15. TIG DC APC (ACTIVE POWER CONTROL)

Talla toiminnolla valokaaren pituuden vahentyminen ai-
heuttaa virran kasvun ja padinvastoin. Siten kayttdja ohjaa
lAmpdenergiaa ja tunkeutumista polttimen yhdella liik-
keella.

Virran vaihteluvalig janniteyksikkda kohti voidaan s&étéa
parametrilla APC

- I\
PROCESS Valitse  ja
vahvista
APC-hitsau-
sprosessi
L | (luku b)

Dc DC DC
7::: éﬂ;np%él
I

g =)

Valitse ja
vahvista
APC-virran
n saato.
oC JOB
AP, é; i |APC
<& r 1 50 A MENU
k— I J
- 2\
SPOT Aseta ja
1 D1 80 vahvista vir-
ran vaihte-
luvali.
APC
DEF
\ =)

Palaa paasivulle painamalla sd&tdnuppia B pitkdén (> 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 |a-
helle hitsid. Varmista, ettd s&hkoinen kontakti on hyva.

e Liitd TIG-polttimen virtaliitin hitsauskoneen negatiivi-
seen napaan (-).

e Liita 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.

* Ala koske jannitteisia osia ja ulostuloliittimi&, kun kone
on kytketty sdhkdverkkoon.

e Inertin kaasun virtaus tulee sa&ataa arvoon (litraa minuu-
tissa), joka on noin 6 kertaa elektrodin halkaisija.

e Jos kaytdssd on lisdvarusteita (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.

Yleensé eniten kaytetty kaasu on ARGON, silld se on
edullisempaa kuin muut inertit kaasut. Voit kayttaad myos
ARGON-seoksia, joissa on enintiddn 2 % VETYA (ruostu-
maton teréds) ja HELIUMIA tai ARGON-HELIUM-seoksia
(kupari).

N&ma seokset kasvattavat valokaaren 1amp6é hitsauksen
aikana, mutta ovat kalliimpia. Jos kaytat HELIUMIA, saa-
da virtaus (litraa minuutissa) arvoon, joka on enintaén 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 (vahintaén 75 A).




16.1 ELEKTRODIN VALMISTELU

16.2 JAAHDYTYSYKSIKKO TUOTTEELLE 555 (TUOTE
1341)

Jos kaytdssa on vesijgdhdytteinen poltin, kayta jaahdy-
tysyksikkoa.

Tarvitset karryn (tuote 1432) hitsauskoneen ja jaahdytys-
yksikdn paikalleenasetukseen ja kuljetukseen.

Kun olet tayttanyt sailion jddhdytysnesteelld, kytke pis-
totulppa hitsauskoneen liittimeen AE. Liitd sen jalkeen
3-napainen ulkokierteinen irtoliitin liittimeen AF

16.3 TUOTTEEN 557 JAAHDYTYSYKSIKON KUVAUS
(KUVA 3)

AG - TARKISTUSAUKKO: Jadhdytysnesteen tarkistus-
aukko

AH — PIKAVENTTIILIT: Polttimen jaahdytysletkut liite-
taan naihin venttiileihin. HUOM: 14 oikosulje niita.

Al - TULPPA.

17 KAUKO-OHJAUSLAITTEET

Hitsauskoneeseen voidaan liittd4a seuraavat hitsausvirtaa
saatavat kauko-ohjauslaitteet:

Tuote 1260 TIG-poltin k&ynnistyskytkimelld (iimajaahdy-
tys)

Tuote 1256 TIG-poltin kdynnistyskytkimella (vesijadhdy-
tys)

Tuote 1262 TIG-poltin UP/DOWN-kytkimella (ilmajadhdy-
tys)

Tuote 1258 TIG-poltin UP/DOWN-kytkimella (vesijadhdy-
tys)

Tuote 193 Jalkapoljin (TIG-hitsaus)

Tuote 1192 + 187 (MMA-hitsaus)

Tuote 1180 Liitin polttimen ja jalkapolkimen samanaikai-
seen liitdntaan. Talla lisdvarusteella tuotetta 193 voidaan
kayttaa kaikessa TIG-hitsauksessa.

Potentiometrilld varustetut ohjauslaitteet saatavat hit-
sausvirran pienimmastéa virrasta virtaldhteessa saadet-
tyyn suurimpaan virtaan.

UP/DOWN-logiikalla varustetut ohjauslaitteet saatavat
hitsausvirran pienimmasté arvosta suurimpaan arvoon.

18 VIRHEKOODIT

Virh |Kuvaus Korjaus
IGBT-yksikdn alhainen (S a m mut a

Err. ohjausjannite hitsauskone
14-1 ja tarkista Ii-
itantajannite. Jos

Ex ongelma ei poi-
Err. 01 stu, ota vyhteys
) huoltopalveluun.
Err. | IGBT-yksikdn korkea Sammuta
14-2 |ohjausjannite hitsauskone
ja tarkista li-

itdntdjannite. Jos

Ex ongelma ei poi-

Err. 02 stu, ota yhteys

huoltopalveluun.
Err. | Laadunvalvonta (alhainen | Valitse MENU ja
84-1 | hitsausjannite) tarkista asetettu
Ex aktivointijannite
Err. 06
Err. [|Laadunvalvonta (korkea | Valitse MENU ja
84-2 | hitsausjéannite) tarkista asetettu
Ex aktivointijannite.

Err. 07

Err.53 | Kaynnistyskytkin  lukittu | Vapauta kaynni-
kaynnistettdessa kone tai | styskytkint
kuitattaessa virhe

Err.67 |Sdhkd on annettujen | Tarkista liitantdjan-
arvojen ulkopuolella | nite. Jos ongel-
tai yksi vaihe puuttuu|ma ei poistu, ota
(k&ynnistyksessa). yhteys huoltopal-

veluun.

Err.74 | S&hkd on annettujen Odota, etta
arvojen ulkopuolella virtaldhde jaéhtyy
tai yksi vaihe puuttuu
(k&ynnistyksessa).

Err.75 | Alhainen vedenpaine Tarkista sailion
nestemaara ja
jddhdytysyksikén
litdntd ja toimin-
ta.




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 saénndllisesti koneen sisélle kerdantynyt
metallipély paineilmalla

19.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jéalkeen tarkasti uudelleen,
niin ettd koneen ensi6- 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 vélilla.

Asenna lisdksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alku-
peraisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

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

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

[T BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UD-
G@RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSE-

REN OG ANDRE PERSONER. SVEJSEREN SKAL DER-
FORINFORMERES OM RISICIENE, DER ER FORBUNDET
MED svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor. Yderli-
gere oplysning kan fas ved bestilling af manualen art.
nr.3.300.758

STAJ.
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
Amasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger oven-
naevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttel-
sesudstyret, der foreskrives i den gaeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER- Possono essere dan-
nosi.

Y ’ -kan veere skadelige .

4 Q e Strom, der lgber igennem en leder, skaber
iT SN elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
;ﬁ‘\\ skaerestrom skaber elektromagnetiske fel-
o ter omkring kabler og stremkilder.

¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj strom, kan
pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livsngdven-
dige apparater (pacemaker) skal kontakte laegen, inden
de selv udferer eller naermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skeeresvejsning, flammehgvling eller punktsvejs-
ning udfares.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning
eller skaering kan have ukendte virkninger p& helbredet.
Alle operatgrer skal gore folgende for at mindske risici,
der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Serg 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 ogséa elektrodeholder- eller
svejsekablet vaere pa hgijre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa taet som muligt
pé svej-se- eller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

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

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

ELEKTROMAGNETISKE FELTER

ette apparat er konstrueret i overensstemmelse med an-
givelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i in-
dustriel sammenhang. Der kan vaere vanskeligheder
forbundet med fastseettelse af den elektromagnetiske
kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke anvendes i indu-
striel sammenhaeng.

HOJE FREKVENS (H.F.)
= ¢ Den hgje frekvens (H.F.) kan pavirke ra-

—_——

dionavigation, sikkerhedstjenester, pc'er
HFJZ ’/ g J p

og kommunikationsudstyr generelt.

¢ Installation m& kun udferes af kvalifice-
rede personer, som har erfaring med elek-
tronisk udstyr.

e Slutbrugeren er ansvarlig for at benytte
en kvalificeret elektriker, som gjeblikkeligt kan lgse even-
tuelle forstyrrelser, som skyldes installationen.

e Afbryd straks brugen af apparatet i tilfaelde af medde-
lelse fra myndigheden FCC som falge af forstyrrelser.

e Apparatet skal vedligeholdes og kontrolleres regel-
meaessigt.

¢ Hgjfrekvensgeneratoren skal forblive lukket. Fasthold
det korrekte gnistgab i elektroderne.

i

BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-
TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
saerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-di-
rektivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektro-
nisk udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale
lovgivning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrgrende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lo-
kale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette direk-
tiv forbedrer miljoet og eger sundheden.

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

1.1 ADVARSELSSKILT

Den folgende nummererede tekst svarer til skiltets num-

mererede bokse.

B. Tradfremfaringens sma ruller kan sare haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremfaringsgruppen er under
speending i lobet af svejsningen. Hold haender og me-
talting pé afstand.

1. Elektriske stod der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan veere dadelige. Man skal
beskytte sig pd 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
pa maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan vaere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fijernt 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 fjerne 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
fordrsage 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 breende gjnene og give forbraen-
dinger pa huden.

4.1 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelser til orerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt gra-
dation. Veer ifert 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

3098559 /

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 hjelp af TIG-metoden med taending
ved kontakt og med hgjfrekvens.

MA IKKE ANVENDES TIL OPT@NING AF VANDRQR,
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

(se "Bemeerk 2”)

Ne. Serienummer, der altid skal oplyses i tilfeelde
af spgrgsmal med hensyn til svejseapparatet

[ com=Trefaset statisk frekvensomformer Transfor-
mer - ensretter..

MMA Egnet til svejsning med bekleedte elektroder.

TIG Egnet til TIG-svejsning.

uo. Sekundaer tomgangsspaending (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. Sekundaerspaending ved stregm 12.

u1. Nominel forsyningsspaending.

Maskinen er udstyret med automatisk valg af
forsyningsspaending.
3~ 50/60Hz Trefaset forsyning 50 eller 60 Hz.
11 max. Den maksimale optagne stremvaerdi.
11 eff Den maksimale optagne aktive stromveerdi,
nar man tager hejde 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 udenders 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).
2-Dette udstyr opfylder kravene i standard IEC 61000-3-
12, forudsat at systemets maks. tilladte impedans ZMAX
er lavere end eller lig med 0,099(Art. 557) - 0,154 (Art.
555) i greensefladepunktet mellem brugerens system og
det offentlige system. Det pahviler udstyrets installater
eller bruger at garantere, at udstyret er tilsluttet en for-
syningskilde med maks. impedans ZMAX for systemet,
der er lavere end eller lig med 0,099(Art. 557) - 0,154 (Art.
555).

IP23S
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2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER

2.3.1 Termisk beskyttelse

Dette svejseapparat er beskyttet af en termostat, som hin-
drer funktion ved overskridelse af den tilladte temperatur. |
disse tilfeelde opretholdes ventilatorfunktionen, og teksten
Err.74 vises pa displayet A.

2.3.2 BLOKERINGSBESKYTTELSE

Dette svejseapparat er udstyret med forskellige beskyt-
telser, som afbryder svejseapparatet, inden det udsaettes
for skader.

Svejseapparatet kan fungere i folgende speendingsinter-
valler:

Til nominel spaending 208/220/230 V fra 175 til 270 V.

Til nominel spaending 400/440 V fra 340 til 490 V.
Advarsel: Hvis forsyningsspaendingen ikke er inden for
de ovenfor anferte veerdier, teendes ingen lysdioder, og
der er sluttet strom til ventilatoren.

Hvis tilslutningen af faser ikke er korrekt, nar svejseappa-
ratet teendes, viser displayet A teksten Err.67.

Hvis spaendingen falder til under 175 V (U1 = 230 V) eller
340 V (U1 = 400 V), nar svejseapparatet er teendt, viser
displayet A teksten Err.01.

Sluk i disse tilfeelde svejseapparatet, genetablér den
korrekte speending, og teend igen svejseapparatet. Hvis
fejlen er blevet afhjulpet, genoptager svejseapparatet sin
funktion.

Kontrollér svejseapparatets forsyningsspeending, hvis
teksten Err 02 eller Err 01 vises pa displayet A, nar svejse-
apparatet er taendt. Hvis spaendingen er korrekt, kreever
svejseapparatet et teknisk indgreb.

Hvis der registreres et lavt vandniveau i keleaggregatet,
blinker teksten H20 pa displayet A.

3 INSTALLATION

Kontrollér, at forsyningsspaendingen svarer til maerkespaen-
dingen pa svejseapparatets dataskilt.

Slut et stik med passende kapacitet til forsyningskablet.
Kontrollér, at den gule/grenne leder er sluttet til jordstikket.
Kapaciteten i den termomagnetiske afbryder eller sikringer-
ne (serieforbundet med forsyningen) skal svare til svejseap-
paratets streamforbrug I1.

ADVARSEL: Forleengerledninger pa op til 30 m skal have et
tveersnit pa min. 2,5 mm.

3.1 KLARGORING

Svejseapparatet skal installeres af specialuddannet per-
sonale. Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de geael-
dende standarder og i lovgivningen vedrgrende forebyg-
gelse af arbejdsulykker (CEI 26-36 og IEC/E 60974-9).
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3.2 BESKRIVELSE AF APPARAT a) styrepedal
A - DISPLAY b) svejseslange med startknap
. . C) svejseslange med potentiometer
B - HANDTAG PA ENCODER d) svejseslange med knapperne up/down osv.
Endvidere findes funktionen ARC ON mellem stikben 3 og
Med handtaget p& encoderen B udfgres forskellige 6.
opgaver:
1) Regulér en parameter G - AFBRYDER _
Drej handtaget p& encoderen. Teender og slukker svejseapparatet.
2 Veelg en parameter, eller aktivér en sektor ) .
) 9 . P , , . v . H - KOBLING til gasindtag
Tryk pa og slip (hurtigt) handtaget pa encoderen.
3) Vend tilbage til hovedskaermbilledet AE - STIKKONTAKT til tilslutning af keleaggregatet art.
Hold den trykket ind leengere end 0,7 sekunder, nr. 1341
og slip den, nér hovedskeaermbilledet vises. ADVARSEL: Maks. effekt: 360 VA — 1,6 A.

Tilslut ikke slibemaskiner eller lignende veerktgj.
C - POSITIV UDGANGSKLEMME (+)

AF - KONNEKTOR
D - NEGATIV UDGANGSKLEMME (-) 3-polet konnektor til tilslutning af kabel fra

koleaggregatets trykafbryder
E - KOBLING

AG - SIKRINGSHOLDER
(1/4 GAS) Sluttes til gasslangen pa TIG svejseslangen.

F - 10-POLET KONNEKTOR

Denne konnektor benyttes til tilslutning af felgende
fiernstyringsudstyr:



4 BESKRIVELSE AF DISPLAY
INFORMATION V9d taendl_ng
viser dis-
- ,

A — ] playet i 5 se-
MACHINE 555 kunder. alle
FIRWARE VERSION oo | OPlysninger

vedrgrende
FIRMWARE DATE January 30 2018 svejseappa-
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | atets  soft-
FIRMWARE DATE DISPLAY  .January 30 2018 :
< v °) wareversion.
Herefter vi-

ser displayet hovedskaermbilledet svarende til fabriksin-
dstillingerne. Operateren kan svejse med det samme og
regulere strammen ved at dreje handtaget B.

4 )

S —
" 100A 000V /T
m |_|jWIZII_
o= é \\;é 1|/“T| Fﬁg{ MENU —M
SN

. J

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 radt.

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 grent i en red ram-
me. Nar der vaelges en ny indstilling, flyttes den rade
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.

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)

Velg og be-
kraeft sektor
100 A 00.0V 7 |wz
Det naeste
ﬂ_I_/_\ ﬂ Wiz valg vises
— JoB automatisk
boc é él 1 |POLSE
MENU
== " [ J

Process R

bekreft
svejsepro-
cessen. Det
naeste valg

vises auto-
matisk.

DC | DC Wiz

=

D

S J

4.1.2 INDSTILLING AF TANDING AF LYSBUE (KAPI-
TEL 6)

) Veelg og be-
kreeft teen-
dingstypen.
Det neeste
valg vises
automatisk.

D

S J

4.1.3 INDSTILLING AF STARTFUNKTION (KAPITEL 7)

- 2 Veelg og be-
kreeft start-
funktionen.
Det naeste
valg vises
automatisk

wiz




41.4 INDSTILLING AF PULSERENDE SVEJSNING der er anfort i tabel 1.
(KAPITEL 8) Som eksempel beskrives proceduren til regulering af Pre-
Gas tidsrummet.
PULSE B Ved valg af
PULSE OFF Ty =0  den
skiftes til ho- onskede pa-
vedskarm- 05s rameter. Pa-
WIZ | billedet. rameteren
Se afsnit 8.1, ﬂ ﬂ vises med
Pgll.:ls=E PL(I)LNSE PL(I)LNSE hvis PULSE [ DEF radt.
ON Iges. PULSE
AN XP — — Dz =g 48
Se afsnit 8.2, :
~ ~ hvis PULSE | e | 28
ON-XP velges. \ -

; ; ; ; n Bekraeft o
Hvis option WIZ ikke benyttes, beskrives proce- DeKre 9
duren til komplet regulering af svejseapparatet ef- 00.0M 5.0 indstil  den
terfolgende. 0.5s valgte para-

— | meter. Tryk
' = herefter for
4.2 REGULERING AF SVEJSEPARAMETRE (SEKTOR R) Hl at bekreefte
DEF | i
PULSE indstillingen
e e i Dcé 9 e,
vedskeerm- | tiske skifte i
100A 00 OV lf billedet. < den efterfol-
¥ | Veelg og be- gende parameter, eller drej handtaget B for at vaelge den
wiz | kreeft sektor  gngrede parameter.
R for at fa
SOLEE JoB | adgang til  NB: Maks. veerdien for regulering af svejsestrommen
# él I | OFF reguleringen  athaenger af det konkrete svejseapparat.
& | ] II II MeENU | af svejsepa-
\ S—| — _/ rametrene,
Beskrivelse Min. DE Max M.e. Opl.
i . Pre-Gas tidsrum 0 0,05 5 Sec. 0,01
(l fl
Omfang af startstrom 5 25 Set A 1
@ point
i i Tidsrum for startstrem |0 0 5 Sec. 0,1
I i
. _ | Tidsrum for strom 0 0 9,9 Sec. 0,1
1 [l |slope up
4’_/——\\; Svejsestrom 5 100 250 A 1
I 0
Tidsrum for strem 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 stromved (O 0 5 Sec. 0,1
I ] | kraterfyldning
Post-Gas tidsrum 0 10 30 Sec. 1
I I

127



4.2.1 FABRIKSINDSTILLINGER (DEF)

- 1\
EET | \'==I; og be-
kreeft sektor
DEF for at
_ . genskabe fa-
D brikspara-
metrene.F”

DC PULSE DEF
é OFF
J

- 2
[ = o
bekreft
Are you sure ? sektor Q.
no vyes
PULSE DEF

OFF

DC é‘

5 VALG AF SVEJSEPROCES (SEKTOR Q)

- 1\
TIG DC HF Veelg og
ﬁ bekraft
100 A O0.0V sektor Q
0 ul
Ioc é‘ | |PULSE JoB
o |/_\| MENU
~ Veelg og
PROCESS bekreft
svejsepro-
cessen. NB:
| Feltet for
DC
?: n%%é den proces,
| som er i
S— — brug, vises
med grgnt i
‘ ‘ : en rgd ram-
L J

me.
Der findes fglgende processer:

DC MMA svejsning med bekleedt elektrode (kapitel
13)

C TIG DC svejsning (kapitel 17)

a

<< I

[=]
O

TIG DC APC svejsning (Activ Power Control, kapi-
tel 16)

D
(2]

P

6 VALG AF LYSBUENS TANDINGSTYPE (SEKTOR P)

A —
100 A ooovji_

N
HA~m

Veelg og
bekreft
sektor P ve-
drgrende
teending  af
lysbuen.

JOB

OFF

Il

Veelg og
bekreaeft teen-
dingstypen.
NB: Feltet
for tending,
som er i
brug, vises
med grent.

IGNITION

- J

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 hgjspaendings-/frekvensudladning.

N
—

Kontaktteending: Bergr arbejdsemnet med spidsen

/Lé af elektroden, tryk pa svejseslangens knap, og laft
spidsen af elektroden.

E‘\f_o EVO LIFT: Bergr arbejdsemnet med spidsen af
%elektroden, tryk pa svejseslangens knap, og lgft

spidsen af elektroden. Sa snart elektroden haever
sig, sker der en hgjspaendings-/frekvensudladning, som
teender lysbuen. Seerligt velegnet til punktsvejsning med
praecision.

EVO START: Efter hgjspaendings-/frekvensudlad-
ningen, som taender lysbuen, indstilles parametre-
—=am 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 hovedskeermbilledet ved at veelge parameteren EVO
ST (kapitel 15).

EVO
ST.

E\TIO Efter kontaktteending af lysbuen indstilles parame-
% trene, som forbedrer foreningen af kanterne pa
materialet i den fagrste svejsefase.
Varigheden af de ovenfor anfarte parametre
kan reguleres fra hovedskaermbilledet ved at veelge
parameteren EVO ST (kapitel 15).

EVO

S‘\g.
i

Bergr arbejdsemnet med spidsen af elektroden,
tryk pa svejseslangens knap, og lgft spidsen af
elektroden. Sa snart elektroden haever sig, sker




der en hgjspaendings-/frekvensudladning, som tsender
lysbuen. Endvidere indstilles parametrene, som forbedrer
foreningen af kanterne pa materialet, som skal svejses, i
den forste svejsefase.

Varigheden af de ovenfor anfgrte parametre kan

reguleres fra hovedskaermbilledet ved at veelge
parameteren EVO ST (kapitel 15).
7 VALG AF STARTFUNKTION (SEKTOR O)
- 2
TIG DC HF Veelg g
bekreft
100A ___ 00.0V|[F s o
- — | vedrgrende
= | WIZ

startfunktio-
nerne.

i\

L

Veelg og
bekreft
startfunktio-
nen

g . o

Denne metode ggr det muligt at veelge, eendre og bekraef-
te alle de startfunktioner, som beskrives i det fglgende.

