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NORME DI SICUREZZA /77
1.1 INTRODUZIONE

Assicuratevi che questo manuale venga letto e capito sia dall’operatore sia dal personale tecnico addetto
alla manutenzione.

A 1.2 SICUREZZA PERSONALE

Se le norme di sicurezza e di utilizzo non vengono osservate attentamente, le operazioni di saldatura possono
risultare pericolose non solo per |'operatore, ma anche per le persone che si trovano nelle vicinanze del
luogo di saldatura.

&

Il processo di saldatura produce raggi ultra violetti ed infrarossi che possono danneggia-
re gli occhi e bruciare la pelle se questi non vengono adeguatamente protetti.

Gli operatori devono proteggere il proprio corpo indossando tute di protezione chiuse e non infiam-
mabili, senza tasche o risvolti, guanti e calzature non infiammabili con puntale di acciaio e suole di
gomma.

Gli operatori devono usare una cuffia in materiale antifiamma a protezione del capo ed inoltre una
maschera per saldatura, non inflammabile che protegga il collo ed il viso, anche ai lati. Occorre
mantenere sempre puliti i vetri di protezione e sostituirli se rotti o fessurati. E' buona abitudine pro-
teggere mediante un vetro trasparente il vetro inattinico dagli spruzzi di saldatura.

'operazione di saldatura deve essere eseguita in un ambiente schermato rispetto alle altre zone di
lavoro.

Gli operatori non devono mai, per nessun motivo, guardare un arco elettrico senza un’adatta pro-
tezione agli occhi. Particolare attenzione devono prestare le persone operanti nei pressi delle posta-
zioni di saldatura. Esse devono indossare sempre occhiali di protezione con lenti adatte ad evitare
che radiazioni ultraviolette, spruzzi ed altre particelle estranee possano danneggiare gli occhi.

Gas e fumi prodotti durante il processo di saldatura possono essere dannosi alla salute.
L'area di soltﬁ:’rura deve essere fornita di un’adeguata aspirazione locale che pud derivare dall’uso
di una cappa di aspirazione o di un adeguato banco di lavoro predisposto per |'aspirazione la-
terale, frontale e al di sotto del piano di lavoro, cosi da evitare la permanenza di polvere e fumi.
l'aspirazione locale deve essere abbinata ad un’adeguata ventilazione generale ed al ricircolo di
aria specialmente quando si sta lavorando in uno spazio ristretto.

Il procedimento di saldatura deve essere eseguito su superfici metalliche ripulite da strati di ruggine
o vernice per evitare il formarsi di fTumi dannosi. Prima di saldare occorre asciugare le parti che
siano state sgrassate con solventi.

Prestate la massima attenzione nella saldatura di materiali che possano contenere uno o piu di

questi componenti: Antimonio  Berilio Cobalto Magnesio  Selenio Arseni-
co Cadmio Rame Mercurio Argento Bario Cromo Piombo
Nickel Vanadio

Prima di saldare allontanate dal luogo di saldatura tutti i solventi contenenti cloro. Alcuni solventi a base
di cloro si decompongono se esposti a radiazioni ultraviolette formando cosi gas fosgene (gas nervino).

1.3 PREVENZIONE DI INCENDIO

Scorie incandescenti, scintille e I'arco elettrico possono causare incendi ed esplosioni.
Tenete a portata di mano un estintore di adeguate dimensioni e caratteristiche assicurandovi perio-
dicamente che sia in stato di efficienza;

Rimuovete dalla zona di saldatura e dalle sue vicinanze ogni tipo di materiale infiammabile. Il ma-
teriale che non pud essere spostato deve essere protetto con adeguate coperture ignifughe;
Ventilate gli ambienti in modo adeguato. Mantenete un sufficiente ricircolo di aria per prevenire
accumulo di gas tossici o esplosivi;

Non saldate recipienti contenenti materiale combustibile (anche se svuotati) o in pressione;

Alla fine della saldatura verificate che non siano rimasti materiali incandescenti o fiamme;

Il soffitto, il pavimento e le pareti della zona di saldatura devono essere antincendio;

1.4 SHOCK ELETTRICO
ATTENZIONE: LO SHOCK ELETTRICO PUO’ ESSERE MORTALE!

In ogni luogo di lavoro deve essere presente una persona qualificata in cure di Primo Soccorso.
Sempre, se c’¢ il sospetto di shock eletirico e I'incidentato & incosciente, non toccatelo se & ancora
in contatto con dei comandi. Togliete |'alimentazione alla macchina e ricorrete alle pratiche di Primo
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Soccorso. Per allontanare i cavi dall’infortunato pud essere usato, se necessario, legno asciutto o altro
materiale isolante.

Indossate guanti ed indumenti di protezione asciutti; isolate il corpo dal pezzo in lavorazione e da
altre parti del circuito di saldatura.

Controllate che la linea di alimentazione sia provvista della fase di terra.

Non toccate parti sotto tensione.

Precauzioni elettriche:

Riparate o sostituite i componenti usurati o danneggiati.

Prestate particolare attenzione nel caso lavoriate in luoghi umidi.

Installate ed eseguite la manutenzione della macchina in accordo alle direttive locali.

Scollegate la macchina dalla rete prima di procedere a qualsiasi controllo o riparazione.

Se si dovesse avvertire una scossa anche lieve, interrompete subito le operazioni di saldatura. Av-
vertite immediatamente il responsabile della manutenzione. Non riprendete fino a che il guasto non
sia stato risolto.

1.5 RUMORI

Il rumore pud causare la predita permanente dell’udito. Il processo di saldatura pud dare luogo a rumori
che eccedono i livelli limite consentiti. Proteggete le orecchie da rumori troppo forti per prevenire danni
al vostro udito.

Per proteggere |'udito dai rumori forti, indossate tappi protettivi /o paraorecchie.
Misurate i livelli di rumore assicurandovi che |'intensitd non ecceda i livelli consentiti.

A 1.6 COMPATIBILITA” ELETTROMAGNETICA

Prima di installare la saldatrice, effettuate un’ispezione dell’area circostante, osservando quanto segue:

Accertatevi che vicino all’unité non vi siano altri cavi di generatori, linee di controllo, cavi telefonici
o altre apparecchiature elettroniche;

Controllate che non siano presenti ricevitori telefonici o apparecchiature televisive, computer o altri
sistemi di controllo;

Nell’area attorno alla macchina non devono essere presenti persone con stimolatori cardiaci (pea-
ce-maker) o protesi per |'udito.

!'In casi particolari possono essere richieste misure di protezione aggiuntive.

Le m’rerferenze possono essere ridotte seguendo questi cccorglmen’rl

Se c'é un’interferenza nella linea del generatore, si pud inserire un filtro E.M.C. tra la rete e |'unitd;
| cavi in uscita dalla macchina dovrebbero essere il pib corti possibile, fasciati assieme e collegati
ove necessario a terra;

Dopo aver terminato la manutenzione occorre chiudere in maniera corretta tutti i pannelli del ge-
neratore.

1.7 GAS DI PROTEZIONE

Le bombole di gas di protezione contengono gas ad alta pressione; se danneggiate pos-
sono esplodere. Maneggiatele percio con cura.

Queste saldatrici utilizzano solo gas inerte o non infiammabile per la protezione dell’arco di salda-
tura. E' importante scegliere il gas appropriato per il tipo di saldatura che si va ad eseguire.

Non utilizzate bombole il cui contenuto & sconosciuto o danneggiate;

Non collegate le bombole direttamente al tubo del gas della macchina. Interponete sempre un
adatto riduttore di pressione;

Controllate che il riduttore di pressione ed i manometri funzionino correttamente; non lubrificate il
riduttore con gas o olio;

Ogni riduttore & progettato per un specifico tipo di gas, accertatevi di utilizzare il riduttore corretto;
Verificate che la bombola sia sempre ben fissata alla macchina con la catena.

Evitate di produrre scintille nei pressi della bombola di gas o di esporla a fonti di calore eccessive;
Verificate che il tubo del gas sia sempre in buone condizioni;

Mantenete all’esterno della zona di lavoro il tubo del gas.



2.1 ASSEMBLAGGIO RUOTE E MANIGLIA

. Rimuovete con attenzione la saldatrice dal suo imballo; E
. Fissate le ruote girevoli anteriori (A); /
. Inserite il perno di supporto (B) negli appositi fori e fissate le
ruote (C) con gli appositi anelli (D);
. Fissate la maniglia (E) con le viti in dotazione;
2.2 COLLEGAMENTO DELLA TORCIA CON ATTACCO
EURO
. Inserite il blocchetto di ottone terminale della torcia alla pre-

sa Euro sul frontale della macchina facendo attenzione a
non rovinare i contatti, quindi avvitate la ghiera di bloccag-

gio della torcia.
N’
B D

2.3 COLLOCAZIONE

Seguite le seguenti linee guida per la collocazione corretta della vostra saldatrice:

In luoghi esenti da polvere ed umiditd;

A temperature comprese tra 0° e 40°C;

In luoghi protetti da olio, vapore e gas corrosivi;

In luoghi non soggetti a particolari vibrazioni o scosse;

In luoghi protetti dai raggi del sole e dalla pioggia;

Ad una distanza di almeno 300mm o piU da pareti o simili che possono ostruire il normale flusso di aria.

2.4 VENTILAZIONE

B RS

Assicuratevi che I'area di saldatura sia adeguatamente ventilata. Linalazione di fumi di saldatura
pud essere pericolosa.

La frequenza disponibile siano corrispondenti a quelle indicate nei dati di targa dal vostro generatore.
La tensione di rete dovrebbe essere entro +=10% della tensione di rete nominale. Una tensione trop-
po bassa potrebbe essere causa di scarso rendimento, una troppo alta potrebbe invece causare il
surriscaldamento ed il successivo guasto di alcuni componenti. La saldatrice deve essere:

A 2.5 REQUISITI DELLA TENSIONE DI RETE

. Correttamente installata, possibilmente da personale qualificato;
. Correttamente connessa in accordo alle regolamentazioni locali;
. Connessa ad una presa eleftrica di portata corretta.

Montate nel cavo di alimentazione una spina normalizzata ( 2P + T) di portata adeguata, nel caso il ge-
neratore ne sia sprovvisto ( alcuni modelli hanno il cavo di alimentazione con la spina presso fusa).
Seguite le seguenti istruzioni per collegare il cavo di alimentazione alla spina:

. -il filo marrone (fase) va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera L
. -il filo blu (neutro) va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera N
. -i| filo giallo/verde (terra) va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera PE o dal simbolo

(=) della spina
In tutti | casi il collegamento del filo di terra giallo/verde al morsetto PE (&) deve essere fatto in modo tale
che in caso di strappo del cavo di alimentazione dalla spina sia I'ultimo a staccarsi.

interruttore automatico adeguati. Note:
Il cavo di alimentazione deve essere controllato periodicamente, per vedere se presenta segni di
danneggiamento o di invecchiamento. Se non risultasse in buone condizioni non usate la macchina
ma fatela riparare presso un centro di assistenza.

La J;resa a cui verra collegato il generatore deve essere provvista di fusibili di protezione
odi
[ ]

. Non strattonate il cavo di alimentazione per scollegarlo dalla presa di alimentazione.

. Non passate mai sopra al cavo di alimentazione con altri macchinari, potreste danneggiarlo e su-
bire shock elettrico.

. Tenete il cavo di alimentazione lontano da fonti di calore, oli, solventi e spigoli vivi.

. Se usate un cavo di prolunga di sezione adeguata, srotolate completamente il cavo altrimenti po-

trebbe surriscaldarsi.
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2.6 ISTRUZIONI PER LA SICUREZZA
Per salvaguardare la vostra sicurezza, & necessario seguire con attenzione queste istru-
zioni prima di collegare il generatore alla linea:

. Un interruttore adeguato a due poli deve essere inserito prima della presa principale di corrente;
guesta deve essere dotata di fusibili ritardati;
. Il collegamento di terra deve essere eseguito con una spina a due poli compatibile con la presa
menzionata sopra;
. Se si | i | istretto, I’ hio d llocato fuori dell’ di saldat
e si lavora in un luogo ristretto, I'apparecchio deve essere collocato fuori dell’area di saldatura

ed il cavo di massa deve essere fissato al pezzo in lavorazione. Non operare mai in zone umide o
bagnate in queste condizioni;

. Non utilizzare mai cavi di alimentazione o di saldatura danneggiati;
. La torcia di saldatura non deve mai essere puntata contro I'operatore o un’altra persona;
. Il generatore non deve mai essere utilizzato senza i suoi pannelli di copertura; cid potrebbe causare

gravi lesioni all’operatore oltre a danni all’apparecchiatura stessa.

Questo manuale é stato redatto per dare delle indicazioni sul funzionamento della saldatrice ed &
stato pensato per offrire informazioni per un suo uso pratico e sicuro. Il suo scopo non & fornire istru-
zioni sulle tecniche di saldatura. Tutte i suggerimenti dati sono indicativi e devo essere interpretati solo
come linee guida.

Per assicuravi che la vostra saldatrice sia nelle migliori condizioni, ispezionatela attentamente nel momento
in cui la rimuovete dal suo imballo avendo cura di accertare che la macchina stessa o gli accessori forniti
non siano danneggiati.

La vostra saldatrice & in grado di svolgere attivitd quotidiane di costruzione e riparazione. La sua semplicita e
versatilita e le eccellenti caratteristiche di saldatura sono rese possibili dalla tecnologia inverter. Questa salda-
trice ad inverter vi permettera di essere settata in modo preciso per oftenere caratteristiche d’arco ottimali con
un consumo di energia nettamente inferiore rispetto alle saldatrici basate su un trasformatore tradizionale.

Rispettate il ciclo di lavoro della macchina facendo riferimento alla tabella dati tecnici posti sul retro della
machcina stessa. Il ciclo di lavoro & espresso in una percentuale di tempo su 10 minuti durante la quale la
saldatrice pud essere usata a una determinata impostazione di potenza. Eccedere il ciclo di lavoro potrebbe
implicare 1l surriscaldamento ed il danneggiamento della saldatrice.

Specifiche base della saldatrice

Tensione di alimentazione:

220/240V, 50/60Hz

Uo:

10+35V MIG/MAG - 65V MMA/TIG

Range Corrente in Uscita:

20+200 MIG/MAG - 5+200 MMA/TIG

Duty Cycle:

35% 200A MIG/MAG/MMA/TIG

100% 140A MIG/MAG - 100% 120A MMA/TIG

Selezione del filo di saldatura:

Questa saldatrice pud lavorare con filo di alluminio 0,8+ 1,2, con filo di acciaio ramato spessore 0,6+ 1,0
e inox spessore 0,8+ 1,0 (saldatura a Gas) e con filo animato spessore 0,8+ 1,0 (saldatura senza Gas).
Rullini Trainafilo:

cava 0,6-0,8mm per fili 0,6+0,8mm

cava 1,0-1,2mm per fili 1,0mm

in teflon per alluminio, cava 0,8-1,0mm

Selezione Gas di protezione

In base al materiale da saldare e al filo che state utilizzando scegliete il tipo di gas. La tabella che segue
vi pud dare delle indicazioni utili:

MATERIALE DA SALDARE BOMBOLA FILO
. Bombole con Argon +CO Bobina di filo di acciaio ramato, di
Acciaio dolce 2 .
oppure solo con CO, animato per no gas
Acciaio inossidabile Argon98% -CO,2% Bobine di filo di acciaio inossidabile
Alluminio Bombole con Argon Bobine di filo di alluminio
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4.0 INTERFACCIA DI CONTROLLO /77

6 Figura 1
1 Tasto Mode
. selezione del processo di saldatura
. ritorno alla schermata principale dopo aver modificato i parametri

Display grafico
Tasto Setup
settaggio dei parametri secondari nei vari processi di saldatura

WN

3.1 Funzione Tig

2T/4T, Tempo Rampa di salita (0-10 sec), Tempo Rampa di discesa (0-20 sec),Valore corrente chiusura (crater
Filler) solo in funzione 4T ,Tempo Post Gas 0-5 sec

3.2 Funzione Mig/Mag
Sinergia OFF /ON/PULSATA, 2T/4T/Puntatura,SPOT TIME Tempo di puntatura, Slope Motore, BBT (tempo di
ritorno Bruciatura Filo), Induttanza elettronica, Post Gas, Crater Filler
4 Tasto Prog save & recall
Salvataggio e richiamo dei punti di funzionamento personalizzabili dall’operatore
Manopola di regolazione DX ( Volt / Amp.)
Manopola di regolazione principale
LMaferiaI

pulsante di selezione dei sottomenu

I 1
6.1 TIG 6.2 MIG/MAG
. NORMAL-PULSED 6.2.1 Mig/Mag Manuale (sinergia OFF)
. Frequenza di Pulsazione Regolazione del valore dell’'induttanza elettronica
. |6 A(,\L‘;”()C(menfe di picco) 6.2.2 Mig/Mag Sinergica/ Sinergica Pulsata
. | Min (corrente di base) Accesso alla schermata per la scelta del programma sinergico

7 LManopola di regolazione SX

! 1 1

7.1 STICK 7.2 TIG 7.3 MIG/MAG
. Frequenza di pulsazione . Bilanciamento (Mig siner-
(Tig Pulsato) gico e pulsato)

Il tasto MODE in ogni menu o funzione funge da tasto BACK
Il tasto SETUP scorre all’interno dei menu selezionando in sequenza i parametri modificabili
La manopola di DX varia il valore della grandezza precedentemente selezionato con il tasto SETUP




Per accedere al menu di impostazione base accendere il generatore; mentre il display visualizza il logo
del generatore, premere il tasto setup - 3 -. Usare la Manopola di Regolazione Dx - 8 - per impostare i

parametri modificabili. BASIC SETUP MENU
MAX LINE CURRENT - L/H — L |
Attraverso questa opzione & possibile settare il limite di assorbimento massimo della s LINE CURRENT m
macchina in base alla massima corrente erogabile dalla linea di alimentazione a cuiil INITIAL SPEED REDUCED
generatore & connesso. Per utilizzare il generatore al massimo della corrente in uscita YRD vortase reouce ON

& necessaria una linea di alimentazione da almeno 32 Amp. N.B. impostando il ge- D.M. DIGITAL METER OM
neratore al minimo (L) la massima corrente erogabile sard automaticamente ridotta. == ™ '

Nel caso venga selezionato il limite minimo apparird la lettera sulla  LCD CONTRAST 54

videata principale. UNITS . METERS
INITIAL SPEED Figura 2

Se impostato su REDUCED (riduce) il filo si avvicina lentamente al pezzo ottimizzando la partenza

VRD - ON/OFF

Se il dispositivo & On, si attiva la funzione di riduzione della tensione a vuoto: in elettrodo al termine
della saldatura il generatore si spegne per ripartire in automatico appena |’elettrodo entra nuovamente in
contatto con il pezzo.Di default il dispositivo & spento.

DIGITAL METER (D.M.) - ON/OFF

Se impostato su ON durante la saldatura il display visualizzerd in grande i valori di tensione e corrente.
Di default & impostato su ON.

LCD CONTRAST - 30/63

Regolazione del contrasto del display a cristalli liquidi in base alla luminositd e alla temperatura ambiente.
UNITS

Selezionare |'unitd di misura desiderata tra metri (meters) e pollici (inches).

Premere il tasto Mode - 1 - per ritornare alla videata dei processi di saldatura e salvare i parametri impostati.
Il display visualizza la videata dell’ultimo processo di saldatura utlizzato dal generatore.

RESET

Premere il tasto Prog - & - per cqncellore ’ru’r’ri [ porome’rri e ritornare a quelli di default.

5.0 COLLEG/ PARAZIONE
5 PER LA SAI.DA'I'URA MMA

Collegare il cavo della pinza di massa alla presa NEGATIVA del generatore

. Collegare il cavo della pinza porta elettrodo alla presa POSITIVA del generatore
. Accendere la saldatrice. Il display visualizza la videata dell’ultimo processo di saldatura utlizzato dal
generatore.
Tasto Mode - 1 -
Selezionare attraverso il Tasto MODE il processo di 1 ><
saldatura MMA

Display grafico - 2 - 135 A ><
5—0 Simbolo saldatura elettrodo MMA HOT START 23 £

A di sald
135A—J_ mpere di saldatura 7.1 >< 5

HOT START 23 /i mmm @ Percentuale hot start

Figura 3
Manopola di regolazione DX - 5 -
Regola la corrente di saldatura in Ampere (A) in un range da 5 a 200.
Si consiglia di regolare la corrente in funzione del diametro dell’elettrodo da saldare.

RANGE o MM

FINO A 40 A 1.6mm
40-70 A 2.0mm
55-90 A 2.5mm
90-135 A 3.2mm

135-160 A 4.0mm

Manopola SX-7.1-

regola nella tase di partenza, I'incremento della corrente di saldatura in una percentuale che va da 0
al 50% rispetto al valore di corrente impostato. Grazie ad un picco di corrente iniziale, questa funzione
facilita I'innesco dell’arco di saldatura rispetto ai sistemi tradizionali.
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6.0 COLLEGAMENTO E PREPARAZIONE
) PER LA SALDATURA TIG

Collegare il cavo della pinza di massa alla presa POSITIVA del generatore
Collegare la Torcia TIG alla presa NEGATIVA del generatore
Collegare il connettore del pulsante torcia e il tubo gas alle rispettive prese (utilizzare solo Argon)

Accendere la saldatrice. Il display visualizza la videata dell’ultimo processo di  saldatura utlizzato
dal generatore.

Tasto Mode - 1 - _ _
Selezionare attraverso il Tasto MODE il processo di saldatura TIG.

| processi di saldatura TIG selezionabili sono:

NORMAL
Saldatura a tig continua: 2 3.1
2 tempi
4 tempi con regolazioni di rampa di salita,
rampa di discesa, corrente finale e post gas.
Questa tipologia di saldatura risulta consigliata
per saldature di spessore elevato.

PULSED
Saldatura a TIG pulsato:

2 tempi

4 tempi con regolazioni di frequenza di pul-
sazione, delta, | max, | min, rampa di salita,
rampa di discesa, corrente finale e post gas. 7.2 5
Questa tipologia di saldatura & particolarmente °

indicata per spessori softili e lavori di precisio- 6.1

ne in quanto grazie al minor apporto termico °
riduce la deformazione del pezzo permettendo
saldature di alta qualita

Figura 4

Tasto Tig Setup - 3.1 -

Premendo il tasto SETUP - 3 - in modalita TIG si accede alla schermata di impostazione dei parametri.
Selezionare la Saldatura in 2 o 4 tempi con la manopola di regolazione - 5§ -,

2 Tempi Modalita di funzionamento manuale tramite pressione (ON
3.1 saldatura) e rilascio (OFF saldatura) del pulsante torcia.

4 Tempi Modalita di funzionamento automatico tramite pressione/rilascio

del pulsante torcia

Il ciclo:

* pressione 1 (ON saldatura al passaggio della corrente, Slope Up,
Valore corrente impostato)
rilascio 1 (Nessuna funzione)

* pressione 2 (Slope down e Corrente Finale)

* rilascio 2 (OFF ARCO e Post Gas)

Figura 5

Con il tasto SETUP - 3 - si scorrono i parametri, attraverso la manopola DX - 5 - si modificano i valori.

Slope Up (Rampa di salita) Regola il tempo impiegato dalla corrente di saldatura per raggiungere
il valore impostato (0 — 10 Sec).

Slope Down (Rampa di discesa)Regola il tempo impiegato dalla corrente di saldatura per raggiungere
il valore di corrente Finale (Crater Filler 0 — 20 Sec).

Corrente l|=|inu|e o Crater Filler (attivo solo nella funzione 4 Tempi) Regola il valore della corrente Finale
o Crater Filler.

Post Gas Imposta il tempo di fuoriuscita del gas a fine saldatura (0 — 5 Sec.)

Una volta impostati i parametri desiderati tornare alla schermata TIG con il tasto MODE - 1 -. Per salvare
e richiamare in seguito questi parametri usare il Tasto Prog Save & Recall - 4 -. Rif. Par. 11.0.

La frequenza di pulsazione, delta, | max e | min sono regolabili dal menu Saldatura a Tig pulsato.
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6.1 SALDATURA A TIG - MODALITA’ NORMALE /4

TASTO MATERIAL - 6.1 -

Premere il tasto material, ruotare la manopola DX - 5§ - selezionando
la scrita NORMAL.
Hz Tornare alla schermata Tig premendo il tasto Mode - 1 -.

5
6.1 Figura 6
Display grafico - 2 -
*  Moddlita TIG
x° Corrente reale
*  Modalita 2T 0 4T — .
j — ~—+ Corrente impostata
e Rampa di discesa = Corrente finale (solo mod. 4T)
e \ — Post gas visualizzato in secondi
Figura 7
In modalitd TIG NORMAL dalla schermata principale, agendo
sulle manopole poste sul frontale & possibile regolare i seguenti
parametri:
Manopola Sx - 7.2 -regola la durata della Rampa di discesa/
slope down
Manopola Dx - 5 - regola la Corrente di saldatura
7.2 5

Figura 8

T Ny //4

MATERIAL - 6.1 -
Premere il tasto material - 6.1 -, ruotare la manopola DX - 5§ -
impostare la scritta PULSED.
Hz Premere il tasto SETUP - 3 - in modo ripetuto per scorrere i parametri,

1 % >< modificare i valori ruotando la manopola DX - 5 -.
| parametri regolabili in modalita pulsed sono:

Frequenza di Pulsazione (f) : Consente la
Hz regolazione della frequenza di pulsazione ga-

5 rantendo migliori risultati nella saldatura dal
. punto di vista qualitativo ed estetico campo di

6.1 Figure 9 regolazione da 1-250 Hz
% O indica la percentuale di Ton/Toff (20% - 80%), regola il duty cycle in pulsato,

consentendo il mantenimento della corrente di picco per un tempo pit o meno lungo

I Max (Corrente di picco) Permette la regolazione del valore della corrente
di picco da 5 A fino a 200 A

I Min (corrente di base) Permette la regolazione del valore della corrente di base
da 5 A fino al valore di | Max

Per salvare e richiomare in seguito questi parametri usare il Tasto Prog Save & Recall - 4 -. Rif. Par. 11.0.
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Display grafico - 2 -

*  Moddlita TIG

*  Modalitd 2T 0 4T

* Frequenza di pul \

Figure 10

sazione

Per tornare alla schermata Tig premere il tasto Mode - 1 -.

Setup tig - 3.1 -

Corrente reale

Corrente impostata

I Min / corrente di base
Corrente finale (solo mod. 4T)
Post gas visualizzato in secondi

Slope down / Rampa di discesa

Seguire le istruzioni del paragrafo 6.0 - Collegamento e preparazione per la saldatura TIG.

In modalita TIG PULSED dalla schermata ]Principole, agendo
r

sulle manopole = 7.2 = e = 5 = poste sul

ontale & possibile

regolare i seguenti parametri:

Manopola Sx = 7.2 = regola la frequenza di pulsazione

Manopola Dx = 5 = regola il valore massimo della corrente

di pulsazione

7.2 5
Figure 11
6.3 REGOLAZIONI SCHEMATICHE TIG V//4
(e 2T /4T )
e SLOPE UP-RAMPA DI SALITA
e » | « SLOPE DOWN-RAMPA DI DISCESA
» CRATER Filler - CORRENTE FINALE
e POST GAS
\ J
-+ TIG
- A 8 vicco )
e PULSED : > |° DX - | MAX/Corrente di picco
Frequenza di pulsazione e SX -frequenza di pulsazione
Ton/Toft
| MAX
| MIN

\

* NORMAL

13

* DX - Corrente di saldatura
* SX-Slope Down/Rampa di discesa
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Tasto Mode - 1 - 2
Selezionare attraverso il Tasto MODE il processo
di saldatura MIG/MAG -

-

1 TPULSED It oV 3.2

Il generatore puo essere utilizzato in 3 modalita | ALMe [} 0A ®
di saldatura mig: ! Ar ) i

Mig normale , 908 K 9

Mig sinergico ! 4
Mig Pulsato. | 38

Per meglio comprendere i passaggi successivi o ’ -

consigliamo di prestare particolare attenzione -BEEN O (i

alle visualizzazioni e alle spiegazioni riportate
nelle immagini che seguono.

7.3 5

Figura 12

Tasto MIG/MAG Setup

Premendo il tasto SETUP - 3 - in modalitd MAG si accede alla schermata di modifica dei parametri.
Con il tasto Setup - 3 - si scorrono i parametri, con la manopola DX - B - se ne modificano i valori

SYNERGY ON

vooe 1 AN

|I SPOT TIHE 225 |||
smpE_/’ 0015 ><
BBT

X s
Figura 13

SYNERGY OFF - MIG/MAG NORMALE, tensione e velocita filo regolabile
SYNERGYIIIZEM SYNERGY ON - seleziona il funzionamento SINERGICO della saldatrice
PULSED - seleziona il funzionamento SINERGICO PULSATO della saldatrice

MoDE fm1 T MODE - indica la modalitd selezionata 2T/4T/Puntatura

spor THE 225 Spot Time - accessibile solo in modalitd Puntatura regola la massima durata
del tempo di saldatura (0-10 sec)

sLopE 73 0015 Sllqpe (rampa motore): regola il tempo impiegato dal filo per passare dalla velocita
d’innesco a quella di saldatura (0-1.50 sec)

BT T 1 BBT: consente la regolazione della lunghezza del pezzo di filo che rimane esterno alla
torcia al fine della saldatura (1-10)
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IND. regola il valore dell’induttanza elettronica (0-11)
Valore Basso = Maggiori spruzzi
Valore Alto = Minori spruzzi

IND. A

posT 6as 005 POST GAS Imposta il tempo di fuoriuscita del gas a fine saldatura (0 — 5 Sec.)

HOT START: percentuale di aumento della corrente di saldatura per facilitare la partenza
(100-140%).

Durata della rampa di discesa della corrente di saldatura (0,2 - 2s)
Tempo di Hot Start

HOT START: percentuale di aumento della corrente di saldatura per facilitare la partenza
(100-140%).

Percentuale di riduzione del parametro di saldatura nella fase di crater (30 - 100%)
Durata della rampa di discesa della corrente di saldatura (0,2 - 2s)

Una volta selezionata una curva sinergica, le impostazioni di rampa, BBT e Induttanza ritornano ai loro
valori di default.

Tasto PROG save & recall - 4 - 2
Salva e richiama i punti personalizzabili dall’ope- P
ratore. Fare riferimento al paragrafo 11. 1 ] PULSED [L oV 3.2
TR 0A .
Tasto MATERIAL - 6.2 - | Ar ] Pro.o0z
6.2.1 Mig/Mag Manuale (sinergia OFF) :EP.:.B__.I._ 9
Regola il vclore dell’induttanza elettronica : 287 ’ 4
6:2'2 ,IVI' ------------- Mag Sinergica/ :—.iill-l-”- “III.=
Sinergica Pulsata
Da accesso alla schermata per la scelta del programma
sinergico
7.3 5
6.2
Figure 14
Display grafico oV
0A
YN ONWPULSED FSYH OFF «  Strumento digitale

Modalitad MIG/MAG : ] —
PULSED

PULSED,SYN ON,SYN OFF

ALMe ‘ L HG
Ar

oV PRC:003
0A ’ *  Punto sinergico
0038 ! AF PRG:O05 9

* Informazioni programma sinergico 0.8 " 9 q =
: P o * Indicatore

— — —t

I 387, | MAG-’re;sione

. \}-;|o-c-ifd_¥i|o ! 3.8 " . MAG SYN-Spressore

o - w——

=T O[] 2 -EEIN O ||IIIIII+ |

e  Barra indicatrice:

MAG-induttanza elettronica e  Modo di funz|onomen’ro.
MAG SYN-bilanciamento Figure 15 2T

AT

Puntatura

NB: Secondo il tipo di funzionamento alcuni riquadri della schermata mig possono non essere visualizzati.

FRG:00Z PUNTO SINERGICO

Il Punto Sinergico indica I'effettivo punto di lavoro interno alla curva sinergica (Gas, Diametro, Materiale)
selezionata
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8.0 COLLEGAMENTO PER LA SALDATURA MIG/MAG /77

Collegare la torcia MIG nell’attacco del generatore, facendo
attenzione a non rovinare i contatti, quindi avvitate la ghiera di
bloccaggio della torcia.

Assicuratevi che la macchina sia scollegata dalla presa.

Rimuovete l'ugello e la punta guidafilo prima di iniziare

le operazioni seguenti.

Aprite il pannelo laterale del vano bobina. Svitate il dado (A)

dell’aspo ruotandolo fino alla posizione 1 (tamburo del freno).

Nel caso stiate sostituendo la bobina, sfilate il rocchetto vuoto

premendo il piolino a scatto (D).(Fig.16)

Rimuovete |'involucro che avvolge la bobina e collocatela

sull’aspo. Riavvitate infine il dado (A) ruotandolo di 180° (po-

sizione 2).

La saldatrice puo anche accettare bobine di diametro

100mm. Per il montaggio seguite le seguenti istruzioni:

Svitate il volantino (A)

Svitare Rimuovete dall’aspo (C) la bobina montata (B).

Sfilate la molla e la rondella interna; togliete I'aspo (C) dal perno.

Inserite sul perno la bobina di diametro T00mm; infilate la Figura 16
rondella e la molla.

Riavvitate il volantino (A).

Il volantino (A) costituisce il sistema frenante della bobina. Un’eccessiva pressione sforza
il motore di alimentazione. Una pressione non sufficiente non blocca immediatamente la
bobina quando si smette di saldare.

Allentare ed abbassate la manopola in plastica (A) e alzate le leve premifilo (B)(Fig.17). Estraete
eventuali residui di filo dalla guaina guidafilo.

Rilasciare il filo dalla bobina e tenetelo stretto con un paio di
pinze in modo che non possa srotolarsi. Se necessario, rad-
drizzate |'estremitd prima di inserirlo nella guida di entrata
(C) del filo. Inserirvi il filo facendolo passare sopra i rullini
inferiori (D) ed entrare nella guaina guidafilo. B B
ATTENZIONE: Mantenete la torcia dirita. Quando C

inserite un filo nuovo nella guaina, assicuratevi che

sia tagliato in modo netto (senza sbavature) e che al-

meno 2cm all’estremita siano diritti (senza curvature)

altrimenti la guaina potrebbe essere danneggiata. D D
Abbassare la leva premifilo (B) mettendola in pressione con la

manopola in plastica (A). Serrate leggeremente. Una stretta

eccessiva blocca il filo e potrebbe danneggiate il motore. Una stretta insufficiente non permetterebbe
ai rullini di trainare il filo.

ATTENZIONE: Quando si sostituisce il filo o il rullino trainafilo, assicuratevi che la cava
corrispondente al diametro del filo sia all’interno dato che il filo é trainato dalla cava
interna. I rullini riportano sui lati i diametri corrispondenti.

Chiudete il pannello laterale della macchina. Collegatela alla presa di corrente ed accendetela.
Premete il pulsante torcia: il filo alimentato dal motore trainafilo deve scorrere attraverso la guaina.
Quando fuoriesce dalla lancia, rilasciate il pulsante torcia.

Nota: dopo tre secondi che il pulsante torcia viene tenuto premuto il filo inizia a scorrere
piu velocemente per velocizzare il suo caricamento fino alla lancia.

Spegnete la macchina. Rimontate la punta e I'ugello.

Quando verificate la corretta uscita del filo “non avvicinate mai la torcia al viso”,0 con-
tro altre persone, si corre il rischio di essere feriti dal filo in uscita. Non avvicinatevi
con le dita al meccanismo di alimentazione del filo in funzionamento! I rullini possono
schiacciare le dita. Non rimuovere le protezioni applicate nei trainafili. Controllate pe-
riodicamente i rullini e sostituiteli quando sono consumati e compromettono la regolare
alimentazione del filo.

A Figura 17
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8.3 SO JZIONE DELLA GUAINA GUIDAFILO /77

. Scollegate la torcia dalla macchina.

. Posizionatela su una superficie diritta e con atten-
zione rimuovete il dado in ottone (1).

. Sfilate la guaina (2).

. Inserite la nuova guaina e rimontate il dado in ot-
tone (1).
Nel caso in cui si debba montare una guaina in

teflon o grafite seguite le seguenti istruzioni:

. Inserite la guaina, infilate la testina blocca guaina accmio N
(3) e la guarnizione OR (4)e rimontate il dado di =
ottone (1). 143 2
. La guaina in teflon dovrd sporgere di almeno 8cm | /| @ =i '
dal dado di ottone (1) GRAFFITE L= == ' F ‘I8
. Rimuovere lo spillo di ottone dall’attacco euro (con- |gura
servare per I'uso di torce con guaina in ferro)
. Facendo attenzione a non rovinare la guaina montare la torcia nell’attacco euro e fissatela salda-
mente ad esso.
. Tagliate la guaina in teflon in modo tale che rimanga circa a 1Tmm dal rullino

A Attenzione: la nuova guaina deve avere la stessa lunghezza di quella appena sfilata.
. Collegate la torcia alla macchina e ricaricate il filo.

8.4 SCELTA DELLA GUAINA GUIDAFILO /77

Le guaine guidafilo si dividono essenzialmente in due tipi guaine in acciaio e guaine in teflon

Le guaine in acciaio possono essere rivestite e non rivestite.

Le guaine rivestite sono utilizzate sulle torce con raffreddamento a gas.

Le guaine non rivestite vengono usate sulle torce con raffreddamento ad acqua.

Le guaine in teflon sono particolarmente indicate per la saldatura dell’alluminio, in quanto offrono la
massima scorrevolezza all’avanzamento del filo.

. Per la saldatura in pulsato dell’alluminio si deve utilizzare la guaina in Teflon/Grafite con terminale
in Rame o Ottone, in modo da assicurare sempre un’ottimo contatto elettrico del filo

Colore BLU ROSSA GIALLA
Spessore 9 0,6-0,9 91,0-1,2 Q1,2-1,6
8.5COLLEGAMENTO BOMBOLA GAS E RIDUTTORE 77/

ATTENZIONE: Le bombole sono sotto pressione. Maneggiatele con cautela. Il maneggio
o l'uso improprio delle bombole contenenti gas compressi possono causare seri incidenti.
Non far cadere, rovesciare od esporre a calore eccessivo, fiamme o scintille. Non urtare
contro altre bombole.

La bombola di gas (non fornita) deve essere collocata sul retro della macchina e fissata con la catenella.
Per ragioni di sicurezza e di economia, assicuratevi che il riduttore di pressione sia ben chiuso quando non
si std saldando e durante le operazioni di collegamento e scollegomen’ro della bobina.

. Montare la guaina in Teflon o Grafite con terminazione in Rame o Ottone specifica per alluminio

. Ruotate la manopola di regolazione del riduttore in senso antiorario per assicurarsi che la valvola
sia chiusa.

. Awvvitate il riduttore sulla valvola della bombola e stringete a fondo.

. Collegate il tubo gas al riduttore di pressione fissandolo con la fascetta fornita e al portagomma
posteriore (13).

. Aprite la valvola della bombola e regolate il flusso del gas approssimativamente da 5 a 15 |/Min, per
I"utilizzo della macchina in pulsato & consigliabile regolarlo a 13/14 |/min

. Premete il pulsante torcia per assicurarsi che il gas fuoriesca dalla torcia.

8.6 SALDATURA DELIALLUMINIO /77

Nella saldatrice, devono essere apportate le seguenti modifiche:

. Usate come gas di protezione ARGON 100%.

. Adeguate la torcia alla saldatura dell’alluminio(guaina in Teflon o grafite con terminazione in rame)
per garantire un ciclo di lavoro elevato senza problemi di avanzamento del filo, & consigliabile in-
stallare il diffusore gas, la punta guidafilo con filetto da 8mm e I'ugello:
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3.

Accertatevi che la lunghezza della torcia non superi i 3m, lunghezze superiori sono sconsigliate.
Montare la guaina in teflon con terminazione in rame per alluminio (seguite le istruzioni per la so-
stituzione della guaina al paragrafo: “Sostituzione della guaina guidafilo”)

Utilizzate punte adatte per I'alluminio con il foro corrispondente al diametro del filo da usare per
la saldatura.

Utilizzate rullini adatti per I'alluminio.

Per un’agevole saldatura dell’alluminio e per ottimizzare |'estetica della saldatura & consigliabile utilizzare
il generatore in modalita sinergica pulsata.

In modalita sinergica & sufficente, attraverso il tasto Mode - T -, selezionare la corretta curva sinergica in
base al tipo di lega e al diametro del filo utilizzato.

9.0 REGOLAZIONI SALDATURA MIG/MAG - SYN OFF /4

Selezionare attraverso il Tasto MODE il processo di

In Modalitd manuale (SYN OFF) il generatore pud lavorare con filo

animato. Di default il generatore € pronto per la saldatura a gas

pertanto per saldare senza gas sard necessario invertire la polarita

seguendo le indicazioni che seguono:

ATTENZIONE: Lo shock elettrico puo essere mortale! Spegnete

sempre il generatorem e scollegate la spina dalla rete prima

di invertire la polarita.

Collegare il cavo della pinza di massa alla presa positiva del gene-

ratore.

Collegare il cavo dell’attacco torcia nel terminale negativo della ba-

setta di cambio tensione posta sopra al motore di alimentazione filo

all’interno del vano filo.

Per la saldatura a gas ripristinare i collegamenti alla basetta come _|

in origine: Figure 19

Collegare il cavo della pinza di massa alla presa negativa (9) del generatore.

Collegare il cavo dell’attacco torcia nel terminale positivo della basetta di cambio tensione posta
sopra al motore di alimentazione filo all’'interno del vano filo

Nota: rimuovete il diffusore quando saldate con filo animato per evitare il surriscalda-
mento della torcia.

Tasto Mode - 1 - 2

Tasto MIG/MAG Setup - 3.2 -

saldatura MIG/MAG. 1 "; .gx 3.2
1
]

In modalitd Mig/Mag, premendo il tasto Setup -
3.2 - si accede alla schermata di regolazione dei
parametri per la saldatura Mig/Mag.

Attraverso la manopola di regolazione destra - §
- scegliere la modalitad “Synergy OFF”, effettuata
tale impostazione tornare alla schermata principa-
le premendo il tasto Mode - 1 -. Per I'eventuale
modifica di altri parametri si faccia riferimento al
paragrafo 7

Manopola regolazione destra - 5 -
32 In modalitd SYNERGY OFF la manopola

di regolazione destra varia la tensione
V disaldatura.

Tasto Material - 6.2.1 =

Varia il valore dell’induttanza elettronica.

7.3

75 D)
am o -
~o=(IITIREE +

Figure 20

Tale regolazione consente di ottenere un arco piv o meno stabile adattandolo al tipo di

__ . materiale e alla mano del saldatore.
oy || |

Induttanza Bassa = Arco freddo, maggiori spruzzi, piu reattivo

Induttanza Alta = Arco caldo, minori spruzzi, meno reattivo

Manopola regolazione DX
1

e - ——
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Dopo aver eseguito le operazioni di collegamento della torcia, caricamento del filo e collegamento del
gas, collegare il cavo di massa alla presa negativa del generatore

Seleziona o roae & iIasio MODE i di 2
elezionare attraverso il lasto Il processo di ===
saldatura MAG i oV
1 Fess |! 0A 3.2
1 PRG:OO1

In modalita Mag, premendo il tasto - 3.2 - (Setup) oos . 8

si accede alla schermata di regolazione dei
parametri per la saldatura Mig/Mag.. | iy mm
Attraverso la manopola destra - 5 - scegliere la 2.1%

S = -

modalitd “Synergy OFF”, effettuata tale impostazio- T T T TR T
ne tornare alla schermata principale premendo il HEIN O [inwnm-
tasto Mode - 1 -. Per |'eventuale modifica di altri

parametri si faccia riferimento al paragrafo 7.

Manopola regolazione destra 7.3

In modalitd SYNERGY ON/PULSED la *

manopola di regolazione destra regola lo 6.2.2
spessore del materiale (corrente di saldatura) odle
espresso in millimetri da saldare

Attenzione: lo spessore si riferisce ad una saldatura ad angolo

Tasto Material - 6.2.2 -

Premendo il fasto MATERIAL sono visualizzate le curve di saldatura sinergica disponibili nel generatore.

Ruotando la manopola destra - 5 - o premendo ripetutamente il tasto MATERIAL - 6.2.2 - si evidenzi
la curva sinergica desiderata che deve essere adeguata al tipo di filo e al gas con cui si desidera effet-
tuare la saldatura, per confermare la scelta e uscire da questa schermata si prema il pulsante MODE.

1

1
Tasto MIG/MAG Setup - 3.2 - : arCos

]

|

I

mm

Tipo di materiale N r Spessore filo di saldatura

Tipo di GAS /A Numero programma

Manopola regolazione sinistra - 7.3 -

“EEEN O Tiam- Regola il bilanciamento della velocita del filo espresso in % (+40%) aumentando e
diminuendo di fatto la lunghezza d’arco

Tasto Prog Save & Recall Key - 4 -

Il Tasto Prog salva e richiama i parametri impostati dall’operatore.

(in riferimento ai paragrafi 6.0, 6.2, 9.0 and 10.0 ). Per salvare

procedere nel seguente modo:

* Premere il tasto PROG - 4 -.

* Ruotare con la manopoladestra - 5 - per scegliere il numero
di programma in cui andare a salvare.
Una volta scelto il numero di programma tenere premuto il tasto
PROG - 4 - fino all’avvenuto salvataggio che sard segnalato
con un segnale acustico e la scritta OK.

SAVING I 0K

Per richiamare un programma precedentemente salvato:
* Premere il tasto PROG - 4 -.
* Ruotare con la manopola destra - 8 - per scegliere il numero
di programma desiderato.
LOADING * Una volta scelto il numero di programma premere brevemente
il tasto PROG - 4 -, la scritta LOADING confermera |'avvenuto

Figura 23 caricamento.

