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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 infiammabile 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 sclcfa’ruro 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 elettrico e I'incidentato & incosciente, non toccatelo se & ancora
in contatto con dei comandi. Togliete |'alimentazione alla macchina e ricorrete alle pratiche di Primo

6



O

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’unitd 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 |'unita;
| 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.



2.0 RACCOMANDAZIONI PER LINSTALLAZIONE /77
2.1 COLLOCAZIONE

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

In luoghi esenti da polvere ed umiditg;

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.

2.2 VENTILAZIONE

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

A 2.3 REQUISITI DELLA TENSIONE DI RETE

. La frequenza disponibile siano corrispondenti a quelle indicate nei dati di targa dal vostro genera-
tore.
. 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:

. Correttamente installata, possibilmente da personale qualificato;
. Correttamente connessa in accordo alle regolamentazioni locali;
. Connessa ad una presa elettrica 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 fusal).
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

. -il filo giallo/verde (terra) va collegato al morsefto contrassegnato dalla lettera PE o dal simbolo
=) della spina

In tutti i casi il collegamento del filo di terra giallo/verde al morsetto PE (L) deve essere fatto in modo tale

che in caso di strappo del cavo di alimentazione dalla spina sia I'ultimo a staccarsi.

La Jaresa a cui verra collegato il generatore deve essere provvista di fusibili di protezione
interruttore automatico adeguati.

Note:

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

. 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.

15 2.4 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 lavora in un luogo ristretto, |'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 |'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.
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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 attivita quotidiane di costruzione e riparazione. La sua semplicita
e versatilita e le eccellenti caratteristiche di saldatura sono rese possibili dalla tecnologia inverter. Questa
saldatrice ad inverter vi permetterd di essere settata in modo preciso per ottenere caratteristiche d’arco
o’r’rigﬁali coln 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 puod 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 puo dare delle indicazioni utili:

MATERIALE DA SALDARE BOMBOLA FILO
Bombole con Argon , Cel .
Acciaio dolce +CO, oppure solo Bobina dlfl'Otdl acciaio ramato, di
don 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




4.0 INTERFACCIA DI CONTROLLO

MATERIAL

1 Tasto Mode

. selezione del processo di saldatura
. ritorno alla schermata principale dopo aver modificato i parametri
Display grafico

WN

Tasto Setup
Eﬂoggio dei parametri secondari nei vari processi di saldatura

3.1 Funzione Mig/Mag

/4

Sinergia OFF/ON, 2T/4T/Puntatura,SPOT TIME Tempo di puntatura, Slope Motore, BBT (tempo di ritorno Brucia-

tura Filo), Induttanza elettronica, Post Gas, Crater Filler

Tasto Prog save & recall

Salvataggio e richiamo dei punti di funzionamento personalizzabili dall’operatore
Manopola di regolazione DX ( Volt / Amp.)

Manopola di regolazione principale

Material

pulsante di selezione dei sottomenu

6.1 MIG/MAG
6.1.1 Mig/Mag Manuale (sinergia OFF)

Regolazione del valore dell’induttanza elettronica

6.1.2 Mig/Mag Sinergica

Accesso alla schermata per la scelta del programma sinergico

7 LManopola di regolazione SX
]

1 1
7.1 STICK 7.2TIG 7.3 MIG/MAG
i HOT START ° Slope Down (T|g ) o Ve|ocifd FllO ( Mlg )
. Bilanciamento (Mig sinergico)

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
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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 - 5 - per impostare i

parametri modificabili. BASIC SETUP MENU
MAX LINE CURRENT - L/H n 1 |
Attraverso questa opzione & possibile settare il limite di assorbimento massimo della Mz LINE CURRENT III
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 ON
neratore al minimo (L) la massima corrente erogabile sara automaticamente ridotta. ™ =

Nel caso venga selezionato il limite minimo apparira la lettera [l 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 cancellare tutti i parametri e ritornare a quelli di default.

5.0 COLLEGAMENTO E PREPARAZIONE
S PER LA SALDATURA 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
saldatura MMA

Display grafico - 2 -

5—0 Simbolo saldatura elettrodo MMA {HOT START 23 %) -

135A—J_ Ampere di saldatura

A
HOT START 23 /mmmm o Percentuale hot start .
F,gura 3 MATERIAL
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.Tmm
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.

11



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 tubo gas (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.

Display grafico - 2 -

- ) |

*  Modalita TIG \

* Rampa di discesa

visualizzata in Second'\\ 1 04A\ ~~——+ Corrente impostata

SLOPE "\. 10s

e Corrente reale

Figura 4 \

-

In modalitd TIG, agendo sulle manopole poste sul frontale &
possibile regolare i seguenti parametri:

Manopola Sx - 7.2 -regola la durata della Rampa di discesa/
slope down (OFF + 20")

Manopola Dx - 5 - regola la Corrente di saldatura

SLOPE ™. 10s

MATERIAL

\"

Figura 5

~_

12



7.0 PREPARAZIONE PER LA SALDATURA MIG/MAG

Tasto Mode - 1 - _
Selezionare attraverso il Tasto MODE il processo

di saldatura MIG/MAG o[ oV
Il generatore pud essere utilizzato in 2 modalita OA

di saldatura mig: PRG:001
Mig normale

Mig sinergico

Per meglio comprendere i passaggi successivi
consigliamo di prestare particolare attenzione
alle visualizzazioni e alle spiegazioni riportate BRI O Illllll.-l-
nelle immagini che seguono.

//4

MATERIAL

Figura 6 Vv

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 - 5 - se ne modificano i valori

MODE

SYNERGY ON
MODE j'?L-

SPOT TIHE 225
SLOPE -+ 0015
BBT T

MATERIAL

IND, -~

‘ Figura 7

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

MODE T ML MODE - indica la modalitd selezionata 2T/4T/Puntatura

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

slopE /s 001s Slope (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)

IND. regola il valore dell’induttanza elettronica (0-11)
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Valore Basso = Maggiori spruzzi
o Valore Alto = Minori spruzzi

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

posT 6as 00S

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

2 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%).

00~ Percentuale di riduzione del parametro di saldatura nella fase di crater (30 - 100%)
80~ Durata della rampa di discesa della corrente di saldatura (0,2 - 2s)
02s

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

Tasto PROG save & recall - 4 - A

Salva e richiama i punti personalizzabili dall’ope-
ratore. Fare riferimento al paragrafo 11. gz
Tasto MATERIAL - 6.1 - 2

6.1.1 Mig/Mag Manuale (sinergia OFF)
Regola il valore dell’induttanza elettronica

6.1.2 Mig/Mag Sinergica
Da accesso alla schermata per la scelta del programma
sinergico

Display grafico o0V

0A

Strumento digitale

=Y UM BSYH OFF]

e Modalitd MIG/MAG :

SYN ON,SYN OFF g‘z PRG:001
Fess Punto sinergico
ArCo:

. |oos o § Lo PRG:001
* Informazioni programma sinergico

P 21%

*  Velocita filo Ll F'L
-HRE O (i« -HR O [ilinaE+

e  Barra indicatrice:

Indicatore:
MAG-tensione
MAG SYN-Spessore

MAG-induttanza elettronica e  Modo di funzionamento:
MAG SYN-bilanciamento Figure 9 2T

AT

Puntatura

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

PREG:001 PUNTO SINERGICO

Il Punto Sinergico indica I'effettivo punto di lavoro interno alla curva sinergica (Gas, Diametro, Materiale)
selezionata

14



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.10)
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.
Q/V »
%f

Inserite sul perno la bobina di diametro T00mm; infilate la
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 la leva premifilo (B)(Fig.11). Estraete
eventuali residui di filo dalla guaina guidafilo.

Figura 10

Rilasciare il filo dalla bobina e tenetelo stretto con un paio di
pinze in modo che non possa srotolarsi. Se necessario, rad-
drizzate |'estremita prima di inserirlo nella guida di entrata
(C) del filo. Inserirvi il filo facendolo passare sopra il rullino
inferiore (D) ed entrare nella guaina guidafilo.
ATTENZIONE: Mantenete la torcia dirita. Quando
inserite un filo nuovo nella guaina, assicuratevi che C
sia tagliato in modo netto (senza sbavature) e che al-
meno 2cm all’estremita siano diritti (senza curvature)
altrimenti la guaina potrebbe essere danneggiata.
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 l'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.

Figura 11
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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
(3) e la guarnizione OR (4)e rimontate il dado di
ottone (1).
. Iacu lg;oénodin teflon (dc);vrd sporgere di almeno 8cm 4
al dado di ottone (1 GRAFFITE a
. Rimuovere lo spillo di ottone dall’attacco euro (con- Flgura 12
servare per |'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 dell’alluminio si deve utilizzare la guaina in Teflon/Grafite con terminale in Rame o
Ofttone, in modo da assicurare sempre un’ottimo contatto elettrico del filo

Colore BLU ROSSA GIALLA
Spessore 9 0,6-0,9 9 1,0-1,2 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.

. 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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1. Accertatevi che la lunghezza della torcia non superi i 3m, lunghezze superiori sono sconsigliate.

2. 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”)
3. 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.

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

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

animato. Di default il generatore & pronto

pertanto per saldare senza gas sard necessario invertire la polarita

ATTENZIONE: Lo shock elettrico puo essere mortale! Spegnete
sempre il generatorem e scollegate la spina dalla rete prima

a seguendo le indicazioni che seguono:

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

per la saldatura a gas

in origine: Figure 13
. 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 -
Selezionare attraverso il Tasto MODE il processo di
saldatura MIG/MAG.

Tasto MIG/MAG Setup - 3.1 -

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

Attraverso la manopola di regolazione destra - §
- scegliere la modalitd “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 - 6.1.1 =

MATERIAL

ox \'

Figure 14

o Varia il valore dell’induttanza elettronica.
|- Tale regolazione consente di ottenere un arco piv o meno stabile adattandolo al tipo di

MATERIAL .
ok T —— materiale e alla mano del saldatore.

Induttanza Bassa = Arco freddo, maggiori spruzzi, piu reattivo

Induttanza Alta = Arco caldo, minori spruzzi, meno reattivo

Manopola regolazione SX

e mem -

P21 % Varia la velocita del filo da 0.8 a 21 m/min (metri al minuto)

17



10.0 REGOLAZIONI SALDATURA MAG - SYN ON /77

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

Tasto Mode - 1 -
Selezionare attraverso il Tasto MODE il processo di
saldatura MAG

Tasto MIG/MAG Setup - 3.1 -

In modalita Mag, premendo il tasto - 3.1 - (Setup)
si accede alla schermata di regolazione dei o 8
parametri per la saldatura Mig/Mag. mm
Attraverso la manopola destra - 5 - scegliere la
modalita “Synergy OFF”, effettuata tale impostazio-
ne tornare alla schermata principale premendo il
tasto Mode - 1 -. Per I'eventuale modifica di altri
parametri si faccia riferimento al paragrafo 7.

Manopola regolazione destra

In modalitd SYNERGY ON la manopola di
regolazione destra regola lo spessore del
materiale (corrente di saldatura) espresso
in millimetri da saldare

Attenzione: lo spessore si riferisce ad una saldatura ad angolo

Tasto Material - 6.1.2 -

Premendo il fasto MATERIAL sono visualizzate le curve di saldatura sinergica disponibili nel generatore.
g Ruotando la manopola destra - 5 - o premendo ripetutamente il tasto MATERIAL - 6.1.2 - si evidenzi
wremae |0 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.

Figure 15

Tipo di materiale Spessore filo di saldatura

. . Numero :
Tipo di GAS orogramma Figure 16
Manopola regolazione sinistra - 7.3 -

“HEEN 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 -
E 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
OPERATOR POINT procedere nel seguente modo:
MIC SYN * Premere il tasto PROG - 4 -.
PROG PROGRAM N. * 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
OPERATOR POINT con un segnale acustico e la scritta OK.

MIC SYN Per richiamare un programma precedentemente salvato:
PROCRAM N. W * Premere il tasto PROG - 4 -. o
* Ruotare con la manopola destra - 8 - per scegliere il numero
PROGRAM N. di programma desiderato.
SAVING I LOADING * Una volta scelto il numero di programma premere brevemente
il tasto PROG - 4 -, la scritta LOADING confermera |'avvenuto
caricamento.

SAVING I 0K

Figura 17
Per uscire dalla schermata senza effettuare operazioni premere il tasto MODE - T -.
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12.0 REGOLAZIONI SCHEMATICHE MAG //‘

operator_pont || Tasto salva e richiama i punti
MIG SYN H HH ’
reocem g PErSONalizzabili dall’operatore

PROG SAVING I 0K

J

( SYNERGY OFF
SYNERGY T SYNERGY ON

( P | o FL M MODE :2T/4T/Spot

_ spo1 THE 225 Spotf Time : (0-10 sec)

_ stope /¢ 0.01s Slope : (0-1.50 sec)

ger T+ 1 BBT:(1-10)

ey [0V IND, IND.: (0-11)

MODE | FeSs || OA
Eg?; “ "‘“'”g posT 6as 005 POST GAS: (0 — 5 Sec.)
P21 @ o HOT START (100-140%)
02s SLOPE DOWN (0,2 - 2 sec.)

t 4ee444 4J{
(-]

02s (0,2 - 2 sec.)

1002 HOT START (100-140%)
80~ SLOPE DOWN (0,2 - 2 sec.)

MAG

02s CRATER FILL (30-10%) y

. - : )
H f. SYNERGY OFE ) > DX Tens.lon(.e (VOLT)'
L e SX -Velocitds filo (m/min)

—} . Indu’r’rngn’ri“:“(;le’r’r;onicc
MMMMMM J
* DX -Spessore (mm) )
* SYNERGY ON SX -Bilanciamento filo (i40%))

o — 2
* Programmi di saldatura pre-

definiti
e DX -Spessore (mm) ‘|
[ SX -Bilanciamento filo (+40‘V)J_ ‘ —»>
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Lista dei programmi sinergici accessibili con il pulsante material - 6.1.2 - in MIG/MAG Sinergico ON.

Sinergia. ON
Mrc%erio e Gas Diametro
01 Fe cO?2 0.6
02 Fe CO2 0.8
03 Fe CcO2 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 ArCO2 1.0
09 Al Ar 0.8
10 Al Ar 1.0
11 CuSi Ar 0.8
12 CuSi Ar 1.0

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 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 porositd
Acciaio inossidabile 98%Argon + 2% CO?2 Consigliata

80% Argon + 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. o
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-
ché potrebbero causare corto circuiti.

. Pulite periodicamente con aria compressa la guaina della torcia.

IMPORTANTE: assicuratevi che la macchina sia scollegata dalla presa di corrente prima di

svolgere i seguenti interventi.

. Usando aria a bassa pressione (3/5 Bar) spolverate 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 guiddfilo.

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 guiddfilo.
Tagliate la guaina alla lunghezza
corretta.

Cambiare la punta.

Aumentate la velocita di alimentazio-
ne del filo.

Usate una punta di dimensioni
corrette.



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 sbhiadito 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 piu
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 piu 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 I,Jroduced 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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A 2.1 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 ot a distance of 300mm or more from walls or similar that could restrict natural air flow for cooling.

A 2.2 VENTILATION

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

A 2.3 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/green (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.

The outlet should be protected by the proper protection fuses or automatic switches.

Notes:

. 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.

i 2.4 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;

. Th(oal conl?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.
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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. lts purpose is not teach welding techniques. All
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
finely 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. Duty 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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4.0 CONTROL INTERFACE /4

MATERIAL
8- Figure 1
1 Mode Key
. welding process selection
° return to the main screen after parameters setting
2 Graphic Display

Setup Ke
E’r’ring of the secondary parameters in all welding processes

3.1Mig/Mag Function
Synergy: OFF /ON, 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
Right Regulation Knob ( Volts / Amps)
Main Regulation Knob
6 | Material Ke

submenus selection key

6.1 MIG/MAG
6.1.1 Manual Miiq/Mag (synergy OFF)

Adjustment of the electronic inductance value

6.1.2 Synergic Mig/Mag

Screen access for the synergic program selection

7 LLeft Regulation Knob

1 1
7.1 MMA 7.2 TIG 7.3 MIG/MAG

. HOT START . Slope Down ( Tig ) . \Bfﬁlrgnscr;ezesci r(] el\;\é]?c)l\/\ig)

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 c:u’romohcclly reduced.

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

INITIAL SPEED - reduced/normal e LNE ouRRent [N
Reduced Initial Speed reduces the speed of the wire at start up to provide a INITIAL SPEED REDUCED
soft start. URD voirace recuce 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 =¥
mode, the unit powers off at the end of welding to automatically restart when iTS METERS
the electrode gets in touch with the workpiece. As default the device is OFF. UNi Figure 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
on the display.

Graphic Display - 2 -

E_J—o MMA welding process symbol
135A—J_ Welding Amps

HOT START 23 Xm——s Hot Start percentage

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

RANGE o MM
UP TO 40 A 1.6mm
40+70 A 2.0mm
55+-90 A 2.5mm
90+135A 3.Tmm
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).
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X CONNECTION AND SETUF
FOR TIG WELDING
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 gas hose (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.

e TIG Mode
—¢ Real Current

* Slope Down expres- 104A\

sed in seconds.

¢ Set Current

"SLOPE . 105

In TIG 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 (OFF + 20")

Right Knob - 5 - adjusts the welding current

Figure 5
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7.0 MIG/MAG WELDING SETUP

MODE Kelgl
Press the Mode Key Htill ’rhe MIG/MAG Welding
Screen is viewed on the display.

MODE

[ it

' oV
1
é%

FeSs 0A

Unit can be set for working in two different mo-

1

I

I

! farCo: PRG:001
dos: 0.8 Ko
Normal MIG i ==
Synergic MIG I o
Follow carefully the following instructions paying et

b e e e B

-HEEN O IIIIIIII+

particular attention to the pictures.

MATERIAL

Figure 6 = v

MIG/MAG Function Setup Key - 3.1 -

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
MODE 1 _
SPOT TIME 225
SLOPE /% 0.01s
BBT T 1

1

IND. o 0
POST G6AS 0.3s
- 02s

Figure 7

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

SYNERGYHEDIEM  are adjustable
SYNERGY ON - unit ready for Synergic Mode Welding

MoDE FL T 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 /% 0015 Slope Up: regulation of the time the wire needs from the striking speed to the welding

speed (0-1.50 sec)

mr T 1 BBT “Burn Back Time”: regulation of the lenght of the wire protruding from the torch

at the end of welding (1-10)
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IND.: regulation of the electronic inductance value (0-11)
Low Value = more spatters
High Value = less spatters

IND.

POST GAS: Regulation of the gas outflow time at the end of welding (0 - 5 Sec.)

PoST Gas 00s

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 - 6.1 -
6.1.1 Manual Mig/Mag (synergy OFF)

Regulation of the electronic inductance.

MATERIAL
Figure 8 £
Graphic Display - 2 -
A a T, 0 A
. L;\L/‘\LIE?I\IAZLE‘IG\;'SDE: Digital Ammeter/Voltmeter
SYN ON, SYN OFF g E PRG:001
;‘:g:ﬁ Synergic Working Point

Qo8

*  Synergic Program Information

i 2.1 %

foem mem

*  Wire Speed
-EEE O (inEnn-

*  Regulation Scale:

Manual-electronic inductance

SYN- balance

IIIIIIII+,

Figure 9

Pointer:
Manual - voltage
SYN - Thickness
Working Modes:
2Stroke
4Stroke

Spot

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

PEG:001 SYNERGIC WORKING POINT

The Synergic Program indicates the effective working program inside the selected synergic curve (Gas,
Diameter, Material).
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5.1 TorcH conncion /77,

. 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. 10).

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 sprlng

. Tighten the lock nut (A
Tighten nut (A) fo a ropriate 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.

Figure 10

. Loosen and lower the plastic knob (A) (Fig.11). 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.

A WARNING: keep the torch straight. When feeding a
new wire through the liner, make sure the wire is cut &
cleanly (no burrs or angles) and that at least 2 cm from C s
the end is straight (no curves). Failure to follow these
instructions could cause damage to the liner.

. Lower the pressure arm (B) and place the knob (A). Tighten
slightly. If ightened too much, the wire gets locked and could
cause motor damage. If not tighten enough, the rolls will not Figure 11
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)
again.

In case you are replacing a Teflon or graphite wire liner,

follow these instructions:

. Install the new liner and insert the wire liner collet = -
(3) and the O ring (4). 143 2

. Mount the brass nut (1). \ | L] :

. Cut the wire liner close to the brass nut m@ &
Warning: the length of the new wire liner Flgure 12

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 Welding of Aluminium a Teflon/Graphite wire liner with copper or brass terminal is required 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

ﬁ 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’rf (not supplied) should be located at the rear of the welder, securely held in position by the chain
rovide

II?or 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. 5-15I/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
mire 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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In Synergic Mode use the Mode Key - T - to select the correct Synergic curve according to the alloy type
and the used wire diameter.

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 13
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
Press the Mode Key il the MIG/MAG Welding
Screen is viewed on the display.

MODE
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MIG/MAG Function Setup Key - 3.1 -

Press the Setup Key - 3.1 - in MIG/MAG Mode to
access the parameters’ setup screen.

Use the Right Regulation Knob - 5 - to select the
“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.

MATERIAL

Figure 14 \V;

Right Regulation Knob - 5 -
32 Use the Right Regulation Knob to adjust the welding voltage.

v
Material Key - 6.1.1 -

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-

ATERIA ’
i refor’s hand.

Low Inductance = Cold Arc, more spatters, reactive arc
High Inductance = Hot Arc, few spatters, unreactive arc

Left Regulation Knob - 7.3 -
2.1 % .Use the Left Regulation Knob to adjust the wire speed.

e mem -
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10.0 MIG/MAG - SYN ON WELDING /77
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. 2

oV
OA

PRG:001

Mode KeK -
Press the Mode Key il the MIG/MAG Welding
Screen is viewed on the display.

MIG/MAG Function Setup Key - 3.1 -
Press the Setup Key - 3.1 - in MIG/MAG Mode to
access the parameters’ setup screen .
Use the Right Regulation Knob - § - to select the
”Syneggy ONd” Mode for normal \k/)velclzl(ing. ] o/
Use the Mode Key - 1 - to go back to the MI ____———...
MAG main screen. Refer to paragraph 7 for the SEINL O lIsE
other parameters’ setting.

Right Regulation Knob - 5 -

Use the Right Regulation Knob to select the
mm thickness of the material to be welded.

. Figure 15
Material Key - 6.1.2 -

Use the Material Key to view the Synergic Welding Curves available on the unit.
D Turn the Right Regulation Key - 5 - or press the Material Key - 6.1.2 - 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
5|mp|y press the Mode Key - 1 - to go back to the main screen.
Material Welding Wire Thickness

MATERIAL

GAS Program number  Figure 16

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 -

“HEENT O Tl 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 -

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).
OPERATOR_POINT o save the setup proceed as follows:
HIC SYN * Press the PROG Key - 4 -
e PROGRAM N, * Turn the Right Regulation knob - 8 - 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.