NB:

7.2 AUTOMATISK FUNKTION

It
lIT/_\I Denne funktion er egnet til langvarig svejsning.

at Ul

lTezo

10
17

7.3 FUNKTION MED TRE NIVEAUER :

IRy
Tidsrummene for stram kontrolleres manuelt,
stromniveauerne indlaeses.

aL |

7.4 FUNKTION MED FIRE NIVEAUER :
g e

Med denne funktion kan operateren indtaste en
mellemliggende strem og indlaese den i Igbet af
svejsningen.

alt i

De rode pile viser bevagelsen, nar der trykkes pa
svejseslangens knap, eller nar den slippes.

7.1 MANUEL FUNKTION (2T):

1
[
[ ] Denne funktion er egnet til kortvarig svejsning eller
robotsvejsning.
| denne position er det muligt at tilslutte styrepedalen (art.
nr. 193).

2T 1

{tto_

120
11

i) TR I |

t£0

t£0

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.



i

7.5 MANUEL PUNKTSVEJSNING (2T)

Svejseapparatet indstiller sig automatisk til teending med
hgj frekvens (afsnit 6).)

- 2\

Tidsrum-
met for
punktsvejs-
ning  vises
med  rodt,
tryk herefter
pa handta-

get B.
: =)

1.00s DEF

Indstil og
bekreeft tids-
rummet for
punktsvejs-
ning. Hold
herefter
‘ : knappen
trykket nede
N ~ 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 udigbet af det indstillede
tidsrum — slukkes automatisk

DEF

It

7.6 AUTOMATISK PUNKTSVEJSNING (4T)
Indstillingen af tidsrummet og strammen svarer til indstil-
lingerne til punktsvejsning 2T, men i dette tilfaelde trykker
operataren pé og slipper svejseslangens knap, og venter
indtil punktet er feerdigt.

y !

% 7.7 MANUEL INTERMITTENS (2T)
Indstillingen af tidsrummet og strammen svarer til indstil-
lingerne til punktsvejsning 2T, men i dette tilfaelde trykker
operataren pé og slipper svejseslangens knap, og venter
indtil punktet er feerdigt.
Denne punktsvejsning skifter mellem arbejde og pause.
Meget anvendt for de, som skal udfere smuk svejsning
og som ikke vil gore arbejdsemnet deformt.

8 PULSERENDE SVEJSNING (SEKTOR N).

TIG DC HF g| Veelg og be-
kreeft sektor
100 A 00.0V| /7 | for puse
— | rende svejs-
ﬂ_’_m ﬂ WIZ | ning for at
— fa adgang til
“d A ATE | R
. & T MENU ') afsnit 8.1)
eller funktio-

nen PULSE ON-XP (afsnit 8.2).

8.1 PULSE
~

PULSE Veelg og
bekreft
PULSE ON
for at fa ad-
gang til in-
dstillingen af
PYLSE [PULSE] PULSE parametrene
J'Ll'l J'Ll'l XP ‘ : for pulseren-
\- "/ de svejsning

N
L/

PULSE Parameteren
vises med
1.00 Hz rodt.

50A 50%

PULSE |PULSE|PULSE DEF
OFF | ON | ON ‘
[l XP s |

Bekraeft og indstil den valgte parameter. Bekreeft
indstillingen for automatisk at skifte til den efterfelgende
parameter, eller drej handtaget B for at veelge den
onskede parameter.

P4 samme made er det muligt at veelge
standardstrommen, pulseringsfrekvensen og den
procentvise spidsstrom i forhold til standardstremmen
(driftsfaktor).

Hold handtaget B trykket nede i leengere tid (> 0,7
sekunder) for at vende tilbage til hovedskaermbilledet.

E

Min. | DE
100

Max M.E Uppl.
250 A. 1

Parameter
ﬂ_l_l. 0

Spidsstrom




Parameter Min. | DE | Max M.E Uppl.
5 50 Set A 1
POINT
Standardstrem
0,16 |0,16 | 2,5 Hz. 1
‘ ‘ KHz
Frekvens
_|- 10 50 90 %. 1
Driftsfaktor

8.2 PULSE ON-XP

Ved at veelge symbolet PULSE ON-XP indstilles en pul-
serende strgm 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
reguleres fra 5-170 A for model art. nr. 555 og fra 5-260
A for model art nr. 557 .

- 2
PULSE | PULSE JPULSE

OFF ON ON
Jnmnxel | O

Hold handtaget B trykket nede i leengere tid (> 0,7 sekun-
der) for at vende tilbage til hovedskaermbilledet

9 VELG OG BEKRAFT SEKTOR MENU)

- 2\
Vaelg og be-
ﬁ kreeft sektor
100 A 00.0V MENU
. s | WIZ
NG
DC PULSE JoB
é‘ ¢1 T |" OFF
. & N J'Ll'l MENU

- 0\

[CT N =; o be-
INFORMATION kreeft emne-
LANGUAGES typeno.

FACTORY SET UP

TECHNICAL SETTING

ACCESSORIES

QUALITY CONTROL

EXIT

- J

9.1 INFORMATIONER (INFORMATION)

Her vises alle de informationer, som skal meddeles til
teknikerne i forbindelse med reparationer og opdatering
af svejseapparatet, se startskeermbilledet.

9.2 VALG AF SPROG
m ~ Veelg og be-
SaliELs onskede
ITALIANO
sprog.
ENGLISH prog
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH
\ J
9.3 FABRIKSINDSTILLINGER (FACTORY SETUP)
(e ~
TORY SETUP Veslg og be.
EXLUDING JOBS kreeft indstil-
li t
JOBS ONLY Ingstypen
EXIT
k %

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 hukommelser-
ne (JOBS).

- ~ )
FACTORY SET UP Bekreeft val
ALL get og veelg
EXCL Are you sure ? E)?ITr efter
JOBS y : :

EXIT no yes




9.4 TEKNISKE INDSTILLINGER (TECHNICAL SET-

- I\
TING)
HO5 - tHL 150 ms
For at undga utilsigtet adgang til denne menu er det ned- HO6 - LCK FREE
vendigt at indstille et password.. 2|34 \/ HO7 -ivIS REAL
[1]2 2]« HO7 - VIS ;
g ey | Hoa-iere 100
forste ciffer, | yqg . 1pH PRESENT
tryk pa og EXIT
drej handta- C

N

0/0 00 get B, og \
indstil 1. Be-
Krasft for at Parameter

skifte til det vises med

: naste ciffer. | redt, tryk
\_ ) Indstil  de herefter pa

gvrige cifre handtaget
pa samme made. 120 A | pee | B
HOO - IH1
De felgende figurer angiver de tilgeengelige tekniske ind- :
stillinger. \_ ")
- 2
- -
HOO - IH1 120 A TECHNICAL SETTING Drej handta-
HO1 - IH2 40 A | Veelg og be- get B for at
HO2 - tH2 7 ms | kreeft  den Ommmm 1250 indstille den
H03 - SLO 50 ms | parameter, valgte para-
HO4 - IHL 25 A | som skal meter, og
HO5 - tHL 150 ms | &ndres. 130 A | DEF tryk herefter
' for at be-
HO6 - LCK FREE HOO - IH1 ,
\C ~) : kreefte ind-
L :/ stillingen.

Ved hjeelp af denne metode er det muligt at veelge, eendre
og bekreefte alle svejseparametrene, som vises i raekke-
folge og som er beskrevet i falgende tabel.

Beskrivelse Min. DE Max M.E | Uppl.

HO00 IH1 Omfang af hot-start startstrem (taending med HF) 0 120 300 A 1

HO1 IH2 Omfang af hot-start slutstrom (taending med HF) 10 40 100 A 1

HO02 tH2 Varighed af hot-start slutstrem (teending med HF) 0 7 250 ms |1

HO03 SLO Gradient for hot-start slope med startstrom 1 2 100 A /|1

ms

HO04 IL1 Omfang af hot-start strom (taending med gnidning/ | 5 25 100 A 1
loft)

HO05 L Varighed af hot-start strem (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 ubDJ 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 %

HI10 TPH Kontrol for tilstedeveerelse af faser ON ON OFF




NB: Maks. vaerdien for regulering af svejsestremmen
afhanger af det konkrete svejseapparat.

Veelg og bekraeft symbolet Vend tilbage til forrige skaerm-
billede for at vende tilbage til den forrige liste.

Hold handtaget B trykket nede i laengere tid (> 0,7 sekun-
der) for at vende tilbage til hovedskeermbilledet.

9.5 TILBEHOR (ACCESSORIES)
KOLEAGGREGAT (COOLING UNIT)
(tilbeher til art. nr. 555)

handtaget B
for at veelge
0g bekraefte

Ag;:;o funktionsty-
pen i kole-
OFF aggregatet.
COOLING UNIT DEF | mento
- )

Vend tilbage til den forrige side, eller hold handtaget B
trykket nede i leengere tid (> 0,7 sekunder) for at vende
tilbage til hovedskaermbilledet.

9.6 KVALITETSKONTROL

Denne funktion gor 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
bekraeft her-
efter valget
for at indstil-
le udlgs-
ningsveerdi-

\  en.

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 tilherende parametre (proces, taending, funktion osv.),
sa svejseren kan genfinde dem.

- 0\

TIG DC HF

jf Veelg og be-
kreeft sektor
100 A 00.0V| // | k=t
= WIZ
_m
DC PULSE JOB
OFF
é‘ MENU
J

- 2
1 - EMPTY
2 - EMPTY I—
3-EMPTY
4-EMPTY
EXIT
J
FORTEGNELSE OVER SYMBOLER
-@ Gem
4':> Indlees
m Fjern
Kopiér

10.1 LAGRING AF ET SVEJSEPUNKT (JOB)

-~

DR AMNA

1- EMPTY

~

2 - EMPTY

3-EMPTY

4- EMPTY

EXIT

O

N

U

1-TIG DC HF 100 A

- 2\
JOB MANAGEMENT

2 - EMPTY

3- EMPTY

4- EMPTY

D>

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A

|\
1/

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

D|OmW

J

Tryk pad og
veelg det hu-
kommelses-
nummer, hvor
programmet
skal  gem-
mes.

| dette ek-
sempel nr. 1.

Bekraeft
valget, som
vises med
gront.

Veelg og be-
kreft sym-
bolet Gem
for at gem-
me pro-
grammet i
hukommel-
se 1, og be-
kraeft heref-
ter

Hold handtaget B trykket nede i leengere tid (> 0,7 sekun-
der) for at vende tilbage til hovedskeermbilledet.



10.2 £ANDRING AF ET JOB

- 2\
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A

2 - EMPTY —
3-EMPTY
4-EMPTY
EXIT
DIO|W 1T |
S J

Benyt folgende fremgangsmade for at zendre eller benyt-
te et program:

¢ Fa adgang til menuen JOB som beskrevet i afsnit 10.1.
e Vzlg det JOB, som skal eendres.
¢ VVeelg og bekraeft symbolet Indlees.

Hold handtaget B trykket nede i leengere tid (> 0,7 sekun-
der) for at vende tilbage til hovedskeermbilledet.

~

-~
TIG DC HF

P2 ot ndes
100 A 00_0 V | Y | svejsning.
bL—" Nf

Dcé‘ é1 1 @

Eaaa e

e Benyt fremgangsmaden, som er beskrevet i afsnit 4.2
ff. for at @endre svejseparametrene.

* Benyt fremgangsmaden, som er beskrevet i afsnit 10.1,
hvis de skal gemmes igen.

10.3 FUERNELSE AF ET JOB.

Benyt felgende fremgangsmade:

e F4 adgang til menuen JOB som beskrevet i afsnit 10.1.
¢ Vzlg det JOB, som skal slettes.

¢ Vaelg symbolet Fjern, og bekraeft valget.

10.4 KOPIERING AF ET JOB

Benyt folgende fremgangsmade:

¢ Fa adgang til menuen JOB som beskrevet i afsnit 10.1.
¢ Veelg det JOB, som skal kopieres, og veaelg symbolet
Kopiér.

- 0\
JOB MANAGEMENT

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

solm

EXIT

=)

JOB

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A

l\
L/

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY

SO

JOB

EXIT

U

JOB MANAGEMENT

|\
1/

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY I
I3 - EMPTY
4- EMPTY
EXIT
DO \ | \ o [
S %
~
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY I—
3- EMPTY
4-EMPTY
EXIT
D | T | [T |«

U

1-TIGDC HF 120 A

- 0\
JOB MANAGEMENT

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4- EMPTY

EXIT

D|OmW| T

JOB

~

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

W}

2 - EMPTY

3-TIGDC HF 120 A

4- EMPTY

BEEE

JOB

EXIT

U

Veelg num-
meret pa hu-
kommelsen,
hvor det ko-
pierede JOB
skal indsaet-
tes.

Bekreeft den
valgte  hu-
kommelse,
som vises
med grent.

Veelg og be-
kreeft sym-
bolet Gem.



10.5 SVEJSNING MED ET JOB
Fa adgang til menuen JOB som beskrevet i afsnit 10.1

- I\

Veelg og be-
1-TIG DC HF 120 A Krasft det
2 - EMPTY — | eonskede
3 - EMPTY nummer.

4 - EMPTY
EXIT
DM M=o
- v
(o 2
1 - TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY ———| Veelg og be-
3 - EMPTY kraeft sektor
4- EMPTY JOB..
EXIT
SO [~
N J
(= I\

Program-

100 A 00 0 V jg met findes
' til svejsning,
m WIZ | og det er
"o ikke muligt
Dcé é : PgIFF:’E 1 at &ndre
) nogen para-
o |/_\| MENU | metre.
\— — j

Hold handtaget B trykket nede i leengere tid (> 0,7 sekun-
der) for at vende tilbage til hovedskaermbilledet.

10.6 FORLAD ET JOB.

- N\
ﬁ Veelg og be-
100 A 00.0 V kreeft sektor
JOBH1..
- s | WIZ
n_ﬂ_n
JOB
DC é‘ é ; Pglﬁls:,e 1
1
& |/_\| MENU
o vavcever )
1-TIG DC HF 120 A
Veelg og be-
2 - EMPTY kreeft sektor
3 - EMPTY EXIT..
4 - EMPTY
EXIT
> O\ fu] \
L p )

Hold handtaget B trykket nede i laengere 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, keleaggregatets ind-
stillinger, blokeringen og andre funktioner.

12 GASTEST (SEKTOR T)

ringen af gasflowet.

Nar funktionen er aktiveret, abnes 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.

! ﬁ Funktionen har til formal at muliggere regule-

13 SVEJSNING MED BEKLZADT ELEKTRODE (MMA

Dette svejseapparat er egnet til svejsning
med alle former for elektroder med undta-
gelse af celluloseelektroder (AWS 6010).

¢ 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
sé teet som muligt pa stedet, hvor svejsningen skal finde
sted, og kontrollér, at der er god elektrisk kontakt.

¢ Bergr ikke svejseslangen eller elektrodeholderen samti-
digt med jordklemmen.

e Teend svejseapparatet ved hjaelp af afbryderen G.

¢ VVeelg MMA svejsning.

e Indstil stremmen pa baggrund af elektrodediameteren,
svejsepositionen og sesmmen, som skal udferes.

e Sluk altid svejseapparatet efter svejsningen, og fjern
elektroden fra elektrodeholderen.

Dc

Vedrorende valg af denne proces henvises til kapitel 5.

(STl | Svejseren

kan straks

100 A 0.0V regule-

Wiz re  svejse-

stremmen

JOB ved at dreje

EL [ W héndtaget B

F 200 ms 30% MENU

k— J

Benyt folgende fremgangsmaéde for at eendre svejsepa-
rametrene:

Qoeoc @ Tior )

Benyt fol-
100 A 0.0V gende frem-
wiz | 9angsmade
for at eendre
JOB svejsepara-
oc |I/-\ﬂ t/'\; I] metrene:
F 200 ms 30% MENU
\_S— J




Bekraeftelsen giver adgang til falgende svejseparametre:
e HOT START STR@M, kan reguleres fra 0 til 100 % af
svejsestrommen (med maestning ved maks. strem). Pro-
centvis angivelse af stroam, som tilfojes svejsestrommen
for at oge taendingen af lysbuen. Parameteren vises med
rodt. Bekreeft og regulér parameteren. Bekraeftelsen gor
det muligt automatisk at skifte til den efterfelgende pa-
rameter, eller drej handtaget B for at veelge 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. strom). Denne overstrom gger 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.

- 2\
Veelg og
100 A 00.0V| 7 | poi=tt o=
- rameteren
IM wiz EVO ST.
DC%EV% | PgIF|S=E JoB
ST !
& N MENU
k_ | J
- 2\
.
Indstil va-
[N — ) .
32s righeden og
bekreaeft.
=
DcéEV% R PgIhS:E JOB
ST !
& N MENU

15. TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Denne funktion virker ved, at der sker en forogelse af
strammen, nar lysbuens leengde reduceres og omvendt.
Operateren kontrollerer sadledes varmepavirkningen og
gennemtraengningen ved bevagelse af svejseslangen.
Omfanget af variationen af strem pr. spaendingsenhed
kan reguleres ved hjeelp af parameteren APC.

- I\
PROCESS
Veelg og be-
kreeft APC
svejsepro-
DE —|bc nDp%é cessen
7 (kapitel 5).

! )

Veelg og be-
kreft regu-
- leringen  af
I APC strom-
ArE, éﬂ i |APC
& | 150 A MENU
\_ I j
- I\
SPOT
Indstil og
1 D] 80 bekraft om-
——| fanget af va-
riationen af
APC strom.
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 test
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.

e 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 st4l 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.




16.1 FORBEREDELSE AF ELEKTRODE

16.2 KOLEAGGREGAT TIL ART. NR. 555 (ART. NR.
1341)

Brug koleaggregatet, hvis der benyttes en vandafkelet
svejseslange.

Det er ngdvendigt at bruge tradfremferingsboxen art. nr.
1432 til placering og transport af svejseapparatet sam-
men med koleaggregatet.

Fyld tanken med kelemiddel og seet forsyningskablets
stik i stikkontakten AE pa svejseapparatet. Slut herefter
det lgse 3-polede hanstik til konnektoren AF.

16.3 BESKRIVELSE AF KOLEAGGREGAT TIL 557
(FIG. 3)

AG - FORDYBNING: Fordybning til kontrol af kelevae-
skeniveau

AH - HANER MED LYNKOBLING: Svejseslangens ko-
leslanger skal sluttes til disse haner. NB: De m4 ikke kort-
sluttes.

Al - PROP.

17 FJERNSTYRINGSUDSTYR

Der kan tilsluttes folgende fjernstyringsudstyr til indstil-
ling af svejseapparatets svejsestrom:

Art. nr. 1260 TIG svejseslange; kun knap (luftafkalet)

Art. nr. 1256 TIG svejseslange; kun knap (vandafkglet)
Art. nr. 1262 TIG UP/DOWN svejseslange (luftafkalet)
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 hjaelp af dette tilbehor kan art.
nr. 193 benyttes til alle former for TIG svejsning.
Betjeningsudstyret, som omfatter et potentiometer, ind-
stiller svejsestremmen fra min. til maks. strem, der er ind-
stillet pa stremkilden.

Betjeningsudstyret med logik UP/DOWN indstiller svejse-
strommen fra min. til maks.

18 FEJLKODER

Fejl Beskrivelse Afhjalpning

Kontrolspaendingen i Sluk svejseappa-

Err. IGBT 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 hoj ratet, og kontrollér

forsyningsspaen-

dingen. Kontakt

Ex servicecenteret,

Err. 02 hvis  problemet
varer ved.

Err. Kvalitetskontrol (lav Kontrollér den

84-1 |speending i forbindelse indstillede

Ex med svejsning)

Err. 06

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  startknap-
ved teending af svejseap- | pen.
parat eller ved tilbagestil-
ling af en fejl
Err.67 | Forsyning opfylder ikke|[Kontrollér
specifikationerne eller [ forsyningsspaen-
mangel p& en fase (ved|dingen. Kontakt
teending) servicecenteret,
hvis  problemet
varer ved.
Err.74 | Udlgsning af termisk be- | Vent, indtil
skyttelse stromkilden er
afkolet
Err.75 | Lavt vandtryk Kontrollér veeske-

niveauet i tanken,
tilslutningen  og
funktionen i kole-
aggregatet.




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 stromkilden.

Endvidere er det ngdvendigt at udfere regelmaessig ren-
goring ved hjeelp af trykluft for at fjerne stov med metal-
partikler, der har samlet sig inde i svejseapparatet.

19.2 ANVISNINGER EFTER UDFQRT REPARATION

Husk at anbringe ledningerne korrekt efter eventuelle re-
parationer séledes, at der er en sikker isolering mellem
svejseapparatets primeere og sekundeere side.

Serg for, at ledningerne ikke kan bergre de bevaegelige
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 sekundaere side, hvis en leder
ved et uheld gér i stykker eller river sig l@s.

Genmontér endvidere skruerne med de takkede spaen-
deskiver som pa det originale svejseapparat.



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 ZIUN VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker worden gewezen
op de gevaren, hierna opgesomd, die met laswerkzaam-
heden gepaard gaan. Voor meer gedetailleerde informa-
tie, bestel het handboek met code 3.300.758

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks ge-
Aluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/laspro-
cédé kan evenwel geluidsniveaus veroorzaken
die deze limiet overschrijden; daarom dienen gebruikers
alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen te treffen

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk
zZijn
¢ De elektrische stroom die door een wille-

=

4 9« keurige conductor stroomt produceert
{ SO elektromagnetische velden (EMF). De las-
I{—ﬂ‘\\ of snijstroom produceert elektromagneti-
- sche velden rondom de kabels en de gene-
ratoren.

e De magnetische velden veroorzaakt door een hoge
stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op pace-
makers. Personen die elektronische apparatuur (pace-
makers) dragen moeten informatie bij een arts inwinnen
voor ze afvlam-, booglas-, puntlas- en snijwerkzaamhe-
den benaderen.

De blootstelling aan elektromagnetische velden, gepro-

duceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezond-

heid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-

den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-

sche velden te beperken:

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

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

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

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

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator werk-
zaamheden verricht.

ONTPLOFFINGEN Las niet in de nabijheid van
houders onder druk of in de aanwezigheid van
explosief stof, gassen of dampen. - Alle cilinders

en drukregelaars die bij laswerkzaamheden worden ge-
bruik dienen met zorg te worden behandeld.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

DDeze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden gebruikt
voor professionele doeleinden in een industriéle omge-
ving. Het garanderen van elektromagnetische compa-
tibiliteit kan problematisch zijn in niet-industriéle om-
gevingen.