Per uscire dalla schermata senza effettuare operazioni premere il tasto MODE - T -.
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12.0 REGOLAZIONI SCHEMATICHE MAG /77
L . )
Il Tasto salva e richiama i punti
r > personalizzabili dall’operatore
SAVING I 0K J
( SYNERGY OFF A
SYNERGY BGZal SYNERGY ON 4T
PULSED
4 » | v m mODE :2T/4T/Spot <
spo1 THE 225 Spot Time : (0-10 sec) 4
stope 7+ 0015 Slope : (0-1.50 sec) «
BT T ¢ BBT: (1-10) 4
e o, o IND.: (0-11) <
| FeSs é:g 0A
_> Eg'[:]'.’; ..l.. F‘Rﬂ-*i'g post 6as 005 POST GAS: (0 — 5 Sec.) 4
21 HOT START (100-140%)
SLOPE DOWN (0,2 - 2 sec.)
MAG (0,2 - 2 sec)) <+——
HOT START (100-140%)
SLOPE DOWN (0,2 - 2 sec.)
L CRATER FILL (30-10%) )
\ > (- A * DX - Tensi )
e SX -Velocits filo (m/min)
L e ||
P |° Induttanza eleftronica
J
* DX -Spessore (mm) )
» |+ SYNERGY ON >|. SX -Bilanciamento filo (i40%))
~—— |+ PULSED

G L

DX -Spessore (mm)
SX -Bilanciamento filo (+40%)

E
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* Programmi di saldatura pre-
definiti




Lista dei progrommi sinergici accessibili con il pulsante material - 6.2.2 - in MIG/MAG Pulsato e Sinergico ON.

Sine

N Mr%erla e Gas Diametro

0T CcO2 0.6

02 Fe CO2 0.8

03 Fe CcO2 1.0

04 Fe ArCO2 0.6

05 Fe ArCO?2 0.8

06 Fe ArCO2 1.0

07 CrNi ArCO?2 0.8

08 CrNi ArCO2 1.0

09 Al Ar 0.8

10 Al Ar 1.0

11 Cusi Ar 0.8

12 CuSi Ar 1.0

13 Pul MSIP1 ArCO2 0.6

ulsat

20 Mg Ar 0.8 Normale

21 AlMg Ar 1.0 Normale

22 AlMg Ar 1.2 Normale . ) .

23 AlMg Ar 1.0 Bassa energia(per chiudere gap o spessori molto sottili)

24 AlSi Ar 0.8 Normale

25 AlSi Ar 1.0 Normale

26 AlSi Ar 1.2 Normale

27 Fe ArCO?2 0.8 Normale

28 e ArCO2 1.0 Normale

29 CrNi ArCO2 0.8 Normale

30 CrNi ArCO2 1.0 Normale

31 CrNi C2-98%Ar-2% CO2 0.8 Normale

32 CrNi C2-98%Ar-2% CO?2 1.0 Normale

33 CuSi Ar 0.8 Normale

14.0 GUIDA Al GAS DI PROTEZIONE /77
METALLO GAS NOTE
Acciaio a basso CO2 Alta penetrazione
carbonio Argon + CO2 Argon limita gli spruzzi.

Argon + CO2 + Ossigeno L'ossigeno aumenta la stabilita dell’arco.
Acciaio a basso carbonio - Pulsato 80% Argon + 20% CO2 Consigliata

Alluminio Argon Stabilita dell’arco, buona fusione e spruzzi
trascurabili
Argon + Elio Bagno pib caldo adatto a sezioni spesse.
Minore rischio di porosita
Acciaio inossidabile 98%Argon + 2% CO?2 Consigliata

80% Ar on + 20% CO2
Argon + CO2 + Ossigeno Stabilita dell’arco

Argon + Ossigeno Spruzzi trascurabili
Rame, Nickel e leghe Argon Adatto a spessori softili per la bassa fluidita
. del bagno.
Argon + Elio Bagno pit caldo adatto a sezioni spesse.

Per le percentuali dei vari gas, piv adatte alla vostra applicazione consultate il servizio
tecnico del vostro fornitore di gas.

15.0 SUGGERIMENTI PER LA SALDATURA E LA MANUTENZIONE ///

. Saldate sempre materiale pulito e asciutto.

. Tenete la torcia a 45° rispetto al pezzo da saldare con l'ugello a circa 6mm dalla superficie.

. Muovete la torcia in modo regolare e fermo.

. Evitate di saldare in luogo esposti a correnti d’aria che potrebbero soffiare via il gas di protezione
rendendo la saldatura difettosa.

. Mantenete filo e guaina puliti. Non usate filo arrugginito.

. Evitate che il tubo del gas si pieghi o si schiacci.

. Fate attenzione che limatura di ferro o polvere metallica non entrino all’interno della saldatrice per-

che potrebbero causare corto circuiti.
Pulite periodicamente con aria compressa la guaina della torcia.

WIPORTANTE assicuratevi che ka macchina sia scollegaia dalla presa cﬁcarenleprﬁmcﬁmnlgepeiseglmﬁimemermi
Usando aria a bassa pressione (3/5 Bar) spolvero’re regolarmente I'interno della saldatrice.
Attenzione: non soffiate aria sulla scheda o altri componenti elettronici.

. Durante il normale uso della saldatrice, il rullino trainafilo si usura. Con la corretta pressione il rul-
lino premifilo deve trainare il filo senza slittare. Se il rullino trainafilo e il rullino premifilo si toccano
con 1l filo inserito, il rullino trainafilo deve essere sostituito.

. Controllate periodicamente i cavi. Devono essere in buone condizioni e non fessurati.
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INDIVIDUAZIONE ED ELIMINAZIONE DI
GUASTI ED INCONVENIENTI

Questa tabella vi puo aiutare a risolvere alcuni problemi tra i piv comuni che potete in-
contrare. Non fornisce tuttavia tutte le soluzioni possibili.

PROBLEMA

La macchina non si accende

Torcia non eroga filo, ma
la ventola funziona.

Il motoriduttore funziona,
ma non trascina il filo.

Scarsa penetrazione della
saldatura nel pezzo da
saldare.

Il filo si arrotola sul rullino
trainafilo.

Il filo si fonde incollandosi
alla punta guidafilo.

POSSIBILE CAUSA

Malfunzionamento del cavo di
alimentazione o della spina.

Errato dimensionamento del
fusibile.

Pulsante torcia guasto.

Intervento del termostato.

Motoriduttore difettoso (raro)

Insufficiente pressione sul
rullino trainafilo.

Piegature all’estremita del filo.

Guaina ostruita o danneggiata.

Corrente e velocita di alimentazione
troppo basse.

Connessioni interne allentate. (raro)

Punta di diametro sbagliato.

Connessione della torcia allentata
o difeftosa.

Filo di diametro non corretto.

Movimento della torcia troppo
rapido.

Eccessiva pressione sul rullino.
Guaina consumata o danneggiata.

Punta guidafilo ostruita o danneg-
giata.

Guaina guidafilo tesa o troppo
lunga.

Punta ostruita.

Velocita di alimentazione del filo
troppo bassa.

Punta di dimensioni sbagliate.
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POSSIBILE SOLUZIONE

Controllate che il cavo di alimentazione
sia correttamente inserito nella presa.

Controllate il fusibile e se necessario
sostituitelo.

Sostituire il pulsante torcia.
Attendere che la macchina si raffreddi.
Lo spegnimento della spia/interrutto-

re sul frontale indica che la macchina
e ritornata in funzionamento

Sostituite il motore.

Aumentate la pressione sul rullino
trainafilo.

Tagliatelo in modo netto.
Controllatela ed eventualmente
pulitela con aria compressa o sosti-

tuitela.

Regolare i parametri di saldatura in
modo appropriato.

Pulite I'interno della macchina con aria
compressa e stringete tutte le connes-
sioni.

Sostituite la punta con una di diametro
adatto.

Stringete o sostituite la torcia.

Usate il filo di diametro corretto.

Muovete la torcia in modo regolare
e non troppo velocemente.

Diminuite la pressione sul rullino.
Sostituite la guaina guidafilo.
Sostituite la punta guidafilo.
Tagliate la guaina alla lunghezza
corretta.

Cambiare la punta.

Aumentate la velocita di alimentazio-
ne del filo.

Usate una punta di dimensioni
correfte.



La pinza e/o il cavo si sur-
riscaldano.

L'ugello forma un arco con
il pezzo da saldare.

Il filo respinge la torcia dal
pezzo.

Saldatura di scarsa qualita

Cordone di saldatura stretto
e fusione incompleta

Cordone di saldatura
tfroppo spesso

Display sbiadito o eccessi-
vamente scuro

All’accensione il display
visualizza ERR1 e/o ERR2

Cattiva connessione tra cavo e
pinza.

Accumulo di scoria all’interno
dell’'ugello o ugello cortocircuitato.

Eccessiva velocita del filo.

Cattiva connessione tra pinza di
massa e pezzo da saldare.

Il pezzo da saldare & eccessivamen-
te ossidato o verniciato.

Ugello ostruito

Torcia troppo lontana dal pezzo

Insufficienza di gas

Pezzo da saldare arrugginito, verni-
ciato, umido, sporco di olio o grasso

Filo sporco o arrugginito
Scarso contatto di massa
Combinazione di gas / filo incor-

retta

Spostamento della torcia troppo
veloce

Tipo di gas non corretto

Spostamento della torcia troppo
lento

Tensione di saldatura troppo bassa

Guasto della memoria di sistema.
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Stringere la connessione o sostituire
il cavo.

Pulire o rimpiazzare |'ugello.

Diminuire la velocitd del filo.

Pulire e disossidare |’area di contatto
della pinza di massa.

Spazzolare accuratamente il punto
in cui si deve effettuare la saldatura.

Pulire o sostituire I'ugello

Tenete la torcia ad una minor distanza
dal pezzo

Controllate che non ci siano flussi
d’aria che soffiano via il gas, in
tal caso spostatevi in un luogo pivu
riparato. In caso contrario controllate
il misuratore del gas, la regolazione
del riduttore e la valvola.
Assicuratevi prima di proseguire
che il pezzo da saldare sia pulito ed
asciutto.

Assicuratevi prima di proseguire che
il filo sia pulito ed asciutto.

Controllate il collegamento della
pinza di massa al pezzo

Consultate il manuale per una scelta
corretta.

Muovete la torcia pivu lentamente

Vedi guida ai gas di protezione

Muovete la torcia piU velocemente.

Aumentate la tensione di saldatura.

Regolare il contrasto.

Contattare il centro di assistenza



A 1.1 INTRODUCTION

Make sure this manual is carefully read and understood by the welder, and by the maintenance and
technical workers.

B\ 1.2 PERSONAL PROTECTION

Welding processes of any kind can be dangerous not only to the operator but to any person situated near
the equipment, if safety and operating rules are not strictly observed.

3 | Arc rays can injure your eyes and burn your skin. The welding arc produces very bright
ultra violet and infra red light. These arc rays will damage your eyes and burn your skin
if you are not properly protected.

. Wear closed, non-flammable protective clothing, without pockets or turned up trousers, gloves and
shoes with insulating sole and steel toe. Avoid oily greasy clothing.
. Wear a non-flammable welding helmet with appropriate filter lenses designed so as to shield the

neck and the face, also on the sides. Keep protective lens clean and replace them when broken,
cracked or spattered. Position a transparent glass between lens and welding area.

Weld in a closed area that does not open into other working areas.

Never look at the arc without correct protection to the eyes. Wear safety glasses with the side shields
to protect from flying particles.

Gases and fumes ﬁroduced during the welding process can be dangerous and hazar-
dous to your health.

. Adequate local exhaust ventilation must be used in the area. It should be provided through a mobile
hood or through a built-in system on the workbench that provides exhaust ventilation from the sides,
the front and below, but not from above the bench so as to avoid raising dust and fumes. Local
exhaust ventilation must be provided together with adequate general ventilation and air circulation,
particularly when work is done in a confined space.

. Welding process must be performed on metal surfaces thoroughly cleaned from rust or paint, to

gvoid production of harmful fumes. The parts degreased with a solvent must be dried before wel-
ing.

. Be very carefull when welding any metals which may contain one or more of the follwing:
Antimony Beryllium Cobalt Manganese Selenium Arsenic
Cadmium  Copper Mercury Silver Barium Chromium Lead
Nickel Vanadium

. Remove all chlorinated solvents from the welding area before welding. Certain chlorinated solvents
decompose when exposed to ultraviolet radiation to form phosgene gas (nerve gas).

L\ -3 FIRE PREVENTION

Fire and explosion can be caused by hot slag, sparks or the welding arc.

. Keep an approved fire extinguisher of the proper size and type in the working area. Inspect it regu-
larly to ensure that it is in proper working order;

. Remove all combustible materials from the working area. If you can not remove them, protect them
with fire-proof covers;

. Ventilate welding work areas adequately. Maintain sufficient air flow to prevent accumulation of
explosive or toxic concentrations ot gases;

. Do not weld on containers that may have held combustibles;

. Always check welding area to make sure it is free of sparks, slag or glowing metal and flames;

. The work area must have a fireproof floor;

A 1.4 ELECTRIC SHOCK

WARNING: ELECTRIC SHOCK CAN KILL!

. A person qualified in First Aid techniques should always be present in the working area; If a person is
found unconscious and electric shock is suspected, do not touch the person if she or he is in contact
with cable or electric wires. Disconnect power from the machine, then use First Aid. Use dry wood or
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other insulating materials to move cables, if necessary away from the person.

. Wear dry gloves and clothing. Insulate yourself from the work piece or other parts of the welding circuit.

. Make sure the main line is properly grounded.

. Do not coil the torch or the ground cables around your body.

. Never touch or come in physical contact with any part of the input current circuit and welding current
circuit.
Electric warning:

. Repair or replace all worn or damaged parts.

. Extra care must be taken when working in moist or damp areas.

. Install and maintain equipment according to local regulations.

. Disconnect power supply before performing any service or repair.

. Should you feel the slightest electrical shock, stop any welding immediately and do not use the wel-
der until the fault has been found and corrected.

M 1.5 NOISE

Noise can cause permanent hearing loss. Welding processes can cause noise levels that exceed safe limits.
You must protect your ears from loud moise to prevent permanent loss of hearing.

. To protect your hearing from loud noise, wear protective ear plugs and/or ear muffs.
. Noise levels should be measured to be sure the decibels (sound) do not exceed safe levels.

1.6 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

Before installing your welder, carry out an inspection of the surrounding area, observing the following
guidelines:

. Make sure that there are no other power supply cables, control lines, telephone leads or other equi-
pment near the unit.
. Make sure that there are no radio receivers, television appliances, computers or other control sy-

stems near the unit.

. People with pace-maker or hearing-prosthesis should keep far from the power source.
I'In particular cases special protection measures may be required.
Interference can be reduced by following these suggestions:

. If there is interference in the power source line, an E.M.T. filter can be mounted between the power
supply and the power source;

. The output cables of the power source should be not too uch long, kept together and connected to
ground;

. After the maintenance all the panels of the power source must be securely fastened in place.

1.7 PROTECTIVE WELDING GASES

Shielding gas cylinders contain gas under high pressure. If damaged, a cylinder can ex-
plode. Treat them carefully.

. These welders use only inert or non-flammable gases for welding arc protection. It is important to

choose the appropriate gas for the type of welding being performed;

Do not use gas from unidentified cylinders or damaged cylinders;

Do not connnect the cylinder directly to the welder, use a pressure regulator;

Make sure the pressure regulator and the gauges function properly;

Do not lubrificate the regulator with oil or grease;

Each regulator is designed for use with a specific gas. Make sure the regulator is designed for the

protective gas being used;

Make sure that the cylinder is safely secured tightly to the welder with the chain provided.

Never expose cylinders to excessive heat, sparks, slag or flame;

Make sure that the gas hose is in good condition;

Keep the gas hose away from the working area.
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2.1 HANDLE AND WHEELS ASSEMBLY

. Unpack the welder; E
. Screw the two casters (A) to the machine; /
. Insert the axle (B) through the holes at the rear of the welder

and slide a wheel (C) on to each end followed by the retai-
ning washers (D);
. Assemble the plastic handle (E) using the screws provided;

2.2 TORCH LEAD ASSEBLY — EURO CONNECTION
. Plug the torch hose into the socket on the front of the welder
and secure by hand screwing in the threaded connection. €~

B D ~A

— B —

A 2.3 LOCATION

Be sure to locate the welder according to the following guidelines:

In areas, free from moisture and dust;

Ambient temperature between 0° to 40°C;

In areas, free from oil, steam and corrosive gases;

In areas, not subjected to abnormal vibration or shock;

In areas, not exposed to direct sunlight or rain;

Place at a distance of 300mm or more from walls or similar that could restrict natural air flow for cooling.

A 2.4 VENTILATION

Since the inhalation of welding fumes can be harmful, ensure that the welding area is effectively ventilated.

A 2.5 MAIN SUPPLY VOLTAGE REQUIREMENTS

Before you make any electrical connection, check that supply voltage and frequency available at site are
those stated in the ratings label of your generator.

The main supply voltage should be within =10% of the rated main supply voltage. Too low a voltage may
cause poor welding performance. Too high a supply voltage will cause components to overheat and possibly
fail. The welder Power Source must be:

. Correctly installed, if necessary, by a qualified electrician;
. Correctly grounded (electrically) in accordance with local regulations;
. Connected to the correct size electric circuit.

In case the supply cable is not fitted with a plug, connect a standardized plug (2P+T) to the supply cable
(in some models the supply cable is supplied with plug).
To connect the plug to the supply cable, follow these instructions:

. the brown (phase) wire must be connected to the terminal identified by the letter L

. the blue (neutral) wire must be connected to the terminal identified by the letter N

. the yellow/gIEen (ground) wire must be connected to the terminal identified by the letter PE or by
the symbol = .

In any case, the connection of the yellow/green wire to the PE terminal = must be done in order that in

the event of tearing of the power supply cable from the plug, the yellow/green wire should be the last one
to be disconnected.

'Il\'lhe outlet should be protected by the proper protection fuses or automatic switches.

otes:

. Periodically inspect supply cable for any cracks or exposed wires. If it is not in good conditions, have
it repaired by a Service Centre.

Do not pull violently the input power cable to disconnect it from supply.

Do not squash the supply cable with other machines, it could be damaged and cause electric shock.
Keep the supply cable away from heat sorces, oils, solvents or sharp edges.

In case you are using an extension cord, try to keep it well straight and avoid its heating up.
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al 2.6 SAFETY INSTRUCTIONS

For your safety, before connecting the power source to the line, closely follow these instructions:

. An adequate two-pole switch must be inserted before the main outlet; this switch must be equipped
with time-delay fuses;

. ThgI conlr:ec’rion with ground must be made with a two-pole plug compatible with the above mentio-
ned socket;

. When working in a confined space, the power source must be kept outside the welding area and the
ground cable should be fixed to the workpiece. Never work in a damp or wet area, in these conditions.

. Do not use damaged input or welding cables

. The welding torch should never be pointed at the operator’s or at other persons’ body;

. The power source must never be operated without its panels; this could cause serious injury to the

operator and could damage the equipment.

This manual was edited to give some indications on the operation of the welder and was thought to
offer information for its practical and_secure use. Its purpose is not teach welding techniques.
given suggestions are indicative and lintended to be only guide lines.

To ensure that your welder is in good conditions, inspect it carefully when you remove it from its packing
having care to ascertain that the cabinet or the stocked accessories are not'damaged.

Your welder is capable of daily activity of construction and reparation. lis simplicity and versatility and its
excelling welding, characteristic are granted by the inverter technology. This welding inverter allows to be
flne(!;/ set to obtain optimal arc characteristics with a reduced consumption of energy with respect to the
welders based on a traditional transformer.

Respect the duty cycle of the welder making reference to the techncial data label on the welder’s back.
Duty cycle is given as percentage on a 10 minute time. During this perido of time the unit can be used at
a defined power regulation. Doty cycle exceeding may cause overheating or welder’s damage.

Welder's basic specifications:

Power Voltage:
2207240V, 50/60Hz

Uo:
10+35V MIG/MAG - 65V MMA/TIG

Current Output Range:
20200 MIG/MAG - 5+200 MMA/TIG

Duty Cycle:
35% 200A MIG/MAG/MMA/TIG
100% 140A MIG/MAG - 100% 120A MMA/TIG

Welding Wire Selection; _ _ ) ) ) _
This wegllder can work with Aluminjum wire 0,8+ 1,2 thick, solid steel wire 0,6+ 1,0 thick and stainless steel
wire 0,8+ 1,0 thick (Gas Welding) and with flux core wire 0,8+ 1,0 thick (No Gas Welding).

Feed Rolls; '
groove 0,6-0,8mm for wires 0,6+0,8mm
roove 1,0-1,2mm for wires 1,0mm . )
'?eflon feed rolls for Aluminium, groove 0,8+ 1,0mm for wires 0,8 +1,0mm, groove 1,2 for wires 1,2.

Gas Selection ) ) ) _
According to the material to be welded and to the wire you are going to use select the protection gas. The
here below table can give you some useful indications:

MATERIAL TO WELD GAS CYLINDER WIRE
Argon + CO2 Copper coated mild steel wire spool.
Mild steel cylinder or CO2 For no gas welding use
cylinder flux-cored wire spool
Stainless steel Argon cylinder Stainless steel wire spool.
Aluminium Argon cylinder Aluminium wire spool
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Figure 1
1 Mode Key
. welding process selection
N return to the main screen after parameters setting
2 Graphic Display
3 | Setup Ke

setting of the secondary parameters in all welding processes

3.1 Tig Function
2stroke/4stroke, Slope Up (0-10 sec), Slope Down (0-20 sec), crater Filler value in 4stroke function only, Post Gas
Time 0-5 sec

3.2 Mig/Mag Function
Synergy: OFF /ON/PULSED, 2Stroke/4Stroke/Spot welding, Spot Time, Motor Slope, BBT, Electronic Inductance,
Post Gas, Crater Filler

4 Prog save & recall Key

saves and recalls the functioning points that may be changed by the operator
B Right Regulation Knob ( Volts / Amps)

Main Regulation Knob
6 LMafenaI Ke

submenus selection key

I 1
6.1 TIG 6.2 MIG/MAG
: NORMA,L 6.2.1 Manual Mig/Mag (synergy OFF)
PULSED: ° ?
Adjustment of the electronic inductance value
* Pulse Frequency
3 ( Ton)

6.2.2 Synergic Mig/Mag/ Synergic Pulsed

* | Max [peak current) Screen access for the synergic program selection

* | Min (base corrent)

7 LLeft Regulation Knob

T 1 1
7.1 MMA 7.2 TIG 7.3 MIG/MAG
b HOT START . Slope Down ( T|g ) b Wire Speed ( M|g )
. Pulse Frequency (Pulsed . Balance (Synergic and
Tig) pulsed Mig)

MODE Key works as BACK key in all menus.
SETUP Key allows to run through the menus by selecting in sequence the modifiable parameters.
The right knob changes the value previously selected with the SETUP Key.
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To enter the Basic Setup Menu power the unit on; while the display views the unit logo, press the Setup
Key - 3 -. Use the Right Regulation Knob - 5 - to adjust the modifiable parameters:

MAX LINE CURRENT - L/H

Setting of the maximum current that the unit may absorb by the input power supply according to the branch
circuit capability. In order to utilize the maximum output capability of the unit, a branch circuit capable of 32
amps in required. Note: if L (low) is set, the absorbed current will be au’romohcolly reduced.

The letter will appear on the unit main screen if selected. BASIC SETUP MENU

INITIAL SPEED - reduced/normal e LNE cureent I
Reduced Initial Speed reduces the speed of the wire at start up to provide a INITIAL SPEED  REDUCED
soft start. URD voirace reouce ON
VRD - ON/OFF D.M. DIGITAL METER ON
Selection of the Voltage Reduction Device ON or OFF. If the device ison, inarc | gp cONTRAST 54
mode, the unit powers off at the end of welding to automatically restart when . METERS
the electrode gets in touch with the workpiece. As default the device is OFF. UNITS Fi 2
D.M. DIGITAL METER - ON/OFF 'gure
Set the digital display ON to view the real voltage and current values while welding. As default this is ON.

LCD CONTRAST - 30/63

Setting of the LCD display contrast according to the environment temperarure and brightness.

UNITS

Select the desired unit of lenght between meters or inches.

Press the Mode Key - 1 - to go back to the welding process screen and save set parameters. The Display
views the screen of the last welding process performed by the unit.

RESET

Press and hold Prog key - & - to reset all parameters and go back to the parameters set as default.

CONNECTION ANE //‘

FOR MMA WELDING
. Connect the earth cable to the Negative output terminal on the front of the unit.
. Connect the work cable to the Positive output terminal on the front of the unit.
. Power the unit ON. The display views the screen of the last welding process performed by the unit.
Mode Key - 1 - _
Press the Mode Key till the MMA Welding Screen is viewed 1

on the display.
Graphic Display - 2 -

E—J_. MMA welding process symbol

Welding Amps
135A—) o mmP
HOT START 23 /immmme Hot Start percentage 7.1 >< 5

HOT START 23 <

Right Regulation Knob - 5 - Fi
adjusts the welding current amps (A) on a range from 5 to 200 amps. igure 3
Note: adjust the welding current according to the diameter of the electrode to be used.

UP TO 40 A 1.6mm
40+70 A 2.0mm
55+90 A 2.5mm
90+135A 3.2mm
135+160 A 4.0mm

Left Regulation Knob - 7.1 -
adjusts, in the start phase, the welding current increase percentage variable from 0 to 50% of the set current.
Thanks to an initial peak current, this function makes the welding arc easier to start (Hot Start).

29



CONNECTION ANE
FOR TIG WEI.DING

Connect the earth cable to the Positive output terminal on the front of the unit.

. Connect the Tig Torch to the Negative output terminal on the front of the unit.

. Connect the torch trigger plug and the gas hose to the corresponding connectors on the front panel
(use only Argon)

. Power the unit ON. The display views the screen of the last welding process performed by the unit.
Mode Key - 1 -

Press the Mode Key till the TIG Welding Screen is viewed on the display.

The TIG welding processes that may be selected
are:

NORMAL 2 3.1
Continuous TIG welding:
2 stroke welding;
4 stroke welding with possible regulation of
Slope Up, Slope Down, final current and post
gas. This mode of welding is suggested to weld
thick metal sheets.

PULSED
Pulsed TIG welding:
2 stroke
4 stoke welding with possible regulation of Pulse
frequency, 5, | max, | min, Slope Up, Slope 7.2 5

Down, final current and post gas. This mode of
weldlng is suggested fo weld thin metal sheets 6.1
and for precision works. The low heat injection
reduces the workpiece deformation granting .
high quality weldings. Figure 4

Tig Function Setup Key - 3.1 -
Press the Setup Key - 3 - in TIG mode to access the parameters’ setup screen. Use the Right Regulation
Knob - 5 - to select 2 or 4 Stroke Welding.

3.1 2 Stroke In Manual Welding Mode the unit will weld continuously while
MODE ® " the torch trigger is depressed (Welding ON). Releasing the torch trigger
will interrupt welding immediately (Welding OFF).

: - 0085
1 /\,‘_ 332 >< 4 Stroke In Automatic Welding Mode the welding process is performed
______________ - as follows:
-~ 055 * first torch trigger depression (Welding ON as current is fed, Slope Up

as set till the set current value is reached)
* first torch trigger release, welding continues.
>< 5 ¢ second torch trigger depression (Slope down and Final Current)
* second torch trigger release (Arc OFF and Post Gas)

Figure 5

Use the Setup Key - 3 - to run through the parameters and adjust their values by turning the Right regu-
lation Knob - 5 -.

Slope Up  Regulation of the time needed by the welding current to reach the set value (0 — 10 Sec)

Slope Down Regulation of the time needed by the welding current to reach the final current value (Crater
Filler 0 — 20 Sec)

Final Current or Crater Filler (active only for 4 Stroke Welding) Regulation of the Final Current Value or
Crater Filler (5 amps to 200 amps)
Post Gas Regulation of the gas outflow time at the end of welding (0 — 5 Sec.)

Use the Mode Key - T - to go back to the TIG main screen after desired parameters are adjusted.
To save and recall later these parameters use the Prog Save & Recall Key - 4 -. Refer to paragraph 11.0.

Pulse frequency, 5, | max and | min values are adjustable by the Pulsed TIG Welding Menu.
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MATERIAL KEY - 6.1 -
Press the Material Key and turn the Right regulation Knob - § - to

Hz select the working “NORMAL".
1 % >< Go back to the main screen by pressing the Mode Key - T -.
5
6.1 Figure 6
Graphic Display - 2 -
* TIG Mode
k° Real Current
*  2stroke or —_—
4stroke Mode j —~—¢ Set Current

* Slope Down expres- ~—= Final Current (4Stroke Mode

sed in seconds. \ only)

Figure 7 —e¢  Post gas expressed in seconds.
In NORMAL Mode use the Regulation Knobs - 7.2 - and - 5 - to
adjust the following parameters on the main screen:
Left Knob - 7.2 - adjusts the Slope Down Time
Right Knob - 5 - adjusts the welding current
7.2 5

Figure 8

MATERIAL KEY - 6.1 -
Press the Material Key and turn the Right Regulation Knob

- 5 - to select the working “PULSED”.
Press the Setup Key - 3 - to run through the adjustable

| % parameters and adjust their values by turning the Right
Regulation Knob - 5 -.

Adjustable parameters in Pulsed Mode are:

Pulse Frequency (f) Regulation of

5 "2 the Pulse Frequency to grant excellent
. quality and appearance results (1-250
6.1 Figure 9 iz)

% § corresponds to the Time on percentage (20% - 80%); adjusting the duty cycle in
pulsed mode allows the peak current keeping for a longer or shorter time.

I Max (Peak Current) Regulation of the peak current value (5 - 200 amps)
I Min (base current) Regulation of the base current value (5 amps to | Max value)

To save and recall later these parameters use the Prog Save & Recall Key - 4 -. Refer to paragraph 11.0.

31



Graphic Display - 2 -

e TIG Mode

e 2stroke or

4stroke Mode
e Pulse Frequency.\\

Figure 10

Real Current

Set Current

I Min / Base Current

Final Current (4stroke only)
Post gas expressed in seconds

Slope down

Use the Mode Key - 1 - to go back to the TIG main screen after desired parameters are adjusted.

Tig Function Setup Key - 3.1 -

Follow instructions at paragraph 6.0 - Connection and Setup for TIG Welding

In PULSED Mode use the Regulation Knobs - 7.2 - and - 8 - to
adjust the following parameters on the main screen:

1.2

Left Knob - 7.2 - adjusts the Pulse Frequency (20-250Hz).

Right Knob - 5 - adjusts the maximum value of the Pulse current.

Figure 11
QUICK START CHART

>TIG

~ N
e 2T /4T
5 /
>
e SLOPE UP
S5 . SLOPEDOWN
» CRATER Filler (4Stroke only)
* POST GAS
\_ J
(e PULSED - ) > |° DX - | MAX/Peak Current
Pulse Frequency * SX -Pulse Frequency
Ton/T
| MAX
| MIN
o NORMAL > * DX - Welding Current
e SX-Slope Down
. J \ )
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P PM(I?ADE Kelg Il the MIG/MAG Weldi 2
ress the Mode Key ti ’re elding i "y
S is viewed on the displ fPULsED It oV
creen is viewed on the display. 1 Ao |: oA 3.2
Unit can be set for working in three different | A¥ il prcooos
modes: : oog & 9
Normal MIG | i
Synergic MIG ! . 4
Pulsed MIG{. et P 38 ’ -
Follow carefully the following instructions paying =
particular attention to the pictures. HEEN O (inWwwm-
7.3 5
6.2

Figure 12

MIG/MAG Function Setup Key - 3.2 -

In MIG/MAG Mode press the Setup Key - 3 - to enter the parameters change screen. Use the Setup Key
- 3 - to run through the parameters and adjust their values by turning the Right regulation Knob - 5 -.

SYNERGY ON

vooe 1 AN

-I SPOT TIME 225 |||
SLopE_/z 0015 ><
BBT

X s
Figure 13

SYNERGY OFF - unit ready for NORMAL MIG/MAG welding, voltage and wire speed
SYNERGY I are adjustable

SYNERGY ON - unit ready for Synergic Mode Welding

PULSED - unit ready for Pulsed Mode Welding

MonE F R MODE: selection of the 2Stroke / 4Stroke / Spot Welding Mode

SPOT THE 225 Spot Time - adjustable only when Spot Welding Mode is set: regulation of the maximum
duration of the Spot Welding Time (0-10 sec)

sLopE /% 001§ Slope Up: regulation of the time the wire needs from the striking speed to the welding
R speed (0-1.50 sec)

. 1 BBT “Burn Back Time”: regulation of the lenght of the wire protruding from the torch
BET T at the end of welding (1-10)
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IND.: regulation of the electronic inductance value (0-11)

ND. o
Low Value = more spatters
High Value = less spatters
PosT a8 006 POST GAS: Regulation of the gas outflow time at the end of welding (0 — 5 Sec.)
Hot Start: percentage of increase of welding current to make start easier (100 - 140%)
Duration of the Welding Current Slope Down (0,2 - 2s)
Hot Start Time
Hot Start: percentage of increase of welding current to make start easier (100 - 140%)
Percentage of reduction of the welding parameter during the crater Filler (30 - 100%)

Duration of the Welding Current Slope Down (0,2 - 2s)

Once a Synergic Curve is selected, Slope, BBT and Inductance settings go back to their default values.

PROG save & recall Key - 4 -

Use this Key to save and recall the points that the
operator can customize. Refer to paragraph 10.

MATERIAL Key - 6.2 -
6.2.1 Manual Mig/Mag (synergy OFF)

Regulation of the electronic inductance.

6.2.2 Synergic Mig/
Pulsed Mig/Ma

Access to the screen for the synergic program adjustment.

Figure 14
Graphic Display - 2 -

=Y ONEFULSEL B YN OFF]

MIG/MAG MODE: ]

PULSED, SYN ON, SYN OFF
ALMe
Ar

Qo8
Synergic Program Information

(—LHG

| &y
00.8

PULSED

o[ oV
| &M ! DA
: ‘}"_f H pRe:003
208 o Q
: 4
' 38% (D By
=TT IR
7.3 5
6.2
oV
0A

[

oV

Digital Ammeter/Voltmeter
0 A

PRG:003
’ *  Synergic Working Point
PRE:00E 9

— — —t

+h+
i b

Pointer:

3.8

e - ——

Wire Speed L

3.8 "

_9[._

Manual - voltage

o - w——

-HEE O (lnEEE+

||||||||+ SYN/PULSED - Thickness

Regulation Scale:

Figure 15

Manual-electronic inductance

SYN / PULSED- balance

Working Modes:
2Stroke
4Stroke

Spot

Note: based on the set welding mode, some data on the MIG/MAG screen can not be visualized.

FRG:003 SYNERGIC WORKING POINT

The Synergic Program indicates the effective worki
Diameter, Material).

ng program inside the selected synergic curve (Gas,
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. Plug the torch hose into the socket on the front of the welder
having care to not damage the contacts and secure by hand
screwing in the threaded connection.

A Ensure the gas and electrical supplies are disconnected.

Before proceeding, remove the nozzle and the contact
tip from the torch.

. Open the side panel.

. Loosen the nut (A) of the spool holder (position 1) (brake
drum). In the case you are replacing the wire spool, extract it
by pushing the snap tongue (D) (Fig 16). Remove the plastic
protection from the spool. Place it on the spool holder. Tighten
the lock nut (A) turning it to position 2. (Fig. 16).

The unit can also accept 100 mm diameter wire spools.
For the mounting follow these instructions:

. Remove the wire spool (B) from the spool holder (C).
. Loosen the nut (A), remove the spring and the washer; remove
the spool holder (C) from the pivot.
. Insert on the pivot the 100mm diameter wire spool; Mount the
washer and the spring. Figure 16

. Tighten the lock nut (A).
Tighten nut (A) to appropriate tightness. Excessive pres-
sure strains the wire feeding motor. Too little pressure does not allow the immediate stop
of the wire spool at the end of the welding.

. Loosen and lower the plastic knob (A) (Fig.17). Open the pressure arm (B) of the feeder. Extract the
wire from the torch liner.

. When the wire is disconnected, grasp it with pliers so that it
cannot exit from the spool. If necessary, straighten it before
inserting it in the wire input guide (C). Insert the wire on the
lower roll (D) and in the torch liner.

n WARNING: keep the torch straight. When feeding a B B
new wire through the liner, make sure the wire is cut €
cleanly (no burrs or angles) and that at least 2 cm from
the end is straight (no curves). Failure to follow these

A

instructions could cause damage to the liner. D D
. Lower the pressure arm (B) and place the knob (A). Tighten
slightly. If tightened too much, the wire gets locked and could
cause motor damage. If not tighten enough, the rolls will not Figure 17

feed the wire.

WARNING: When changing the wire diameter being used, or replacing the wire feed

A roll, be sure that the correct groove for the wire diameter selected is inside, closest to
the machine. The wire is driven by the inside groove. Feed rolls are marked on the side
identifying the groove nearest that side.

. Close the side panel of the machine.

. Connect the power supply cable to the power output line. Turn on the switch. Press the torch switch.
The wire fed by the wire feeding motor at variable speed must slide through the liner. When it exits
from the torch neck, release the torch switch.

Note: after three seconds torch trigger is pressed wire feeding speed increases to allow
a fast exit of the wire on the torch neck.

. Turn off the machine.

. Mount the contact tip and the nozzle.

When checking the correct exit of the wire from the torch do not bring your face near the

A torch, you may run the risk to be wounded by the outgoing wire. Do not bring your fin-
gers close to the feeding mechanism when working! The rolls, when moving, may crush
the fingers. Periodically, check the rolls. Replace them when they are worn and compro-
mise the regular feeding of the wire.
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. Disconnect the torch from the machine.
. Place it on a flat surface and carefully remove the 1%
brass nut (1).
. Pull the liner out of the hose.
. Install the new liner and mount the brass nut (1) g .
again. ﬁ@
In case you are replacing a Teflon or graphite wire liner, o, —
follow these instructions:
. Install the new liner and insert the wire liner collet =
(3) and the O ring (4). 14 3 2
. Mount the brass nut (1). VL =
. Cut the wire liner close to the brass nut m@ i '
Warning: the length of the new wire liner Flgure 18

must be the same of the liner you have just
pulled out of the hose.
. Connect the torch to the machine and install the wire into the feeding system.

Mainly we can have 2 types of wire liners: Steel wire liners and Teflon wire liners.

. The steel wire liners can be coated or not coated: the coated wire liners are used for air cooled tor-
ches; the wire liners which are not coated are used for water cooled torches.

. The Teflon wire liners are suggested for the welding of Aluminium, as they allow a smooth feeding
of the wire.

. For Pulsed Welding of Aluminium a Teflon/Graphite wire liner with copper or brass terminal is re-

quired to ensure a good electric contact of the wire.

Colour BLUE RED YELLOW

Diameter 9 0,6-0,9 21,0-1,2 91,2-1,6

8.5 GAS CYLINDER AND REGULATOR CONNECTION /77

A WARNING: Cylinders are highly pressurized. Handle with care. Serious accidents can

result from improper handling or misuse of compresses gas cylinders. Do not drop the
cylinder, knock it over, expose it to excessive heat, flames or sparks. Do not strike it

ainst other cylinders.
The bdo’r’f (not suppllegshould be located at the rear of the welder, securely held in position by the chain
rovide

II[gor safety, and economy, ensure that the regulator is fully closed, (turned counter-clockwise) when not welding

and when fitting or removing the gas cylinder.

. Install the Teflon or Graphite wire liner with copper or brass terminal specific for aluminium.

Turn the regulator adjustment knob counter-clock wise to ensure the valve is fully closed.

Screw the gas regulator fully down on the gas bottle valve, and fully tighten.

Connect the gas hose to the regulator securing with clip/nut provided.

Open the cylinder valve, then set the gas flow on the regulator to approx. 5-15l/min. For Pulsed

Welding it is suggestable to set the gas flow to approx. 13-14l./min.

. Operate the torch trigger to ensure that the gas is flowing through the torch.

The machine will be set up as for mild steel except for the following changes:

100% ARGON as welding protective gas.

Ensure that your torch is set up for aluminium welding:

The lenght of the torch should not exceed 3m (it is advisable not to use longer torches).

Install a teflon or graphite wire liner with copper or brass terminal (follow the instructions for the re-
newing of the wire liner at paragraph 4.3.3).

Ensure that drive rolls are suitable for aluminium wire.

Use contact tips that are suitable for aluminium wire and make sure that the diameter of the contact
tip hole corresponds to the wire diameter that is going to be used. To obtain a high duty cycle without
vr]ire feeciling problems it is advisable to install the gas diffuser, the contact tip with 8mm thread and
the nozzle.

B N e
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For easy welding of Aluminium and good quality welding results it is advisable to work in Pulsed Mode.
In Synergic Mode use the Mode Key - T - to select the correct Synergic curve according to the alloy type
and the used wire diameter.

9.0 MIG/MAG - SYN OFF WELDING /77

In Manual Mode (SYN OFF) this unit can work with self-shielding,
flux core wire. As default unit is ready for Gas Welding, so for Wel-
ding without Gas, Welding Current Polarity has to be changed ac-
cording to the following steps.

A WARNING: Electric Shock can kill! Always turn the power
OFF and unplug the power cord from the power source before
changing polarity.

. Connect the earth cable to the positive output terminal on the front
of the unit.
. Connect the torch terminal ring to the negative mounting post on the

Voltage Change Board located just over the wire feeding motor on
the inside of the unit.
For Gas Welding remember to ripristinate the default polarity setting:

. Connect the earth cable to the Negative output terminal on the front Figure 19
of the unit.
. Connect the torch terminal ring to the Positive mounting post on the Voltage Change Board located

Ns’r over the wire feeding motor on the inside of the unit.
ote: remove diffuser when welding without gas to avoid excessive heating of the torch.

Mode KeK 2
Press the Mode Key il the MIG/MAG Welding ===
Screen is viewed on the display. 1 {5 YN OFF|L oV 3.2
: “ 0A .
1 1
MIG/MAG Function Setup Key - 3.2 - ; , 32 4
Press the Setup Key - 3.2 - in MIG/MAG Mode to | ’“m,.
access the parameters’ setup screen. ~._?_§ - . -
Use the Right Regulation Knob - 5 - to select the o= IITTHER

“Synergy OFF” Mode.

Use the Mode Key - 1 - to go back to the MIG/

MAG main screen. Refer to paragraph 7 for the

other parameters’ setting. 7.3

Figure 20
Right Regulation Knob - 5 -

32 4 Use the Right Regulation Knob to adjust the welding voltage.
"

Material Key - 6.2.1 -

Use the Material Key to adjust the electronic inductance value.

This setting allows to stabilize the arc by adapting it to the type of material and to the ope-
rator’s hand.

Low Inductance = Cold Arc, more spatters, reactive arc

High Inductance = Hot Arc, few spatters, unreactive arc

R 1] ] +

Left Regulation Knob - 7.3 -

I 38~ Use the Left Regulation Knob to adjust the wire speed.

S —— ——
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With the torch connected, the wire installed and the gas connection made, earth cable to the Negative
output terminal on the front of the unit.

Mode Ke

Press the Mode Key il the MIG/MAG Welding

Screen is viewed on the display.

MIG/MAG Function Setup Key - 3.2 -
Press the Setup Key - 3.2

access the parameters’ setup screen .

Use the Right Regulation Knob - 5§
the “Synergy ON” Mode for normal welding or

“PULSED” Mode for pulsed welding.

Use the Mode Key - 1 - to go back to the MIG/

]
1
- in MIG/MAG Mode to i
i
1

1 oV
1 FeSs | 0A 3.2
mil:o-;s : PRG:001

L 21% .

-HE O I!IIIIII+

- to select

MAG main screen. Refer to paragraph 7 for the
other parameters’ setting.

Right Regulation Knob - 5 -

7.3 5

Use the Right Regulation Knob to select the

thickness of the material to be welded.
Note: thickness is refered to a fillet welding

Material Key - 6.2.2 -

Use the Material Key to view the Synergic Welding Curves available on the unit.

Turn the Right Regulation Key - 8 - or press the Material Key - 6.2.2 - to choose the desired Synergic
Curve, suitable to the type of wire and to the gas going to be used for welding; to confirm your choice
simply press the Mode Key - 1 - to go back to the main screen.

Material

GAS

Figure 21

Welding Wire Thickness

) (

/U Program number  Figure 22

Once a Synergic Curve is selected, Slope, BBT, Inductance, Wire Speed Balance and Material thickness
settings go back to their default values.

Left Regulation Knob - 7.3 -

“EERN O JiliEEl+ Use the Left Regulation Key to balance the wire speed in % (+40%) and increase or
decrease the arc lenght.

11.0 TIG AND MIG/MAG SETUPS SAVE & RECALL /77

Prog Save & Recall Key - 4 -

Figure 23

SAVING I 0K

LOADING

Use the Prog Save & Recall Key to save and recall the parameters

set by the operator (refer to paragraphs 6.0, 6.2, 9.0 and 10.0).

To save the setup proceed as follows:

* Press the PROG Key - 4 -

* Turn the Right Regulation knob - 5 - to choose the program
number to save in.

* To save the program keep the PROG Key pressed, a beep and
a the wording “OK” will confirm the save.

To recall a saved program proceed as follows:

* Press the PROG Key - 4 -

* Turn the Right Regulation knob - 8 - to choose the desired
program number.

* Pressthe PROG Key - 4 -, the wording “LOADING” will confirm
the program loading.Use the Mode Key - 1 - to go back to the
MIG/MAG main screen.
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12.0 QUICK START CHART FOR MIG/MAG WELDING

Save & Recall of operator’s Setups

- >
( SYNERGY OFF A
SYNERGY BCIZ SYNERGY ON D o
- > PULSED
MooE FL L MODE :2T/4T/Spot <
spo1 THE 225 Spot Time : (0-10 sec) <
stope %+ 001s Slope : (0-1.50 sec) 4
gy [0V wr ¥ 1 BBT:(1-10) <
s )2 ; IND.: (0-11 <
—»:HVDB ,.l., Pm,.u§ IND. A/ .. ( - )
212 posT 6as 005 POST GAS: (0 - 5 Sec.) <4
“RU 0 T HOT START (100-140%)
MAG SLOPE DOWN (0,2 - 2 sec.)
(0,2 - 2 sec.) 4 J
HOT START (100-140%)
SLOPE DOWN (0,2 - 2 sec.)
L CRATER FILL (30-10%) )
\ > (- A * Right - )
o Left - Wire Speed (m/min)
L o |
P | Electronic Inductance
J
* Right - Thickness (mm) )
» |+ SYNERGY ON >|. Left - Wire Balance (+40%) )
~— [+ PULSED
( A )
~ ' - * Preset Welding Programs
* Right - Thickness (mm)
e SX - Wire Balance (+40%)
\ J
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In “Synergic ON” and “pulsed” Mode use the Material Key - 6.2.2 - to enter the synergic programs list.