SAVING I 0K

OPERATOR__POINT
MIG SYN

To recall a saved program proceed as follows:
* Press the PROG Key - 4 -
LEERATOR_FOML «  Turn the Right Regulation knob - 5§ - fo choose the desired
program number.
PROCRAM N. * Pressthe PROG Key - 4 -, the wording “LOADING” will confirm
SAVING IS LOADING the program loading.Use the Mode Key - 1 - to go back to the
/ MIG/MAG main screen.

PROGRAM N.

Figure 17
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12.0 QUICK START CHART FOR MIG/MAG WELDING

@ OeERATOR_Por Save & Recall of operator’s Setups
proGRAN N. TS

(~ SYNERGY OFF )
SYNERGY M7 SYNERGY ON T
( >
MoDE T ML MODE :2T/4T/Spot <
_ spoT TME 22 'S Spot Time : (0-10 sec) <
| stope 2+ 001s Slope : (0-1.50 sec) .
o g [0V wr Voo 1 BBT:(1-10) <
| FeSs || 0A
_’g g?; “ PRG.U§ IND. A IND.: (O-] ]) 4
| 21% posT 6as 00s POST GAS: (0 - 5 Sec.) 4
w0 i *- 0B HOT START (100-140%)
MAG 7 025 SLOPE DOWN (0,2 - 2 sec.)
10T o2s (0,2 - 2 sec) o J
100z HOT START (100-140%)
80~ SLOPE DOWN (0,2 - 2 sec.)
L 025 CRATER FILL (30-10%) )
\ > (- N * Right - h
« SYNERGY OFF > Right Yolfoge (VOLT).
e Left - Wire Speed (m/min)
L = pvoe |||
—} * Electronic Inductance
MATERIAL J

I

* SYNERGY ON

C Right - Thickness (mm) )

Left - Wire Balance (+40%) )

~N

v

o RIghT - Thickness (mm)
[ SX - Wire Balance (£40%) J__>
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In “Synergic ON” Mode use the Material Key - 6.1.2 - 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 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
14.0 PROTECTION GASES GUIDE /77
METAL GAS NOTE
Mild steel CO2 High Penetration
Argon + CO2 Argon controls spatters
Argon + CO2 + Oxygen  Oxygen improves arc stability
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 wel-
der. 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.

37



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 wrropbuction

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 phosgeénes.

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 périodiquement 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.

[ ]

Ala 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 & 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 I'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 |'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 I'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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2.0 RECOMMANDATIONS POUR IINSTALLATION /77
Az. 1 MISE EN PLACE

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

da I'abri de la poussiére et de I"humidité;

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

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

a I'écart des vibrations et des secousses particuliéres;

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

a uiﬁeddisl’rqnce d’au moins 300 mm ou plus de murs ou autres risquant de géner la circulation nor-
male de l"air.

2.2 AERATION

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

2.3 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 qualifi¢;
. 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 &tre 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 céble d’alimentation pour le déconnecter du réseau.

. Ne pas marcher sur le cable d’alimentation avec autres équipements, il pourrait é&tre 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 céble pour éviter qu'il
chauffe.

2.4 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 pdles compatibles avec
la prise mentionnée avant.

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

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 & |'opérateur et des dommages a I'appareil.
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sy 7 7

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 pé)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 guond 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 guotidienne de construction et de réparation. Sa simplicité et variété
et son excellent caractéristique de sougage sont accordées par la 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 technigues dans I'étiquéte
sur le dos de |'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 a souder.

Spécifications du soudeur :

Tension de alimentacién:
220/240V, 50/60Hz

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

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

Cycle de travail:
Bg% 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
solldeGO,éi+1,O 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
orge 1,0-1,2mm pour fils 1,0mm

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

Sélection du Gaz ) . . N o
Sélectionner le gaz 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 :

- A BOUTEILLE DU
METAL A SOUDER GAZ FIL
. Bouteille de Bobine de fil acier cuivré, bobine defil
Acier doux Argon+Co2 ou Co2 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

MATERIAL

G
&

1 Touche Mode

. Sélection du procédé de soudage
. Retour & la page écran principale aprés avoir modifié les paramétres
Afficheur graphique

WN

Touche Setup
Eonfiguro’rion des parameétres secondaires dans les différents procédés de soudage

3.1 Fonction Mig/Mag
Synergie OFF /ON, 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
6 | Material
l Bouton de sélection des sous-menus

6.1 MIG/MAG
6.1.1 Mig/Mag Manuel (synergie OFF)

Réglage de la valeur de I'inductance électronique

o B

6.1.2 Mig/Mag Synergie

Accés & la page écran pour choisir le programme synergique

7 LBouton de réglage Gauche
]

1 1
7.1 STICK 7.2 TIG 7.3 MIG/MAG
b HOT START . Slope Down ( T|g ) ° Vifesse dU F|| ( M|g )
. . Equilibrage (Mig synergique)

Dans chaque menu ou fonction la touche MODE sert de touche BACK
La touche SETUP défile & I'intérieur des menus en sélectionnant un aprés |'autre les paramétres
qui peuvent étre modifiés

Le bouton de DROITE change la valeur de la grandeur sélectionnée préalablement a 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 ot |
Cette opération sert & régler la limite d’absorption maximale de la machine selon le Mz LINE CURRENT III
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 vortase reouce O

une ligne d’alimentation de 32 Amp. N.B. Si le générateur est réglé au minimum (L) D.M. DIGITAL METER ON

le courant max & distribuer sera automatiqguement réduit. .
Si on a sélectionné la limite min., la lettre h s'affichera sur la page écran principale.  LGD 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
Réglage du contraste de |'afficheur & cristaux liquides selon la luminosité et la température ambiante.

UNITS

Sélectionner |'unité de mesure désirée entre metres (meters) et pouces (inches).
par le générateur.
CONNEXION ET PK //‘
. Connecter le cable de travail au péle positif de I'unité.
Clé de Sélection Mode - 1 -
Afficheur graphique - 2 -

Presser la touche Mode - T - pour retourner & la page écran des procédés de soudage et enregistrer les
RESET
POUR LE SOUDAGE MMA

. Allumer la soudeuse. Lafficheur visualisera la page écran du dernier procédé de soudage utilisé
Choisir la fonction MMA & la Clé de Sélection MODE sur

E—J_. Symbole du soudage électrode MMA |-||:|T START 23 /)

Ampére de soudure
135A— <) @

parameétres qui ont été réglés. Lafficheur visualise la page écran du dernier procédé de soudage utilisé
Presser la touche Prog - 4 - pour annuler tous les parameétres et revenir aux paramétres par défaut.
Connecter le cable de terre au pdle négatif de I'unité.
par le générateur.
le panneau frontal.
HOT START 23 Y mmm o Pourcentage hot start

F,g ure 3 MATERIAL

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 diametre de |'électrode & souder.

PLAGE o MM
JUSQU’A 40 A 1.6mm
40-70 A 2.0mm
55-90 A 2.5mm
90-135A 3.1Tmm
135-160 A 4.0mm

Bouton Gauche - 7.1 -
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.



6.0 CONNEXION ET PREPARATION
POUR LE SOUDAGE TIG

Connecter le cable de la pince de masse a la prise POSITIVE du générateur

Connecter la Torche TIG a la prise NEGATIVE du générateur

Connecter le tuyau du gaz (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.

Mode TIG

\\

Rampe de descente \

visualisée en secondes

Figure 4

SLOPE ™. 10s

MATERIAL

\"

TSLOPE "\

¢ Courant réel

* Courant configuré

104 A

105s

-

Dans le mode TIG en partant de la page écran principale, il est
possible de configurer les paramétres suivants en agissant sur
les boutons:

Bouton Gauche - 7.2 - il regle la durée de la Rampe de descente
/slope down (OFF + 20")

Bouton Droit - 5 - il regle de Courant de soudage

Figure 5
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7.0 PREPARATION POUR LA SOUDURE MIG/MAG

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

oV
OA

Le générateur peut étre utilisé en 2 modes de
soudage mig:

Mig normal

Mig synergique

Pour mieux comprendre les passages successifs,
il est conseillé de faire particulierement attention
aux visualisations et aux explications contenues m
sur les images suivantes.

MATERIAL

B \Y/

Figure 6 =

Touche MIG/MAG Setup

//4

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

MODE

SYNERGY ON
MODE L
SPOT TIHE 225

SLOPE /% 0.015s
BBT T

IND, -~ 0
POST GAS 03s

c)

MATERIAL

Figure 7

\V/

SYNERGYINIZA SYNERGY OFF - MIG/MAG NORMAL, tension et vitesse du fil réglable

SYNERGY ON - elle sélectionne le fonctionnement SYNERGIQUE de la soudeuse

MoDE FL L MODE - indique le mode sélectionné 2T/4T/Soudure point par point

spor THE 225 Spot Time - accessible uniquement dans le mode Soudure point par point, il régle la

durée maximale du temps de soudure (0-10 sec)

sLope /% 0015 Slope (rampe moteur): régle le temps utilisé par le fil pour passer de la vitesse d’a-

morgage a la vitesse de soudure (0-1.50 sec)

BT 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 cas 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
4 (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~ (100-140%).
B0 Pourcentage de réduction du parametre de soudage dans la phase de crater (30 - 100%)
02s 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 - A

Elle enregistre et rappelle les points que I'opéra-
teur peut sélectionner. Voir au paragraphe 10 gz
Touche MATERIAL - 6.1 - 2 000"

6.1.1 Mig/Mag Manuel (synergie OFF)

Il regle la valeur de l'inducteur électronique

6.1.2 Mig/------=-=---- Mag Synergique
Il permet acceder a la page écran pour choisir le
programme synergique

Afficheur graphique

=Y UM BSYH OFF]

*  Mode MIG/MAG :

Instrument numérique

e Indicateur:
MAG-tension
MAG SYN-Epaisseur

i 2.1%.

e e -

1 PRG: D01
SYN ON,SYN OFF I 0 A
FeSs i Point synergique
ArCoz I
0.8 i
* lInformation programme synergique ;
1
1
1

e Vitesse du fil

-HEanNl O [imENN-+ -HRI O l|||||l.+
* Barre d’indication:

MAG-inductance électronique *  Mode de fonctionnement:
MAG SYN-équilibrage Figure 9 2T

4T
Soudure point par point

NB: Selon le type de fonctionnement, certains encadrés de la page écran mig peuvent ne pas étre visualisés.
PEG:001 POINT SYNERGIQUE

Le Point Synergique indique le point de travail effectif dans la courbe synergique (Gaz, Diamétre, Matériau)
qui a été sélectionnée

48



. 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.10)

. 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 10
. Dévisser le volant (A), extraire le ressort et la rondelle interne;
enlever I'arbre (C) de I'axe.
. Glisser sur |'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.11). Extraire les
résidus de fil éventuels de la gaine guide-fil (E).
. Relécher le fil de la bobine et le tenir serré avec une paire de

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
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 l'extrémité sont droits (sans courbures) dans le cas
contraire la gaine pourrait subir des dégéats.

. 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.
QLIJorlmod 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

assurc'f fﬂue la machine .est débranchée
‘e

avant ectuer ces opérations. 1% j
. 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
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). ', | . |
. 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 facon 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

Principalement 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 de |I'aluminium, utiliser la gaine en Téflon/Graphite avec une extrémité 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, a 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 a 15 I/mn.

. 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 I'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 cable ne dépasse pas 3 m, on déconseille les longueurs supérieures.
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2. Monter la gaine en téflon pour |I’aluminium (suivre les instructions pour le remplacement de la gaine
au paragraphe “Remplacement de la gaine guide-fil”).
3. Utiliser des pointes adéquates pour I'aluminium dont le trou correspond au diameétre du fil & utiliser

pour la soudure.

4, Utiliser des galets adéquats pour I'aluminium.

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 diametre du fil utilisé.

9.0 REGLAGES DU SOUDAGE MIG/MAG - SYN OFF /77

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 13
. 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 -
Sélectionner a I'aide de la Touche MODE le procédé
de soudage MIG/MAG.

Touche MIG/MAG Setup - 3.1 -

Dans le mode Mig/Mag, la pression de la touche
Setup - 3.1 - donne acces a la page écran de
configuration des paramétres pour le soudage
Mig/Mag.

A l'aide du bouton de reglage 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
paromé’rres, voir le paragraphe 7

Bouton de réglage droit - 5 -

Dans le mode SYNERGY OFF le bouton
32 4 de réglage droit varie la tension de
soudage.

Touche Material - 6.1.1 -

T et & la main du soudeur.
1111 |

MATERIAL

ox \'

Figure 14

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

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

Inductance Elevée = Arc choud moins de projections, moins réactif

Bouton de réglage Gauche

i 217, Il varie la vitesse du fil de 0.8 & 21

e mem -

m/min (metres a la minute)

51



10.0 REGLAGE DU SOUDAGE MAG - SYN ON

///

Aprés avoir accompli les opérations de connexion de la torche, du chargement du fil et du branchement
du gaz, connecter le cadble de masse a la prise négative du générateur 2

Touche Mode - 1 -
de la touche MODE

Sélectionner le procédé de soudage MAG & I'aide
Touche MIG/MAG Setup - 3.1 -

Dans le mode Mag, la pression de la touche - 3.1

- (Setup) donne accés a la page écran de configu-

ration des parameétres pour le soudure Mig/Mag.

A l'aide du bouton droit - 5§ - 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.
Bouton de réglage droit

Dans le mode SYNERGY ON le bouton de
réglage droit régle |'épaisseur du matériau
(courant de soudage) qui est exprimée en

millimétres & souder

MODE

Attention: |"épaisseur se rapporte & une soudure en angle Figure 15

Touche Material - 6.1.2 -

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 - 6.1.2 - 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

Epaisseur du fil & souder

Figure 16

Numéro du programme

Bouton réglage gauche - 7.3 -

“HEEN 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

11.0 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

E OPERATOR POINT enregistrer procéder de la facon suivante:

MIC SYN
PROG PROGRAM N.

SAUING BN DK

OPERATOR POINT

MIG SYN

PROGRAM N. e
PROGRAM N.

SAVING I LOADING

Figure 17

Presser la touche PROG - & -.

Tourner a 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’da |'enregistrement qui
sera signalé par un signal sonore et la mention OK.

Pour rappeler un programme préalablement enregistré:

Presser la touche PROG - & -.

Tourner a l'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

N
oeeraror ponr Lo Touche enregistre et rappelle
reocenn B €S POINts que I'opérateur peut per-

sonnaliser

PROG SAVING I 0K

( SYNERGY OFF
SYNERGY T SYNERGY ON

( P | o fu M MODE :2T/4T/Spot

spo1 THE 225 Spotf Time : (0-10 sec)

_ stope '+ 0.01s Slope : (0-1.50 sec)

| BT T 1 BBT: (1-10) —
ifsvN ON L Y- o8 |ND O-]]
MODE 'FeSs 4|£m e ( )
_»' poodl § L posT 6as 005 POST GAS: (0 — 5 Sec.)
b 21%. 3 'ﬁ e "'!::"';‘; HOT START (100-140%)
“EWI O (.- ‘ 02s SLOPE DOWN (0,2 - 2 sec.)

t 4ee444 4J{
(-]

M AG B I— 02s (0,2 - 2 sec.)

1002 HOT START (100-140%)
80~ SLOPE DOWN (0,2 - 2 sec.)

02s CRATER FILL (30-10%) )

4 ) * DROITE - Tension (VOLT) )
~——p | * SYNERGY OFF
SYNERGY O > e GAUCHE - Vitesse du fil (m/min)
L = v 1 |
|2‘ — |* Inductance électronique
MMMMMM J
* DROITE - Epaisseur (mm) )
3 |+ SYNERGY ON >. GAUCHE - Equilbrage dufi (+40%)
N J O
d )
v * Programmes de soudage
* DROITE - Epaisseur (mm) prééfob“s
GAUCHE Eqwhbrcgeduﬁl +40%) ._> MAT GAS D. Pn
roGe 1
Fe  ACoz 06
\. W,
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Liste des programmes synergiques accessibles a |'aide du bouton material - 6.1.2 - dans MIG/MAG en
mode Synergique ON.

Synergie ON

N Matériau Gaz Diameétre
(0]} e CcO?2 0.6
02 Fe CcO2 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 ArCO?2 1.0
09 Al Ar 0.8
10 Al Ar 1.0
11 Cusi Ar 0.8
12 CuSi Ar 1.0

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.

Aluminium Argon (épaisseurs <25 mm)  Stabilité de |'arc, bonne fusion et écla-
. o boussures négligeables. o
Ar%on + Hélium (épaisseurs Bain plus chaud pour sections épaisses.
>

5 mm) Moindre risque de porosité.
Acier inoxydable 98% Argon + 2% COQ%C?) Conseillé
80% Argon + 20% CO

Argon + CO2 + Oxygéne Stabilité de I'arc

Argon + Oxygéne Eclaboussures 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.

Toujours souder ’roulours un matériau propre et sec. _
Tenir la torche a 45° par rapport a la piece a souder avec la buse a environ 6 mm de la surface.

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 |im0?||e de fer ou la poussiére métallique ne pénétre & I'intérieur de la soudeuse car
cela risquerait de provoquer des courts-circuits.

* Si possible, nettoyer périodiqguement a |I'air comprimé la gaine de la torche.

IMPORTANT: s’assurer que la machine est débranchée avant d’effectuer les interventions suivan-

tes.

e 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 l'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.

* Sile 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. Ils doivent étre en bon état et dépourvus de fissures.
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Ce tableau pourra étre utile i
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)

//

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
facon appropriée.

Nettoyer |'intérieur de la machine a
Iair comprimé et serrer toutes les con-

nexions.

Remplacer la pointe par une pointe au
diomeétre 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 uliravioletas, 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 mdquina 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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2.0 RECOMENDACIONES PARA LA INSTALACION /77

A\ 2.7 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 particulares vibraciones o sacudidas;

En lugares protegidos contra los rayos del sol y contra la lluvig;

A una distancia de por lo menos 300mm o mds de paredes o similares que puedan obstruir el
normal flujo del aire.

2.2 VENTILACION

Comprobar que el drea de soldadura se encuentre adecuadamente ventilada. La inhalacién de los humos
de soldadura puede resultar peligrosa.

2.3 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 tensién 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

. el 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 ( L) se debe realizar de forma

tal que en caso de una rotura por tirén del cable de alimentaciéon 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 automdtico adecuados.

Notas:

. El cable de alimentacién eléctrica se debe controlar peridédicamente, para ver si presenta marcas
de dafnos 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 eléctrica lejos de las fuentes de calor, aceites, disolventes y can-
tos agudos.

. Si se utiliza un cable de extensiéon de la seccién adecuada, desenrollarlo completamente; de lo

contrario, podria recalentarse.

2.4 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 drea de soldadura y el ca-

ble de masa se debe fijar a la pieza que se estd elaborando. Nunca trabajar en zonas himedas 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 dafos en el mismo equipo.
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Este manual se redacta para dar indicaciones sobre el funcionamiento de la soldadora, ofrecien-
do informacién 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 ver-
satilidad, 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 so-
bresalientes con un consumo de energia claramente inferior respecto a las soldadoras basadas en un
transformador tradicional.

Respete el ciclo de trabajo de la mdquina, 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 dafos en la soldadora.

Especificaciones bdsicas 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 Trabaijo:
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

Seleccién del Gas de proteccion
En funcién del material que se va a soldar y del hilo que se utiliza se seleccionaré 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 bien de 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

/4

MATERIAL

1 Botén Mode

. seleccién del proceso de soldadura
. retorno a la pégina principal tras haber modificado los pardmetros
Pantalla grdfica

WN

Botén Setup
l configuracién de los pardmetros secundarios en los distintos procesos de soldadura

3.1 Funcién Mig/Mag
Sinergia OFF /ON, 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 regulacién DER (VA)

Mando de regulacién principal

6 | Material
l botén para seleccionar submends

6.1 MIG/MAG
6.1.1 Mig/Mag Manual (sinergia OFF)

Regulacién de la inductancia electrénica

6.1.2 Mig/Mag SinérgicaAcceso a la pégina para elegir
el programa sinérgico

7 LMando de regulacién IZQ

1 1
7.1 STICK 7.2 TIG 7.3 MIG/MAG

b HOT START ° Slope Down (T|g ) ° ve|OCid0d del H||O ( M|g )
. Estabilidad (Mig sinérgico )

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
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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 _
A través de esta opcion es posible ajustar el limite de la corriente absorbida por la MAX LINE CURRENT III
mdquina en base a la corriente méxima que puede suministrar la linea de alimen-  INITIAL SPEED  REDUCED
tacion a la que estd conectado el generador. Para utilizar el generador con corriente YR @ vorrace reouce ON
de salida mdaxima 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 [[M] 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

Regul%cién 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
configurados. La pantalla mostrard 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
botén MODE

Pantalla gréfica - 2 -

E—J_. Simbolo soldadura electrodo MMA {HOT START 23 /) —

135A—J_ Amperios de soldadura

HOT START 2334 . Porcentaje hot start MATERIAL
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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6.0 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 tubo de gas (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.

P
* Modo TIG
\ e Corriente real
: i . iente confi
Rampa de bajada — 1 04A Corriente configurada
en segundos SLOPE "\.. 10s
Figura 4

S

En modo TIG, 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 (OFF + 20")

Mando Der - 5 - regula la Corriente de soldadura

o n Figura 5
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7.0 PREPARACION PARA LA SOLDADURA MIG/MAG

Botén Mode - 1 -
Seleccione el proceso de soldadura MIG/MAG
por medio del botén MODE

//4

oV
0A

PRG:001

MODE
El generador puede utilizarse en 2 modos de
soldadura Mig:
Mig normal
Mig sinérgico
Para comprender mejor las operaciones que
a continuacién se describen le recomendamos
prestar mucha atencién a las imégenes que las _EREi O Illlllll-l-
acompafan y a sus correspondientes explica-
ciones.

MATERIAL

\'

Figura 6

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
MODE j"t"L_

SPOT TIHE 2265
SLOPE ~+ 001s

BBT ?ZIL

SYNERGYINIZA SYNERGY OFF - MIG/MAG NORMAL, tensién y velocidad del hilo regulables
SYNERGY ON - se selecciona el funcionamiento SINERGICO de la soldadora

IND, -~ 0
POST GAS 03s

o

Figura 7

MoDE fm1 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)

Slope (rampal): regula el tiempo que el hilo emplea en pasar de la velocidad de cebado

sLope /% 0015 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.