= HOGE FREQUENTIE (H.F.)
L e De hoge frequentie (H.F.) kan radiobe-
Z/ ’/ sturing, beveiligingen, computers en over
het algemeen alle communicatieappara-
tuur storen
¢ | aat de installatie uitsluitend verrichten
door gekwalificeerd personeel dat erva-
ring heeft met elektronische apparatuur.
¢ De eindgebruiker moet zich wenden tot een gekwalifi-
ceerde elektricien die spoedig elke storing veroorzaakt
door de installatie kan verhelpen
e Schakel de apparatuur onmiddellijk uit en gebruik deze
niet als de FCC-instantie wegens een storingen daarom
vraagt
e De apparatuur moet regelmatig worden onderhouden
en gecontroleerd
¢ De hogefrequentiegenerator moet gesloten blijven; zorg
voor voldoende afstand tot de elektroden van de vonk-
brug

hi¢

VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-
TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afval!

Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EC be-
treffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform de na-
tionale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden wor-
den ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf dat
zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar van
de apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegenwoor-
diger te informeren over goedgekeurde inzamelingsme-
thoden. Door het toepassen van deze Europese richtlijn
draagt u bij aan een schoner milieu en een betere volks-
gezondheid!

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN BE-
KWAAM PERSONEEL



1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de

genummerde hokjes op het plaatje.

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwon-
den.

C  .De lasdraad 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.

21 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of af-
zuigsysteem om de dampen te verwijderen.

2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dam-
pen te verwijderen.

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

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van
de laszone.

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

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

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

4.1 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 Cl.

A /IEC 61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (zie opmerking 2).

Ne. Serienummer, dat moet worden vermeld bij
elk verzoek betreffende de lasmachine.

2 1-am>= Statische, dreifasige inverter

MMA Geschikt voor lassen met beklede elektro-
den.

TIG Geschikt voor TIG-lassen.

Uo. 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
U1. Nominale toevoerspanning.

De machine heeft een automatische span-
ningsregelaar.
3~ 50/60Hz 50- of 60-Hz dreifasige voeding

11 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.

De Graad 3 als tweede cijfer geeft aan dat
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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-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-12,
mits de maximum toelaatbare impedantie ZMAX van de in-
stallatie lager of gelijk is aan 0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art. 555)
op het interfacepunt tussen de installatie van de gebruiker
en het lichtnet. De installateur of de gebruiker van de appa-
ratuur zijn verantwoordelijk voor en moeten waarborgen dat
de apparatuur aangesloten is op een stroomvoorziening met
een maximum toelaatbare impedantie ZMAX lager of gelijk
aan 0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art. 555). Raadpleeg eventueel
het elektriciteitsbedrijf.

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.
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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 I1 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

AE - CONTACT waar de koelunit Art.1341 op moet
worden aangesloten

OPGELET: Max. vermogen: 360VA-Ampeére: 1,6.

Geen gereedschappen zoals schuurapparaten en
dergelijke aansluiten

AF - CONNECTOR
3-polige connector waar de kabel van de drukregelaar
van de koelunit op moet worden aangesloten

AG - ZEKERINGHOUDER

4 BESCHRIJVING VAN HET DISPLAY

e i
schakeling

ER=RCEBORA |won e

display 5 se-

WMACHINE 355 | conden alle

FIRWARE VERSION 001 informatie

FIRMWARE DATE January 30 2018 | .. de soft-

FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 wareversies

ﬂRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2018/} 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~
1100 A 00.0V| /F T
L ST
LA e
T )

Zoals in de afbeelding wordt weergegeven is het display
opgedeeld in diverse sectoren. In elke sector kunnen
instellingen worden verricht.

e 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

=l

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 | (WIZ)

Met deze functie kan een snelle instelling van het lasap-
paraat worden verricht.

4.1.1 INSTELLING LASPROCES (PARAGRAAF 5)

e
TIG DC HF "\

Selecteer en

bevestig de
100 A 00_0 V lf sector WIZ.
De volgende
ﬂ_lﬂ I WIZ || keuze wordt
— automatisch
DC , |PULSE 198 | \weergege-
é é l|’_\| T meny | V"
W«
L e

Selecteer en
bevestig het
lasproces.
De volgende

DC DC IDC WIZ | Keuze wordt
APC, .
?: automatisch
e | e weergege-
pe T
N\ J




4.1.2 INSTELLING VAN DE ONTSTEKING VAN DE 4.1.4 INSTELLING PULSLASSEN (ZIE PARAGRAAF 8)

BOOG (PARAGRAAF 6)

_

N

s Y3

%;E%%%Ezé%%gzé% WiZ
D

J

Selecteer
en bevestig
het type
ontsteking.
De volgende
keuze wordt
automatisch
weergegeven

4.1.3 INSTELLING STARTWIJZE (PARAGRAAF 7)

~

wiz

Selecteer en
bevestig de
startwijze.

De volgende
keuze wordt
automatisch

B Het hoofd-
scherm
wordt weer-
gegeven

e
PULSE

WIZ | \wanneer u
PULSE OFF
PL(I)LNSE PL(I)LNSE selecteert.
Raadpleeg
UMM XP ~— = D et

S 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

4.2 INSTELLING VAN DE LASPARAMETERS (SEC-
TORR

aoe ese weergege-
ven. ~\ Selecteer en
: M bevestig de
. N " lf sector R op
00 A 00 OV het  hoofd-
wiz | scherm om
de regeling
JoB | van de las-
Be él 1 "3%?5 parameters
& | | MENU | beschreven
BESCHRIJVING Min. DEF Max M.E. Res.
. . Pre Gas-tijd 0 0,05 5 Sec. 0,01
{ D
Amplitude eerste 5 25 Set A 1
. .| Tiid eerste stroom 0 0 5 Sec. 0,1
I f
. .| Tiid stroomtoename 0 0 9,9 Sec. 0,1
(i I
Amplitude kratervulling | 5 100 250 A 1
M M
Tijd 0 0 9,9 Sec. 0,1
I (] | stroomafname
Amplitude kratervulling | 5 10 Set A 1
ﬁ ﬁ point
Tijd kratervulling 0 0 5 Sec. 0,1
I I
Tijd 0 10 30 Sec. 1
f (] | 9asnastroom




in tabel 1 te openen
Als voorbeeld beschrijven we de procedure voor het
instellen van de Pre Gas-tijd.

7o ocHF—————
gewenste
05s parameter.
De parame-
ﬂ ﬂ ter  wordt
— DEF rood weer-
DC é‘ é + |PULSE gegeven
1 OFF
[ ,
Na——— J
Bevesti
00.0BM————————15.0 de gekozen
05s parameter
| en stel hem
= ] in. Druk
D |_D vervolgens
DC PULSE DEF | om de
OFF instelling te
: 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
lasstroom hangt af van het artikel van het lasapparaat.

4.2.1 INSTELLING FABRIEKSWAARDEN (DEF)
2

f
Selecteer en
bevestig de
| _|sector
_ . “DEF” om
D de fabrieks-
o i L [

é OFF
J'LI'l -]

Bevestig de
keuze

Are you sure ?

no yes

PULSE
OFF

DC é‘

5 KEUZE VAN HET LASPROCES (SECTOR Q)

-
TIG DC HF

100 A 00.0V

7

[ ul
Ioc é , [PULSE Joe
1
<1 MENU
- -\
PROCESS

\ |

der aangegeven

De volgende processen zijn beschikbaar:

DC

?':' 13)

DC# TIG DC lassen (zie hoofdstuk 17)

DC
APC,

hoofdstuk 16)

TIG DC APC lassen (Activ Power Control,

Selecteer en
bevestig de
sector Q.

Selecteer en
bevestig het
lasproces.
N.B. het
hokje  van
het gebruik-
te proces
wordt groen
weergege-
ven en met
een rood ka-

MMA lassen met beklede elektrode (zie hoofdstuk

zie

6 KEUZE VAN HET TYPE ONTSTEKING VAN DE

BOOG (SECTOR P)

TIG DC HF

100 A 00.0V !?
ﬂ WIiZ
—E MENUJ

o\ Selecteer en
bevestig de
sector P be-
horende bij
de ontste-
king van de
boog.




Selecteer en
bevestig het
type ontste-
king.

N.B. het
hokje  van
de gebruikte
ontsteking
wordt groen

IGNITION

S 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\\:I-O EVO LIFT : raak het werkstuk met de punt van de
4

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
ST.

EVO START na de ontlading met hoge frequentie/
spanning die de boog ontsteekt, zijn parameters
- iNgesteld die de verbinding van de stroken van
het te lassen materiaal tijdens de eerst lasfase be-
vorderen.
De duur van deze parameters kan worden ingesteld op
het hoofdscherm door de parameter EVO ST te selecte-
ren. (zie hfdst. 15).

%]

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).

E\.I(O Als de boog met contactontsteking ontstoken is,
¥'a

E\.ILO Raak het werkstuk met de punt van de elektrode
}F— 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 hfdst. 15).

7 KEUZE VAN DE STARTWIJZE (SECTOR 0)

e ~
TIG DC HF Kies en
bevestig de

100 A 00.0V£ sector O
1 = | wiz | behorende
D |_D bij de

DC PULSE JOB | startwijzen

j= 1 T OFF
¢ < |/_\| I I I I MENUJ

Kies en
y 0 g 3 e Ly U8 beves’qg de
ﬁ |/_\| m |f‘"\| ———| startwijze.

S N 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):
p 1
[ | Deze wijze is geschikt voor kort lassen of automa-

tisch lassen met robot.
In deze stand kan het pedaal art. 193 worden aangesloten

2T 1
ltzo
— 0
i 1
7.2 AUTOMATISCH:
w4 .
m geschikt voor lang lassen.
AT Nl
[Ttzo
: L1 1 At:O;
L1 11} j




7.3 DRIE NIVEAUS:
1 4

I I De stroomtijden worden met de hand ingesteld en
roepen de stromen op.

aL |

7.4 VIER NIVEAUS:
g e

Met deze wijze kan de operator een tussen-
stroom invoeren en tijdens het lassen oproepen

a it it
fahied

acltindr i |
t£0

‘ Dit symbool betekent dat de toortsknop lan-

ger dan 0,7 seconden ingedrukt gehouden
moet worden om het lassen af te ronden.alda-
tura.

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)

~

s
E | De

puntlastijd
wordt rood
eergegeven.
) Druk nu op
1.00s DEE de knop B
\ | p=)

~
L/

Stel de punt-
lastijd in en
bevestig
deze. Druk
) vervolgens
lang op de
knop om

naar het
:/ startscherm

van het las-

SPOT
.01 15

 1.00s

\ |

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.

i

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

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)

| G DC HF Selecteer en
bevestig de
1 00 A 00.0 V sector N voor
het pulslassen
m ﬂ WIZ | om de wijze
= PULSE ON
Al A TEE | e
¢ & N MENU ) XP (nfdst. 8.2)
te openen
8.1 PULSE
~
PULSE Selecteer en
bevestig
PULSE ON
om de in-
| | stelling van
de pulslas-
PgI'EEE P%LNSE PLCI)LSE parameters
ﬂ_n. ﬂ.ﬂ. XP ‘ : te openen.
\- J

147



PULSE De parame-
ter wordt
100 A 1.00 Hz ood weor.
50 A | 50% gegeven
PULSE |PULSE |PULSE DEF
OFF | ON | ON ‘
[N xp b

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
Parametro Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
5 50 Set A 1
POINT
Basisstroom
0,16 |0,16 |[2,5 Hz. 1
‘ ‘ KHz
Frequentie
_|- 10 50 90 %. 1
Duty Cicle

PULSE

|\
‘ J

PULSE | PULSE|PULSE
OFF ON ON

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 170 A voor het model
art.555 en tussen 5 en 260 A voor het model art.557.

[ IUXP

Druk de knop B lang (> 0,7 seconden) in
hoofdscherm terug te keren

U

[

9 MENU (SECTOR M)

/- N\
100 A 00. ov 5

_’_m wiz
A A
l
o MENU
k— — J-LI-I-

~
L/

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

(
\_

9.1 INFORMATIE (INFORMATION)

om naar het

Selecteer
en bevestig
de  sector
MENU

Selecteer en
bevestig het
type argu-
ment.

Alle informatie die de technici voor de reparatie en het

updaten van het lasapparaat nodig hebben,

scherm, wordt weergegeven.

9.2 TAALKEUZE

~

~

LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

(
\_

zie het start-

Selecteer en
bevestig de
gewenste
taal




9.3 FABRIEKSINSTELLINGEN (FACTORY SETUP) - 2
Bevestig de
- 0\ ALL
Select EXCL e
ALL electe e r Are you sure ? 1es
en bevestig JOBS
EXLUDING JOBS het type EXIT o yes
JOBS ONLY instelling
EXIT
S %
S %
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)
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)
HO02 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 tL1 Duur hotstart-stroom (lift-/contactontsteking) 0 150 200 ms 1
HO06 LOC Blokkering paneelinstelling (OFF=vrij, 1= total, 1 OFF 2 - 1
2=gedeeltelijk)
HOS8 ubJ 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




9.4 TECHNISCHE INSTELLINGEN (TECHNICAL
SETTING)
Stel een wachtwoord in om te voorkomen dat dit menu

ongewenst kan worden geopend E 2 |i|_4M

Selecteer
het eerste
ciffer, druk
op de knop
0 0 B en draai er
aan en stel 1
in. Bevestig
om naar het
volgende cij-
fer 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

PASSWORD

|\
1/

Ui

genomen worden, zijn beschikbaar.

4 I\
HOO - IH1 120 A Selecteer en
HO1 - IH2 40 A | pevestig de
HOZ - tH2 7 ms | te wijzigen
HO2 - SLO 50 ms | parameter
HO4 - IHL 25 A
HOS5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
_ J
- 2
HO5 - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO7 -ivIS REAL
HO8 - RCP 1
HO9 -iPRC 100%
H10 - TPH PRESENT
EXIT

\_ )

4 I\

Do parame-
ter wordt
rood weer-
gegeven.
Druk nu op

120 A per | de knop B
HOO - IH1

_ J

- 2

TECHNICAL SETTING Stel de geko-
zen parame-

O 1250 ter in door aan
de knop B te
| | draaien en
| 130 A per | duk op de
HOO - IH1 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 ACCESSOIRES (ACCESSORIES)
KOELUNIT (COOLING UNIT)
(optie voor art. 555)

- ~ Kies. en be-
vestig de
werking van
TAUTO | de koelunit
door op de
ON
e knop B te
OFF drukken
COOLING UNIT DEF :
S J

Keer naar de vorige pagina terug of keer naar het hoofd-
scherm terug door de knop B lang (> 0,7 sec) in te druk-
ken.

9.6 (KWALITEITSCONTROLE)

Met deze functie kan gecontroleerd worden of de
boogspanning tussen de vastgestelde waarden blijft

Selecteer de
V. MIN minimum-
V. MAX spanning (V
EXIT min.) of de

maximum-
spanning (V
max.) en stel
de active-

\_ ) ringswaarde

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.



10 OPGESLAGEN PROGRAMMA'S (SECTOR L JOB) pevestig de
In de sector JOB kunnen een laspunt en de bijbehorende 1-TIG DC HF 1004 groen weer-
parameters (proces, ontsteking, modus, enz.) worden op- 2 - EMPTY —| 9°¢ gte ven
geslagen zodat het lasapparaat ze kan terugvinden. 3 - EMPTY wordt.
- 2 4-EMPTY
EXIT
Selecteer en _:,> ‘_:>
100A ___ 00.0V| /7 |saeeran S
ﬂ_ﬂ\_ﬂ wiz | sector JOB. /
DC PULSE JOB - A
oAy Ay
< (1 IIII MENU 1 - TIG DC HF 100 A
N / Sla het pro-
2 - EMPTY - P
-~ ~ gramma
1- EMPTY 4 - EMPTY Exr | heugen 1
2 - EMPTY op door de
'@ icoon  op-
3 EMPTY :J slaan te kie-
A EMPTY EXIT zen en be-
vestigen. Bevestig vervolgens de handeling.
: Druk de knop B lang (> 0,7 sec.) in om naar het
W, hoofdscherm terug te keren.
LEGENDA SYMBOLEN 10.2 EEN JOB WIJZIGEN
- 2
-@ opslaan
1 - TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY I
1{> oproepen 3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
m elimineren _@ @ JOB 7:
NS J
kopiéren Pas de volgende procedure toe om een programma te
wijzigen of gebruiken:
® Open het menu JOB zoals is beschreven in 10.1
10.1 EEN LASPUNT OPSLAAN. (JOB) « Selecteer de te wijzigen JOB
- — 2\ Druk op de * 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.
4 - EMPTY geheugen
EXIT programma
BT | waary het 100 A 00.0V|i &
2= : b g’lt wiz | hetlassen
v, n wi 0 worden
opslaan. — gebruikt
In dit voorbeeld gebruiken we nr. 1 DC é PULSE JOB )
OFF
‘ I I I I MENU
k_ j




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

e 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.

1-TIG DC HF 120 A

- 0\
JOB MANAGEMENT

2 - EMPTY

3-EMPTY

4- EMPTY

BB

JOB

EXIT

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

JIU

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

SO/ T

JOB

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

|\ ~
1/

2 - EMPTY

I3 - EMPTY

4- EMPTY

SOET

JOB

EXIT

f
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

) U

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

EEEG

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

1-TIG DCHF 120 A

- 0\
JOB MANAGEMENT

2 - EMPTY

3- EMPTY

4- EMPTY

EXIT

JOB

DlO/m| O

JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A

) U

2 - EMPTY

3-TIGDCHF 120 A

4 - EMPTY

JOB

BEER

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

1-TIG DCHF 120 A

- 0\
JOB MANAGEMENT

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

JOB

Somn

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

|\
1/

2 - EMPTY —
3- EMPTY
4- EMPTY
EXIT
S W=
S

-~
TIG DC HF

100 A 00.0V

0~ N\

J U

A

wiZz

JOB

p 1

£

=

DC £ ‘ PULSE

OFF
k—

MENU

L

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.

- 2\
Selecteer
100 A 000 V en bevestig
- | wiz | de sector
a JOB1.
JOB
DC PULSE 1
é OFF
‘ J'Ll'l MENU
J

@ 0B MANAGEMENT A

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

Selecteer en
bevestig de
sector EXIT

EXIT

D

Druk de knop B lang (> 0,7 sec.) in om naar het
hoofdscherm terug te keren.

J

11 (SECTOR S§)

Deze sector bevindt zich bovenaan op het display.
Hier worden op beknopte wijze de instellingen van het
lassen en de koelunit, de blokkering en andere functies
weergegeven.

12 TEST GAS (SETTORE T)

] Deze functie kan gebruikt worden om de gas-
Jf 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.

e Stel de stroom af aan de hand van de diameter van de
elektrode, de lasstand en het soort verbinding dat u wilt
maken.

e Schakel 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.

(N ST | et
lasapparaat
100 A 0.0V an
Wiz onmiddellijk
de
o l . JoB lasstroom
50% regelen door
? 200ms || 30% MENU | 3an de knop
\_— B te draaien.

Verricht de volgende procedure als u de lasparameters
wilt wijzigen:

Qoioc o Tior )

100 A 0.0V
WiIZ
be ] - JOoB Selecteer
50% en bevestig
7 |/-\_ /:"\m & MENU | de sector
\— behorende

bij de lasparameters.

Zodra u de keuze bevestigt
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.

e 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.

kunnen de volgende

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.

- N\
Jf Selecteer en
bevestig de
100A OO-OV— parameter
IM WIZ | EVO ST,
DCéE\{%l i Pglﬁls:E JoB
'\\; |/_\| MENU
k— I j




Stel de
duur in en
bevestig de
keuze

DC%EV% 1 Pglﬁ's:E JoB

ST l
& r 1 MENU
k_ | J

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).

\ )
- N\
TIG DC HF
ﬁ Selecteer en
100 A 00.0 V bevestig de
- = | wiz | instelling
D |_D van de
oC JOB
APe 6{:1 1 |APC
&1 M50 A MENU
k— — J
APC-stroomne della corrente APC
- N\
Stel de am-
1 D 80 plitude van
| de variatie
van  de
APC stroom in en
DEF | bevestig
‘ ‘ deze
L ps )

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.

e Schakel de machine in.

e 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.

e 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

16.2 KOELUNIT VOOR ART. 555. (ART. 1341)



Gebruik de koelunit als u een watergekoelde lastoorts
gebruikt.

Gebruik de wagen Art.1432 voor de plaatsing en het
transport van het lasapparaat met koelunit.

Vul het reservoir met koelvloeistof. Sluit de stekker van de
netwerkkabel aan op het contact AE van het lasapparaat
en sluit de 3-polige mannelijke zwevende connector aan
op de connector AF.

16.3 BESCHRIJVING VAN DE KOELUNIT VOOR ART.
557 (AFB. 3)

AG - OPENING: Opening voor de controle van het
koelvloeistofpeil

AH - KRAANTJES MET SNELKOPPELING: Deze
kraantjes moeten op de koelvloeistofleidingen van de
lastoorts worden aangesloten. N.B.: ze mogen niet
worden kortgesloten.

Al - DOP.

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
servicecentrum
Err. 01 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
Err.67 | Voeding buiten Controleer de
gespecificeerde waarden |[voedingsspan-
of geen fase (tijdens de ning. Neem con-
ontsteking) tact op met het
servicecentrum
als het probleem
aanhoudt.
Err.74 | Thermische beveiliging Laat de generator
geactiveerd afkoelen
Err.75 | Lage H20-druk Controleer het
vloeistofpeil in
het reservoir en
de aansluiting en
werking van de
koelunit.




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

BAG§VETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN

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

BULLER.
Denna utrustning alstrar inte buller som dverskri-
Ader 80 dB. Plasmask&rningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer éver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som féreskrivs
av gallande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT- Kan vara skadliga.
e Nar elektrisk strébm passerar genom en ledare alstras
elektromagnetiska falt (EMF). Svets- eller skarstrémmen
alstrar elektromagnetiska falt runt kablar och generatorer.
¢ De magnetfalt som uppstar pa grund av starkstréom kan
paverka pacemakerfunktionen. Bérare av livsuppehallan-
de apparater (pacemaker) ska konsultera l&karen innan
de pabdérjar bagsvetsning, bagskarning, gashyvling eller
punktsvetsning eller gar in i lokaler dar sadant arbete ut-
fors.

e Exponering for elektromagnetiska félt i samband med

svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa hal-

san.

F&r att minska risken for exponering fér 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 garna samman dem om mdjligt.

- 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 sa néra svets-eller
skarzonen som mojligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

EXPLOSIONER. Svetsa inte i ndrheten av tryck-
Abehéllare eller dér det férekommer explosiva pul-
==\er, gaser eller &ngor. Hantera de gastuber och
tryckregulatorer som anvands vid svetsarbetena forsik-
tigt

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Denna utrustning ar konstruerad i éverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10 (Cl. A)

och far endast anvindas f6r professionellt bruk i en in-
dustrimiljo. Det kan i sjilva verket vara svart att garan-
tera den elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan
miljo an en industrimiljo.