Synergic ON

N Material Gas Diameter

01 Fe CO2 0.6

02 Fe CO2 0.8

03 Fe CO2 1.0

04 Fe ArCO2 0.6

05 Fe ArCO2 0.8

06 Fe ArCO2 1.0

07 CrNi ArCO2 0.8

08 CrNi ArCO2 1.0

09 Al Ar 0.8

10 Al Ar 1.0

11 CuSi Ar 0.8

12 CuSi Ar 1.0

13 MSIP1 ArCO2 0.6

Pulsed

20 AlMg Ar 0.8 Normal

21 AlMg Ar 1.0 Normal

22 AlMg Ar 1.2 Normal

23 AlMg Ar 1.0 Low Energy (to close gap or very thin gauges)
24 AlSi Ar 0.8 Normal

25 AlSi Ar 1.0 Normal

26 AlSi Ar 1.2 Normal

27 Fe ArCO2 0.8 Normal

28 Fe ArCO2 1.0 Normal

29 CrNi ArCO2 0.8 Normal

30 CrNi ArCO2 1.0 Normal

31 CrNi C2-98%Ar-2% CO?2 0.8 Normal

32 CrNi C2-98%Ar-2% CO2 1.0 Normal

33 CuSi Ar 0.8 Normal

14.0 PROTECTION GASES GUIDE /77
METAL GAS NOTE
Mild steel CcO2 High Penetration
Argon + CO2 Argon controls spatters

Argon + CO2 + Oxygen  Oxygen improves arc stability
Mild steel - Pulsed Mode 98%Argon + 2% CO2 (C2) Recommended.

Aluminium Argon Arc stability, good fusion and minimum spatter.
. Higher heat input suitable for heavy sections.
Argon + Helium Minimum porosity.
Stainless steel 98%Argon + 2% CO2 (C2) Recommended.

80% Argon + 20% CO2
Argon + CO2 + Oxygen  Arc stability.

Argon + Oxygen Minimum spatter.
Copper, Nickel and Argon Suitable for light gauges because of low flowability
Alloys . of the weld pool. _

Argon + Helium Higher heat input suitable for heavy sections.

Contact the technical service of your gas supplier to know the percentages of the different
gases which are the most suitable to your application.

15.0 WELDING HINTS AND MAINTENANCE //‘

Always weld clean, dry and well prepared material.

Hold gun at a 45° angle to the workpiece with nozzle about 5 mm from the surface.

Move the gun smoothly and steadily as you weld.

Avoid welding in very drafty areas. A weak pitted and porous weld will result due to air blowing away

the protective welding gas.

Keep wire and wire liner clean. Do not use rusty wire.

Sharp bends or kinks on the welding cable should be avoided.

Always try to avoid getting particles of metal inside the machine since they could cause short circuits.

Use compressed air to periodically clean the hose liner when changing wire spools

IMPORTANT: Disconnect from power source when carrying out this operation.

. Using low pressure air (3/5 Bar=20-30 PSI), occasionally blow the dust from the inside of the welder. This keeps
the machine running cooler. Note: do not blow air over the printed circuit board and electronic components.

. The wire feed roller will eventually wear during normal use. With the correct tension the pressure
roller must feed the wire without slipping. If the pressure roller and the wire feed roller make contact
(when the wire is in place between them), the wire feed roller must be replaced.

. Check all cables periodically. They must be in good condition and not cracked.
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This chart will assist you in resolving common problems you may encounter. These are
not all the possible solutions.

PROBLEM POSSIBLE CAUSE POSSIBLE SOLUTION

No “life” from welder Input cable or plug malfunction.  Check for proper input cable connection
Wrong size fuse. Check fuse and replace as necessary

Fan operates normally, but  Faulty trigger on gun Replace torch trigger

when gun trigger pulled,

there is no wire feed, weld Thermostat intervention Allow welder to cool. The extinguishing of

output or gas flow the pilot lamp / switch on the front panel

indicates the thermostat has closed.

Feed motor operates but Faulty wire feeding motor (rare)  Replace wire feeding motor
wire will not feed

Insufficient feed roller pressure  Increase roller pressure
Burr on end of wire Re-cut wire square with no burr
Liner blocked or damaged Clear with compressed air or replace
liner

Lack of penetration Voltage or wire feed speed too Re-adjust the welding parameters.
low.
Loose connection inside the Clear with compressed air and tighten
machine (rare). all connections.

Worn or wrong size contact tip.  Replace the contact tip.

Loose gun connection or faulty Tighten or replace torch.
gun assembly

Wrong size wire. Use correct size welding wire.
Torch moved too fast. Move the gun smoothly and not too fast.
Wire is birdnesting at the Eccessive pressure on drive roller Adjust pressure on drive roller.
drive roller
Gun liner worn or damaged Replace wire liner
Contact tip clogged or damaged Replace contact tip
Liner stretched or too long Cut wire liner at the right lenght
Wire burns back to contact  Contact tip clogged or damaged Replace the contact tip
tip
Wire feed speed to slow Increase wire speed

Wrong size contact tip Use correct size contact tip.

Bad connection from cable to Tighten connection or replace cable.
clamp

Slag buildup inside nozzle or Clean or replace nozzle.
nozzle is shorted.

Workpiece clamp and/or Wire feed speed too fast Decrease wire feed speed
cable gets hot.
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Gun nozzle arcs to work
surface.

Wire pushes torch back
from the workpiece

Poor quality welds

Weld deposit “stringy” and
incomplete

Weld deposit too thick

Display not clear

When welder is turned on,
the display shows ERR 1
and / or ERR2

Nozzle clogged
Torch held too far from the
workpiece

Bad connection between earth
clamp and workpiece.

The workpiece is excessively
oxidized or painted.

Insufficient gas at weld area

Rusty, painted, damp, oil or greasy
workpiece

Rusty or dirty wire

Poor ground contact
Incorrect gas / wire combination

Torch moved over workpiece too
quickly

Gas mixture incorrect

Torch moved over workpiece too
slowly

Welding voltage too low

Failure of system memory.
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Clean or replace nozzle

Hold the torch at the right distance
Clean and deoxidate the contact area
of the earth clamp.

Brush carefully the point to be welded.
Check that the gas is not being blown
away by drafts and if so move to more
sheltered weld area. If not check gas
cylinder contents gauge, regulator setting

and operation of gas valve.

Ensure workpiece is clean and dry.

Ensure wire is clean and dry.

Check ground clamp/workpiece con-
nection

Check on the manual for the correct
combination

Move the torch slower

See shielding gas table

Move the torch faster

Increase welding voltage
Set display controst.

Contact the service center.



A\ 1.1 wmropuction

S’assurer que ce manuel a été lu et compris tant par |'opérateur que par le personnel technique préposé
a l'entretien.

1.2 SECURITE DU PERSONNEL

Si les régles de sécurité et d’utilisation ne sont pas attentivement suivies, les opérations de soudure peuvent
étre dangereuses non seulement pour |'opérateur, mais également pour les personnes qui se trouvent &
proximité du lieu de soudure.

Ty Le processus de soudure produit des rayons ultraviolets et infrarouges qui peuvent en-
dommager les yeux et briler la peau si on ne se protége pas suffisamment.

. Les opérateurs doivent protéger leur corps en portant des combinaisons de protection fermées et inin-
flammables, sans poches ni revers ainsi que des chaussures ininflammables avec une pointe en acier
et des semelles en caoutchouc.

. Les opérateurs doivent utiliser un bonnet en matériau anti-flamme pour la protection de la téte et en
outre un masque de soudeur ininflammable qui protége le cou et le visage, également sur les cotés.
Toujours veiller & ce que les verres de protection soient propres et les remplacer s’ils sont brisés ou
félés. C’est une bonne habitude de protéger avec un verre transparent la vitre inactinique contre les
éclaboussures de soudure.

. L'opération de soudure doit étre effectuée dans un environnement blindé par rapport aux autres zones
d’usinage.
° Les opérateurs ne doivent jamais, et pour aucune raison, regarder un arc élecirique sans une protection

adéquate des yeux. Les personnes opérant a proximité des lieux de soudure doivent faire trés attention.
Elles doivent toujours porter des lunettes de protection avec des verres adéquats pour éviter que des radia-
tions ultraviolettes, des éclaboussures et d autres corps étrangers ne puissent blesser les yeux.

Les gaz et les fumées produits durant le processus de soudure peuvent étre nocifs pour la santé.
. La zone de soudure doit étre dotée d'un systéme d’aspiration locale adéquat qui peut dériver de

I"utilisation d’une hotte d’aspiration ou d’un banc prédisposé pour 'aspiration latérale, frontale et

par le dessous du plan de travail, de maniére & éviter la stagnation de poussiére et de fumées.

. L'aspiration locale doit étre associée & une aération générale adéquate et & une recirculation d'air
surtout quand on travaille dans un espace réduit.
. Le processus de soudure doit étre réalisé sur des surfaces métalliques aprés |I'élimination des cou-

ches de rouille ou de peinture pour éviter la formation de fumées nocives. Avant de souder, sécher
les pieces qu’on a dégraissées avec des solvants.

. Faire trés attention en soudant des matériaux pouvant contenir un ou plusieurs de ces composants:
Antimoine  Béryllium Cobalt Magnésium  Sélénium Arsenic Cadmium
Cuivre Mercure Argent Baryum Chrome Plomb
Nickel Vanadium

Avant de souder, éloigner du lieu de soudure tous les solvants contenant du chlore. Certains solvants
a base de chlore se décomposent s'ils sont exposés & des radiations ultraviolettes, formant ainsi des
gaz phosgénes.

1.3 PREVENTION CONTRE L'INCENDIE

Des déchets incandescents, des étincelles et I’arc électrique peuvent provoquer des in-
cendies et des explosions.

. Garder & portée de la main un extincteur aux dimensions et aux caractéristiques adéquates en s’as-
surant périodiqguement de son efficience.

. Eliminer de la zone de soudure et des environs tout type de matériau inflammable. Si le déplace-
ment, le couvrir avec des protections ignifuges.

. Aérer les locaux de facon adéquate. Maintenir une recirculation d’air suffisante pour prévenir I'ac-
cumulation de gaz toxiques ou explosifs.

. Ne pas souder des récipients contenant un produit combustible (méme vides) ou sous pression.

[ )

A la fin de la soudure, vérifier qu'il ne reste pas de matériau incandescent ni de flammes.
Le plafond, le sol et les murs de la zone de soudure doivent étre anti-incendie.

A 1.4 ELECTROCUTION
ATTENTION: ELECTROCUTION PEUT ETRE MORTELLE!

. Sur tout lieu de travail doit se trouver une personne qualifiée en Secourisme. Si on suspecte une
électrocution et si la personne accidentée est inconsciente, ne jamais la toucher si elle est encore en
contact avec les commandes. Couper le courant a la machine et pratiquer les Premiers Soins. Pour
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éloigner les cables de la personne accidentée, on peut utiliser, si nécessaire, du bois sec ou un autre
matériau isolant.

Porter des gants et des vétements de protection secs; isoler le corps de la piéce usinée et des autres
pieces du circuit de soudure.

Contréler que la ligne d’alimentation est dotée de la phase de terre.

Ne pas toucher les pieces sous tension.

Précautions électriques:

Réparer ou remplacer les composants usés ou endommagés.

Faire particulierement attention si on travaille dans un endroit humide.

Installer et exécuter I'entretien de la machine conformément aux directives locales en vigueur.
Débrancher la machine avant de procéder & tout contrdle ou réparation.

Si on sent une décharge électrique méme légére, interrompre tout de suite les opérations de soudu-
re. Avertir immédiatement le responsable de I'entretien. Ne pas reprendre les opérations tant que
la panne n’a pas été résolue.

1.5 BRUITS

Le bruit peut provoquer une perte permanente de |'ouie. Le processus de soudure peut donner lieu a des
bruits qui excédent les limites admises. Se protéger les oreilles contre les bruits trop importants afin de
prévenir les dégats de |'ouie.

Pour protéger |'ouie contre les bruits importants, utiliser des bouchons de protection ou des pare-oreilles.
Mesurer les niveaux de bruit en s’assurant que l'intensité n'excéde pas les limites admises.

1.6 COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Avant d’installer la soudeuse, inspecter la zone environnante, en observant les regles suivantes:

S’assurer qu’a proximité de I'unité ne se trouvent pas d’'autres cdbles appartenant & des généra-
teurs, des lignes de contréle, des cables téléphoniques ni d’autres appareillages électroniques.
Contréler qu'il n'y a pas d’appareillages de télévision, d’ordinateurs ni d’autres systémes de con-
tréle.

Les personnes portant des stimulateurs cardiaques (pace-maker) ou des prothéses auditives ne doi-
vent pas stationner autour de la machine

Dans certains cas particuliers, on peut demander des mesures de protection supplémentaires.

Les interférences peuvent étre réduites en prenant les précautions suivantes:

En cas d’interférence sur la ligne du générateur, on peut placer un filire E.M.C. entre le réseau et
I"unité.

Les cdbles en sortie de la machine devraient étre le plus court possible, liés et connectés & la terre
si nécessaire.

Au terme de |’entretien, fermer correctement tous les panneaux du générateur.

1.7 GAZ PROTECTEURS

Les bouteilles de gaz protecteur contiennent du gaz sous haute pression; si elles sont
endommagées, elles risquent d’exploser. Il faut donc les manipuler avec soin.

Ces soudeuses utilisent uniquement du gaz inerte ou ininflammable pour la protection de I'arc de
soudure. Il est important de choisir le gaz approprié pour le type de soudure qu’on réalisera.

Ne pas utiliser des bouteilles endommagées ou dont le contenu est inconnu.

Ne pas raccorder les bouteilles directement au tuyau du gaz de la machine. Interposer toujours un
réducteur de pression adéquat.

Contréler que le réducteur de pression et les manométres fonctionnent correctement; ne pas lubri-
fier le réducteur avec du gaz ou de |'huile.

Chaque réducteur est concu pour un type de gaz spécifique, s'assurer qu’on utilise bien le réducteur
correct.

Vérifier que la bouteille est toujours bien fixée & la machine au moyen de la chaine.

Eviter de produire des étincelles & proximité de la bouteille de gaz ou de I'exposer & des sources de
chaleur excessive.

Vérifier que le tuyau du gaz est toujours en bon état.

Maintenir le tuyau du gaz a I'extérieur de la zone d'usinage.
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2.1 ASSEMBLAGE DES ROUES ET DE LA POIGNEE

. Sortir avec attention la soudeuse de son emballage; E
. Fixer les roues pivotantes antérieures (A). /
. Introduire I'axe de support (B) dans les trous spécifiques et
fixer les roues (C) avec les anneaux prévus & cet effet (D).
. Fixer la poignée (E) avec les vis fournies.

2.2 INSTRUCTIONS POUR LE RACCORDEMENT DE
LA TORCHE A RACCORD EURO

. Brancher le bloc en laiton de la cosse de la torche sur la
prise Euro du le panneau frontal de la machine en veillant@
a ne pas endommager les contacts, ensuite visser la bague

de blocage de la torche.
gy
— P —
N’
B D

A 2.3 MISE EN PLACE

Suivre les lignes de conduite exposées ci-aprés pour la mise en place correcte de la soudeuse:

a l'abri de la poussiére et de I'humidité;

& des températures comprises entre 0° et 40°C;

& I'abri de I'huile, de la vapeur et des gaz corrosifs;

a I'écart des vibrations et des secousses particuliéres;

a l'abri des rayons du soleil et de la pluie;

a une distance d’au moins 300 mm ou plus de murs ou autres risquant de géner la circulation nor-
male de I'air.

A 2.4 AERATION

S'assurer que la zone de soudure est correctement aérée. Linhalation de fumées de soudure peut étre

dangereuse.

2.5 CONDITIONS REQUISES POUR LA TENSION DU RESEAU

Aprés d’effectuer des connections électriques, vérifier que la tension de réseau et la fréquence disponible
soient correspondent aux valeurs dans le tableau technique de votre générateur.

La tension du réseau devrait se situer autour de +10% de la tension de réseau nominale. Une tension trop
basse pourrait étre la cause d’un faible rendement; une tension trop élevée pourrait en revanche provoquer
une surchauffe puis la panne de certains composants. La soudeuse doit étre:

. correctement installée, si possible par un personnel qualifié;
. correctement connectée conformément & la réglementation locale en vigueur;
. branchée sur une prise électrique d’une puissance adéquate.

Si pas doté de fiche connecter le cable d’alimentation a une fiche normalisée (2P + T) de portée adéquate.
Suivre les instructions suivantes pour connecter le céble d’'alimentation a la fiche :

. le fil marron doit étre connecté & la borne marquée avec la lettre L.
. le fil bleu (neutral) doit étre connecté & la borne marquée avec la lettre N
. le fil jaune/vert (terre) doit étre connecté & la borne marquée avec les lettres PE ou avec le symbole

(=) de la fiche

En tous cas la connexion du fil de terre jaune/vert a la borne PE ( =) doit étre effectuée de facon que ce
fil soit le dernier & se déconnecter en cas de fente du cable de alimentation.

La prise dont se va a brancher le générateur doit étre dotée de fusibles de protection ou

de un interrupteur automatique adéquates.

Note:

. Le cable d’alimentation doit étre contrdlé périodiquement pour s’assurer qu’il n'y a pas de marques
d’usure ou endommage. Si le cdble ne résulte pas en bonnes conditions ne pas utiliser la machine
et la faire contréler dans un centre d’assistance.

. Ne pas tirer le cable d’alimentation pour le déconnecter du réseau.

. Ne pas marcher sur le cable d’alimentation avec autres équipements, il pourrait étre endommagé
et vous causer électrocution.

. Tenir le cable d’alimentation loin de sources de chaleur, huiles, dissolvants et arétes vives.

. Sihonﬁu’rilise un’ interconnexion de porté adéquate, dérouler complétement le cdble pour éviter qu’il
chauffe.
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2.6 INSTRUCTIONS POUR LA SECURITE

Pour sauvegarder votre sécurité, suivez attentivement ces instructions avant de brancher le générateur &
la ligne:

. Un interrupteur adéquat & deux pdles doit étre inséré avant la prise principale de courant, qui doit
étre dotée de fusibles retardés.

. La connexion monophasée de terre doit étre effectuée avec une fiche & deux péles compatibles avec
la prise mentionnée avant.

. Si le lieu de travail est exigu, I'appareil doit étre placé en dehors de la zone de soudage et le céble

de masse doit étre fixé & la piéce en travail. Dans ces conditions, il ne faut pas travailler dans des
zones humides ou mouvillées.

. Ne jamais utiliser des cébles d’alimentation ou de soudage endommagés.
. La torche de soudage ne doit jamais étre dirigée contre |'opérateur ou une autre personne.
. Le générateur ne doit jamais étre utilisé sans ses panneaux, cas ceci pourrait provoquer de graves

blessures & |I'opérateur et des dommages a I'appareil.

Ce manuel a été édité pour donner quelques indications sur |'opération de la soudeuse et a été pensé

pour offrir des informations pour son usage pratique et assuré. Son but n'est pas enseigne des techni-
ues pa)ur souder. Toutes les suggestions données sont indicatives et représente seulement des lignes
e guide.

Pour garantir que votre soudeuse est dans les bonnes conditions, I'inspecter soigneusement quand vous
I’enlevez de son emballage pour vérifier que le cabinet ou les accessoires stockés ne sont pas endommagés.

Votre soudeuse est capable d’activité quotidienne de construction et de réparation. Sa simplicité et variété
et son excellent caractéristique de sougoge sont accordées par |a technologie d’onduleur. Cet onduleur de
soudage permet étre réglé finement pour obtenir les caracteristiques d’arc optimales avec une consomma-
tion réduite d'énergie par rapport aux soudeurs fondés sur un transformateur traditionnel.

Respecter le cycle de travail de la soudeuse en faisant référence aux données techniques dans I'étiquete
sur le dos de l'unité. Le cycle de travail correspond au nombre de minutes, sur une période de 10 minutes,
durant lesquelles un poste de soudage peut fonctionner avec un courant donné sans déclencher I'inter-
vention de la protection thermique. Dépasser le cycle de travail peut causer surchauffer ou endommages
au poste & souder.

Spécifications du soudeur :

Tension de alimentacién:

220/240V, 50/60Hz

Uo:
10=35V MIG/MAG - 65V MMA/TIG

Plage de réglage:
202200 MIG/MAG - 5+200 MMA/TIG

Cycle de travail:
3%% 200A MIG/MAG - MMA/TIG
100% 140A MIG/MAG - 100% 120A MMA/TIG

Sélection du fil de soudage : Ce poste & souder peut travailler avec le fil d’aluminium 0,8+1,2, le fil d'acier

solide 0,6+1,0 et d’acier inoxydable 0,8+1,0 (Soudage avec Gaz) et avec fil fourré 0,8+ 1,0 (Soudage
sans Gaz).

Galets d’entrainement:

Gorge 0,6-0,8mm pour fils 0,6+0,8mm
Gorge 1,0-1,2mm pour fils 1,0mm

En téflon pour aluminium, gorge 0,8-1,0mm

Sélection du Gaz ) L _ . o
Sélectionner le %oz de protection selon le matérie| & souder et au fil vous utiliserez privilégié le gaz de
protection. La table suivante peut vous donner quelques indications utiles :

METAL A SOUDER BOUTEILLE DU GAZ FIL
Acier doux Bouteille de Bobine de fil acier cuivré, bobine
Argon+Co2 ou Co2 | defil fourré pour soudage sans gaz
Acier inoxydable Bouteille de Argon Bobine de fil en acier inoxydable
Aluminium Bouteille de Argon Bobine de fil aluminium
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4.0 INTERFACE DE CONTROLE /77

WN

11J . L_f_3
U—4

7 5
— g_J U

Touche Mode

. Sélection du procédé de soudage

. Retour & la page écran principale aprés avoir modifié les paramétres
Afficheur graphique

Touche Setup
Configuration des paramétres secondaires dans les différents procédés de soudage

3.1 Fonction Tig
2T/4T, Durée de la Rampe de montée (0-10 sec), Durée de la Rampe de descente (0-20 sec), Valeur courante
de fermeture (crater Filler) uniguement dans la fonction 4T , Durée Post Gas 0-5 sec

3.2 Fonction Mig/Mag
Synergie OFF /ON/PULSE, 2T/4T/ Soudure Point par Point, SPOT TIME Durée de soudure point par point, Moteur
Slope, BBT (temps de Burn Back), Inductance électronique, Post Gaz, Crater Filler
Touche Prog save & recall
Enregistrement et rappel des points de fonctionnement que |'opérateur peut personnaliser
Bouton de réglage Droit ( Volt / Amp.)
Bouton de réglage principal
Material
Bouton de sélection des sous-menus

I 1
6.1 TIG 6.2 MIG/MAG
. NORMAL-PULSED 6.2.1 Mig/Mag Manuel (synergie OFF)
. Fréquence de Pulsation Réglage de la valeur de I'inductance électronique
. S ( T . . . ,
. I A(A OC;”()COUmm de crafe) 6.2.2 Mig/Mag Synergie/ _Srnerg:e Pulsée
. | Min (courant de base) Acces & la page écran pour choisir le programme synergique

LBouton de réglage Gauche

! 1 1

7.1 STICK 7.2 TIG 7.3 MIG/MAG
. Fréquence de pulsation . Equilibrage (Mig synergi-
(Tig Pulsé) que et pulsé)

Dans chagque menu ou fonction la touche MODE sert de touche BACK
Latouche SETUP défile & I'intérieur des menus en sélectionnant un aprés I'autre les paramétres qui peuvent éire modifiés
Le bouton de DROITE change la valeur de la grandeur sélectionnée préalablement & I'aide de la touche SETUP
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Pour avoir accés au menu de configuration de base allumer le générateur; pendant que I’ afficheur visualise
le logo du générateur, presser la touche setup - 3 -. Utiliser le Bouton de Réglage Droit - 8 - pour confi-
gurer les paramétres pouvant étre modifiés. BASIC SETUP MENU

MAX LINE CURRENT - L/H N

Cette opération sert a régler la limite d’absorption maximale de la machine selon le P LINE CURRENT II.
courant max qui peut étre distribué par la ligne d’alimentation & laquelle le générateur INITIAL SPEED - REDUCED
est raccordé. Pour utiliser le générateur au maximum du courant sortant, il faut au moins  YRD vortace reouce ON
une ligne d'alimentation de 32 Amp. N.B. Si le générateur est réglé au minimum (L)

le courant max a distribuer sera automatiquement réduit. D.M. DIGITAL METER ON

Si on a sélectionné la limite min., la lettre s'affichera sur la page écran principale. I_El.] CONTRAST 54
INITIAL SPEED UNITS L METERS
S'il est réglé sur REDUCED (réduit) le fil s'approche lentement de la piéce et optimise le départ g

VRD - ON/OFF

Si le dispositif est sur On, la fonction de réduction de la tension & vide s’active. Au terme de la soudure
le générateur s’éteint et repart automatiquement dés que |'électrode entre de nouveau en contact avec la
piece. Le dispositif est éteint par défaut.

DIGITAL METER (D.M.) - ON/OFF

S'il est réglé sur ON durant la soudure, I'afficheur affichera en grand les valeurs de tension et de courant.
Il est réglé sur ON par défaut.

LCD CONTRAST - 30/63

(Rjéﬁllc_l’%e du contraste de |"afficheur & cristaux liquides selon la luminosité et la température ambiante.
Sélectionner 'unité de mesure désirée entre métres (meters) et pouces (inches).

Presser la touche Mode - T - pour retourner & la page écran des procédés de soudage et enregistrer les
parameétres qui ont été réglés. Lafficheur visualise la page écran du dernier procédé de soudage utilisé
par le générateur.

RESET

Presser la touche Prog - 4 - pour annuler tous les paramétres et revenir aux paramétres par défaut.

CONNEXION ET PK //‘

POUR LE SOUDAGE MMA

Connecter le cable de terre au pdle négatif de I'unité.

. Connecter le céble de travail au péle positif de |'unité. _ N
. Allumer la soudeuse. Lafficheur visualisera la page écran du dernier procédé de soudage utilisé
par le générateur.
Clé de Sélection Mode - 1 -
Choisir la fonction MMA & la Clé de Sélection MODE sur 1 ><
le panneau frontal. A
Afficheur graphique - 2 -
135A
D Symbole du soudage électrode MMA HOT START 23 /£
o . Ampére de soudure
135A—" 71 X s
HOT START 23 == Pourcentage hot start )
Figure 3

Bouton de réglage Droit - 5 - '
Il régle le courant de soudage en Ampére (A) dans une plage comprise entre 5 et 200.
Il est conseillé de régler le courant en fonction du diameétre de |'électrode & souder.

JUSQU'A 40 A 1.6mm
40-70 A 2.0mm
55-90 A 2.5mm
90-135 A 3.2mm
135-160 A 4.0mm

Bouton Gauche - 7.1 - o
Lors de la phase de départ, il régle I'incrément du courant de soudage dans les limites d’un pourcentage

compris entre O et 50% de la valeur du courant qui a été réglée. Gréce a une valeur de créte du courant
initial, cette fonction facilite I'amorcage de I'arc de soudage par rapport des systémes traditionnels.



CONNEXION ETF //‘
POUR LE SOUDAGE 'I'IG

Connecter le céble de la pince de masse & la prise POSITIVE du générateur
. Connecter la Torche TIG a la prise NEGATIVE du générateur

. Connecter le connecteur du bouton de la torche et le tuyau du gaz & leurs prises respectives (utiliser
uniquement Argon)
. Allumer la soudeuse. Lafficheur visualise la page écran du dernier procédé de soudage utilisé par

le générateur.

Touche Mode - 1 -
Sélectionner le procédé de soudage TIG a I'aide la Touche MODE.

Les procédés de soudage TIG qui peuvent étre
sélectionnés sont:

NORMAL
Soudage tig en courant continu: 2 3.1
2 temps
4 temps avec les réglages de la rampe de
montée, rampe de descente, courant fin et post
gaz. Ce type de soudage est conseillé pour les
soudures d'une forte épaisseur.

PULSED
Soudage TIG pulsé:
2 temps
4 temps avec les réglages de la fréquence de
pulsation, delta, | max, | min, rampe de montée,
rampe de descen’re courant final et post gaz. 7.2 5
Ce type de soudure est particulierement indiqué °
pour les minces épaisseurs et les travaux de 6.1
précision car, grdce & un apport thermique °
inférieur, il réduit la déformation de la piéce et
permet des soudures d’excellente qualité

Figure 4

Touche Tig Setup - 3.1 -

La pression de la touche setup - 3 - dans le mode TIG permet d’avoir accés & la page écran de configu-
ration des paramétres. Sélectionner la Soudure en 2 ou 4 temps au moyen du bouton de réglage - 5 -.

2 Temps Mode de fonctionnement manuel en pressant (ON soudure) et

HODE 3.1 enlachant (OFF soudure) le bouton torche
prs 000§ 4 Temps Mode de fonctionnement automatique en pressant/lachant le
1 \.\_ 03s bouton torche
_/ > 40 A >< Le cycle:
-------------- -+ 055 * pression 1 (ON soudure au moment du passage du courant, Slope

Up, Valeur courante réglée)
* reldchement 1 (Aucune fonction)
* pression 2 (Slope down et Courant Final)
>< 5 reldchement 2 (OFF ARCO et Post Gas)

Figure 5

La touche SETUP - 3 - fait défiler les paramétres, & I'aide du bouton DX - 5 - les valeurs peuvent étre
modifiées.

Slope Up (Rampe de montée) Elle regle le temps utilisé par le courant de soudage pour parvenir
a la valeur réglée (0 — 10 Sec).
Slope Down (Rampe de descente) Elle regle le temps utilisé par le courant de soudage pour parvenir

d la valeur du courant final réglée (Crater Filler 0 — 20 Sec).

Courant Final ou Crater Filler (active uniqguement dans la fonction 4 Temps) Elle régle la valeur du
courant final ou Crater Filler.

Post Gas Elle régle le temps de la sortie du gaz & la fin de la soudure (0 — 5 Sec.)

Une fois que les paramétres désirés ont été configurés, revenir a la page écran TIG avec la touche MODE
- 1 -. Pour enregistrer et rappeler ensuite ces paramétres, utiliser la touche Prog Save & Recall - 4 -. Réf.
Par 11.0.

La fréquence de pulsation, delta, | max et | min peut étre réglée depuis le menu Soudage Tig pulsé.

49



TOUCHE MATERIAL - 6.1 -
Presser la touche Material, tourner le bouton Droit - B - en sélection-
nant NORMAL.

Revenir a la page écran Tig en pressant la touche Mode - 1 -.

6.1 Figure 6
Afficheur graphique - 2 -

* Mode TIG
ode k° Courant réel

* Mode 2T ou 4T — .
ﬂ — —~—¢ Courant configuré
° qupe de descente /_. COUI"CInf ﬁnal (Uniquemem mode 4T)
o secondes\ —+  Post gas visualisé en secondes
Figura 7
Dans le mode TIG NORMAL en partant de la page écran prin-
cipale, il est possible de configurer les parametres suivants en
agissant sur les boutons:
Bouton Gauche - 7.2 - il regle la durée de la Rampe de descente
/slope down
Bouton Droit - 5 - il régle de Courant de soudage
7.2 5

Figure 8

T N //4

MATERIAL - 6.1 -
Presser la touche Material - 6.1 -, tourner le bouton DROIT - 5 -
régler la mention PULSED.
Hz Presser la touche SETUP - 3 - plusieurs fois pour faire défiler les
1 % >< parameétres, modifier les valeurs en tournant le bouton DROIT - 5 -.

Les parametres configurables dans le mode pulsed sont:

Fréquence de Pulsation (f) Il permet de régler
Hz delafréquence de pulsation , et ceci garantit les

5 meilleurs résultats de soudure du point de vue
. qualitatif et esthétique, la plage de réglage est
6.1 Figure 9 1-250 Hz
% o) indique le pourcentage de Ton/Toff (20% - 80%), il régle le duty cycle en pulsé,
ce qui permet de maintenir le courant de créte pendant une durée plus ou moins
longue
I Max (Courant de créte)ll permet de régler la valeur du courant de créte de 5 A @
200 A

| Mln (Courant de base) Il permet de régler la valeur du courant de base de 5 A
jusqu’a la valeur de | Max

Pour enregistrer et rappeler ces paramétres par la suite, utiliser la Touche Prog Save & Recall - 4 -. Réf.
Par. 11.0.
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Afficheur graphique - 2 -

*  Mode TIG

*  Mode 2T ou 4T

* Fréquence de pulso’rio\

AN

Figure 10

Pour revenir & la page écran Tig presser la touche Mode - T -.

Setup tig - 3.1 -

Courant réel

Courant configuré

I Min / courant de base
Courant final (uniquement mode 4T)
Post gas visualisé en secondes

Slope down / Rompe de descente

Suivre les instructions du paragraphe 6.0 - Connexion et préparation pour la soudure TIG.

Dans le mode TIG PULSED dsur la page écran, en agissant
sur les boutons = 7.2 = et = § = placés sur la partie antérieure,
on peut configurer les paramétres suivants:

Bouton Gauche = 7.2 = il régle la fréquence de pulsation

Bouton Droit = 5 = il regle la valeur maximum du courant de

pulsation
7.2 5
Figure 11
6.3 REGLAGES SCHEMATIQUES TIG /4
(e 2T/ 4T A
* SLOPE UP-RAMPE DE MONTEE
e » | « SLOPE DOWN-RAMPE DE DESCENTE
* CRATER Filler - COURANT FINAL
 POST GAS
\_ J
-+ TIG
- A 6 ate)
e PULSED : > |° DROITE - | MAX/Courant de créte
Fréquence de pulsation * GAUCHE - fréquence de
Ton/Toff pulsation
I MAX
| MIN
* DROITE - Courant de soudage
« NORMAL > J
* GAUCHE - Slope Down/Rampe
L , \  de descente )
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Touche Mode - 1 - 2
Sélectionner le procédé de soudage MIG/MAG
a I'aide de la Touche MODE -

1 mEE [ OV 3.2

Le générateur peut étre utilisé en 3 modes de | ALtMG ] 0A ®
soudage mig: 1 A¥ 1] PRG:00Z

Mig normal , 008 9

Mig synergique | 4
Mig Pulsé. | 98~

Pour mieux comprendre les passages successifs, o ’ -

il est conseillé de faire particulierement attention -BEEN O (i

aux visualisations et aux explications contenues
sur les images suivantes.

7.3 5

Figure 12

Touche MIG/MAG Setup

En pressant la touche Setup - 3 - dans le mode MAG on a accés & la page écran de modification des
parametres.

Al'aide de la touche Setup - 3 - on fait défiler les parameétres et, avec le bouton DROIT - 5 - on en modifie
les valeurs

SYNERGY ON

vooe 1 AN

-I SPOT TIHE 225 |||
smPE/" 0015 ><
BBT

X s
Figure 13

SYNERGY OFF - MIG/MAG NORMAL, tension et vitesse du fil réglable
SYNERGYHIZEM SYNERGY ON - elle sélectionne le fonctionnement SYNERGIQUE de la soudeuse
PULSED - elle sélectionne le fonctionnement SYNERGIQUE PULSE de la soudeuse

MoE FL M MODE - indique le mode sélectionné 2T/4T/Soudure point par point

spor THE 225 Spot Time - accessible uniqguement dans le mode Soudure point par point, il régle la
durée maximale du temps de soudure (0-10 sec)

s Slope (rampe moteur): régle le temps utilisé par le fil pour passer de la vitesse d’a-
SLOPE £+ 0015 . .
morgage a la vitesse de soudure (0-1.50 sec)

BB T 1 BBT: permet de régler la longueur du morceau de fil qui reste a |'extérieur de la torche
d la fin de la soudure (1-10)
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IND. Regle la valeur de I'inductance électronique (0-11)
Valeur Faible = Davantage de Projections
Valeur Elevée = Moins de Projections

IND.

posT 6as 005POST GAS Reégle le temps de sortie du gaz & la fin de la soudure (0 — 5 Sec.)

HOT START: pourcentage d’augmentation du courant de soudage pour faciliter le départ
(100-140%).

Durée de la rampe de descente du courant de soudage (0,2 - 2s)
Temps de Hot Start

HOT START: pourcentage d’augmentation du courant de soudage pour faciliter le départ
(100-140%).

Pourcentage de réduction du paramétre de soudage dans la phase de crater (30 - 100%)
Durée de la rampe de descente du courant de soudage (0,2 - 2s)

Une fois que I'on a sélectionné une courbe synergique, les configurations de Rampe, BBT et Inductance
reviennent & leurs valeurs par défaut.

Touche PROG save & recall - 4 - 2
Elle enregistre et rappelle les points que |'opéra- e
teur peut sélectionner. Voir au paragraphe 10 1 ] PULSED [ oV 3.2
TN 0A .
Touche MATERIAL - 6.2 - | A vl pro0os
6.2.1 Mig/Mag Manuel (synergie OFF) ' ;E_’.E'..B__.l._ 9
Il regle la valeur de l'inducteur électronique ey ’ 4
H e —— -
R Mag Synergique / “WRINN O (Am-

II' permet d'accéder & la page écran pour choisir le
programme synergique

7.3 5

Figure 14
Afficheur graphique oV
0A
4 ONEFULSEL B<YH OFF] ° Insfrumenf numérique

Mode MIG/MAG : ] —
PULSED

PULSED,SYN ON,SYN OFF

ALMe ‘ L HG
Ar

oV PRC:003
0A ’ * Point synergique
0038 ! AY FRG:003 9

* lInformation programme synergique [a 0.8 " 9 d =
: P o * ¢ |ndicateur

. [ :
| 38 I _ MAG-tension
* Vitesse du fil ' 38%. . MAG SYN-Epaisseur

o —— w——

=T O[] 2 -EEIN O ||IIIIII+ |

*  Barre d’indication:
MAG-inductance électronique *  Mode de fonctionnement:

MAG SYN-équilibrage Figure 15 2T

AT
Soudure point par point

— — —t

NB: Selon le type de fonctionnement, certains encadrés de la page écran mig peuvent ne pas étre visualisés.

FRG:OOZ POINT SYNERGIQUE

Le Point Synergique indique le point de travail effectif dans la courbe synergique (Gaz, Diamétre, Matériau)
qui a été sélectionnée
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. Brancher le bloc en laiton de la cosse de la torche sur la prise
Euro du le panneau frontal de la machine en veillant & ne pas
endommager les contacts, ensuite visser la bague de blocage
de la torche.

A assurer que la machine est débranchée. Enlever la

buse et la pointe guide-fil avant de commencer les
opérations suivantes.

. Ouvrir le panneau latéral du logement de la bobine. Dévisser
I"écrou (A) de I'arbre en le tournant de 180° (position 1) (tam-
bour du frein). Enlever le collier (E); durant le changement de
bobine, extraire le rochet vide en appuyant sur le téton & déclic
(D).(Fig.16)

. Enlever I'enveloppe de la bobine et la placer sur I'arbre. Re-
monter les colliers (E/F, seulement pour les bobines de 5Kg, le
collier plus petit E doit &tre monter entre la bobine et le paroi du
arbre) et enfin revisser I'écrou (A) le tournant 180° (position 2).
La soudeuse peut également accepter des bobines de
100mm de diamétre. Pour le montage, suivre les instruc-
tions ci-apreés:

. Enlever de l'arbre (C) la bobine montée (B). Figure 16
. Dévisser le volant (A), extraire le ressort et la rondelle interne;
enlever I'arbre (C) de I'axe.
. Glisser sur I'axe la bobine de 0,8 kg; introduire la rondelle, I'entretoise (G) et le ressort.
. Revisser le volant (A).

Le volant (A) constitue le systéme de freinage de la bobine. Une pression excessive sou-
met le moteur d’alimentation a des contraintes. Une pression insuffisante ne bloque pas
immédiatement la bobine quand on cesse de souder.

. Desserrer et abaisser le bouton en plastique (A) et relacher le levier presse-fil (B)(Fig.17). Extraire les
résidus de fil éventuels de la gaine guide-fil (E). .
. Relacher le fil de la bobine et le tenir serré avec une paire de A Figure 17

pinces de facon & ce qu'il ne puisse pas se dérouler. Si néces-
saire, le redresser avant de |'introduire dans le guide d’entrée
(C) du fil y introduire le fil en le faisant passer au-dessus du B B
galet inférieur (D) et dans la gaine guide-fil (E).
ATTENTION: Tenir la torche droite. Quand on intro- €
A duit un fil neuf dans la gaine, s’assurer que la cou-
pure est nette (sans bavures) et qu’au moins 2 cm
a I'extrémité sont droits (sans courbures) dans le cas
contraire la gaine pourrait subir des dégéts.
. Abaisser le levier presse-fil (B) et soulever le bouton en pla-
stique (A). Serrer légérement. Un serrage excessif bloque le
fil et pciurfr?i’r endommager le moteur. Une serrage insuffisant ne permettrait pas aux galets d’en-
trainer le fil.
ATTENTION: .Quand on remplace le fil ou le galet d’entrainement du fil, s’assurer que la
A gorge correspondant au diamétre du fil se trouve a l'intérieur vu que le fil est entrainé
par la gorge interne. Sur les cétés des galets sont rer:orfes les diametres correspondants.
. Fermer le panneau latéral de la machine. La brancher et la metire en marche. Appuyer sur le bou-
ton de la torche: le fil alimenté par le moteur d’entrainement du fil doit coulisser & travers la gaine.
QLIqulmod il sort de la lance, relacher le bouton de la torche. Arréter la machine. Remonter la pointe
et la buse.
Quand on vérifie la sortie correcte du fil “ne jamais approcher la torche du visage”,
A court le risque d’étre blessé par le fil en sortie. Ne pas approcher les doigts du meca-
nisme d’alimentation du fil en marche! Les galets peuvent écraser les doigts. Contréler
périodiquement les galets et les remplacer quand ils sont usés et quand ils compromet-
tent I'alimentation du fil.
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8.3 REMPLACEMENT DE LA GAINE GUIDE-FIL /77

S'assurc'f,r ﬁgue la machine .est débranchée
e

avant ectuer ces opeéerations. 1% ;
. Désassembler la torche de la machine. '
. La positionner sur une surface plane et enlever
doucement |'écrou en laiton (1).
. Extraire la gaine (2).
. Introduire la nouvelle gaine et remonter |'écrou en
laiton (1).
En cas de nécessité de monter une gaine en téflon ou A AcciAlo R
graphite suivre les instructions suivantes :
. Insérer le gaine, enfiler la téte ferme-gaine (3) et 1 4 3 2
le joint torique (4) et remonter I'écrou en laiton (1). ', | ./ _ | Uﬁ §
. La gaine en téflon devra sortir au moins de 8cm de GRAFFITE =~
I"écrou en laiton (1)
. Enlever le pointeau en laiton de la prise euro (& conser-
ver pour |'utilisation des torches avec une gaine en fer)
. Faire attention & ne pas endommager la gaine, monter la torche dans la prise euro et la fixer solide-
ment & cette derniére.
. Couper la gaine en téflon de fagon qu’elle reste & environ Tmm du rouleau.
Attention: la nouvelle gaine doit avoir la méme longueur que celle qu’on vient de retirer.
. Raccorder la torche & la machine et remettre le fil en place.

8.4 COMMENT CHOISIR LA GAINE GUIDE-FIL /77

Princifpclemen’r nous pouvons avoir 2 types de gaine guide-fil: Les gaines guide-fil en acier et le gaines
en Téflon.
Les gaines guide-fil en acier de fil peuvent étre revétues ou ne peuvent pas étre revétus :

. Les gaines guide-fil revétus sont utilisés pour les torches refroidies a air ;

. Les gaines guide-fil qui ne sont pas revétu sont utilisées pour les torches refroidies par eau.

. Les gaines guide-fil en Téflon sont suggérées pour le soudage d’Aluminium, comme elles permet-
tent une alimentation lisse du fil.

. Pour la soudure en mode pulsé de |I"aluminium, utiliser la gaine en Téflon/Graphite avec une ex-

trémité en Cuivre ou en Laiton, de maniére & garantir toujours un excellent contact électrique du fil.

Couleur Blue Rouge Jaune
Diametre @ 0,6-0,9 9 1,0-1,2 9 1,2-1,6
8.5 RACCORDEMENT DE LA BOUTEILLE

DU GAZ ET DU REDUCTEUR

ATTENTION: les bouteilles sont sous pression. Les manipuler avec prudence. Une manipu-
lation ou un usage impropre des bouteilles contenant des gaz comprimés peut provoquer
des accidents graves. Ne pas les laisser tomber, les renverser ni les exposer a une chaleur
excessive, d des flammes ou a des étincelles. Ne pas les cogner contre d’autres bouteilles.La

bouteille du gaz (non fournie) doit étre placée a I'arriére de la machine et fixée au moyen

de la chaine fournie. . _ _
Pour des raisons de sécurité et d’économie, s’assurer que le réducteur de pression est bien fermé quand
on ne soude pas ainsi que durant les opérations de raccordement et de déconnexion de la bouteille.

. Monter la gaine en Téflon ou en Graphite avec I'extrémité en Cuivre ou en Laiton spécifique pour I'aluminium.

. Faire tourner le bouton de réglage du réducteur dans le sens antihoraire pour s’assurer que la van-
ne est fermée.

. Visser le réducteur sur la valve de la bouteille et serrer a fond.

. Connecter le tuyau de gaz au réducteur de pression en le fixant avec la bague fournie et & la con-
nexion sur le posterieur de |'unité.

. Ouvrir la valve de la bouteille et régler le débit du gaz approximativement de 5 & 15 |/mn., pour uti-
liser la machine en mode pulsé, il est conseillé de le régler a 13/14 |/min

. Presser le bouton de la torche pour s’assurer que le gaz effectivement sorte de la torche.

Pour la soudure de I'aluminium la soudeuse doit étre prédisposée comme pour la soudure de |'acier &
faible taux de carbone; il faut cependant appliquer des variantes:

. Utiliser comme gaz protecteur I’ARGON 100%.