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
1004 100-140%).
Porcentaje de reduccién del pardmetro de soldadura en la fase de créter (30 - 100%)
02s 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 -

Guarda y recupera los puntos configurables por
el operador. Remitase al apartado 10 gz
BO"'én MATER’AL - 6-‘ - o P

PRG:001
6.1.1 Mig/Mag Manual (sinergia OFF)

Regulaciéon de la inductancia electrénica

6.1.2 Mig/---=-=====--- Mag Sinérgica

Acceso a la pdgina para elegir el programa
sinérgico

-WiNi O -

MATERIAL

Pantalla gréfica

=Y UM BSYH OFF]

*  Modo MIG/MAG :
SYN ON,SYN OFF

Instrumento digital

PREG:O01

FeSs Punto sinérgico
ArCoz
0.8 . _
*  Datos sobre el programa sinérgico dead
: Indicador:
F21% (0 .
. - % MAG-Tensién

e  Velocidad del hilo MAG SYN-Espesor

-HEE O (inNEem+ -HE 0 Illlllll+

* Barra de indicacién:

MAG-Inductancia electrénica e  Modo de funcionamiento:
MAG SYN-Estabilidad Figura 9 2T

AT

Punteado

Nota: En algin tipo de funcionamiento, es posible que algunos cuadros de la pdgina Mig no se vean.
PRG:001 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 mdquina,
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

A toma de corriente. Remover la tobera y la punta guia-
alambre antes de empezar las si fu:entes operaciones.

. Abrir el panel lateral del alojamiento de 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.10).

. 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: S
. Retirar de la devanadera (C) la bobina montada (B). & Figura 10
. 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 empuiadura de material pléstico (A) y soltar
la palanca aprieta-alambre (B) (Fig.11). Sacar los posibles
residuos de alambres de la vaina guia-alambre.

. Soltar el alambre de la bobina y mantenerlo agarrado con
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 pa-
sar sobre el rodillo inferior (D) y por la vaina guia-alambre.

ATENCION: Mantener la antorcha recta. Cuando se
A 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
n 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 diaGmetros 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 mdquina. 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.

A 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 méquina.

. 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). 143 2
. La vaina de teflén debe extenderse por lo menos 8 N oL
cm de la tuerca de latén (1). GRAFFITE
. 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 teflén de forma que se mantiene en alrededor de 1T mm del rodillo.

A Atencién: la nueva vaina debe tener la misma longitud de la que se ha acabado de sacar.

Conec’rar la antorcha a la médquina y volver a cargar el alambre.

ELECCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE /77

. Las 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 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 empufadura 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 fijdndolo 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.

. Apretar el pulsador de la antorcha para asegurar que el gas salga de la antorcha.

Para la soldoduro del aluminio de la soldadora, se deben realizar las siguientes modificaciones:
. Utilizar como gas de protecciéon 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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1. Comprobar que la longitud del cable no supere los 3m; se desaconsejan longitudes superiores

2. 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”).

3. 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.

P

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-
a ridad, de,conformidad a las siguientes indicaciones:

ATENCION: Los shocks eléctricos pueden ser mortales! Ante
de invertir la polaridad apague siempre el generador y de-
senchufe la clavija de la red eléctrica.

. Conecte 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 E=
como al inicio: Figura 13
. 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 tension
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 -
Seleccione el proceso de soldadura MIG/MAG por
medio del botén MODE.

Botén MIG/MAG Setup - 3.1 -

En modo Mig/Mag, al pulsar el botén Setup -
3.1 - se accede a la pdgina de regulacién de los
pardmetros para soldadura Mig/Mag.

Por medio del mando de regulacién derecho - §
- seleccione modo “Synergy OFF”, después vuelvc
a la pagina principal pulsando el botén Mode -
-. Si desea modificar otros pardmetros, reml’rcse
al apartado 7.

Mando de regulacién derecho - 5 -

MATERIAL

32 En modo SYNERGY OFF, con el mando g Vv
derecho de regulacién se modifica la
tension de soldadura.

Botén Material - 6.1.1 - Figura 14

o Sirve para modificar la inductancia electrénica.
D Esta regulacién permite obtener un arco de una determinada estabilidad, adaptado al tipo
e 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 IZQ
P21 % Modifico la velocidad del hilo de 0.8 a 21 m/min (metros por minuto)

e mem -
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10.0 REGULACIONES SOLDADURA MAG - SYN ON /77

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 - MODE

Seleccione el proceso de soldadura MAG por medio @

oV
OA

del botén MODE

Botén MIG/MAG Setup - 3.1 -

En modo Mag, al pulsar el botén - 3.1 - (Setup)
se accede a la pdgina de regulacién de pardmetros
para soldadura Mig/Mag.

Por medio del mando derecho - 5 - seleccione
modo “Synergy OFF”, después vuelva a la pdgina
principal pulsando el botén Mode - 1 -. Si desea
modificar otros pardmetros, remitase al apartado 7.

Mando de regulacién derecho
En modo SYNERGY ON, con el mando
8 derecho de regulacién se modifica el espesor
mm del material que se va a soldar (corriente de
soldadura), expresado en milimetros

Atencién: el espesor se refiere a una soldadura en éngulo

Botén Material - 6.1.2 -

Con el botén MATERIAL aparecen las curvas de soldadura sinérgica disponibles para el generador.
o Girando el mando derecho - 5 - o pulsando repetidamente el botén MATERIAL - 6.1.2 - indique la curva
wemae SINErgica adecuada para el tipo de hilo y el gas con que se va a soldar, para confirmar la seleccién y
salir de esta pdgina, pulse el botén MODE.

Tipo de material Espesor del hilo de soldadura

Tipo de GAS

Mando de regulacién izquierdo - 7.3 -

“HERNT O IRl 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

Ndmero de programa

el operador.
operaTorR _POINT  (ref. apdos. 6.0, 6.2, 9.0y 10.0). Para guardar haga lo siguiente:
HIC SYN * Pulse el boton PROG - 4 -.
v PROGRAM N. * Gire el mando derecho - 5 - para seleccionar el nUmero de

SAUING 0K 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
OPERATOR POINT efectuado, circunstancia que serd advertida con una sefial
HIC SYN acustica y ofra visual consistente en la palabra OK.
OPERATOR POINT Para recuperar un programa guardado previamente:
PROGRAM N. HIG SYN * Pulse el botén PROG - 4 -.
PROCRAM N. * Gire el mando derecho - 5 - para seleccionar el nimero de
- LOADING programa que se desea.
SAVING * Una vez seleccionado el nimero de programa, pulse breve-
Figura 17 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

//

N
orerarce_pomt  Este botén guarda y recupera
reocemn g |05 PUNtos configurables por el
PROG SﬂUING_-I:IK operador
J
( SYNERGY OFF A
SYNERGY BGIZal SYNERGY ON 1
( » | o M MODE :2T/4T/Spot «
- spoT THE 22 S Spot Time : (0-10 seg) <4
—| swoee_£+ 0015 Slope : (0-1.50 seg) <__
| BBT Y- 1 BBT: (1-10) <+
fSvn on [ A RN |ND O-]]
oy B o1 <
_’: b ) PRG:U§ posT 6as 005 POST GAS: (0 — 5 Seg.) .
V21 @ B et EEEB HOT START (100-140%)
‘ - 025 SLOPE DOWN (0,2 - 2 seg.)
MAG = | == 02s (0,2 - 2 seg.) +——
100z HOT START (100-140%)
80~ SLOPE DOWN (0,2 - 2 seg.)
L 025 CRATER FILL (30-10%) )
@ ) * DER - Tensién (V) )
—— [« SYNERGY OFF >

I

[

* SYNERGY ON

AAAAA

v

E

DER -Espesor (mm)

|ZQ -Estabilidad hilo
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(
* Programas de soldadura

e |ZQ - Velocidad del hilo (m/min)

e ||| B
Inductancia electrénica

J

DER -Espesor (mm) )

|ZQ -Estabilidad hilo (+40%)

J

predefinidos

MAT GAS D. Pn

Fe Coz 08
Fe Coz 1
Fe AvCoz 06




Lista de los programas sinérgicos que se pueden utilizar con el botén material - 6.1.2 - en modalidad MIG

/ MAG sinérgica.
N Sm%g:a o

ateria Gas Diametro
01 e 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 ArCO?2 1.0
09 Al Ar 0.8
10 Al Ar 1.0
11 CuSi Ar 0.8
12 CuSi Ar 1.0
14.0 GUIA DE LOS GASES DE PROTECCION /77
METAL GAS NOTAS
Acero con bajo contenido de carbono CO2 Alta penetracion
Argon + CO2 Argén limita los rociados
Argon + CO2 + oxigeno El oxigeno aumenta la estabilidad del arco
Aluminio Argon Estabilidad del arco, buena fusién de rociados
descuidables
Argon + Helio Bafo mdés 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 bano
Argon + Helio Bafio mdés caliente, apto para secciones espesas

Para los porcentajes de los varios gases, mas 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 proteccién,
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 metdlico 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 realizar las siguientes intervenciones.

. 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 utilizacién de la soldadora, el rodillo arrastra-alambre se desgasta. Aplicando

la presién correcta, el rodillo oprie’ro—olombre 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.
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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 CAUSA POSIBLE POSIBLE SOLUCION

La méquina no se enciende  Malfuncionamiento del cable de Controlar que el cable de alimentacién
alimentacién eléctrico o del enchufe. eléctrica se haya introducido correctamente
en la toma de corriente.
Dimensionamiento equivocado del Controlar el fusible y, si necesario, susti-
fusible. tuirlo.

La antorcha no alimenta Pulsador de la antorcha averiado.  Sustituir el pulsador de la antorcha.

alambre, pero el ventilador

funciona. Intervencién del termostato. Esperar que la méquina se enfrie.
El apagamiento del indicador luminoso/
interruptor situado en el frontal indica que la
madquina ha regresado en funcionamiento.

El motorreductor funciona, Motorreductor defectuoso (raro). Sustituir el motor.

pero no alimenta el alambre.
Presién en el rodillo arrastra-alam- Aumentar la presion en el rodillo arrastra-
bre insuficiente. alambre.

Doblados en la extremidad del Cortarlo de forma neta.

alambre.

Vaina obstruida o dafiada. Controlar y si necesario limpiar con aire
comprimido, o sustituir.

Escasa penetraciéon de la  Corriente o velocidad de alimenta- Regular los pardmetros de soldadura de la
soldadura en la pieza que se  cién demasiado bajas. forma adecuada.
debe soldar.
Conexiones internas aflojadas. (raro) Limpiar el interior de la mdquina con aire com-
primido y apretar todas las conexiones.

Punta de didmetro equivocado. Sustituir la punta con una de didmetro
adecuado.

Conexién de la antorcha aflojada o Apretar o sustituir la antorcha.

defectuosa.

Alambre de didmetro no correcto.  Utilizar el alambre de didmetro correcto.

Movimiento de la antorcha Mover la antorcha de forma regular y no

demasiado rdpido. demasiado rdpidamente.
El alombre se enrolla en el Presién excesiva en el rodillo. Disminuir la presién en el rodillo.
rodillo arrastra-alambre.

Vaina desgastada o dafada. Sustituir la vaina guia-alambre.

Punta guia-alambre obstruida o Sustituir la punta guia-alambre.
dafiada.

Vaina guia-alambre tensa o Cortar la vaina a la longitud correcta.
demasiado larga.

El alombre se funde encoldn-  Punta obstruida. Cambiar la punta.

dose a la punta guia-alambre
Velocidad de alimentacién del Aumentar la velocidad de alimentacién del
alambre demasiado baja. alambre.

Punta de dimensiones equivocadas. Utilizar una punta de las dimensiones
correctas.
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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 1y /
o ERR2.

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, humeda, 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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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 proteccion

Desplazar la antorcha més rdpidamente.

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 schddlich sein und Hautverbrennungen verursachen kénnen.

Die Bediener missen ihren Kérper mit geschlossenen, nicht brennbaren Schutzanzigen ohne Ta-
schen schiutzen sowie nicht brennbare Handschuhe und Schuhe mit Stahlkappen und Gummisohle
tragen.

Die Bediener missen zum Schutze des Kopfes einen nicht brennbaren Ohrenschutz und eine nicht
brennbare Schweillmaske tragen, die Hals und Gesicht auch seitlich schitzt. Die Schutzscheibe muss
stets sauber sein und bei vorhandenen Rissen oder Léchern ausgewechselt werden. Das Schutzglas
sollte mit einer Glasscheibe vor Schweil3spritzern 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 SchweiBvorgang erzeugte Gase und Dc'imﬂpfe kénnen gesundheitsschddlich sein.
Am SchweiBbereich 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 EntlGftung 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
Losungsmittel zersetzen sich, wenn sie mit UV-Strahlen in Ber0hrung 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 gro3en 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 durfen 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 berthren, so lange noch Kontakt zu den Bedienelementen
besteht. Stromversorgung trennen und dann mit den Erste-Hilfe-MaBnahmen beginnen. Um Kabel

74



. 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
Umsténden aufnehmen, solange der Schaden nicht behoben ist.

O 1.5 LARM

Larm kann zu dauerhaftem Gehérverlust fihren. Beim  Schweiflvorgang kénnen Geréusche entstehen,

welche den zuldssigen Schallpegel Gberschreiten. Schitzen Sie Ihr Gehér vor zu lautem Lérm, um Schéden

zu vermeiden.

. Als Gehérschutz Ohrenstépsel und/oder Kopfhérer tragen.

. MessendSie den Schallpegel und stellen Sie sicher, dass die zulassigen 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 Nahe des Schweif3geréts keine weiteren Generatorenkabel, Kontrollleitun-
gen, Telefonkabel oder andere elektronische Geréte vorhanden sind;

. Sicherstellen, dass in der Néhe des Schwei3geréts keine Telefonempfangsgeréte, Fernsehgerdéte,
Computer oder andere Steuersysteme vorhanden sind;

. Sicherstellen, dass sich in der Nahe des Schwei3geréts keine Personen mit Herzschrittmacher oder

Hérgerat authalten.

!'In besonderen Fdllen kénnen zusdtzliche Schutzvorrichtungen erforderlich sein.
Interferenzen kénnen durch folgende MaBnahmen 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.

& 1.7 SCHUTZGAS

Schutzgasflaschen enthalten unter hohem Druck stehendes Gas; Bei Beschddigung be-

steht EXEIosionsgefahr. Vorsicht bei der Handhabung.

. Diese Schweiflgerdte verwenden ausschlieBlich Inertgas oder nicht brennbares gas zum Schutz des
Lichtbogens. Es ist wichtig, fir jeden Schweif3vorgang das richtige Gas zu wéhlen.

. Keine beschddigten Gastlaschen oder Gasflaschen mit unbekanntem Inhalt verwenden;

. Gasflaschen niemals direkt an die Gasleitung des Gerdts anschlieBen. Stets einen geeigneten
Druckregler einfugen;

. Uberprufen, dass Druckregler und Manometer korrekt funktionieren; Druckregler nicht mit Gas
oder Ol schmieren;

. Jeder Druckregler ist speziell fUr ein spezifisches Gas konzipiert; Sicherstellen, dass Sie stets den
korrekten Druckregler verwenden;

. Sicherstellen, dass die Gasflasche mit der Kette stets korrekt am Gerdat befestigt ist.

. Die Bildung von Funken in der N&he der Gasflasche vermeiden und sie niemals starker Hitze aus-
setzen;

. Sicherstellen, dass die Gasleitung stets in gutem Zustand ist;

. Die Gasleitung muss sich stets auBerhalb des SchweiBbereichs befinden.
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2.0 INSTALLATIONSHINWEISE /77
2.1 AUFSTELLUNG

Befolgen Sie folgende Anweisungen fir eine korrekte Aufstellung lhres Schwei3gerdts:

Orte ohne Staub und Feuchtigkeit;

Temperaturen zwischen 0° und 40°C;

Orte mit Schutz gegen Ol und korrosive Démpfe und Gase;

Orte ohne besonders intensive Schwingungen oder Stéfe;

Vor Sonneneinstrahlung und Niederschlag geschutzter Ort;

Mindestabstand von 300mm zu Wénden oder sonstigen Hindernissen, welche die normale Luftstrémung
beeintréchtigen kénnten.

2.2 BELUFTUNG

Sichergehen, dass der Schweifbereich ausreichend beluftet ist. Das Einatmen von Schwei3dédmpfen
kann geféhrlich sein.

2.3 ANFORDERUNGEN AN DIE SPANNUNGSVERSORGUNG

T S T

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 Schweif3gerat muss:

. 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/ riner Drah’r frdung an Klemme PE oder an die Klemme mit entsprechendem Symbol (=)
Auf jeden Fol 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 Gberprift werden. In diesem Falle darf das Gerét keinesfalls 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 Uberfahren, es besteht Beschddigungs- und
Stromschlaggefahr.

. Das Versorgungskabel von Hitzequellen, Ql, Losungsmitteln sowie spitzen Kanten fernhalten.

. Bei der Verwendung eines Verlangerungskabels mit geeignetem Querschnitt muss das Kabel voll-

stdndig ausgerollt werden, sonst besteht Uberhitzungsgefahr.

B 24 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 verzogerten Schmelzsicherungen ausgestattet sein;

. Der Erdanschluss muss mit einem 2-poligen Schalter mit oben genannter Steckdose ausgefUhrt
werden;

. Bei engen Raumverhdaltnissen muss das Geréat auBBerhalb des Schwei3bereichs aufgestellt und das

Massekabel am Werkstick befestigt werden. Bei diesen Bedingungen niemals an feuchten oder
nassen Orten arbeiten;

. Niemals beschédigte Strom- oder Schweif}kabel verwenden;
. Den SchweiBbrenner niemals auf einen Bediener oder andere Personen;
. Die Benutzung des Generators ohne seine Schutzverkleidung ist untersagt; Dies kann schwere

Gerdte- oder Personenschaden verursachen.
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30 EINLEITUNG  __ __ _ ///

Dieses Handbuch wurde verfasst, um Hinweise zur Funktionsweise des Schweif3geréts zu liefern und
enthalt Informationen fir einen sicheren und praktischen Gebrauch. Anleitungen Gber SchweiBtechni-
ken sind nicht Gegenstand dieses Handbuchs. Alle Empfehlungen dirfen als reine Richtangaben gesehen
werden.

Damit Sie sich des korrekten Zustands lhres Schwei3geréts versichern kénnen muss es beim Auspacken
sorgféltig untersucht werden. Das Gerét und Zubehérteile durfen keinerlei Schaden aufweisen.

Mit Threm Schweifigerét kdnnen Sie alltégliche Bau- und Instandsetzungsarbeiten ausfUhren. Die einfache
aber vielseitige Nutzung sowie die hervorragenden Schwei3merkmale beruhen auf der Umrichter-Technolo-
gie. Dieses Umrichter-Schwei3gerat erméglicht lhnen genaue Einstellungen fir 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
Gerdaterickseite. Der Betriebszyklus ist in Prozentwerten auf 10 Minuten ausgedrickt, wo man das
Schweif3gerdt bei einer bestimmten Leistungseinstellung nutzen kann. Bei Uberschreiten des Betriebszyklus
drohen Uberhitzung und Schéden des Schweif3geréts.

Grundspezifikationen des Schweif3gerédts

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 SchweiBgerét kann man mit Aluminiumdraht Stérke 0,8+ 1,2, verkupfertem Stahldraht Starke
0,6+1,0, Edelstahldraht Stérke 0,8+1,0 (Gasschweiflen) und Seelendraht Stérke 0,8+1,0 (Gasfreies
Schweiflen) arbeiten.

Drahtvorschubrollen:

Hohlraum 0,6-0,8mm fir Dréhte 0,6 +0,8mm
Hohlraum 1,0-1,2mm fior Dréhte 1,0mm

aus Teflon for Aluminium, Hohlraum 0,8-1,0mm

Wahl des Schutzgases
Je nach Material, das geschwei3t 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
+CO, oder CO, fur gasfreies Arbeiten
Rostfreier Stahl Argon98% -CO,2% Rostfreie Drahtspule
Aluminium Gasflaschen mit Argon Aluminium-Drahtspule
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/4

MATERIAL

\'/

1 Mode-Taste
. Auswahl des Schwei3vorgangs
. zurGck zur Hauptseite nach Bearbeitung der Parameter

Graphisches Display

WN

Setup-Taste
@romefereins’rellung fur die verschiedenen Schweif3verfahren

3.1 Mig/Mag-Funktion
Synergie OFF /ON, 2T/4T/Punktschweif3en, SPOT TIME Punkischweif3zeit, Slope Motor, BBT
(RUckkehrzeit zur Drahtverbrennung), Elektronische Induktivitat, Post Gas, Crater Filler

4 Taste Programm speichern/abrufen
Speichern und Abrufen der vom Bediener einstellbaren Betriebseinstellungen

Rechter Einstellgriff ( Volt / Amp.)
Haupt-Einstellgriff

Material
l Untermeniu-Wahlschalter

6.1 MIG/MAG
6.1.1 Mig/Mag Manuell (Synergie OFF)

Einstellung der elektronischen Induktivitét

6.1.2 Mig/Mag Synergisch

Zugang zur Auswahlseite des synergischen Programms

7 LLinker Einstellgriff

1 1
7.1 STICK 7.2 WIG 7.3 MIG/MAG
. HOT START . Slope Down (Wig) . Drahtgeschwindigkeit (Mig)
. Ausgleich  (Synergisches  Mig-
SchweifBen)

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 N g |
M:it dieser Option kann man die maximale Leistungsaufnahme der Maschine in Bezug Méx LINE CURRENT III
auf die maximale Stromabgabe der Versorgungsanleitung, an die der Generator ange- INITIAL SPEED - REDUCED
schlossen ist, einrichten. Zur Benutzung des Generators bei maximalem Ausgangsstrom YR vovtase reouce ON
ist eine Versorgungsleitung von mind. 32 A erforderlich. HINWEIS: Bei Einstellung des D.M. DIGITAL METEE ON
Mindestwerts (L) wird die maximale Stromabgabe automatisch gedrosselt. .

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 wahrend des Schweif3ens eingeschaltet, werden Spannung und Stromwert grof3 auf dem
Display angezeigt. Default-Einstellung ON.

LCD CONTRAST - 30/63

EllnNsﬁ_lgung 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 Schweifivorgang des Generators

angezeigt.

Mode-Taste - 1 -
Mit der Mode-Taste Schweivorgang MMA auswéhlen

Display grafico - 2 -

§° Symbol MMA-Schweif3elekirode |-||:|T START 23 /£
SchweiBleistun
135A—) TR ; o~
HOT START 23 7% . Hotstart Prozentwert Abbildung 3 MATE.,.AL
ildu
Graphisches Display DX - 5 -

Einstellung des Schwe|{3$’rroms in Ampere (A) zwischen 5 und 200.
Wir empfehlen die Einstellung des Schweifistroms in Bezug auf den Durchmesser der Schwei3elekirode.

RANGE o MM
BIS 40 A 1.6mm
40-70 A 2.0mm
55-90 A 2.5mm
90-135 A 3.1Tmm
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 herkdmmlichen
Schweif3verfahren leichter gezindet.
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6.0 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG ZUM WIG-SCHWEISSEN //‘

Masseklemmenkabel an den Pluspol des Generators anschlieflen

Den Wig-Brenner an den Minuspol des Generators anschlieflen

die Gasleitung anschliefen (nur Argon verwenden).

SchweiBgerdat einschalten. Auf dem Display wird der zuletzt getatigte Schwei3vorgang angezeigt.