HOGA FREKVENSEN (H.F)
= ¢ Den hoga frekvensen (H.F.) kan stéra ra-
—'—HFJZ ) dionavigering, sékerhetstjénster, datorer
/ och kommunikationsutrustning i allman-
het.
¢ Installationen far endast utféras av kva-
lificerad personal som &r fértrogen med
elektronisk utrustning.
e Slutanvandaren maste anlita en kvalificerad elektriker
som omedelbart kan avhjélpa alla stérningsproblem till
féljd av installationen.
e Om du far ett meddelande angdende stérning fran
FCC-myndigheten maste du omedelbart sluta anvanda
apparaten.
e Apparaten ska regelbundet genomgé underhall och
kontroller.
e Hogfrekvensgeneratorn ska alltid vara stangd. Uppratt-
hall korrekt gnistgap for elektroderna

i

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
tilldmpning i 6verensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och IAmnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av agare till produkterna informera dig
om godkanda atervinningssystem via narmaste aterfor-
saljare. Hjalp till att varna om miljén och méanniskors hal-
sa genom att tillampa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstraden och trddmataren &r spanningssatta un-
der svetsningen. Hall hander och metallféremal pa
behorigt avstand.

1. Elst6étar 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 Sékerstall att du &r isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.3 Dra ut nétkabelns stickkontakt fére arbeten pa appa-
raten.

2. Det kan vara halsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid svetsningen.
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2.1 Hall huvudet pa behdrigt avstand fran utslappen.

2.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug fér att avlagsna utsl&ppen.

2.3 Anvand en sugflakt fér att avlagsna utsldppen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behdrigt avstand fran
svetsomradet.

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

3.3 Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bagens strélning kan skada égonen och branna hu-
den.

4.1 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvénd
lampliga hérselskydd och skyddsplagg med knépp-
ta knappar dnda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. Lé&s bruksanvisningen fére anvandning 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 fér
svetsning med belagda elektroder (med undantag av ty-
pen for cellulosaplast) och TIG-svetsning med kontakit-
tdndning 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 dverensstdmmelse med dessa

internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -

IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12

(@anm. 2)

N°. Serienummer som alltid ska anges vid for-
frAgningar angéende svetsen.

> P-oom=Statisk trefas frekvensomvandlare Transfor-
mator-likriktare.

MMA Lampad foér svetsning med belagda elektro-
der

TIG Lamplig for TIG-svetsning.

uo. Sekundar tomgangsspénning (toppvarde).

X. Intermittensfaktor. % per 10 minuter som
svetsen kan arbeta med en bestdmd strdm
utan att orsaka 6verhettningar.

12. Svetsstrom

u2. Sekundarspénning med strém 12

u1. Nominell spanningstillférsel.

3~ 50/60Hz Trefas matning vid 50 eller 60 Hz.

1 Max Max. stromférbrukning.

11 eff Max. effektiv strémférbrukning med hénsyn
till inter mittensfaktor.

IP23S Holjets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebar att denna
apparat kan férvaras utomhus, men att den
inte &r avsedd att anvdndas utomhus vid ne-
derbord savida den inte star under tak.
|_£| Lamplighet fér miljder med 6kad risk.
OBS!
1- 1-Apparaten &r tillverkad for arbete i omgivningar med for-
oreningsklass 3 (se IEC 60664).
2-Apparaten ar i éverensstdmmelse med standard SS-EN
61000-3-12 under férutsattning att max. systemimpedans
ZMAX ar lagre &n eller lika med 0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art.
555) i anslutningspunkten mellan anvandarens och elbola-
gets elnat. Det aligger installatdren/anvandaren att vid behov
radfrdga elbolaget och sakerstilla att apparaten &r ansluten
till ett elndt med max. systemimpedans ZMAX som &r lagre
an eller lika med 0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art. 555)

2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd

Svetsen skyddas av en termostat som stoppar svetsen om
max. temperatur dverskrids. | sddant I&ge fortsatter flakten
att g och pa displayen A visas texten Err.74.

2.3.2 BLOCKERINGSSKYDD

Denna svets &r forsedd med diverse skydd som stoppar
svetsen innan den skadas.

Svetsen kan fungera inom féljande spanningsomraden:
Fran 175 till 270 V f6r nominell spanning pa 208/220/230 V.
Fran 340 till 490 V f6r nominell spanning pa 400/440 V.
Varning! Om matningsspénningen inte ligger inom de ovan-
namnda vardena tands ingen lysdiod och flakten ar spén-




ningsférande.

Om fasanslutningen inte ar korrekt nér svetsen startar visas
texten Err.67 pa displayen A.

Om spanningen sjunker under 175 V (U1 = 230 V) eller 340
V (U1 = 400 V) med paslagen svets visas texten Err.01 pa
displayen A.

| detta lage ska du stdnga av svetsen, aterstalla korrekt
spénning och starta svetsen pa nytt. Om felet har dtgérdats
fungerar svetsen igen.

Om texten Err 02. eller ErrO1visas pa displayen A med pésla-
gen svets ska svetsens matningsspénning kontrolleras. Om
matningsspanningen ar korrekt maste svetsen kontrolleras
av en tekniker.

Om en lag vattenniva uppmats fér kylaggregatet blinkar
forkortningen H20 pa displayen A.

3 INSTALLATION

Kontrollera att matningsspanningen 6éverensstdmmer med
spanningen som anges pa svetsens markplat.

Anslut en kontakt av lamplig dimension till ndtkabeln. Kont-
rollera att den gulgréna ledaren &r ansluten till jordstiftet.
Dimensionen pa den termomagnetiska brytaren eller sék-
ringarna som ar placerade i serie med elmatningen maste
vara lika med strémmen |1 som férbrukas av svetsen.
VARNING! Forlangningssladdar pa upp till 30 m ska ha ett
min. tvarsnitt pa 2,5 mm2.

3.1 DRIFTFORBEREDELSER

Installationen av svetsen far endast utféras av kvalifice-
rad personal. Alla anslutningar méaste utforas i enlighet
med géallande standarder och med full respekt fér olycks-
férebyggande lagar (CEI 26-36 och IEC/EN 60974-9).
3.2 BESKRIVNING AV SVETS

A - DISPLAY.

B - MANOPOLA DELLENCODER

A - DISPLAY

B - ENCODERNS VRED

Med encoderns vred B gar det att utféra olika uppgifter:

1) Stall in en parameter
Vrid encoderns vred.
2) Vilj en parameter eller aktivera en sektor

Tryck ned och slapp upp (snabbt) encoderns
vred.
3) Ga tillbaka till huvudskarmbilden

Tryck pé vredet i minst 0,7 sekunder och slédpp
upp det nar huvudskarmbilden visas.



C - POSITIV UTGANGSKLAMMA (+)
D - NEGATIV UTGANGSKLAMMA (-)
E - KOPPLING

(1/4 GAS) Till denna ska TIG-slangpaketets gasslang
anslutas.

F - 10-POLIGT KONTAKTDON

Till detta kontaktdon ska foljande fjarrkontroller anslutas:
a) pedal

b) slangpaket med startknapp

c) slangpaket med potentiometer

d) slangpaket med UP/DOWN o.s.v.

Dessutom finns funktionen ARC ON tillganglig mellan stift
3 och 6.

G - STROMBRYTARE
Startar och sténger av svetsen.

H - KOPPLING for gasinlopp
AE - UTTAG Till detta ska kylaggregatet art.nr 1341

anslutas.
VARNING! Max. effekt: 360 VA-1,6 A

Anslut inte verktyg sdsom smaérgelslipmaskiner eller

liknande.

AF — KONTAKTDON

3-poligt kontaktdontill vilket ledningen fér kylaggregatets

tryckvakt ska anslutas.

AG - SAKRINGSHALLARE

4 BESKRIVNING AV DISPLAY
INFORMATION

.

—

MACHINE 555
FIRWARE VERSION 001
FIRMWARE DATE January 30 2018
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001
FIRMWARE DATE DISPLAY

January 30 2018)
e

N

N&r display-
en slas till vi-
sar den in-
formationen
om svetsens
mjukvaru-
version i 5
sekunder.

Darefter vi-
sar display-

en huvudskarmbilden som motsvarar fabriksinstéllningen.
Operatdren kan svetsa direkt och stélla in strémmen ge-

nom att vrida pé vredet B.
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Som det gér att se i figuren ar 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 rétt.

Vrid pa vredet B for att vilja 6nskad sektor och tryck
sedan kort pa vredet B f6r att ga till instéllningarna i den
valda sektorn.

¢ Den senaste instéllningen markeras med grént och
omges av en réd ram. Nar ett nytt val gors, flyttas den
roda ramen till det nya valet

VIKTIGT

.

Fran och med nu kommer denna
procedur att beskrivas genom att
ange féljande:

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

ProcESS .
Valj och be-

krafta svets-

processen.
DC oC I DC WIZ Nasta val
APC, visas auto-

matiskt

D

J

_

4.1.2 INSTALLNING AV TANDNING AV BAGE (KAPITEL
6)

~
IGNITION
Valj och be-

krafta typen
av tandning.
Nasta val vi-
sas automa-
tiskt.

D

- J

4.1.3 INSTALLNING AV STARTSATT (KAPITEL 7)

Nar denna symbol bekriftas gar
du tillbaka till den féregaende
skarmbilden.

DEF

s N\
Valj och be-
il 1 I It 1t 11 It i | krafta start-
B e ile e
WIZ | Nasta val vi-
! " y T M ——| sas automa-
m I...OI Y Y] eee tiskt.

\_ .
VIKTIGT Tryck ldnge pa vredet B (i minst
2’:‘,3‘::‘5‘::.;?::&;:3';“ ga tillbaka till 44.4 INSTALLNING AV PULSERANDE SVETSNING
’ (KAPITEL 8)
4.1 SEKTOR | (WI2Z) pULSE B Om du valjer
Med denna funktion gér det att snabbt stélla in svetsen. PULSE OFF
kommer du
4.1.1 INSTALLNING AV SVETSPROCESS (KAPITEL 5) Wiz til huvud-
skarmbil-
[reochr——— |
Vélj och be- PULSE| PULSE | PULSE Se avsnitt
100 A 00 0 V If krafta sektor ON_| ON : 8.1 om du
: WIZ. kﬂ.ﬂ. J'I_I'l XP ~ — 7 véljer PUL-
f f WIZ 1 Nasta val vi- SE ON och
— JOB sas automa-  se avsnitt 8.2 om du valjer PULSE ON-XP.
Dc é é Lt POLSE tiskt. Om du inte anvinder alternativet WIZ beskrivs
r \I MENU nedan proceduren fér komplett instéllning av
\— L J-Ll-ln ) svetsen.




4.2 INSTALLNING AV SVETSPARAMETRAR (SEKTOR

R)
ToookE
OOA ooov

Valj och be-
krafta sektor
R pa huvud-
skarmbilden
for att ga till
instéllningen

3

wiz

JOB av svetspa-

PULSE
OFF

IU1

P 1

1

F

Y
I

)

rametrarna
MENU | SOm  sam-
_/ manfattas i

tabell 1.

Som exempel beskrivs proceduren for installning av tiden

for férgas.

Valj den 6ns-
kade para-
metern. Pa-
rametern
markeras

[repcre
4—/_\

Bekrafta och
stall in den
valda pa-
rametern.
Bekrafta se-

PULSE
OFF

DC é

dan instéll-
ningen med
ett tryck for
_/ att automa-

tiskt ga till

nasta parameter eller vrid pa vredet B for att valja 6nskad

parameter.

OBS! Max. installningsvarde for svetsstrommen beror

pa svetsens artikelnummer.

med rott.
é é |1 |PUSE DEF
&7 ] | | | D
k— j
Beskrivning Min. DEF Max M.e. Uppl.
. Tid for férgas 0 0,05 5 Sec. 0,01
I Q
Omfang for startstrom |5 25 Set A 1
i i point
. .| Tid for startstrom 0 0 5 Sec. 0,1
I I
i .| Tid fér strommens 0 0 9,9 Sec. 0,1
0 [ |slopeup
Svetsstrom 5 100 250 A 1
P N
Tid f6r strommens 0 0 9,9 Sec. 0,1
I ]| slope down
Omfang for strom for 5 10 Set A 1
ﬂ ﬂ fylining av krater point
Tid for strém for fyll- 0 0 5 Sec. 0,1
I (| | ning av krater
Tid for eftergas 0 10 30 Sec. 1
I i




4.2.1 INSTALLNING AV FABRIKSINSTALLDA VARDEN

(DEF)

-~

TIG DC HF

~

PULSE
OFF

DEF

Are you sure ?

no yes
DC é‘ é : Pglﬁls::E
|
=
A rn

Valj och be-
krafta sektor
DEF for att
aterstalla de
fabriksin-
stallda para-
metrarna”

Bekrafta va-
let.

5 VAL AV SVETSPROCEDUR (SEKTOR Q)

IG DC HF "
100A ___ 00.0V /7
L N
Ioc PULSE JoB
1 1 | OFF
nd ﬁ | J'Ll'l IVIENUJ
ROCESS "

-~

:J

Foljande processer finns:

Dc

?:13

Dc# TIG-svetsning DC (se kapitel 17)

npcé

kapitel 16)

Valj och be-
krafta sektor
Q.

Valj och be-
krafta svets-
proceduren.
OBS! Rutan
for den an-
vanda pro-
cessen mar-
keras med
gront  och
omges av en
réd ram.

MMA-svetsning med belagd elektrod (se kapitel

TIG-svetsning DC APC (Activ Power Control, se

6 VAL AV TYPEN AV TANDNING AV BAGE (SEKTOR
P)
ra N\
100 A 00.0V !?

n WiZ

Vélj och be-
krafta sektor
P géllande
tandning av
bagen.

JOB

PULSE

MENU

Vélj och be-
krafta typen
av téandning.
OBS! Rutan
fér den an-
vanda tand-
ningen mar-
keras med
gront.

Med denna
metod  gar
det att vélja, &ndra och bekréafta alla typer av tdndningar
som sammanfattas nedan.

¢

NS

IGNITION

S J

Tandning med hog frekvens (HF): Bagen ténds
via en urladdning av hég frekvens/spanning.

Kontakttandning: Ro6r vid arbetsstycket med
elektrodspetsen, tryck pa slangpaketets knapp
och lyft upp elektrodspetsen

E\\\_.I_o EVO LIFT: Ror vid arbetsstycket med elek-
% trodspetsen, tryck pé slangpaketets knapp och
lyft upp elektrodspetsen. Sa fort elektroden lyfts
upp bildas en urladdning av hég frekvens/spanning som
tander bagen. Sarskilt 1amplig for precisionspunktsvets-
ning.

EVO £

ST.
N=
—

EVO START: Efter urladdningen av hég frekvens/
spanning som tander bagen stalls de parametrar
in som gynnar sammanfogningen av kanterna hos
materialet som ska svetsas under den fbrsta
svetsfasen.

Varaktigheten fér de ovanndmnda parametrarna kan stél-
las in pa huvudskarmbilden genom att du valjer parame-
tern EVO ST (se kapitel 15).

E\+’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 stéllas in pa huvudskarmbilden genom att du valjer
parametern EVO ST (se kapitel 15).

Ror vid arbetsstycket med elektrodspetsen, tryck
pé slangpaketets knapp och lyft upp elektrodspet-
sen. S& fort elektroden lyfts upp bildas en urladd-

EVO
ST
A




ning av hdg frekvens/spéanning som tander bagen och de
parametrar stélls in som gynnar sammanfogningen av
kanterna hos materialet under den forsta svetsfasen.
Varaktigheten fér de ovanndmnda parametrarna kan stél-
las in p& huvudskarmbilden genom att du valjer parame-
tern EVO ST (se kapitel 15).

7 VAL AV STARTSATT (SEKTOR 0)

- N\
TIG DC HF Valj och be-
krafta sektor
100A __ 00.0V /7 |t
- = | wiz | startsatt.
D_r—/_\ L [
[]04 PULSE JoB
A
- MENU
(| 1 ')
Valj och be-
krafta start-
sattet.
l It y e Y R
I...OI I....I e ase

- N J
Med denna metod gér det att vélja, andra 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

IJ_\I Funktion som ar avsedd for kortvariga svetsnings-
arbeten eller automatiserade svetsningsarbeten

med robot.

| detta lage gar det att ansluta pedalen (art.nr 193).

{t:u_ 2T 1

1£0
----Ij

7.2 AUTOMATISK FUNKTION :

w4

Funktion som &r avsedd for langvariga

svetsningsarbeten.

eso at U

10

7.3 FUNKTION MED TRE NIVAER
PRy

Tiderna for strom kontrolleras manuellt. Strom-
marna ska hadmtas.

aL |

7.4 FUNKTION MED FYRA NIVAER :

i il
|/.u\| Med denna funktion kan operatéren mata in en
medelstrdm och hdmta den under svetsningen

[ a1

(b
allr il

Denna symbol betyder att slangpaketets
knapp ska hallas nedtryck i mer &n 0,7 sekun-
der for att avsluta svetsningen

Néar punktsvetsning och intermittenssvetsning valjs
kommer du till en ny dialogskarmbild.



! 7.5 MANUELL PUNKTSVETSNING (2T)
YYYY

Svetsen ar automatiskt klar for start med hég frekvens
(kapitel 6).

~

-~
SPOT

Punktsvets-
ningstiden
markeras
med rott.
Tryck sedan
pé& vredet B.

1.00s DEF

} =)
/- \

.01 15

Stall in och
bekréafta
punktsvets-
ningstiden.
Tryck sedan
lange for att
ga tillbaka till
huvud -
skarmbilden

1.00 s DEF

=)

\ |

fér svetsning och stall in strommen.

Tryck pé slangpaketets knapp och hall den nedtryckt.
Bagen tands och - nar den instéllda tiden har forflutit —
slocknar den automatiskt..

It

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.

U
1|/_?_\| 7.7 MANUELL INTERMITTENSSVETSNING (2T)

Instaliningen av tiden och strémmen &r likadan som

for punktsvetsning 2T, men i detta fall ska operat6-
ren trycka ned och sldppa upp slangpaketets knapp och
véanta tills punkten &r 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)

~

(Tic bc HF valj  och
bekréfta

100A _ 00.0V /7 |sor
géllande

ﬂ_l_/_\ ﬂ WIZ | pulsering
— for att ga till

DCé él 1 PgIﬁS:E JOB | funktionen
I/—\ PULSE

\_L WMENU ) ON (avsnitt
8.1) eller

PULSE ON-XP (avsitt 8.2).

8.1 PULSE

(" a\ Vil och be-
— krafta PUL-
SE ON for
——| att ga till in-
stéllningen
——| av pulspara-
PULSE JPULSE)JPULSE metrarna.
OFF | ON ON ‘
Jninnixe pes)
r a
PULSE Parametern
markeras
med rott.

100 A 1.00 Hz
50A I 50%

PULSE |PULSE|PULSE DEF
OFF | ON | ON ‘
JUTLITLIL XP s |

Bekréafta och stall in den valda parametern. Bekrafta in-
stéllningen for att automatiskt ga till nasta parameter eller
vrid pé vredet B for att vélja 6nskad parameter.

Med samma metod gar det att valja basstrom,
pulsfrekvens och procentsatsen toppstrém jamfért med
basstrommen (kapacitetsfaktor).

Tryck lange péa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga
tillbaka till huvudskarmbilden.

Parameter Min. |DEF | Max U.M. | Ris.
ﬂ_ 0 100 (250 A. 1
Toppstrom
5 50 Set A 1
‘ ‘ ‘ ‘ POINT
Basstrom
0,16 |0,16 |2,5 Hz. 1
‘ KHz
Frekvens
_|- 10 50 a0 %. 1
Kapacitetsfaktor




8.2 PULSE ON-XP

Nar symbolen pulse ON-XP vdljs, stalls en pulsstrom
med mycket hdg frekvens in for att erhalla en mer kon-
centrerad bage.

Med denna typ av puls &r installningarna permanenta
och faststéllda. Den angivna svetsstrommen &r puls-
medelvardet och kan stéllas in pa mellan 5 och 170 A for
modell art.nr 555 och pa mellan 5 och 260 A fér modell
art.nr 557.

PULSE

|\
‘ ‘ v,

PULSE| PULSE JPULSE
OFF

n|xp| |

[mn

Tryck lange pé vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga
tillbaka till huvudskarmbilden.

U

-

9 MENY (SEKTOR M)

N
L/

Valj och be-
krafta sek-
100 A 00.0V Jf tor MENY.
. - | wiz
L N\
DC PULSE JoB
é ‘ é 1|’_T\| T MENU
| s | e 1]
- 2\
LR | ;i och be-
INFORMATION krafta typen
LANGUAGES av amne.
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT

-
N

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

-~ ~ Vélj och be-
LANGUES dnskade
ITALIANO spraket.
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

_ J

9.3 FABRIKSINSTALLNINGAR (FACTORY SETUP)

-~ 2
TORY SETUP Vvalj och be-
kréfta typen
EXLUDING JOBS av  install-
JOBS ONLY ning.
EXIT
\_ J

ALLA(ALL)=Atersté'1lIersvetsentiIIfabriksinstéllningarna,
inklusive minnena (JOBS).
JOBS UNDANTAGNA
Aterstaller svetsen till
undantag fér minnena.

ENDAST JOBS (JOBS ONLY) =

(EXCLUDING JOBS) =
fabriksinstallningarna med

Raderar enbart

minnena (JOBS).
- 2
FACTORY SET UP .
Bekrafta
ALL
valet och
EXCL .
OB Are you sure ? valj sedan
7 EXIT.
EXIT no yes
NS J

9.4 TEKNISKA INSTALLNINGAR (TECHNICAL SET-
TING)

For att foérhindra att denna meny 6ppnas av misstag ar

det nédvandigt att stélla in ett I6senord. E 2 | 3 | 4 |\/

- 2
PASSWORD

Valj den for-
sta siffran,
tryck  ned
och vrid pa
vredet B och
stall in 1.
Bekrafta for
att ga ill
nasta siffra.
Stall in de

0

0

0

0

y pe=)

ovriga siffrorna p4 samma sétt.