. Adapter la torche & la soudure de |'aluminium:

1. S’assurer que la longueur du céble ne dépasse pas 3 m, on déconseille les longueurs supérieures.
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Monter la gaine en téflon pour |I’aluminium (suivre les instructions pour le remplacement de la gaine

Utiliser des pointes adéquates pour I'aluminium dont le trou correspond au diamétre du fil & utiliser

2.

au paragraphe “Remplacement de la gaine guide-fil”).
3.

pour la soudure.
4, Utiliser des galets adéquats pour I'aluminium.

Pour souder facilement I'aluminium et augmenter |'esthétique du soudage, il est conseillé d'utiliser le
générateur en mode synergie pulsée.

En mode synergie, il suffit, & I'aide de la touche Mode - T -, de sélectionner la juste courbe synergique
selon le type d'alliage et du diameétre du fil utilisé.

Sélectionner a I'aide de la Touche MODE le procédé

En mode manuel (SYN OFF) le générateur peut travailler avec un fil

animé. Par défaut le générateur est prét pour la soudure & gaz, par

conséquent, pour souder sans gaz, inverser la polarité en suivant les

indications suivantes:

ATTENTION: Le choc électrique peut étre mortel! Eteindre

toujours le générateur et débrancher la fiche de la prise avant

d’inverser la polarité.

Connecter le cable de la pince de masse & la prise positive du

générateur.

Connecter le cable du raccord torche dans le terminal négatif du

bornier de changement de tension placé au-dessus du moteur d’a-

limentation du fil & l'intérieur du logement du fil.

Pour la soudure & gaz rétablir les connexions sur le bornier comme |

a l'origine: Figure 19

Connecter le cable de la pince de masse & la prise négative (9) du générateur.

Connecter le céble du raccord torche dans le terminal positif du bornier de changement de tension
placé au-dessus du moteur d’alimentation du fil & I'intérieur du logement du fil

Remarque: enlever le diffuseur quand le soudage a lieu avec un fil animé pour éviter la
surchauffe de la torche.

Touche Mode - 1 - 2

de soudage MIG/MAG. 1 -‘ ov 3.2

Touche MIG/MAG Setup - 3.2 -

Dans le mode Mig/Mag, la pression de la touche
Setup - 3.2 - donne acces a la page écran de
configuration des paramétres pour le soudage
Mig/Mcg.

A l'aide du bouton de regloge droit - 5 - choisir le
mode ”Synergy OFF", apres ce réglage retourner
d la page écran principale en pressant la touche
Mode - 1 -. Pour moan r éventuellement d’autres
poromé’rres, voir le paragraphe 7

Bouton de réglage droit - 5 -

32 Dans le mode SYNERGY OFF le bouton
de réglage droit varie la tension de
soudage.

Touche Material - 6.2.1 -

7.3

Elle varie la valeur de I'inductance électronique.
Ce réglage permet d’obtenir un arc plus ou moins stable en I'adaptant au type de matériau

iy ©F @ la main du soudeur.

; 0A
y 324

75 % ’ -
~or-IIAR +

Inductance Basse = Arc froid, davantage de projections, plus réactif

Inductance Elevée = Arc choud moins de projections, moins réactif

Bouton de réglage Droit
1

S —— ——
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I 38 Il varie la vitesse du fil de 0.8 & 21 m/min (métres a la minute)

Figure 20



Aprés avoir accompli les opérations de connexion de la torche, du chargement du fil et du branchement
du gaz, connecter le cdble de masse a la prise négative du générateur

Touche Mode - 1 -
Sélectionner le procédé de soudage MAG a I'aide
de la touche MODE

Touche MIG/MAG Setup - 3.2 -

Dans le mode Mag, la pression de la touche - 3.2
- (Setup) donne accés a la page écran de configu-
ration des parameétres pour le soudure Mig/Mag.
A l'aide du bouton droit - B - choisir le mode
“Synergy OFF”, aprés quoi retourner a la page
écran principal en pressant la fouche Mode - 1 -.
Pour la modification éventuelle d’autres paramétres,
voir le paragraphe 7.

fsvn_on HTIEE]
FeSs || 0A
ArCo: 1] PRG:OOY

008 K 8
2.1 % %

S = -

-HEEN O (iNEmm-

3.2

Bouton de réglage droit

Dans le mode SYNERGY ON/PULSED le
bouton de réglage droit régle I'épaisseur
du matériau (courant de soudage) qui est
exprimée en millimétres & souder

mm

7.3 5
6.2.2

Attention: |"épaisseur se rapporte d une soudure en angle
Touche Material - 6.2.2 -

A |'aide de la touche MATERIAL il est possible de visualiser les courbes de soudage synergique disponibles
dans le générateur.
En tournant le bouton droit - 8 - ou en pressant plusieurs fois la touche MATERIAL - 6.2.2 - il est
possible de visualiser la courbe synergique désirée qui doit étre adéquate au type de fil ou au gaz qui
servira pour la soudure, pour confirmer le choix et sortir de cette page écran, presser le bouton MODE.

Type de matériau

Type de GAZ

N r Epaisseur du fil & souder

J .

Numéro du programme

Bouton réglage gauche - 7.3 -

“EEEN O Tiam- Il regle I'équilibrage de la vitesse du fil exprimé en % (=40%) en augmentant ou en
diminuant en fait la longueur de I'arc

PROG - ENREGISTRER ET RAPPELER

//

Touche Prog Save & Recall Key - 4 -

La Touche Prog enregistre et rappelle les paramétres réglés par
I'opérateur (voir aux paragraphes 6.0, 6.2, 9.0 et 10.0 ). Pour
enregistrer procéder de la facon suivante:

Figure 23

SAVING I 0K

LOADING

Presser la touche PROG - & -.

Tourner & l'aide du bouton droit - 8 - pour choisir le numéro
de programme pour |'enregistrement.

Une fois que le numéro du programme a été choisi, presser
brievement la touche PROG - & - jusqu’d |'enregistrement qui
sera signalé par un signal sonore et la mention OK.

Pour rappeler un programme préalablement enregistré:

Presser la touche PROG - & -.

Tourner & I'aide du bouton droit - 8 - pour choisir le numéro
de programme désiré.

Une fois que le programme a été choisi, presser briévement
la touche PROG - 4 -, la mention LOADING confirmera que
le chargement a eu lieu.

Pour sortir de la page écran sans accomplir d’opérations presser la touche MODE - 1 -.
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12.0 REGLAGES SCHEMATIQUES MAG /77
La Touche enregistre et rappelle
e > les points que |'opérateur peut per-
sonnaliser
SAVING I 0K J
( SYNERGY OFF A
SYNERGY BGZal SYNERGY ON D N
PULSED
e » | o M MODE :2T/4T/Spot <
spo1 THE 225 Spot Time : (0-10 sec) 4
stope 7+ 0015 Slope : (0-1.50 sec) «
BBT T 1 BBT: (1-10) 4
ooy [ AR IND.: (0-11
g IS o1 <«
_> Eg't:l‘.]; “:3 F‘Rﬂ-ﬂg post 6as 005 POST GAS: (0 - 5 Sec.) 4
21 HOT START (100-140%)
SLOPE DOWN (0,2 - 2 sec.)
MAG (0,2 - 2 sec.) +——
HOT START (100-140%)
SLOPE DOWN (0,2 - 2 sec.)
L CRATER FILL (30-10%) )
@ )  DROITE - Tension (VOLT) )
~—p | * SYNERGY OFF
> e GAUCHE - Vitesse du fil (m/min)
L AT+
P |* Inductance électronique
J
* DROITE - Epaisseur (mm) )
—» [+ SYNERGY ON » (. GAUCHE- Eqilibrage dufi (=40%)
J
~— [+ PULSED
. l J A )

DROITE - Epaisseur (mm)
GAUCHE - Equilibrage dufil (+4

E

O%)l >
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3.0 LISTE DES PROGRAMMES SYNERGIQUES

Liste des programmes synergiques accessibles a |I'aide du bouton material - 6.2.2 - dans MIG/MAG en
mode Pulsé et Synergique ON.

Synergie ON

N Matériau Gaz Diametre
01 e CO2 0.6
02 Fe CO2 0.8
03 Fe CO2 1.0
04 Fe ArCO?2 0.6
05 Fe ArCO?2 0.8
06 Fe ArCO2 1.0
07 CrNi ArCO?2 0.8
08 CrNi ArCO2 1.0
09 Ar 0.8
10 Al Ar 1.0
11 Cusi Ar 0.8
12 uSi r 1.0
13 Pul MSIP1 ArCO2 0.6

vise
20 AlMg Ar 0.8 Norma
21 AlMg Ar 1.0 Norma
22 AlMg Ar 1.2 Normal ) )
23 AlMg Ar 1.0 Basse énergie (pour fermer des gap ou des épaisseurs trop minces)
24 AlSi Ar 0.8 Norma
25 AlSi Ar 1.0 Norma
26 AlSi Ar 1.2 Norma
27 Fe ArCO2 0.8 Norma
28 e ArCO?2 1.0 Norma
29 CrNi ArCO2 0.8 Norma
30 CrNi ArCO2 1.0 Norma
31 CrNi C2-98%Ar-2% CO?2 0.8 Norma
32 rNi C2-98%Ar-2% CO?2 1.0 Norma
33 Cusi Ar 0.8 Norma

METAL GAS REMARQUES
Acier & faible taux de carbone CO?2 Pénétration élevé
Argon + CO2 Argon limite les éclaboussures.

Argon + CO2 + Oxygéne L'oxygéne augmente la stabilité de I'arc.

Acier & faible taux de carbone 98% Argon + 2% CO2 (C2) Conseillé

- Pu

Isé

Aluminium Argon (épaisseurs <25 mm)  Stabilité de I'arc, bonne fusion et écla-

o o boussures négligeables. o
Ar%on + Hélium (épaisseurs Bain plus chaud pour sections épaisses.
> 25 mm) Moindre risque de porosité.

Acier inoxydable 98% Argon + 2% CO2 (C2) Conseillé

80% Argon + 20% CO N
Argon + CO2 + Oxygéne Stabilité de I'arc
Argon + Oxygéne Ecloboussures négligeables.

Cuivre, Nickel et alliages Argon Indiqué pour les épaisseurs fines en raison

) de la faible fluidité du bain. .
Argon + Hélium Bain plus chaud pour sections épaisses.

Pour les pourcentages des différents gaz, les plus adaptées a votre application, consulter le service
technique de votre fournisseur de gaz.

15.0 SUGGESTIONS POUR LA SOUDURE ET VENTRETIEN /77

IMP

Toujours souder ’rouiours un matériau propre et sec.

Tenir la torche & 45° par rapport & la piéce & souder avec la buse & environ 6 mm de la surface.
Déplacer la torche de facon réguliére et ferme.

Eviter de souder dans un endroit exposé aux courants d’air risquant d’éliminer le gaz protecteur en
rendant la soudure défectueuse.

Maintenir le fil et la gaine propres. Ne pas utiliser un fil rouillé.

Eviter que le tuyau du gaz ne se plie ni ne soit écrasé.

Veiller a ce que la limaille de fer ou la poussiére métallique ne pénétre & I'intérieur de la soudeuse car
cela risquerait de provoquer des courts-circuits.

Si possible, nettoyer périodiquement & |'air comprimé la gaine de la torche.

ORTANT: s’assurer que la machine est débranchée avant d’effectuer les interventions suivantes.
En utilisant de I"air & basse pression (3/5 Bar) dépoussiérer occasionnellement I'intérieur de la soudeu-
se, ceci favorisera son refroidissement durant le fonctionnement.

Attention: ne pas souffler de I'air sur la platine ni sur d’autres composants électroniques.

Durant |'utilisation normale de la soudeuse, le galet d’entrainement du fil s'use. Avec une pression
correcte, le galet presse-fil doit entrainer le fil sans glisser.

Si le galet d’entrainement du fil et le galet presse-fil se touchent avec le fil introduit, le galet d’entraine-
ment du fil doit étre remplacé.

Contréler périodiquement les cébles. lls doivent étre en bon état et dépourvus de fissures.
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Ce tableau pourra étre utile
la soudeuse. Cependant, il ne faut pas oublier que les solutions proposées ne sont pas les seules possibles.

PROBLEME

La machine ne se met pas
en marche

La torche ne distribue pas
de fil, mais le ventilateur
fonctionne.

Le motoréducteur fonction-
ne, mais n‘alimente pas
en fil.

Faible pénétration de la
soudure dans la piéce a
souder.

Le fil s’enroule sur le galet
d’entratnement du fil.

Le fil fond en se collant
contre la pointe guide-fil.

DETERMINATION ET ELIMINATION
DES PANNES ET DES PROBLEMES

CAUSE POSSIBLE

Dysfonctionnement du céble d’ali-
mentation ou de la prise.
Dimensionnement erroné du fusible.

Bouton de la torche en panne.

Intervention du thermostat.

Motoréducteur défectueux (rare)

/i

pour résoudre les problémes les plus courants qu’on peut rencontrer en utilisant

SOLUTION POSSIBLE

Contréler que le cable d’alimentation
est correctement branché.

Contréler le fusible et si nécessaire le
remplacer.

Remplacer le bouton de la torche.
Attendre que la machine se refroidisse.
Lextinction du voyant/interrupteur sur le

panneau frontal indique que la machine
fonctionne de nouveau.

Remplacer le moteur.

Pression insuffisante sur le galet Augmenter la pression sur le galetd’en-

d’entrainement du fil.
Pliages a I'extrémité du fil.

Gaine obstruée ou endommagée.

Courant et vitesse d’alimentation
trop faibles.

Connexions internes desserrées.
(rare).

Pointe au diameétre erroné.
Connexion de la torche desserrée
ou défectueuse.

Fil au diamétre non correct.

Mouvement de la torche trop rapide.

Pression excessive sur le galet.
Gaine usée ou endommagée.

Pointe guide-fil obstruée ou endom-
magée.

Gaine guide-fil tendue ou trop longue.
Pointe obstruée.

Vitesse d’alimentation du fil trop
basse.

Pointe aux dimensions erronées.
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trainement du fil.

Le couper de fagon nette.

La contrdler et éventuellement la nettoyer
a |'air comprimé ou la remplacer.
Régler les paramétres de soudure de
fagcon appropriée.

Nettoyer |'intérieur de la machine &
I"air comprimé et serrer toutes les con-

nexions.

Remplacer la pointe par une pointe au
diameétre adéquat.

Serrer ou remplacer la torche.

Utiliser un fil au diameétre correct.

Déplacer la torche de facon réguliere
sans aller trop vite.

Diminuer la pression sur le galet.
Remplacer la gaine guide-fil.

Remplacer la pointe guide-fil.

Couper la gaine a la longueur correcte.
Changer la pointe.

Augmenter la vitesse d’alimentation

du fil.

Utiliser une pointe aux dimensions
correctes.



La pince et/ou le cable
chauffent excessivement.

La buse forme un arc avec
la piéce & souder.

Le fil repousse la torche de
la piéce.

Soudure de mauvaise
qualité.

Cordon de soudure étroit et
fusion incompléte.

Cordon de soudure trop
épais
Afficheur trop clair ou trop

foncé

Lorsqu’on allume la
soudeuse, I"écran affiche
ERR1 et / ou ERR2.

Mauvaise connexion entre le cable
et la pince.

Accumulation de déchets a l'intérieur
de la buse ou buse court-circuitée.
Vitesse excessive du fil.

Mauvaise connexion entre la pince
de masse et la piéce & souder.

La piéce & souder est trop oxydée
ou peint.

Buse obstruée.

Torche trop éloignée de la piéce.

Gaz insuffisant

Piece & souder rouillée, peinte,
humide, encrassée d’huile ou de
graisse.

Fil encrassé ou rouillé.

Mauvais contact de masse.
Combinaison de gaz / fil incorrecte.
Déplacement de la torche trop
rapide.

Type de gaz non correct.

Déplacement de la torche trop lent.
Tension de soudure trop basse.

Défaut de la mémoire du systéme.
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Serrer la connexion ou remplacer le
cable.

Nettoyer ou remplacer la buse.

Diminuer la vitesse du fil.

Nettoyer et désoxyder la zone de
contact de la pince de masse.

Brosser soigneusement |’'endroit oU on
doit faire la soudure.

Nettoyer ou remplacer la buse.

Garder la torche & une distance inférieu-
re de la piéce.

Contréler qu'il n'y a pas de courants
d’air qui éliminent le gaz; le cas échéant,
se déplacer dans un endroit plus
abrité. Dans le cas contraire, contréler
le mesureur du gaz, le réglage du
réducteur et la valve.

S'assurer, avant de continuer, que la
piece & souder est propre et séche.
S'assurer avant de continuer que le fil
est propre et sec.

Contréler le raccordement de la pince
de masse a la piéce.

Consulter le manuel pour un choix
correct.

Déplacer la torche plus lentement.

Voir guide des gaz protecteurs.

Déplacer la torche plus rapidement.
Augmenter la tension de soudure.

Régler le contraste.

Contacter le centre de service.



A 1.1 INTRODUCCION

Comprobar que este manual sea leido y entendido tanto por el operador como por el personal técnico
encargado del mantenimiento.

A 1.2 SEGURIDAD PERSONAL

Si las normas de seguridad y de uso no son observadas atentamente, las operaciones de soldadura pueden
resultar peligrosas no solamente para el operador, sino también para las personas que se encuentran
cerca del lugar de soldadura.

M El proceso de soldadura produce rayos ultra violetas e infrarrojos que pueden danar los
ojos y quemar la piel si estos, si no se protegen de la forma adecuada.

. Los operadores deben proteger su cuerpo llevando monos de proteccién cerrados y no inflamables, sin
bolsillos o pliegues, guantes y calzado no inflamables con punta de acero y suelas de goma.
. Los operadores deben utilizar un gorro de material anti-llama para proteger la cabeza y ademés

una mascarilla para soldadura no inflamable que proteja el cuello y el rostro, también en los lados.
Hay que mantener siempre limpios los vidrios de proteccién y sustituirlos si se encuentran rotos o
agrietados. Es buena costumbre proteger mediante un vidrio transparente el vidrio no actinico con-
tra los rociados de soldadura.

. La operacién de soldadura se debe ejecutar en un ambiente aislado con respecto a las demds zo-
nas de trabajo.
. Los operadores nunca deben, por ninguna razén, mirar un arco eléctrico sin una adecuada proteccién

para los ojos. Las personas que operan cerca de los puestos de soldadura deben prestar una atencién
especial. Estas personas siempre deben llevar las gafas de proteccién con lentes aptas para evitar que
las radiaciones ultravioletas, los rociados y otras particulas extranas puedan dafar los ojos.

Los gases y los humos que se producen durante el proceso de soldadura pueden resultar
daninos para la salud.

. El drea de soldadura se debe equipar con una aspiracién local adecuada que puede derivar del uso
de una campana de aspiraciéon o de un banco de trabajo adecuado preparado para la aspiracién
lateral, frontal y debajo del plano de trabajo, para evitar la acumulacién de polvo y de humos. La
aspiracién local debe ser combinada con una adecuada ventilaciéon general y con la recirculacién
de aire, especialmente cuando se esté trabajando en un espacio reducido.

. El procedimiento de soldadura se debe realizar en superficies metdlicas limpiadas de las capas de
herrumbre o pintura, para evitar la formacién de humos dafinos. Antes de soldar hay que secar las
partes que ya han sido desengrasadas mediante disolventes.

. Prestar la méxima atencién en la soldadura de materiales que puedan contener uno o varios de
estos componentes:
Antimonio  Berilio Cobalto Magnesio  Selenio Arsénico Cadmio
Cobre Mercurio Plata Bario Cromo Plomo Niquel
Vanadio

. Antes de soldar, alejar del lugar de soldadura todos los disolventes que contienen cloro. Algunos

disolventes a base de cloro se descomponen si se exponen a las radiaciones ultravioletas, formando
de esta forma el gas fosgeno (gas nervino).

& 1.3 PREVENCION DE LOS INCENDIOS

. Los residuos incandescentes, las chispas y el arco eléctrico pueden causar incendios y explosiones.

. Mantener al alcance de las manos un extintor de adecuadas dimensiones y caracteristicas, compro-
bando periédicamente que se encuentre en condiciones de eficiencia;

. Retirar de la zona de soldadura y de sus alrededores cualquier tipo de material inflamable. El ma-
terial que no se puede desplazar se debe proteger con coberturas ignifugas adecuadas;

. Ventilar los ambientes de la forma adecuada. Mantener una recirculacién de aire suficiente para
prevenir la acumulacién de gases téxicos o explosivos;

. No soldar recipientes que contengan material combustible (aunque se hayan vaciado) o bajo presién;

. A la terminacién de la soldadura comprobar que no hayan quedado materiales incandescentes o
llamas;

. El techo, el suelo y las paredes de la zona de soldadura deben ser de tipo antiincendio;

A 1.4 ELECTROCUCION
iATENCION:i LA ELECTROCUCION PUEDE RESULTAR MORTAL!
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. En cada lugar de trabajo debe encontrarse presente una persona capacitada para los cuidados
de Emergencia.

. En caso de presunta electrocucién y si la persona afectada estd inconciente, no tocarla si se en-
cuentra adn en contacto con unos controles. Cortar la alimentacién de la mdquina y proceder
a las précticas de Primeros Auxilios. Para alejar los cables de la persona accidentada se puede
utilizar, si necesario, madera seca u otro material aislante.

. Llevar guantes y ropa de proteccidon secos; aislar el cuerpo de la pieza que se esté elaborando y
de otras partes del circuito de soldadura.

. Controlar que la linea de alimentacién eléctrica se haya equipado con el cable de tierra.

. No tocar las partes que se encuentran alimentadas eléctricamente.

Precauciones eléctricas:

. Reparar o sustituir los componentes desgastados o estropeados.

. Prestar una atencién especial en el caso de que se esté trabajando en lugares himedos.

. Instalar y realizar el mantenimiento de la maquina cumpliendo con cuanto se ha establecido en
las normativas locales.

. Desconectar la méquina de la red eléctrica antes de proceder a cualquier control o reparacién.

. En el caso de que se percibiera una descarga eléctrica, aun leve, interrumpir las operaciones de
soldadura.

. Avisar de forma inmediata el responsable del mantenimiento. No reanudar el trabajo hasta que

no se haya solucionado la averia.

O 1.5 RUIDOS

El ruido puede causar la pérdida permanente del oido. El proceso de soldadura puede causar ruidos
gue exceden los niveles limite permitidos. Proteger los oidos de los ruidos demasiado fuertes, para
prevenir los dafos en el oido.

. Para proteger el oido de los ruidos fuertes, llevar los especificos tapones de proteccién o las orejeras.
. Medir los niveles de ruido comprobando que la intensidad no exceda los niveles permitidos.

1.6 COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Antes de instalar la soldadora, realizar una inspeccién del érea en sus alrededores, observando lo que sigue

. Comprobar que cerca de la unidad no se encuentren otros cables de generadores, lineas de
control, cables telefénicos u otros aparatos electrénicos;

. Controlar que no se encuentren presentes receptores telefénicos o aparatos de televisién, orde-
nadores u ofros sistemas de control;

. En el drea que se encuentra alrededor de la méquina no se deben encontrar personas con esti-

muladores cardiacos (marcapasos) o prétesis para el oido.

I En casos especiales se pueden requerir medidas de proteccién adicionales.
Las interferencias se pueden reducir aplicando las siguientes medidas:

. Si hay una interferencia en la linea del generador, se puede instalar un filiro E.M.C. entre la red
y la unidad;

. Los cables que salen de la mdquina deberian ser lo més cortos posible, fajados entre ellos y co-
nectados, cuando necesario, a tierra;

. Después de haber terminado el mantenimiento, hay que cerrar de la forma correcta todos los

paneles del generador.
1.7 GASES DE PROTECCION

Las bombonas de gas de proteccién contienen gas bajo alta presién; si se encuentran
estropeadas pueden explotar. Por lo tanto hay que manipularlas con cuidado

. Estas soldadoras utilizan solamente gas inerte o no inflamable para la proteccién del arco de
soldadura. Es importante escoger el gas adecuado para el tipo de soldadura que se va a realizar.

. No utilizar bombonas que tienen un contenido desconocido o que se encuentren estropeadas;

. No conectar las bombonas directamente al tubo del gas de la mdquina. Interponer siempre un
adecuado reductor de presién;

. Controlar que el reductor de presién y los manémetros estén funcionando correctamente; no
lubricar el reductor utilizando gas o aceite;

. Cada reductor se ha disefado para un tipo de gas especifico; comprobar que se esté utilizando
el reductor correcto;

. Comprobar que la bombona se encuentre siempre adecuadamente fijada a la méquina median-
te la cadena.

. Evitar producir chispas cerca de la bombona de gas o exponerla a fuentes de calor excesivas;

. Comprobar que el tubo del gas se encuentre siempre en buenas condiciones;

. Mantener el tubo del gas fuera de la zona de trabajo.
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2.1 MONTAJE DE RUEDAS Y MANILLA

. Desembalar la soldadora. /
. Ajustar las dos ruedas giratorias anteriores (A).
. Introducir el eje (B) de las ruedas posteriores (C) en el sitio

correspondiente, montar las ruedas y afianzarlas con los
anillos adjuntos (D).

. Colocar el manilla (E) en la parte superior del panel superior
y fijarlo con los tornillos adjuntos.

2.2 INSTRUCCIONES PARA LA CONEXION DE LA
ANTORCHA CON EMPALME EURO C—

. Introducir el bloque de latén terminal de la antorcha a la
toma de corriente Euro situada en la parte frontal de la
maquina, prestando atencién a no estropear los contactos;
luego atornillar la abrazadera de bloqueo de la antorcha.

— Br—

A\ 2.3 cotocacion

Seguir las siguientes instrucciones generales para la correcta colocacién de la soldadora:

En lugares libres de polvo y humedad;

A temperaturas incluidas entre 0° y 40°C;

En lugares protegidos contra aceite, vapor y gases corrosivos;

En lugares no sujetos a par’rlculares vibraciones o sacudidas;

En lugares protegidos contra los rayos del sol y contra la ||UV|0|;

A una distancia de por lo menos 300mm o mds de paredes o similares que puedan obstruir el
normal flujo del aire.

2.4 VENTILACION

Comprobar que el drea de soldadura se encuentre adecuadamente ventilada. La inhalacién de los humos
de soldadura puede resultar peligrosa.

2.5 REQUISITOS DE LA TENSION DE LA RED ELECTRICA

. Antes de realizar cualquier conexién eléctrica, comprobar que la tensién eléctrica de alimentacién
y la frecuencia disponible correspondan a las indicadas en los datos de la placa del generador.
. La tension de la red eléctrica debe encontrarse en el intervalo =10% con respecto a la tensién no-

minal de la red eléctrica. Una tensién eléctrica demasiado baja podria ser causa de un rendimiento
insuficiente; en cambio, una tensién eléctrica demasiado alta podria causar el recalentamiento y la
averia sucesiva de algunos componentes. La soldadora debe ser:

. Correctamente instalada, posiblemente por parte de personal capacitado;
. Correctamente conectada de acuerdo con cuanto establecido en las reglamentaciones locales;
. Conectada a una toma de corriente eléctrica que tenga la capacidad adecuada.

Montar en el cable de alimentacién eléctrica un enchufe normalizado (2P+T) de capacidad adecuada,
en caso de que el generador no lo posea (algunos modelos tienen el cable de alimentacién eléctrica con
el enchufe incorporado).

Seguir las instrucciones previstas para conectar el cable de alimentacién eléctrica al enchufe:

. el hilo marrén se debe conectar al borne marcado con la letra L

. el hilo azul (fase) se debe conectar al borne marcado con la letra N

. e_ll_hilo amarillo/verde (tierra) se debe conectar al borne marcado con la letra PE o con el simbolo
(=) del enchufe

En todos los casos la conexién del hilo de tierra amarillo/verde al borne PE () se debe realizar de forma

tal que en caso de una rotura por tirdén del cable de alimentacién eléctrica sea el Gltimo a desconectarse.

La toma de corriente a la cual se conectard el generador debe estar equipada con fusibles

de protecciéon o con un interruptor automdatico adecuados.

Notas:

. El cable de alimentacién eléctrica se debe controlar peridédicamente, para ver si presenta marcas
de dafos o de envejecimiento. Si no resultara en buenas condiciones, no utilizar la méquina sino
hacerla reparar en el taller de un centro de asistencia.

. No tirar el cable de alimentacién para desconectarlo de la toma de corriente de alimentacién.

. Nunca pasar arriba del cable de alimentacién eléctrica con otras maquinarias; podria dafarse y
podrian producirse choques eléctricos.

. Mantener el cable de alimentacién lejos de las fuentes de calor, aceites, disolventes y cantos agudos.

. Si se utiliza un cable de extensiéon de la seccién adecuada, desenrollarlo completamente; de lo

contrario, podria recalentarse.
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2.6 INSTRUCCIONES PARA LA SEGURIDAD

Para salvaguardar la seguridad del operador, hay que seguir con atencién las siguientes instrucciones
antes de conectar el generador a la linea:

. Un interruptor adecuado de dos polos se debe introducir antes de la toma principal de corriente;
ésta debe estar equipada con fusibles retrasados;

. La conexién de tierra se debe realizar con un enchufe de dos polos compatible con la antedicha
toma de corriente;

. Si se trabaja en un lugar reducido, el aparato debe colocarse fuera del érea de soldadura y el ca-

ble de masa se debe fijar a la pieza que se estd elaborando. Nunca trabajar en zonas hUmedas o
mojadas en estas condiciones;

. Nunca utilizar cables de alimentacién eléctrica o de soldadura dafados;
. La antorcha de soldadura nunca se debe dirigir contra el operador u otra persona;
. El generador nunca se debe utilizar sin sus paneles de cobertura; eso podria causar graves lesiones

al operador, y ademds danos en el mismo equipo.

Este manual se redacta para dar indicaciones sobre el funcionamiento de la soldadora, ofreciendo
informaciéon que asegure su uso seguro. Su finalidad no es proporcionar instrucciones sobre técnicas
de soldadura. Todas las sugerencias proporcionadas son indicativas y deben meramente interpretarse
como orientaciones guia.

Para asegurarse que la soldadora esté en perfectas condiciones, inspecciénela atentamente en el momento
en que sea extraida de su embalaje, comprobando que ni la mdquina ni los accesorios suministrados
estén danados.

Su soldadora es apta para realizar actividades diarias de construccién y reparacién. Su sencillez y versatilidad,
y las excelentes caracteristicas de su soldadura son posibles gracias a la tecnologia inverter. Esta soldadora
inverter puede ser ajustada de forma precisa para obtener caracteristicas de arco sobresalientes con un
consumo de energia claramente inferior respecto a las soldadoras basadas en un transformador tradicional.

Respete el ciclo de trabajo de la méquina, tomando como referencia la tabla de datos técnicos situada en
la parte trasera de la mdquina. El ciclo de trabajo estd expresado en un porcentaje de tiempo sobre 10
minutos, durante el cual la soldadora puede utilizarse segin una determinada configuracién de potencia.
Sobrepasar el ciclo de trabajo podria producir sobrecalentamiento dafios en la soldadora.

Especificaciones bésicas de la soldadora

Tensién de alimentacién:
220/240V, 50/60Hz

Uo:
10+35V MIG/MAG - 65V MMA/TIG

Rango de Corriente de Salida:
20-+200 MIG/MAG - 5+200 MMA/TIG

Ciclo de Trabajo:
35% 200A MIG/MAG/MMA/TIG
100% 140A MIG/MAG - 100% 120A MMA/TIG

Seleccién del hilo de soldadura:

Esta soldadora puede trabajar con hilo de aluminio 0,8+ 1,2, con hilo de acero cobreado de espesor igual
a 0,6+1,0, y de acero inoxidable de espesor igual a 0,8+1,0 (soldadura con Gas) y con hilo animado
de espesor igual a 0,8+1,0 (soldadura sin Gas).

Carretes de hilo:

ranura de 0,6-0,8 mm para hilos de 0,6+0,8 mm
ranura de 1,0-1,2 mm para hilos de 1,0 mm

de teflén, para aluminio, ranura de 0,8-1,0 mm

Selecciéon del Gas de proteccion:
En funcién del material que se va a soldar y del hilo que se utiliza se seleccionard el tipo de gas. La siguiente
tabla contiene indicaciones que pueden resultar Utiles:

MATERIAL QUE SE SUELDA BOMBONA HILO
Acero dulce Bombonas de Argén | Bobina de hilo de acero cobreado, de
+CO, o biende CO, | hilo animado, para soldadura sin gas
Acero inoxidable Argén98% -CO,2% Bobinas de hilo de acero inoxidable
Aluminio Bombonas de Argén Bobinas de hilo de aluminio
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4.0 INTERFAZ DE CONTROL /77
1 3
U . S

WA
s _J u s

1 Botén Mode
. seleccion del proceso de soldadura y
. retorno a la pdgina principal tras haber modificado los pardmetros

Pantalla grdfica

Botén Setup
configuracién de los pardmetros secundarios en los distintos procesos de soldadura

WN

3.1 Funcién Tig

2T/4T, Tiempo Rampa de subida (0-10 seg),Tiempo Rampa de bajada (0-20 seg), corriente final (crater Filler)
sélo en funcién 4T ,Tiempo Post Gas 0-5 seg

3.2 Funcién Mig/Mag
Sinergia OFF /ON/PULSADA, 2T/4T/Punteado, SPOT TIME Tiempo de punteado, Rampa, BBT (tiempo de burn-
back), Inductancia electrénica, Post Gas, Crater Filler
4 Botén Prog save & recall
Guardado y recuperaciéon de los puntos de funcionamiento configurables por el operador
Mando de regulaciéon DER (VA)
Mando de regulaciéon principal

LMafenaI

botén para seleccionar submenis

| ]
6.1 TIG 6.2 MIG/MAG
. NORMAL-PULSED 6.2.1 Mig/Mag Manual (sinergia OFF)
. Frecuencia de Pulsacién Regulacién de la inductancia electrénica
. ?IS/\L?(n()corrien’re de pico) 6.2.2 Mig/Mag Sinérgica/ Sinérgica Pulsada
. | Min (corriente de base) Acceso a la pdgina para elegir el programa sinérgico

7 LMando de regulacién lZQ

1
7.1 STICK 7 2TIG 7.3 MIG/MAG
b HOT START . Slope Down (T|g ) b VelOC|de del H||O ( M|g )
. Frecuencia de pulsacién y Estabilidad (Mig sinérgico
(Tig Pulsado) y pulsado)

El botén MODE sirve de botén ATRAS en todos los menus y funciones

El botén SETUP sirve para desplazarse dentro de los menUs seleccionando en secuencia los
pardmetros modificables

El mando DER modifica el valor de la magnitud seleccionada previamente con el botén SETUP

66



Para acceder al mend de configuracién bdsica, encienda el generador; mientras la pantalla muestra el
logotipo del generador, presione el botén Setup - 3 -. Utilice el Mando de Regulacién Der. - 5 - para
configurar los pardmetros modificables. BASIC SETUP MENU

MAX LINE CURRENT - L/H — TR
A fravés de esta opcion es posible ajustar el limite de la corriente absorbida por la MAx LINE CURRENT m
mdéquina en base a la corriente méxima que puede suministrar la linea de alimen-  INITIAL SPEED  REDUCED
tacién a la que estd conectado el generador. Para utilizar el generador con corriente YR D vortace repuce ON
de salida méxima es necesaria una linea de alimentacién de como minimo 32 Amp.

Nota: si el generador es configurado al minimo (L), la corriente de salida méxima D.M. DIGITAL METER ON

automdticamente se verd reducida. Si se selecciona el limite minimo, aparecerd la LCD CONTRAST 54

letra en la pagina principal de la pantalla. UNITS METERS
INITIAL SPEED Figura 2

Si se configura en REDUCED (reducida) el hilo se aproxima lentamente a la pieza, optimizando el inicio

VRD - ON/OFF

Activa la funcién de reduccién de la tensién en vacio. Si el dispositivo estd encendido, en electrodo, al
finalizar la soldadura el generador se apaga para volver a arrancar inmediatamente después de que el
electrodo se ponga en contacto con la pieza. Por defecto el dispositivo estd apagado.

DIGITAL METER (D.M.) - ON/OFF
Si durante la soldadura estd configurado en ON, la pantalla mostrard la tensién y la corriente en tamafo
grande. Por defecto esté configurado en ON.

LCD CONTRAST - 30/63

Regulogcién del contraste de la pantalla de cristal liquido, segin luminosidad y temperatura ambiente.
UNIT.

Seleccién de la unidad deseada, metros o pulgadas.

Pulse el botén Mode - T - para volver a la pdgina de los procesos de soldadura y guardar los pardmetros
corg‘i urados. La pantalla mostraré la pdgina del Gltimo proceso de soldadura ejecutado por el generador.
RESET

Pulse el botén Prog - 4 - para borrar todos los pardmetros y recuperar los pardmetros por defecto.

5.0 CONEXION Y PREPARACION
PARA SOLDADURA MMA
Conecte el cable de la pinza de masa a la toma NEGATIVA del generador
Conecte el cable de la pinza porta electrodo a la toma POSITIVA del generador

. Encienda la soldadora. La pantalla mostraré la pdgina del ¢ltimo proceso de soldadura ejecutado
por el generador.
Botén Mode - 1 -
Seleccione el proceso de soldadura MMA por medio del 1 ><
botén MODE

Pantalla gréfica - 2 - 13 5 A ><
E—J_. Simbolo soldadura electrodo MMA HOT START 23

Amperios de soldadura
135A— P 77 X s
HOT START 23 % . Porcentaje hot start
Mando de regulacién DER - 5 - .
Regula la corriente de soldadura en Amperios (A), en un rango de 5 a 200. Figura 3

Se recomienda regular la corriente en funcién del didmetro del electrodo que se va a soldar.

RANGO o MM

HASTA 40 A 1,6mm
40-70 A 2,0mm
55-90 A 2,5mm
90-135 A 3,2mm

135-160 A 4,0mm

Mando 1ZQ - 7.1 -
Regula, en la fase de arranque, el incremento de la corriente de soldadura, en un porcentaje del 0 al 50%
respecto al valor de corriente configurado. Gracias a un pico de corriente inicial, esta funcién facilita el
cebado del arco de soldadura, a diferencia de los sistemas convencionales.
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CONEXION Y PREPARACION //‘
PARA SOLDADURA TIG

Conecte el cable de la pinza de masa a la toma POSITIVA del generador
. Conecte la Antorcha TIG a la toma NEGATIVA del generador

. Conecte el conector del botén de la antorcha y el tubo de gas a las correspondientes tomas (utilizar
sélo Argén)
. Encienda la soldadora. La pantalla mostrard la pdgina del ¢ltimo proceso de soldadura ejecutado

por el generador.

Botén Mode - 1 -
Seleccione el proceso de soldadura TIG por medio del botén MODE.

A

Los procesos de soldadura TIG que pueden
seleccionarse son:

NORMAL
Soldadura Tig continua: 2 3.1
2 tiempos
4 tiempos con regulaciéon de la rampa de
subida, rampa de bajada, corriente final y
post gas. Este tipo de soldadura se recomienda
cuando el espesor es elevado.

PULSED
Soldadura Tig pulsado:
2 tiempos
4 tiempos con regulacién de la frecuencia de
pulsacién, delta, | Méx, | Min, rampa de subida,
rampa de bajada, corriente final y post gas. Este 7.2 5
tipo de soldadura estd particularmente indicada
para espesores finos y trabajos de precisién, 6.1
pues gracias a la aportacién térmica menor se
reduce la deformacién de la pieza, obtenién-
dose una soldadura de alta calidad

Figura 4

Botén Tig Setup - 3.1 -

Pulsando el botén Setup - 3 - en modo TIG se accede a la pdgina de configuracién de pardmetros. Se-
leccione Soldadura en 2 o 4 tiempos, utilizando el mando de regulacién - 5§ -,

3.1 2 Tiempos Modo de funcionamiento manual, al presionar (ON soldadura)
[ J

MODE y al soltar (OFF soldadura) el botén de la antorcha.
T 20s 4 Tiempos Modo de funcionamiento automético, al presionar y al soltar
1 [ 03s el botén de la antorcha.
.............. - 404 Clclo
-~ 055§ 19 vez que se presiona (ON soldadura con el paso de corriente, Rampa

de subida, valor de corriente configurado)

12 vez que es soltado (Ninguna funcién)

29 vez que se presiona (Rampa de bajada y Corriente Final)
29 vez que es soltado (OFF ARCO y Post Gas)

X

Figura 5

Con el botéon SETUP - 3 - se desplazan los pardmetros, por medio del mando DER - 8 - se modifican
sus valores.

Slope Up (Rampa de subida) Regula el tiempo que la corriente de soldadura emplea en alcanzar el
valor configurado (0 — 10 Seg)

Slope Down (Rampa de bajada) Regula el tiempo que la corriente de soldadura emplea en alcanzar el
valor de corriente Final (Crater Filler 0 — 20 Seg).

Corriente Final o Crater Filler (activo sélo para la funcién 4 Tiempos) Regula el valor de la corriente
Final o Crater Filler.

Post Gas Configura el tiempo de salida del gas al final de la soldadura (0 — 5 Seg.)

Una vez configurados los pardmetros como se desea, vuelva a la pédgina TIG con el botén MODE - 1 -.
Para guardar y recuperar después estos pardmetros, use el Botéon Prog Save & Recall - & -. Ref. Apdo. 11.0.

La frecuencia de pulsacién, delta, | Méx e | Min pueden ser regulados a través del mend Soldadura y Tig pulsado.
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BOTON MATERIAL - 6.1 -
Pulse el boton Material, coloque el mando DER - § - en la posicién
indicada con la palabra NORMAL.
Vuelva a la pdgina Tig presionando el botén Mode - 1 -.

1 TX

5
6.1 Figura 6
Pantalla gréfica - 2 -
* Modo TIG
x° Corriente real
* Modo 2T 04T — . .
j — ~—+ Corriente configurada
e Rampa de bajada = Corriente final (sélo mod. 4T)
en segundos —+ Post gas visualizado en segun-
. dos
Figura 7
En modo TIG NORMAL, desde la pdgina principal, utilizando
los mandos situados en la parte frontal, se pueden regular los
pardmetros siguientes:
Mando Izq - 7.2 - regula la duracién de la Rampa de bajada/
Slope down
Mando Der - 5 - regula la Corriente de soldadura
7.2 5

Figura 8

T Ny //4

MATERIAL - 6.1 -
Pulse el botén Material - 6.1 -, coloque el mando DER - 5 - en la
posicién indicada con la palabra PULSED.
Hz Pulse el botén SETUP - 3 - repetidamente para desplazar los parédme-
1 % >< tros, modifique los valores con el mando DER - 5 -.

Los parametros que pueden regularse en modo Pulsed son:

Frecuencia de Pulsacién (f) : Regula la frecuen-
Hz ciade pulsacién, para perfeccionar la soldadura
5 desde el punto de vista cualitativo y estético,
campo de regulacién: 1-250 Hz
6.1 Figura 9

% O indica el porcentaje Ton/Toff (20% - 80%), regula el ciclo de trabajo en modo
pulsado, de forma que es posible mantener la corriente de pico durante un determi-
nado intervalo de tiempo

I Max (Corriente de pico) Es posible regular la corriente de pico de 5 A a 200 A
II Min (Corriente de base) Es posible regular la corriente de base de 5 A hasta
a | Méx

Para guardar y recuperar después estos pardmetros, usar el Botén Prog Save & Recall - 4 -. Ref. Apdo. 11.0.
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Pantalla gréfica - 2 -

* Modo TIG

*  Modo 2T 0 4T

*  Frecuencia de Pulsacion

AN

Figura 10

Para volver a la pdgina Tig presione el botén - 1 -.

Setup Tig - 3.1 -

Corriente real

Corriente configurada

I Min / corriente de base
Corriente final (sélo mod. 4T)
Post gas visualizado en segundos

Slope down / Rampa de bajada

Siga las instrucciones del apartado 6.0 - Conexién y preparacién para soldadura TIG.

7.2

En modo TIG PULSED, desde la pégina principal, utilizando los
mandos = 7.2 = y = 5 = situados en la parte frontal, se pueden
regular los pardmetros siguientes:

Mando Izq = 7.2 - regula la frecuencia de pulsacién

Mando Der = 5 = regula el valor de la corriente de pulsacién

mdaxima

Figura 11

6.3 CUADRO ESQUEMATICO DE REGULACIONES TIG ///

->TIG
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(e 2T /4T )
e SLOPE UP-RAMPA DE SUBIDA
e » | « SLOPE DOWN-RAMPA DE BAJADA
e CRATER Filler - CORRIENTE FINAL
e POST GAS
. J
. A (. - )
e PULSED : > |° DER - | MAX/Corriente de pico
Frecuencia de Pulsacién * |ZQ - Frecuencia de Pulsacién
Ton/Toff
| MAX
| MIN
e NORMAL > * DER - Corrente di saldatura
* |ZQ-Slope Down/Rampa de
\. , \ bajada )




Botén Mode = 1 - 2
Seleccione el proceso de soldadura MIG/MAG
por medio del botén MODE -

-

1 fPULsED IL oV 3.9

El generador puede utilizarse en 3 modos de | ALMe 1] 0A °
SOldeUFO Mlg : Ar : FRC-O03

Mig normal 0.8

Mig sinérgico | i 9 4
Mig Pulsado. ! 38"

Para comprender mejor las operaciones que L ’ -

a continuacién se describen le recomendamos -EEEN O IiinE+

prestar mucha atencién a las imagenes que las
acompafan y a sus correspondientes explica-
ciones.