Mode-Taste - 1 -
Mit der Mode-Taste SchweiBvorgang TIG auswdéhlen.

e |ststrom

WIG-Modus \

* Stromabsenkung * Post gas angezeigt in Sekunden

104 A

angezeigt in Sekunden | SLOPE ™. 105

Abbildung 4

-

Auf der Hauptseite des WIG-Modus auswdéhlen, dann mit den
vorderen Drehgriffen folgende Parameter einstellen:

Linker Drehgriff - 7.2 -Einstellung der Dauer der Stro-
mabsenkung/slope down (Off + 20").

Rechter Drehgriff - 5§ - Einstellung des Schwei3stroms

Abbildung 5
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7.0 VORBEREITUNG ZUM MIG-MAG-SCHWEISSEN

Mode-Taste = 1 -
Mit der Mode-Taste Schweiflvorgang MIG/MAG

auswdhlen
Beim Mig-Schweiflen gibt es 2 Betriebsmogli-

//4

oV
0A

chkeiten: PRE:001
Mig normal 8
Synergisches Mig-Schweif3en

Um die nachstehenden Angaben besser ver-
stehen zu kénnen raten wir, den folgenden An-
zeigen und AusfUhrungen besondere Aufmer- m

samkeit zu schenken.

MATERIAL

\'/

Abbildung 6

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

MODE

SYNERGY ON
MODE 11
SPOT TIME 225
sLOPE /% 0015

BBT ?IIL

IND.

)

MATERIAL

\V/

SYNERGYINIZE SYNERGY OFF - MIG/MAG NORMAL, Spannung und Drahtgeschwindigkeit verstellbar
SYNERGY ON - Auswahl des Betriebsmodus SYNERGISCH des Schwei3gerats

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.)

Slope: Regelt die vom Draht benétigte Zeit for 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)
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IND. Einstellung der elektronischen Induktivitat (0-11)
Niedriger Werte= Mehr Spritzer
Hoher Wert = Wenige Spritzer

IND.

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%).
“ Daver Stromabsenkung (0,2 - 2s)
Hot Start Zeit

HOT START: Prozentwert des Schweif3stromanstiegs, um den Start zu erleichtern (100-140%).
Prozentwert der Reduzierung des Schweif3stroms wéhrend der Crater-Phase (30 - 100%)
“ Dauer der Stromabsenkung (0,2 - 2s)

02s

Nach der Auswahl einer Synergiekurve kehren die Werte fir Ampa, BBT und Induktivitat zu den Default-
Einstellungen zurick.

Taste PROG save & recall - 4 - A

Zum Speichern und Abrufen der benutzerspezifi-
schen Einstellungen. Siehe Abschnitt 10
MATERIALTASTE - 6.1 -

6.1.1 Mig/Mag Manuell (Synergie OFF)
Einstellung der elektronischen Induktivitét

6.1.2 Mig/---=-=====--- Mag Synergisch
Zugang zur Auswahlseite des synergischen Programms

Abbildung 8

Graphisches Display

=Y UM BSYH OFF]

e MIG/MAG Modus :
SYN ON,SYN OFF

Digitales Instrument

PREG:001

1
Fess l Synergiepunkt
ArCoz I
008 i 8
. Informationen zum synergischen Programm ; -
Anzeige:
H m I g
L 2.1%: I MAG-Spannung
T 21% MAG SYN-Starke
*  Drahtgeschwindigkeit 5

-HEER O [innnEm+ -HERN O [IIEnE-+

* Anzeigenleiste:

MAG-elektronische Induktivitat ) e  Betriebsmodus:
MAG SYN-Ausgleich Abbildung 9 2T
AT

Punktschweif3en

HINWEIS: Je nach Betriebsmodus werden einige Felder auf der MIG-Seite méglicherweise nicht angezeigt.

PREG:001 SYNERGIEPUNKT

Der Synergiepunkt zeigt den effektiven Arbeitspunkt innerhalb der gewdhlten Synergiekurve an (Gas,
Durchmesser, Material)

82



. 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 nicht 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.10)

. Holle um die Spule entfernen und auf die Haspel setzen.
SchlieBBlich die Mutter (A) wieder anbringen und um 180°
drehen (Position 2).

Das SchweiBgerdit 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. =X .

. 100 mm Durchmesser Spule auf den Zapfen setzen, Unter- p% Abbildung 10
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 den Drahthebel anheben (B) (Abb.11). Etwaige

Drahtrickstande aus der Drahthille entfernen. .
. Draht aus der Spule lassen und mit einer Zange so festhal- Abbildung 11

ten, der er sich nicht abwickeln kann. Das Ende vor dem
EinfGhren in die FUhrung (C) ggf. gerade biegen. Draht so
einfOhren, dass er Uber den unteren Rollen (D) verléuft 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 schliefen. 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.
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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- A 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 12

. 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 Achfung- Die neue und die alte Hille missen die gleiche Léinge aufweisen.

Brenner an die MaschineanschlieBen und Draht einlegen.

. Bei den Drahthillen unterscheiden wir im Wesentlichen zwei Arten, Stahlhillen und Teflonhillen

. Stahlhillen kénnen beschichtet oder unbeschichtet sein.

. Beschichtete HUllen werden bei gasgekUhlten Brennern verwendet.

. Unbeschichtete HUllen werden bei wassergekihlten Brennern verwendet.

. Die Teflonhillen sind besonders zum Schweif3en von Aluminium geeignet, da sie fir einen besonders
gut gleitenden Drahtvorschub sorgen.

. Zum Sschweiflen von Aluminium muss eine Teflon-/Grafithille mit Ende aus Kupfer oder Messing
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-
chgemdBe 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 AnschlieBen 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 Gasstrémung auf etwa 5 bis 15 |/Min einstellen.

. Brennerschalter driicken um sicherzustellen, dass Gas aus dem Brenner strémt.

Am Schweif3gerét missen folgende Anderungen vorgenommen werden:

. Als Schutzgas 100%-iges ARGON verwenden.

. Den Brenner fur das Aluminiumschweien 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 Ubersteigt, von weiteren Ladngen wird abgeraten..
Teflonhille mit Kupferende fur Aluminium einlegen (siehe Anleitungen im Abschnitt “Drahthille

wechseln”).

FOr Aluminium geeignete Spitzen mit Bohrung, die dem Drahtdurchmesser entspricht, verwenden.

FOr Aluminium geeignete Rollen verwenden.

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 Gasschweilen 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

umkehren.
. Masseklemmenkabel an den Pluspol des Generators anschlief3en.
. Brenneranschlusskabel an den Minuspol des Spannungsumwandlers

auf dem Drahtvorschubmotor im Drahtfach anschlief3en.
Zum GasschweiBen die urspringliche Polung wiederherstellen:
. Masseklemmenkabel an den Minuspol (9) des Generators an-

schliefBen.

9.0 EINSTELLUNGEN MIG-MAG-SCHWEISSEN - SYN OFF /77

. Brenneranschlusskabel an den Pluspol des Spannungsumwandlers Abbildung 13
auf dem Drahtvorschubmotor im Drahtfach anschlieBen .
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 - 3.1 -

Im MIG/MAG Modus gelangt man mit der Setup-
Taste - 3.1 - 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 4 Im SYNERGY OFF Modus wird die
"

Schweif}spannung mit dem rechten Ein-
stellgriff verstellt.

Materialtaste - 6.1.1 =

MODE

oV
0A

2.4
v

el [[1]]

MATERIAL

Verdnderung des Werts der elektronischen Induktivitét.

Durch diese Einstellung erhalt man einen mehr oder weniger stabilen Lichtbogen. Anpassung
~-imms—— an die Materialart und die Fahigkeiten des Schweif3ers.

Niedrige Induktivitdt = Kalter Lichtbogen, stérkere Spritzer, reaktionsfreudiger

Hohe Induktivitdt = Warmer Lichtbogen, geringere Spritzer, weniger reaktionsfreudig

MATERIAL

Linker Einstellgriff

+

\'

Abbildung 14

i 2.1%. Verdnderung der Drahtgeschwindigkeit zwischen 0.8 und 21 m/min (Meter pro Minute)

e mem -
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10.0 EINSTELLUNGEN ZUM MAG-SCHWEISSEN - SYN ON //‘

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 Schweiflvorgang MAG MODE

oV
MIG/MAG Setup-Taste - 3.1 - OA

Im Mag-Modus gelangt man mit der Taste - 3.1 - PRG:001
(Setup) zur Einstellseite der MIG-MAG-Schweif3pa-
rameter.

Mit dem rechten Einstellgriff - 5 - den Betriebsmo-
dus “Synergy OFF” einstellen. AnschlieBend mit
der Mode-Taste - 1 -. zurick zur Startseite. Zur -HA 0 IIIIIIII+
Einstellung der weiteren Parameter siehe Abschnitt 7.

Rechter Einstellgriff

8 Bei SYNERGY ON regelt der rechte Ein-
) stellgriff die Materialstarke (Schweif3strom),
mm ausgedrickt in mm

Achtung: Die Starke bezieht sich aufs Eckschweif3en s

Materialtaste - 6.1.2 -

Mit der Materialtaste werden die synergischen SchweiBkurven des Generators angezeigt.
@ Mit dem rechten Drehgriff - 5 - oder durch wiederholtes Dricken der Materialtaste - 6.1.2 - wird die
wrma. gewUnschte Synergiekurve je nach Drahttyp und Gastyp, mit dem der Schweiivorgang ausgefihrt
werden soll, angezeigt. Zur Bestétigung und zum Verlassen dieser Seite die MODE Taste dricken.

Stérke des Schweif3drahts

Materialart

GASTYP
Linker Einstellgriff - 7.3 -

— e =— Anpassung der Drahtgeschwindigkeit, ausgedrickt in % (=40%), Steigerung und
-HERNI O (inane- Reduzierung der Lichtbogenldnge

11.0 PROG - ABSPEICHERN UND ABRUFEN //‘

Taste Prog Save & Recall - 4 -
Mit der Taste kénnen vom Bediener eingestellte Programme abge-

Programmnummer

speichert und abgerufen werden.
oPeraToR_POINT (siehe 6.0, 6.2, 9.0 und 10.0 ). Zum Speichern folgendermaf3en
HIC SYN vorgehen:
—— PROGRAM N. * Taste PROG - 4 - dricken. ‘
saomcemmmok ©  Mit dem rechten Drehgriff - 5§ - die Programmnummer

auswahlen, in die gespeichert werden soll.
* Nach der Auswahl der Pro%rqmmnummer Taste PROG - 4 -
gedrickt halten, bis der erfolgte Speichervorgang durch ein
OPERATOR _POINT Tonsignal und die Meldung OK angezeigt wird.
MIG SYN
OPERATOR _POINT

PROGRAM N. 8l — scsmn E|n zuvor gespeichertes Programm abrufen:
Mic ST Taste PROG - 4 - dricken.

Mit dem rechten Drehgriff - B - die gewinschte Programmnum-

PROGRAM N. o

SAVING I LOADING mer auswdhlen.
n * Nach der Auswahl der Programmnummer Taste PROG - 4 - kurz
Abbildung 17 dricken, durch die Meldung LOADING wird der Ladevorgang

des Programms bestdtigt.
Zum Verlassen der Seite ohne weitere Vorgédnge Taste Mode-Taste - 1 - dricken.
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12.0 SCHEMATISCHE MAG-EINSTELLUNGEN /77
. Y
operator_pont  Speichern und Abrufen dervom Bediener
Pm:fns:_".m einstellbaren Betriebseinstellungen
PROG SAUING NN 0K )
( SYNERGY OFF )
SYNERGY M SYNERGY ON D o
( » | v ' M MODE :2T/4T/Spot «
— spoT1 TE 22 'S Spot Time : (0-10 Sek) <
_ stope 2+ 001s Slope : (0-1.50 Sek) ‘—_
| g1 7o 1 BBT:(1-10) <4+
e [ 0V IND, IND.: (0-11) <
MODE | FeSs 4% OA
‘}E b ) PRG:U§ posT 6as 00s POST GAS: (0 - 5 Sek.) .
o @ 3 HOT START (100-140%)
02s SLOPE DOWN (0,2 - 2 Sek.)
MA 025 (0,2 - 2 Sek. <——
1002 HOT START (100-140%)
802 SLOPE DOWN (0,2 - 2 Sek.)
\_ 02s CRATER FILL (30-10%) )

(
[ ]

[

SYNERGY OFF -

> * RE - Spannung ( VOLT) )

* LI -Drahtgeschwindigkeit (m/min)

* SYNERGY ON

o | Ao+
—> * Elektronische Induktivitat

v

MMMMMM J
* RE -Stérke (mm) )
* LI -Drahtanpassung (+40%) )

(- o . )
* Werksseitig eingestellte

E

DX -Starke (mm)

SX -Drahtanpassung

_ SchweiBprogramme
(£40%) ‘ _> "
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13.0 LISTE DER SYNERGIEPROGRAMME /77
Lister der mit Materialtaste - 6.1.2 - zugénglichen Programme, MIG/MAG Synergie ON.

Synergie ON
N y Iv{%erlol Gas Durchmesser
01 cO?2 0.6
02 Fe CO2 0.8
03 Fe CcO2 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

14.0 SCHUTZGASTABELLE /77

METAL GAS NOTEN
Stahl mit niedrigem CO2 Tiefes ElndrmE
Carbongehalt Argon + CO2 Argon schrankt Spritzer ein.

Argon + CO2 + Sauerstoff Sauerstoff steigert die Stabilitét des Lichtbogens.

Aluminium Argon S’roblll’ro’r des Lichtbogens, gutes Schmelzen
und seh rgerm%e Spritzer
Argon + Helium HeiBBeres Loétbad fur dickere Stéarken.

Geringere Gefahr von Porositat.

' 98%Argon + 2% CO?2 Empfohlen
Rostfreier Stahl 80% Argon + 20% CO2
Argon + CO2 + Sauerstoff Stabilitat des Lichtbogens

Argon + Sauerstoff sehr geringe Spritzer
Rame, Nickel und Legierungen  Argon Geeignet fir geringe Stérken und geringe
_ Flussigkeit des Lotbads.
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 gleichméBig bewegen.

. Schweif3arbeiten an Orten mit starkem Luftzug, der das Schutzgas verwehen kénnte, kénnen unbe-
friedigende Schweiflergebnisse 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 Schweif3gerdts eindringt, es besteht

Kurzschlussgefahr.

BrennerhUlle mit Druckluft regelméflig reinigen.
WICHTIG Vor dem Durchfihren der folgenden stets sicherstellen, dass die Maschine vom
Sfromnefz getrennt ist.

Das Innere des Schwei3geréts regelmafig mit Niederdruckstrahlen (3/5 Bar) reinigen.

Achtung: Platine oder andere elekironische Komponenten nicht mit Druckluft behandeln.

. Bei normalem Gebrauch des Schweifgeréts 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 regelméBig Gberprifen. Sie missen in gutem Zustand sein und dirfen keine Risse aufweisen.
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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. ggf. 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- Schweilparameter 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
einsefzen.
Brenneranschluss locker oder defekt. Brenner festziehen oder auswechseln.

Drahtdurchmesser nicht korrekt. Korrekten Drahtdurchmesser
verwenden.
Brennerbewegung zu schnell. Brenner gleichméfBig 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.

DrahtfGhrungsspitze verstopft oder DrahtfGhrungsspitze auswechseln.

beschadigt.
Drahthille gespannt oder zu lang. Hulle auf die korrekte Lange zu-
schneiden.
Draht verklebt beim Spitze verstopft. Spitze auswechseln.
Schmelzen an der
DrahtfGhrungsspitze. Drahtversorgungsgeschwindigkeit  Drahtversorgungsgeschwindigkeit
zu niedrig. steigern.

Falsche Abmessungen der Spitze. Spitze mit korrekten Abmessungen
Schlechter Anschluss zwischen Kabel verwenden.Anschluss festziehen oder
und Zange. Kabel auswechseln.
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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

Verschmutzung im Inneren der DUse
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

Schwei3spannung zu niedrig

Systemspeicher defekt.

90

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
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NORMA DE SEGURANCA /77

1.1 INTRODUCAO

Certifique-se de que este manual seja lido e compreendido tanto pelo operador tanto pelo pessoal de
manutengdo técnica.

A 1.2 SEGURANCA PESSOAL

Se as normas de seguranca e de utilizagdo nédo séo observadas atentamente, as operacdes de soldagem
podem resultar perigosos ndo sé para o operador, mas também para as pessoas que se encontram perto
do lugar de soldagem.

&

O processo de soldagem produz raios ultra violetas e infravermelhos que podem danifi-
car os olhos e queimar a pele, se forem feitos sem protec¢cdgo adequada.

Os operadores devem proteger o préprio corpo, vestindo roupas de protecgdo fechadas e anti-
inflamével, sem bolsos ou dobras, luvas e sapatos anti-inflamével com ponta de aco e sola de
borracha.

Os operadores devem usar um capacete em material anti-inflamdve e uma mdscara para solda-
gem anti-inflamdvel que proteja o pescoco e o rosto, tal como, as laterais. Aconselhamos a manter
o vidro de proteccéo sempre limpo e de o substituir em caso de fissura ou dano. E éptima atitude
proteger com um vidro transparente, o vidro adiactinico da sujeira da soldagem.

A operagdo de soldagem deve ser efectuada num ambiente fora a zona de trabalho.

Os operadores ndo devem nunca, por motivo algum, olhar para o arco eléctrico sem uma pro-
teccdo adequada aos olhos. Particular atenc@o para as pessoas que trabalham na zona préxima
da de soldagem, esses devem utilizar sempre éculos de proteccéo com lentes adequadas de forma
a proteger das radiacdes ultra-violetas, da sujeira e de outras particulas estranhas que possam
danificar os olhos.

Gds e fumos produzidos durante o processo de soldagem possam ser danoso a saude.

A drea de soldagem deve ser fornecido de uma adequada aspiracéo, que pode resultar do uso de
uma capa de succdo ou de um banco adequado de trabalho que tenha succéo lateral, frontal e
inferior, de forma a evitar a permanéncia de pé e fumos. A aspiracéo do local deve ser adequada
com uma ventilacdo correcta de forma geral, deve haver éptima circulacdo de ventilagdo caso
esteja a trabalhar num espaco restrito.

O processo de soldagem deve ser efectuado sobre uma superficie metélica, limpo de ferrugem ou
de verniz de forma a evitar a formacéo de gazes/fumos perigosos. Assim sendo, antes de iniciar a
soldagem devem ser secos todas as partes que foram limpas com solventes.

Prestar a méxima atencéo na soldagem de materiais que podem conter um pouco desses compo-
nentes:Antiménio  Belirio Cobalto Magnésio  Selénio Arsénico Cédmio
Cobre Mercdrio Prata Bario Cromo Chumbo Niquel Vanadium
Antes de soldar é aconselhével retirar do lugar de soldagem todos os solventes que contenham cloro.
Alguns solventes com base de cloro podem-se decompor se expostos a radiacdes formando formando
gases de modo fosgénicos (gds lacrimogénicos).

1.3 PREVENCAO DE INCENDIOS

Respingos Quentes, centelhas e arcos que podem causar explosées e incéndios.

Ter a m&o um extintor com as dimensdes e caracteristicas adequadas, é |mporTan’re que as caracteristi-
cas de manutencéo sejam periodicamente verificadas de forma a garantir o seu estado de eficiéncia;
Retirar da zona de soldagem e das zonas vizinhas qualquer material inflamével. Qualquer material
gue néo possa ser retirado do espaco deve ser adequadamente protegido com uma cobertura a
prova de fogo;

A ventilacdo dos ambientes deve ser de modo adequado. Deve-se manter uma suficiente circulacégo
de ar de modo a prevenir a acumulagdo de gases téxicos e explosivos;

Né&o se deve soldar recipientes que contenham material combustivel (mesmo que esvaziado) ou em
pressdo;

No fim da soldagem verificar que ndo se mantenham materiais incandescentes ou chamas de fogo;
O tecto, o pavimento (chdo) e as paredes da zona de soldagem devem ser anti-incendios;

1.4 CHOQUE ELECTRICO
ATENCAO: O CHOQUE ELECTRICO PODE SER MORTAL!

Em qualquer lugar de trabalho deve estar presente uma pessoa qualificada com as técnicas de
Primeiros Socorros. Sempre que a pessoa expos’ro ao choque eléctrico e/ou acidentado encontra-se
inconsciente, ndo deve ser tocado caso continue em contacto com os comandos. Deve-se retirar a
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alimentagdo eléctrica da mdquina e aplicar-lhe as técnicas de Primeiros Socorros.

Para afastar os cabos do acidentado deve ser utilizado um cabo de madeira seco ou qualquer mate-
rial ndo condutor.

Deve-se estar vestido luvas e outros materiais de protecgéo secos; o isolar o corpo da peca que
esteja a ser trabalhado e por outra parte também do circuito de soldagem.

Controlar que o cabo de alimentacdo seja provido da proteccdo terra fase. Ndo tocar as parte
sobre tensdo.

Precaucées eléctricas:

Reparar ou substituir os componentes usados ou danificados.

Prestar particular atengdo em caso de trabalho em lugares humidos.

Instalar e realizar a manutencdo da mdquina de acordo com as directivas locais.

Desligar a méquina da rede primdria antes de proceder a qualquer controle ou reparagdo.

Caso suceda um choque mesmo que leve, deve-se interromper imediatamente as operagdes de
soldagem. Deve ser informado ou advertido imediatamente o responsdvel pela manutencéo. Néo
se deve voltar a trabalhar até que a anomalia seja resolvida.sia stato risolto.

1.5 RUIDOS

Os ruidos podem causar danos permanentes na audicdo. O progesso de processo de soldagem pode-se
dar um aumento dos ruidos para além dos limites consentidos. E aconselhével a proteccdo dos ouvidos
dos ruidos muito fortes de forma a proteger a audicéo de danos.

Para proteger os ouvidos dos ruidos fortes, deve-se usar tampédes protectivos ou protectores de orelhas.
Deve-se ser medidos os niveis de ruido de forma a verificar que 0s mesmos NAO sejam excessivos.

A 1.6 COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNECTICA

Antes de instalar o equipamento, deve ser feito uma inspeccdo circundante para observar os seguintes pontos:

Certifique-se que perto da unidade de soldagem néo se encontram outros cabos geradores, linhas
de controlo, cabos telefénicos ou outros aparelhos electrénicos;

Certifique-se que encontra-se receptores telefénicos ou aparelhos televisivos, computadores ou
outros sistemas de controlo;

Na zona de soldagem néo deve estar presente pessoas com estimuladores cardiacos (peace maker)
ou com protese auditivo.

! Em casos particulares podem ser requisitadas medidas de seguranca ajuntivas.

As interferéncias podem ser reduzidas seguindo esses sugestdes:

Interferéncia na linha de gerador pode ser inserido um filiro E.M.C entre a rede e a unidade;

Os cabos de saida da maquina devem ser o mais curto possivel de forma a unirem-se e ligarem-se
a terra fase;

Depois que terminado o uso do equipamento é aconselhdvel fechar de maneira correcta todos os
painéis do gerador.

1.7 GAS DE PROTECCAO

As garrafas de gds de proteccdo contém gds a alta pressao; se sdo danificados podem-
se explodir. Assim sendo, é aconselhdvel manusea-los com cuidado.