Figurerna som féljer visar de tekniska instéllningar som - ~\
ar tillgéngliga. Parametern
-~ N\ markeras
med  rott
HOO - IH1 120 A | Vilj och be- Tryck sedan
HO1 - IH2 40 A | krifta para- pa vredet B.
Ho2 - tH2 7 ms [ metern som 120 A | DEF
HO03 - SLO 50 ms | duvill andra. HOO - IH1
H04 - IHL 25 A | e conferma-
HO5 - tHL 150 ms | reilparame-  \_ :)
HO6 - LCK FREE tro che si
\_ ) desidera (4 S
modificare. Vrid p& vre-
- ~ det B for att
; | | stilainden
HO5 - tHL 150 ms valda para-
HOG - LCK FREE metern.
HO7 - VIS REAL 130 A | per | |1YCK sedan
HO8 - RCP 1 HOO - IH1 for att be-
HOS - iPRC 100% _ )| krafta in-
H10 - TPH PRESENT \ /) staliningen.
\EX'T - Med denna metod gar det att vilja, &ndra och bekrafta
alla p& varandra foljande svetsparametrar som samman-
fattas i tabellen som féljer.
Valj och bekréfta symbolen Ga tillbaka till féregdende
skarmbild for att ga tillbaka till foregdende lista.
Tryck lange pé vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga
tillbaka till huvudskarmbilden.
OBS! Max. instéllningsvarde for svetsstrommen beror
pa svetsens artikelnummer.
Beskrivning Min |DEF |Max |M.e. [Uppl
HO0 H1 Omfang for startstrom for hot start (tandning med | 0 120 300 A 1
HF)
HO1 IH2 Omfang fér den andra strémnivan for hot start| 10 40 100 A 1
(tdndning med HF)
HO02 tH2 Varaktighet for den andra stromnivan for hot start | 0 7 250 ms 1
(tdndning med HF)
HO3 SLO Gradient for oOvergangen till hot start med |1 2 100 A/ms |1
startsvetsstréom
HO04 IL1 Omfang for strom fér hot start (tdndning med |5 25 100 A 1
berdring/upplyftning)
HO05 tL1 Varaktighet for strém for hot start (tdndning med |0 150 200 ms 1
beréring/upplyftning)
HoO6 LOC Blockering av instéllningar pad mandéverpanel (OFF = | 1 OFF 2 - 1
fri, 1 = total, 2 = delvis
HO8 ubJ Hantering UP/DOWN i JOB (OFF = ej aktiverad, 1 =| OFF | OFF 2 - 1
utan roll, 2 = med roll)
HO09 LIM Utokning av stromnivdomrade upp till 400 % 100 100 400 % -
H10 TPH Kontroll av nérvaro av faser ON ON OFF




)9.5 TILLBEHOR (ACCESSORIES)
KYLAGGREGAT (COOLING UNIT)
(tillval for art.nr 555)

- 2\
AUTO I
ON
OFF
COOLING UNIT DEF
o J

Tryck pa
vredet B for
att valja och
bekrafta ty-
pen av funk-
tion for ky-
laggregatet.

G4 tillbaka till féregdende sida eller tryck lange pé vredet
B (i minst 0,7 sekunder) for att ga tillbaka till huvudskéarm-

bilden..

9.6 (KVALITETSKONTROLL)

Med denna funktion gar det att kontrollera att bagens
spanning ligger kvar inom de faststéllda vardena.

- 2\
V. MIN
V. MAX
EXIT

S J

Valj min.
spanning (V
min.)  eller
max. spéan-
ning (V.
max.) och

bekrafta se-
dan valet for
att stélla in
ingreppsvar-
det.

OFF motsvarar avaktiverad funktion. Om det under svets-
ningen kanns av att spanningen ligger utanfér de install-
da vardena, visas texten KVALITETSKONTROLL. Tryck
pa vredet B for att ga tillbaka till svetsskarmbilden.

10 SPARADE PROGRAM (SEKTOR L JOB)

| sektor JOB gar det att spara en svetspunkt och dess
parametrar (process, tandning, funktion o.s.v.) sa att

svetsaren kan hitta dem igen.

~

/
100 A 00.0V

_ﬂ\_ﬂ
DC é‘ PULSE

wiZz

JOB

OFF
MENU

Valj och be-
krafta sektor
JOB.

- 2
1- EMPTY
2 - EMPTY I
3- EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
D& S
J
LEGENDA SIMBOLI
-@ Spara
4£> Héamta
m Radera
Kopiera

10.1 SPARA EN SVETSPUNKT (JOB)

- 2
DB MANA
1- EMPTY

2 - EMPTY I
3- EMPTY
4 - EMPTY

EXIT
J

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

|\
)/

EXIT

U

_

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

|\
1/

EXIT

Dl

U

och
numret
pa minnet
dar du vill
spara pro-
grammet.
| detta ex-
empel min-
nenr 1.

Tryck
vélj

Bekrafta va-

let som mar-
keras med
gront.

For att spara
programmet
i minne nr 1
ska du vélja
och bekréafta

symbolen
Spara och
sedan be-
krafta.



Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga
tillbaka till huvudskarmbilden.

10.2 ANDRA ETT JOB

- 2\
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A

2 - EMPTY
3 - EMPTY
4-EMPTY
EXIT
DIO|W 1T |
S J

Gor foljande for att &ndra eller anvénda ett program:

e Ga till menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 10.1.
e Vilj det JOB som ska andras.
¢ Vilj och bekrafta symbolen Hamta.

Tryck lange péa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga
tillbaka till huvudskarmbilden.

- 2

Programmet
ar  tillgan-

100A ___00.0V|# | "%

- « | wiz | svetsning.

L—" N\

DC ; PULSE JoB

é él OFF
. ‘ & ﬁj‘“‘l MENUJ

e Om du dnskar dndra svetsparametrarna ska du félja
beskrivningen i avsnitt 4.2 och efterfoljande.

e Om du onskar spara pa nytt ska folja beskrivningen i
avsnitt 10.1.

10.3 RADERA ETT JOB.

Gor féljande:

e Ga till menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 10.1.
¢ Valj det JOB som ska raderas.

¢ Vilj symbolen Radera och bekréafta valet.

10.4 KOPIERA ETT JOB

Gor féljande:

e Ga till menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 10.1.
e Vilj det JOB som ska kopieras och valj symbolen

A
o
g,
(0]
S
Q

~

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

L/

2 - EMPTY

3-EMPTY

4- EMPTY

Solm

JOB

EXIT

-
JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A

JIU

2 - EMPTY

3 -EMPTY

4 - EMPTY

DO/ |IT]

JOB

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

|\ ~
1/

2 - EMPTY

I3 - EMPTY

4- EMPTY

EXIT

D

i

JOB

JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

J U

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY

DO IT]

JOB

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TIGDC HF 120 A

|\ 4
1/

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4- EMPTY

EXIT

D|OmW| T

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.

Valj och be-
krafta sym-
bolen Spa-
ra.



-~
JOB MANAGEMENT

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

S OET

10.5 SVETSA MED ETT JOB
Ga till menyn JOB enligt beskrivningen i avsnitt 10.1.

L/

EXIT

JOB

U

w 2\
1-TIG DC HF 120 A Ve}_lj och be-
krafta det
2 - EMPTY K
O6nskade
3- EMPTY numret.
4 - EMPTY
EXIT
SEIGIE
N J
w N
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY vl och
3 - EMPTY bekrafta
4 - EMPTY sektor JOB.
EXIT
SO/ n[=|o
N J
( N
Programmet
100 A 00.0V| /S | artilgangi
) for svetsning
m WIZ | och inga pa-
OB rametrar kan
bc ‘ ¢+ |PYLSE 1 andras.
é él OFF
MENU
. W
N J

Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga
tillbaka till huvudskarmbilden.

10.6 GA UR ETT JOB

TIG DC HF

100 A 00.0V

1~ N\

PULSE
1 1 | OFF

"

Valj och
bekraf-
wiz | ta sektor
JOB1.

‘N‘(\I

MENU

N

@ 108 MANAGEMENT A

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3-EMPTY
4 - EMPTY

EXIT

R T

Tryck lange pa vredet B (i minst 0,7 sekunder) for att ga
tillbaka till huvudskarmbilden.

Valj och be-
krafta sektor
EXIT.

JOB

J

11 SEKTOR S

Denna sektor finns pa displayens évre del och ger en kort
sammanfattning av svetsinstéllningarna, kylaggregatets
instéliningar, blockeringen och andra funktioner.

12 GASTEST (SEKTOR T)

] Funktionen anvands for att stélla in gasflédet.

lf Nar funktionen ar aktiverad &ppnas

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 0.

Anslut sedan svetskablarna. Ta héansyn

till tillverkarens héanvisningar angaende elektrodernas

polaritet. Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket sa

nara svetspunkten som mdjligt och kontrollera att den har
bra elektrisk kontakt.

e ROr inte vid slangpaketet eller elektrodklamman och

jordklamman samtidigt.

e Starta svetsen med brytaren G.

¢ Vélj MMA-svetsning.

e Reglera strommen i férhallande till elektroddiametern,

svetspositionen och den typ av svetsfog som ska utféras.

e Sténg alltid av svetsen och ta bort elektroden fran

elektrodklamman efter avslutad svetsning.

Se kapitel 5 vid val av denna process.

(ST ) S ctsaren

kan omedel-

100 A 0.0V bart stélla in
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Gor foliande om du 6nskar andra svetsparametrarna:
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Nar du har bekraftat kommer du &t foljande
svetsparametrar:

e STROM FOR HOT START kan stéllas in p& mellan
0 och 100 % av svetsstrommen (med mattnad vid
max. strdm). Procentsatsen av strémmen som laggs
till svetsstrommen for att gynna tadndningen av bagen.
Parametern markeras med rott. Bekréfta och stéll in
parametern. Bekréafta installningen for att automatiskt
ga till nasta parameter eller vrid pa vredet B for att valja
Onskad parameter.

e TID FOR HOT START kan stéllas in p& mellan 0 och
500 ms.

e ARC FORCE kan stéllas in p& mellan 0 och 100 %
(med mattnad vid max. strém). Denna dverstrom gynnar
forflyttningen av den smaélta metallen.

14. INSTALLNING AV EVO ST.

Nar du staller in en tdndning EVO ST visas en symbol i
stromflédesschemat. Symbolen kan véljas med vredet B.
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Valj och be-
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—_
DcéEV% R PgIhS:E JOB
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15. TIG-SVETSNING DC APC (ACTIV POWER CON-
TROL

Denna funktion fungerar pa sadant satt att nar bagens
langd minskar sker en 6kning av strdmmen och tvartom.
Operatoren kan darmed kontrollera varmetillférseln och
genomsmaltningen genom att endast flytta slangpaketet.

Omfanget for stromvariation per spanningsenhet kan stél-
las in med parametern APC (se den femte rutan).
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pitel 5).
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Tryck lange pa 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 sa néra
svetspunkten som mgjligt och kontrollera att den har bra
elektrisk kontakt.

¢ Anslut TIG-slangpaketets effektkontaktdon till svetsens
negativa pol (-).

¢ Anslut slangpaketets styrkontaktdon till svetsens kon-
taktdon F.

e Anslut kopplingen pé 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.

e Ror inte vid spanningsférande delar och utgangsklam-
morna nér svetsen férsérjs med el.

e Skyddsgasflodet ska regleras till ett varde (L/min) som
ar ca 6 ggr elektroddiametern.

¢ Gastillforseln kan reduceras till ca 3 ggr elektroddiame-
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tern nér det anvands tillbehoér av typen gaslins.

¢ Det keramiska munstyckets diameter ska vara 4 till 6 ggr
stdrre an elektroddiametern.

Vanligtvis ar ARGON-gasen den gas som anvands mest
eftersom den &r billigare &n 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 ©ka véardet 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

16.2 KYLAGGREGAT FOR ART.NR 555 (ART.NR 1341)

Kylaggregatet ska anvdndas om det anvands ett vat-
tenkylt slangpaket.

For placering och transport av svetsen tillsammans med
kylaggregatet &r vagnen art.nr 1432 nédvéandig.

Fyll behédllaren med kylvatska. Anslut natkabelns kontakt
till svetsens uttag AE och anslut sedan det I6sa 3-poliga
hankontaktdonet till kontaktdonet AF.

16.3 BESKRIVNING AV KYLAGGREGAT FOR ART.NR
557 (FIG. 3)

AG - SPRINGA: Springa for kontroll av kylvatskenivan.
AH - SNABBKOPPLINGAR: Till dessa kopplingar ska
slangpaketets kylslangar anslutas. OBS! De far inte

kortslutas.

Al - PLUGG

17 FJARRKONTROLLER

Féljande fjarrkontroller kan anslutas till svetsen fér regle-
ringen av svetsstrommen:

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 tillbehdr kan art.nr
193 anvandas vid all typ av TIG-svetsning.

De fjarrkontroller som omfattar en potentiometer reglerar
svetsstrdmmen mellan den min. och max. strdm som har
stéllts in pa 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 matningsspan-

ningen. Kontakta

Ex teknisk  service

Err. 01 om problemet
) kvarstar..

Err. | HOg styrspanning hos Stang av svetsen

14-2 |1GBT och  kontrollera

matningsspan-

ningen. Kontakta

Ex teknisk  service

Err. 02 om problemet
kvarstar.

Err. | Kvalitetskontroll (I&g Controllare, sele-

84-1 |spéanning vid svetsning) zionando MENU,

Ex la tensione di in-

tervento imposta-

Err. 06

ta.
Err. | Kvalitetskontroll (hdg Vélj MENY och
84-2 | spanning vid svetsning) kontrollera  den
Ex installda in-
greppsspéannin-

Err. 07 gen.

Err.53 | Startknapp spérrad vid | Slapp upp
tandningen av svetsen | startknappen.
eller efter aterstalining av
ett fel

Err.67 | Matning uppfyller inte Kontrollera mat-
specifikationerna eller en | ningsspénningen.
fas saknas (vid tédndning) | Kontakta teknisk

service om pro-
blemet kvarstar.

Err.74 | Overhettningsskyddet har | Vénta till
ingripit generatorn har

svalnat.




Err.75 | Lagt vattentryck Kontrollera
vatskenivan

i behallaren,
anslutningen och
kylaggregatets
funktion.

19 UNDERHALL

Samtliga underhallsmoment ska utféras av kvalifice-
rad personal i enlighet med standard IEC 60974-4.

19.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstéll att strombrytaren G &r i 1dge 0 och dra ut natka-
beln fére 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 Iagga alla
kablar pé plats s& att isoleringen garanteras mellan svet-
sens primdra och sekundara sida.

Undvik att kablarna kommer i kontakt med delar i rérelse
eller med delar som blir varma under funktionen.
Atermontera samtliga kabelklammor som pa originalsvet-
sen foér att undvika att svetsens priméra och sekundéara
sida kan sammankopplas om en ledare gar av eller loss-
nar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pa originalsvetsen.



OAHI'O2 XPHXEQ> I'TA 2Y2KEYH TO=OEIAOTs 2YTKOAAHXHs

22HMANTIKO: TIPIN ©OEXZETE 2E AEITOYPITA THN
2YZKEYH AIABAZTE TO TIAPON EI'XEIPTAIO KAl
ATATHPETXTE TO T'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2’TOYs ENATAPEPOMENOYS.

AYTH H XY2XKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIET TAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YI'KOAAHXZHs.

I TIPOPYAAZEls AZPAAEIAs

[ ovykd\non kai 1o kdbipo ie T6€o pmopouy

Vo ATOTEAETOLVY aLTleS KLWAUVOU yla 0ds Kdl
yia Tp(TOUS, YL AUTC O XPNOTNS TpeTeL va elval
EKTALSEVPLEVOS MSTPOS TOUS KLVSUVOUS TOU TPOEpXovTaL
aTmo TLS EVEPYELES CUYKOAANONS KAl TTOU avddepovTal
ovvomTikd TapakdTw. [a md akplBelts mAnpodoples
(MTeloTe To €yxeLpldlo pe kodika 3.300758

©O0PYBOs
Avtr  kaBeauTr 1M ouokeur Bev  mapdyel
eopv’Bovg mov va vmepBalvovr Ta 80 6B. H
dtadikacla kods(patos MANACUATOS/CUYKCANNONS
pmopel va mapdyel opws BopuBovs mEpar avtou Tov
oplov. I't auts oL xprjoTes mpemeL va AapBdvrouvv Ta
mpoBAemopeva amc To NIuo peTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA- Mmopouv va elvai

BhaBepd.

< ’ e To mnlekTplkd pevpa mov diamepvd
Q OTTOLOVOY|TTOTE aywyo mapdyel

==

s

3? SN niekTpopayvnTikd medla (EM®P). To pevpa

z{_m OUYKOGANNONS n KOTNS TpoKale(

- nAekTpopayvnTikd medla  yUpw amo  Ta

KAAWBLA KAl TLS YEVVTTPLES.

* To poyvntikd medion Tov Tpoépyovtal amd VYNAG pEvLLOTA

umopei vo £(ovV oVTIKTUTTO TNV Agltovpyia Tov Pnpoatodotn.

Ot popeig t€to10v €id0Vg {OTIKOV NAEKTPOVIKOV GUGKELDY,

TPETEL VAL GUUPOVAELTOVV YLOTPO 1) TOV 1310 TOV KOTAGKEVLOUGTH

TPV amd TNV TPOGEYYLoT) 0TLG dtadikacieg GVYKOAANoNG TOE0V,

KOTNG 1] GLYKOAANONG KOG OTOT.

e H ¢€kbeon oTa mAekTpopayvnTikd — medla NS

OUYKGAANNONS 1] KOTNS WTOpoUV va €xouv dyrvwoTeS

emdpdoels oTnr vyeld.

KdBe xelptotns, yLa va HELWOEL TOUS KLWOUVOUS TOU

Tpo€pxovTal amo Tnv €kbeon oTa mAekTpopayvnTikd

medla, mpemeL va Tnpel TIs akdlovbes Stadikacles:

- Na ¢povtllet JoTe kalwdlo oupatos kat AaBl(dass
NAekTpodlov 1 TOWUT(BaAs va PEVOUY evwpeva. Av
elvar duvatdy, oTepewoTe Ta pall pe Tawla.

= Mnr TullyeTe TOTE Ta KANGOLA CWHATOS Kl
AaB(das nAekTpodlov 11 Towum(das yUpw amo TO
owpd.

- Mnv p€vete moTE avdpeca OTO KAAWOLO CWHATOS
Kal KaAwdLo AaBidas miekTpodlov 1 ToLpmidas. Av
To KaAWSL0 oWpaTos BplokeTal de€id amd To
XELPLOTT], TO KAAWSLO TNs AaB(das mAekTpodlov 7
TOUT(BAS TPETEL va pelvel oy (Bla mAevpd.

- 2Uvd€oTE  TO  KAAWSLO  OWPATOS  OTO  HETAANO
uTo katepyaola doo TO duvvaTor TLO KOVTd
oTnY meEpLoxT OUYKGAANONS 1] KOTTS.

- Mnv epydleoTe kovTd OTY YEVVTTPLA.

EKPHZEEIs
® Mnv ekTele(Te oUyKONAT{O€eLls kovTd o€ doxela
vTro’ mleon 1 0€ Tapovold €KPNKTLKWY OKOVEY,
—=cplov 1 atpuv. Xelplleate pe mpoooxd Tis

bLd\es kal Tous pubPLOTES TlEONS TOU XPTOLLOTOLOUVTAL
KaTd TLS €VEPYELES OUYKOAANONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA
AuTn 1 ovokevr elvdl KATAOKEVAOWPEVT OUUwYd e
TS €vdelfels ToOU TEPLEXOVTAL OTOV EVAPUOVLOUE VO

kavovtopd  IEX  60974-10 (XA. A) «kar mpemeL  va
XPNOLULOTOLE(TAL HOVO  Yld E€TAYYEALATLKOUS OKOTOUS
Kat o€ Blopnxaviko  meplBdA\ov. Oa  pmopovoav,

TpdylaTL, va vmdpxouv OSuokolles oTnv eEaodpd Ao
TS MAEKTPORAYVNTLKNS OUPBATOTNTAS O€ TePLBd AoV
SladopeTikd am eke(vo T™ns PBlopnyavias.

=

—_——
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YYHAH ZYXNOTHTA (H. E)

«H vynAn ovxvotnra (H. E) pnopei va
ennpedoel Tr padlomAonynon, Ti§ vTn-
peoieg aoaleiag, TOVG NAEKTPOVIKODG
UTTOAOYLOTEG, KAl YEVIKOTEPA TOVG €§0-
TALOPODG ETKOVWYVIAG

oH eykatdotaon mpémet va ekteleital povo anod ei-
Sikevpéva mpoowTa mov eival eEoIKELWHEVA e TOVG
NAEKTPOVIKOVG EEOTTALOOVG,.

o O 1edkdg XpNoTnG €XEL TNV €VOVVN Va ETKOLVWVT)-
o€l pe €vav eldikevpévo NAEKTPOAOYO TTOV va propel
VA AVTILETWTIOEL APETWG OTIOLOdTTTOTE TIPOPAN A TTaL-
PEUPOATG IOV TTPOKVTITEL AT TNV EYKATAOTAOT

«Xg epinTwon avakoivwong and tov opyaviopud FCC
yia tapepBoAEg, OTANATHOTE AUETWG VAL XPTOLUOTIOL-
eite Tov e§omAlopo

« H ovoxevn mpémet va ovvnpeital kat va eAéyxetat
TOKTLKA

«H yevvitpla vynAng ovxvotntag mpémel va mapa-
HEVEL KAELOTN, OlATNPNOTE TN OWOTI AMOOTAOT OTA
nAektpodia Tov omvOnpopétpov

i

ATAAY>XH HAEKTPIKON KAI
2Y2KETYQON

Mnv metdte T1g nAektpikég cvokeveg pali Le To Ko-
vovikd anopinta!! Zopemva pe v Evporaiky Odn-
yia 2002/96/CE névo oto andPAnte TdV NAEKTPIKOV Kot NAe-
KTPOVIKOV GUGKELAOV KOl TNV GYETIKN EPAPLOYTN TNG LEGA GTA
mAaictla NG wybovsos eBvikng vopobesiog, ol Tpodg mETAY L
NAEKTPIKES GVOKEVEG TPEMEL VO GLALEYOVTAL EEXOPLOTA KOt VL
petaeépoviat og pio Lovada avakOKA®oNg amofANT®V 01Ko-
Aoywd aroterespotikn. O 10KTHTNG TS NAEKTPIKNG GVGKED-
Mg mpémel vo, evnuepwhel v 6To EYKEKPIUEVE GVGTHILOTO
enefepynciog amoPfATOV 0d TOV TOTIKO OVTITPOCHOTO LOG.
Epappolovtog avtn v Evponaikny Odnyia Oo kadlvtepedost
to TepIfarlov kot avOpomivn vyeia!

2E TEPITITOXH KAKH: AEITOYPITA: ZHTEIXTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOY.

HAEKTPONIKQN




1.1 MINAKIAA MNMPOEIAONOIHZEQN

To ap1Ounpévo Keievo avTioTo EL LE TO apOUNUEVOL TETPOY M-
VK10, TNG TIVaKidoG.