7.3 5

Figura 12

Botén MIG/MAG Setup

Pulsando el botén Setup - 3 - en modo MAG se accede a la pdgina de modificacién de pardmetros.
Con el botén Setup - 3 - se desplaza los pardmetros, por medio del mando DER - 5 - se modifican sus
valores

SYNERGY ON

vooe 1 AN

|I SPOT TIHE 225 |||
smpE_/’ 0015 ><
BBT

X s
Figura 13

SYNERGY OFF - MIG/MAG NORMAL, tensién y velocidad del hilo regulables
SYNERGYHIIZA SYNERGY ON - se selecciona el funcionamiento SINERGICO de la soldadora
PULSED - se selecciona el funcionamiento SINERGICO PULSADO de la soldadora

MoDE T L MODE - indica el modo seleccionado 2T/4T/Punteado

spor THE 225 Spot Time - accesible sélo en modo Punteado, regula la duracién méxima
del tiempo de soldadura (0-10 seg)

sope /s 001s Olope (rampa): regula el tiempo que el hilo emplea en pasar de la velocidad de cebado
a la de soldadura (0-1.50 seg)

BT T 1 BBT: permite regular la longitud del tramo de hilo que sobresale externamente de la
antorcha una vez finalizada la soldadura (1-10)
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IND. regula el valor de la inductancia electrénica (0-11)
Valor Bajo = Més salpicaduras
Valor Alto = Menos salpicaduras

IND. A

posT 6as 005POST GAS Configura el tiempo de salida del gas al final de la soldadura (0 — 5 Seg.)

HOT START: aumento de la corriente de soldadura, en porcentaje, para facilitar el arranque
(100-140%).

Duracién de la rampa de bajada de la corriente de soldadura (0,2 - 2s)

Tiempo de Hot Start

HOT START: aumento de la corriente de soldadura, en porcentaje, para facilitar el arranque
(100-140%).

Porcentaje de reduccién del pardmetro de soldadura en la fase de créter (30 - 100%)
Duracién de la rampa de bajada de la corriente de soldadura (0,2 - 2s)

Una vez seleccionada una curva sinérgica, la rampa, BBT e Inductancia vuelven a ser configuradas
segun los valores por defecto.

Botén PROG save & recall - 4 - 2
Guarda y recupera los puntos configurables por e
el operador. Remitase al apartado 10 1 ] PULSED [L oV 3.2
TR 0A .
BO"'én MATER’AL - 6-2 - : Ar : PRC:O03
6.2.1 Mig/Mag Manual (sinergia OFF) ' E.'.J_B__.l._ 9
Regulaciéon de la inductancia electrénica L agn ’ 4
6.2.2 Mig/------------- Mag Sinérgica/ :—liill-l-ll- ||||||=
Sinérgica Pulsada
Acceso a la pdgina para elegir el programa
sinérgico
7.3 5
6.2
Figura 14
Pantalla gréfica oV
0A
=7 OMEFULSED B<YH OFF ° |ns‘|’rumen1’o dig“’al

Modo MIG/MAG : ] —
PULSED

PULSED,SYN ON,SYN OFF

ALMe ‘ L HG
Ar

— — —t

oV PRC:O0E
0A ’ *  Punto sinérgico
PRE:O0E 9

D08 ! Ar
*  Datos sobre el programa sinérgico 0.8 .
I _ I = P * Indicador:
:._ 3_? nl"_ I s MAG-Tensién
* Velocidad del hilo C L 3.8 T . MAG SYN-Espesor

= ORI -EEN O ||IIIIII+ |

* Barra de indicacién:

MAG-Inductancia electrénica e  Modo de funcionamiento:
MAG SYN-Estabilidad Figura 15 2T

AT

Punteado

Nota: En algin tipo de funcionamiento, es posible que algunos cuadros de la pdgina Mig no se vean.
PRG:00Z PUNTO SINERGICO

El Punto Sinérgico indica el punto efectivo de trabajo interno respecto a la curva sinérgica (Gas, Didmetro,
Material) seleccionada
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Introducir el bloque de latén terminal de la antorcha a la toma
de corriente Euro situada en la parte frontal de la méquina,
prestando atencién a no estropear los contactos; luego atornil-
lar la abrazadera de bloqueo de la antorcha.

Comprobar que la maquina se haya desconectado de la

toma de corriente. Remover la tobera y la punta guia-

alambre antes de empezar las siguientes operaciones.

Abrir el panel lateral del alojamiento (?e la bobina. Destornillar la

tuerca (A) de la devanadera girdndola hasta la posicién 1 (tam-

bor del freno). En caso de que se esté sustituyendo la bobina, sa-

car la bobina vacia apretando el gancho de resorte (D) (Fig.16).

Retirar la envoltura que envuelve la bobina y colocarla en la

devanadera. Volver a atornillar la tuerca (A) girdndola de 1802

(posicién 2).

La soldadora puede también aceptar bobinas de dia-

metro 100mm. Para el montaje seguir las instrucciones

siguientes:

Retirar de la devanadera (C) la bobina montada (B). Figura 16
Destornillar el volante (A); retirar el resorte y la arandela inter-

na; quitar la devanadera (C) del perno.

Introducir en el perno la bobina de didmetro 100mm; introducir la arandela y el resorte.

Volver a atornillar el volante (A).

El volante (A) constituye el sistema de frenado de la bobina. Una presién excesiva esfuer-
za el motor de alimentacién. Una presién no suficiente no bloquea inmediatamente la

bobina cuando se deja de soldar.
Aflojar y bajar la empunadura de material pldstico (A) y soltar A
la palanca aprieta-alambre (B) (Fig.17). Sacar los posibles
residuos de alambres de la vaina guia-alambre (E).
Soltar el alambre de la bobina y mantenerlo agarrado con B B
un par de pinzas con el fin que no pueda desenrollarse. Si
necesario, enderezarlo antes de introducirlo en la guia de en- €
trada (C) del alambre.Introducir el alambre haciéndolo pasar
sobre el rodillo inferior (D) y por la vaina guia-alambre (E).
ATENCION: Mantener la antorcha recta. Cuando se
introduce un alambre nuevo en la vaina, comprobar
que se haya cortado de forma neta (sin rebabas) y
que por lo menos 2cm en la extremidad sean rectos (sin curvaturas); de lo contrario la
vaina se podria danar.
Bajar la palanca aprieta-alambre (B) poniéndola bajo presion con la empufiadura de material pléstico
(A). Ajustar un poco. Un ajuste excesivo bloguea el alambre y podria dafiar el motor. Un ajuste insufi-
ciente no permitiria a los rodillos arrastrar el alambre.
ATENCION: Cuando se sustituye el alambre o el rodillo de arrastre, comprobar que la
ranura correspondiente al diGmetro del alambre se encuentre en la parte interior, ya que
el alambre se arrastra mediante la ranura interna. En los lados de los rodillos se encuen-
tran indicados los diametros correspondientes.
Nota: tres segundos después de pulsar el botén, el hilo comienza a correr mas rapido
para acelerar la carga hasta el cuello de la torcha.
Cerrar el panel lateral de la méquina. Conectarla a la toma de corriente y encenderla. Apretar el
pulsador antorcha: el alambre alimentado por el motor arrastra-alambre debe correr a través de
la vaina. Cuando salga de la lanza, soltar el pulsador antorcha. Apagar la méquina. Volver a armar
la punta y la tobera.
Cuando se haya comprobado la salida correcta del alambre, “nunca acercar la antorcha
a la cara”, o no dirigirla contra otras personas; se corre el riesgo de heridas causadas
por el alambre que estd saliendo. iNo acercarse con los dedos al mecanismo de alimen-
tacion del alambre durante su funcionamientollLos rodillos pueden aplastar los dedos.
Controlar periédicamente los rodillos y sustituirlos cuando se encuentran desgastados y
perjudican la regular alimentacién del alambre.
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8.3 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE 77/

. Desconectar la antorcha de la mdaquina.

. Colocarla en una superficie plana y, prestando 1\@@
atencién, retirar la tuerca de latéon (1). :

. Sacar la vaina (2).
. Introducir la nueva vaina y volver a armar la tuerca
de latén (1).

En caso de que se deba montar una vaina de teflén
o grafito, seguir las siguientes instrucciones:

. Introducir la vaina, introducir la cabeza bloquea-
vaina (3) y la junta térica (4) y volver a armar la
tuerca de latén (1).

. La vaina de teflon debe extenderse por lo menos 8 |

cm de la tuerca de Iojrén (1). Figura 18
. Retire la aguja de latén del ataque Euro (mantener

para el uso de antorchas en la vaina de hierro).
. Teniendo cuidado de no dafar la carcasa exterior montar la antorcha en el ataque y sujetar con seguridad.
. Cortar la vaina de tefléon de forma que se mantiene en alrededor de 1 mm del rodillo.

A Atencién: la nueva vaina debe tener la misma longitud de la que se ha acabado de sacar.

Conec’ror la antorcha a la méquina y volver a cargar el alambre.

ELECCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE /77

. Lcus vainas guia-alambre se dividen fundamentalmente en dos tipos: vainas de acero y vainas de

teflon.

Las vainas de acero pueden ser revestidas y no revestidas.

Las vainas revestidas se utilizan en las antorchas con refrigeracién con gas.

Las vainas no revestidas se utilizan en las antorchas con refrigeraciéon con agua.

Las vainas de teflén son especialmente aptas para la soldadura del aluminio, ya que ofrecen la mayor

facilidad para el avance del alambre.

. Para la soldadura pulsada del aluminio se debe utilizar la vaina en teflon/grafito con terminales de
cobre o latén, con el fin de garantizar un excelente contacto electrico del alambre.

Color ROJA AMARILLA
Espesor ,6-0, 9 1,0-1,2 9 1,2-1,6
8.5 CONEXION BO A GAS Y REDUCTOR /77

ATENCION: Las bombonas se encuentran bajo presién. Hay que manipularlas con cau-
tela.La manipulacién o el uso impropio de las bombonas que contienen gases comprimi-
dos pueden ser causa de lesiones graves. No hacer caer, no volcar o exponer a un calor

excesivo, a llamas o chispas. No golpearlas contra otras ‘bombonas.
La bombona del gas (que se excluye del suministro) se debe colocar en la parte trasera de la méquina y
fijar con la cadena que se suministra.
Por razones de seguridad y de economia, comprobar que el reductor de presién se encuentre cerrado bien
cuando no se estd soldando y durante las operaciones de conexién y de desconexién de la bombona.

. Instalar la vaina de teflén o grafito con terminal en cobre o bronce especifica para aluminio.

. Girar la empuiadura de regulacién del reductor hacia la izquierda para asegurar el cierre de la
valvula.

. Atornillar el reductor en la vélvula de la bombona y apretar con fuerza.

. Conectar el tubo del gas al reductor de presién fijéndolo con la abrazadera que se suministra y a
la conexién en el posterior de la maquina.

. Abrir la vélvula de la bombona y regular el flujo del gas aproximadamente de 5 a 15 litros/min.

Para la soldadura pulsada del aluminio se debe utilizar la vaina en teflon/grafito con terminales de
cobre o latén, con el fin de garantizar un excelente contacto electrico del alambre.
. Apre’rar el pulsador de la antorcha para asegurar que el gas salga de la antorcha.

Para la soldcdura del aluminio de la soldadora, se deben realizar las siguientes modificaciones:
. Utilizar como gas de proteccion el ARGON 100%.

. Adaptar la antorcha para la soldadura del aluminio (vaina de teflén o grafito con terminal en cobre o
bronce)
. Para garantizar un ciclo de trabajo elevado sin problemas de avance del alambre, es recomendable

instalar el difusor de gas, la punta guia-hilo de rosca de 8 mm y la boquilla:
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3.

Comprobar que la longitud del cable no supere los 3m; se desaconsejan longitudes superiores
Montar la vaina de teflén para aluminio (seguir las instrucciones para la sustituciéon de la vaina que
se describen en el pdrrafo: “Sustitucién de la vaina guia-alambre”).

Utilizar puntas adecuadas para el aluminio con el agujero que corresponda al didmetro del alam-
bre que se debe utilizar para la soldadura.

Utilizar rodillos adecuados para el aluminio.

Para soldar aluminio sin problemas y optimizar la apariencia de la soldadura se debe utilizar el generador
en sinergia con pulsos.

En modalida sinergica seleccionar con el botén Mode - 1 - la curva sinérgica correcta en funcidn del tipo
de aleacién y el didmetro del hilo utilizado.

En Modo manual (SYN OFF) el generador puede trabajar con hilo
animado. Por defecto el generador estd preparado para soldadura
con gas, por tanto, para soldar sin gas es necesario invertir la pola-

ATENCION: Los shocks eléctricos pueden ser mortales! Ante

a ridad, de,conformidad a las siguientes indicaciones:

de invertir la polaridad apague siempre el generador y de-

senchufe la clavija de la red eléctrica.

C%nec’re el cable de la pinza de masa a la toma positiva del gene-

rador

Conecte el cable de conexién de la antorcha al terminal negativo de

la patilla de cambio de tensién que se encuentra sobre el motor de

alimentacién de hilo, dentro del compartimiento del hilo.

Para soldadura con gas vuelva a colocar las conexiones de la patilla

como al inicio: Figura 19

Conecte el cable de la pinza de masa a la toma negativa (9) del generador.

Conecte el cable de conexién de la antorcha al terminal positivo de la patilla de cambio de tensién
que se encuentra sobre el motor de alimentacién de hilo, dentro del compartimiento del hilo.
Nota: cuando suelde con hilo animado desmonte el difusor, para no sobrecalentar la

antorcha.

Botén Mode - 1 - 2
Seleccione el proceso de soldadura MIG/MAG por g

medio del botén MODE. 1

3.2 - se accede a la pdgina de regulacién de los
pardmetros para soldadura Mig/Mag.

1
1
1
En modo Mig/Mag, al pulsar el botén Setup - i
1
1
1
Por medio del mando de regulacién derecho - § !

oV
0 A 3.2

Botén MIG/MAG Setup - 3.2 -

w

-t

=

=

o |

|
—— m— =t

e 324
?.S.Tf;;n. -

- seleccione modo “Synergy OFF”, después vuelvc b —m e

a la pagina principal pulsando el botén Mode -

~ocn-(IITHINEE +

-. Si desea modificar otros pardmetros, reml’rcse
al apartado 7.

Mando de regulacién derecho - 5 - 7.3 5

32 En modo SYNERGY OFF, con el mando

e 1111 ] +

derecho de regulacién se modifica la
tension de soldadura.

Botén Material - 6.2.1 - Figura 20
Sirve para modificar la inductancia electrénica.
Esta regulacién permite obtener un arco de una determinada estabilidad, adaptado al tipo
de material y a las caracteristicas del soldador.

Inductancia Baja = Arco frio, mds salpicaduras, mds reactivo

Inductancia Alta = Arco caliente, menos salpicaduras, menos reactivo

Mando de regulacién DER
38 . Modifica la velocidad del hilo de 0.8 a 21 m/min (metros por minuto)

e - -
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Después de efectuar las operaciones de conexién de la antorcha, carga del hilo y conexién del gas,
conecte el cable de masa a la toma negativa del generador

Botén Mode - 1 -

Seleccione el proceso de soldadura MAG por medio == ==
del botén MODE

Botén MIG/MAG Setup - 3.2 -

En modo Mag, al pulsar el botén - 3.2 - (Setup)
se accede a la pdgina de regulaciéon de pardmetros

h| oV
1 FeSs || 0A 3.2
1 PRC:O01

para soldadura Mig/Mag. s . mm
Por medio del mando derecho - 5 - seleccione ' 2.1%:. 1
modo “Synergy OFF”, después vuelva a la pégina _—".—I:l'——“mm——i—i:

principal pulsando el botén Mode - 1 -. Si desea
modificar otros pardmetros, remitase al apartado 7.

Mando de regulacién derecho

En modo SYNERGY ON/PULSED, con el 7.3 5

mando derecho de regulaciéon se modifica

el espesor del material que se va a soldar 6.2.2

(corriente de soldadura), expresado en

milimetros

Atencién: el espesor se refiere a una soldadura en éngulo

Botén Material - 6.2.2 -

Con el botén MATERIAL aparecen las curvas de soldadura sinérgica disponibles para el generador.
Girando el mando derecho - 5 - o pulsando repetidamente el botén MATERIAL - 6.2.2 - indique la curva
sinérgica adecuada para el tipo de hilo y el gas con que se va a soldar, para confirmar la selecciéon y
salir de esta pdgina, pulse el botén MODE.

Tipo de material

Tipo de GAS

N r Espesor del hilo de soldadura

J . NUmero de programa

Mando de regulacién izquierdo - 7.3 -

“EEEN O il Regula la estabilidad de la velocidad del hilo, expresada en % (£40%) y aumen-
tando o reduciendo la longitud de arco

Botén Prog Save & Recall Key - 4 -

El botén Prog guarda y recupera los pardmetros configurados por
el operador.

(ref. apdos. 6.0, 6.2, 9.0y 10.0). Para guardar haga lo siguiente:

Figura 23

SAVING I 0K

LOADING

Pulse el botén PROG - 4 -.

Gire el mando derecho - 5 - para seleccionar el nUmero de
programa con que se va a guardar.

Una vez seleccionado el nimero de programa, mantenga
presionado el botén PROG - 4 - hasta que el guardado sea
efectuado, circunstancia que serd advertida con una sefal
acustica y otra visual consistente en la palabra OK.

Para recuperar un programa guardado previamente:

Pulse el botén PROG - 4 -.

Gire el mando derecho - 5 - para seleccionar el nUmero de
programa que se desea.

Una vez seleccionado el nUmero de programa, pulse breve-
mente el botén PROG - 4 -, se verd en pantalla LOADING,
confirmando que se ha cargado.

Para salir de la pdgina sin efectuar operaciones, presione el botén MODE - 1 -.
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12.0 CUADRO ESQUEMATICO DE REGULACIONES MAG

//

>

SAVING I 0K

~\

Este botén guarda y recupera
los puntos configurables por el
operador

BBT ?ZII-

‘o [0V
| FesSs | 0A
G:001

: ArCoz : PR
—> 1008 . 8

POST GAS

mm

217 O T
-HEENN O [innEE+

MAG

\

SYNERGY HF3M SYNERGY ON

obE =L L MODE :2T/4T/Spot

SPOT TIME

stope /% 0015 Slope : (0-1.50 seg)

IND. A

SYNERGY OFF
PULSED

22 s Spot Time : (0-10 seg)

 BBT: (1-10)

IND.: (0-11)
005 POST GAS: (0 - 5 Seg.)

HOT START (100-140%)
SLOPE DOWN (0,2 - 2 seg.)
(0,2 - 2 seg.)

HOT START (100-140%)
SLOPE DOWN (0,2 - 2 seg.)
CRATER FILL (30-10%)

* A A A AA A *Jk

(
[ ]

[

SYNERGY OFF -

> * DER - Tensién (V) )
* |ZQ - Velocidad del hilo (m/min)

s (1111 ] ]

+
} * Inductancia electrénica
J

DER -Espesor (mm) )

SYNERGY ON

Ll

\

PULSED
I

DER -Espesor (mm)
|ZQ -Estabilidad hilo (+40%)

E

=

77

PE |ZQ -Estabilidad hilo (=40%)

J

-
* Programas de soldadura
predefinidos




Lista de los programas sinérgicos que se pueden utilizar con el botén material - 6.2.2 - en modalidad MIG
/ MAG pulsado y sinérgica.

Sinergia O
N ?Ag’rerio{\’ Gas Diametro
01 Fe CO2 0.6
02 Fe CO2 0.8
03 Fe CO2 1.0
04 Fe ArCO?2 0.6
05 Fe ArCO2 0.8
06 Fe ArCO?2 1.0
07 CrNi ArCO2 0.8
08 CrNi ArCO?2 1.0
09 Al Ar 0.8
10 Al Ar 1.0
11 CuSi Ar 0.8
12 CuSi r 1.0
13 MSIP1 ArCO2 0.6
Pulsos
20 AlMg Ar 0.8 Normal
21 AlMg Ar 1.0 Normal
22 AlMg Ar 1.2 Normal
23 AlMg Ar 1.0 Baja energia(para cerrar las brechas o espesores muy delgados)
24 AlSi Ar 0.8 Normal
25 AlSi Ar 1.0 Normal
26 AlSi Ar 1.2 Normal
27 Fe ArCO2 0.8 Normal
28 Fe ArCO2 1.0 Normal
29 CrNi ArCO2 0.8 Normal
30 CrNi ArCO2 1.0 Normal
31 CrNi C2-98%Ar-2% CO?2 0.8 Normal
32 CrNi C2-98%Ar-2% CO2 1.0 Normal
33 CuSi Ar 0.8 Normal
LX) GUIA DE LOS GASES DE PROTECCION /77
METAL GAS NOTAS
Acero con bajo contenido de carbono CO?2 Alta penetracién
Argon + CO2 Argén limita los rociados

Argon + CO2 + oxigeno El oxigeno aumenta la estabilidad del arco

Acero con bajo contenido de carbono 98% Argon + 2% CO2 Aconsejado

- Pulsado
Aluminio Argon Estabilidad del arco, buena fusién de rociados
descuidables
Argon + Helio Bafio mds caliente, apto para secciones espesas
Acero inoxidable 98% Argon + 2% CO2 Aconsejado
80% Argon + 20% CO?2
Argon + CO2 + oxigeno Estabilidad del arco
Argon + oxigeno Rociados descuidables
Cobre, Niquel y aleaciones Argon Apto a espesores sutiles por la baja fluidez
del bafo
Argon + Helio Bafio més caliente, apto para secciones espesas

Para los porcentajes de los varios gases, mds aptos a la aplicacién del cliente, consultar el servicio
técnico del proveedor del gas.

15.0 SUGERENCIAS PARA LA SOLDADURA
Y EL MANTENIMIENTO

. Soldar siempre material limpio y seco.

. Mantener la antorcha a 45° con respecto a la pieza que se debe soldar y la tobera a aproximada-
mente 6mm de la superficie.

. Mover la antorcha de forma regular y firme.

. Evitar soldar en lugares expuestos a corrientes de aire que podrian alejar el gas de proteccion,
volviendo la soldadura defectuosa.

. Mantener el alambre y la vaina limpios. No utilizar un alambre oxidado.

. Evitar que el tubo del gas se doble o se aplaste.

. Prestar atencién a que limadura de hierro o polvo metdélico no entren en el interior de la soldadora
porque podrian causar cortocircuitos.

. Limpiar periédicamente con aire comprimido la vaina de la antorcha.

IMPORTANTE: comprobar que la maquina se haya desconectado de la toma de corriente
antes de redlizar las siguientes intervenciones.

78



. Utilizando aire en baja presién (3/5 Bar), limpiar regularmente el interior de la soldadora.

. Atencién: no soplar aire en la tarjeta o en otros componentes electrénicos.

. Durante la normal utilizaciéon de la soldadora, el rodillo arrastra-alambre se desgasta. Aplicando
la presién correcta, el rodillo aprieta-alambre debe arrastrar el alambre sin patinar. Si el rodillo
arrastra-alambre y el rodillo aprieta-alambre se tocan con el alambre introducido, el rodillo arra-
stra-alambre se debe sustituir.

. Controlar periédicamente los cables.

. Deben encontrarse en buenas condiciones y sin grietas.

IDENTIFICACION Y ELIMINACION DE
AVERIAS E INCONVENIENTES

Esta tabla puede ayudar en resolver los problemas comunes que se pueden encontrar, pero
no ofrece todas las soluciones posibles.

PROBLEMA

La méquina no se enciende

La antorcha no alimenta
alambre, pero el ventilador
funciona.

El motorreductor funciona,
pero no alimenta el alambre.

Escasa penetracién de la
soldadura en la pieza que se
debe soldar.

El alambre se enrolla en el
rodillo arrastra-alambre.

El alambre se funde encoldn-
dose a la punta guia-alambre

CAUSA POSIBLE

Malfuncionamiento del cable de
alimentacién eléctrico o del enchufe.

Dimensionamiento equivocado del

fusible.

Pulsador de la antorcha averiado.

Intervencién del termostato.

Motorreductor defectuoso (raro).

Presién en el rodillo arrastra-alam-

bre insuficiente.

Doblados en la extremidad del

alambre.
Vaina obstruida o dafada.

Corriente o velocidad de alimenta-

cién demasiado bajas.

Conexiones internas aflojadas. (raro)
Punta de didmetro equivocado.

Conexién de la antorcha aflojada o

defectuosa.

Alambre de didmetro no correcto.

Movimiento de la antorcha

demasiado répido.
Presion excesiva en el rodillo.

Vaina desgastada o dafada.

Punta guia-alambre obstruida o

danada.

Vaina guia-alambre tensa o

demasiado larga.

Punta obstruida.
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POSIBLE SOLUCION

Controlar que el cable de alimentacién
eléctrica se haya introducido correctamente
en la toma de corriente.

Controlar el fusible vy, si necesario, susti-
tuirlo.

Sustituir el pulsador de la antorcha.
Esperar que la mdquina se enfrie.

El apagamiento del indicador luminoso/
interruptor situado en el frontal indica que la
mdquina ha regresado en funcionamiento.
Sustituir el motor.

Aumentar la presién en el rodillo arrastra-
alambre.

Cortarlo de forma neta.

Controlar y si necesario limpiar con aire
comprimido, o sustituir.

Regular los pardmetros de soldadura de la
forma adecuada.

Limpiar el interior de la mdquina con aire com-
primido y apretar todas las conexiones.
Sustituir la punta con una de didmetro
adecuado.

Apretar o sustituir la antorcha.

Utilizar el alambre de didmetro correcto.

Mover la antorcha de forma regular y no
demasiado rédpidamente.

Disminuir la presién en el rodillo.
Sustituir la vaina guia-alambre.

Sustituir la punta guia-alambre.

Cortar la vaina a la longitud correcta.

Cambiar la punta.



La pinza y/o el cable se re-
calientan

La tobera forma un arco con

la pieza que se debe soldar.

El alombre rechaza la
antorcha de la pieza.

Soldadura de calidad escasa.

Cordén de soldadura estrecho
y fusién incompleta.

Cordén de soldadura
demasiado espeso

Pantalla demasiado clara o
demasiado oscura

Al encender la mdquina, la
pantalla muestra ERR 1 y /
o ERR2.

Velocidad de alimentacién del
alambre demasiado baja.

Punta de dimensiones equivocadas.

Mala conexién entre cable y pinza.

Acumulacién de residuos en el
interior de la tobera o tobera en
cortocircuito.

Velocidad excesiva del alambre.

Mala conexién entre la pinza de
tierra y la pieza.

La pieza de trabajo es excesiva-
mente oxidado o pintado.

Tobera obstruida.

Antorcha demasiado lejos de la pieza.

Cantidad de gas insuficiente.

Pieza que se debe soldar oxidada,
pintada, himeda, sucia de aceite o
de grasa.

Alambre sucio u oxidado
Contacto de masa escaso
Combinacién de gas / alambre

incorrecta

Desplazamiento de la antorcha
demasiado rdpido.

Tipo de gas no correcto.

Desplazamiento de la antorcha
demasiado lento

Tensiéon de soldadura demasiado
baja

Desperfecto de la memoria del
sistema.
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Aumentar la velocidad de alimentacién del
alambre.

Utilizar una punta de las dimensiones
correctas.

Apretar la conexién o sustituir el cable.

Limpiar o sustituir la tobera.

Disminuir la velocidad del alambre.

Limpiar y desoxidar el érea de contacto
de la pinza de la tierra.

Cepillar cuidadosamente el punto en el
gue hay que hacer la soldadura.

Limpiar o sustituir la tobera.

Mantener la antorcha a una distancia
menor de la pieza.

Controlar que no haya flujos de aire que
puedan alejar el gas; en este caso, de-
splazarse a un lugar mds protegido. De lo
contrario, controlar el medidor del gas, la
regulacion del reductor y la valvula.

Comprobar, antes de continuar, que la
pieza que se debe soldar esté limpia y seca.
Comprobar, antes de continuar, que el

alambre esté limpio y seco.

Controlar la conexién de la pinza de masa
a la pieza.

Consultar el manual para una eleccién
correcta.

Desplazar la antorcha més lentamente.

Véase la guia a los gases de protecciéon

Desplazar la antorcha més rapidamente.

Aumentar la tensién de soldadura.

Reglar el contraste.

Contactar al centro de asistencia.



SICHERHEITSVORSCHRIFTEN //‘
1.1 EINLEITUNG

Sicherstellen, dass dieses Handbuch von Bedien- und Wartungspersonal gleichermaf3en gelesen und erfasst

wird

A 1.2  SICHERHEIT DES PERSONALS

Falls die Nutzungs- und Sicherheitsvorschriften nicht genau befolgt werden, kénnen Schwei3arbeiten nicht
nur fir den Bediener, sondern auch fir weitere Personen in unmittelbarer Nahe des Arbeitsorts geféhrlich

sein.

&

Beim SchweiBvorgang werden UV- und Infrarotstrahlen erzeugt, die bei nicht ausreichen-
dem Schutz fur die Augen schdédlich sein und Hautverbrennungen verursachen kénnen.

Die Bediener missen ihren Kérper mit geschlossenen, nicht brennbaren Schutzanzigen ohne To-
schen schitzen sowie nicht brennbare Handschuhe und Schuhe mit Stahlkappen und Gummisohle
tragen.

Die Bediener mussen zum Schutze des Kopfes einen nicht brennbaren Ohrenschutz und eine nicht
brennbare SchweiBmaske tragen, die Hals und Gesicht auch seitlich schiitzt. Die Schutzscheibe muss
stets sauber sein und bei vorhandenen Rissen oder Léchern ausgewechselt werden. Das Schutzglas
sollte mit einer Glasscheibe vor Schweif3spritzern geschitzt werden.

Das SchweiBverfahren muss an einem von anderen Arbeitsstétten abgeschirmten Ort vorgenom-
men werden.

Es ist den bedienern strengstens untersagt, ohne geeigneten Augenschutz direkt in den Lichtbogen
zu blicken. Personen, die in der unmittelbaren Arbeitsumgebung tatig sind, mUssen besondere Vor-
sicht walten lassen. Sie mUssen stets Schutzbrillen tragen die einen angemessenen Schutz vor UV-
Strahlen, Spritzern und sonstigen Fremdkérpern, welche die Augen beschédigen kénnen, tragen.

Beim SchweiBBvorgang erzeugte Gase und Dc'imﬂpfe kénnen gesundheitsschddlich sein.
Am SchweiBBbereich muss eine geeignete lokale EntlGftungsvorrichtung vorhanden sein (Abzugshau-
be oder Werkstation mit Abzug an Seite, Vorder- und Unterseite), um das Verbleiben von Staub und
Dampfen zu verhindern. Die lokale Entliftung muss mit einer geeigneten allgemeinen Entliftung
und Luftumwélzung gekoppelt sein, insbesondere bei raumlich begrenztem Arbeitsbereich.

Das Schweif3verfahren muss an rost- und lackfreien Metallfléchen vorgenommen werden, um die
Entstehung schddlicher Dampfe zu vermeiden. Vor dem Schweiflen missen mit Lésungsmitteln
entfettete Stellen getrocknet werden.

Besondere Umsicht beim Schweif3en von Materialien, die eine oder mehrere nachstehender Kompo-
nenten enthalten kénnen: Antimon Beryllium Kobalt Magnesium Selen Arsen Cad-
mium Kupfer Quecksilber Silber Barium Chrom Blei Nickel Vanadium

Vor dem Schweifen alle chlorhaltigen Lésungsmittel vom Arbeitsort entfernen. Einige chlorhaltigen
Lésungsmittel zersetzen sich, wenn sie mit UV-Strahlen in BerOhrung kommen, dabei kommt es zur
Bildung von Phosgengas (Nervengas).

1.3 BRANDSCHUTZ

Glihende Splitter, Funken und Lichtbo%en kénnen Brand- und Explosionsursachen darstellen.
Stets einen ausreichend grof3en Feuerléscher mit geeigneten Merkmalen griffbereit halten und seine
Funktionstichtigkeit regelmaBig Uberprifen;

Brennbares Material vom Schweillbereich und aus der Umgebung entfernen. Material, das nicht
verlagert werden kann, muss entsprechend brandgeschitzt abgedeckt werden;

FUr eine ausreichende BelUftung der Statten sorgen. Als Vorbeugung gegen die Ansammlung von
toxischen oder explosiven Gasen fur eine ausreichende Luftumwdlzung sorgen;

An Behdltern mit brennbarem (auch geleertem) Inhalt oder an Druckbehéltern dirfen keine
Schweif3arbeiten vorgenommen werden;

Nach dem Schweif3en sicherstellen, dass kein glihendes Material oder Flammen zurickbleiben;
Decke, Boden und Wénde des Schweif3bereich missen aus feuerfestem Material sein;

1.4 STROMSCHLAG
ACHTUNG: STROMSCHLAGGEFAHR, TODESGEFAHR!

An jedem Arbeitsplatz muss eine Person mit Erste-Hilfe-Ausbildung anwesend sein. Bewusstlose Per-
sonen bei Verdacht auf Stromschlag nicht berihren, so lange noch Kontakt zu den Bedienelementen
besteht. Stromversorgung trennen und dann mit den Erste-Hilfe-MaBnahmen beginnen. Um Kabel
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. vom Verletzten zu entfernen ggf. trockenes Holz oder sonstiges nichtleitendes Material verwenden.

. Trockene Handschuhe und Schutzkleidung. Kérper vom Werkstick und weiteren Bestandteilen des
SchweiBkreises isolieren.

. Sicherstellen, dass die Versorgungsleitung korrekt geerdet ist.

. Unter Spannung stehende Teile nicht bertGhren.
Elektrische SchutzmaBnahmen:

. Abgenutzte oder beschddigte Komponenten auswechseln oder reparieren.

. Besondere Vorsicht bei der Arbeit an feuchten Orten. _

. In?’rcfllo’rion und Wartung der Maschine missen in Ubereinstimmung mit den lokalen Richtlinien
erfolgen.

. Maschine vor Kontrollen oder Reparaturen stets vom Versorgungsnetz trennen.

. Sobald Sie einen leichten Schlag verspiren missen die Schweifarbeiten unverziglich unterbrochen

werden. Wenden Sie sich umgehend an das zusténdige Wartungspersonal. Die Arbeit unter keinen
Umstanden aufnehmen, solange der Schaden nicht behoben ist.

O 1.5 LARM

Larm kann zu dauerhaftem Gehérverlust fihren. Beim  Schweifivorgang kénnen Geréusche entstehen,

welche den zulassigen Schallpegel Gberschreiten. Schitzen Sie lhr Gehér vor zu lautem Lérm, um Schéaden

zu vermeiden.

. Als Gehérschutz Ohrenstépsel und/oder Kopfhérer tragen.

. MessendSie den Schallpegel und stellen Sie sicher, dass die zuléssigen Grenzwerte nicht Gberschrit-
ten werden.

A 1.6 ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Vor der Installation des Schweiflgeréts muss das Betriebsumfeld untersucht werden, dabei auf Folgendes
achten:

. Sicherstellen, dass in der Néhe des Schweillgerats keine weiteren Generatorenkabel, Kontrollleitun-
gen, Telefonkabel oder andere elekironische Geréte vorhanden sind;

. Sicherstellen, dass in der Néhe des Schweifgeréts keine Telefonempfangsgerate, Fernsehgerdte,
Computer oder andere Steuersysteme vorhanden sind;

. Sicherstellen, dass sich in der Néhe des Schweif3geréts keine Personen mit Herzschrittmacher oder

Hoérgerat authalten.

! In besonderen Fdllen kénnen zusdtzliche Schutzvorrichtungen erforderlich sein.
Interferenzen kénnen durch folgende MafBnahmen eingeschrénkt werden:

. Bei Interferenzen in der Nahe des Generatoranschlusses kann man zwischen Netz und Gerét einen
EMV-Filter einsetzen;

. Die Ausgangskabel der Maschine missen so kurz wie méglich, gebindelt und korrekt geerdet sein;

. Nach der Wartung mussen alle Schutzklappeng des Generatoranschluss geschlossen werden.

B\ 1.7 scHuTzGAs
Schutzgasflaschen enthalten unter hohem Druck stehendes Gas; Bei Beschddigung be-

steht Explosionsgefahr. Vorsicht bei der Handhabun

. Diese Schweif3gerdte verwenden ausschlieBlich Inertgas oc?er nicht brennbares gas zum Schutz des
Lichtbogens. Es ist wichtig, fur jeden SchweiBvorgang das richtige Gas zu wéhlen.

. Keine beschadigten Gastlaschen oder Gasflaschen mit unbekanntem Inhalt verwenden;

. Gasflaschen niemals direkt an die Gasleitung des Geréts anschlieBen. Stets einen geeigneten
Druckregler einfigen;

. Uberpriten, dass Druckregler und Manometer korrekt funktionieren; Druckregler nicht mit Gas
oder Ol schmieren;

. Jeder Druckregler ist speziell fir ein spezifisches Gas konzipiert; Sicherstellen, dass Sie stets den
korrekten Druckregler verwenden;

. Sicherstellen, dass die Gasflasche mit der Kette stets korrekt am Gerét befestigt ist.

. Die Bildung von Funken in der Néhe der Gasflasche vermeiden und sie niemals starker Hitze aus-
setzen;

. Sicherstellen, dass die Gasleitung stets in gutem Zustand ist;

Die Goslel’rung muss sich stets auBerhalb des SchweiBbereichs befinden.

2 1 RADER UND HANDGRIFF

Offnen Sie die Verpackung.

Schrauben Sie die beiden Lenkrollen (A) in die Grundplatte des Gerétes.

Stecken Sie die Achsen (B) in das 4-Kant-Rohr an der Grundplatte.

Schieben Sie die beiden Rader (C) auf die Achse (B) und befestigen diese mit den Klammenhaltern
(C) auf dieser.
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. Schrauben Sie mit den beiden Schrauben den Handgriff (E)
auf das Gerét.

2.2 SCHWEISSBRENNERANSCHLUSS AM GERAT /
. Stecken Sie den Brenner in den Zentralanschluss an der

Front des Gerdtes und achten sie darauf, dass die Kon-

taktstifte nicht verbogen werden. Die Zentralmutter des

Brenneranschlusses am Gerat mit der Hand Festschrau-

ben! (Handfest, d.h. keine Zange oder andere Hilfsmittel

verwenden!)

C—

—p — 1

B D ~A

2.3 AUFSTELLUNG

Befolgen Sie folgende Anweisungen fir eine korrekte Aufstellung lhres Schwei3geréts:

Orte ohne Staub und Feuchtigkeit;

Temperaturen zwischen 0° und 40°C;

Orte mit Schutz gegen Ol und korrosive Dédmpfe und Gase;

Orte ohne besonders intensive Schwingungen oder Stéf3e;

Vor Sonneneinstrahlung und Niederschlag geschitzter Ort;

Mindestabstand von 300mm zu Wénden oder sonstigen Hindernissen, welche die normale Luftstrémung
beeintréchtigen kénnten.

2.4 BELUFTUNG

Sichergehen, dass der Schweiflbereich ausreichend beliftet ist. Das Einatmen von Schwei3démpfen
kann geféhrlich sein.

2.5 ANFORDERUNGEN AN DIE SPANNUNGSVERSORGUNG

Die Spannungsmerkmale stimmen mit den Angaben auf dem Typenschild des Generators Gberein.
Die Netzspannung sollte =10% der Nenn-Netzspannung betragen. Eine zu niedrige Spannung
kann die Leistung beeintréchtigen, bei zu hoher Spannung drohen Uberlast und entsprechende
Schaden an einigen Komponenten. Das Schwei3gerat muss:

T U

. Von Fachpersonal korrekt installiert sein;
. In Ubereinstimmung mit den geltenden lokalen Vorschriften korrekt angeschlossen sein;
. An einer entsprechend dimensionierten Steckdose angeschlossen sein.

Am Versorgungskabel einen normalen, entsprechend dimensionierten Stecker (2P + T) anbringen, falls am
Generator keiner vorhanden ist (einige Modelle haben ein Versorgungskabel mit druckgegossenem Stecker).
Zum Anschluss des Versorgungskabel am Stecker folgendermaf3en vorgehen:

. -Brauner Draht (Phase) an Klemme L
. -Brauner Draht (Phase) an Klemme L
. -Gelb/griner Draht Erdung) an Klemme PE oder an die Klemme mjit entsprechendem Symbol (=)
Auf jeden Fall muss das gelb-grine Erdungskabel so an die Klemme PE (=) angeschlossen werden, dass

es beim Herausziehen des Steckers als letztes getrennt wird.

Die Steckdose, an die das Kabel angeschlossen wird, muss mit einer Sicherung oder einem

entsprechenden automatischen Schutzschalter versehen sein.

Hinweis:

. Das Versorgungskabel muss regelméflig auf etwaige Beschddigungen oder Abnutzungserscheinun-
gen hin Uberprift werden. In diesem Falle darf das Gerét keinestalls benutzt werden, der Schaden
muss vom Kundendienst behoben werden.

. Zum Ausstecken aus der Steckdose nicht heftig am Versorgungskabel ziehen.

. Das Versorgungskabel nicht mit anderen Geréten Ubertahren, es besteht Beschadigungs- und
Stromschlaggefahr. .

. Das Versorgungskabel von Hitzequellen, Ol, Lésungsmitteln sowie spitzen Kanten fernhalten.

. Bei der Verwendung eines Verléngerungskabels mit geeignetem Querschnitt muss das Kabel voll-

stdndig ausgerollt werden, sonst besteht Uberhitzungsgefahr.
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2.6 SICHERHEITSANLEITUNGEN

Fir Ihre eigene Sicherheit missen Sie sich nachstehende Hinweise vor dem Netzan-
schluss des Generators genau befolgen:

. Dem Hauptschalter muss ein geeigneter, 2-poliger Schutzschalter vorgeschaltet werden; Dieser
muss mit verzdégerten Schmelzsicherungen ausgestattet sein;

. Der Erdanschluss muss mit einem 2-poligen Schalter mit oben genannter Steckdose ausgefUhrt werden;

. Bei engen Raumverhélinissen muss das Gerdt auBerhalb des Schweillbereichs aufgestellt und das

Massekabel am Werkstick befestigt werden. Bei diesen Bedingungen niemals an feuchten oder
nassen Orten arbeiten;

. Niemals beschadigte Strom- oder Schwei3kabel verwenden;
. Den SchweiBbrenner niemals auf einen Bediener oder andere Personen;
. Die Benutzung des Generators ohne seine Schutzverkleidung ist untersagt; Dies kann schwere

Gerdte- oder Personenschéaden verursachen.

30 ___ EINLETUNG  __ ___ _ ___ ///

Dieses Handbuch wurde verfasst, um Hinweise zur Funktionsweise des Schweifdgerats zu liefern und
enthalt Infformationen fir einen sicheren und praktischen Gebrauch. Anleitungen Uber SchweiBtechniken
sind nicht Gegenstand dieses Handbuchs. Alle Empfehlungen dirfen als reine Richtangaben gesehen werden.

Damit Sie sich des korrekten Zustands lhres Schweif3gerdts versichern kédnnen muss es beim Auspacken
sorgfdltig untersucht werden. Das Gerét und Zubehérteile durfen keinerlei Schéden aufweisen.

Mit Ihrem Schweif3gerdt kénnen Sie alltégliche Bau- und Instandsetzungsarbeiten ausfihren. Die einfache
aber vielseitige Nutzung sowie die hervorragenden Schweifimerkmale beruhen auf der Umrichter-Technolo-
gie. Dieses Umrichter-Schweif3gerét erméglicht Ihnen genaue Einstellungen for optimale Lichtbogenmerkma-
le und einen deutlich niedrigeren Energieverbauch im Vergleich zu herkémmlichen Trafo- Schwei3geréten.

Achten Sie auf den Maschinezyklus, diesbeziglich siehe die Ubersicht der technischen Daten an der
Gerateruckseite. Der Betriebszyklus ist in Prozentwerten auf 10 Minuten ausgedrickt, wo man das
SchweiBgerdt bei einer bestimmten Leistungseinstellung nutzen kann. Bei Uberschreiten des Betriebszyklus
drohen Uberhitzung und Schéden des Schweif3geréts.

Grundspezifikationen des Schwei3gerats

Versorgungsspannung:
220/240V, 50/60Hz

Uo:
10+35V MIG/MAG - 65V MMA/TIG

Ausgangsstrom:
20+200 MIG/MAG - 5+200 MMA/TIG

Duty Cycle:
35% 200A MIG/MAG/MMA/TIG
100% 140A MIG/MAG - 100% 120A MMA/TIG

Auswahl des Schweif3drahts:

Mit diesem Schweif3gerét kann man mit Aluminiumdraht Stérke 0,8+ 1,2, verkupfertem Stahldraht Starke
0,6+1,0, Edelstahldraht Stérke 0,8+1,0 (Gasschweif3en) und Seelendraht Starke 0,8+1,0 (Gasfreies
Schweiflen) arbeiten.

Drahtvorschubrollen:

Hohlraum 0,6-0,8mm fir Drahte 0,6+0,8mm
Hohlraum 1,0-1,2mm for Drahte 1,0mm

aus Teflon fir Aluminium, Hohlraum 0,8-1,0mm

Wahl des Schutzgases
Je nach Material, das geschweif3t werden soll, und je nach verwendetem Schweif3draht muss auch das
entsprechende Gas ausgewdhlt werden. Dazu siehe nachstehende Tabelle:

SCHWEISSMATERIAL GASFLASCHE DRAHT
Baustahl Goasflaschen mit Argon | Verkupferte Drahtspule, Seelendraht
austa +CO, oder CO, fur gasfreies Arbeiten
Rostfreier Stahl Argon98% -CO,2% Rostfreie Drahtspule
Aluminium Gasflaschen mit Argon Aluminium-Drahtspule
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Mode-Taste
. Auswahl des Schweifivorgangs
. zurick zur Hauptseite nach Bearbeitung der Parameter

Graphisches Display

Setup-Taste
Parametereinstellung fir die verschiedenen Schweif3verfahren

3.1 Wig-Funktion
2T/4T, Stromanstieg (0-10 Sek.), Stromabsenkung (0-20 Sek.), Verschlussstrom (Crater Filler) nur im 4-T-Betrieb,
Post Gas 0-5 Sek.