Esses soldadores utilizam-se apenas gds inerte ou ndo inflamdével para a proteccéo do arco de
soldadura. & importante a escolha do gds apropriado para cada tipo de soldagem a ser efectuada.
Néo utilizar garrafas que se desconhece o conteddo ou que esteja danificado;

Néo ligar a garrafa de gés ao tubo de gés da mdquina, deve-se ser colocado sempre um interpo-
nente adequado de forma a reduzir a presséo;

Controlar que o redutor de pressdo e manémetros funcionam correctamente; néo lubrificar o re-
dutor com gds ou ébleo;

Cada redutor é projectado para um gds especifico, certifique-se que estd a ser utilizado o redutor
correcto;

Verlflque gue a garrafa estd ligada a méquina com a cadeia.

Evite de produzir faiscas perto da garrafa de gds ou de expor-la a fonte de calor elevado;
Verifique que o tubo de gds encontra-se sempre em boa condigéo;

Mantenha o tubo de gds na parte externa do lugar de trabalho.
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A 2.1 COLOCACAO

Segue as seguintes indicacdes para colocacdo correcta da vossa soldadora:

Lugares sem humidade ou pé;

Temperatura compreendida entre 02 a 409;

Lugares protegido de 6leos, sujeira e gés mflomovels

Lugares ndo sujeiro a wbrogoo especial ou choque;

Lugares protegidos dos raios solares e da chuva;

A uma distéincia de 300 metros ou mais das poredes ou similares que possam obstruir normal cir-
culacdo de ar.

2.2 VENTILACAO

Certifique-se que a drea de soldagem seja adequadamente ventilada. A inalagéo dos fumos pro-
duzidos pela soldagem podem ser perigosos.

2.3 REQUISITOS DA TENSAO DA REDE

R T

A frequéncia da tenséo deve ser a indicada nos dados indicados na placa do vosso gerador.

A tenséo de rede deve ser de +/- 10% da tensdo de rede normal. Uma tensGo muito baixa poderd
causar baixo rendimento, uma muito alta poderd causar um sobreaquecimento e a sucessiva falha
de alguns componentes. A soldadora deve estar:

. Correctamente instalado e que seja efectuado por equipa qualificada;
. Correctamente conectada mediante as regulamentagdes locais;
. Conectada com cabo eléctrico e fluxo correcto;

Monte no cabo de alimentagéo um plugue padréo (2P+T) de capacidade adequada, no caso do gerador
seja desprovido (alguns modelos tem o cabo de alimentacdo com o plugue fundido ou incorporado).
Segue as instrugdes para conectar o cabo de alimentagdo ao plugue:

. o fio castanho (fase)é conectado com o terminal marcado com a letra L

. o fio azul (neutro) é conectado com o terminal marcado com a letra N

. o fio amarelo/verde (terra) (terra) é conectado com o terminal marcado com a letra PE (<)no plugue.
Em todos os casos a conexdo o cabo terra amarelo/verde ao terminal PE ( 2 ) deve ser feito de tal modo

gue em caso de ruptura do cabo do plugue seja o Ultimo a desligar-se.

A prensa onde o gerador serd conectado deve estar fornecido de fusiveis de protecgéo ou

de disjuntor o adequado.

Notas:

. O cabo de alimentacdo deve ser periodicamente controlado, para verificar se apresenta sinal de
danificado ou de envelhecimento. Se ndo encontra-se em boas condi¢des é aconselhdvel ndo utili-
zar a mdquina e deve ser reparado num centro de assisténcia.

. Né&o sacudir o cabo de ao desliga-lo da tomada de energia.

. Né&o passar nunca sobre o cabo de alimentagdo com outras mdquinas, poderd ser danificado e
poderd sofrer choque eléctrico.

. Ter o cabo de alimentacdo longe de fonte de calor, éleos, solventes e arestas.

. Se for usado um prolongamento do cabo que seja de seccéo adequada, desenrolar completamente

o cabo |& que o mesmo pode sobrecarregar-se.

3] 24 INSTRUCOES PARA SEGURANCA

Para salvaguardar a vossa seguranca, é necessdrio seguir com atencdo as instrucées
antes da conexdo do gerador a linha:

. Um interruptor adequado com dois polis deve ser inserido primeiro na tomada de corrente princi-
pal; este deve ser dotado de fusiveis retardados;

. A conexdo a terra deve ser efectuado com uma tomada a dois polis compativel com a tomada aci-
ma indicada;

. Se trabalha-se num espaco restrito, o aparelho deve ser colocado fora da drea de soldagem e o

fio terra deve ser anexado & peca em que se trabalha. Néo trabalhar nunca em zona humida ou
molhada nessas condicdes;

. Néo utilizar nunca o cabo de alimentac@o ou soldagem danificados;
. A tocha de soldagem ndo deve ser nunca apontada ao operodor ou a outra pessoaq;
. O gerador néo deve ser usado nunca sem os seus painéis de cobertura, isso poderd causar lesdes

graves ao operador ou ao mesmo equipamento.
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Este manual foi efectuado de forma a disponibilizar as indicagées sobre o funcionamento do soldadora
e foi pensado de forma a fornecer informacées para o seu uso de forma pratico e seguro. O seu
propédsito ndo é fornecer instrugdes sobre técnicas de soldagem. Todos as sugestées dados s@o indi-
cativos e devem ser interpretados como orientagées.

Para assegurar que a vossa soldagem seja efectuada na melhor das condicées, é aconselhdvel inspec-
cionar atentamente no momento que retire o equipamento da sua embalagem que tenha a certeza que
a mdquina e os seus acessoérios fornecidos ndo se encontram danificados.

A vossa soldadora é em condi¢des de efectuar as suas actividades quotidianas de construgdo e reparagéo.
A sua simplicidade, versatilidade, excelentes caracteristicas e rendimento de soldagem deve-se a tecnolo-
gia de inversor. Esta soldadora em inversor permite ser usada em conjunto em modo preciso para obter
caracteristicas de arco ideal com um consumo energético nitidamente inferior em relagéo as mdquinas
de soldadura & base de um transformador tradicional.

Respeitar o ciclo de trabalho da méquina que estd referido na tabela de dados técnicos colocados na
parte posterior da prépria méquina. O ciclo de trabalho é expresso como uma percentagem de tempo em
10 minutos durante a qual a soldadora pode ser usada a um determinado ajuste de poténcia. Exceder o
ciclo de trabalho poderd implicar o sobreaquecimento e a danificagdo da soldadora.

Especificidades base da soldadora,

Tenséo de alimentagéo:
220/240V, 50/60Hz

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

Faixa de Corrente de Saida:

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

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

Seleccdo do Fio de Soldar:

Esta soldadora pode trabalhar com fio de aluminio 0,8+1,2, com fio de espessura de cobre de aco
0,6+1,0, espessura de aco 0,8+1,0 (soldagem a gds) e com fio de espessura de animado de 0,8+1,0
(soldagem sem gés).

Rolos de alimentacdo de arame:

pedreira 0,6-0,8mm por fio 0,6+0,8mm
pedreira 1,0-1,2mm por fiol,0mm

Teflon para o aluminio, pedreira 0,8-1,0mm

Seleccdo de Gases de Proteccdo ou Blindagem:
O gés deve ser escolhido com base no material soldado e o fio que encontra-se a ser utilizado. A tabela
abaixo indicado poderd vos dar as indicacdes Uteis:

MATERIAL A SOLDAR BOMBOLA FIO
Argénio Cilindro . . .
. , Bobina de fio de ago revestido de
Ago Macio +C02C%'250 com cobre, animado por gds
Aco Insolvivel Ar%égié)%%/;% i Bobina de aco insolvivel
Aluminio Argénio Cilindro Bobina de fio de alumio
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/4

4.0 INTERFACE DE CONTROLE

MATERIAL

1 Botdo Mode

. seleccione o processo de soldadura
. retorno ao painel principal depois da modificagdo dos paré@metros
Display Grdfico

WN

Botdo SetUp _ .
l Definicdo dos parémetros secunddrios nos vdrios processos de soldadura.

3.1 Funcées Mig/Mag
Sinergia OFF/ON, 2/4 T, Apontando, Spot Time Tempo Apontando, Slope Motore, BBT (tempo de
retorno do fio queimado), Induténcia Electrénico, Pés Gés, Crater Filler (Enchimento de cratera)

Botdo Prog save & recall
Salvar e/ou retirar os pontos de operacéo personalizveis pelo operador.

Botdo de Ajuste DX ﬁ Volt / Amp.)
Botdo de Ajuste Principa

Material
botdo para seleccionar os submenus

o &

6.1 MIG/MAG

6.1.1 Mig/Mag Manual (sinergia OFF)
Regulador da poténcia de induténcia electrénica

6.1.2 Mig/Mag Sinergica
Acesso ao ecrd que permite escolher o programa sinérgica

7 LBoféo de Ajustes SX
||

T |
7.1 STICK 7.2 TIG 7.3 MIG/MAG
® HOT START ° Slope Down (T|g ) b ve|OCid0de Fio ( M|g )
. Balanceamento (Mig sinérgico)

O botdo MODE em qualquer menu ou funcdo que serve o botdo BACK
O botdo SETUP encontra-se os menus seleccionado na sequéncia e par@metros modificdveis.
O botéo de DX varia o tamanho do valor previamente seleccionado juntamente com o botdo

SETUP
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Para entrar no Menu de Configuragées de Base ligue o gerador; enquanto se visualiza no ecré o logotipo
do gerador deve premir o botédo setup - 3 -. Premir o Botdo de Ajuste Dx - 5 - para estabelecer ou

modificar os paré@metros. BASIC SETUP MENU
MAX LINE CURRENT - L/H Ma% LINE CLRRENT [:]
Através desta opgdio é possivel definirolimite de absorgGo méximadamdquinade acordo
com a corrente de saida méxima a partir da linha de alimentagéo que o INITIAL SPEED  REDUCED
gerador estd conectado. Para utilizar o gerador no méximo da corrente YRD vorrace reouce ON
saida é preciso uma linha de alimentacdo de pelo menos 32 Amp. N.B. D.M. DIGTAL METER ON
Estabelecendo o gerador no minimo (L) a corrente méxima serd automati- =+ -

camente reduzida. Em caso seja seleccionado o limite minimo aparecerd a LEGD COMTRAST 54

letra L no ecrd principal. [l UNITS . METERS
INITIAL SPEED Figura 2

Quando ajustado em REDUCED (reduzir) o fio se aproxima lentamente da saida de forma a optimizar a partida.
VRD - ON/OFF

Quando dispositivo é em On, se activa a funcdo de reducdo da tensdo a vécuo: o eléctrodo na extremidade
da soldadora faz com que o gerador se desligue para reiniciar automaticamente assim que o eléctrodo
entra novamente em contacto com a pega de trabalho. Em default o dispositivo é desligado.

DIGITAL METER (D.M.) - ON/OFF
Se o dispositivo ¢ em ON durante a soldadura no ecra se visualizard em grande os valores da tenséo e
da corrente. Em default é definida como ON.

LCD CONTRAST - 30/63

iRJe’g\:]’L;[,gsrlzador do contraste do ecra de cristal liquido tendo como base a luminosidade e atemperatura do ambiente.
Seleccione as medidas conforme desejado entre metro (meters) e/ou polegadas (inches).
Pressionar o botdo Mode - 1 - para retornar ao ecrd de processo da soldadura e salvar os parémetros
|m ostados. No ecré se visualizard o ecrd de processo do Ultimo processo de soldadura do gerador.

RESET

Pressionar o botdo Prog - 4 - para cancelar todos os parémetros e retornar a qualidade de default.

5.0 CONEXAO E PREPARACAO PARA SOLDADURA MMA /77

. Conecte o cabo bracadeira da terra na tomada NEGATIVA do gerador.
. Conecte o cabo de suporte do eléctrodo na tomada POSITIVA do gerador.
. Ligar a soldadora. No ecré@ de processo se visualizard o Gltimo programa de soldagem utilizado
pelo gerador.
Botdo Mode - 1 -
Seleccionar através do botdo MODE o processo de
soldadura MMA

Ecra grdfico - 2 -

?0 Simbolo Soldadura Electrédo MMA Hl:lT START 23 %) e
Soldagem em amperes
1354 ? P ] @

HOT START 23 3/ mmem @ Percentagem de hot start

F,gura 3 MATERIAL

Botdo de Ajustes DX - 5 -

Ajusta a corrente de soldadura em Amperes (A) num intervalo desde 5 a 200. Se oconselho o ajuste da
corrente de acordo com o didmetro do eléctrodo a ser soldado.

INTERVALO o MM
ATE 40 A 1.6mm
40-70 A 2.0mm
55-90 A 2.5mm
90-135 A 3. Tmm

135-160 A 4.0mm

Botdo SX - 7.1 -
regula na fase de partida, o aumento da corrente de soldagem numa percentagem que varia de 0 a 50%
em relacéo ao valor da corrente impostado. Gracas a um pico de corrente inicial, esta fungdo facilita o
gatilho do arco da soldadura em relagé@o aos sistemas.
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6.0 CONEXAO E PREPARACAO DA
) SOLDADURA EM TIG
Conecte o cabo bracadeira da terra na tomada POSITIVA do gerador.

Conecte a Tocha TIG na tomada NEGATIVA do gerador.

Conecte o cabo de gds (utilizar sé Argéo).
Ligar a soldadora. No ecré& de processo se visualizard o ¢ltimo programa de soldagem utilizado

pelo gerador.

Botdo Mode - 1 -
Seleccionar através do Botdo MODE o processo de soldadura em TIG.

*  Modalidade TIG\ c t |
— orrente rea
\o -
* Rampa de Declive 1 04A——- Corrente impostada
visualidade em segundos \ 2
~ SLOPE "\.. 10s Figura 4

Em modalidade TIG NORMAL através do ecra principal, girando
os botdes na parte da frente é possivel ajustar os seguintes
parGmetros:

Botdo Sx - 7.2 -regula a duracdo da rampa de declive/ slope
down (OFF + 20")

Botdo Dx - 5 - regula a corrente de soldadura

Figura 5
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7.0 PREPARACAO PARA SOLDADURA MIG/MAG

Botdo Mode - 1 -
Seleccione através do boptdo MODE o processo de
soldadura MIG/MAG

oV
0A

MODE
O gerador pode ser utilizado em 2 modalidades
de soldadura mig:
Mig normal
Mig sinergico
Para melhor compreender as passagens seguintes
aconselhamos que tenha particular atengdo na vi-
sualizacGo e nas explicacdes indicadas nas imagens

-+

que seguem. -HEE O I!IIIIII

MATERIAL

Figura 6 vV

Botao MIG/MAG Setup

Pressione o Botdo SetUp - 3 - na modalidade MAG se acede ao ecré dos parémetros. Com o botdo Setup
- 3 - se percorre os paréimetros, com o botdo ajuste DX - B - se modificam os valores.

SYNERGY ON
MODE T
SPOT TIME 225
SLOPE /4 0015

BBT 1?:1

IND.

MATERIAL

SYNERGYINIZE SYNERGY OFF - MIG/MAG NORMAL, tensdo e velocidade do fio regulavel.
SYNERGY ON - seleccione o funcionamento SINERGICO da soldadora.

WoDE L M MODE - indica a modalidade seleccionada 2T/4T/Apontado

spor THE 225 Spot Time - acessivel apenas na modalidade Apontado, regula a méxima duragéo do
tempo de soldadura (0-10 seg.)

swope_/+ 0015 Slope (rampa de motor): regula o tempo de funcionamento para passar da velocidade
. gatilho a de soldadura (0-1.50 seg.)

BT T 1 BBT: permite o ajuste do comprimento do pedago de arame que permanece no exterior
do macarico no final da soldagem (1-10)
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IND. regula o valor da indutancia do electrénico (0-11)
Valor Baixo = Maior Espessura
Valor Alto = Menor Espessura

IND.

posT 6as 005 P6s Gds Indica o tempo de fuga e/ou saida de gés até final da soldadura (0 — 5 Sec.)

., HOT START: percentual de aumento da corrente da soldadura de modo a facilitar a partida
® (100-140%).

Duracgédo da rampa de declive da corrente da soldadora (0,2 - 2s)

Tempo de Hot Start

HOT START: percentual de aumento da corrente da soldadura de modo a facilitar a partida
" (100-140%).

Percentual de reducéo do pardmetro de soldadura na fase de crater (30 - 100%). Duracéo
02s da rampa de declive da corrente de soldadura(0,2 - 2s)

Uma vez seleccionada uma curva sinergica, as funcdées e/ou imposicdes de ampa, BBT e retorno aos
valores de default (partida) da induténcia.

Botdo Prog save & recall - 4 -

Salva e langa os pontos personalizados pelo
operador. Seguir as indicacdes referidas no
paragrafo 11.

BOTAO MATERIAL - 6.1 -

6.1.1 Mig/Mag Manual (sinergia OFF)
Regula os valores de induténcia eletrénica.

6.1.2 Mig/---=-=====--- Mag Sinergica
Permite acesso ao ecrd de escolha do programa
sinergico.

oV
OA

PRG:001

8

MATERIAL

\"/

oV
OA

* instrumento Digital

Ecra grdfico

=Y UM BSYH OFF]

*  Modalidade MIG/MAG :
PULSED,SYN ON,SYN OFF

0V

=
SYN ONIL FRG:001

FeSs Fe 5s : OA Ponto sinergico

g';'_’; ﬁr.CDz {] PRE:O01 8

* Informagdes do Programa Sinergico

i 21,“."

e e -

*  Velocidade Fio
-HRE O (i«

e  Barra indicador:

* Indicador:
MAG-tensione

MAG SYN-Spressore

:iiillﬁi' IIIIIIII+ |
-

008 ke 8

MAG-indutancia electrénica *  Modo de funcionamento:
MAG SYN - balanceamento Figure 9 2T

AT

Apontado

NB: Tendo em consideracdo o tipo de funcionamento alguns quadros do ecrd mig podem néo ser visualizados.

PREG:001 PONTO SINERGICO

O Ponto Sinergico indica o efectivo ponto de trabalho no interno da curva sinergica (Gés, Didmetro,
Material) seleccionada.
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. Conecte a tocha MIG no ataque do gerador, tendo atencéo
para ndo danificar os contactos, em seguida, aperte o anel de
blogueio da tocha.

Certifique que a maquina encontra-se desligada da cor-

A rente. Remova o bico e a ponta do fio guia antes de ini-
ciar as seguintes or:eragées.

. Abrir o painel lateral do compartimento da bobina. Desaper-
tar a porca (A) da bobina rotativa para a posicdo 1 (freio a
tambor). No caso esteja a substituir a bobina, mostra a bobina
vazia, pressionando o pino de encaixe (D).(Fig.10)

. Remova a protecg@o que envolver a bobina e coloca-a sobre
a bobina. Reaperta-a a porca (A) rodando a180° (posicéo 2).
A soldadora pode também aceitar bobina de diametro
de 100mm. Para a sua montagem segue as seguintes

instrugées:

. Desapertar o volante (A)

. Desapertar e desmontar a porca (C) da bobina montada (B).

. Desaperta a mola e o parafuso interno; retirar a porca (C) do
pino.llnsiro no pino a bobina de 100mm; insira o parafuso e &5 Figura 10
a mola.

. Aperte o parafuso (A).

O parafuso (A) constitui o sistema de frenagem da bobina. Uma pressdo excessiva pro-
voca um esfor¢o no motor de alimentacdgo. Uma presséo insuficiente ndo bloqueia ime-
diatamente a bobina quando se deixa de soldar.

. Soltar e abaixar a rosca de pléstico (A) e elevar ligeiramente o suporte de arame (B)(Fig.11). Remo-
va qualquer resido restante no forro do fio.

. Lanca o fio da bobina de forma a té-lo firme com a ajuda
de algumas pincas de forma a néo se desenrolar. Se for
necessdrio endireita-lo primeiro antes de inseri-lo na guia
de entrada (C) do fio. Insira o fio fazendo passar acima da
agulha mais baixa (D) e entrar na bainha do guia-fio.

A ATENCAO: Mantenha a tocha direita. Quando in- L WL
serir um fio na bainha, certifique que seja cortado C B
de modo limpo B (sem manchas) e que ao menos
2cm na extremidade seja direita (sem curvaturas)
porque doutra forma a bainha do guia-fio pode
ser danificada

. Abaixar ligeiramente suporte de arame (B) metendo-a com
pressdo na rosca de pldstico (A). Aperta-os ligeiramente. Uma pressdo excessiva pode bloquear o
fio e poderé causar danos no motor. Uma presséo insuficiente pode ndo permitir que as agulhas
bloqueiam o fio.

ATENCAO: Quando se substitui o fio ou os rolos de alimentacdo de arame, assegura-se

A que a entrada (o oco) corresponde ao diGmetro do fio, e que esteja no seu interno, jaG que
o fio é puxado pelo oco interno. Tal como, que as agulhas reporta os lados e diGmetros
correspondentes.

. Feche o painel lateral da mdéquina. Conecta-a com a tomada da corrente e acenda-a. Pressione
o gatilho da tocha: o fio alimentado a partir do alimentador do motor deve percorrer através da
bainha. A medida que sai do bico, solte o gatilho da tocha.

Nota: depois de trés segundos que o pulsante da tocha é mantido pressionado o fio
inicia a fluir mais rapidamente de forma a acelerar a sua carga até o seu langamento.

. Desligue a mdquina. Remonte a ponta e o bico.

Quando for verificar a correcta saida do fio é aconselhéavel que “que ndo aproxime nunca

A a tocha do rosto”, ou contra outras pessodas, porque vocé corre o risco de ser ferido pela
saida do fio. Ndo se deve aproximar com os dedos na operacdo do mecanismo de alimen-
tacdo de arame, jG que os rolos podem prender nos seus dedos. Ndo remova as proteccoes
aplicadas nos rolos de alimentagéao de arame. Controle os rolos e deve substitui-los quan-
do eles estiverem desgastados ja que podem prejudicar a alimentagéo do arame liso.
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. Desligue a tocha da méquina.
. Cologue-a numa superficie direita e segura, com
atencdo remova a porca de bronze (1).
. Desmonta a bainha (2).
. Cologue uma nova bainha e remonta a porca de
bronze.
Caso deva montar uma bainha em teflon ou de
grafite, siga as seguintes instrucdes: A ACCIAID N
. Insira a bainha, enfia o colar de bloqueio da bain-

ha (3) e a gaxeta OR (4) e remonta a porcade 1 4 3 2
bronze (1). v | oL @
. A  bainha de teflon deve sobressair pelo GRAFFITE =

| Flgurq 12

menos 8cm da porca de bronze (1).

Remova a agulha de ataque do bronze em euro

(excepto para o uso da bainha de ferro com tocha).
. Cuidado para nédo danificar a bainha ao montar a tocha no ataque de euro e fixa-la como deve ser.
. Cortar a bainha de teflon de tal modo que mantenha ou permaneca cerca de 1Tmm do rolo.

A Atencdo: a nova bainha deve ter o mesmo tamanho da que foi retirada.

. . Coloque a tocha na mdquina e recarregue o fio.