B. To pold epeAKVGLOD VILLOTOG ULTOPOVY VO TANYDGOVV Ta,
XEPLOL.

C. To vAua cuykOAANGTG KOl TO YKPOUT EPEAKVGLOD VIO~
10G PBpickovtal vod Taom Kotd TV cuykoAinon. Kpoti-
GTE TO YEPLOL KOL TO LETOAAKA OVTIKEILEVO GE ATOGTOON).

s s N

3098559 /

1. OuvnmiektponAin&io amd t0 NAEKTPOSIO GLYKOAANGNG 1| TO
KaA®Oo pmopel vo givar Oavatneodpes. Ipootatevbeite
KatdAAnia v mepiodo niektponAin&iag.

1.1 ®opéote avBektiKd poveTiKd yavtie. Mnv ayyilete to
NAEKTPOOIO e T ¥Epla akdAvTTa. Mnv @opdte vypd M
KOTEGTPOUUEVO YAVTLO.

1.2 BePoawwbeite 611 eloTe LOVOUEVOL OO TO TELAYLO TPOG G-
YKOAANOM M TO £30.(OG.

1.3 Amocvvdéate 10 015 TOV KAAMIIOV TPoPodociag TPty amd
™V Agrrovpyio TG UNyOvVIG.

2. H ewonvon tov avabvpdosmv ond tnv cuykOAAN o™ 1ro-
pet va etvar BAafepd yio Ty vyeio.

2.1 Kpotnote 1o KEQAA HoKpld amd TiG ovadupdcetc.

2.2 XpnoWomoote Vo, GUGTLLO OVOYKOGTIKOD 0EPIGUOD 1
TOTIKNG EKKEVMGTG Y10, TNV KOTAPYNOT TV avadouudoe-
V.

2.3 XpNOGWOTOMGCTE O OVEUIGTNPO OVOPPOPTONG Yo TNV
Katdpynon Tev avabupdcey.

3. Ouomifeg mov mpokaiovvToL amd TNV GLYKOAAN O Uropel
Vo TPOKAAEGOVY EKPNEELS 1] TVPKAYLES.

3.1 Kpotnote 1o e0PAEKTO VAIKA LOKPLY 0O TNV TEPLOYT G-
YKOAANOTG.

3.2 Ot omvBnpeg mov mpokaAoHVTaL amd TNV GLYKOAAN G|
umopel va mpoxarécovv moupkaytd. Kpatmote éva mupo-

ofeotnpa pe TpodTo MGTE £Vl ATOUO VO, EIVOL GE ETOOTN-
TOL V0L TO Y PNGULOTOWGEL.

3.3 Mnv cvykorAdte TOTE KAEIGTA dOYElD.

4. Otaxtiveg Tov TOEOL UTOPOVV VAL KAWOLV TOL LATLOL KOL VOL
TPOKAAEGOVY EYKOVLATH GTO JEPLLAL.

4.1 ®@opéote Kpdtog yvald aceoieioc. XpnNOLOTOMOTE Ko~
TAAANAQ TPOGTATEVTIKA Y10l T QLTLE KOl POUTEG e KAEL-
610 10 emhaipio. Xpnoonomote LAoKeS Kpavn pe Oik-
Tp0o. 6®GTOV peyEdovg. Popéate £vo TANPES TPOCTUTEVTIKO
Y10 TO GOLLOL.

5. Awpdote T 0dnyieg TPV YPNOYOTOWCETE THV LYoV M
aKOAOLONGTE OTOLOONTOTE SLOBIKOGIO LLE QVTY.

6.  Mnv aeolpeite Kot unNV KOAOTTETE TIG ETIKETEC TPOELDO-

moinong
2 TENIKH INEPITPA®H

2.1 TAIATTEPA XAPAKTHPIZTIKA

AUTT 1 OUYKOANNTLKT] CUOKEUT €lval pia  yevvnTpLa
OVVEXOIEVOL OTADEPOU PEVIATOS TOU TPAYILATOTOLY OMKe
pe Texvoloyla INEPTEP, oxedidotnke yia va ouykoA\el
pe emevdedupeva mAekTpodia katr Stadikactia TIIN pe
avddheén Sia emadrs.

AEN TTIP’EITEI NA XPHEIMOIIOIETTAI T'TA THN AITOYY-
EH TON XQAHNQON, TH @EXH KINHTHPQON XE AEI-
TOYPI'TA KAI THN EITANA®OPTIXZH MITATAPIQN.

2.2 ETIEEHT'HXZH TON TEXNIKQON 2TOIXEION
ITOY ANAPEPONTAI XTHN ITINAKTAA
THs MHXANHs

H ovokevn elval katacKevacpévn Katd Tovg akdAovboug Ka-
voveg : IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A - IEC
61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (deite onpeioon 2).

N. AplBpds pnTpwou Tou TPETTEL va avadepeTal
TdvTa yia omoLadrimoTe {NTNOTN OXETLKT LE TN
oVoKeUT

2TATIKOG METATPOTTEQS TPIPAOCIKAG OUXVOTN-
TAG HETAOXNUATIOTAG-AVOPOBWTAG.

SMAW. KatdAAn\o yia OUYKGANNON e
€TEVOESUILE VANAEKTPABLA.

TIG KatdA\nho yia ovykdAnon TII

uo0. AevTepevovoa TAOM €V KEVW

X EkatooTialos () mapdyovtas vmmpeclas 10
AETTWY TOU 1) GUOKELT] PTOPel va AELTOUPYNOEL
LE  OUYKEKPLUEVO peUpa  Xwpls va mapdyel
uTepOepadvoeLs.

12. Pevpa ovykdAAnonms.

U2. AevTepevovoa Tdom pe pevpa 12.

Ul. OvopaoTikn Tdon TpopoddTnons.

3*50/60Hz Tpidpaoikr Tpodpoddtnon 50 n 60 HC

Il max. E(vat n aveTatn T Touv amoppodrnuevov
PEVNATOS.

IMeff. Elvat n avdTatn T TOU peEVRATOS TOU
mpaypatikd — amoppoddTal  BewpwvTas  TNY
amddoomn Kukhov ummpealas.

IP23S  Babuds mpooTaclas meptBApaToS.

Babpos 3 ws deutepo Ymdelo Selxver dTL auvtr 1

ovokeun pmopel va amodnkeveTal al\d dxL va
XPNOLLOTOLE(TAL O€ €EOTEPLKS XWpo KaTd TN
dudpkela Bpoxns, mapd WOvo av TPoBAETETAL
TpooTaCold.



KataMn\d™Tta  ws mpos  meptBdAlovTa e
avénpevo klvduvo.
HMEIQXH:
1-H ovokevn éxel emiong oyediaotel yio v enefepyacio o
neptPaiiov pe fadud poivvong 3. (Acgite IEC 60664).
2-Avt n ovokewvn givan cvpPatn pe v Stataén IEC 61000-3-
12 pe Tov 6po OTLN PEYIOTT EMITPETOUEVT) EUTEINOT ZmaX TOL
cvotiuotog stvar pikpotepn N ton pe 0,099 (Art. 557) - 0,154
(Art. 555) oto onpelo damePNG AvVAIESO GTO GVGTNLLO TOV YEL-
plotn Kot gkeivo Tov kowvov. Eivat evbivn tov teyvikov eyka-
TaoTOoNG 1 TOV ¥PNoTN TOV e£0TAMGOV Vo eyyunbei, cupfov-
AEVLOUEVOC EVOEYOUEVMG TOV YELPLOTY TOV SIKTVOV SLAVOUNG,
OTL 1 GLOKELN &lval GLVOEdEUEVT HE TPOPOdOGia HEYIOTNG
EMITPENMOUEVNG EUTEDNONG TOV CLGTNUATOG ZmaxX WKPOTEPNG
1N tong pe 0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art. 555).

2.3 HEPITPA®H TQN ITPOXTAXIQN

2.3.1 Ogppixi) Tpootacia

Avt 1 cvokevn TpocTateveTal omd Evav arsOnTpa Beppo-
Kpaociag, 0 0moiog 6g TePITTM®ON TOL VIEPPAIVOVTAL O EMLTPE-
mopeves Beppokpacies, eumodilel T Aerrovpyio TG punyavig.
Yno avtéc T1G cvvOnKeg 0 avepotnpag eEakorlovdel va Aet-
tovpyel kat otnv 006vn A eppaviletar Err.74.

2.3.2 ITIPOXTAXIA MITAOKAPIXMATOX
AvTtn 1 GLGKELT GLYKOAANGNG €IVl EPOJACLEVT LE SLAPOPES
TPOGTUGIEG TOV GTOUATOVV TN UNYovN TPty vTootel PAGPEC.

H ovokev cuykdAAnong pmopet va Aettovpyei HEGa 6TIG 0KO-
AovBec KAMpokeg Tdomng:

T'oa ovopactikn téon 208/220/230V and 175 éwg 270V

T'a ovopactikn téon 400/440V and 340 £wg 490V.

IIpocoyn: €dv n téon tpo@odociag dev meptlopfavetot LeETO-
&V TV TpoavapepOLEVOV TILOV dev avdafetl kavéva led kot o
OVELLGTNPOG TPOPOdOTEITAL.

Edv, katd tnv exkivnon g unyavig n oOvoesn TV QAcemY
dev elvat oot oty 000vn A epoaviCetar Err. 67

Edv, pe ™ unyovn va £xel 1on tebel oe ekkivnon, 1 tdon €xet
katéfet kato ond 175V (Ul = 230 V) i1 340 V (Ul= 400 V)
otnv 006vn A epopaviCetar Err 01

Y& 0UTEG TIG TEPUTTAOCELG OPNOTE T WYXOVY], OTOKOTOCTIOTE
TN 0OOCTH TAoT Kot ENOVEKKIVAGTE TNV. Edv 10 TpoPfAnpa £xet
AvBei 1 cuokevn cvYKOAAN TG Ba bl Eavd og Agttovpyia.
Edv, evéom n pnyovn €xet 10n 1ebel o exxivnon, atnv 006vn
A epoaviCetar Err...nM Err...eAéyEte v tdom tpopodociog
™G UNYavig, v vt eivat cmat 1 unyavn ypetdletot texvi-
KN mTopépnPoon.

Edév onparodei yopniq otd0pun tov vepov Yo TN povada
Yoéng 0o gpgavietoiv ta apyikd H20 vo avapfoopriivoov
o1y 006V A.

3 EKATAXTAXH

Bepawwbeite 611 1 tdom Tpo@0d0cing avTicTolEl 6TV TUCT TOL
OVOQEPETOL GTNV TIVOKIOO TV TEYVIKMOV GTOWYEIMY TNG GLOKELNG



GLYKOAM|GEMC, ZUVOECTE EVAV PEVHOTOANTTY KATOAANANG TTopO-
NS LE TO KaA®dO0 TpoPodocing eEaocpaiilovtag 6Tl 0 Kitpvog/
TPAGIVOG 0ymyOS eivat GuVOESEUEVOG e TN Likpn TTpila yeimong.
H mopoyn tov poyvnrobeppukod Stokdntn 1 1@V aCQUAELDY €V
GEPA LLE TNV TPOPOSOTNGN TPETEL VO, LIoovTaL e TO pegvpa [1 ov
amoppOPATOL OTd T UMYV,

IMPOXOXH! Ot prorovtéles émg 30m mpémetl va. £xovv Slatopn
ToVAGyLoTOV 2,5mm?2

3.1 GEXH XE AEITOYPI'TA

H eykatdotoon g unyavig Tpénet vo tporypotoroteiton amd e&et-
SuceVpEVO TPocTIKO. OLEG 01 GUVOECELG TIPETEL VOL TTPOLYLOLTOTIOL-
00VTOL TNPMVTOS TAPMG TNV 1oDovGa vopobesio kot 6e AP
GUUUOPO®OT HE TN VOLOOESTO OTOPUYNG ATLYNLATOV (TPOTVTTO
CEI 26-36 E ka1 IEC/EN 60974-9)

3.2 IEPITPA®H THX XYXKEYHX
A - OG®ONH
B - ATAKOIITHX TOY ENCODER
Me tov dakomn tov encoder B extelovvtar Sidpopeg epyacieg:
1) pOBLon TopapéTpon
[epiotpéyte ToV dtocdmTn Tov encoder

2) emA0YN TOPOLUETPOV 1] EVEPYOTOWON THIUATOG
Toatote N apnote ([e Ypriyopo tpdmo) Tov SlakomTn Tov encoder.

3) Emiotpoen oty kdpla 006vn
TOTNOTE Y10 YPOVIKS StdoTnpa peyaAntepo omo 0,7 devutepoie-
70, Ko ameAELOEPDOTE TO OTAV ELLPOVIGTEL 1] KOpLaL 006V,

C - OETIKOX AKPOAEKTHX EEOAQY (+)
D - APNHTIKOX AKPOAEKTHZX EZ0OAQY (-)

E -XYNAETIKO
(1/4 AEPIO) Exei cuvdéetal 0 coMvag aepiov ToL Tupsov TG GL-
ykoAnong TIG

F-XYNAETHZX 10 [IOAQN

e aVTOV TOV GLVOETN TTPETEL VoL GLVOEDOVY Ot adAovbot TnAEyEL-
pwopol:

o) TEVTOA

B) mupadg e mktpo start [Evopén]

¥) TUPGOG LLE TOTEVGIOUETPO

d) mupaodg e up/down [Tve/KAT] KTA

Emmhiéov, peta&d tov akidmv 3-6 givor dwabéoym n Aettovpyia
«ARC ON»

G - ATAKOIITHX
AvdPet kot oBnver T pnyovn

H-XYNAEXMOZX £16600v agpiov



AE — IIPIZA 6mov cuvdéetar 1 povada yoéng Avt. 1341
MMPOXOXH: Méyiom woyog: 360VA-Apunép: 1,6.
Mnv cuvdéete epyoleio OTMS AelovTNPES 1] GAAL TTOPOLLOLOL.

AF —XLYNAETHZ
SOVOETIG LLE TPELS TOAOVG OTOV GUVOEETOL TO KOAMILO TOV Stokd-

7T Tieong g Hovadog yoéng

AG - YITOAOXH AXPAAEIQN

4 IIEPITPA®H THX OOONHX
Kot o v
ot 006vn ep-
g .
= GEBORA gavien 1o S
MACHINE 555 §sntspokanra
oOleg TIC mAN-
FIRWARE VERSION oo1 ,
pogopieg mov
FIRMWARE DATE January 30 2018 apopody  TIC
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 ekdoyéc  TOU
ﬂRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2018/) ALOYIGPIKOD
MG GUGKELNG
GUYKOAANOTC.

211 ovvéyeln, otn Sdtadn amekoviong eppovifetat 1 kopio 006-
V1] TOL AVTIGTOYEL oTNV apyiky pvden. O yeptotg Hmopel va
TPOYWOPNCEL 0T GVYKOAANON Katevbeiav Kkat vo puBpicetl To pgd-
L0l TEPLOTPEPOVTAG TOV dtakomTn B

4 )

empeporavovrog avtd To coppolro yiveron
EMOTPOPT] 6TV TTPpoNyovpuevn) 006vn amod
QUTY] TOV (P GILOTOLEITOL

p=]

emAéyovtag Ko empefar®@vovtag ovTo To
oOpporo o puOuIGTOVY 0L TAPAPETPOL TOV
EPYOGTAGIOV

DEF

YXHMANTIKO | o vo. emotpéyete otnv opyiki o06vn
noT6TE TOV OwKOTTT] B mopareTapéva

(>0,7 devtepdrenta)

S —
A—1100 A 00.0V 7 7
L T
AL e
5 Lo w )

Onwg gaivetor 610 oynua, n 00ovn yopileton og TUHOTO KoL
evto¢ kabevog oo aVTd Popet voL yivouy pubpicets.

e T vo eMAEEETE TO TULOTO TOTHGTE KO ATELEVOEPDGTE TOV
0KOTTN B £T01 O0TE VO TOVIGETE PLE KOKKIVO £va THN L.
TIopicte Tov SroxémTn B Yo vo emAEEETE TO TUN PO TOV GG EV-
OUPEPEL KOL HETA TATIOTE Y10 GUVTONO YPOVIKO S1dcTNLA TOV
kot B Yo va e16£00gte oTIg pLOUiceg Tov emAeyOEvTog
TUNOTOC.

* Mg mpdoivo kol 6 KOKKIvo TAaiclo TovileTton 1| TELEVTAI
puOmIoN: pe TN Vo ETAOYY] TO KOKKIVO TAOIGLO0 PETUPEPETOL
GTIV KOWVOOPLY, ETLAOYY]

YXHMANTIKO | am6 T000¢ Kou 670 €£1g 00T 1] OL00IKaGio
0a TeprypdeTan pe TNV ovaQOpPa

emAéEte kon empPefardote

4.1 TMHMA 1 (WI1Z)
Avt 1 pOOon enrpémet T ypryyopn pOOLUGT TNG GVGKEVNG G-
YKOAAN GG

4.1.1 PYOMIXH THX AIAAIKAZXIAY THX XYT'KOAAH-
XHX (ITAPATPA®OX 5)

[reochr

Enéére  xon

emifefald-
100 A 00_0 V ﬁf GTE TO THUQ
WIZ.
1 = | wiz
D_,—/_\ L —
Dc 1 PgIﬁS:E
é \‘.—.é 1I | I I I I MENU
\— [ — ] J

Avtopato gppoviletor 1 emdpevn ETAoY

Enéére  xon
emPefaidote
™ ddikacio
GLYKOAAN GG,

~
PROCESS

Wiz

g =)

Avtopata gppoviletal 1 ETOUEVT ETAOYT.

4.1.2 PYOMIXH TOY ANAMMATOX TOY TOZ0Y (ITAPA-
I'PA®OX 6)

~

Enéére  xon
emPePaidote
10 &idog TOV
OLVOLLLLOLTOG.

GNITION

Avtopato ep-
oavifeton 1
EMOUEV] €M~
Aoyn.




4.1.3 PYOGMIXH TOY TPOIIOY EKKINHXHX

(ITAPATPA®OX 7)

L T

i

i

EmAélre  xo
emPepfordore
OV TPOTO €K-
Kkivnone.

AvTtOpOTo, EpL-
ooviCeton 1
EMOUEVN  EML-

. N

Aoyn.

4.14 PYOGMIXH THX XYI'KOAAHXHX ME ITAAMOYX

4.2 PYOMIXH TQN MAPAMETPQN THX XYI'KOAAH-

XHX (TMHMA R)

Teoehr )

OOA 00. OV

v

Il

k—;

Wiz
PULSE “BH

é él T | OFF
r MENU

J

Exxivovtog
omd v Koplo
006vn emAEE-
Te Kou emiPe-
PBouwwdote 10
Tunpo R yuova
€xete mpocoPo-
on ot pvodu-
o1 TOV TP~
pLéETp ®V
GLYKOAANONG

(BAEIIE ITAPATPA®O 8) TV 0mol®V Yiveton avakepaAainor otov mivako 1.
Q¢ mapaderypo, meptypdoetor 1 dadkacio yio T pOOon tov
O (o 7)< 0ovou tov Pre-Gas [Zu: Tpo-Aepiou]
PULSE OFF
. - .
wrapipsore | -
oTNV  OpPYIKN TOPAUETPO
wiz 006vn. 05s nov emvpei-
Edv eméEete te. H mopdyle-
PULSEJPULSE | PULSE PULSE ON ﬁ ﬂ TPOG  EVEPYO-
OFF | ON | ON . . LU )
Préme  mopd- moletton M
I I I I | ' , DEF .
\G ") Ypa@o 8.1, evd DC é é , 1 PgIhS:E KOKKIVO
eqv  emAélte I/_\I
PULSE ON-XP BAéne mopéypogpo 8.2 G —— J-Ln. :/
Edv dev ypnopomouioete v emhoyn «WIZy», ev cuveyeia yi-
VETOL TEPLYPOPN TNG SLOSIKOGIOG Y10t TNV OLOKANPOUEVT) pOOLLL-
O1] TNG GLGKELNG GLYKOAAN GG
Meprypaoen EAéyoto | DEF Méywoto [ Movada| Avaivon
[epyocTacrokécg Mérpnong
mposmAoyéc)
. Xpovog pre gas [IIpo-oe- | O 0,05 5 Sec. 0,01
I g |piov]
ITAdrog TpdToL pevpatog | 5 25 Set A 1
ﬂ D point
. . | Xpovog mpadrrov pedporog | 0 0 5 Sec. 0,1
I I
X . | Xpovog avodov tov pevpa- | O 0 9,9 Sec. 0,1
Q [ |7os
Pevpo cuykdAinong 5 100 250 A 1
I I
Xpdvog kabddov tov pev- | 0 0 9,9 Sec. 0,1
D D HOTOg
ITAdtog Tov peduatog tov | 5 10 Set A 1
n ﬂ KpaTHpo point
Xpoévog tov pedpatog tov | 0 0 5 Sec. 0,1
I [] | kpaThpa
Xpdvog post gas [petd ae- | O 10 30 Sec. 1
ﬂ (] piov]

179




EmiPepardote

.
oo

1] 4
00.0 5.0 mv emheyué-

GTE Y10. VO EML-
efardote T
Dc PULSE pep 1
é OFF
OTNV EMOUEVN
TOPAUETPO N TEPLOTPEYTE TOV dlaKOTTN B vy vor emdélete v

05s V1] TOPGLLETPO,
pUOo” Kot Vo
petoeepbeite

TOPALETPO TTOL MOV LETTE

N.B Enueioon H péytom tyn yio tn pobpion tov pedpotog g

_ - KOTOTY  TToITh)-
L[

J avtépata

GLYKOAAN GG e&opTaTOn 0Td TO €I50C TG GVGKEVTC GVYKOAANGNG.

4.2.1 IMPOSTAZIONE DEI VALORI DI FABBRICA (DEF)
2\

-~
TIG DC HF Ta vo amoxoa-
TOGTNCETE TIG
EPYOCTAUCLO-
_ . KEG  TOPOLLE-
D TpovG emAEETE
per 1| xoremPefourcd-
pc Pg';EE OTE TO TLMU
J-Ln_ : «DEF»
J
fa N
TIG DC HF EmBefordote
TNV EMAOYT
Are you sure ?
no yes
DC é‘ 6}4= t |PULSE DEF
| R

5. EINTAOT'H THX ATAAIKAZXIAY YXYI'KOAAHXHX

(TMHMA Q)
TIG DC HF " Eﬂ:l}xééTS Ko
100A __ 00.0V|JF | ammc™
m I_ﬂ wiZ2
[c é‘ ; [PULSE JoB
Bd K |/_\|J'L|'|_ MENUJ

- 2
PROCESS

Enéére  xon
emPefardote
™ dSadikacio
GVYKOAANONG.
Inueloon: to
TETPAYOVIOLO
™mg SadKoci-
‘ : oG NG omolag

") yivetaw yprion
toviCeton  pe

.