3.2 Mig/Mag-Funktion
Synergie OFF /ON/IMPULS, 2T/4T/Punktschweif3en, SPOT TIME Punktschweil3zeit, Slope Motor, BBT (Ruckkehr-
zeit zur Drahtverbrennung), Elektronische Induktivitat, Post Gas, Crater Filler

Taste Programm speichern/abrufen
Speichern und Abrufen der vom Bediener einstellbaren Betriebseinstellungen
Rechter Einstellgriff ( Volt / Amp.)
Haupt-Einstellgriff
LMaferiaI

Untermeniu-Wahlschalter

I 1
6.1 WIG 6.2 MIG/MAG
. NORMAL-IMPULS 6.2.1 Mig/Mag Manuell (Synergie OFF)
. Impulsfrequenz Einstellung der elektronischen Induktivitat
. ?IE/\L?(n()Spi’rzens’rrom) 6.2.2 Mig/Mag Synergisch/ Synergisch Impuls
. | Min (Grundstrom) Zugang zur Auswahlseite des synergischen Programms

7 LLinker Einstellgriff

! I 1
7.1 STICK 7.2 WIG 7.3 MIG/MAG
° HOT START . Slope Down (Wig) . Drahtgeschwindigkeit (Mig)
. Impulsfrequenz ~ (Wig-Im- * Ausgleich  (Synergisches  Mig-
pulsschweif3en) (Tig Pulsato) Schweif3en und Impulsschwei3en)

Die MODE Taste ist in allen Menis vorhanden und dient als ZURUCK Funktion
Mit der Setup-Taste durchlduft man in den MenUs nacheinander alle verstellbaren Parameter
Mit dem rechten Drehgriff verdndert man den zuvor mit der SETUP-TASTE ausgewdhlten Wert
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Beim Einschalten des Generators hat man Zugang zu den Grundeinstellungen; Auf dem Display wird das
Logo des Generators angezeigt, dann Setup-Taste - 3 - dricken. Mit dem rechten Einstellgriff - 5 - die
verstellbaren Parameter einstellen. BASIC SETUP MENU

MAX. GERATELEISTUNG - L/H — |
Mit dieser Option kann man die maximale Leistungsaufnahme der Maschine in Bezug Fés LINE CLURRENT m
auf die maximale Stromabgabe der Versorgungsanleitung, an die der Generator ange- INITIAL SPEED  REDUCED
schlossen ist, einrichten. Zur Benutzung des Generators bei maximalem Ausgangsstrom  YRD vortace repvce O
ist eine Versorgungsleitung von mind. 32 A erforderlich. HINWEIS: Bei Einstellung des D.M. DIGITAL METER ON
Mindestwerts (L) wird die maximale Stromabgabe automatisch gedrosselt. T '

Bei Einstellung des Mindestwerts wird dieser auf der Hauptseite angezeigt. LCD CONTRAST 54

UNITS METERS
INITIAL SPEED Abbildung 2
Bei Einstellung auf REDUCED wird der Draht langsam ans Werkstick herangefihrt, um den Start zu optimieren.
VRD - ON/OFF

Bei eingeschaltetem Gerat wird die Reduzierungsfunktion der Leerspannung aktiviert: Am Ende des
Schweifivorgangs wird der Generator abgeschaltet, um dann automatisch neu aufgenommen zu werden,
sobald die Elektrode das Werkstick erneut berthrt. Default-Einstellung OFF.

DIGITAL METER (D.M.) - ON/OFF
Ist diese Funktion wéahrend des Schweif3ens eingeschaltet, werden Spannung und Stromwert grof3 auf dem
Display angezeigt. Default-Einstellung ON.

LCD CONTRAST - 30/63

EllnNsﬁ_léung des Farbkontrasts des LCD-Displays, je nach Helligkeit und Raumtemperatur.

Auswahl der gewinschten Maf3einheit zwischen Metern (meters) und Zoll (inches).

Mit der Mode-Taste - 1 - zurlck zur Bildschirmseite der Schweifiverfahren und zum Speichern der Parame-
’keéeslg_s,:rellungen Auf dem Display wird der zuletzt getétigte Schweiflvorgang angezeigt.

Mit Taste Prog - 4 - alle Parameter |6schen, zurick zur Default-Einstellung.

5.0 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG ZUM MMA-SCHWEISSEN //‘

Das Masseklemmenkabel an den Minuspol des Generators anschlieflen
Das Elektrodenhalterkabel an den Pluspol des Generators anschlieflen
. Das Schweif3gerdit einschalten. Auf dem Display wird der letzte Schweiivorgang des Generators

angezeigt.
Mode-Taste - 1 -
Mit der Mode-Taste Schweivorgang MMA auswéhlen 1 ? ><

Display grafico - 2 - . X
piay 9 135A
§° Symbol MMA-Schweif3elekirode HOT START 23 %

Schweif3lei
135A—J_ chweibleistung 7.1 X 5

HOT START 23 % . Hotstart P twert
otstart Prozentwe Abbildung 3
Graphisches Display DX - 5 -

Einstellung des Schwe|Bs’rroms in Ampere (A) zwischen 5 und 200.
Wir empfehlen die Einstellung des Schweifistroms in Bezug auf den Durchmesser der Schweif3elekirode.

BIS 40 A 1.6mm
40-70 A 2.0mm
55-90 A 2.5mm
90-135 A 3.2mm
135-160 A 4.0mm

Linker Drehgriff - 7.1 -
Zur Einstellung des Schweif3stromanstiegs wahrend der Anlaufphase zwischen 0 und 50% des eingestellten
Stromwerts. Durch den anfénglichen Spitzenstromwert wird der Lichtbogen im Vergleich zu herkémmlichen
Schweif3verfahren leichter gezindet.
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6.0 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG ZUM WIG-SCHWEISSEN //‘

Masseklemmenkabel an den Pluspol des Generators anschliefen

. Den Wig-Brenner an den Minuspol des Generators anschlieflen

. Den Steckverbinder des Brennerschalters und die Gasleitung an die jeweiligen Anschlisse an-
schlieflen (nur Argon verwenden)

. Schweigerdét einschalten. Auf dem Display wird der zuletzt getatigte Schwei3vorgang angezeigt.

Mode-Taste - 1 -
Mit der Mode-Taste Schwei3vorgang TIG.

Mégliche WIG-Schweif3verfahren:

NORMAL
WIG-Dauerschweif3en: 2 3.1
2-Takt
4-Takt mit Einstellung von Stromanstieg,
Stromabsenkung, Endstrom und Postgas.
Dieses Verfahren wird zum Bearbeiten dicker
Schweif3sticke empfohlen.

IMPULS
Wig-ImpulsschweiBen:
2-Takt
4-Takt mit Einstellung von Impulsfrequenz, Delta,
| max, | min, Stromanstieg, Stromabsenkung,
Endstrom und Postgas. Dieses Verfahren wird 7.2 5
aufgrund der geringeren Hitze, welche die ¢
Verformung des Werksticks einschrankt, zum 6.1
Bearbeiten dinner Schweif3sticke und fur Prézi- ®
sionsarbeiten verwendet

Abbildung 4

WIG Setup-Taste - 3.1 -

Mit der Setup-Taste - 3 - im WIG-Modus gelangt man zur Einstellungsseite. 2- oder 4-Takt mit Einstellgriff
- 5 - auswahlen.

2-Takt Modus manueller Betrieb durch Dricken (Schweiflen ON) und

HODE 3.1 Auslassen (Schweif3en OFF) des Brennerschalters.
g 000§ 4-Takt Mﬁdlus automatischer Betrieb durch Dricken/Auslassen des
o 035 Brennerschalters
1 _/ N 40n >< Zyklus:
-------------- - 055 Druck 1 (Schwelﬁen ON sobald Strom erzeug’r W|rd S|ope Up, ein-

gestellter Stromwert)
* Auslassen 1 (Keine Funktion)
* Druck 2 (Slope down und Endstrom)
>< Auslassen 2 (OFF LICHTBOGEN und Post Gas)

Abbildung 5

Mit der Setup-Taste - 3 - zum Durchlaufen der Parameter, mit dem rechten Drehgriff - 5 - werden die
Werte bearbeitet.

Slope Up (Stromanstieg) Regelt die bendtigte Zeit des SchweiBstroms zum Erreichen des eingestellten
Werts (0 — 10 Sek.).

Slope Down (Stromabsenkung) Regelt die bendtigte Zeit des Schweif3stroms zum Erreichen des En-
dstromwerts (Crater Filler 0 — 20 Sek.).

Endstrom oder Crater Filler (nur bei 4-Taki-Modus) Regelt den Endstrom oder Crater Filler.

Post Gas Einstellung der Nachstrémzeit des Gases nach dem SchweifBen (0 — 5 Sek.)

Nach der Einstellung der gewinschten Parameter mit der Mode-Taste - T -. zurick zur WIG-Seite. Abspei-
chern und spateres Abrufen dieser Parameter mit Taste Prog Save & Recall - 4 -. Siehe Par. 11.0.

Impulsfrequenz, Delta, | max und | min kénnen vom Men( fir Wig-Impulsschweif3en aus eingestellt werden.
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6.1 WIG-SCHWEISSEN - NORMALBETRIEB /4

MATERIALTASTE - 6.1 -
Materialtaste dricken, dann den rechten Drehgriff - § - drehen und
NORMAL auswdhlen.
Hz Zurick zur WIG-Seite mit Mode-Taste - 1 -.

6.1 Abbildung 6

Graphisches Display - 2 -

e WIG-Modus
N x° Iststrom
e 2T oder 4T Modus=—

ﬂ — —~—-+ Eingestellter Strom

e Stromabsenkung " Endstrom (nur 4T Modus)

angezeigt in Sekunden \ —+  Post gas angezeigt in Sekunden

7’2

Abbildung 7

Auf der Hauptseite des WIG-Modus NORMAL auswdahlen,
dann mit den vorderen Drehgriffen folgende Parameter einstellen:

Linker Drehgriff - 7.2 -Einstellung der Dauer der Stro-
mabsenkung/slope down

Rechter Drehgriff - 5 - Einstellung des Schweif3stroms

Abbildung 8

Ny //4

MATERIAL - 6.1 -
Materialtaste - 6.1 -, dricken, mit dem rechten Drehgriff - 8 - IMPULS

einstellen.
Hz Durch wiederholtes Dricken der Setup-Taste - 3 - die Parameter
% durchlaufen, Einstellung der Parameter durch Drehen des rechten
Drehgriffs - 5 -.

Verstellbare Parameter im Impuls-Modus:

Hz Impulsfrequenz (f) : Einstellung der Impulsfre-

5 quenz zur Gewdhrleistung qualitativ und optisch
. optimaler Schweiflergebnisse Einstellbereich

6.1 Figure 9 1-250 Hz
% o) Anzeige des Prozentwerts Ton/Toff (20% - 80%), Einstellung des Duty Cycle im

Impulsmodus, wobei der Spitzenstrom lénger oder kirzer beibehalten wird
I Max (Spitzenstrom) zur Einstellung des Spitzenstroms zwischen 5 A und 200 A

I Min (Grundstrom) zur Einstellung des Grundstroms zwischen 5 A und | Max

Abspeichern und spéteres Abrufen dieser Parameter mit Taste Prog Save & Recall - & -. Siehe Par. 11.0.
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Graphisches Display -2 -

e  WIG-Modus

e 2T oder 4T Modus

* Impulsfrequenz

Abbildung 10

DN

Zurick zur Wig-Seite mit Mode-Taste - T -.

Wig Setup - 3.1 -

Beachten Sie die Anleitungen aus Paragraph 6.0 - Anschluss und Vorbereitung zum WIG-Schweif3en.

7.2

6.3

SCHEMATISCHE WIG-EINSTELLUNGEN

e |ststrom

* Eingestellter Strom

*  Endstrom (nur 4T Modus)

* Post gas angezeigt in Sekunden

/
/
P I Min / Grundstrom
\

* Slope down / Stromabsenkung

Im WIG-Modus IMPULS kann man auf der Hauptseite durch
Betdtigung der Drehgriffe = 7.2 = und = 5 = an der Vorderseite
folgende Parameter einstellen:

Linker Drehgriff = 7.2 = Regelt die Impulsfrequenz

Rechter Drehgriff = 5 = Regelt des Hochstwert des Impulsstroms

Abbildung 11

- WIG

\

/4

(e 2T/4T A
e SLOPE UP-STROMANSTIEG
» | - SLOPE DOWN-STROMABSENKUNG
* CRATER Filler - ENDSTROM
e POST GAS
. J
. A 8 -
e IMPULS : > |° RE - | MAX/Spitzenstrom
Impulsfrequenz * LI - Impulsfrequenz
Ton/Toff
| MAX
| MIN

NORMAL
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\

* LI-Slope Down/Stromabsenkung
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7.0 VORBEREITUNG ZUM MIG-MAG-SCHWEISSEN //‘

Mode-Taste = 1 = 2
Mit der Mode-Taste Schweiflvorgang MIG/MAG
auswdhlen -

-

H
=
-7}

Beim Mig-Schweiflen gibt es 3 Betriebsmogli-
chkeiten: PRG:O0Z
Mig normal 9
Synergisches Mig-Schweif3en

Mig-Impulsschweif3en. 38 ..

Um die nachstehenden Angaben besser ver- o ’ -
stehen zu kénnen raten wir, den folgenden An-

i - i O N+
zeigen und AusfUhrungen besondere Aufmer- i

samkeit zu schenken.

I~ I»
=

g oA 3.2

o
(51
e,

i

4

7.3 5

Abbildung 12

MIG/MAG Setup-Taste

Mit der Setup-Taste - 3 - im MAG-Modus gelangt man zur Einstellungsseite.
Mit der Setup-Taste - 3 - zum Durchlaufen der Parameter, mit dem rechten Drehgriff - B - zur Bearbeitung
der Parameter

SYNERGY ON

vooe 1 AN

|I SPOT TIHE 225 |||
smpE_/’ 0015 ><
BBT

X s
Abbildung 13

SYNERGY OFF - MIG/MAG NORMAL, Spannung und Drahtgeschwindigkeit verstellbar
SYNERGYHIIZA SYNERGY ON - Auswahl des Betriebsmodus SYNERGISCH des SchweiBgeréts
PULSED - Auswahl des Betriebsmodus SYNERGISCH-IMPULS des Schweif3geréts

MoDE FL L MODE - Anzeige der Auswahl zwischen 2T/4T/Punktschweif3en

spor THE 225 Spot Time - Zugriff nur bei eingestelltem Punkischwei3en méglich, regelt die Héchstdauer
der Schweif3zeit (0-10 Sek.)

x Slope: Regelt die vom Draht benétigte Zeit fur den Ubergang von der Zindgeschwin-
sLope £+ 0015 digkeit zur Schwei3geschwindigkeit (0-1.50 Sek.)

BT T 1 BBT: Zur Einstellung der Lénge des Drahts, das nach bei betriebsende aus dem Brenner
ragt (1-10)

90



IND. Einstellung der elektronischen Induktivitat (0-11)
Niedriger Werte= Mehr Spritzer
Hoher Wert = Wenige Spritzer

IND. A

posT 6as 005POST GAS Einstellung der Nachstrémzeit des Gases nach dem Schweif3en (0 — 5 Sek.)

HOT START: Prozentwert des Schweif3stromanstiegs, um den Start zu erleichtern (100-140%).
Dauer Stromabsenkung (0,2 - 2s)
Hot Start Zeit

HOT START: Prozentwert des Schwei3stromanstiegs, um den Start zu erleichtern (100-140%).
Prozentwert der Reduzierung des Schweif3stroms wéhrend der Crater-Phase (30 - 100%)
Dauer der Stromabsenkung (0,2 - 2s)

Nach der Auswahl einer Synergiekurve kehren die Werte fir Ampa, BBT und Induktivitét zu den Default-
Einstellungen zurick.

Taste PROG save & recall - 4 - 2
Zum Speichern und Abrufen der benutzerspezifi- e
schen Einstellungen. Siehe Abschnitt 10 1 1 PULSED [L ov 3.2
TR 0A .
MATERIALTASTE - 6.2 - Y vl pro0os
6.2.1 Mig/Mag Manuell (Synergie OFF) | E.'.J_B__.l._ 9
Einstellung der elektronischen Induktivitat : 187 ’ 4
H M - —— -
§ 22 g iy 7 "Mag Synergisch/ “WRINI O (A

Zugang zur Auswahlseite des synergischen Programms

7.3 5

Abbildung 14

Graphisches Display oV
0A
YN ONFPULSED FSYI OFF] * Digitales Instrument

MIG/MAG Modus : ] —
PULSED

IMPULS,SYN ON,SYN OFF

ALMe ‘ L HG
Ar

oV PREG:003
0 A ’ *  Synergiepunkt
008 ! AY PRG:003 9

. Informationen zum synergischen Programm E] 0.8 o )
= b Anzeige

I 38" MAG :S
' B i -opdannung
- — - \ ! 3.8 . ’ MAG SYN-Starke

*  Drahtgeschwindigkeit —

=T O[] 2 -EEIN O ||IIIIII+ |

* Anzeigenleiste:

— — —t

MAG-elektronische Induktivitat . *  Betriebsmodus:
MAG SYN-Ausgleich Abbildung 15 2T
AT

Punktschweif3en
HINWEIS: Je nach Betriebsmodus werden einige Felder auf der MIG-Seite mdglicherweise nicht angezeigt.

FRG:O0 SYNERGIEPUNKT

Der Synergiepunkt zeigt den effektiven Arbeitspunkt innerhalb der gewdhlten Synergiekurve an (Gas,
Durchmesser, Material)
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. MIG-Brenner MIG an den Anschluss am Generator anschlief3en,
dabei darauf achten, dass die Kontakte nicht beschédigt wer-
den. Dann den Drehring des Brenners festziehen Brenner.

Sichergehen, dass die Maschine korrekt eingesteckt ist. Duse

A und Drahtfihrungsspitze vor den nachstehenden Vorgéingen
entfernen

. Seitliche Abdeckung des Spulenfachs 6ffnen. Die Mutter (A)
der Haspel bis in Position 1 (Bremstrommel) abdrehen. Beim
Auswechseln die leere Zindspule herausnehmen, dazu den
Sperrstift herunterdricken(D).(Abb.16)

. Holle um die Spule entfernen und auf die Haspel setzen.
SchlieBBlich die Mutter (A) wieder anbringen und um 180°
drehen (Position 2).

Das SchweiBgerit kann auch Spulen mit 100 mm Durchmes-
ser aufnehmen. Zur Montage folgendermafBBen vorgehen:

. Handrad (A) abschrauben

. Eingelegte Spule (B) von der Haspel (C) nehmen.

. Feder und innere Unterlegscheibe herausnehmen; Haspel (C)
vom Zapfen nehmen. .

. 100 mm Durchmesser Spule auf den Zapfen setzen, Unter- Abbildung 16
legscheibe und Feder wieder anbringen.

. Handrad (A) wieder anschrauben.

Das Handrad (A) dient als Bremssystem der Spule. Ein GbermdBiger Druck belastet den
Versorgungsmotor. Bei zu niedrigem Druck wird die Spule nach Ende des SchweiBvor-

gangs nicht ausreichend verriegelt.
. Plastikdrehgriff lockern (A) und senken und die Drahthebel anheben (B) (Abb.17). Etwaige

Drahtrickstande aus der Drahthille entfernen. .
. Draht aus der Spule lassen und mit einer Zange so festhal- Abbildung 17

ten, der er sich nicht abwickeln kann. Das Ende vor dem
Einfohren in die FOhrung (C) ggf. gerade biegen. Draht so
einfOhren, dass er Uber den unteren Rollen (D) verlguft und
die Drahthille eintritt.

A ACHTUNG: Den Brenner gerade halten. Beim Einle- €
gen des neuen Drahtes in die Hille sichergehen, dass
er glatt abgeschnitten wird und am Ende mindestens
2 cm gerade ﬁahne Verbiegungen) ist, sonst kénnte
die Hille beschddigt werden.

. Drahthebel (B) senken und mit dem Plastikdrehgriff (A) Druck

aufbauen. Leicht anziehen. Ein GberméBiger Anzug kann Motorschéden verursachen, bei zu locke-
rem Anzug wird der Draht von den Rollen nicht beférdert.

A ACHTUNG: Beim Auswechseln von Draht oder Drahtvorschubrolle sichergehen, dass
der dem Drahtdurchmesser entsprechende Hohlraum innen liegt, da der Draht von in-
nen gezogen wird. An den Rollen sind seitlich die zuldssigen Durchmesser angegeben.

. Seitliche Abdeckung der Maschine schlieflen. An die Steckdose anschlieBen und einschalten. Bren-
nerschalter dricken: Der Drahtvorschubmotor muss den Draht zur Hille hin bewegen. Brenner-
schalter loslassen, sobald die Spitze hervortritt.

Hinweis: Nach drei Sekunden gedricktem Brennerschalter Iauft der Draht schneller, um
das Einlegen zu beschleunigen.

. Maschine abschalten. Spitze und DUse wieder anbringen.

Beim Uberprifen des korrekten Drahtaustritts “niemals den Brenner vor das Gesicht

A halten” oder auf andere Personen richten. Es besteht Verletzungsgefahr durch den au-
stretenden Draht. Die Finger vom Vorschubmechanismus des Drahtes fernhalten. Es be-
steht Quetschgefahr. Die Schutzvorrichtungen an Drahtvorschubrollen nicht entfernen.
Die Rollen regelmdBig Gberprifen und bei starker Abnutzung auswechseln, da sie den
korrekten Drahtvorschub behindern kénnten.

D D
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. Brenner von der Maschine trennen.
. PAuf einer ebenen Flache abstellen und die Mes- 1@
singmutter (1) sorgfaltig entfernen. =
. Holle (2) herausziehen.
. Neue Hulle einsetzen und die Messingmutter (1)
wieder anbringen. @/1 ==
Beim Einlegen einer Teflon- oder Graphithille fol- F”@ J
gendermaflen vorgehen: gL .
. Holle einfigen, Verriegelungskopf (3) und O- Accio N
Ringdichtung (4) und Messingmutter (1) wieder an- -
bringen. 143 2

. Die Teflonhille muss mindestens 8cm aus der Mes- Y | oL \ ﬁ§ ==
GRAFFITE ===k

singmutter (1) hervorstehen

Abb:ldung 18

. Messingnadel vom Euroanschluss entfernen (zum
Gebrauch von Brennern mit Eisenhille autbewahren)

. Darauf achten, dass die Hulle nicht beschédigt wird. Den Brenner wieder am Euroanschluss anbrin-
gen und gut daran befestigen.

. Teflonhille so zuschneiden, dass sie ca. T mm Abstand zur Rolle hat

A Achtung- Die neue und die alte Hille missen die gleiche Ldnge aufweisen.
Brenner an die MaschineanschlieBen und Draht einlegen.

. Bei den Drahthillen unterscheiden wir im Wesentlichen zwei Arten, Stahlhillen und Teflonhillen

. Stahlhtllen kénnen beschichtet oder unbeschichtet sein.

. Beschichtete Hullen werden bei gasgekihlten Brennern verwendet.

. Unbeschichtete HUllen werden bei wassergekihlten Brennern verwendet.

. Die Teflonhollen sind besonders zum Schweiflen von Aluminium geeignet, da sie fir einen besonders
gut gleitenden Drahtvorschub sorgen.

. Zum Impulsschwei3en von Aluminium muss eine Teflon-/Grafithille mit Ende aus Kupfer oder Mes-
sing verwendet werden, um stets einen optimalen Stromkontakt des Drahts sicherzustellen

Farbe BLAU ROT

Stdrke 9 0,6-0,9 91,0-1,2 91,2-1,6

ACHTUNG Die Gasflaschen sfehen unfer Druck. Vorsicht beim Umgang. Der unsa-
chgemdéBe Umgang oder Gebrauch der Gasflaschen von Gasflaschen mit komprimier-
tem Gas kann schwerwiegende Unfdlle verursachen. Nicht fallen lassen oder kippen
und vor Hitze, Flammen oder Funken schitzen. Nicht gegen andere Gasflaschen stol3en.

Die (nicht im Lieferumfang enthaltene) Gasflasche muss an der Geréterickseite mit der Kette befestigt
werden. Aus Grinden der Sicherheit und Wirtschaftlichkeit sichergehen, dass der Druckregler gut ge-
schlossen ist, wenn die Gasflasche nicht benutzt wird, und dass beim Anschlieen und Trennen der Spule
nicht geschweif3t wird.

. Die Teflon- oder Grafithille mit speziellen Enden aus Kupfer oder Messing fir Aluminium versehen

. Einstellgriff des Druckreglers gegen den Uhrzeigersinn drehen um sicherzustellen, dass das Ventil
gut verschlossen ist.

. Druckregler auf das Ventil der Gasflasche schrauben und gut festziehen.

. Gasleitung am Druckregler anschlieBen, dazu mit der beiliegenden Schelle und der hinteren Gum-
mihalterung befestigen (13).

. Ventil der Gasflasche 6ffnen und die Gasstromung auf etwa 5 bis 15 |/Min einstellen. Zum Im-
pulsschweif3en wird eine Strémung von 13/14 |/min empfohlen

. Brennerschalter driicken um sicherzustellen, dass Gas aus dem Brenner strémt.

Am Schweif3gerét mussen folgende Anderungen vorgenommen werden:

. Als Schutzgas 100%-iges ARGON verwenden.

. Den Brenner fur das AluminiumschweiBen rusten (Teflon- oder Grafithtlle mit Kupferenden), um
einen langen Betriebszyklus ohne Probleme beim Drahtvorschub zu gewdhrleisten. Dazu wird zur
Montage eines Gasstrahlers geraten. 8 mm DrahtfGhrungsspitze mit DUse:
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Sicherstellen, dass der Brenner 3m nicht Gbersteigt, von weiteren Léngen wird abgeraten..

Teflonhille mit Kupferende fur Aluminium einlegen (siehe Anleitungen im Abschnitt “Drahthille

wechseln”).

FUr Aluminium geeignete Spitzen mit Bohrung, die dem Drahtdurchmesser entspricht, verwenden.

FOr Aluminium geeignete Rollen verwenden.

FUr ein problemloses Schwei3en von Aluminium und fir ein befriedigendes optisches Ergebnis wird der
synergische Impulsmodus empfohlen.
Beim synergischen Modus genigt es, mit Mode-Taste - 1 -, die fUr die Legierung geeignete Synergiekurve
ie nach Drahtdurchmesser auszuwdhlen.

Im manuellen Betriebsmodus (SYN OFF) kann man den Generator
auch mit Seelendraht verwenden. Nach der Default-Einstellung ist der
Generator auf Gasschweiflen eingestellt. Zum gasfreien Schweiflen
muss die Polung folgendermafBen umgekehrt werden:

ACHTUNG: Stromschlag kann tédlich sein! Den Generator
stets ausschalten und vom Netz trennen, bevor Sie die Polung

9.0 EINSTELLUNGEN MIG-MAG-SCHWEISSEN - SYN OFF /77

umkehren.
. Masseklemmenkabel an den Pluspol des Generators anschlief3en.
. Brenneranschlusskabel an den Minuspol des Spannungsumwandlers

auf dem Drahtvorschubmotor im Drahtfach anschlief3en.
Zum Gasschweilen die urspringliche Polung wiederherstellen:

. Masseklemmenkabel an den Minuspol (9) des Generators an-
schlief3en. )
. Brenneranschlusskabel an den Pluspol des Spannungsumwandlers Abbildung 19

auf dem Drahtvorschubmotor im Drahtfach anschlief3en
Hinweis: Den Strahler beim SchweiBen mit Seelendraht entfernen, um eine Uberhitzung

des Brenners zu vermeiden.

Mode-Taste - 1 -
Mit der Mode-Taste SchweiBvorgang MIG/MAG.

Taste MIG/MAG Setup - 3.2 -

Im MIG/MAG Modus gelangt man mit der Setup-
Taste - 3.2 - zur Einstellseite der MIG-MAG-
SchweiBparameter.

Mit dem rechten Einstellgriff - § - den Betriebsmo-
dus “Synergy OFF” einstellen. AnschlieBend mit der
Mode-Taste - 1 -. zurGck zur Startseite. Zur Ein-
stellung der weiteren Parameter siehe Abschnitt 7.

Rechter Einstellgriff - 5 -

32 Im SYNERGY OFF Modus wird die
Schweif}spannung mit dem rechten Ein-
stellgriff verstellt.

Mafenalfasfe - 6.2.1 -

oV

| 757 . -
eVl [ | | +

7.3 5
602.'

Abbildung 20

Verdnderung des Werts der elektronischen Induktivitét.
Durch diese Einstellung erhalt man einen mehr oder weniger stabilen Lichtbogen. Anpassung

s (1111 ]] +

an die Materialart und die Féhigkeiten des Schweiflers.
Niedrige Induktivitdt = Kalter Lichtbogen, stérkere Spritzer, reaktionsfreudiger

Hohe Induktivitét = Warmer Lichtbogen, geringere Spritzer, weniger reaktionsfreudig

Rechter Einstellgriff
1

e - ——

i 387 Verdnderung der Drahtgeschwindigkeit zwischen 0.8 und 21 m/min (Meter pro Minute)
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Nach dem korrekten Anschluss des Brenners, dem Einlegen des Drahtes und dem Gasanschluss, das
Massekabel an den Minuspol des Generators anschlieBen

Mode-Taste - 1 - 2
Mit der Mode-Taste SchweiBvorgang MAG s g oV
1 | FeSs | 0A 3.2
MIG/MAG Setup-Taste - 3.2 - = AavCoz [idl prcoot
Im Mag-Modus gelangt man mit der Taste - 3.2 - ‘0.8 o
(Setup) zur Einstellseite der MIG-MAG-Schweif3pa- i .@_._..L__ 8
rameter. ! m mm
Mit dem rechten Einstellgriff - 5§ - den Betriebsmo- L 2.1 % %
dus “Synergy OFF” einstellen. AnschlieBend mit _—".—I;l'—“ml—l‘iii:
der Mode-Taste - 1 -. zurick zur Startseite. Zur
Einstellung der weiteren Parameter siehe Abschnitt 7.
Rechter Einstellgriff 7.3
Bei SYNERGY ON/IMPULS regelt der * S
. rechte Einstellgriff die Materialstarke 6.2.2

mm  (SchweiBstrom), ausgedrickt in mm

Achtung: Die Starke bezieht sich aufs Eckschweif3en

Materialtaste - 6.2.2 -

Mit der Materialtaste werden die synergischen SchweiBkurven des Generators angezeigt.

Mit dem rechten Drehgriff - 5 - oder durch wiederholtes Dricken der Materialtaste - 6.2.2 - wird die
gewUnschte Synergiekurve je nach Drahttyp und Gastyp, mit dem der Schweif3vorgang ausgefhrt
werden soll, angezeigt. Zur Bestdtigung und zum Verlassen dieser Seite die MODE Taste dricken.

Materialart N r Starke des Schweif3drahts

GASTYP /L Programmnummer

Linker Einstellgriff - 7.3 -

“EEEN O TiiEEl+ Anpossung der Drahtgeschwindigkeit, ausgedrickt in % (+40%), Steigerung und
Reduzierung der Lichtbogenlédnge

Taste Prog Save & Recall - 4 -

Mit der Taste kénnen vom Bediener eingestellte Programme abge-

speichert und abgerufen werden.

(siehe 6.0, 6.2, 9.0 und 10.0 ). Zum Speichern folgendermafBen

vorgehen:

* Taste PROG - 4 - dricken.

* Mit dem rechten Drehgriff - 8 - die Programmnummer
auswahlen, in die gespeichert werden soll.

* Nach der Auswahl der Programmnummer Taste PROG - 4 -
gedrickt halten, bis der erfolgte Speichervorgang durch ein
Tonsignal und die Meldung OK angezeigt wird.

SAVING I 0K

Ein zuvor gespeichertes Programm abrufen:
* Taste PROG - 4 - dricken.
* Mit dem rechten Drehgriff - 8 - die gewUnschte Programmnum-
LOADING mer auswdhlen.
] * Nach der Auswahl der Programmnummer Taste PROG - 4 -,kurz
Abbildung 23 dricken, durch die Meldung LOADING wird der Ladevorgang
des Programms bestdatigt.

Zum Verlassen der Seite ohne weitere Vorgénge Taste Mode-Taste - 1 - dricken.
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SCHEMATISCHE MAG-EINSTELLUNGEN

//

>

SAVING I 0K

Speichern und Abrufen der vom Bediener
einstellbaren Betriebseinstellungen

‘e [ OV
| FesSs | 0A
G:001

: ArCoz : PR
—> 1008 . 8

POST GAS

mm

217 O T
-HEENN O [innEE+

MAG

\

SYNERGY HF3M SYNERGY ON

oDE =L L MODE :2T/4T/Spot

SPOT  TIME
stope 2+ 001s Slope : (0-1.50 Sek)
BBT T

IND. A

SYNERGY OFF
IMPULS

22 s Spot Time : (0-10 Sek)

BBT: (1-10)
IND.: (0-11)

00s POST GAS: (0 - 5 Sek.)

HOT START (100-140%)
SLOPE DOWN (0,2 - 2 Sek.)
(0,2 - 2 Sek.)

HOT START (100-140%)
SLOPE DOWN (0,2 - 2 Sek.)
CRATER FILL (30-10%)

1

* A A A AA A *Jk

J

(
[ ]

~\

[

SYNERGY OFF -

> * RE - Spannung ( VOLT)
* LI -Drahtgeschwindigkeit (m/min)

G L

Barasl ] | B
P | Elektronische Induktivitét
J
) * RE -Starke (mm) A
P OTNEREYON > LI -Drahtanpassung (=40%) J
» | * IMPULS

DX -Starke (mm)
SX -Drahtanpassung (+40%)

E

J—
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13.0 LISTE DER SYNERGIEPROGRAMME /77
Lister der mit Materialtaste - 6.2.2 - zugénglichen Programme, MIG/MAG Impuls und Synergie ON.

Synergie ON
N y Iv(%erlol Gas Durchmesser
01 CO2 0.6
02 Fe CO2 0.8
03 Fe CO2 1.0
04 Fe ArCO?2 0.6
05 Fe ArCO?2 0.8
06 Fe ArCO?2 1.0
07 CrNi ArCO?2 0.8
08 CrNi ArCO?2 1.0
09 Al Ar 0.8
10 Al Ar 1.0
11 CuSi Ar 0.8
12 CuSi Ar 1.0
13 MSIP1 ArCO?2 0.6
Impulsmodus
20 AlMg Ar 0.8 Normal
2 AlMg Ar 1.0 Normal
22 AlMg Ar 1.2 Normal
23 AlMg Ar 1.0 Niedrige Energie(zum VerschlieBen von Rissen und bei sehr geringen Stéirken)
24 AlSi Ar 0.8 Normal
25 AlSi Ar 1.0 Normal
26 AlSi Ar 1.2 Normal
27 Fe ArCO2 0.8 Normal
28 Fe ArCO2 1.0 Normal
29 CrNi ArCO2 0.8 Normal
30 CrNi ArCO2 1.0 Normal
31 CrNi C2-98%Ar-2% CO2 0.8 Normal
32 CrNij C2- 98%Ar 2% CO2 1.0 Normal
33 CuSi Ar 0.8 Normal

14.0 SCHI.I'I'ZGAS'I'ABEI.I.E /77

METAL NOTEN
Stahl mit niedrigem C02 Tiefes ElndrmE
Carbongehalt Argon + CO2 Argon schrankt Spritzer ein.

Argon + CO2 + Sauerstoff Sauerstoff steigert die Stabilitét des Lichtbogens.
Stahl mit niedrigem Carbongehalt  80% Argon + 20% CO2 Empfohlen

- Impuls
Argon S’rablll’ra’r des Llch’rbogens gutes Schmelzen
. . und sehr gerln%e Spritzer
Aluminium Argon + Helium HeiBBeres Loétbad fur dickere Starken.
Geringere Gefahr von Porositat.
98%Argon + 2% CO?2 Empfohlen
Rostfreier Stahl 80% Argon + 20% CO?2
Argon + CO?2 + Sauerstoff Stabilitéit des Lichtbogens
Argon + Sauerstoff sehr geringe Spritzer
Rame, Nickel und Legierungen Argon . |(:3|S§s|?gnke;’rfgresgfgfrg%%ssmrken und geringe
Argon + Helium Heil3eres Lotbad eignet sich fur dickere Starken.

Fir die fir Ihre Anwendungen am besten geeigneten Gasanteile wenden Sie sich am besten
an den Kundendienst lhres Gashdéindlers.

Stets trockenes und sauberes Material schweif3en.

. Den Brenner zum Schweif3stick in einem 45° Winkel und die DUse etwa auf 6mm Abstand zu Ober-
flache halten.

. Den Brenner ruhig und gleichméflig bewegen.

. Schweif3arbeiten an Orten mit starkem Luftzug, der das Schutzgas verwehen kénnte, kénnen unbe-
friedigende SchweiBergebnisse erzielen.

. Draht und Hulle sauber halten. Keine rostigen Draht verwenden.

. Vermeiden, dass die Gasleitung gebogen oder gequetscht wird.

. Darauf achten, das Eisen- oder Metallstaub nicht ins Innere des Schweif3gerats eindringt, es besteht

Kurzschlussgefahr.

BrennerhUlle mit Druckluft regelméflig reinigen.
WICHTIG Vor dem Durchfiihren der folgenden stets sicherstellen, dass die Maschine vom Siromnetz getrennt ist.
. Das Innere des Schwei3gerdéts regelmdafig mit Niederdruckstrahlen (3/5 Bar) reinigen.

Achtung: Platine oder andere elektronische Komponenten nicht mit Druckluft behandeln.
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. Bei normalem Gebrauch des Schweifgeréits kommt es nicht zu Abnutzungen der Drahtvorschubrol-
le. Bei korrektem Druck muss die Druckrolle den Draht beférdern, ohne zu schlingern. Falls sich
Drahtvorschubrolle und Druckrolle berGhren, muss die Drahtvorschubrolle ausgewechselt werden.

. Kabel regelméflig Gberprifen. Sie missen in gutem Zustand sein und dirfen keine Risse aufweisen.

Die nachstehende Tabelle enthdlt Anweisungen zur Behebung einiger geldufiger Fehler,
die auftreten kénnen. Natirlich werden nicht alle méglichen Lésungen aufgefihrt.

PROBLEM MOGLICHE URSACHE MOGLICHE BEHEBUNG
Maschine schaltet nicht ein  Funktionsstérung an Versorgungska- Uberprifen, dass das Versorgungskabel
bel oder Stecker. korrekt eingesteckt ist.
Falsche Dimensionierung der Schmelzsicherung Uberprifen und
Sicherung. gof. auswechseln.
Brenner gibt keinen Draht Brennerschalter defekt. Brennerschalter auswechseln.
ab, aber das Geblase
funktioniert. Ausgeléster Thermostat. Maschine abkthlen lassen. Das
Erléschen der Kontrollleuchte am
Schalter zeigt an, dass die Maschine
wieder betriebsbereit ist
Getriebemotor lauft, Getriebemotor defekt (selten) Motor auswechseln.
aber der Draht wird nicht
beférdert. Druck an der Drahtvorschubrolle Druck auf die Vorschubrolle steigern.
zu gering
Drahtende verbogen. Glatt und sauber zuschneiden.

Hulle verstopft oder beschadigt. Uberprifen und ggf. mit
Hochdruckstrahlen reinigen oder
auswechseln.

Eindringtiefe in das Versorgungsstrom und —-Geschwin- SchweiBparameter korrekt einstellen.
Schweif3stick zu niedrig.  digkeit zu niedrig.

InnenanschlUsse locker. (selten) Maschine innen mit Hochdruckstrahlen
reinigen und alle AnschlUsse festziehen.

Falscher Durchmesser der Spitze.  Spitze mit korrektem Durchmesser
einsetzen.
Brenneranschluss locker oder defekt. Brenner festziehen oder auswechseln.

Drahtdurchmesser nicht korrekt. Korrekten Drahtdurchmesser
verwenden.
Brennerbewegung zu schnell. Brenner gleichmdflig und nicht zu

schnell bewegen.

Draht rollt sich um die Zu hoher Druck auf der Rolle. Rollendruck verringern.
Drahtvorschubrolle.
Holle abgenutzt oder beschédigt.  Drahthille auswechseln.

DrahtfUhrungsspitze verstopft oder DrahtfGhrungsspitze auswechseln.

beschéadigt.
Drahthille gespannt oder zu lang. Hille auf die korrekte Lange zu-
schneiden.
Draht verklebt beim Spitze verstopft. Spitze auswechseln.
Schmelzen an der
DrahtfGhrungsspitze. Drahtversorgungsgeschwindigkeit  Drahtversorgungsgeschwindigkeit
zu niedrig. steigern.

98



Uberhitzung von Zange
und/oder Kabel

Die DUse erzeugt einen Lichtbo-
gen mit dem Schweif3stick.

Der Draht weist den Brenner
vom Werkstick ab.

Schlechte SchweiBqualitat

SchweiBnaht zu eng oder
unvollsténdiges Ver-
schmelzen

Schwei3naht zu dick

Display zu hell oder zu

dunkel

Beim Einschalten zeigt das
Display ERR1 und/oder
ERR2 an

Falsche Abmessungen der Spitze.
Schlechter Anschluss zwischen Kabel
und Zange.

Verschmutzung im Inneren der Dise
oder Kurzschluss an der DUse.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Schlechter Anschluss zwischen Mas-
seklemme und Schweif3stiick.

Schweif3stiick zu stark verrostet oder
lackiert

DUse verstopft

Brenner zu weit vom Werkstick
entfernt

Nicht genigend Gas

Schweifistick verrostet, lackiert,
feucht, mit Ol oder Fett verschmutzt

Draht verschmutzt oder rostig

Geringer Massekontakt

Falsche Kombination Gas / Draht

Brennerbewegung zu schnell
Gasart nicht korrekt

Brennerbewegung zu langsam

SchweiBspannung zu niedrig

Systemspeicher defekt.

99

Spitze mit korrekten Abmessungen
verwenden.Anschluss festziehen oder
Kabel auswechseln.

DUse reinigen oder auswechseln.
Drahtgeschwindigkeit drosseln.
Kontaktstelle der Masseklemme

grundlich reinigen und Rost entfernen.

Den Schweif3punkt grindlich birsten

DuUsen reinigen oder auswechseln

Brenner ndher an das Werkstick
halten

Uberprifen, dass das Gas durch keine
Luftzige abgetragen wird. In diesem
Fall an einem geschitzteren Ort
arbeiten. Andernfalls den Gasmesser,
die Einstellung des Druckreglers und
des Ventils Oberprufen.

Zundchst sicherstellen, dass das
Schweif3stick sauber und trocken ist.
Zundchst sicherstellen, dass der Draht
sauber und trocken ist.

Verbindung von Masseklemme und
Werkstick Gberprifen

Korrekten Vorgang im Handbuch
nachschlagen.

Brenner langsamer fGhren
Siehe Anleitungen for Schutzgas

Brenner schneller fGhren.

SchweiBspannung erhéhen.

Farbkontrast einstellen.

An den Kundendienst wenden



A 1.1 BBELEHUE

BHUMaTEnbHO M3yunTe AaHHYI0 MHCTPYKLMIO Nepes UCnonb3oBaHWEM CBApOYHOro annapara

A 1.2 MEPbI BE3OITACHOCTH 1PU ITPON3BOLCTBE CBAPOYHbIX PABOT

Mpw HecobGnogeHN Mep 6e3o0nacHOCT NPU NPON3BOACTBE CBaApOYHbIX paboT cBapka MOXET GbITb OMacHOW He
TOMbKO ANS CBapLUMKa, HO M Ans noboro YenoBeka, HaxoasLWeMycst psigoM ¢ MECTOM CBapKM.

i

CeapoyHasi Oyea npou3eodum o4eHb UHMEHCUBHOE yJIbmpaghuosiemoeoe U UHhpaKpacHoe usslyyeHue.
Amu usny4eHusi dyau Mo2ym HaHecmu epeld eawuM 2/1a3aM U eawell Koxe, ecsiu Bbl He 6ydeme
OO/KHBIM 06Pa3oM 3aujULEeHbI.

Ncnonb3ynte 3awmTtHyto ogexay. Opexaga gomkHa 6biTb He roptoden, 6e3 nNogBOpPOTOB U 3aKkpbiBaTb
OTKpbITbIE€ Y4acTKu Tena.

Mcnonbe3ynte macky ceapLumka. He nogeepranTte opraHbl 3peHNS U KOXXY BO3AENCTBUIO BPEAHbLIX N3NYYEHUI
ayrn.

3awmnTuTe OKpY>KalLMX OT BPEAHOro BO3OEWCTBUS U3NyYeHUr, NpyY MOMOLLU HEroptoYmx 3KpaHOB WMu
HEeropr4mx LITop.

MpenynpeanTe oKpyXaroLLmx, YTO CMOTPETb Ha CBAPOYHYIO AYry UNKN packaneHHbIn MeTann 6e3 3almTHbIX
CpencTB Hemnb34.

la3bI u napsbl, ebidesisieMbie 8 mevYeHUe C8apOoOYHO20 npouyecca, Mo2ym 6bimb onacHbLIMU OJ1s1 8aWe20
300poebsi.

O6ecneybTe 4OCTATOYHYIO BEHTUNAUMIO pabodero mecTa.

CeapuBaeMble NMOBEPXHOCTU AOMKHbI ObITb MOMHOCTLIO OYULLEHbI OT PXKaBYMHbI, KPACKU U Kakux nmbo
NOKPbITUIA. HYacTu, 06e3XMpeHHbIe pacTBOpUTENEM, OOMKHbI ObiTh BbICYLLUEHbI Nepes CBapKOMN.

Byabte o4eHb OCTOPOXHbI, CBapMBasi MeTansbl, KOTOpble MOTryT COAepXaTb OAMH unu Gonee cnegyroLmnx
3MNeMEHTOB:

Cypbma bepunun Kobanbt MapraHeu CeneH Mbilwbsik Kagmwii Meanosb
PTyTb Cepebpo Bapun Xpom CauHel Hukenb BaHagui

Yoanute Bce xnopcoepXalime pacTBOpUTENM U3 yyacTka NpoOBEeAeHMs1 CBapoYHbIX paboT. Hekotopble
xriopcogepkaline BeLLlecTBa nNpu BO3OENCTBUM YNbTpamMoneToBoro ManyvyeHus BblaensaoT ¢ocreH - ras
HepBHO-NapanMTUyYeckoro JeNCTBuS.