8.4 ESCOLHA DA BAINHA FIO-GUIA /77

. As bainhas fio-guia dividem-se essencialmente em dois tipos que sdo de aco e de teflon.

. As bainhas de ago podem ou ndo podem ser revestidos.

. As bainhas de ago revestidas séo utilizadas nas tochas com resfriamento a gés.

. As bainhas de aco ndo revestidas sdo utilizadas nas tochas com resfriamento a dgua.

. As bainhas de teflon sdo particularmente indicadas para a soldadura do aluminio j& que oferecem
um mdximo deslizamento do avanco do fio.

. Para a solda em aluminio pulsado deve ser utilizado a bainha em Teflon/Grafito com terminal em

cobre ou bronze, de modo a garantir sempre um éptimo contacto eléctrico do fio.

Cores AZUL ROSA AMARELO
Espessuras 9 0,6-0,9 91,0-1,2 91,2-1,6
8.5 CONEXAO DA GARRAFA DE GAS E DO ADAPTADOR /// |

ATENCAO: As garrafas sGo de pressdo. Manusea-a com cuidado. O manuseio de modo
incorrecto das garrafas contenendo gés compressivo pode causar graves e sérios incén-
dios. Nao deixar cair, derrubar ou expor ao calor excessivo, chamas ou faiscas. Néo co-
lidir com outra garrafa.

A garrafa de gds (néo fornecida)deve ser colocada no verso da méquina e afixada com a cadeia. Por
questdes de seguranca e de economia, certifique-se que o redutor de pressdo encontra-se bem fechado
quando néo se encontra a soldar ou durante as operacdes de conexdo e desconexdo da garrafa.

. Monte a bainha de Teflon ou Grafite com terminal em cobre ou bronze especificos para aluminio.

. Rode o botdo de ajustes do redutor no sentido anti-hordrio para garantir que a vdalvula esteja fe-
chada.

. Parafuse o redutor na vélvula da garrafa e aperte a fundo.

. Conecte o tubo de gdés ao redutor de pressdo com a bracadeira fornecida e a mangueira posterior
(13).

. Abra a vdlvula da garrafa e regule o fluxo do gds aproximadamente de 5 a 15 I/Min, para o utilizo
da mdquina em pulsada é aconselhével utilizd-lo a 13/14 |/min

. Pressione a tocha pulsante e garante que o gds sai da mesma.

8.6 SOLDADURA DE ALUMINIO /77

. Nesta soldadura deve ser efectuado as seguintes alteracdes:

. Use como gds de proteccdo o Argénio 100%.

. Adapte a tocha a soldadura de aluminio (bainha em Teflon ou grafite com terminal em cobre) de

forma a garantir um ciclo de trabalho com alta qualidade e sem problema de avanco de fio, é
aconselhével a instalacdo de um difusor de gés, guia de fio de ponta com linha de 8mm e bocal:
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3.

Certifique que o comprimento da tocha néo é superior a 3m, comprimentos superiores sdo desa-

conselhdveis.

Montar a bainha em teflon com terminal em cobre para aluminio (seguir as instrucdes para a sub-

stituicdo da bainha no paragrafo: “Substituicdo da bainha fio-guia”).

(llehllze a ponta adequada para aluminio con o buraco correspondente do fio a ser usado na solda-
ura

Utilize agulhas adequadas ao aluminio.

A modalidade sinergica é acessivel através do botdo Mode - T -, seleccione a correcta curva sinergica com
base ao tipo de liga e ao diémetro do fio a ser utilizado.

Seleccione através do botdo MODE o processo de

soldadura MIG/MAG.

Em Modalidade Manual (SYN OFF) o gerador pode trabalhar com
o fio animato. Em default o gerador estd pronto para a soldadura a
gds portanto para soldar sem gds serd necessdrio invertir as polari-
dades conforme as indicacdes seguintes:

ATENCAO O choque eléctrico pode ser mortal! Desligue
primeiro o gerador e desligue a ficha da tomada antes de
inverter as polaridades.

((j:onec’re o cabo da bracadeira da terra & tomada positiva do gera-

or.

Conecte o cabo de ataque da tocha ao terminal negativo da
mudanca de tensGo base colocada acima do motor de ali-
mentagdo com o fio no interior do compartimento de fio.
Para a soldadura respeita a placa de ensaio como no original:

Conecte o cabo da bracadeira da terra a tomada negativa (9)
gerador.

Conecte o cabo de ataque da tocha ao terminal positivo do mudanga de tensdo base colocada
acima do motor de alimentacéo com o fio no interior do compartimento de fio

Nota: remova o difusor quando solde com o fio animato de forma a evitar o sobreaque-
cimento da tocha.

Botdo Mode - 1 - y

MODE

()

do Figure 13

Botdo MIG/MAG Setup - 3.1 -

In Modalidade Mig/Mag, premendo il Botdo SetUp
- 3.1 - si accede alla schermata di regolazione
dei parametri per la saldatura Mig/Mag.
Aftraverso la Botéo de Ajustes destra - 5 - scegliere
la Modalidade “Synergy OFF”, effettuata tale
impostazione tornare alla schermata principale
premendo il Botdo Mode - 1 -. Per I'eventuale
modifica di altri parametri si faccia riferimento al
paragrafo 7.

Botdo de Ajustes e Regulacdo a direita - 5 -

Em modalidade SYNERGY OFF o botdo
32 4 de ajustes & direita regula a tenséo da
soldadura.

BOTAO MATERIAL - 6.1.1 -

material e a méo do soldador.

MATERIAL

MATERIAL

ox \'

Figure 14

Varia o valor de indutancia electrénica.
Esta regulacdo consiste em obter um arco mais ou menos estdvel adaptando-o ao tipo de

~~-mmm + Induténcia Baixa= Arco Frio, espessura maior, mais reactivo.
Indutéincia Alta = Arco Quente, espessura menor, menos reactivo.

Botdao e Ajustes e Regulacdo SX

e mem -

i 21 % Varia a velocidade do fio de 0.8 a 21 m/min (metros ao minuto)



10.0 REGULAGCAO DE SOLDADURA MAG - SYN ON /77

Depois de ter efectuado as operacdes de conexdo da tocha, carregamento dos fios e conexdo do gds,
conecte o fio terra a tomada negativa do gerador. 2

Botdo Mode - 1 - MODE
Seleccione através do botdo MODE o processo de
soldadura MAG

Botao MIG/MAG Setup - 3.1 -

Em modalidade Mag, prima o botédo
- 3.1 - (Setup) se acederd as regulagdes
dos parédmetros para a soldadura Mig/Mag.
Através do botdo de ajustes direita - 5 - escolhe
a modalidade “Synergy OFF”, efectuada tal impo- =TT TTTTIS] |[|||||l+
stacdo retorne ao ecrd principal premindo o botéo
Mode - 1 -. Para outras eventuais alteracdes de
par@metros verifique no paragrafo 7.

Botdo de Ajustes Direita
Em modalidade SYNERGY ON o botéo de
8 ajustes direita regula a espessura do material
mm (corrente de soldadura) indicado em milime-
tros da solda.

Atengdo: a espessura refere-se a um corddo de solda.

BOTAO MATERIAL - 6.1.2 -
D Premindo o botdo MATERIAL sdo visualizados as curvas de soldagem disponivel no gerador. Roda o botéo

oV
OA

PRG:001

MATERIAL

\"

de ajustes direita - 5 - ou premindo repetidamente o botdo MATERIAL - 6.1.2 - se evidéncia a curva
o sinergica desejada ?ue deve ser adequada ao tipo de fio e ao gds com quais se deseja efectuar a
soldagem, para contirmar a escolha e sair do presente ecra se prima o botdo MODE.

Espessura Fio de Soldagem

Tipo de Material

Tipo de Gas Ndmero de Programa

Botdo de Ajustes Esquerda - 7.3 -

—geem—=—meeee— Ajusta a velocidade do balanceamento do fio expresso em % (+=40%) aumentando
-HEE O [innNEN-+ ou diminuindo o comprimento do arco

Botdo Prog save & recall - 4 -
O botdo Prog salva e rechama os paré@metros impostados pelo
E operador.(referidos nos paragrafos 6.0, 6.2, 9.0 e 10.0). Para

oPERATOR _POINT  salvar efectuar os seguintes passos:
MIC SYN J Prima o botdo PROG - 4 -.

PROGRAM N. . Roda o botéo de ajustes a direita - 8 - para escolher o
it S AUING EE— 0K nUmero do programa que ird gravar.
. Uma vez efectuado a escolha do programa mantenha pres-
sionado o botdo PROG - 4 - até que seja gravado fino que
OPERATOR POINT serd indicado por um sinal sonoro ou pela palavra OK.
MIG SYN

Para rechamar o programa anteriormente gravado:

PROGRAM N. W . Prima o botdo PROG - 4 -.

PROGRAM N, . Rgdd o botdo de ajustes a direita - 5 - para escolher o

numero do programa desejado.
SAVING IS LOADING . Uma vez efectuado a escolha do programa mantenha Fres-
sionado o botéo PROG - 4 -, a palavra LOADING contirma

Figura 17
gura o eventual carregamento.

Para sair do ecrd sem efectuar operacdes prima o botdo MODE - 1 -.
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AJUSTES ESQUEMATICOS MAG

; ArCoz [il proiond
->= g08 .. 8
P 21%.

E LD

MAG

N
operator_pont O botdo salva e rechama guarda
rocemn g ©S PONtos personalizados pelo
PROG SﬂUING_-I:IK operodor.
J
( SYNERGY OFF )
SYNERGY B SYNERGY ON D o mN
» | vone = m MODE :2T/4T/Spot <
spo1 THE 225 Spotf Time : (0-10 sec) <4
—| s/t 0015 Slope : (0-1.50 sec) {——
i~ 1 BBT: (1-10) 4——
RN IND.: (0-11) <
04
posT 6as 00s POS GAS: (0 - 5 Seg.) .
- EEB HOT START (100-140%)
02s SLOPE DOWN (0,2 - 2 seg.)
02s (0,2 - 2 sec.) e
100z HOT START (100-140%)
80~ SLOPE DOWN (0,2 - 2 seg.)
\_ 02s CRATER FILL (30-10%) Y
r ) > DX- Tensées ( VOLT) )
* SYNERGY OFF > |. SX -Velocidade Fio (m/min)
L AT .
_> . Indutéincia electrénica
MMMMMM J
. DX -Espessuras (mm) )
e SYNERGY ON > |- SX -Balanceamento fio (£40%
J
N J O
N
. Programas de soldadura pré{

I

I

//

DX -Espessuras (mm)

SX -Balanceamento fio (=40% _>

definidas
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13.0 LISTA DE PROGRAMAS SINERGICOS /77

Lista dos programas sinergicos acessivéis com o botdo material - 6.1.2 - em MIG/MAG Sinergico ON.

Si ia O
N m%\-g!rgrio{\, Gés Didmetro
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 Cudi Ar 0.8
12 CuSi Ar 1.0
14.0 GUIA PARA GAS DE PROTECCAO /77
METAIS GAS NOTE
Aco de Baixo Carbono CO2 Alta penetracdo -
Argénio + CO2 Limite de salpicos de argdnio

Argénio + CO2 + Oxigénio O oxigénio aumenta a estabilidade do arco.

Aluminio Argénio Estabilidade do arco, boa fusdo e respingo
negligencidvel
Argbnio + Elio Banho mais quente adequado para secgdes
grossas. Menor risco de porosidade.
Aco Inoxidavel 98%Argdnio + 2% CO2  Aconselhada

80% Argdnio + 20% CO?2 .
Argénio + CO2 + Oxigénio Estabilidade do arco

Argénio + Oxigénio Respingo neglicente
Cobre, Niquel e ligas Argénio Adapto a espessuras subtis por causa do baixo
fluidez de banho.
Argénio + Elio Banho quente adequado para seccdes grossas.

Para percentual dos vdrios gases, de forma a ser o mais indicado para a vossa utilizagéo
é aconselhdvel consultar o servico técnico do vosso fornecedor de gds.

Solde sempre material limpo e seco.

Tenha a tocha a 45° em relacéo a peca a ser soldada com o bocal a cerca de 6mm da superficie.
Mova a tocha de forma regular e firme.

Evite efectuar soldadura numa zona com corrente de ar & que pode golpear o gds de proteccdo
provocando uma soldagem defeituosa.

Mantenha o fio e a bainha limpos. Néao usar fio enferrujado.

. Evite que o tubo de gds esteja ondulado ou esmagado.

. Tenha atencdo que ?imolho de ferro ou p6é metdlico ndo entrem no interior da soldadora porque
porque pode provocar curto-circuito.

. Limpe periodicamente o compactado do ar da bainha da tocha.

IMPORTANTE: certifique que a mdaquina encontra-se desligada da tomada eléctrica antes

de efectuar as seguintes intervencoes:

. Usando ar de baixa pressdo (3/5 Bar) limpe regularmente o interior da soldadora. Atencdo: néo
passar o ar dés-polvarizador sobre o ecré ou outros componentes electrénicos.

. Durante o normal uso da soldadora deve ter em consideragéo o alimentador do rolo a ser usado.

Com a pressdo correcta a alimentacdo o rolo do arame deve rebocar a linha sem escorregar. Se
o rolo de arame e alimentagdo do rolo de arame tocam no fio inserido, o alimentador do rolo de
arame deve ser substituido.

. Controle temporariamente os cabos. Devem estar em boas condicdes e sem rachaduras e/ou fissuras.
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16.0 IDENTIFICACAO E ELIMINACAO DE FALHAS
E/OU DESVANTAGENS

A presente tabela pode ajudar a resolver alguns problemas mais comuns que podera
encontrar. Mas ndo fornece todas as solugées possiveis.

PROBLEMA

A mdéquina ndo liga-se.

Tocha néo disponibiliza
cabo mas o ventilador
funciona

O motor funciona mas néo
arrasta o fio.

Fraca penetracdo da solda
na peca a soldar.

O fio é enrolado no rolo
da alimentagdo do arame.

O fio de arame derrete e
cola-se a ponta do fio-guia.

POSSIVEL CAUSA

Mau funcionamento do cabo de
alimentagéo ou do plugue.

Dimensionamente errado do fusivel.

Falha do gatilho da tocha .

Intervengdo do termostato.

Motor da engrenagem defeituoso
(raro)

Pressdo insuficiente no rolo da ali-
mentagéo do arame.

Dobras na extremidade do fio.

Bainha obstruida ou danificada

Corrente e velocidade da alimen-
tag@o muito baixo.

Conexdo interna solto (raro) ou
defeituosa
Ponta de didmetro incorrecto

Conexdo da tocha negligente ou
defeituosa

Diametro do fio incorrecto

Movimento da tocha muito rdpido.

Pressdo excessiva sobre o rolo.
Bainha consumida ou danificada.

Ponta do fio-guia de arame
obstruido ou danificado.

Bainha de fio-guia tensa ou muito
longa

Ponta obstruida

Velocidade de alimentagéo do fio
muito baixa.

Dimensdo da ponta incorrecta.
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POSSIVEL SOLUCOES

Controle se o cabo de alimentacéo
encontra-se correctamente inserido
na tomada.
Controle o fusivel se necessdrio
substitui-lo.

Substitui o gatilho da tocha.
Aguarde que a mdéquina se esfrie. O
desligamento da luz/interruptor na

parte da frente indica que a méquina
torna a funcionar.

Substituir o motor.

Aumento da presséo no rolo da ali-
mentagdo do arame.

Corte-o de forma limpa/correcta.
Controle e eventualmente limpe-a com
ar comprensa ou substitui-a.

Regular os paré@metros de soldagem
de modo correcto

Limpe o interior da mdquina com
ar comprimido e aperte todas as
conexdes.

Substitua a ponta com uma de
diémetro adequado.

Aperte ou substitua a tocha.

Use o didmetro de fio correcto.

Move a tocha de modo regular e néo
muito veloz.

Diminui a pressdo sobre o rolo.
Substitui a bainha do fio-guia.
Substitui a ponta do fio-guia.

Corte a bainha no comprimento
correcto.

Troque a ponta.

Aumente a velocidade de alimen-
tagéo do fio.

Use uma ponta de dimenséo correcta.



O grampo e/ou o cabo
sobreaquecidos

O bico faz um arco com a
peca de trabalho.

O fio rejeita a tocha da
peca.

Solda de baixa qualidade

Corddo de solda estreito e
fusdo incompleta

Cordéo de solda muito
grosso

Ecrd com cores pouco
nitidas ou excessivamente
escuro

No momento da ligacéo o
ecrd mostra ERR1 e/ou
ERR2

Pessima ligagdo entre o cabo e a Aperte a ligacéo ou substitua o cabo.

bracadeira.

Acumulacéo de escéria no interior
do bico ou bico curto-circuitado.

Excessiva velocidade do fio.

Mé& conexdo entre a bracadeira de
terra e a peca a soldar.

A peca a soldar encontra-se exces-
sivamente oxidada ou pintada.

Bico obstruido

Tocha muito longe da peca

Insuficiéncia de gds

Peca a soldar oxidado, pintado,
molhado ou humido, sujo de éleo
ou gordura.

Fio sujo ou oxidado

Pouco contacto de massa

Combinacéo de gdés/fio incorrectos

Deslocamento da tocha muito veloz.

Tipo de gds incorrecto

Deslocamento da tocha muito lento.

Tensdo de solda muito baixa

Avaria da meméria do sistema
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Limpe ou substitua o bico.

Diminui a velocidade do fio.

Limpe e desoxidar a érea de contacto
da bragadeira de terra.

Escove correctamente a ponta onde
deverd efectuar a soldagem.

Limpe ou substitui o bico.

Segure a tocha a uma distdncia mais
curta a partir da peca de trabalho.

Controle que ndo exista fluxos de ar a
soprar o gés, neste caso, move para
um lugar mais abrigado. De outro
modo controle o medidor de gds, o
controle da caixa de velocidades, o
redutor e a vdlvula.

Certifique-se antes de continuar que
a peca de trabalho a soldar encontra-
se limpa e seca.

Certifique-se antes de continuar que
o fio encontra-se limpo e seco.

Controle a conexdo da bracadeira de
terra a peca.

Consulte o manual para a escolha
da seleccéo adequada.

Mova a tocha mais lentamente.

Consulte a guia do gds de protecgdo.

Mova a tocha mais rdpido.

Aumente a tensdo de solda.

Regule o contraste.

Contacte o centro de assisténcia.



A 1.1 BBELEHUE

BHumaTenbHO n3yunTte AaHHYy MHCTPYKUMKO nepen ncnosfib3oBaHnemM CBapO4HOro annapara

A 1.2 MEPbI BE3OITACHOCTH 1PU ITPON3BOLCTBE CBAPOYHbIX PABOT

Mpw HecobGntogeHNn Mmep 6e3onacHOCT NPU NPON3BOACTBE CBApOYHbIX paboT cBapka MOXET ObITb OMaCHOW He
TOMbKO ANS CBapLUMKa, HO M Ans ntoboro YenoBeka, HaxoasLWeMycs psigoM ¢ MECTOM CBapKM.

&

CeapoyHasi Oyeaa npou3eodum o4eHb UHMEHCUBHOE yJIbmpaghuosiemoeoe U UHGhPaKpacHOe U3sslyyeHue.
Amu usny4eHusi dyau Mo2ym HaHecmu eped ealwuM 2/1a3aM U eawell Koxe, ecsiu Bbl He 6ydeme
OOJKHBIM 06Pa3oM 3aUjUUEHbI.

Ncnonb3ynte 3awmTtHyto ogexay. Opexaga gomkHa ObiTb He roptoven, 6e3 nogBOpPOTOB U 3aKkpbiBaTb
OTKPbITbIE Y4acTKku Tena.

Mcnonb3ynte macky ceapLumka. He nogsepranite opraHbl 3peHUS U KOXXY BO3AENCTBUIO BPEAHbIX U3MYyYEeHWUI
ayru.

3awmnTnTe OKPY>KaKLWMX OT BPEAHOro BO3AEWCTBUA U3NYyYEeHUIN, NPU MOMOLLU HErOPHYMX 3KPAHOB MU
HEropr4mMx LITOP.

MpenynpeanTe oKpyXatoLmx, YTO CMOTPETb Ha CBAPOYHYIO AYry UMK packaneHHbIn MeTann 6e3 3almTHbIX
CPEACTB Hemnb3asi.

la3bl u napsbl, 8bi0esIsieMble 8 me4YeHue c8apo4yHO20 npouyecca, Mo2ym 6bImb onacHbIMU 07151 eawe20
300poebsi.

Ob6ecneybTe AOCTATOUHYO BEHTUNALMIO paboyero mecTa.

CBapuBaeMble MOBEPXHOCTU AOMKHbI ObITb MOMHOCTbIO OYULLIEHbI OT PXKaBYMHbI, KPAckuM U Kakux nmbo
NoKpbITUIA. YacTu, 06e3XnpeHHble pacTBOpUTENEM, OOMKHbLI ObiTh BbICYLLUEHbI Nepes CBapKOM.

Byabte o4eHb OCTOPOXHbI, CBapMBasi MeTansbl, KOTOpble MOryT COAepXaTb OAMH UNKn bonee cnegyroLmnx
9MNeMEeHTOB:

Cypbma Bepunun Kobankt MapraHeu, CeneH Mbiwbsak Kagmun Menpb
PTyTb Cepebpo Bapun Xpom CsuHey, Hukenb Banagui

Yoanute Bce xnopcoepalime pacTBOpUTENM U3 yyacTka NpoOBEAEeHMs1 CBapoYHbIX paboT. HekoTopble
xnopcogep)kallime BewecTsa Npu Bo3aenCcTBMM yribTpadMoneToBOro nany4yeHns BbiaenstoT gocreH - ras
HEepBHO-NapPanUTUYEeCcKoro AenNCTBUS.

1.3 [IPOTUBOINIO>XAPHbIE MEPbI! BE3OITACHOCTH

MomHume noap u 83pbie Mo2ym 6bImb 8bi38aHbl 20PSTYUM WITaKOM, UCKPaMu usiu ceapo4yHou dya0U.
O6opyaynTe paboyee MeCTO NPUTOAHBIMU K MPUMEHEHUIO CPEACTBAMM NOXAPOTYLUEHWS;

Y6epuTte BCe roptodme matepuansl ¢ pabovero MecTa;

O6ecneybTe OCTATOYHY0 BEHTUNSAUMIO paboyero mecta, YToObl NpegoTBpaTUTb HaKoMNMEHNE B3PbIBYATbIX
NN 9O00BUTbIX KOHLEHTPaLMIA ra3os;

He npousBoauTe cBapoyHble paboTbl B KOHTEMHEPaX, EMKOCTSX Unn Tpybax, KOTopble cogepKanu Xnakme
unu razoobpasHble roptoune matepuansi;

Mo okoH4YaHMK cBapkun ybeauTecb B OTCYTCTBUM TNEKOLWMX U FOPALLMX MaTepuarnoB, KOTOpble MOryT CTaTb
NPUYNHOW BO3rOPaHNS;

1.4 3J/IEKTPOBE3OIIACHOCTbH
NPEQYNPEXLOEHNE: YAP TOKOM MOXET CTATb [TPU4NHON CMEPTH!