N

TPAGIVO Kot VO TAUGIOVETOL [LE KOKKLVO.
O1 dabéopec drodikaoieg etvat ot akOLOVOES:

DC Yuykoainon MMA pe evdedvpévo niextpodo (Préme
Kepaioto 13)

U

C é Tuykornon TIG DC (BAéne kepdiaio 17)

|=]

PCC Zuykodnon TIG DC APC (Activ Power Control, fAéne
Kepaioio 16)

D

6 EIIIAOI'H TOY EIAOYX TOY ANAMMATOX TOY
TOZ0Y (TMHMA P)

s o
emPefardote
100A __ 00. ov 5 | o i v
| TOvL OVTIoTOl-
ﬂ WIZ | yei 610 Gvop-
Lol TOL TOEOV.

PULSE JoB

OFF
)

Enééte  xon
emPefardote
10 €idog TOV
OVALOTOC.

Inueloon: 1o
TETPAYOVIOLO
OV OVALo-
T0¢ oL &ivan
o€ YpNom Tovi-
Ceton pe mpd-

IGNITION

- J

oo
Me vt v pébBodo Pmopovv vo, emtheyoly, Tpomomombovy Kot
emPefarmbov 6L ol €101 AVALLATOG TV OTTOIMVY YIVETOL OVOKE-
oolaioon v cuveyeio.

é Avappa pe vynin ovyvotnto (HF), to dvopyia tov t6Eov

EMEPYETAL PEC® OTOPOPTIONG TNG LYNANG cuyvoTNToG/
— TUGEOC.

Avayppo Sto emapnc, ayyi&te 1o mpog enesepyncio TELA) L0

_é He TNV GKpN TOL NAEKTPOSIOL, TOTNOTE TO TAKTPO TOV
TVUPGOV KOl VOYDGTE TNV GKPT TOL NAEKTPOSIOV




m

q...\_l_o % EVO LIFT Ayyi&te 1o mpog enelepyacio Tepdylo pe v

Gicpn TOL NAEKTPOSIOV, TOTHOTE TO TANKTPO TOL TVPGOV

KOl 0VOYMGTE TNV GKPN TOL NAEKTPOSiov: HOALG TO MAe-
KTPOSo avuymbel dnpovpyeiton amopopTion TG VYNANG GUYVO-
rog/taong mov avéPet to 16&o. Ewducd katdAinio yio axpifin
GUYKOAANGT| LE TOVTAPLOUO [ONUELOKT GUYKOAANGT].

EV?&;

ST
Nz
I

EVO START Meté tnv ekQOpTIon TNG VYNANG GUYVOTN-
ToG/tdong, mov avéPet to oo, puBuilovtor ot TopdyLe-
TPOL TTOL SLEVKOAHVOLV THV £VAOCT] TOV GKP®OV TOV DAIKOV
TPOG GLYKOAANGN KATA TO TPATO GTASIO TNG GLYKOAAN-
omne.

H ddpkelo tov mpoavagepdpevov mapolétpov etvor puBpulo-
pevn amo v Kopta 006vn emdéyovtog v mapdpetpo EVO ST.
(B\éme kepdrato 15).

E\_I{O Metd to dvoppa Tov To&ou dta emagns pubpilovtot ot to-
% PALLETPOL TTOV SLEVKOADVOLV TNV EVACT| TOV GKP®OV TOL
VAKOV K0T TO TPATO GTASLO TG GLYKOAANGONG.

H dudpkeln tov mpoavagepoUevoy mopopeTpoy sivon
puBlopevn amd Ty Kvpta 006V KE TV ETAOYT TNG TOPOUUETPOV

EVO ST (BAéne kepdiono 15).

E\.II.O Ayyi&te 10 TEpdy0 mpog enelepyacia pe TNV GKPT TOV
% NAEKTPOSIOV, TATAGTE TO TAKTPO TOL TVPGOV KOL CLVV-
YAOOoTE TNV GKpn ToL NAekTPodion. MOMG To NAEKTPOSIO
avoyBel, dnpovpyeital EKPOPTIEN VYVANG GLYVOTN TG/
Tdong mov avafetl o oo, emmAéov pubuilovton ot TapdpEeTpoL
TOL SLEVKOADVOLV TNV EVACT] TMV GKPOV TOL DAIKOV KOTE TO TP™-
70 GTAOL0 TNG GLYKOAANGTG.
H dubpxketa tov mpoavopepOevov TopapéTpov etivor pubulope-
vn omd TV kupte. 086vn pe v emhoyn g mapapétpov EVO ST
(BAéme kepdrato 15).

7 EIITAOTH TOY TPOIIOY EKKINHXHY (TMHMA O)

~

EméEte ko

Jf emPefardote
o tuua O
WIZ | Tov OvTIoTOl
¥el otovg Tpo-
JOB | movg ekkivn-
one
MENU
)

EnéEte ko

P Qe Y Al MY emPefardote

|/_\| m |fu\| ————| TOV TpOTO €£K-
Kivnong

! T [ g —

I...OI I....I ase ase

Me ovtfv ) péBodo Pmopovv vo, emtheyody, Tpomomombovy Kot
enPefatmbovv 6LOL 0L TPOTOL EKKIVIGTG TTOV OVOKEPUANLDVOVTOL
€v ouveyeio.

Inueioon

Ta kéxkKva T6E@ deiyvouy TNV Kiviien g wigong 1| TV ome-
Aev0épmon ToOV TAMKTPOL TOL TVPGOV

7.1 XEIPOKINHTH AEITOYPI'TA (2T):

IR

[ | KardAAnhog tpdmog yior Ty Tporypotomoinot ouykoli-
GEMV GUVTOLNG YPOVIKNG SLAPKELNG 1 CUTOLATOTOULEV®V

GUYKOAM|GE®V [LE POUTOT.

Y autn T B€om pmopet vo cuvdebel To mevtdh avt. 193

2T 1
ltzo
B =0
i -1 _1

7.2 AYTOMATOZX TPOIIOX AEITOYPT'TAX:

w 4

I I KOTOAANAOG Y10 TNV EKTELEGT CLYKOAAMICE®V LEYAANG
Sdprelog.

at Ul

lTezo

1£0
i ;

7.3 TPOIIOX AEITOYPI'TAX ME TPIA EIIITNEAA:
PRy

Y

O1ypdvoL TV pELUATOV EAEYYOVTOL Slat XEPOG, T PEVILO-
TOL OVOKOAOVVTOL.

aL |




7.4 TPOIIOX AEITOYPI'TAX ME TEXXEPA EIIIITEAA:
g e

Me avtdv ToV TPOTO 0 YEPLOTHG HTopet va eladyet Eva
€VOLALESO PEVLLOL KOL VOL TO OVOKOAEGEL KOTA T SLOPKELDL

adlt il

n

_ J
(1 alt il h
t£0 t£0
I — 11
_ J

AvT6 T0 SOPPOA0 GIHAIVEL OTL TO TAMKTPO TOV TTVP-
60V TIPETEL VUL SLUTPEITOL TATNUEVO VL0 TEPLOGOTE-
po a6 0,7 devTEPOLENTO, Y10 TIV OAOKAPOOT TG
GUYKOMNOTIS.

\

H enthoyn t®V TpOT®V TOL TOVTAPIGHOTOS Kot S1aKOTTG 00N YEl o8
véo mapabupo StaAdyov.

|

7.5 XEIPOKINHTOX
TOZ 2T):

TPOIIOX TIONTAPIXMA-

H ovokeun cuykOAANoN TpocapodleTon U TOLOTO Y10 TO GLVOLLLLOL
He VYMAN sV vOTNTA (THaPEYPapOg 6)

- N\

O ypbvog mo-
vtapiopotog
gvepyomotetton
pe  koKKwo,
KATOMY TTOLTH-
GTE TOV O10KO-
n B

1.00s DEF

Pvbpiote ot
emiPePardote
Tov ypdvo mo-
vtapiopatog

1.00 s KOl KoTOmyv
DEF TOTGTE TOPOL-

TETOUEVO YO
: Vo EMOTPEYE-

1€ OV apyL-
K1 000vn cuykOAANoNG Kot vo. pubuicete to pevpo. Tlatnote to
TMKTPO TOV TVPGOV Kol KPOTAOVTAG TO TUTNHEVO, TO TOEO avafEt
KOl LLETAL TV TUPELELGT) TOV PLOLUGHEVOL YPOVOL GRNVEL AVTOWOL-
0.

\ |

i

*00 e
ﬁ 7.6 AYTOMATO IIONTAPIXMA (4T)
H p08puomn tov xpdvov Kot Tov pedILITOS LGOVTOL LLE TO TTOVTUPLGLLOL
2T dume, Gg QLT TNV TEPITTOO, O YEIPICTNG TATAEL KOL OTEAEV-
Bepdvel TO TANKTPO TOV TVPGOV KoL TEPYLEVEL TO TEALOG TOL TOVTOV
l T

L 2 1 J

7.7 ATAKOIIH AIA XEIPOXZ (2T)
H p08uuomn tov xpodvov Kot Tov pedILITOS LIGOVTOL LLE TO TTOVTUPLGLLOL
2T dume, G€ QLT TNV TEPIMTOO, O YEIPICTNG TATUEL KOL OTEAEV-
Bepdvel TO TAKTPO TOL TVPGOV KOL TEPYLEVEL TO TELOG TOL TOVTOU.
Me avtr| ) GLYKOAANGT Le TOVTOUG YiveTan evaAloyn ovapesa
GTOVG YPOVOVG EPYUCTOG KO GTOVS YPOHVOLS aVATIVONG.
Xpnoomoteitor TOAD Yo, 6GOVG TPEMEL VO TPOLYLLOTOTOW|GOVY
KoAoioOnTeg GLYKOAM|GELS Kat Og BELOVY VO TAPALOPPDOCOVY TO
TEUAYL0 TPOG eMEEEPYAGTOL.

S MMAAAQAHX XYT'KOAAHXH (TMHMA N)

~

(TiG bC HF EmiAécee 1
emiPefaro-
100 A 00.0V| &7 | o= o wie
| N mov avrti-
ﬂ_’_/_\ ﬂ WIZ | Gronet  omv
— TGOS ov-
DC é é Joe YKOAANON Yo
! npocfac

N MENU cr[z)vg rsénovg

\ — | — J

Aettovpylog
PULSE ON (kepdrato 8.1), 1 PULSE ON-XP (kepdhoto 8.2)

8.1 MTAAMOX

- I\

PULSE Ené€re  wan
emPePardote
PULSE ON

Yoo vo éyete
mpocPacn ot
pobuion TV
TAPALETPOV
mg  MOAA®-
") 80VC GLYKOA-
Anonge.

PULSE JPULSE)PULSE
ON

OFF xONP ‘

-
PULSE

100 A 1.00 Hz
0A I 50%

PULSE |PULSE [PULSE
OFF ON

nnnnxe | O

EmPefardote ko pubuicte v emleypévn mapdpetpo. Emfe-
Boidote ) poOuon yo va petagpepbeite avtopote oty edEVN
TOPALETPO 1 TEPIOTPEYTE TOV dlaKOTTN B vy va emdélete v
TOPALLETPO TTOL EMBVLLELTE.

H mopdperpog
gvepyomoteiton
pe KOKKLVO

DEF




Me v 10w 1é00d0 pmopovv vo. ETAEYOLV: T0 BOCIKO PELUA, 1
GLYVOTITO TNG TOALUKOTTOS KOL TO T0GOGTO TOV OVATAUTOL PEV-
Hotog o oyéon e to Pacikd peopa (Duty cycle).

Ta va emiotpéyete oty apykn 006vn motote tov dokdéntn B
napotetapéve (>0,7 devteporenta)

Hapépetpog MIN. DEF. Méyweto | Mova- | Avadv-
o0 Mé- | on
TPNONS
ﬂ_ 0 100 | 250 A. 1
AvoTarto pedpa
5 50 Set A 1
‘ ‘ ‘ ‘ POINT
Boowoé peopa
0,16 |06 (2,5 Hz. 1
‘ ‘ KHz
_|- 10 50 90 %. 1
Duty Cicle
8.2 TAAMOX ON-XP

Enuiéyovrtag to ecovidio PULSE ON-XP pvbpileton éva moipud
PELLLO [LE LYMAOTATN GLYVOTITO DOTE VO EMTELYDEL £Val TO GL-
YKEVIPOUEVO TOEO.

Me a16 10 £idog TaApmY, ot pubuicels sivorl otabepéc Kot kabo-
plopévec.

To pevpa GLYKOAANGNG TOL OVOPEPETOL Efval 1) LECT) T TNG
TOAADIOVG GLYKOAANONG Kot propel va. puBructet amd 5 émg 170
A yw 70 povtého avt. 555 kot amd 5 éwg 260 A yio To LOVTEAO
avt. 557

~

~
PULSE

Ta va emotpéyete oty KOpla 086vn mathote tov dakoémtn B
napatetapéva (>0,7 devtepoienta)

9 MENOY (TMHMA M)

~

-~
Enihécre Ko
emPePordote
100 A OO-OV 7o Tuua. ME-
- = | wiz | NOY
I ul
DC é él 1 PglﬁgE JoB
g |1 J'Ll'l MENU
k— —
- 0\
CE VR | 70.cCrc o
INFORMATION emBePardote
LANGUAGES 10 €ldog TOL
FACTORY SET UP OVTIKELEVOU.
TECHNICAL SETTING
ACCESSORIES
QUALITY CONTROL
EXIT
S )

9.1 HTAHPO®OPIEX (INFORMATION)

Eunoavifovror 0Aeg ot mAnpopopieg mov TPEMEL VoL AvaPEPOVTOL
GTOVG TEXVIKOVG YOl TNV EMICKELT] KOL TNV EVNUEPMOGT TNG GL-
GKELNG CLYKOAANGOTG, PAETE apy ki 000V,

9.3 EPITOXTAXIAKEX PYGMIZEIX (FACTORY SETUP)
V- N EméEte  won
LANGUES ™m YAdoou
ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

mov emfopei-
1€

S J

9.3 IMPOSTAZIONI DI FABBRICA (FACTORY SETUP)

- 2
FACTORY SETUP ,
FACTORYSETUP __________|[CES,
ALL ,
emiPePordote
EXLUDING JOBS ,
10 €idog NG
JOBS ONLY VOO
EXIT
N\ J

OAA (ALL) = Enavagépet T 6uoKELT GLYKOAANONG OTLG €pYO-
oTacL0KEG pubuicels cupmeptlapovopévay tmv pvnuov (JOBS).
AMIOKAEIZMOX TQN JOBS (EXCLUDING JOBS)= Eno-
VOQEPEL TI GLGKELT GLYKOAANONG OTLG £PYO0TAGLOKES pLOUIcELS
eEUPAOVTOG TIC LVILLES

MONO JOBS (JOBS ONLY) = Xfnvet pévo tig pvipes (JOBS)



- I\ - 0\
Empepordore
ALL v emoyn HO5 - tHL 150 ms
EXCL Are you sure ? Kot Koto- HOG - LCK FREE
JoB: mv  emAéETe HO7 - VIS REAL
EXIT no yes EXIT HOg - RCP 1
HO9 - iPRC 100%
H10 - TPH PRESENT
EXIT
S ) N )
(= I\
9.4 TEXNIKEX PYOMIZEIX (TECHNICAL SETTING) EmiéEre o
INa vo amoedyete v TuYoia TpdsPacn oe avtd to pevol &l emPefardote
vou amapaitnto va opicete éva password [Kmdud mpodsPoong | TV Tapope-
TpOo OV MOV~
213
[1]2[2]s V] ot v o
(m g\ Emiééte 1o 120 A | TOTOWGETE.
oEF
npoOTO YNeio, HOO - IH1
motfiote k| :
MEPLOTPEYTE  \L J
0 0 0 0 TOV  OLOKOTTY
B Kol OyNUO-  (sm N )
tiote 1. EmiPe- TECHNICAL SETTING [epioTpéye
Budote  yia Tov Soomn B
[ — 7
: VO ETaoEp- 0 250 Y10.vo. podice-
(S ~/ Bgite 610 EMO- e my 5“‘?“87'
pevo ymeio. Katd tov 1810 tpémo oymuariote o GAko ynoio. HEVI TEOPOE-
: : : : ‘ 130 A | TPO KO KOTOTTY
Etvar dwbéoyieg ot teyvikég pubuicelg mov amapBpodvror oto DEF )
axdLovda Gyt HOO - IH1 TOTOTE Y10, VoL
-~ ~ : emPefarndoete
Bt wa ) i
HOO - H1 120 A | emPePaurdote Me avtiv
HO1 - IH2 0 A | mv mopiue pébodo pmopovv va emheyovv, tporomomBovv kot emPefarmBoiv
HO2 - tH2 7 ms | tpomovembu- OLeG Ol TOPALLETPOL GLYKOAANONG TTOV TEPOLGALOVTOL SLOdOYIKA
HO3 - SLO 50 ms | peite vo tpo- KOOV QVOKEQOADVOVTOL GTOV 0KOAOVOO Tivoo.
HO4 - IHL 25 A | momowjoete N.B Enueimon H péyiotn tyun yio ™ pvuon tov pedpatog g
HO5 - tHL 150 ms GLYKOAAN GG e€apTdTon o To £100G TG GLGKEVNG GUYKOAANGTC.
HO06 - LCK FREE
S J
nglypaq)f] Eiapoto | DEF Méyioto | Movada Avéivon.
[SPYQGTU- Métpnong
GLOKEG [epyootactia-
TPOETIAO- KEC
Yvéd] TPOEMAOYEG]
HO00 IH1 ITAdog pcdTov pedpatog Tov hot-start (exkivnon pe HF) 0 120 300 A 1
HO1 IH2 ITAdmog dedepov pevpatog tov hot-start (exiivnon pe HF) | 10 40 100 A 1
HO02 tH2 Adpxketo. devtepov pevpLotog Tov hot-start (ekkiviion pe HF) | O 7 250 ms 1
HO3 SLO KXon g odvdeong hotstart e to mpdTo pedpa g ov- | 1 2 100 A/ms 1
YO oG
H04 IL1 ITAdrog Tov pevpatog tov hot-start (ekkiviion pe ocOpoyo/ | 5 25 100 A 1
lift)
HO5 tL1 Awbpketa pedpotog Tov hot-start (exikivnon pe copoo/lift) | 0 150 200 ms 1
HO06 LOC Mmrhoképiopo g pobuuong tov mhved (OFF=elevbepo, OFF 2 - 1
1=0MiK6, 2=11ep1K0)
HO8 ubJ Xepiopdg UP/DOWN o610, JOB (OFF=pn evepyomompévog, | OFF OFF 2 - 1
I=ywpig roll, 2=pe roll)
HO09 LIM "Extoon tne kMipokag tov emiédmy Tov pedpatog émg 400% | 100 100 400 % -
HI10 TPH ‘Eheyyog g mopovsiog v pacemy ON ON OFF




Mo Vo emoTpéyeTe GTOV TPONYOVLEVO KaTdAoYo, EmAEETE Ko emif3e-
BaidoTe 0 IO ETGTPOPT] GTNV PO YOOUEVT] 006V

Mo vo emotpéyete oty KOpla 006vn moarnote Tov dakdén B mopa-
tetopéva (0,7 devteporenta)

9.5 EEAPTHMATA (ACCESSORIES)
MONAAA YYZHX (COOLING UNIT)
(mpooipeTikd yio To avt. 555)

- 2

Mot ov
dokomtn B
AUTO Y. Vo ETIAE-
ON Eete ko va
OFE emPefoaidoete
COOLING UNIT per | T #idos g
Aettovpyiag
™mg  povadag

\_ ") yodne.

Emiotpéyte oty mponyoduevn oehido 1 totnote tov dtakontn B
mapotetapévo, (0,7 SeVTEPOLETTA) Y10, VOL ETIGTPEYETE GTIV KOPLOL
00ovn.

9.6 EAEI'XOX [IOIOTHTAX
Avt M Aerrovpyio cog emrpénet va. EAEYEETe €Gv 1| TAOT TOL TOEOL
eZaorovbet vo meptAopBiveTar 0TI TPoKaBopIoHEVEG TILEG

- ~ Enuélre v
shigom vion
V. MIN (V min.) 9 péyr-
V. MAX ot (V. max)
EXIT Kol KOToOmw
emPefardote
TNV EMAOYN Y10
va.  pubuicete
™V Ty g
\_ ) mapépPoong,

OFF avrtiotor-
¥el oe amevepyomompévn Agttovpyio. Edv, kotd ) didpkeio g ov-
YKOAANOG, ONUEIMBEL TG EKTOC TV PLBLUCLEVAOV TGV, avaPeL 1)
emypapn) EAEI'XOZ I[TOIOTHTAZX. [Motmote tov dokdmt B yio va
EMOTPEYETE GTIV 000V TNG GLYKOAANGTC.

10 ATOGHKEYMENA ITPOI'PAMMATA (TMHMA L JOB)

Evtdg tov umpatog JOB givan duvatdy va amobnkevtel évog movtog
GLYKOMINONG Kot Ot TepdipLeTpol Tov (Staducacio, eKkivinom, TpoOmTog
Agrmovpyiog KTh) £T61 DGTE 0 GUYKOAANTAG Vo ptopet va Toug EovoBpet.

~

:
100 A 00.0V

_ﬂ_ﬂ
DC é PULSE

Enélre ko
emPePardote
7o TN JOB.

wiZz

JOB

OFF
MENU

- 0\
1 - EMPTY
2 - EMPTY T
3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
D& S
/
ENMEZHTHMATIKH SHMEIQEH ZYMBOAQN
-@ amto01KevoN
@ avaKANGT
]E oLaypoon)
avTLYPOQ1)

10.1 ATIOGHKEYXH IIONTOY XYI'KOAAHXHX. (JOB)

- 2 .
——— [lomote ko
1- EMPTY 81'[1}\,8;‘58 ,TOV
opBpd pvipmg
2-EMPTY —| 6mov Oéhete va
3-EMPTY omoOnkedoete
4- EMPTY O TPOYPOHLOL.
EXIT | 3¢ awwd 10
_i’> ‘_i> m JOB : mopadetypa. o
op. 1
N ) ®
- 2
JOB MANAGEMENT Emdéfee Ty
1-TIG DC HF 100 A EMAOY] 7OV
2 - EMPTY | toviCetor  pe
3. EMPTY TPAcVO.
4- EMPTY
EXIT
gllpw
)

INo vor amobn-
KEVGETE T0

|\
1/

JOB MANAGEMENT

1 - TIG DC HF 100 A .
Tpoypappo
2 - EMPTY | ot i 1,
3- EMPTY emMALETE Kot
4- EMPTY emPePordote
EXIT | 10  eucovidio
_@ @ ‘ m ‘ JOB | <gmmm | ¢TO0NKEVOY
: Kol KoTomy

/ emPePfondote

INo va emotpéyete oty KOpLo, 006vn moathote Tov Stodmtn B mapa-
tetopéva (0,7 devteporenta)



10.2 TPOIIOIIOIHXH ENOX JOB
~

-~
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A

2 - EMPTY —
3-EMPTY
4-EMPTY
EXIT
DIO|W 1T |
S J

I voL tpomomomceTe 1 VoL XPNOYLOTOMGETE £VOL TPOYPOLLLLOL EVEPYN-
oTe LU ToV e6NG TPOTO:

* Eioé\Bete 610 pevov JOB omwg meptypdpeton oto 10.1

* EmiAéEte 10 JOB mpog tpomomoinon

* EmiAéEte kot emPBefaidote 1o Lo «avakinep

Mo vo emotpéyete oty KOpla 006vn mathote Tov dokdént B mopa-
tetopéva (>0,7 devteporenta).