1.3 [IPOTUBOINIOXAPHbIE MEPb! BE3OITACHOCTH

MomHume noxap u e3pbie Mo2ym 6bIMmb 8bi38aHbl 20PSIYUM WJIIAKOM, UCKpaMu Usiu ceapo4yHoli dy2od.
O6opyayiite paboyee MeCTo NPUrogHLIMU K MPUMEHEHUIO CPEACTBaMM MOXKaAPOTYLLIEHUS;

Y6epuTe Bce roproune martepuarsl ¢ paboyero MecTa;

ObecneybTe JOCTATOUHY BEHTUNSALMIO paboyero MecTa, YTobbl NpegoTBpaTUTL HAKOMNEHNe B3pbIBYaATbIX
UNn SO0BUTLIX KOHLUEHTPaLUWiA rasos;

He npoussoaute cBapoYHble paboThbl B KOHTEMHEPAX, EMKOCTSAX UNK Tpybax, KoTopble coaepkanu Xuakme
nUnu razoobpasHble ropodmne matepuansi;

Mo okOH4YaHUK cBapKkU yGeamMTecb B OTCYTCTBUM TNEILLMX U FOPSALLMX MaTepuarnoB, KOTOpble MOryT cTaTb
NPUYMHON BO3ropaHus;

1.4 3J/IEKTPOBE3OIIACHOCTbH
NPEQYNPEXAEHNE: YOAP TOKOM MOXET CTATb [TPU4NHON CMEPTH!

Mpv cnpaBHOM COCTOSIHUM 06OPYAOBAHUS U NPABUIbHOM BbINOSTHEHUM CBapPOYHbIX paboT BO3MOXHOCTL NMOPaXKeHUs
TOKOM WCKIH0HaeTCs.
Bo nsbexaHne nopaxeHus aneKTpu4eckum TokoM Heobxoamnmo cobrnoaaTh creayoLme yCroBus:

lMpousBeguTe YCTAHOBKY W MOAKMOYEHME CBApO4YHOrO arnnapara B COOTBETCTBMM C TpeboBaHMaAMM
cTaHaapToB 6Ge30MacHOCTMU.

MoakntoyeHWe annapara K NUTarLWen CETU OOMKHO NPOU3BOANTLCH KBANUMULMPOBAHHLIM MEPCOHANOM,
UMeLLMM OO0MNYCK Ha BbINONIHEHWE paboT AaHHOro BMAaA.

3asemnuTe annapar. PaboTa 6e3 3a3eMnenns 3anpeLaeTcs.

He ncnonbayite kabenu ¢ NoBpeXXaeHHON N30Mnaunen.

He nponsBoanTe cBapKy B CbipbIX MOMELLEHUAX U NOL4 AOXKAEM.

OTkniovanTe annapar oT NUTaoLLEN CETU NMPU TEXHUYECKOM 0BCNyXMBAHWUN.
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Ol 7.5 wym

LLlym moxeT BbI3BaTb NOTEPIO cryxa. [NpoLecc cBapku MOXET BbITb MCTOYHMKOM LLYMOB YPOBHM, KOTOPbIX NPEBbILLAOT
6e3onacHble npegensl. Bbl 4OMKHbI 3aLLMTUTBL BaLl CyX OT FPOMKOIO 3BYKa, YTOObI NpeaoTBpaTUTb ero noTepio.

. YT00bI 3aWwmLLaTh BaL CyX OT FPOMKOIO WyMa, UCMONb3ynTe 6epyLum Unm NpoTUBOLLYMHBIE HAYLLIHUKW.
. YpoBeHb LWymMa OOMMKEH ObiTb M3MepPeH, YTOOblI yOeamTbesi, YTO 3TOT LWYM He MpeBbilaeT 6e3onacHbIn
YPOBEHb.

1.6 OJIEKTPOMAIHUTHBIE [10JI5

OnekTpoMarHUTHbIE MONS, reHepupyeMble B NpoLecce CBapku, MOryT BNUATbL Ha paboTy anekTpoobopyaoBaHus v
3MNeKTPOHHOM annapaTypbl.
MNMepen yctaHOBKOM CBapOYHOro annapara, ocMoTpuTe paboyee MecTo:

. Y6eguTech, YTo Ha pabovem MeCTe HET ApYrMx kabenen anekTponnTaHus, IMHUIA ynpaBneHus, TenegoHHbIX
TNINHUA.

. Y6eantechb, 4TO OKOMNO annapaTta HeT paguo NPUEMHUKOB, TENEBU3MOHHbBIX NPUBOPOB, KOMMLIOTEPOB UK
CUCTEM YynpaBneHus.

. IMogu, nmetowme HeobxoauMyo ANs XU3HEAEATENbHOCTIN ANEKTPOHHYIO annapaTypy, JOMKHbI HAXOAUTbCS

BHE 30HbI MCMNOMb30BaHNA CBAPOYHOrO annapara.
I B HeKoTOpbIX Cry4asx MoryT notpeboBaTtbcs cneynanbHble Mepbl 4151 CHUXKEHUSA 3NIEKTPOMArHUTHOMO N3MNyYeHuns.

BosnencTeune anekTpoMarHMTHOIO U3NyYeHNst MOXXHO YMEHbLLUTb, ecrin cobniogaTth creaylowmne pekomeHaaumm:

. Mcnonb3aynte ceteBon ounetp;

. Mcnonb3ynte He CRULIKOM AMMHHbIE kKabenu;

. O6opynoBaHmne OOMKHO ObITb 3a3€MIEHO;

. Mocne obcnyxnBaHMa annaparta BCe NaHenu SOMmKHbl ObiTb HAOEXHO 3aKpeneHbl.

1.7 SALYNTHBIE CBAPOYHbIE I'A3b/

raszoenle 6as10HbI Haxo0simcsi No0 ebICOKUM OaessieHueM. [loepexdeHHbIlU 6assIoH Mo)XXem cmamb
npuyuHoli e3pbiea. Obpauwalimecsk ¢ 6asIIOHaMu OCMOPOXHO.

. [a3oBble OanmnoHbl HAXOAATCSA MO/ BbICOKMM AaBneHueM. MNMoBpexxaeHHbI 0anmoH MOXET cTaTb NPUYMHON
B3pbiBa. ObpallanTech ¢ 6annoHamm OCTOPOXHO.

. [laHHble cBapo4yHble annapaTtbl NpeaHas3HayYeHbl AN CBapku B CPede MHEPTHbIX UMW HErOpHYMX rasos.
Mcnonb3ynTe 3alimTHbIN ra3 B COOTBETCTBUM C BbINOMHAEMbIMU CBAPOYHLIMU paboTamu;

. He wucnonb3yite 6annoHbl COMHUTENbHOTO KadecTBa. Mcnomnb3oBaHne MNOBPEXAEeHHbIX 6GannoHoB
3anpeLueHo;

. He nogkntoyanTe 6annoH HanpsiMyto K CBapOYHOMY annapaTty, UCNosnb3ynTe perynsitop pacxoga rasa;

. Mcnonb3yite ToNbKo NCNpaBHbIE perynsatopbl;

. He ucnonbayiite perynsatop, KOTOpbIi UMEET 3arpsi3HeHns OT HedpTeENPOAYKTOB;

. Ncnonb3ynte perynatop B COOTBETCTBUMN C NPUMEHSIEMbIM 3aLLUUTHLIM ra3oM;

. Y6eguTech, YTO ra3oBbli 6annoH HageXHOo 3akpensneH.

. He noggepravite 6annoHbl BO3OENCTBMIO YpE3MEPHO BbICOKONM TEMNEPATYPbI, UCKPaM, LUMAaKy Ui NAaMeHu;

. Y6eanTtech, YTO ra3oBbii LWMAHT HAXOAUTCHA B XOPOLLEM COCTOSIHUM U HE MMEET NOBPEXOEHUN;

,El,ep>|<v|Te rasoBbli LUMAHT BHE 30HbI CBapKu.

2.1 YCTAHOBKA PY4KU U KOJIEC

. PacnakyinTe cBapo4HbIn annapar; /
. MpukpyTUTE NepeHMe NOBOPOTHLIE Konecukun (A) K annapary;
. BctaBbTe onopHyto ocb (B) B cneumanbHble OTBEPCTUA U
3akpenuTte koneca (C) ctornopHbiMu Konbuamum (D).
. 3akpenute pydky (E) BUMHTamMu, MMeLWMMUCA B KOMMNIEKTE K
annaparty.;
2.2 [NIOLKITIOYEHUE NOPEJIKN — EBPO PA3SBEM
. YcTaHoB/UTE pa3beM ropenku B rHe3do Ha nepegHen naHenvlc\

nonyaeTomara v 3aBepHuUTe YCTaHOBOYHYIO raiky [o ynopa.




A 2.3 MECTOITOJIOKEHMNE

Mpw ycTaHOBKE CBApOYHOrO annapara cregynte crneaylowmmM pekoMeHaaumnsam:

. He ncnonb3ynte annapat B cpege ¢ 605bLUON HACBILLEHHOCTBIO MbifN N BLICOKOW BIIAXXHOCTY;

. OkpyxatoLlasa Temnepartypa B MecTe yCTaHOBKM SOMKHaA HaxoauTbes B npegenax ot 0 °-40°C;

. He ncnonb3ynTte annapar BO B3pbIBOONACHOW cpeae, coaepxallen egkue napbl U rasbl;

. He ncnonb3ynte annapaT B MecTax NOABepraembIX CUNbHOM BUOpauuu;

. He nogseprante annapar BO34eACTBUIO MPSMbIX COSTHEYHbIX NyYen U A0XKAS;

. Pacnonoxute annapat Ha pacctosHum 300 MM mnm Gonblle OT CTeH, KOTOopble MOryT OrpaHuMyunTb

€CTeCTBEHHYIO BEHTUNALUUIO ONA OXnaXaeHuA.

2.4 BEHTUIIALNA

I'Iapbl nrasbl o6pa3y+ou_|,|/|ecs=| B npouecce CBapKu — onacHbl A4 340poBb4, A51A obecne4veHns 6e3onacHbIX yCﬂOBVII?I
Tpyaa, MeCTO CBapKn OAOIMXHO MMeeT COOTBETCTBYHOLLYIO SQ)Q)GKTVIBHyFO BEHTUNALNIO.

25 TPEBOBAHMS 10 ITOGKITFOYEHHIO OBOPYJOBAHMS K [TUTAIOLENA CETU

. Mepen nogknioYeHMeM CBaApPOYHOrO annapata K cetn ybeguTecb, YTO HanpskeHue CeTM M 4YacToTa
COOTBETCTBYET TEXHMYECKMM TpeboBaHMAM 060pya0BaHNS.
. HanpsikeHne ceTn aomkHo ObiTh B npeaenax +/-10 % OT HOMUHANbLHOrO HanpskeHus. CrMLWKOM HU3Koe

HanpaxXeHne MOXeT ObITb I'Ipl/l‘-IVIHOI7I cnabon ayru. Cnuwkom BbICOKOE HanpaxXeHne nnutaHna MOXeET
NPUBECTU K Neperpesy Unn Bbixoay U3 CTpod annapara. CBapO‘-IHbIIZ annapart goJPKeH ObITb:

. MoaxntoYeH K ceTn KBanuuumMpoBaHHbIM NEPCOHANoM, MMELLMM OOMNYCK Ha BbIMOMHeHne paboT AaHHOro
BUAA;

. MoaxnoYeH B COOTBETCTBUM C TPEBOBAHUSAMUN MHCTPYKLUMIA U cobniogeHnem mep 6e30nacHoCTy;

. MoaKNoYEH K CETU B COOTBETCTBUMN C TEXHUYECKUMW AaHHLIMK annapara.

B cnyuae, ecnu nuTatowmmn kabenb He OCHaLLeH LTencenem (Bunkow), obopyaynte nutaroLwmi kabenb cTaH4apTHLIM
wrencenem (Burnkon). Ytobbl nogknounTb WTENcens (BUIKY) ¢ NuTalwmnm kabenem, cnegynte cnegylolmm
pekoMeHAaumnaMm:

. KOPMYHEBbLIN NpoBoA (hasa) AormkeH OblTb NOAKMNIOYEH K Knemme L
. CVYHMI NpoBOA (HOMNb) AOMKEH ObiTb NOAKNIOYEH K knemme N L
. XenTo-3eneHbli NpoBog (3eMsisl) A0MKeH OblTb NOAKMYEH K knemme PE unu cumeon =

B nioGom crnyyae, nogkniodeHme XenToro/3eneHoro NpoBoaa 3a3eMreHns AoMKHO GbiTb CAenaHo TakuM 06pasom,
4TOGbI B CrNy4ae paspbiBaHMs Kabens anekTponuTaHns oT WTencens, 3ToT NpoBoA Gbin NOCNeaHNM, KOTOopbI ByaeT
pasbequHEH.

Ha exode numaroweli cemu 0osmkeH 6bImb ycmaHoesIeH asmoMamuy4eckull ebIK/oYamerns nNuUumMaHusi

(aemomam).

PekxomeHpauuu:

. Cneaute 3a coctostHMeM nNpoBoAoB. [1pn oBHapyXeHUU HapyLLeHUs U30NAUMU UK Kakux - Nnbo apyrnx
noepexaeHun kabensa — saameHuTe ero;

. He TaHWTe cunoson kabenb AN OTKMIOYEHUs ero OT CeTw;

. He nogBeprante kabenu Bo3AenCTBUIO APYrMX MEXaHU3MOB U MaLUMH, 3TO MOXET NoBpeanTb kabenb n
cTaTb NPUYMHOW yaapa TOKOM;

. He nogeepramte nutawowmi Kabenb BO3OEWCTBMIO BbICOKOWM TemnepaTypbl, pacTBOpUTENEn,
HedTeNnpPoOaYKTOB;

. Mpn ncnonb3oBaHUW yONMHUTENS, UCMOMNb3ynTe NPOBOAA COOTBETCTBYIOLLErO CeYEHUS, B BbINPAMIIEHHOM

COCTOSIHUM, He AonyckanTe neperpesa kabens.

2.6 MEPbBI BE3OIIACHOCTH

,D,J'IFI BalLien 6e30nacHOCTH, npn noaknt4eHnn CBapo4YHOro annaparta, cne/qulTe cnegywouwmmMm pekomeHgaunam:

. Ha Bxoge nutarowen cetn JomkeH ObiTb YCTAHOBMNEH COOTBETCTBYIOLLMI aBTOMATUYECKUIA BbIKNOYaTeNb
nuTaHusa (asTomar);

. MoakntoyeHne ceTeBoro kabens annapara K NMTaroLwen cetu OOMKHO ObiTb CAenaHo C UCNOoNb30BaHNEM
CTaHAapTHbIX pasbEMOB (BUIIKa-po3eTKa);

. PaboTasi B orpaHM4eHHOM NpOCTPaHCTBE, CBAPOYHbIN annapaT JOSMKEeH HaxoaAUTbCcs BHe obrnactu cBapku,
n obpaTHbIn Kabenb JomkeH OblTb YCTaHOBMNEH Ha 3aroToBke. He npon3soguTe cBapKy BO BNaXHOW cpeae;

. He ncnonb3ynte noBpexaeHHble kKabenu;

. He HanpaBnanTe CBapO4YHYHO roperky Ha YenoBeka;

. Caapka annapatoM CO CHATbIMU KOPMYCHbIMU AeTansiMu - HegonycTuma.
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Hactoswee PpykoOBOACTBO NnpeaHa3HavyeHo angd Toro, YTOObI OaTb npeacrtasreHne o d)yHKLWIOHI/IpOBaHVIM CBapO4HOro
annapara n npegoctaBnTb MHd)OpMﬁLlI/IlO ana ero yﬂ,O6HOIZ n 6e3onacHom aKCnnyartayunn. B HéM He coaepXxartcA
MHCTPYKUMN MO TEXHONOIMN CBAPKW. Bce I'IpI/IBe}J,éHHbIe B HEM pekoMeHaaunn ABndaroTCcA OpUEHTUPOBOYHBIMU U
OOJTXHbI MHTEPNPETUPOBATLCA NUCKITIOYUTESTbHO Kak o6u.|,|/|e YKa3aHuA.

YToObI y6e,El,I/ITbCFI, yTo Baw CBapo‘-leII7I annapartr HaxoamnTca B XxopoLuem COCTOAHNN, BHUMATESTbHO OCMOTPUTE €ro
Cpasgy nocrie n3sne4vyeHnsa U3 ynakoBku, NpoBepAd, He NoBpeXXAeHbl T CaM annapat 1 nocTtaBlidemMas C HUM OCHaCTKa.

Baw CBaquHbIVI annapar cnocobeH eXegHeBHO OCyLeCTBNATb NMpon3BOACTBEHHbIE U PEMOHTHbIE pa60TbI.
Ero NpPoOCTOTa " rMMOKOCTb, BbICOKMNE XapakTepPUCTUKN CBAPOYHbIX pa60T OOCTUraroTcA 6naro,u,ap;| I/IHBepTOpHOIZ
TexHonornn. JToT CBaquHbIVI annapatr ¢ MUHBEPTOPOM MOXKHO TOYHO HaCTPOUTb ANd NOofyvYeHUA OnTUMalibHbIX
XapakKTepucTtuk CBapO‘-IHOIZ 4ayrun npu 3HavymnTenbHO Bonee HN3KOM I'IOTpe6J'IeHI/1VI 3dHEeprmn no cpaBHeHUto C Apyrmmmn
CBapOYHbIMK annapatamMn ¢ TpaanLuMOHHbLIM TpchcbopmaTopOM.

Heobxoanmo cobniogatb pabounin LMK annapaTa, CBepsisicb C Tabnuuen TEXHNYECKUX AaHHbIX, NPUBEOEHHOM C
3agHeln CTOpPOHbLI caMoro arperata. Pabounn uukn npeacraengeT cobon NpoueHTHOE OTHOLUEHWE K 9TarlOHHOMY
BpemMeHu B 10 MUHYT, B Te4eHMe KOTOPOro CBApOYHbIN annapat MOXHO MCMONb3oBaTb NpU onpeaen&HHoOn
yCTaHoBNEHHON MOLLHOCTU. lNMpeBbilleHne paboyero uMkna MOXeT NPUBECTU K neperpeBy U MOBPEXAEHUIO
CBapo4YHOro annapara.

OcHoBHbIe XapakKTepucTtnkn CBapo4HOro annaparta

MuTatowee HanpsKeHue:
220/240 B, 50/60 'y,

Uo:
10 + 35 B MIG/MAG - 65 B MMA/TIG

[lnanasoH BbIXOOHOrO TOKa:
20 + 200 MIG/MAG - 5 + 200 MMA/TIG

Pabounin umkn:
35% 200 A MIG/IMAG/MMA/TIG
100% 140A MIG/MAG - 100% 120A MMA/TIG

Bbi6op cBapo4HON NPOBOMOKMK:

[aHHbIA cBapo4HbIN annapaT MOXeT paboTaTb C antoMUHUEBOW NPoBonokon TonwmHon 0,8 + 1,0, npoBonokon 13
cTanu, NoKpbIiTon meapto, TonwmHom 0,6 + 1,0, n NPoBONOKOW U3 HepxxasetoLlen ctanu TonwmHom 0,8 + 1,0 (cBapka
C ra3om), a Takke nopoLukoBon npososiokon TonwmHom 0,8 + 1,0 (cBapka 6e3 rasa)

Ponukun nogaumn npoBOSOKu:

kaHaBka 0,6 - 0,8 mm ansa nposonoku 0,6 + 0,8 Mm

kaHaBska 1,0 - 1,2 mm anga nposonoku 1,0 mm

TedbrnoH ansa antomuHna, kaHaeka 0,8 - 1,0 mm ans nposonoku 0,8 mm.

Bbi6op 3alumnTHOrO rasa
Tun rasa BblbnpaeTcs B 3aBUCUMOCTM OT CBapMBaeMOro matepmana u ucnosibyemomn npososnioku. MNprueeaéHHasa
HWXe Tabnuua coaepXnT nornesHble Anst 3Toro pekoMeHaaunn.

CBAPUBAEMbIA

VATEPUA BAJIJIOH rMPOBOJIOKA

KaTyLuka npoBONOKM U3 cTanu, NOKPbITON
Meabto, Ansi NOPOLLKOBOW NPOBOMOKM ANs
cBapku 6es rasa

BannoHbl ¢ aproHom

Msrkas ctanb
+CO, nunbo Tonbko CO,

Hepxasetowwas cranb Argon98% -C0O,2% KaTyLlKn NpoBOSOKU U3 HepKaBetoLLen ctanm

AntomMuHnin bannoHbl ¢ aproHom KaTyLuKM NpoBOMOKN U3 antoMUHNA
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4.0.

(&)

7

YNPABNAOLWWA MHTEP®EUC //‘

11J 2 L_f_3
L_f_4
7T é,_) LJy—>5

KHnonka Mode (Pexum)

. BbIGOp NpoLecca cBapku
. BO3BpallleHne K rMaBHOW CTpaHuLe Nnocne nsMeHeHns napaMmeTpoB

Ipaghuyeckuii ducnneu

KHnonka Setup (Hacmpolika)
YCTaHOBKa BTOPOCTENEHHbIX MNapaMeTpoB pa3fiMiyHbIX NpoLecCoB CBapKu

3.1. dyHkyus Tig
2T/4T, Bpems HapacTtaHusa (0-10 cek.), Bpems cnaga (0-20 cek.), 3Ha4YeHne Toka 3aKpbITUs (3anonHeHne KpaTepa) TONbKO C
y4étom 4T, Bpems nocneaytoLlen NpoayBK/ 3auTHLIM rasom 0-5 cek.

3.2. dyHkyus Mig/Mag
B3anmogenctane OFF/ON/PULSATA (BbIKI/BKIN/UMMYNBC), 2T/4T/toueuHas ceapka, SPOT TIME (Bpemsa ToueyHoM cBap-
Kun), pamna gsuratensi, BBT (BpemMs Bo3BpaTta ropeHus NpoBOMOKK), aNeKTPOHHas UHAYKTUBHOCTb, NocreayoLllas npoayska
3allUTHbIM ra3oMm, 3anoriHeHmne Kpartepa

KHnonka Prog save & recall (coxpaHeHue u ebi308 npo2paMmMbl)

CoxpaHeHMe " I'IOBTOprII7I BbI30B onepatopoM nepcoHarnmidyemblix pa60t-||/1x TO4YEeK

Pykosimka pea2ynupoeku DX (Bonbm/amnep)
[MmaBHasa pykoATKa perynupoBku

Mamepuan
LKHOI'IKa BblOOpa NOAMEHIO
' )
6.1. TIG .2. MIG/IMAG
. NORMAL-PULSED  (OBblY- 6.2.1. Mlg/Mag 8PYYHY O (63aumo¢?eﬁcmeue BbIK”)
HAS-MMMYNbCHAS) PerynupoBaHue 3Ha4eHWs 9NEeKTPOHHOWN MHAYKUNK
*  Yactora umnynbca .
« 0 (Ton) 6.2.2. Mig/Mag CoemecmHasi/coemecmHasi umMnysibCHasi
* | Max (nvKoBbIA TOK) MmeeTca Ha akpaHe ans Bbibopa COBMECTHOW NporpamMmmbl
* | Min (6a30BbI TOK)
LPytm'a peaynupoeku SX
T T 1
7.1. STICK 7,2. TIG 7.3. MIG/IMAG
* HOT START (TOPA- .  Cnag (Tig) * CkopocCTb nofayu npoBOMoKM
UMK 3AMYCK) «  Yactota umnynbca (Tig vm- (Mig)

* BblpaBHuBaHue (Mig coBmecT-

nynbcHas) o 1 )

KHonka MODE (PEXIKM) B kaxxgom MeHto unu pyHkums kHonkn BACK (HA3AL).
Knonka SETUP (HACTPOWKA) npoGeraet no MeHto, No odepean BbidbMpas naMeHsieMble NapamMeTpbl.
C nomowpbto pydkn DX nsmeHsaeTcst 3HaueHe nokasaTtens, paHee BbibpaHHoro kHonkon SETUP.
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YUToGbl BOWTU B MEHIO 6a30BbIX HACTPOEK, BKIOYMUTE reHEPaTop; Koraa Ha aucnnee otobpasnTcst NoroTun reHeparo-
pa, HaXMUTe KHOMKy setup (HacTpoiika) - 3 -. C nomoLlbo pyykn perynupoBku Dx - B - yctaHoBWTE perynupyembie

napameTpbl. BASIC SETUP MENU

I(I:/IAX LINE CURRENT (MAKC JIMHEWUHBIN TOK) - L/H MaY LINE CLRRENT III
MOMOLLIbIO 3TOW OMNUUM MOXHO YCTaHOBUTb JIMMUT MaKCUMarnbHOro MormnoLleHus

arperara Ha OCHOBE MakCMMarbHOro ToKa, pacrnpeaensaeMoro ¢ fIMHUA NMUTaHus, K INITIAL SPEED REDUCED
KOTOPOW NOAKMIOYEH reHepaTop. YTobbl ucnonb3oBaTh reHepatop Ha makcumanb-  WRD voitace reouce ON
HbIA BbIXOOHOW TOK, HEODXOAMMa NUHUA NUTaHMA MO MeHbluen Mepe Ha 32 amnepa.  p.M. DIGITAL METER ON
BHumaHue! Npu ycTaHoBKe reHepatopa Ha MUHUMYM (L) MakcumanbHbIn pacnpene- LCD CONTRAST G4
nAemblil TOK aBTOMAaTU4eCcKn ymeHbLumTcs. [pu BbIGope MUHUMarbHOro npeaena Ha .

rmaBHON CTpaHuLe NoABUTCS bykBa. UNITS PHETERS

uc. 2
HAYAJIbHASI CKOPOCTb
Mpu yctaHoBke Ha REDUCED (ymeHbLUeHHas) NpoBonoka MeaneHHo NpubnmkaeTcs K Aetanum, onTuMu3npys 3anyck.

VRD - ON/OFF (BKJ1/BbIKI)

Ecnu ycTponNCTBO BKIOYEHO, aKTUBUPYETCA (DYHKLNA YMEHBLUEHUS HANPshKEHNSA XONOCTOro Xo4a: No OKOHYaHWUM
CBapKu reHepaTop BbIKIOYaeTCs, YTOObI aBTOMATUYECKM 3aMyCTUTLCS, KaK TONbKO 3NEeKTPOA, CHOBa BXOAWT B KOHTAKT
c Aetanbto. o yMonyaHuio yCTpONCTBO BbIKMIOYEHO.

DIGITAL METER (D.M.) (LlMdJPOBOﬂ U3MEPWUTEJIb) - ON/OFF (BKJ1/BbIKJI)
Ecnu Bo Bpems cBapku oH ycTtaHoBrneH Ha ON, Ha gucnnee KpynHo otobpaxatoTcs 3Ha4eHns HanpsXKeHus 1 Toka.
Mo ymonyaHuto yctaHoeneH Ha ON.

LCD CONTRAST (KOHTPACT XXK/) - 30/63

PerynupoBaHune KOHTpacTa XXUOKOKPUCTarnIM4eckoro Aucnnes B 3aBMCMMOCTM OT OCBELLEHHOCTM 1 TeMneparypbl
OKpy>KatoLLen cpeapl.

UNITS (EQUHNLbI NBMEPEHMWS)

Bbibop eamHny namepexuns mexay metpamum (meters) n groimamu (inches).

Haxmute kHonky Mode (Pexxum) - 1 -, 4ToObl BEpHYTLCS K OTOBPaXKEeHUIO NPOLIECCOB CBApPKW 1 COXPaHUTb YCTaHOBIEH-
Hble MapamMeTpbl. Ha gucnnee otobpaxaeTcsi CTpaHuLa NocneaHero npoLecca CBapku, MCMorb30BaHHOIO reHePaToOPOM.
RESET (TEPE3AIPY3KA)

HaxmuTe kHonky Prog - 4 -, 4Tobbl aHHYNMpoBaTb BCE NapamMeTpbl U BEPHYTLCS K NapamMeTpaM o yMOSYaHuIo.

NOAKNIOYEHUE U NOAOINOTOBKA ANA CBAPKU MMA //‘

MopxkniounTe kabenb 3asemnsiowiero saxuma kK OTPULIATENTbHOW knemme reHepatopa.

. MoakntoumTe Kabenb 3aXxnma gepxarens anekTpoaoB K NONOXWUTEJIbHOW knemme reHepaTtopa.

. Bkntounte ceapoyHbii annapat. Ha gucnnee otobpaxaeTcs CTpaHuua nocnegHero npouecca CBapkw,
NCMNorib30BaHHOIO reHePaTopoOM.
Knonka Mode (Pexum) - 1 -

C nomoubto kHonkn MODE (PEXXMM) BeibepuTe npouecc ceapkn MMA. 1 E ><

Ipaghuyveckui ducnnel - 2 --

E—J_. CumBon ceapku anektpogamv MMA 135A ><

i HOT START 23 <
AMnepbl cBapku

135A—

FOT GTART 23 2 e MpoLeHTHOE OTHOLLIEHWE ropsAYero 3anycka 7.1 >< 5
Puc. 3

Pykosimka peaynupoeku DX - 5 -
perynmpyeT cBapoYHbIN TOK B amnepax (A) B gnanasoHe ot 5 go 200.
PekomeHnayeTtcs perynmpoBaTb TOK B 3aBUCUMOCTU OT AMaMeTpa CBapOYHOro anekTpoaa.

OUNANA3OH g MM

OO 40 A 1,6 Mm
40+70A 2,0 Mm
55+90 A 2,5 Mm
90+135A 3,2 Mm
135+ 160 A 4,0 Mm
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Pykossmka SX - 7.1 -
perynupoBska Ha cTagum 3anycka, npupatleHue cBapoyHoro Toka B npoueHTtax ot 0 go 50% B COOTBETCTBUM C yCTa-
HOBMEHHbLIM 3Ha4YeHMEM Toka. brnarogaps nyMKy Ha4yanbHOrO Toka 3Ta (PyHKUMSA obnerdaeT 3axunraHme CBapoO4HON
ayrn no cpaBHeHUIoO C TpaanUuMOHHbIMKN CUCTEMaAMWN.

NOACOEAVHEHUE U NOAIOTOBKA A1 CBAPKU TIG //‘

MoncoeanHuTe kabenb 3asemnsioLero 3axuma k NMOJIOXKUTEJIbHOW knemme reHepatopa.
. MoacoeaunuTe ropenky TIG k OTPULIATENIbHOW knemme renepatopa.

° MoacoeanHuTe p83'béM KHOMKWU TOpEesikn " ra3oByro pr6Ky K COOTBETCTBYHOLLMNMM COEONHEHUAM (I'Ipl/l nc-
NnoJib30BaHUN TOJIbKO aprOHa).
° Bkrnitounte CBaquHbIVI annapar. Ha ancnnee 0T06pa>KaeTc;| CTpaHuua nocriegHero npouecca ceapku, nc-

Nonb30BaHHOro reHepaTtopom.

Knonka Mode (Pexum) - 1 -
C nomouwbto kHonkn MODE (PEXXWM) BeiGepuTe npouecc ceapkm TIG.

A

MoxHo BblGpaTb cregytolimMe NpoLecchl CBapKu
TIG:

NORMAL (OBbIYHbIN) 2 3.1
Ocyuwectensietca ceapka TIG:
ABYyXTaKToBas
YeTbIPEXTAKTOBAs C PEryrMPOBKON BpEMEHN Hapa-
CTaHus1, BpEMEHN Ccnaja, KOHEYHOro 3HaYEeHUA ToKa
N BpeMeHM npoayBku. [laHHaa TMNONormsa cBapku
pekoMeHayeTca A4 CBapKu N34eNnn NoBbILLEHHON

TONWMHbI. .
PULSED (MMI1YJIbCHbIN)
MmnynbcHas ceapka TIG:
OBYXTaKTOBas
YyeTbIpEXTaKkTOBas C PerynnpoBKON 4acToOThl 7 2 5
uMmnyneca, genstol, | max, | min, BpemeHn Hapa- )
CTaHus, BpeMeHU cnaja, KOHeYHOro 3Ha4YeHUs Toka 6 1

1 BpeMeHu npoayBku. [JaHHas TUMONOrnsi CBapKu
0COGEHHO peKkoMeHAyeTCs Ans CBapku U3aenui
HeBGOoNbLION TOMLMHBI U TOYHbIX paboT, Tak Kak
N3-3a YMEHbLUEHHOIO TEPMUYECKOrO BO3AENCTBUS Puc. 4
NOHMXEHHas gedopmauuns M3genus nossonsiet
NONyYnTb BbICOKOE Ka4eCTBO CBapPKW.

KHnonka Tig Setup (Hacmpolka Tig) - 3.1 -

Mpwn HaxaTnm kHomnkn SETUP - 3 - B pexxume TIG oTKpbIBAETCS CTpaHMLa HacTPOrku napaMeTpoB. C NoMOLLbio
PYYKN PETynUpoOBKM - § - BbiIGepuTe ABYXTAKTHYIO UIN YETBIPEXTAKTHYIO CBapKYy.

[JBYXTaKTHbIN peXum Py4yHON pexnm paboThbl C NOMOLLLIO HaXaTus (CBapka
31 BKIT) n BbicBo6oXaeHUs (cBapka BbIKJT) kHOMKM ropenku.

HODE
w008 YeTbIPpEXTAKTHbLIA peXum ABTOMATUYECKUN pexnm paboTbl C NOMOLLbLIO
+ 035 HaXXaTus/BbICBOOOXAEHNS KHOMKM ropernku.
40 A >< Lnkn pa6otbi:
— * HaxaTtme 1 (npu npoxoxaeHumn Toka ceapka BKIl, HapacTaHue Toka, ycTa-
+ 055 HOBMNEHHOE 3HauYeHue Toka)
* BbicBOOOXAeHME 1 (PYHKLMM OTCYTCTBYIOT)
* HaxaTtue 2 (cnag ToKka U KOHEYHOE 3HaYeHnE)
>< 5 * BbicBOOOXAeHUe 2 (OYTA BbIKJ1 n nocnegytowan npogyska rasom)

Puc. 5

C nomoLupbto kHomnkn SETUP - 3 - (HACTPOWMKA) nponuncTbIBalOTCA napaMeTphbl, C MOMOLLbI0 pyykn DX -8 - ns-
MEHSIIOTCS 3HaYEHUSI.
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Slope Up (Bpemsi HapacTaHus) PerynupyeTt ycTaHOBNeHHOE BPEMS OS5t JOCTMXKEHUS CBApOYHbIM TOKOM
3agaHHoro 3Ha4veHust (0 — 10 cek.).

Slope Down (Bpems cnapga) Perynupyet ycTaHOBNEHHOE BPEMS ANt AOCTUXKEHMSA CBAaPOYHbIM TOKOM KOHEYHOTO
3Ha4veHus (3anonHeHne kpatepa 0 — 20 cek.).

KoHe4yHoe 3HaYeHue ToKa UNnu 3anonHeHue KpaTepa (aKTMBHO TONbKO NPU YETLIPEXTAKTHOM pexmume) Perynupyet
KOHEYHOE 3Ha4YeHne ToKa MUIn 3anosfiHeHne KpaTepa.

Mocnepywlwan npogyBKa razom 3agaéT Bpemsi NPodyBKM ra3oM Mo okoH4aHum ceapku (0 — 5 cek.).

Kaxxabii pas nocrne 3agaHnsa HyXXHbIX NnapamMmeTpoB Bo3BpalleHue K akpaHy TIG ocywectensieTca kHonko MODE
(PEXMM) - T -. YTOGbI COXpaHMTb 1 BNOCMNEACTBUM BbI3BaThb 3TV NapaMeTphbl, BOCMOrb3ynTech kHomnkon Prog Save
& Recall - 4 - cm. nap. 11.0.

YacToTta umnyneca, gensta, | max u | min perynupytotca ot meHio "CBapka" oo meHto "Tig umnynbcHas".

KHOIIKA MATERIAL - 6.1
Haxmute kHonky matepuana, nosepHute pydky DX - § - u BbiGepute
Hagnuce NORMAL (OBbIYHbIN).
Hz BepHuTech k akpaHy Tig, Haxas kHorky Mode - 1 - (Pexum).

1 X

6.1 Puc. 6

Ipaghuyeckuti ducnnel - 2 -

. Pexxum TIG k
J PeanbHoe 3HayeHue TOKa

. Pexum 2T vnn 4T

N 3apaHHoe 3HaYeHue Toka
. Bpems cnapga otobpaxa- /_- KoHeyHOe 3Ha4vyeHuMe TOKa
eTcs (Tonbko gns pex. 4T)
B cekyHaax \ - Bpems npoAayBKu oTobpaxaeT-
Puc. 7 Cs B CEKyHAax

B pexume TIG NORMAL (TIG OBblYHbIN) ¢ rmaBHoro akpaHa ¢
NOMOLLbIO pPa3MeLLEHHbIX CMepean pyyYyek MOXHO perynupoBaTtb
cnegyroLime napameTpsl:

Pyuyka Sx -7.2= perynvpyet npogormkntensHoCTb BpeMeHu cnaga/
slope down

Pydka Dx - B - perynupyeT cBapo4HbIN TOK

7.2 5

Puc. 8
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MATERIAL -6.1-
Haxmute kHonky MATERIAL -6.1- (MATEPWAI), nosepHute pyuky DX
-5- v BbIbepuTe Hagnuce PULSED (MMIMYINbCHBIN).
Hz Heckonbko pas HaxxmuTte kHonky SETUP -3- (HACTPOWKA), utobbl nponu-
'l % >< cTaTb MapameTphbl, U UAMEHUTE 3HaYeHus1, BpaLlas pyyky DX -5-).

Perynupyemble napameTpbl B UMNYSIbCHOM pPEXUME:

YactoTta umnynbca (f): No3BOISiET perynupoBaTb
Hz YacToTy mmnynbca, obecneymBasd Haunyywue
5 pes3ynbraTtbl CBApPKMU C TOYKW 3pEHMs KadecTBa u
ACTETUKMK; AnanasoH perynuposaHuna 1-250 Iy,
6.1 Puc. 9

6 ykasblBaeT npoueHTHoe oTHoweHwue Ton/Toff (20 - 80%), perynupyeT pabounin uukn B
UMMNYNbCHOM pexume, No3Bornsasa 6onee nu MeHee NPoaoKUTENBHOE BpeMS NOAAEPKNBATD
MUKOBbIN TOK.

%

| Max (NMKOBbIN TOK) MO3BONSIET perynnpoBathb 3Ha4eHne NMKoBoro Toka ot 5 go 200
A.
| Min (6a30BbIf TOK) NO3BOMNSET perynMpoBaTtb 3HadeHue 6a3oBoro Toka ot 5 A 1o

3Ha4yeHusa | Max.

YToObl COXpaHMTbL M BNOCMEACTBUN BbI3BaTb 3TW NapaMeTpbl, BOCNONb3ynTecb KHoMkon Prog Save & Recall -4 -
cMm. nap. 11.0.

Ipaghuyeckul ducnnel -2-

J PeanbHoe 3HauyeHUe TokKa
. Pexum TIG

® 3apaHHOe 3HaYeHue ToKa

/
. Pexxum 2T nnv 4 . | Min/6a30BbIN TOK
\ /
. YacTtoTa nmnynbca e ® KoHe4yHoOe 3Ha4yeHue ToKa (Torb-
Ko aons pex. 4T)
) Bpemsa npoayBku oTobpaxaet-
\

cs B cekyHAaax
Puc. 10 . Slope down/spems cnapaa

UTto6bl BEpHYTLCS K 3KpaHy Tig, HaxxmuTe kHonky Mode -1- (Pexum).
Setup tig -3.1-

Cnenywnte MHCTPYKUUAM, NpuBeaéHHbIM B pasgerne 6.0. "lMNoacoeanHeHre 1 nogrotoBka k ceapke T1G".

B pexume TIG PULSED (TIG MMMYINbCHbIWN) ¢ rmasHoro akpaHa
C MOMOLLIbIO pasMeLLEHHbIX cnepean pyyek -7 .2- 1 -5- MOXHO pery-
nuposaTh criegyolmne napameTpbi:

Pyuka Sx -7.2- perynmpyet 4yactoTy uMmnynbca.

Pyuka Dx -2- perynupyeT makcMmarbHO€E 3Ha4eHne Toka umMmnyribca.

7.2 5

Puc. 11
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6.3. CXEMATUYECKMUE PEFYNUPOBKM TIG /4

(. 2T/4T h
. SLOPE UP - BPEMSI HAPACTAHMS
p | © SLOPE DOWN - BPEMSI CMIAIA
( - CRATER Filler - KOHEYHOE 3HAYEHWE TOKA
+  POST GAS - MOCIEOYHOLLASA MPOLYBKA FA30M
\_ y,

> TIG

4 )
(PULSED ) A > | DX - | MAX/nukoBbIl Tok
(MMMAYTIECHBIN): e SX -yacroTa umnynsca
YacTtoTta umnyrnbca
Ton/Toff
I MAX
I MIN
NORMAL (OBbIYHbIN)
> * DX - cBapoyHblii Tok
» SX - Slope Down/spems cnaga
\ ) . J
7.0. NMOArOTOBKA K CBAPKE MIG/MAG /7
KHonka Mode (Pexxum) -1- 2
C nomouwbto kHonkn MODE (PEXWM) Bbibepute
npouecc ceapkn MIG/MAG. {m-} oV
leHepaTop MOXHO MCMOMb30BaTh B 3 pexumax 1 | ALtMe ]} 0A 3.2
ceapkun MIG: ! Ar 1] PRG:0O3
Mig 06bI4HbIl , 0.8 9
: y b
Mig coBMeCTHbIN i 4
Mig nmMnynbCHbIN { 38"
Ons nyywero MOHWMaHWUA HXecneaywmx ab- o ’ -
3aUeB pekoMeHayem yaenuTb ocoboe BHUMaHue -BEEN O (-
BU3yanbHbIM OTOBPaKEHMSM U NOSICHEHMSIM K MpK-
BeOEHHLIM Jarnee pUCyHKaM.
7.3 5
6.2

Puc. 12
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KHnonka MIG/MAG Setup

Mpun HaxaTum kHonkn SETUP - 3 - B pexume MAG oTKpbIBaeTCS CTpaHULi@ HacTPOMKN NapameTpoB.
C nomoubto kHonkn SETUP - 3 - (HACTPOWKA) nponucTbiBatoTCs napaMeTpbl, ¢ nomMoLbto pyykn DX - B - n3-
MEHSIOTCS 3HAYEHUS.

SYNERGY DI
n

MODE =1 ¥l
SPOT TIME 225
SLOPE %+ 001s
BBT ?:::L 1
IND. v

rposT Gas 005

SYNERGY ON

wooe . A

SPOT TIME 225 |||
SLOPE /% 0015 ><

BBT T

X 5

SYNERGY OFF (B3AMMOOENCTBME BbIK) - MIG/IMAG NORMAL, perynupytotcs Hanps-
XEHWE 1 CKOPOCTb NOAa4M NpoBOMOKM

SYNERGY ON (B3AMUMOOEWCTBME BKI) - Bbibupaetca COBMECTHbIN pexum paboTbl
cBapoyYHoro annapara

PULSED (MMMYNbCHbIW) - sbibupaetca COBMECTHbIV MMIMYNbCHBLIN pexum paboTbl
cBapoyYHoro annapara

Puc. 13

MODE (PEXWM) - ykasbiBaeT BblbpaHHbIV pexum 2T/4T/TodedHas cBapka

Spot Time (Bpems To4e4HOWN CBapKu) - AOCTYMHO NULLb B PEXUME TOHEYHOW CBapKu, perynupyet
MaKCUMarbHyt0 NPOAOMKUTENBHOCTb
BpeMeHu capku (0-10 cek.)

Slope (pamna gsuratens): perynupyet Bpemsi, HeobxogumMoe NPOoBOSIOKE ANSA nepexoga ot
CKOPOCTW 3axuraHmnsa Kk ckopocTu ceapku (0-1,50 c)

BBT: no3eonseTt perynupoBaTtb AfIMHY Kycka NPOBOSIOKW, KOTOPbLIN OCTAETCA 3a npegenamm
ropenku no okoH4YaHun ceapkm (1-10)

IND: perynunpyeT 3HauyeHue anekTpoHHON nHaykumm (0-11)
Hun3koe 3HavyeHne = MHOro 6pbI3r
Bbicokoe 3HayeHne = mano 6pbI3r

POST GAS (NOCNEAYIOLWAA MPOOAYBKA TASOM) 3anaét Bpemsi NpodyBKM ra3oM no
OokoH4aHun ceapku (0 — 5 c).

HOT START (TOPAYMI 3AMYCK): NpoLEHT yBeNMUYEHNs CBAapOYHOro Toka Ans obrerdyeHms
3anycka (100-140%)

MpogomkuTensHOCTb cnada ceapo4yHoro Toka (0,2 - 2 ¢)

Bpemsi Hot Start (ropsiuero 3anycka)

HOT START (TOPAYMIN 3AMYCK): NpoLEeHT yBeNMYEHNst CBapOYHOro ToKa Ans obrnerdeHms
3anycka (100-140%)

MpoueHT ymMeHbLUEeHMs napamMeTpa cBapku Ha ctagum kpatepa (30 - 100%)
MpogomkutenbHOCTL cnaga ceapoyHoro Toka (0,2 - 2 ¢)

Mpwn BbIGOPE COBMECTHOW KPUBOW HACTPOMKM pamnbl, BBT n nHaykuumn Kaxabiin pa3s BO3BpaLLaloTCs K CBOUM
3HaA4YeHMSIM MO YMOSYaHUIO.
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U 8bI308 rnpo2pamMmsbl)

Knonka PROG save & recall = 4 = (coxpaHeHue 2
CoxpaHsieT 1 BbI3blBaeT NepcoHanuanpyemble onepa- {m_} ov
TOopoM paboune Touku. Cm. naparpad 10. 1 | ALMe ! 0A 3.2
1 A¥ 1l PRo:003
Knonka MATERIAL = 6.2 - ! 008 !
_ ] (008 v 9
6.2.1. Mig/Mag epy4Hyro (e3aumodelicmeue i 4
BbIK/) i 387 ’ -
Perynupyet 3HavyeHue 3nekTpoOHHON MHAYKLUNN. “-_—_1:—:—————————-

-HEEI O (.-

6.2.2. Mig/Mag CoemecmmHasi/coemecm-

Hasi uMnynbCcHasi

npeﬂOCTaBﬂﬂeT AOOCTyn K 3KpaHy And Bu60pa

nporpamMmmbl B3aI/IMO/J,eI7ICTBI/I$I. 1.3 5

Puc. 14
Fpaghuyeckuti ducnnel oV
0A
YN _ON N PULSED BoYH GET] . LindbpoBon namepurens
. Pexxum MIG/MAG:!
I
PULSED,SYN ON,SYN OFF (M- 1 'BCO0%
MYNbCHbI B3AVIMO,D,EVICTBI/IE BKJ'I PULSEB 0 U PR:003
B3AVMOLEVICTBVIE BbIKIT) r | ALMe ]! DAl |- CoBMecTHas Touka
ALMe
or | A 1 PRC:O03 9
Qo8 ’
. WHdbopmaums o nporpamme B3a- ' 008 R 9' . MHD,M;aTOpZ
nmogencTeBund

MAG - HanpsikeHune

. 1 .
I 38" \ ' 3.8 . MAG SYN - TonwuHa

S —— ——

o —— w——

. CKopoCTb Nogayun NpoBOSIOKM "
“EENINT O (NNNEE+ -EEI O ”'““'
t
. MHOukaTop COCTOAHUS: . Pexxnm paboTbi:
MAG - anekTpoHHas UHOYKLMS 2T
MAG SYN - BblpaBHMBaHue Puc. 15 4T

ToyeyHas cBapka

BHMMAHWE! B 3aBncumMocTu oT pexxuma paboTbl HEKOTOPblE kBagpaTukm Ha akpaHe MIG moryT He oTobpa-
XaTbCsl.