Mpwv cnpaBHOM COCTOSIHUM 060PYAOBAHUS U NPABUbHOM BbINOSTHEHUM CBapPOYHbLIX PaGOT BO3MOXHOCTL NMOPaXKeHNs
TOKOM WCKIH0HaeTCs.
Bo nsbexaHne nopaxeHus aneKTpu4eckum TokoM HeobxoanMo cobrnoaaTh crneaytoLme yCroBus:

Mpou3BeouTe YCTAHOBKY W MOAKMYEHME CBapO4YHOro annapara B COOTBETCTBMM C TpeboBaHMSMMU
cTaHgapToB 6Ge30MacHOCTMU.
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° MoakntoyeHne anraparta K NUTaloLLEN CETU OOIMKHO npon3BoAnNTbCA KBaJ'II/ICbI/ILI,I/IpOBaHHbIM nepcoHarsowm,
nMewLwmm OonycK Ha BbINoOJfIHEHUE pa60T OaHHOro suaa.

. 3asemnuTe annapar. PaboTa 6e3 3a3eMneHns 3anpeLaeTcs.

. He ncnonb3ayiite kabenu ¢ NOBpeXXaeHHON N30Mnsaumnen.

. He nponsBoanTe cBapKy B CbipbIX MOMELLEHUAX U NO4 AOKAEM.

. OTkniovanTe annapar oT NUTaoLLEN CETU NPU TEXHUYECKOM 0BCyXMBaHUN.

Ol 7.5 wym

|.|.|yM MOXET BbI3BaTb NOTEPHO CIlyXa. I'Ipou,ecc CBapKn MOXeT ObITb NCTOYHMKOM LLUYMOB YPOBHW, KOTOPbIX NPEeBbILLAOT
©e3onacHsble npenenbl. Bbl AOMKHbI 3aLLNTUTL BaLLl CInyX OT rPOMKOro 3ByKa, 4YTOObI npenoTBpPaTUTb ero noTepio.

. YUTtoObl 3awuulaTh Ball CyxX OT FPOMKOrO LWyMa, UCnonb3ynTte 6epyLumn nnm npoTMBOLLYMHbIE HAYLLHUKN.
. YpoBeHb LWymMa OOMMKEH ObiTb M3MepPeH, 4YTOObl yOeanTbes, YTO 3TOT LWYM He MnpeBbilaeT 6e3onacHbIn
YPOBEHb.

1.6 3J/IEKTPOMAIHUTHBIE 10JI5

OnekTpoMarHUTHbIE MOSS, FeHepupyeMble B NpoLecce CBapku, MOryT BNUATbL Ha paboTy anekTpoobopyaoBaHus u
3N1EKTPOHHOW annapaTypbl.
Mepen ycTaHOBKOW CBApOYHOro annapara, ocMoTpuTe paboyee MecTo:

. Y6eanTtech, 4To Ha paboyeM MecTe HET ApYrux kabenewn anekTponuTaHus, NMMHUM ynpasneHus, TenegoHHbIX
TIMHUN.

. Yb6enuTtechb, YTO OKOJO annapaTa HET pagano NPUEMHUKOB, TENEBU3NOHHBLIX NPUOOPOB, KOMMBLIOTEPOB UM
CUCTEM ynpaBneHusl.

. Jlogu, nvetome HeobxoanuMyo ANs XKU3HEAEATENbHOCTN ANIEKTPOHHYIO annapaTypy, OMKHbI HAXOAUTLCS

BHE 30HbI UCIMOJIb30BaHNA CBApPO4YHOro arnapara.

| B HEKOTOPbIX Cry4Yasx MOryT noTpeboBaTbCs cneumanbHble Mepbl Anst CHUXKEHUS 9NEKTPOMArHUTHOO U3NyYeHus.
BosaencTeune anekTpoMarHMTHOIO U3NyYeHnst MOXXHO YMEHbLLUUTb, ecrin cobniogaTth creayowmne pekomeHaaumm:

. VMcnonbayinte ceteBon ounestp;

. Mcnonb3ynte He CRULIKOM AfNHHbIE kKabenu;

. O6opynoBaHne OOMKHO ObITb 3a3EMIIEHO;

. Mocne obcnyxmnBaHMsa annapara BCce NaHenu SOMMKHbl OblTb HAOEXHO 3aKpeneHbl.

1.7 SAUHNTHBIE CBAPOYHBIE ' A3b/

rasoenie 6asnnoHbl Haxo0siMcsi No0 ebICOKUM OaesieHueM. [MoepexOeHHbIl 6arnioH Moxem cmamb
npuYuHol e3pbiea. Obpauwalimecn ¢ 6asIOHaMu OCMOPOXKHO.

. [a3oBble OanmnoHbl HAXOOATCS NOA BbICOKMM AaBrneHneM. [NoBpexaeHHbIN 6anmnoH MOXET cTaTb NPUYMHON
B3pbiBa. Obpauantecb ¢ 6annoHaMmm OCTOPOXKHO.

. [laHHble cBapo4vHble annapartbl NpeaHasHayYeHbl AN CBapku B Cpede MHEPTHbIX UMM HErOpHYMX rasoB.
Mcnonb3ynTe 3alimTHbIN ra3 B COOTBETCTBUM C BbINOMHAEMbIMU CBAPOYHbIMU paboTamu;

. He wcnonb3ynte 6annoHbl COMHUTENbHOrO KadectBa. Mcnomnb3oBaHve MNOBpPeXAeHHbIX 6GannoHoB
3anpeLleHo;

. He nogkntoyante 6annoH HanpsiMyto K CBapOYHOMY annapaTty, UCNornb3ynTe perynsatop pacxoga rasa;

. Mcnonb3yite TONbKO NCNpaBHbIE PErynaTopbl;

. He nucnonbayiite perynatop, KOTOpbI UMEET 3arpa3HeHns OT HedpTENPOAYKTOB;

. Ncnonb3ynte perynatop B COOTBETCTBUMN C NPUMEHSIEMbIM 3aLLUUTHLIM ra3oM;

. Y6eauTech, YTO ra3oBbii 0aNNoH HAOEXHO 3aKpenneH.

. He nogsepravite 6annoHbl BO3OENCTBUIO YPE3MEPHO BbICOKOM TEMNEPATYPbI, UCKPaM, LUMAKY Ui NAaMeHMu;

. Y6eauTech, YTO ra3oBbll LWNAHT HAXOAUTCHA B XOPOLLEM COCTOSIHUM U HE UMEET NOBPEXOEHWUN;

. [epxunTe ra3oBbIN LWNAHT BHE 30HbI CBAPKW.
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2.0 PEKOMEHOALMW NO YCTAHOBKE OEOPY[OBAHUSA /77

A 2.1 MECTOITOJIO)EHUE

Mpw ycTaHOBKE CBApOYHOrO annapara cregyinte crnegyowmm pekoMeHaaumnsaMm:

. He ncnonb3yinte annapat B cpege ¢ 605bLION HACBILLEHHOCTBIO MbIfA U BLICOKOW BITAXXHOCTU;

. OkpyxatoLlasa Temnepartypa B MecTe YCTaHOBKM LOMKHA HaxoauTbes B npegernax ot 0 °-40°C;

. He ncnonb3ynTe annapat BO B3pbIBOONACHOW cpeae, coaepxallen egkue napbl U rasbl;

. He ncnonb3yinte annapaT B MecTax NoABepraembiX CUbHOM BUOpauuu;

. He nogseprante annapar BO34ENCTBUIO MPSIMbIX COSTHEYHbIX fyden U A0XKAS;

. Pacnonoxute annapat Ha pacctosHum 300 MM mnm Gornblle OT CTEH, KOTOpble MOryT OrpaHuynTb

€CTeCTBEHHYIO BEHTUNALUUIO A4 OXNaXXaeHuA.

2.2 BEHTUIIALNA

Mapbl 1 rasbl 06pasytoLmMecs B NPOLECCE CBapKM — OMacHbI ANs 300p0oBbs, Anst obecneveHns 6e3onacHbIX YCroBui
Tpyda, MecTo CBapku AOMKHO MMEET COOTBETCTBYIOLLYIO 3D(EKTUBHYHO BEHTUNALMIO.

23 TPEBOBAHMS 10 ITOGKITFOYEHMIO OBOPYJOBAHMS K [TUTAIOLENA CETU

. Mepen nogknioYeHMEM CBaApPOYHOrO annapata K cetn ybeguTecb, YTO HanpshkeHue ceTu M 4vacToTa
COOTBETCTBYET TEXHMYECKMM TpeboBaHMAM 060pya0BaHNS.
. HanpspkeHne cetn gormkHo 6biTb B npegenax +/-10 % OT HOMUHANbHOrO HanpsXXeHus. CrMLWKOM HU3KOoe

HanpsbkeHne MoXeT ObiTb npuymHonm cnabow gyrn. CriMLLIKOM BbICOKOE HamnpsbkeHWe MNUTaHUS MOXET
NPUBECTU K NeperpeBy Unu BbIxogy M3 CcTpos annaparta. CBapoYHbIv annapaT JOMKeH ObiTb:

. MoaKNYEH K CeTU KBanuuLmMpoBaHHbIM NepCcoHanom, UMeLLIMM A0MNYCK Ha BbINoMHeHne paboT AaHHOro
BMAA;

. MoaknoYeH B COOTBETCTBMMN C TPEGOBAHMAMU UHCTPYKLMIA 1 cobrtoaeHnem mep 6e3onacHoCTy;

. MoAKMNOYEH K CETU B COOTBETCTBUN C TEXHUYECKUMW AaHHbIMK annapara.

B cnyyae, ecnu nuTtatowmin kabernb He OCHaLLIEH LUTernceneM (BUNKom), obopyaynTe nutatroLmin kabernb CTaH4apTHbIM
wrencernem (Bunkown). Ytobbl nogkniouMTh WTencens (BUMKY) ¢ nuTarwwmm Kabenem, cnegynte cnegylowmm
pekoMeHOaumnaMm:

. KOPUYHEBbLIN NPoBOA (hasa) AormKeH BbITb NOAKIOYEH K Knemme L
. CVYHMI NpoBOA (HOMb) AOMKEH BbiTb NOAKMNIOYEH K krnemme N
. KENTo-3eNeHblil NPoBos (3emns) AomkeH BbiTb NOAKMIYEH K knemme PE vnu cumson =+

B niobom cnyyae, noaknioyeHne XenToro/3eneHoro Npoeoaa 3a3eMneHns LoMkHO ObiTb caenaHo Takum obpasom,
4TOObI B Cry4Yae pa3pbiBaHUS kabens aneKTponuMTaHus OT WTencens, 3ToT NnpoBoz 6bln NocneaHnM, KOTopbI ByaeT
pa3benuHEH.

Ha exode numaroweli cemu AosmkeH 6bImb ycmaHoesieH aemomMamuyeckull 8bIKJIroMamesib NuMaHusi

(aemomam).

Pekomenpaunm:

. Cneaute 3a coctostHMeM nNpoBoAoB. [pn oBHapyXeHUN HapyLLeHUsa M30NaUMU UK Kakux - Nnbo apyrnx
noBpexaeHun kabensa — saameHuTe ero;

. He TaHuTe cunoBon kabenb AN OTKMOYEHUS ero OT CeTw;

. He nogBeprante kabenu BO3AenNCTBUIO APYIMX MEXAHU3MOB UM MaLUMH, 3TO MOXET NoBpeanTb kabenb n
cTaTb NPUYMHOW yaapa TOKOM;

. He nogeepramte nutarowmi Kabenb BO3OEWCTBMIO  BbICOKOWM TemmnepaTypbl, pacTBOPUTENEN,
HedTENPOOYKTOB;

. Mpn ncnonb3oBaHUM yONMHUTENS, UCMOMNb3yNTEe NPOBOAA COOTBETCTBYIOLLErO CEYEHUS, B BbINPAMIIEHHOM

COCTOSIHUM, HEe [onycKanTe neperpesa kabens.

2.4 MEPbBI BE3OITACHOCTH

[ns Bawew 6e3onacHOCTU, NPU NOAKMIOYEHUN CBApOYHOrO annapara, cneaymuTe cneayowmum pekoMeHaaumsam:

. Ha Bxoge nuTarowen cetn JomKeH ObiTb YCTAHOBINEH COOTBETCTBYHOLMI aBTOMATUYECKUI BbIKNOYaTEND
nuTaHus (aBTomar);

. MopgkniovyeHne ceteBoro kabens annaparta K nuTalLwwen cetM AOMMKHO BbiTb caenaHo ¢ MCNorb30BaHWEM
CTaHAApTHLIX pasbEMOB (BUIIKA-pO3eTKa);

. PaboTasi B orpaHM4eHHOM NPOCTPaHCTBE, CBAPOYHbIN annapaT JOSMPKEeH HaxoaUTbCcs BHe 06rnactu cBapku,
n obpaTHbIn Kabenb JormKeH OblTb YCTaHOBMEH Ha 3aroToBke. He npon3BoguTe cBapKy BO BNaXHOW cpeae;

. He ncnonb3yinte noBpexaeHHble kabenu;

. He HanpaBnanTe CBapO4YHYH roperiky Ha YenoBeka;

. Capka annapatoM CO CHATbIMU KOPMYyCHbIMW AeTansMu - HegonycTuma.
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Hactoswee PykOBOACTBO NnpeaHa3HavyeHo ansd Toro, YTOObI OaTb npeacrtaBreHne o (byHKLWIOHI/IpOBaHVIVI CBapO4HOro
annapara n npegoctaBnTb MHd)OpMaLlI/IlO ana ero yﬂ,O6HOI;1 n 6e3onacHom SKCnnyartayunn. B HéM He coaepXxartcA
MHCTPYKUUWN MO TEXHOOINMN CBAPKW. Bce I'IpI/IBeﬂ,éHHble B HEM pekoMeHaaunn ABnAr0TCA OPUEHTUPOBOYHBIMU U
OOJIXHbI MHTEPNPETUPOBATLCA NCKITIOYUTESTBHO KakK o6u.|,|/|e YKa3aHuA.

YT100bI y6e,El,I/ITbCFI, yTo Baw CBapo‘-leII7I annapart HaxoamnTcd B XopoLuem COCTOAHNN, BHUMATESNTbHO OCMOTPUTE €ro
Cpasgy nocrie n3sne4vyeHnsa U3 yrnakoBku, NpoBepdd, He NoBpeXXAeHbl M1 CaM annapat 1 noctaelidemMas C HUM OCHaCTKa.

Baw ceapoyHbIn annapaTt crnocobeH exeaqHEBHO OCYLLECTBMATb MPOU3BOACTBEHHbIE M PEMOHTHbIE PaboThI.
Ero npoctoTta u rmbkocTb, BbICOKME XapaKTEPUCTUKN CBapO4YHbIX paboT gocTuraloTcst bnarogapsi MHBEPTOPHOM
TEXHoMorMn. JTOT CBapOYHbIV annapaT ¢ UHBEPTOPOM MOXHO TOYHO HACTPOWUTb Arst MONy4YeHUs ONTUManbHbIX
XapaKTepUCTMK CBApOYHON Ayrv Npu 3HAYUTENBHO Gonee HN3KOM NOTPEBNEHUN SHEPTM MO CPABHEHUIO C APYTMMU
CBapoYHbIMM annapatamu ¢ TpaauLMOHHbLIM TPaHCEOPMaTOPOM.

Heobxoanmo cobniogatb pabounin LMK annapaTa, CBepsisicb C Tabnuuen TEXHUYECKUX OaHHbIX, NPUBEAEHHON C
3aHeln CTOPOHbLI caMoro arperata. Pabounn uukn npeacraBngeT cobor NpoueHTHOE OTHOLUEHWE K 9TarlOHHOMY
BpeMeHu B 10 MUHYT, B Te4eHMe KOTOPOro CBApPOYHbIN annapart MOXHO MCMNONb3oBaTb NpU onpeaen&HHon
yCTaHOBNEHHON MOLHOCTK. lNMpeBbileHne paboyero uMkna MOXeT NPUBECTU K NeperpeBy U MOBPEXAEHUIO
CBapo4YHOro annapara.

OcHoBHbIe XapaKTepnCTnkK CBapO4YHOro annaparta

MuTatoee 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 cBapo4HbIM annapaT MOXeT paboTaTb C antoMUHUEBOW NpoBonokon TonwmHon 0,8 + 1,0, npoBonokon 13
cTanu, NoKpbITon Meapbto, TonwmHom 0,6 + 1,0, n NPoBOMNOKOW U3 HepxxaeetoLlen ctanu TonwmHom 0,8 + 1,0 (cBapka
C ra3om), a Takke nopoLLKkoBon npososiokon TonwumHon 0,8 + 1,0 (cBapka 6e3 rasa)

Ponukun nogaymn npoBOSOKK:

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 BblbpaeTcst B 3aBUCUMOCTM OT CBapMBaeMOro matepmana u ncnosibayemon npososioku. MNpreenéHHasa
HWXe Tabnuua coaep)XUT nomnesHble Anst 3TOro pekoMeHaaunn.

CBAPUBAEMbIA

VATEPUAI BAJIJIOH rMPOBOJIOKA

KaTyLuka npoBONOKM U3 cTanu, NOKPbITON
Meabto, Ansi NOPOLLKOBOW NPOBOSOKM Ans
cBapku 6es rasa

BannoHbl ¢ aproHom

Msrkas ctanb
+CO, nunbo Tonbko CO,

HepxasetoLas cranb Argon98% -C0O,2% KaTyLlKn NpoBOSIOKN U3 HepKaBetoLLen cTanm

AntomMuHMin bannoHbl ¢ aproHom KaTyLuKM NpoBOMOKN U3 antoMUHNA
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4.0.

(&)

7

YNPABNAOLWWA MHTEP®EUC //‘

MATERIAL

_8_

KHonka Mode (Pexum)

. BbIGOp MpoLiecca cBapku
. BO3BpAaLLEHME K [MaBHOWN CTpaHULIE NOCe U3MEHEHUS NapaMeTpoB

Ipagpuyeckul ducnnel

KHnonka Setup (Hacmpolika)
l yCTaHOBKa BTOPOCTENEHHbIX MapaMeTPOB PasfnMYHbIX NPOLIECCOB CBaPKK

3.1. dyHkyus Mig/Mag

B3aumopencteune OFF/ON (BbIKI1/BKI), 2T/4T/Toue4Has cBapka, SPOT TIME (Bpemsi To4e4HON cBapku), paMmna asurartens,
BBT (Bpemsi Bo3BpaTa ropeHusi NpoBOSIOKN), 3reKTPOHHAs UHAYKTUBHOCTb, Nocreayollas NpoAayBKa 3allUTHbIM ra3oM, 3a-
noriHeHue kpatepa

KHnonka Prog save & recall (coxpaHeHue u ebi308 npo2paMmMsbl)
CoxpaHeHMe 7 I'IOBTOprIIZ Bbl30B OonepartopoM nepcoHarnm3dyemblix paGoqu TO4YEeK

Pykosimka pea2ynupoeku DX (Bonbm/amnep)
[MaBHasa pykoATKa perynumpoBku

Mamepuan
KHonka BbiOopa nogMeH:o

6.1. MIG/IMAG
6.1.1. Mig/Mag epy4Hyro (83aumodelicmeue BbIKIJI)
PerJ'II/IDOBaHVIe 3Ha4YeHn4d 3]‘IeKTp0HHOI;1 MHOYKUNN

6.1.2. Mig/Mag CoemecmHas
MmeeTtcsa Ha JKpaHe Aan4a Bbl60pa COBMECTHOM nporpamMmmbl

LPycm'a peaynupoeku SX
T T 1
7.1. STICK 7,2. TIG 7.3. MIG/MAG
* HOT START (TOPA- .  Cnag (Tig) +  CkopocTb nogauu nposonoku (Mig)
U 3ATTYCK) * BblpaBHuBaHue (Mig coBmecTHas.)

KHonka MODE (PEXIKM) B kaxxgom MeHto unu pyHkums kHomkn BACK (HA3AL).
Knonka SETUP (HACTPOWKA) npoGeraet no MeHto, Mo odepeamn Bbidrpas naMeHsieMble NapamMeTpbl.
C nomoupbto pydkm DX nsmeHseTcst 3HaueHme nokasaTtens, paHee BbibpaHHoro kHonkon SETUP.
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YToGbl BOMTU B MEHIO 6a30BbIX HACTPOEK, BKIOUYMTE rEeHEPATOP; KOrAa Ha Aucnnee otobpasnTcst NoroTun reHeparo-
pa, HaXKMUTe KHOMKy setup (HacTporika) - 3 -. C noMoLLbo pyyku perynnposku Dx - B - yctaHoBUTE perynnpyemble

napameTpbl. BASIC SETUP MENU

I(I:/IAX LINE CURRENT (MAKC JIMHEWUHBIN TOK) - L/H MaY LINE CURRENT III
MOMOLLIbIO 3TOW OMNUMUM MOXHO YCTaHOBUTb NIMMUT MaKCUMarbHOro NornoLweHus

arperara Ha OCHOBE MakCVMMaribHOro ToKa, pacrnpeaensaeMoro ¢ fIMHUW NUTaHus, K INITIAL SPEED  REDUCED
KOTOPOW MOAKMIOYEH reHepaTop. YTobbl ucnonb3oBaTh reHepatop Ha makcumans-  WRD voitace reouce ON
HbIA BbIXOOHOW TOK, HEOOX0AMMa NUHUA NUTaHMA NO MeHbluen mepe Ha 32 amnepa.  P.M. DIGITAL METER ON
BHumaHue! INMpu ycTaHoBKe reHepatopa Ha MUHUMYM (L) MakcumanbHbIn pacnpene- LCD CONTRAST G4
NAemblil TOK aBTOMAaTU4eCckn ymeHbLlumTcs. [pu Bbibope MUHUMarbHOro npeaena Ha . i

rMaBHOMN CTpaHWLe MNOSBUTCS I! Oykea. UNITS EETERS

.2
HAYAJIbHASI CKOPOCTb
Mpu yctaHoBke Ha REDUCED (ymeHbLUeHHas) NpoBorioka MeaneHHo NpubnimkaeTcs K Agetanuy, onTUMMU3npys 3anyck.

VRD - ON/OFF (BKJ1/BbIKI)

Ecnu ycTponNCTBO BKIOYEHO, aKTUBUPYETCA (DYHKLNA YMEHbLUEHUSI HAaNPshKEHNS XONOCTOro Xo4a: No OKOHYaHWUK
CBapKu reHepaTop BbIKIMOYaETCs, YTOObI aBTOMATUYECKM 3anyCTUTLCS, Kak TOMNbKO 31eKTPOA CHOBA BXOAMT B KOHTAKT
c Aetanbto. o yMonyaHuio yCTpONCTBO BbIKIIOYEHO.