- I\
To mpéypopa
gtvon oo Yo
100A _ 00.0V|iF |5 o
H = WIZ on.
L—" i
DC . |PULSE JoB
é‘ é !l ﬁ OFF
MENU
. inn |

* gv EMOVEITE VO TPOTTOTOMOETE TIC TOPUUETPOVS TNG GLYKOAANOTG
EVEPYNOTE OIS TEPTYPAPETON GTO KEPAAOO 4.2 Ko akOAovOaL.

* g6y embopeite vo, Kavete vEo amodnkevom evepynote dmme meptypd-
oeton oty mopdrypogo 10.1.

10.3 AKYPQXH ENOX JOB.

Evepynote og akorovbmg:

* Eioé\Bete 610 pevov JOB omwg opiletor oo 10.1

* EmiiéEre 10 JOB mpog achpmon

* EmiAéEte 10 ecovioto «Otorypapipy Kot emBePatcdote Ty emioyn

10.4 ANTII'PA®H ENOX JOB

Evepynote mg axkorovbmge:
* Eioé\Bete 610 pevov JOB 6mwg opileton oto 10.1
* EmiAéEre 10 JOB mpog avtrypoupn) Ko EmAEETE TO TLILLOL AVTLYPOQY].

- 0\
JOB MANAGEMENT

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

solm

EXIT

=)

JOB

~
L/

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

<

<
JOB MANAGEMENT

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

EXIT

JOB

U

N

EXIT

BELLE

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

<]

JOB MANAGEMENT

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

|O/mW|T

JOB MANAGEMENT

U

|\
)/

EXIT

JOB

U

[

~
L/

EXIT

JOB

JIU

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY

3-TIGDCHF 120 A
4- EMPTY

EXIT

BEEEE

U

Enéére  tov
opBpo pvipmg
omov Béhete vau
EI0QYETE  TO
OVTLYPOUUEVO
JOB

EmBefarwote
my emieypévn
UV, OV Yi-
VETOL TPAGIVY|

Enélre  xo
emPepfordore
T0  €lkovidlo
amofikevon).



10.5 XYI'KOAAHXH ME ENA JOB
EwoéM0ete 610 pievot JOB 6mmg opileton oto 10.1

f
JOB MANAGEMENT

L/

Enécre ko

1-TIG DC HF 120 A ,
emPefardote
2 - EMPTY — q
oV appO TOL
3 - EMPTY embupieire.
4 - EMPTY

EXIT

JOB

EEEG

JOB MANAGEMENT

U

|\
L/

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY ——| Eméire  xo
3 -EMPTY emPefardote
4- EMPTY 70 Tpfipo JOB.
EXIT

SO N=|=

S v

- S

TIG DC HF

100 A 00.0V

L~ N\

To mpoypoppol
gtvor £To1po Yo,
GVYKOAANON
Ko Oev  etvon
duvotdv Vol

A

wiZ

JOB :
DC PULSE 1 tpomomon el
é él 1| OFF ovdepion wopd-

N

T'o va emotpé-
YETE TV KVp1o. 006vn matiote tov owkontn B mapatetapéva (>0,7
devtepOLETTO)

10.6 EEOAOXZ AIIO ENA JOB.
- I\
Enéére ko
1 00 A 00-0 V ﬁ emPePfordote
m wiz | Totmua JOBI.
JOB

<Al Al ]

. g1 nn MEN |

@ 0B MANAGEMENT A

1-TIGDCHF 120 A

Eniétre  xa

2 - EMPTY — ,

emPBepfornote
3 - EMPTY o e EXIT.
4 - EMPTY

EXring=

N0 vo emotpéyete oty KOpLa 006vn morhote Tov dlokdmt B mopo-

JOB

J

tetopéva (>0,7 devteporenta)

11. (TMHMA S)

Avtod to T gtvor TomofeTEVO GTO ETAVED LEPOG TNG 006VNG Ko
OVOKEPOAOLMDVEL GLVOTTTIKA TIG PLOLIGELS 3TN GUYKOAANGT) KO TNG LLO-
VAOOG YOENG, TO UTAOKAPIGLLOL Kol GALES Aettovpyies.

12 AOKIMH AEPIOY (TMHMA T)
ﬁ H Aetrovpyia ypnoylevet yio va enttpomei 1) puduon g
pong tov agpiov. Me gvepyomompév ) Aerovpyio 1
niextpoPorida avotyet, Yo 30 devtepdienta, 10 GUW-
Boro avaPocPrivel aAdalovtag xpodpo KéOe deVTEPOLETTO" GTO TEAOG
OV YPOVOL 1 NAeKTPOPoOAPida KAEIVEL AVTOMOTO: EQV TTOTHGETE TOV
Stodmn Tov encoder [T kmdikomou|t ] o€ T TO NEGTNL 1) NAE-
KTpoPoarfidn KAEtveL

13 XYIT'KOAAHXZH ME ENNENAEAYMENA HAEKTPOAIA
(MMA)

Avti| 1 GLGKEVY] GLYKOAANCNG £tV KOTAAANAN YioL
GUYKOAMCELS OA®MV TV E10MV TV NAEKTPOSIOV e
e€aipeor) To NAEKTPOSIO KuTTaptvouyoL THTTOL (AWS
6010)

*  EmPefonmbdeite 611 0 daxontng G Ppioketon ot
0éom 0, Kon KaTOTY CLVOESTE TOL KOAMSLOL GLYKOAANGNG THPMVTOG
TNV TOMKOTITO. TOL {TEITON 0T TOV KOTOGKEVOOTY| TMV NAEKTPOSIMV
TOL O YPNGYLOTOWGETE KOl TOV OKPOSEKTY] TOL KOAMAIOV Yeiwong o€
onueio 6o yiveton o Kovtd 6TN cLYKOAANGN, e&acpaiilovtag Ot
VIEPYEL KO NAEKTPIKN ETOPN.

. Mnv ayyilete cuyypdvmg Tov TUPGO N TV TOYUTION NAE-
KTPOSTIOV KOl TOV OKPOSEKTN YElmOTC.

* Exxkovnote ™) pnyovi péow tou dtokdnm G.

* Enié&re ™ dwdikoacio MMA.

* PuBpiote o pedpo aviAoyo. e T SIGLETPO TOL NAEKTPOSIOL, T Béom
GUYKOANONG KO TOV TOTTO £VMGTG TPOG EKTEAEST).

* Metd trv oAOKAPp®GT] NG GLYKOAANONG, GPRIVETE TAVTOTE TN GL-
GKELY] KO 0POPETTE TO NAEKTPAOI0 0td TNV ToTTida AaBido Tov NAe-
KTPodiov.

Io v emoym o tig ™G Sdkasiog PAETE Kepolaio 5

Dc

Qrwoc  w Lior PR

GULYKOA~

Mg pmopel
1 00 A 0.0 V kotevleioy v
WiIZ pvuicet 10
pedpa TG G-
e | " JOB yKoMT]Gng Te-
50% PLOTPEPOVTOG
7 } Izoo ms Ik% MENU | ov  Siaomn
\ _ — ) B

Edv emibuyigite vo TpOmomomGETE TIG TOPUUETPOVG TNG CUYKOAANGTG,
EVEPYNOTE (G OKOAOVOMG:

@ vmaoc o LiorF I

Emdétre ko
100 A 0.0V emPePfordote
WIZ TO TUARO. TTOL
avticotolyel
5 r - JOB OTIC  TOPOLLE-
?|=| ’ \so% ’ \ Ij | TPOVG NG GL-

200ms || (30% MENU KO .

L ) YKOAANGMG

187



H emPefainon emurpénet v mpdcPoon otig akdAovdes TopapéTpoug
GUYKOAMNONG:

* PEYMA TOY HOT START pufulopevo amod to 0 émg o 100% tov
PEVUOTOC GUYKOAMGTG (LE KOPEGHO TOV PEVHATOC KOTA TN HEYIOTN
Ty Tov). [10606T6 TOL PEVLLNTOC TTOV TPOGTIOETOL GTO PEVLLO. GUYKOA-
Anomng yioL vor StevkoAdvel To dvopplo Tov ToEon. H mapdpetpog vep-
yomoteiton pe koxkwvo. EmPefoncddote kon pubpiote v mopdpetpo. H
emPePfaimon eETTPETEL TV QVTOUOTT HETOPOPA GTNV EMOUEVT] TTOPA-
HETPO N TEPIOTPEYTE TOV SlokdmTn B yioe v emthoyn g TopapléTpou
TOL EMBVIETTE.

* XPONOZ TOY HOT START puOulopevoc omd 0 éwg 500 ms [Xtu:
YOG TE, TOV SEVTEPOLETTO).

* ARC FORCE pufulopevn amd 0 émg 100% (pe KopeopoO Tov pevpo-
TOG KOTAL TN HEY1GTN TIL)). AVTO TO VITEPPEVLLL. SIEVKOADVEL TN LLETOPO-
P0LTOV TIYHEVOL HETAAOV.

14. PYOGMIXH EVO ST.

Orav puBuileton exkivinon «EVO STy, gpopavileton oty 006vn porg
TOL PELLLOTOG EVaL EIKOVIOI0 TOL pmopel v emdeyDel Lécm Tov SoKo-
i B.

~

-~
TIG DC HF

j? Enééte  kon
emPePfardote
1 00 A 00'0 V ™V TOPAETPO
ﬂ_ESVTQI_/_\ i| W2 | evost
I e
DC %E\{% L1 |PYLsE JoB
K | MENU
\_ I J
~

-~
TIG DC HF

0.1 M——————110 If Puluiote ™ -
S GPKEDL KoL ETL-
JEVO - Befoumote
i N T
—
o1 I S
& MENU
k— I J

15. TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Avti 1 Aerovpyia evepyel Kot TETO10 TPOTO MGTE HTAV EANTTMVETOL
TO UNKOG TOL TOEOL EMEPYETOL OOENGT) TOL PEVLLOTOS KO OVTIGTPOPOL
KOTOTY 0 YEPLOTHG EAEYYEL TO Beppukd @optio Kot T dteiocdvon pe
povo v Kivmon Tov TupGov.

To TAGTOG TG SKVOVGTG TG EVTOOTIG TOL AEKTPIKOD PEVLLOTOG OIVEL
povada £vtaeng Tov pedpaTog eival puBlOIEVO HECH TNG TOPOLLE-
tpov APC

- 2\
PROCESS

=X
>

Emdétre ko
emPefardote
™ OSdwascio
™G GLYKOAA-
ong APC. (BAé-
e KeEQAAOLo 5)
5)

Enélre  xo
emPefardote
™ pOBon Tov
pevpatoc APC

JOB

MENU

\— J
SPOT o Pvbpiote ko
emPepfordote

[ .
1 80 T0 TAGTOG TNG
| dtakVOpavong
™mg  éviaong
APC TOL PEVUOTOG.
DEF
. -

Mo vo emotpéyete ot kOpia 006vn mortnote tov dokdr B mopa-
tetopéva (0,7 devteporento)

16. TIG DC

AvTi 1 GVEKELT GLYKOANONG EIVOL KOTOAANAN Y10 GLYKOAANGT| LLE TN
Sadkocio TIG avo&eidmtov ydwpa, 6161pov, yoion

ZVVOEGTE TOV TOVGVVOEGHO TOL KOAWSIOL Yeimong otov BeTikd oA
() ™G GLOKELNC GUYKOAANGTG KOl TOV OIKPOJEKTH GE GMUEID OGO TO
SUVOITOV TT10 KOVTA GT1) GLYKOAANGT €£0GQAACOVTOG OTLVAPYEL KOAY|
NAEKTPIKN ETOLQ.

* ZOVOEGTE TOV ToVGVVOESHO 15y 00G TG Tortidog TIG ctov apvitt-
KO TOLO (-) TNG GUGKEVNG GLYKOAANOTG.

* ZUVOEGTE TOV GUVOEGLO TOL YEPIGTNPIOV TOV TTVPGOD LIE TOV GUVOE-
oo F g ovokeung cuykdAAnong.

* ZUVOEGTE TO GLVOETIKO TOV GOAVOL TOL G.EPIOV TOV TUPGOD GTO GUV-
detd E g umyoavig Ko Tov GOANVEL aepion oV TPOEPYETOL OTTO TOV
HELMTNPOL TTiEGTG TNG PLAANG 0T ovVdeaT aepiov H.

* Exkovote ™) pnyovn

* PuOpiote Tig Topoptétpoug TG GUYKOAAN GG OTIg OPIGTIKE GTO Ke-
@GA0n0 4.2

* Mnv ayyilete tpmporo, vied Taom Kot Toug aKPodEKTES EE000V OTOV 1|
GLGKELT] TPOPOSOTETOL.

* H ponj tov adpavoig aepiov mpénet va pubpiletol o o tTym (o€ Al-
TPOL 0VQL AETTTO) TEPITOV 6 POPES TN OIGLLETPO TOV NAEKTPOIOV.

* Edv ypnoyiomotovvon e§opthpioto. Tmov gas lens [pakog aepiov] n
TOPOYN TOL aepiov pmopel va Earttmbel Katd mepimov 3 eopég t S
LLETPO TOV NAEKTPODIO.

* H 1616 tpog tov Kepoytko [tek mpénet va. eivar omtd 4 Emg 6 popég )
SLapeTpo T0L NAEKTPOSIOV.

ZoviBg, To a€p1o oL ypNooToLEiTaL TTEPLoGOTEPO givon To APT'ON
yioel €xet YopmAATEPO KOGTOG OVOLPOPIKG, LLE TOL AOPOVT OEPLOL, OUMG
pmopet va, ypnowomomBody kat piyporo amd APTON pe 2% YAPO-
T'ONO 70 TOAD Y100 GUYKOAMNET| TOL avoEeidmTov YoAvPo kot HAIO 1
piyporo: APTON-HAIO yio:t 6uyk6AANGn YoAKov.

Avtd ta piyporo onédvouy ) Oeppokpacio Tov T0E0L 6T GUYKOA-
Anom Opag givor woAd o akpPd. Edv ypnoponoteiton cav depto o
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HAIO avénote to Aitpo avé Aemtd £mg 10 @opég ) SidpleTpo Tov nie-
Ktpodiov (apdderypo didpetpog 1,6 x 10 = 16 It/min HAiov). Xpnoipo-
noteite TpootoreuTikd yvod D.ILN. 10 émg 75 A ko D.LN. 11 omd 75
A kon Tove.

16.1 ITIPOETOIMAXIA TOY HAEKTPOAIOY

16.2 MONAAA YYZHX I'TA TO ANT. 555 (ANT. 1341)

Edv yiveton ypnon toymidog pe yokn vepov, ypnoYOTOLEIGTE T HO-
VAo, YoENG.

Mo v TomoBETnoN Ko T LETaPOPE TG GLCKELTS GUYKOAAN GG Lol
e T povada wdENG givor ammopaitnto To Kopdtot avt. 1432,

AoV yepioete ple WOKTIKO vYpo T SeE0LEVY), GUVOESTE TO PIG TOV
KoAwdiov Tov ductvov oty mpila AE g cvokeug cuykOAANoTG,
KOIL KOTOTTLY GUVOEGTE TOV KIVI|TO 0pOEVIKG GUVOEGHO 3 OV GTOV
ovvdeopo AF.

16.3 IEPITPA®H THEX MONAAAY WYEZHE TIA TO 557
(EXHMA 3)

AG — ZXIZMH: Zyopn yior v embedpnon g oTébLmg Tov yo-
KTo0 VYPOV.

AH - XTPO®IITEX TAXEIAY EOAPMOI'HX: X¢ antéc T1g
OTPOPLYYEG TPEMEL VO, GUVOEDOVV OL GOANVES WOENG TOV TTUPGOV. XnpLei-
®oN: dev TPEMEL VoL PPoguKVKA®OODV.

Al -TICMA

17 XEIPIXMOI EZ AITIOXTAXEQX

INo ™ pOBLom Tov PEHILOTOG TG GLYKOAANONG GE CUTI) T GLCKELY|
GLYKOMNONG Utopovv vaL ypnoomomBodv ot adrovbot yeipioplol €
OMOGTAGENCG;

Avrt. 1260 Toyumida TIG povo mnktpo (WO&n 0épa).

Avrt. 1256 Toymido TIG pdvo mAnktpo (Wosn vepov).

Avrt. 1262 Toymioo TIG UP/DOWN (ydén aépay)

Avrt. 1258 Towrtido TIG UP/DOWN (yo&n vepov)

Avrt. 193 Xepiopdg e mevtd (ypnoyonoteiton ot cvykdainemn TIG)
Avrt. 1192 + Avt. 187 (ypnotpomoteitol ot cuykoAinon MMA)

Avrt. 1180 Zvvappoyn yio, v Tpocmpivi) GHVOEST TG TOILTIONG KoL
TOV YEPIOHOD Le TTEVTAA. Me vt to e&dptnpa to Avt. 193 pmopei va
¥PNoyomomOel e OTOIOVONTOTE TPOTIO AETOVPYING THG GUYKOAANGNG
TIG.

O yepiopol ov meptAapBivouy Evay pubot wyvog pudpilovy to
PEVLLOL TG GLYKOAANOTG O7TO TO EACYIGTO LEXPLTO LEYIOTO PEVLLOL TTOV
€Yel pLOLOTEL OTN YEVVITPLOL

Ouyepiopoi pe Aoyur) UP/DOWN puBpilovv amd o EAdyioto £mg 0
HEYIOTO TO PEVLO GLYKOAANGNG,

18 KQAIKOI X®AAMATOX
Err. Descrizione Rimedio
Taon odymong IGBT youmAny | Brote ™ cvokeum
Err. OLYKOMNOMG  Kou
14-1 e éyEte v tdon
Tpoodotnong.  Edv
0 TPOPANUOL EmE-
Ex VEL EMKOWMVIOTE HE
Err. 01 10 yYpaeio TEYVIKNG
VIOGTNPIENG
Err. | TaonoomynongIGBT vyni | ZPriote ™ ovokevn
14-2 OLYKOMNONG Ko
e éyEte v tdon
Ex Tpoeodotong.  Edv
0 TPOPANUOL EmE-
Err. 02 VEL EMKOVOVIAGTE IS
TO YPOPED TEYVIKNG
VIOGTNPIENS.
Err. |'Bleyyog mowmrog (yopmin | EAéyEre, emiéyovrog
84-1 | vbom kot cvykorinon) o MENOQY, v tdon
Ex g mapépPaong mov
éxel pubruotet
Err. 06
Err. | 'Eleyyog g mowdtog (oymin | EAéyEte, emiléyovrog
84-2 | vhom kot cuykorinon) 0 MENOQY, v tdon
Ex g mapépPoong mov
éyel pubuotet.
Err. 07
Err.53 | Start khetoto kowd v exkivn- | Anedevbepdote  to
O] TG LNYOVIG M KOt TNV oo~ | TAKTPO Tov start
KOTAOTOGT) GOAALLOTOC
Err.67 | Tpopoddmon ektog mpodio- | EAéyéte v  tdon
YPOPOV 1 amrovoio, vog otadi- | tpopoddtnong.  Edv
0V (Kod TV ekkivnon) 0 TPOPANUOL Emé-
VEL EMKOWMVIOTE [E
TO YPOPED TEYVIKNG
VIOGTHPIENG.




Err.74 | Enéupoon Oeppucic mpootoci- | Tlepyévete va kKpud-
og GELT YEVVITTPLOL
Err.75 | XopmAn wieon H20 EAéyEte ) otdfun
oV VYPOV ot defo-
LLEVT], T1] GUVOEST| Kol
™ Agrovpyia ™G po-
VA0S YOENG.

19 XYNTHPHXH

Ka0e drodwkacio cuvtipnong Tpénel va. dievepyeiton amd mpoco-
VTOU)0 TPOSOMIKO Kot 6€ cup@mvia pe To tpdtona IEC 60974-4.

19.1 =YNTHPHXH THX TENNHTPIAX

Y& TEPIMTMOT) GUVTNPNOTG GTO ECMTEPIKO TNG GUGKELNG, fePonwbeite
ot 0 dlodmng G etvon 6t 0661 «O» Ko 61170 KOAMIL0 TPOPOS0Ging
&eramoouvoedel amod To dikTvo.
[eproducd, emuAéov, sivon amapoitnto vo kobopiletan t0 eocmTEPIKO
NG GLGKELNG 0T T LETOAMKNG GKOVI TTOV £XEL GLGCMPEVTEL, YPT)-
GULOTOUDVTOG TTETIECHEVO OLEPOL.

19.2 METPA AX®AAEIAX ITPOX EGAPMOI'H META MIA
ITAPEMBAXH EITIAIOPOQXHX

Metd v mpoypotomoinon oG endiopbmong, emdei&te mpocoyr
GTIV EMOVOTOKTOTOMGT) THG KOAMAIMONG HE TPOTIO0 DGTE VOL LPIGTOTOL
GlyovpN LOVMOGT| OVALESO. GTNY TIPMTOUPYIKT TAEVPA KoL T1) OEVTEPED-
0VG0L TAEVPEL TNG LUTYOVIG.

Amo@iyete Vv mBavoTTo, vo £pBovy oe eman To. KOAMOLOL JIE TO.
eopmaro og Kiviion 1 pe e&apthpora wov Oeppaivovor kotd ) dt-
ApKeLo, TNG Aettovpylog.

Enovocuvoppoloynote to SeTikd Ommg oty KOPLoL GLOKELT £T0L
MOTE VOL ATTOPVYETE, GE TEPITTWON TTOV EVOG 0y®YOG GTAGEL 1| ATOGUV-
deBel, va eméABeL GUVOEST) aVApESE O £VaY TPOTEDOVTO, KoL OEVTEPED-
oVTOL oLy@wYyO.

Enovocvavappoloynote emiong Tig Pideg e TIg 000vVIOTEG PodELES
OGS GTNV KVPLOL GLOKELT.
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