PRG:003 COBMECTHAS TOYKA

CoBmecTHas Todka ykasbiBaeT 3eKTUBHYIO pabouyto ToUKy B Npegenax BbibpaHHOM KPUBOW B3aMMOLENCTBUS
(ras3, anameTp, matepuan).
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8.0. NMOACOEANHEHME ONS1 CBAPKU MIG/MAG /77
8.1. NOOCOEOVHEHWE FOPENKW  ///

. MoacoeguHuTe ropenky MIG k KpenneHuto reHepaTtopa, CTapasiCb He
noBpeanTb KOHTaKTbl, 3aTEM 3aBUHTUTE 3arnOpPHOE KOJbLIO ropenkKu.

8.2.3ArPY3KA MPOBONOKU V//4

Y6edumecs, ymo annapam omcoeduHéH om cemu. [Teped mem,

A Kak nepelimu K OdasbHeUwuM onepayusiM, omcoeduHume
COI/1I0 U HAKOHEYHUK MPOoe80JI0K0800a.

. OTkponte GOKOBYI NaHenb OTBepPCTUSA KaTywku. OTBUHTUTE ram-
Ky (A) pasmaTtbiBaTens, NnoBepHyB €€ B nonoxeHve 1 (TOpMO3HOM
G6apabaH). lMpn HeOBXOOUMOCTM 3aMEHUTb KaTyLLUKy U3BMNEKUTE ny-
cTyto 606uHy, HaxaB Ha 3awénky (D) (puc.16).

. Yoanute HaMOTaHHbIN Ha KaTyLLKY Yexorn M yCTaHOBUTE e€ Ha pas-
MaTbiBaTenb. HakoHel, cHOBa 3aBuMHTUTE raviky (A), noBepHyB eé
Ha 180° (nonoxeHue 2).

Ceapo4HbIll annapam makxe MOXem ucrnosib3oeamsb
kamywku duamempom 100 mm. lpu MoHmMaxke cnedyume
npueedéHHbLIM HUXKe UHCMPYKUUSIM:

. OTBUHTUTE MaxoBUYOK (A).
. CHumunTe ¢ pasmatbiBaTens (C) ycTaHOBNEHHYHO Ha Hero KaTyLwuky (B).
. N3BneknTe NpyxuHy U BHYTPEHHIOO Wanby; CHUMUTe pas3matbiBa-
Tenb (C) ¢ ocu. Puc. 16
. YcTtaHoBWTE Ha OCb KaTywky avameTpom 100mm; npogeHsTe wan-
Oy 1 NPY>XUHY.
. CHoBa 3aBUHTUTE MaxoBU4OK (A).

Maxoeu4ok (A) npedcmaesnissem coboli MOPMO3HYI0 cucmemMy Kamywku. A3nuwHee ycunue
mewaem pabome deuz2amensi noda4u. HeAocmamo4Hoe ycunue He cpa3y 6710Kupyem kamyuwky
npu npekpaweHuu ceapku.

. OcnabbTe 1 onycTuTe NNacTMacCoBYK PYKOATKY (A) M NOOHUMUTE NPWKUMHbIE pbldary NpoBonoku (B)
(puc. 17). Yganute BO3MOXHblE OCTaTKM MPOBOSIOKM M3 KOXYyXa
MPOBOMOKOBOAA. A Puc. 17

. BbinycTuUTe NpOBOMOKY C KaTYLKN N C MOMOLLLIO OBYX 3a)KMMOB
NPOYHO yOepXxmBanTe Tak, YTOObl OHa He MOrfa pa3BepHyTbLCS.

Mpn HeoOxoaMMOCTM pacnpsaMUTE KOHeL, MPOBOSIOKM Nepes TeM, B B
Kak BCTaBMTb €ro BO BXOAHYK Hanpasnswowyto (C). BctaBbte

Tyda NPOBOSIOKY, NPONYCTMB €€ Nnog HWXHUMK ponnkamm (D) n C

BCTaBMB B KOXYX MpPOBOJIOKOBOAA.

BHUMAHMWE! fepxume 2opesnky npsivo. [lpu ecmaeke

A Hoeoll NMPOBOJIOKU 8 KOXyXx yb6edumecb, Ymo OHa
aKKypamHo obpe3aHa (6e3 3ayceHues) u Ymo y4acmok D D
OsluHOU NMo MeHbuwel Mepe 2 cM Om KOHUa siesisiemcsi
npsimbImM (6e3 usza2uboe), uHa4ye MOXXHO MoepPeduMb KOXYX.

. OnycTtuTe NpmXxmnMHon pblyar npoeonoku (B), 3adukcrnpoBas ero nnactMmaccoBom pykositkon (A). OcTopox-
HO 3aTsiHMTE. YpeamepHoe ycunme OrokmMpyeT NpoBOSOKY 1 MOXET NOBpeanTb ABuratens. HegoctatouHoe
ycunue He no3BOoMsEeT PornkamM TAHYTb NPOBOSIOKY.

BHUMAHMUE! lNMpu 3ameHe npoeosIoKuU Uslu posiuKa rnooda4u rpoeosioku ybedumecsk, Ymo KaHaekKa

A U3Hympu coomeemcmeyem duaMempy rpoe8osIOKU, MaK KaK rpoeoJsIoKa rnpomsiaueaemcsi Yyepes
@HymMpeHHI KaHaeKy. Ha ponukax no 6okam HaHeceHbl coomeemcmeayroujue duamempnbil.

° 38Kp017ITe 6OKOByPO naHenb arperara. Bkntounte ero B ONEKTPUHECKYHD PO3ETKY U BKITHOYUTE. Haxmure
KHOMKY roperiki: npoBoOJyioKa, nogaBaemMad apuraternieMm nogadun npoBOJIOKKU, OOJKHA NOCTYyMNaTb B KOXYX.
Korp,a OHa BbIVIﬂeT n3 d)OpcyHKVI, OTNYCTUTE KHOMKY roperiku.

NMPUMEYAHUE. Yepe3 mpu cekyHObI MNocsie Haxkamusi KHOMKU 20peJIKU NMpo8osioka HaYyuHaem
dsuzambcsi 6bicmpee, Ymobbl ycKoOpumMb C80H 3a2py3Ky 00 camMol (hOPCYHKU.

® Bbikntounte annapart. CHoBa yCTaHOBUTE HAaKOHEYHUK U comnno.
lMpoeepsis, eblwna slu NPOBOJIOKA, HU 8 KOeM crly4yae He npubnuxalime 20pesiKy K ceoemy
Jluyy unu nuyy opy2o20 4Yesioeeka - ebixodsiuasi npoeosioka Moxem Bac nopaHumb. Bo
epemsi pabombi He NOGHOCcUMe nasibybl K MEXaHU3MY noda4yu npoeosioku! Ponuku mo2ym ux

A cnnrowums. He cHumalime 3auwjumHbie ycmpoticmea MexaHu3mMoe rnodayu rnpoeoJsioku. lepu-
odu4ecku nposepsilime PosIUKU U 3aMeHsilime ux, ecsiu OHU U3HoweHbl U He obecrieyusarom
MOYHYH noda4vy rnpoeosIoKU.

. OT1coeguHuTe ropenky ot annapara.
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8.3. BAMEHA KOXXYXA MPOBONOKOBOOA /77

. MomecTuTe €€ Ha POBHYH MOBEPXHOCTb U OCTOPOXHO
yaanuTe naTyHHyto ravky (1).
. M3Bnekute Koxyx (2).
. BcTaBbTe HOBbIN KOXYX Y CHOBA YCTaHOBUTE NaTYHHYHO
ravky (1).
Mpw ycTaHoOBKe TePNOHOBOIoO UMM rPadoUTOBOIO KOXY-
Xa BbINONHAWTE creayroLlme encTBus:
. BcTaBbTe KOXyX, NpoAeHbTe rofioBKY oUKCauum KoXy-
xa (3) W Npoknaaky OR (4) 1 cHOBa ycTaHOBUTE NaTyH- A ACOIAO N
Hyto ranky (1).
. TedrnoHoBbIA KOXYX AOIDKEH MO MeHbluei mepe Ha 8 1 L} 3 2
CM BbICTYynaTb OT NaTyHHOW ravku (1). E | L | @
. Yoanvute naTyHHYHO LWNUbKY 13 eBpoKpenneHus (co- GRAFFITE :
XpaHuTe AN UCNOomnb30BaHWS rOPESiKM C XKernesHbiM Ko-
XKyXxom).
. Crapasicb He NoBpeauTb KOXYX, yCTAHOBUTE roperky B eBpOKpensieHe U NpoYHO Ha HEM 3akpenuTe.
. O6pexbTe KOXyX Tak, YTOObl OH HAaXOAWSCA NPUMEPHO B 1 MM OT ponuKa.

n BHUMAHME! Hoeblli KOXXyx Q0o/mKeH umemb my e O/IUHY, YmO U yXKe U38J1Ie4EHHbIU.

. lMogcoeauHuTe ropernky K annapaTy U CHOBa 3arpysuTte NpoBOOKY.
8.4. BbIBOP KOXXYXA NPOBONTOKOBOJA /77
. Koxyx npoBornokoBoga GbIBaeT AByX TUNOB: CTaNbHOW U TE(PIOHOBBIN.
. CTanbHOM KOXYX MOXET ObITb C MOKPbITUEM N 6E3 NOKPbLITUS.
. Koxkyx € MOKpbITUEM UCMOMNb3YyeTCs B ropesikax ¢ ra3oBbiM OXnaxaeHueM.
. Koxyx 6e3 noKpbITMS MCNONb3yeTCsi B ropenikax ¢ BOAAHbIM OXNaXaeHneM.
. TednoHoBbIE KOXYXN 0COB0 PEKOMEHAYIOTCA AN CBAPKU antOMUHKUSA, Tak Kak obecneynBatoT MakcMmarnb-
HYIO MNaBHOCTb NoJayvn NPOBOMOKN.
. [na nmnynbCHOM CBapKn antoMmnHUsi He0BXoAMMO MCNONb30BaTh TENOHOBLIA/IPAaUTOBbLIN KOXYX C Mef-

HbIM NN NaTtyHHbIM HAKOHEYHUKOM, 4YTOObI 0BecneUYnTb NnpoBOJ1OKe XOpOLIJVIIZ SﬂeKTqueCKMVI KOHTAaKT.

Lieem KPACHbIV JKENTBIN
TonuwuHa g 1,0-1,2 g 1,2-1,6
8.5.NOACOEAVWHEHUE TA30BOI0O EAJNNIOHA U PEOYKTOPA /// |

BHUMAHME! BannoHbi Haxodsimcsi oo daeneHuem. O6pauwalimecsk ¢ HUMU € OCMOPOXHOCMbIO.
HenpaeunbHoe ob6pauweHue ¢ 6asnoHamu, codepxxauumMu cxamsill 2a3, MoXem npueecmu K
Cepbé3HbIM UHYudeHmaMm. WX Henb3si POHSIMb, ONPOKUObIeamb U nodeep2ameb 8030elicm-
8UI 8bICOKUX memmnepamyp, 02Hs1 unu uckp. He donyckaiime, Ymo6bbl OHU cmasikueanuch c
dpyaumu b6asnnoHamu.

[a3oBbI GanmoH (B KOMMIIEKT NOCTaBKM HE BXOAMT) HEOOXOAMMO pas3mellatb No3aau annaparta 1 3akpennsiTb C
MOMOLLbIO Lienu.

Mo coobpaxxeHnsam 6e30NacHOCTU U B LLIENsiX 3KOHOMUK ybeanTecs, YTo, Korga cBapka He Npon3BOAMTCS 1 BO BpeMS
NpoBeAeHUs onepauui No NogCOEANHEHMIO U OTCOEAMHEHMIO KaTYLLKN peayKTop AaBEHUS AEACTBUTENBHO 3aKPbIT.

. [ns paboTbl C antOMUHNEM YCTAHOBUTE TENOHOBLIA/TPaddMTOBbBIA KOXYX C MEOHbIM MU NaTyHHbIM HaKO-
HEYHNKOM.

. UTtobbl y6eamTbcs, Y4TO KnanaH 3akpbiT, MOBEPHUTE PYKOATKY perynvpoBKM pedykTopa nNpoTUB YacoBOW
CTPENKMW.

. HaBuHTUTE peayKTop Ha BeHTunNb 6annoHa u 3ataHuTe 4o ynopa.

. MopcoennHuTe raszoByto TPyOKy K peayKTopy OaBneHUs, 3aKpenuB €€ C NOMOLLbIO 3aXMMa, BXOAALLEro B
KOMMSEKT NOCTaBKK, U K 3agHemy nepexoaHuky (13).

. OTkponTe BeHTUNb GannoHa u oTPerynMpynTe pacxof rasa B npeaenax npumMepHo ot 5 go 15 n/muH; npu
MCrornbL30BaHMM arperata B UMMNyNbCHOM PEXUMe peKOMEHAYETCS OTperynmpoBaTh ero Ha 13-14 n/MuH.

. UTtobbl y6eanTbCa. YTo ras BblOenserTcsa U3 ropernku, HaXXMUTE KHOMKY ropenku.

8.6. CBAPKA ANMIOMUHUSA /77

Heobxoanmo nponsBecTn cnegyroLimne N3MeHeHus:

. Mcnonb3oBaTb 3awmnTHbIN ra3 APTOH 100%.

. MpucnocobkTe ropesnky k pabote ¢ antoMmHueM (TeprnoHOBLIN NN rPaddUTOBbLIN KOXKYX C MEAHbLIM HAaKOHEY-
HUKOM). YToBbl 06ecneunTb onTMManbHbIi paboumnii uukn 6e3 npobrnem ¢ nogayen NPOBOMNOKN, peKoOMeEHAY-
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€TCs YCTaHOBUTb ra3oBbln Anddpy3op, HAKOHEYHUK NPOBOIOKOBOAA C pe3bbon Ha 8 MM 1 conno:

1. Y6eanTtechb, YTO ANMHA ropenky He npesbiwaeTt 3 M, bonbluas AnvMHa He peKoMeHayeTCs.

2. CMOHTUpYNTE TENOHOBBIA KOXYX C MEOHbIM HAKOHEYHUKOM ANS artoMUHUSA (CnegynTte MHCTPYKUMAM MNo
3aMeHe KoxXXyxa B pasgene “3ameHa koxyxa npoBoriokosoaa”).

3. Ncnonb3ynte HaKOHEYHUKK, NPUCNOCOBNEHHbIe ANS antoMUHNS, C OTBEPCTUEM, COOTBETCTBYIOLLMM AMamMe-
TPY NPOBOSIOKN, UCMONb3yeMOW AN CBapKu.

. Ncnonb3ynte ponuku, npucnocobneHHble Ang antoMUHUS.

[nsa obneryeHns cBapkun antoMUHUA U NOBbILLEHNS 3CTETUKM CBApPKN PEKOMEHAYETCS UCMOMb30BaTb reHepaTop B
COBMECTHOM UMIMYITbCHOM peXnme.

B coBMecTHOM pexnme AoCTaTo4HO € NoMoLLbi kHomnky Mode (Pexium) -1- BbiGpaThb HY>KHY0 COBMECTHYH KPUBYIO
B 3aBMCUMOCTU OT TUNa cninasa U guamerpa Ucrnosib3yeMor NPOBOSOKN.

9.0.PEM'YNIMPOBKM CBAPKW MIG/MAG - SYN OFF (B3AUM BbIKN) /// |

B pyyHom pexunme (SYN OFF) reHepaTop MoxeT paboTtaTb C MOPOLLKO-
BOM NpoBOokon. Mo ymonyaHuio reHepaTop roToB K CBapke C rasom, HO
ans cBapku 6e3 raza HeobxogMMO U3MEHUTL MOMSIPHOCTb B COOTBETCTBUM
CO CriegyoLWnMm yKkasaHusiMu:

A BHUMAHME! 3neKkTpuyeckui LLOK MOXET OKa3aTbCA cMepTerbHbIM!
Mepepn TeM, KaK CMEHUTb NONSAPHOCTb, FeHepaTop HYXHO ob6A3aTenb-
HO BbIKJTOYUTb U U3BMEYb BUIIKY U3 PO3ETKM.

. MNogkntoynTe Kabenb 3a3eMNALWEro 3aXXnmMma K NonoXuTenbHon Knemme
reHeparopa.
. MopgkntounTe kabenb KpenneHus ropenky K oTpuuaTensHon knemme na-

Hemnn CMeHbl NoNIAPHOCTH, pacnonomeHHon Hag apurarenem nogadm npo-
BOJIOKM B OTBEPCTUN KaTYLLKN NPOBOJIOKHA.
,D,J'Iﬂ CBapKu C ra3somMm BOCCTaHOBUTE NepBoHa4YaribHblie NMNOAKIMHYEHUA:

. MoakniounTe kabenb 3a3eMNsIOLLEro 3axuMa K oTpuuatensHoii knemve  Puc. 19
(9) reHepatopa.
. MopkntounTe kabernb KpenneHust Fopenkm K NoNoXKUTENbHON KIIeMME NaHemn CMeHbl NOMSIPHOCTM, pacroso-

YKEHHOM Hag oBuratenem nogadn npoBOJSIOKM B OTBEPCTUN KaTyLLUKN MPOBOJTIOKWU.
lMpumeyaHue. 8o usbexxaHue nepezpesa 20pPeJIKU NPU ceapke ¢ MOPOWKOBOU MPO8OJIOKOU
yOanume Aughgpy3op.

Knonka Mode (Pexum) - 1 - 2
C nomouwbto kHonkn MODE (PEXXWM) Bbibepute ===
npouecc ceapkn MIG/MAG. 1 SYN OFF

I 1 ov 3 2
KxHonka MIG/MAG Setup - 3.2 - i IWL_OA °
B pexume Mig/Mag npu HaxaTum KHonkmn Setup i i 32

(Hactpomka) - 3.2 - OTKpbIBaeTcs cTpaHuua pery- ] Sl A

nupoeaHusi napaMeTpor ceapkn Mig/Mag. . — vV

C nomoLbo NPaBoil PyYKU PerynnpoBkn - 5 - 175 %

BblOepuTe pexum “Synergy OFF” (Bsamogencreume b == =e h

BbIK/1), BbINOMHUB 3Ty perynupoBKy, BEPHUTECH Ha A =(IIEE +

rMaBHYIO CTpaHuULy, HaxaB kHornky Mode (Pexum) - 1
-. Kak nameHaTb gpyrne napametpebl, CM. pasgen 7.

Mpaeas py4ka pe2ynupoeku - 5 - 7.3 5

32 B pexxvume SYNERGY OFF (B3AMMOLEW- 6'2°I
.4 CTBUE BbIKI1) npaBas pyyka perynmpoBku
V  un3MmeHsieT HanpsikeHne CBapKMu.

KHonka Material - 6.2.1 - Puc. 20

N3meHsIeT 3Ha4YeHne 3NeKTPOHHON UHAYKLMN.

Takoro poga perynvpoBka No3BonseT nonyymTtb 6onee-meHee cTabunbHyo ayry B COOTBETCTBUM C
~liE——+ TWNOM matepuana u BbIbopoM CBapLUuKa.

Huskasa nHaykumsa = xonogHas gyra, MHOro 6pbi3r, 6onbLue peakTMBHOCTb

Bbicokasi MHOYKUMA = ropsdas gyra, mano 6pbl3r, MeHbLUE peakTUBHOCTb

Py4ka peaynupoeku DX

I 38T Perynupyet ckopocTb nogayn npososnoku ot 0,8 4o 21 M/MUH. (METPOB B MUHYTY)
S o ——
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10.0. PEMYJIMPOBKU CBAPKU MAG - SYN ON/PULSED //‘

(B3BAMUMOOEUCTBUE BKI/UMIMYJIbCHbIU PEXXUM)

BbinonHme onepauunn no noacoeguHEeHUo roperkn, 3arpy3ke rnpoBoriokKM U nogcoeaAnHeHuo ra3a, NnogKrnioynTe

npoBoA 3a3eMIieEHNA K OTpI/ILI,aTeJ'IbHOVI KneMme redHeparopa.

- 3.2 - OTKpbIBAEeTCH CTpaHWLa perynuposaHus napa-
mMeTpoB cBapkm Mig/Mag.

C nomoLwbio NpaBoON pyyYKkn pPerysiMpoBkKku - 5 - 21 '"m-n ’
BblOepuTte pexum “Synergy OFF” (Bzaumopencreue ‘:;':—-:————
BbIKJ1), BbINOMHMB 3Ty perynmpoBKy, BEpHUTECb Ha -HEEN O (iNNEEE-+
rmaBHylO CTpaHuuy, HaxaB KHonky Mode (Pexum) -

1 -. Kak nameHaTb gpyrne napamerpsbl, cM. pasgen 1.

Mpaeas pyyka peaynupoeku 73

B pexxume SYNERGY ON/PULSED (BBAMMOLEW-

CTBUE BKIN/MMMYINbCHbIN PEXWM) npaBas 6.2.2
py4Ka peryrnmpoBKM perynupyet ToNWwyHy Mmatepuana e
(cBApOYHbIN TOK), BbIPAXXEHHYIO B MUINTTMMETPAX.

BHUMAHWE! TonwwmHa oTHOCKTCA K CBapKe YrmnoBbIX LUBOB.

KHonka Material - 6.2.2 -

Mpun HaxaTum kHonkn MATERIAL (MATEPWAI) oTtobpaxatoTca AOCTYMNHblE Ha JaHHOM reHepaTope Kpusble
CcBapku c B3aumopencTteuem. MNoBepHyB npaByl pyyky -8- unu noeTopHo HaxaB kHonky MATERIAL
(MATEPWAI) -6.2.2-, Mbl NOMy4MM 0TOBpaXXeHUe HY>XHON COBMECTHOW KPUBOK, KOTOpasi AOSKHA COOTBET-
CTBOBaTb TUMNY NPOBOSIOKM U rady, C KOTOPbIMU JOSMKHA NPOU3BOAUTLCA CBapKa; A8 NoATBepXaeHus Bbibopa
1 BbIXoda U3 AaHHOro OkHa Heobxoaumo Haxatb kHonky MODE (PEXUM).

Tun matepuana N e TonwuHa cBapo4HOM NPOBOSOKU

Knonka Mode (Pexum) - 1 - 2
C nomowbto kHonkn MODE (PEXXWM) BbiGepute ===
npouecc ceapku MAG. 1 : : 8,: 39
Knonka MIG/MAG Setup - 3.2 - L arCo: £i] rrooos
B pexume Mag npu Haxatum kHonku Setup (HacTpoiika) 1 oos i il
1
1
1
]

Twun rasa J . Homep nporpammbi
Jlesasi pyyka peaynuposku- 7.3 -

-EEIN O Em+ PerynupyeT BbipaBHMBaHME CKOPOCTM NOAaYM NPOBOMOKM, BbipaykeHHoe B % (x40%), dhak-
TMYECKM YBENNYMBAS UM YMEHbLLASA ONTMHY OYIW.

Knonka Prog Save & Recall Key - 4 -

KHonka Prog coxpaHsieT 1 Bbi3blBaeT 3agaHHble OnepaTtopom napamerpbl

(cm. naparpadebl 6.0., 6.2., 9.0. n 10.0 ). lna coxpaHeHuss HeoBxoauMo

AencTBOBaThb cneayrowmm obpasom:

*  Haxmute kHonky PROG - 4 -

*  Y100bI BbIGpaTHL HOMEP NPOrpaMmebl, B KOTOPOW COOMpaeTeECh COXPaHUTb

SAVING I 0K AaHHble, BpallaiTe npasyto pyyky - § -

* BbibpaB HoMep nporpammel, gepxute Haxaton kHonky PROG - 4 -
00 Tex nop, Noka AaHHble He COXPAaHATCS, YTO JOSPKEeH NoaATBepanTb
3BYyKOBOW curHan v Hagnuch OK.

YToObl BbI3BaTb paHEE COXPAHEHHYIO MPOrpaMmmy:
* Haxmute kHonky PROG - 4 -.

*  Y106bI BEIOpATh HOMEP HY>KHOWN NPOrpamMmbl, BpallanTe NpaBylo PyyKy
LOADING -5-.

* BbibpaB Homep nporpamMmbl, KOPOTKO HaxxmuTe kHonky PROG - 4 -,
Hagnuck LOADING (BAIPYXKAETCAH) gormkHa noaTBepauTb 3arpysky.

YTo6bI BLINTK M3 3TOrO 3KpaHa 6e3 cosepLueHnsa onepaunin, Haxmute kHonky MODE - 1 -. (PEXXMM).
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1

2

0.

CXEMATUYECKUE PETYJINPOBKU MAG

//

KHonka COXpaHAET U BbI3blBAET Nep-
e } COHanuanpyeMble onepaTtopom TOYKM.
SAVING I 0K J
é SYNERGY OFF (B3AVMOLEMCTBME BbIKIT) )
SYNERGY HRIZ3N B3AVMOOENCTBWE BKN —
PULSED (MMMYSIbCHbIN)
- > I MODE (PEXXWUM): 2T/4T/ 4
ToyevyHas cBapka
spoT TME 2.2 s Spot Time (Bpems TouedHon 4
cBapku): (0-10 ¢)
sLope £+ 0.015 Slope (pamna asuratens): (0-1,50 0)4
T Y- 1 BBT (1-10) <
WD, A IND.: (0-11) <4
ey, [0V
{Foss “ 0A posT Gas 005 POST GAS (MOCIELYIOLIASA <
1 ArLoz |y RG:0
| Gos U7 D8 MPOLYBKA FA30MY: (0 -5 ¢)
: .2“1“; “ HOT START (FOPSIUMI 3ATTYCK) (100-140%)
SLOPE DOWN (BPEMSI CTIATA) (0,2-2c)
MAG 02-2c) <4+ ___J/
HOT START (TOPSTUM 3AMYCK) (100-140%)
SLOPE DOWN (BPEMS CTAJIA) (0,2-2¢)
CRATER FILL (3ATMOMHEHWE KPATEPA)
\_ (30-10%) Yy,

(. SYNERGY OFF )

(BSAVUMOJOENCTBMUE

BbIKIT) L

SX -ckopocTb nogaum

NPOBOMNOKM (M/MUH)

s 1111 ] ] +

BKI1

+ PULSED
(MMMYNbCHbIN)
G | J

* DX - tonwwmwa (Mm)

b SX —BblpaBHMBaHNE MNPOBOJIOKU
(£40%)
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>

> DX - HanpsixeHve (Bonbr)

OneKTpoHHasa MHOYKUMS

J

DX - tonuwmna (Mm)

(+40%)

~\

J

H . BSAI/IMOD,EVICTBM.E—>‘ SX ~BblpaBHMBaHWeE MPOBOSIOKN

nporpamMMbl CBapKm

4 )
« 3apaHee yCTaHOBIEHHbI§




13.0. CMUCOK COBMECTHbIX MPOrPAMM /77

CnncoK COBMECTHbIX MporpamMM, AOCTYMHbIX C MOMOLLLIO KHOMKK MaTtepuana (6.2.2) npu mnynscHom MIG/MAG

n CosmectHoM BKIJ1.

B3aumodeiicmeue BKJ1

No Matepuan [a3

01 Fe CcO2 0.6
02 Fe COo2 0.8
03 Fe 00)] 1.0
04 Fe ArCO2 0.6
05 Fe ArCO2 0.8
06 Fe ArCO2 1.0
07 CrNi ArCO2 0.8
08 CrNi ArCO2 1.0
09 Al Ar 0.8
10 Al Ar 1.0
11 CuSi Ar 0.8
12 CuSi Ar 1.0
13 MSIP1 ArCO2 0.6

UmnynbcHas ceapka

20 AlMg Ar 0.8
21 AlMg Ar 1.0
22 AlMg Ar 1.2
23 AlMg Ar 1.0
24 AISi Ar 0.8
25 AlSi Ar 1.0
26 AISi Ar 1.2
27 Fe ArCO2 0.8
28 Fe ArCO2 1.0
29 CrNi ArCO2 0.8
30 CrNi ArCO2 1.0
31 CrNi C2-98%Ar-2% CO2 0.8
32 CrNi C2-98%Ar-2% CO2 1.0
33 CuSi Ar 0.8

O06blyHas
O6blYyHas
OO6blyHas
Huskas aHeprua (ans sanofiHeHWs1 paspbiBa UNW NpU OYEHb
Marown TOSLUHE)
O6blyHas
OO0blyHas
O6blyHas
OO0blyHas
O6blyHas
OO0blyHas
O6blyHas
OO0blyHas
O6blyHas
OO0blyHas

14.0. PYKOBOACTBO MO 3AWMTHbLIM FTA3AM /77

METANN NMPUMEYAHME.
Hwuakoyrnepogucrasa BblcoKkoe NpOHMKHOBEHNE
cranb AproH + CO2 AproH orpaHnumBaeT OpbI3ru
AproH + CO2 + kucnopog  Kucnopog nosbilaet ctabunbHOCTb oyrn

Huskoyrnepoauctaqa ctanb - Nm- 80% aproH + 20% CO2 PekomenpyeTtcs
nyrnbcHas

. CTtabunbHOCTb Ayrn, XopoLlee pacnnasreHne n
AnNOMUHNIA He3HaunTenbHble BpbI3rn

AproH + renui

Bonee BbicOkas Temnepartypa BaHHbI, NIIOTHbIE
wBbl MOHWKEHHbIA PUCK NOPUCTOCTH

HepmaBerou_l,aﬂ ctalnb

98% aproH + 2% CO2

80% aproH + 20% CO2
AproH + CO2 + kucrnopon, ~ CtabunbHocTb ayru
AproH + kucrnopog

PekomeHnayeTtcsa

HesHaunTenbHble 6pbi3ru

Menb, HMKenNb 1 cnnasbl

AproH + renun

lMoguTcsa anst He6ONbLLOK TONLMHBI MPY HU3KOWN
TEKYYECTU BaHHbI

Bonee BLicOkasi TemnepaTypa BaHHbI, NNOTHbIE
LBbI

OmHocumesibHO NPOUEHMHbIX COOMHOWEeHUU pa3siu4yHbIX 2a308, Haubosnee NoOxodsuLUX
0ns Bawezo crny4as, NPOKOHCyIbmupylimecb ¢ mexHu4yeckol cnyx6ol Bawezao nocmae-

wWukKa 2as3sa.



15.0

PEKOMEHOALIUU MO SKCINNYATALUU U
OBCNYXUBAHUIO OBOPYONOBAHUA

lMoBepXxHOCTU cBapMBaEMbIX U3OENUN OOMKHbI OblTb CYXUMU U YUCTLIMU.

YaoepxusanTte ropenky nog yrnom 45° noBepxHOCTU CBapMBaEeMOro U3genus n Ha pacctosaHum 5 mm mexay
COMNJIOM FOpPErikM 1 NOBEPXHOCTLIO U3OENKUA.

MepemeLllanTe ropenky nnaBHO U paBHOMEPHO.

HecTtabunbHaga gyra, NOPUCTLIN LWOB MOTYT ObITb BbI3BaHbl MIIOXOWN ra30BOW 3aLLMTON CBAPOYHOWN OYrW.
MoogepxuBante nodalwolWmMin KaHan B YucToTe. He mcnonb3ynTe rpsidHy0 NPOBOMOKY M MPOBOSIOKY CO
cnegamum pXKaBumHbI.

N3berante nonagaHusa MeTannocoaepXallmx YyacTul BHYTPb annapara, T.K. OHU MOTyT Bbl3BaTb KOPOTKOE
3aMblkaHue.

Meproanyeckn npogyBanTe annapart Cyxmm cXXaTbiM BO3OYXOM, AN OYUCTKU

BHumaHue: OTkntouMTe annapart OT NUTaloLen cetn npu obenyxueBaHum annapara.

Cnepute 3a COCTOSIHME POMMKOB NoJaroLero MexaHuama, npu n3Hoce nx creayet 3aMeHuUTb.

Cneante 3a COCTOSIHUEM TOKOCHLEMHOIO HaKOHEYHMKa, Npu M3HOce oTBepcTua Gonee yem Ha 10%,
HaKOHEYHUK criefyeT 3aMeHUTb.

lMeprnoanyeckn ouuwlanTe COMMo ropernku oT OpbI3r, ANs YMEHbLUEHMS npununadmsa Opbi3r U NpoaneHns
CpoKa crny>0bl conna Ncnonb3ymnte cnpen ot npununaHns 6pbiar.

IMOCTOAHHO KOHTPONMPYNTE COCTOSIHNE Kabenen, noBpexaeHHble kabenu ncnonb3oBaTb HE 4OMYyCKaeTCs.
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ONPEAENEHUE U YCTPAHEHUE

HEMONAOOK U HEUCNPABHOCTEM

Ama ma6nuua__ Mo)xem nomMoyb Bam pewumb HeKkomopbie I1p06ﬂeMbl u3 Haubosnee
pacrpocmpaHéHHbIX, C KomopbIMU Bbl Moxeme CMOJIKHYMbCH. He eknrwo4yaem ece

803MOXXHbIe peWeHUusl.
MPOBJIEMA

An napart He 3aXUraeTc4.

f[openka He nopaér
NPOBOJSIOKY, HO BEHTUNATOP
pabortaet

MoTop-penyktop yHKLMOHW-
PYET, HO HE NOAAET NPOBOSIOKY

HegocTtaTouHoe NpoHUKHOBE-
HMWEe CBapkuM B CBapuBaemyo
aertanb

I'Ipoaon0|<a HaMaTblBaeTCA
Ha porunkK nogadvn npoBOJ1OKU

npOBOJ'IOKa nnaBuTCA,

BO3MOXHAA MPUHYUHA

MoBpexaeHne nuTaroLero kabens
W BUNKK

OwnboyHoe onpegeneHne napame-
TPOB NMMABKOro NpeaoxXpaHuTens

HemcnpaBHaﬂ KHOMKa roperku

Cpabotan TepmocTtat

HencnpaBHOCTb MOTOp-peayKkTopa
(peaxo)

HepocraTtoyHoe gaBneHue Ha
ponuK noga4vn npoBOJ1OKU

3armbbl Ha KOHLE NPOBOJSIOKU

Koxxyx 3aCOpéH nnu noBpexaéx

TOoK U CKOPOCTb Nogayvu CrULIKOM
HU3KKe

BHyTpeHHNE coeauHEHUS CIULLKOM

ocnabneHsbl (peako)

HeBepHbI gnameTp HakOHEYHUKa

lMoacoeanHeHne ropenkmn ocnabneHo
nnn nospexaeHo

[lnameTp NpOBONOKN HEBEPEH

[lBM>xeHme ropenkmn cnukom beictpoe

YpesmepHoe aaBrneHne Ha ponuK
KoxxyX U3HOLLEH nnun noBpexaéH

HakoHe4YHVK NpOBONOKOBOAA 3aCOPEH
NN NOBPEXOEH

KO)KyX NpoBOJSIOKOBOAA HATAHYT UNU
CITULLKOM ONNHHbBIN
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BO3MOXHOE PELWEHUE

MpoBepbTe, NPaBUMbLHO N BCTaBIEH B
PO3eTKy NuTaloLLmMin kabernb

I'IpOBepre niaBKnK npenoxpaHnTesib n
npu HeobXoAUMOCTN 3aMEHUTE ero

3ameHUTe KHOMKY ropesnku

MopoxauTe, Noka annapaT oXnaguTcs.
Ecnu nHavkatop/BbikNoYaTenb Ha
NMUEBOV CTOPOHE Morac, 3TO O3HaYaeT,
YTO arperaT BepHyrcs k pabore.

3ameHuTe aBuratenb

YBenu4yste gaBneHne Ha poruvk
noaayn NpoBOSIOKK

AkKypaTHO eé obpexbTe
lMpoBepbTE COCTOSAHME U NpU HEOBXOAN-
MOCTM O4UCTUTE CXKaTbIM BO3AYXOM UMK

3aMeHunTe

OTperynupynte napameTpbl CBapku CO-
OTBETCTBYHOLMM 06pasom

OuncTtute arperat BHYTPU C NOMOLLIO
cxaToro Bo3fyxa W 3ataHuTe Bce coe-
ANHEHUA

3aMeHnTe HaKOHEYHWK OPYTMM HAKOHeu-
HWKOM COOTBETCTBYIOLLIEro AnameTpa
3aTaHNTE UNKn 3ameHnTe roperky
Mcrnonb3ynTe NpoBOMOKY HYXHOro

AvameTpa

lMNepemelanTe ropenky paBHOMEPHO U
He CrnnLwKoM BbICTpO

YMeHbLUMTE AaBeHne Ha PonuK
3ameHuTe KOXyX NPOBOSIOKOBOAA

3amMeHnTe HaKOHEYHUK npoBoJiokoBOAA

OB6pexbTe KOXYX MO HYXXHOW ASfIMHE



npunmnaa K HAKOHEYHUKY
NpPOoBOJIOKOBOAA

3axum n/unn kabenb nepe-
rpeBaeTcs

Conno obpasyert ayry co cBa-
puBaeMon getarnbto

npOBOJ'IOKa OoTTallkmBaetT
roperiky oT gertarnu

HepnoctatouHoe kayecTBO
CBapKm

CBapHoOI LWOB y3Kun, pac-
nriaBneHne HemnomnHoe

CBapHON LWOB CNULWKOM
NIOTHbIN

Brneknbii Unn 4pesBbIYanHO
TEMHbIN ancnnen

Mpu BKNOYEHUM Aucnnes
oTobpaxaetca ERR1 u/unu
ERR2

HakoHe4HuK 3acopéH CMeHNTe HaKOHEYHUK

CKOpOCTb noaga4u NpoBOSTOKU CITULLKOM YBennysre CKOPOCTb nNogayu npoBOJ1IOKN
HU3KaA

HeBepHble pa3mepbl HAKOHEYHMKa Ncnonb3yinTe NPOBOMOKY HYXHbIX
pa3MepoB

lMnoxoe coeanHeHne mexay kabenem 3aTaHUTE COEANHEHUE WU 3aMeHuTe
" 3aXXUMOM kabenb

CkonneHwve wnaka BHYTpUK conna nnn OuncTuTte nnu 3ameHuTe Cono
KOPOTKO€E 3aMblKaHe Ha conne

UpeaMepHass CKOpPOCTb MoAayu YMEHbLUUTE CKOPOCTb NoaaYm NpoBOOKM
NPOBOIOKM

lMnoxoe coegunHeHune mexay 3aseM- Ounctute u packmcnute obnacTtb
NAKLWAM 3aXXUMOM U CBapUBaeMOWN KOHTaKTa 3a3eMIISOLLEro 3a)Xxnma
JeTtanbto

CBapuBaemasa petanb CUNbHO AKKypaTHO OYUCTUTE LLUETKOW TOYKY, B
OKMCNeHa nnu okpatleHa KOTOPOW HY>XHO NPON3BECTN CBAPKY

Conno 3abuto Ouunctute nnu sameHnTe conso

FopenKa HaxoguTcs cnuwkom ganeko Pacnonarante ropenky Ha MeHbLleM
OoT Aetann paccTodaHun OoT getanu

lMpoBepbTe, HE MonagaktT nn C ra3om

HepocTaTtok rasa MOTOKM BO3dyXa, B 3TOM Criyyae nepe-
MecTuTe arperat B bonee 3aluwéHHoe
MecTo. Ecnn aTo He Tak, npoBepbTe N3-
MepuTenb rasa, perynmpoBKy pegykropa
M KnanaH.

CeapuBaeMasi feTtanb pxasasi, okpa- [pexae 4eM npogorkuTb, yoeamTecs,
LLEHHas, BNaXKHasi, UICnaykaHa MacrnioM YTo cBapuBaemas feTtanb 4Yuctas u
UM KNPOM cyxast

MpoBonoka rpsisHasi unu pxxaeas Mpexae Yem npogomkutb, yoegutecs,
YTO NPOBOIOKA YMCTas U cyxast

HepocTatodHoe 3aseMneHune [NpoBepbTe coeanHeHne Mexay 3a3em-
NALWNMM 3aXXKMMOM U aeTtanbio

HenpaBunbHoe coyeTaHue rasa/ OTbllWMTEe B PYKOBOACTBE HYXHbIW
NpPOBONOKU BapuaHT

MepemelweHne ropenkn cnuwkom lNepemelyanTe ropenky megreHHee
ObicTpoe

HeBepHbIli TMN rasa CM. pykoBOACTBO MO 3aLUMUTHLIM rasam

MepemeweHne ropenku cnuwkom MNepemelyante ropenky GuicTpee
MeLneHHoe

HanpsieHne cBapku CIIULLKOM HU3KOe YBENUYLTE HaNpsXeHne CBapku
OTperynupynte KOHTpacT
MoBpexaeHne namaTn CUCTEMBbI CBskUTECH C LLEHTPOM TEXHUYECKOWN

NMOMOLLIN
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SMALTIMENTO DI APPARECCHI DA ROTTAMARE DA PARTE DI PRIVATI NELL’UNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere smaltito assieme agli altri rifiuti domesti-
ci. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di raccolta indicato per il riciclag-
gio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare in fase di smal-
timento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto dell’am-
biente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui punti di raccolta delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio comu-
ne di residenza, il servizio di smaltimento dei rifiuti locale o il negozio presso il quale ¢ stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household waste. Instead,
it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for the recycling of waste electri-
cal and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natu-
ral resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human health and the environment. For more information about where
you can drop off yr waste equipment for recycling, please contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where
you purchased the product.

EVACUATION DES EQUIPEMENTS USAGES PAR LES UTILISATEURS DANS LES FOYERS PRIVES AU
SEIN DE L’'UNION EUROPEENNE

La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez pas vous débarrasser de ce produit de la méme
fagon que vos déchets courants. Au contraire, vous étes responsable de 1’évacuation de vos équipements usagés et a cet effet, vous étes tenu
de les remettre a un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements électriques et électroniques usagés. Le tri, I’évacuation et le
recyclage séparés de vos équipements usagés permettent de préserver les ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements sont recy-
clés dans le respect de la santé humaine et de I’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usagés,
veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin ou vous avez acheté le produit.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERATEN DURCH BENUTZER IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU
Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen mit dem Restmiill entsorgt werden darf.
Es obliegt daher Ihrer Verantwortung, das Gerdt an einer entsprechenden Stelle fiir die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogerdten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstofthof). Die separate Sammlung und das Recyceln Ihrer alten Elektrogerite zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung trigt zum Schutz der Umwelt bei und gewiahrleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Gefahrdung fiir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen dariiber, wo Sie alte Elektrogerite zum
Recyceln abgeben konnen, erhalten Sie bei den ortlichen Behorden, Wertstofthdfen oder dort, wo Sie das Geridt erworben haben.

ELIMINACION DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS POR PARTE DE
USUARIOS DOMESTICOS EN LA UNION EUROPEA

Este simbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos. Por el contra-
rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recoleccion designado de reciclado de apa-
ratos electronicos y eléctricos. El reciclaje y la recoleccion por separado de estos residuos en el momento de la eliminacion ayudaran a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea informacion adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, pongase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de
gestion de residuos domésticos o con la tienda donde adquiri6 el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA

Este simbolo no produto ou na embalagem indica que o produto ndo pode ser descartado junto com o lixo doméstico. No entanto, é sua respon-
sabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equipamentos eletro-eletronicos.
A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservac@o dos recursos naturais e garantem que os
equipamentos serdo reciclados de forma a proteger a satide das pessoas e 0 meio ambiente. Para obter mais informagdes sobre onde descartar
equipamentos para reciclagem, entre em contacto com o escritorio local de sua cidade, o servigo de limpeza publica de seu bairro ou a loja em
que adquiriu o produto.

UHCTPYKUWA NO JINKBUOALNWN UCTOJIb3OBAHHOIO OBOPYOBAHUA YACTHBIMU JIMLAMU
OT10T cMmBon Ha o6opygoBaHUKM UK ero ynakoeke 0603HavaeT, YTo AaHHbIN TOBap MOCMe UCMONb30BaHWS HEMb3s BbibpackiBaTh
BMeCTe C ocTanbHbIMK ObITOBLIMM OTX0A4amMu. BaameH, HeobxoamMMo caaTh ero B cneuparnbHbIv MYHKT MO yTUNM3aLumnm UCrornb30BaHHOIo
3MNEKTPUYECKOro UMM ANeKTPOHHOro obopyaoBaHus. PasaensbHoin BIGPOC 1 NOBTOPHOE MCMONb30BaHUe oTpaboTaHHOro 06opyaoBaHus
noMoraeT COXpaHATb MPUPOAHLIE PECYPChI U rapaHTUpyeT 6e3onacHyo A 300POBbs YEN0oBeKa U OKpYXatoLLen Cpeabl yTUnnsauuio.
Bornee nogpobHyto nHdopmMaumio 0 Brvkanwmx NyHKTax No yTunusauuy Bbl MOXETE MOMYYUTb B MyHUUMNanuTeTe, cnyxbe no
cbopy 0TX040B Unu MarasviHe, rae npmobpenu aToT ToBap.
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