DIGITAL METER (D.M.) (LlMdJPOBOﬂ U3MEPWUTEJIb) - ON/OFF (BKJ1/BbIKJI)
Ecnu Bo Bpems cBapku oH ycTtaHoBreH Ha ON, Ha gucnnee KpynHo oTobpaxatoTcs 3Ha4eHMs HanpshKeHus 1 Toka.
Mo ymonyaHuto yctaHoeneH Ha ON.

LCD CONTRAST (KOHTPACT XK[) - 30/63

PerynupoBaHune KOHTpacTa XXUOKOKPUCTarNIMYeckoro Aucnmnes B 3aBMCMMOCTM OT OCBELLEHHOCTM 1 TeMneparypbl
OKpY>KatoLLen cpeapl.

UNITS (EQUHNLbI NBMEPEHMWS)

Bbibop eamHul namepenus mexay metpamu (meters) n groimamu (inches).

Haxmute kHonky Mode (Pexxum) - 1 -, 4ToObl BEpHYTCS K OTOBPaXKEeHUIO NPOLIECCOB CBApPKW 1 COXPaHUTb YCTaHOBIEH-
Hble NapameTpbl. Ha aucnnee otobpaxkaeTcsa cTpaHULa NocnegHero npouecca CBapku, UCMOrb30BaHHOTO reHEPaTOPOM.
RESET (TEPE3AIPY3KA)

HaxmuTe kHonky Prog - 4 -, 4Tobbl aHHYyNMpoBaTb BCEe NapameTpbl U BEPHYTLCS K NapamMeTpaM Mo yMOSYaHuIo.

NOAKNIOYEHUE U NOAOINOTOBKA AN1A CBAPKU MMA //‘

. MoakntounTe kabenb 3asemnsoLero saxuma kK OTPULIATENIbHON Krnemme reHeparopa.
. MoakntounTe Kabenb 3axnma gepxarens anektponos kK NMNOJIOXUTEJIBHOW knemme reHepaTopa.
. Bkniounte cBapoyHbin annapat. Ha gucnnee otobpakaeTcs CTpaHuua nocnegHero npouecca CBapkw,

MCNONb30BaHHOIO reHepaTopomMm.

Knonka Mode (Pexum) - 1 -
C nomouubto kHonkn MODE (PEXXWMM) BbibepuTe npouecc ceapkn MMA.

Ipaghuyveckui ducnnel - 2 --

_J_. CumBon ceapku anekTpogamv MMA
= . AmMnepbl cBapKu
135A—

ot sTaRT 23 )

o/
HOT START 23 3/ memmme [MpoLueHTHOe OTHOLLEHME ropsYero 3arnycka "‘
PUC. 3 MATERIAL
Pykosimka peaynupoeku DX - 5 - — —% 4 _‘

perynmpyeT cBapoYHbIN TOK B amnepax (A) B guanasoHe ot 5 go 200.
PekomeHayeTcs perynmpoBaTtb TOK B 3aBUCUMOCTM OT AMaMeTpa CBapO4HOro 3MeKkTpoaa.

OUANA3OH 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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Pykossimka SX - 7.1 -
perynupoBKa Ha cTaguu 3anycka, npupalleHne cBapo4HOro Toka B npoueHTax ot 0 4o 50% B cOOTBETCTBUM C yCTa-
HOBMEHHbIM 3HA4YeHMEM Toka. brnarogaps nyMky Ha4yanbHOrO Toka 3Ta (PYHKUMA obnerdaeT 3axunraHme CBapoO4HON
Ayrn no cpaBHeHWUKO C TpaaUnUMOHHBbIMKN CUCTEMaAMW.

6.0. MOACOEAMHEHUE U NOAIOTOBKA AJ1A CBAPKU TIG //‘

MNoacoeanHnTe Kabernb 3a3eMnaALWero 3a)uma KVI'IOJ'IO>KI/ITEJ'II:>HOI7I Knemme reHeparopa.
Moacoegunute ropenky TIG k OTPULUATEJIbHOW knemme reHepatopa.

lMogcoeguHuTe rasoByto TpyOKy (MpY MCNOMNb30BAHUN TOFIBKO aproHa).

BkntounTe cBapouHbIn annapat. Ha gucnnee otobpaxkaeTca cTpaHuua nocrnegHero npouecca CBapku, nc-
NMonb30BaHHOro reHepaTopoM.

Knonka Mode (Pexum) - 1 -
C nomouwpsto kHorkn MODE (PEXXWM) BeiGepuTe npouecc ceapkm TIG.

Pexum TIG \

] Bpewms cnaga otobpaxa- 1 04 A
eTcs B cekyHaax SLOPE "\ 105

[N\ -

o PeanbHoe 3HayeHUe ToKa

° 3agaHHoOe 3Ha4YeHue ToKa

Puc. 4

B pexxnme TIG ¢ rmaBHOro akpaHa ¢ MOMOLLbIO pa3MeLLEHHBLIX criepeamn
pyyeKk MOXHO perynvpoBaTth cneyroLime napameTpbl:

Pyuka Sx -7.2= perynupyeTt npogorkntenbHOCTb BpeMeHn cnaga/
slope down (OFF + 20”)

SLOPE " 10% Pyuka Dx - 5 - perynvpyeT cBapoYHbIi TOK

MATERIAL

Puc. 5

8 \'

7.0. NOoAroToBKA K CBAPKE MIG/MAG

Knonka Mode (Pexum) -1-

C nomowbto kHornkn MODE (PEXWM) Bbibepute MODE

npouecc ceapkn MIG/MAG. oV
CA

[eHepaTop MOXHO WCMONb30BaTb B 2 pexunmax

csapku MIG: PRG:001

Mig 06bI4HbIN

Mig coBMeCTHbIN

Ons nyywero MNOHWMaHusA Huxecnegyowmx ab-
3aueB pekoMmeHayem ygenuTb ocoboe BHUMaHWE
BM3yarnbHbIM OTOBPaXXEHNSIM 1 MOSACHEHUAM K Npu-
BEAEHHbIM Jarnee puUCyHKam.



Knonka MIG/MAG Setup

Mpun HaxaTum kHonkn SETUP - 3 - B pexme MAG oTKpbIBaeTCS CTpaHUL@ HacTPOMKN NapameTpoB.
C nomoubto kHonkn SETUP - 3 - (HACTPOWKA) nponucTbiBatoTcs napaMeTpbl, ¢ nomMoLbto pydkn DX - B - n3-
MEHSIIOTCS 3HAYEHUS.

SYNERGY IR
n

MopE 1 fTL
SPOT TME 225
SLOPE %+ 001s
BBT ‘?:::L 1
IND., e

PosST Gas 005

SYNERGY ON
MODE 1
SPOT TIHE 225
SLOPE /4 0015
BBT T

IND. wr 0
POST GAS 03s

d'e
7~

X O
MATERIAL » ‘ Puc. 7

SYNERGY OFF (B3AVMOLEVCTBWE BbIKIT) - MIG/MAG NORMAL, perynupytotcst Hanpsi-
XeHune 1 CKOpoCTb nogayun npoBOJ1IOKA

SYNERGY ON (B3AVMOZENCTBUE BKI) - Bbibupaetcss COBMECTHbIV pexum paboTbi
CBapo4yHOro annapara

MODE (PEXWM) - ykasbiBaeT BblOpaHHbI pexxum 2T/4T/TodedHas cBapka

Spot Time (Bpems To4e4HOM CBapKu) - AOCTYMHO JNLLb B PEXUME TOHEYHOW CBaPKW, perynupyet
MaKCUMaribHYy0 NPOAOMKUTENBHOCTD
BpemMeHu capkm (0-10 cek.)

Slope (pamna gsuratens): perynupyet Bpemsi, HeobxogumMoe NpPOoBOSIOKE ANS nepexoda ot
CKOPOCTU 3axuraHms k ckopoctu ceapkm (0-1,50 c)

BBT: no3BonseTt perynupoBaTtb AfMHY Kycka NMPOBOSIOKW, KOTOPLIN OCTAETCA 3a npegenamm
ropenku no okoH4YaHun ceapkm (1-10)

IND: perynupyeT 3HadyeHue anekTpoHHoN nHaykumm (0-11)
Hun3koe 3HaveHne = MHOro 6pbI3r
Bbicokoe 3HayeHne = mano 6pbI3r

POST GAS (MOCNEAYIOLWAA NMPOOAYBKA TASOM) 3agaét Bpemst NpoayBKY ra3oM Mo
OkoH4aHun ceapku (0 — 5 c).

HOT START (FOPAYNM SAMYCK): NpoLEHT yBENMYeHNsi CBapO4HOro Toka Anst obrerdeHus
3anycka (100-140%)

MpogomknTensHOCTb cnaga ceapo4yHoro Toka (0,2 - 2 ¢)

Bpemsi Hot Start (ropsiuero 3anycka)

HOT START (TOPAYMI 3AMYCK): NpoLEeHT yBenMYEHNs CBapOYHOro ToKa Ans obrnerdyeHms
3anycka (100-140%)

MpoueHT ymeHbLUeHWst NnapaMeTpa cBapku Ha ctagum kpatepa (30 - 100%)
MpogomkuTensHOCTb cnaga ceapo4yHoro Toka (0,2 - 2 ¢)

Mpwn BbIGOPE COBMECTHOW KPUBOW HACTPOMKM pamnbl, BBT 1 nHaykuumn Kaxabin pas BO3BpaLLalTCs K CBOUM
3HaA4YEeHMSIM MO YMOSYaHUIO.
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Knonka PROG save & recall = 4 = (coxpaHeHue
U 8bI308 rnpo2pamMmsbl)

COXpaHﬂeT M Bbl3blBaET NepcoHannsnpyemblie onepa-
TOopoMm paboume Toukn. Cm. naparpad 11.

Knonka MATERIAL = 6.1 =

6.1.1. Mig/Mag epy4Hyro (e3aumodelicmeue
BbIKIT)
Perynl/lpyeT 3Ha4veHune SJ'IeKTpOHHOIZ MHOYKUNN.

6.1.2. Mig/Mag CoemecmmHasi
rlpe,El,OCTaBJ'IﬂeT OOCTyn K 3KpaHy And Bbl60pa
nporpamMmmbl B3aI/IMO/J,eI7ICTBI/I$|.

Puc.8

Ipagpuyeckut ducnneli

YN OH BEYH OEL|
. Pexxum MIG/MAG!
SYN ON,SYN OFF (B3AUMO-

OEVICTBVE BKIl, B3AVMOIEVCTBUE
BbIK)

FeSs
ArCo:

Qo8

. MHdpopmauus o nporpamme B3a-
MMoaencTeud

i 2.1%.

e e -

MODE

2
i 1 oV
1FeSs Jil| OA
! ﬁr.l:n-;- 14 PRG:OO1
: 008 v
I
i

8
2%,

S = -

“ERNNN O (MIAm+

MATERIAL

ox \Y/

oV
OA

Lindpposoi nameputens
oV PRG:001

0 A CoBmMecTHas Touka

8

NHoukaTop:
MAG - HanpskeHune
MAG SYN - TonwmHa

. CKOpOCTb NoJauu NPOBOJIOKY T TTTTTI |||“Il.+

-HEE O (iNEEm+

. MHOukaTop COCTOAHUS:
MAG - anekTpoHHas UHOYKLMS
MAG SYN - BblpaBHMBaHue

. Pexnm paboTbl:
2T
4T

ToyeyHas cBapka

Puc. 9

BHMMAHWE! B 3aBucMMocCTu OT pexumma paboTbl HEKOTOpbIE KBagpaTukn Ha akpaHe MIG moryT He oTobpa-

XaTtbCA.

PRG:001 COBMECTHAAS TOYKA

CoBMecTHas Todka ykasbiBaeT 3deKTUBHYIO paboyyto TOUKy B Npegenax BbibpaHHOM KPpUBOW B3aMMOOENCTBUIS

(ras3, anameTp, matepuan).
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8.0. MOACOEANHEHMWE ONS1 CBAPKU MIG/MAG /77
8.1. NMOOCOEOVHEHWE FOPENKW  ///

. MoacoeguHuTe ropenky MIG k KpenneHuto reHepaTtopa, cTapasiCb He
noBpeanTb KOHTaKTbl, 3aTEM 3aBUHTUTE 3arnOpPHOE KOJbLIO FOpenkKu.

8.2.3ArPY3KA MPOBONOKU V//4

Y6edumecs, ymo annapam omcoeduHéH om cemu. [Teped mem,

A Kak nepelimu K dasbHeUwuM onepayusiM, omcoeduHume
COI/10 U HAKOHEYHUK MPOoe80JI0K0800a.

. OTkponte GOKOBYK NaHenb OTBEpPCTUSA KaTywku. OTBUHTUTE ram-
Ky (A) pasmaTtbiBaTens, NnoBepHyB €€ B nonoxeHve 1 (TOpMO3HOM
G6apabaH). lNpn HeOOXOOUMOCTM 3aMEHUTb KaTyLUKy U3BMNEKUTE ny-
cTyto 606uHy, HaxxaB Ha 3awwénky (D) (puc.10).

. Yoanute HaMOTaHHbIN Ha KaTyLLKY Yexor 1 yCTaHOBUTE €€ Ha pas-
MaTbiBaTenb. HakoHel, cHOBa 3aBuWHTUTE raviky (A), noBepHyB eé
Ha 180° (nonoxeHue 2).

CeapoyHbIl annapam makxe MOXem ucrnosib3og8amb
kamywku duamempom 100 mm. lpu MoHmMaxxke cnedyume
npueedéHHbLIM HUXKe UHCMPYKUUSIM:

. OTBUHTUTE MaxoBUYOK (A).
. CHumunTe ¢ pasmatbiBaTens (C) yCcTaHOBMEHHYHO Ha Hero KaTyLwuky (B).
. N3BneknTe NpyxuHy U BHYTPEHHIOK Wanby; CHUMUTE pasmatbiBa- S
Tenb (C) ¢ ocu. &5 Puc. 10
. YcTtaHoBWTE Ha OCb KaTywky avameTpom 100mm; npogeHsTe Lwan-
Oy 1 NPY>XUHY.
. CHoBa 3aBUHTUTE MaxoBU4OK (A).

Maxoeu4ok (A) npedcmaensiem coboli mopMO3Hyr0 cucmeMy Kamywku. 3nuwHee ycunue
mewaem pabome deuz2amernsi noda4yu. HeAdocmamo4Hoe ycunue He cpa3y 6710Kupyem kamyuwky
npu npekpauwieHuu ceapkKu.

. OcnabbTe 1 onycTuTe NNacTMacCoBYK PYKOATKY (A) M NOOHUMUTE NPWKUMHbIE pbl4ary NpoBonoku (B)
(puc. 11). Yoanute BO3MOXHbIE OCTaTKM MPOBOJSIOKN M3 KOXYyXa
MPOBOMOKOBOAA.

. BbinycTTe NPOBOMOKY C KaTYLUKX U C MOMOLLbIO ABYX 3aXMMOB

NMPOYHO yOepXxMBanTe Tak, YTOObl OHa He MOrfa pa3BepHyTbLCS.
Mpn HeobOXx0aMMOCTM pacnpsAMUTE KOHeL, MPOBOJSIOKM Nepes TeM,
Kak BCTaBMTb €ro BO BXOAHYH Hanpasnswowyto (C). BctaBbte
Tyda NPOBOSIOKY, NPOMNYCTMB €€ Nnog HWXKHUMK ponnkamm (D) n
BCTaBMB B KOXYX MpPOBOJIOKOBOAA.
BHUMAHMWE! fepxume 2openky npsivo. [lpu ecmaeke
A Hoeoll NMPOBOJIOKU 8 KOXyXx ybedumecb, Ymo OHa
aKKypamHo obpe3aHa (6e3 3ayceHues) U Ymo y4acmok
OnluHOU NMo MeHbuwel Mepe 2 cM Om KOHUa siesisiemcsi
npsimbImM (6e3 uza2uboe), uHa4ye MOXXHO MoepPeduUMb KOXYX.
. OnycTtuTe NpMXMMHON pblyar npoBonoku (B), 3adhukcrpoBas ero nnactMmaccoBon pykositkon (A). OcTopox-
HO 3aTsiHMTE. YpeamepHoe ycunme OrokMpyeT NpoBOSIOKY 1 MOXET NOBPeanTb ABuUratens. HegoctatouHoe
yCcunune He no3BOoMseT POrvMKaM TAHYTb NPOBOSIOKY.
BHUMAHMUE! lMpu 3ameHe npoeosIoKU Uslu posiuKa rnooda4u rpoeosioku ybedumecs, Ymo KaHaeka
A U3Hympu coomeemcmeyem duaMempy rpPoe8osIOKU, MaK KaK rpoeoJsIoKa rnpomsiaueaemcsi Yyepes
8HympeHHII KaHaeKy. Ha ponukax no 6okam HaHeceHbl coomeemcmeayroujue duamempnbil.
° 38KpOl7ITe 6OKOByI'O naHenb arperara. Bkrnitounte ero B ONEKTPUHECKYH) PO3ETKY U BKITHOYUTE. Haxmure
KHOMKY roperiki: npoBoOJioKa, nogaBaemMad apuraterieM nogadu npoBOJIOKKU, AOOJIKHA MNOCTYyMNaTb B KOXYX.
KOFD,a OHa BbIWJ,GT n3 d)OpcyHKM, OTNYCTUTE KHOMKY roperiku.
NMPUMEYAHUE. Yepe3 mpu cekyHObI nocsie Haxxamusi KHOMKU 20PeJIKU rpo8osioka HaYyuHaem
desuzambcsi 6bicmpee, Ymobbl ycKopumb C80H 3a2py3Ky 00 camMol (hOPCyHKU.
° Bbikntounte annapart. CHoBa YCTaHOBUTE HAKOHEYHUK K Ccomnno.
lMpoeepsis, eblwia slu NPOBOJIOKA, HU 8 KOeM crly4yae He npubnuxalime 2o0pesiKy K ceoemy
Jluyy unu nuyy opy2o20 4Yesioeeka - ebixodsiuasi npoeosioka Moxem Bac nopaHumb. Bo
epemsi pabombi He NOGHOCcUMe nasbybl K MEXaHU3MY rnoda4yu npoeosioku! Ponuku mo2ym ux
A cnnrowums. He cHumalime 3awjumHbie ycmpoticmea MexaHu3mMoe rnodayu rnpoeoJsioku. lepu-
odu4eckKu nposepsilime PoslUKU U 3aMeHsilime ux, ecsiu OHU U3HoweHbl U He obecrieyusarom
MOYHYH noda4vy rpoeosIoKU.
. OT1coeguHuTe ropenky ot annaparTa.
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8.3. BAMEHA KOXXYXA MPOBONOKOBOOA /77

. MomecTuTe e€ Ha POBHYI NOBEPXHOCTb U OCTOPOXHO
yaanuTte naTyHHyto ravky (1).

. N3BneknTe KOXyX (2).

. BcTaBbTe HOBbIV KOXYX U CHOBA YCTAHOBUTE NATYHHYHO
ravky (1).
Mpu ycTaHOBKe TEPIOHOBOIO UIN rPadoUTOBOIO KOXY-
Xa BbINONHAWTE crieayroLlme encTBus:

. BcTtaBbTe KOXyX, NpoAeHbTe rofioBKy uKcaumm KoXy-
xa (3) n npoknagky OR (4) n cHoBa ycTaHOBWUTE NaTyH-
Hyto ramnky (1).

. TenoHOBLIN KOXYX LOSMKEH MO MeHbllen mepe Ha 8
CM BbICTYyNaTb OT NaTyHHoW raviku (1).
. Yoanvute naTyHHYH LWNUbKY 13 eBpoKpenneHus (co- GRAFFITE
XpaHuTe AN UCNOornb30BaHWs rOPESKM C XXernesHbiM Ko-
XKyXOMm).
. Crapasicb He noBpeauTb KOXYX, YCTaHOBUTE roperiky B eBPOKpPensieHne 1 NpoYHO Ha HEM 3akpenuTe.
. O6pexbTe KOXYX Tak, YTOObl OH HAXOAWICA NPUMEPHO B 1 MM OT ponuka.

n BHUMAHMUE! Hoebili KOXXyx QOJKeH uMemb my e O/IUHY, 4mo U Y)Ke U3eJIe4EHHbIU.

° MogcoeanHuTe roperiky K annapaty 1M CHOoBa 3arpy3nte npoBOJI1OKY.

8.4. BbIBOP KOXYXA MPOBOJIOKOBOOA /77

. Koxyx npoBornokoBoga 6biBaeT AByX TUNOB: CTaNbHOW U TE(OOHOBBIN.

. CTanbHOM KOXYX MOXET ObITb C NOKPbITUEM U 6€3 NOKPbLITUS.

. Koxyx € NOKpbITUEM MCNONb3YETCHA B roperikax ¢ ra3oBbIM OXJTaX4eHUEM.

. Koxyx 6e3 noKpbITMS MCNONb3yeTCsi B roperikax ¢ BOAAHbIM OXNaXaeHneMm.

. TednoHoBbIE KOXYXN 0COB0 PEKOMEHAYIOTCA ANSA CBAPKU antOMUHUSA, Tak Kak obecneunBatoT MakcMmMarnb-
HYI0 NNaBHOCTb MOAAYM NPOBOSOKMW.

. [na nmnynbCHOM CBapKn antoMmnHUst He0bBXoaAMMO NCNoNb3oBaTh TENOHOBLIA/IPAaUTOBbLIN KOXYX C Mef-

HbIM U1 NaTtyHHbIM HAKOHEYHUKOM, 4YTOObI 06ECNEUYNTL NnpoBOJ1OKe XOpOLIJI/II7I SHGKTpMHeCKMVI KOHTAaKT.

Lieem KPACHbIV XKENTBIN
TonuwuHa g 1,0-1,2 g 1,2-1,6
8.5.NOACOEAVWHEHUE TA30BOI0O EAJNNIOHA U PEOAYKTOPA /// |

BHUMAHMUE! BannoHbl Haxodsimcsi nod daeneHuem. Obpauwialimechb ¢ HUMU € OCMOPOXKHOCMbIO.
HenpaeunbHoe obpauweHue ¢ 6asoHamu, codepXXxaujumMu cxxambil 2a3, MOXKem npueecmu K
Cepbé3HbIM UHYudeHmamMm. WX Henb3si POHSIMb, ONPOKUObIeamb U nodeep2ame 8030elicm-
8UI0 8bICOKUX memrepamyp, 02Hs1 unu uckp. He donyckalime, Yymobbl OHU cmaskueasiuchb C
dpyaumu b6asnnoHamu.

[a3oBbI GanmoH (B KOMMIIEKT MOCTaBKM HE BXOAMT) HEOOXOAMMO pasmellaTb No3aau annaparta 1 3akpennsitb C
MOMOLLIbIO Lienu.

Mo coobpaxkeHnsam 6e30NacHOCTU U B LLIENSIX 93KOHOMUM ybeanTecs, Y4To, Korga cBapka He Npon3BOAUTCS 1 BO BpeMS
NpoBeAeHUs onepauuii No NogCOEANHEHMIO U OTCOEAMHEHMIO KaTYLLKN peayKTop AaBNEHUS OEACTBUTENBHO 3aKPbIT.

. [nsa paboTbl ¢ antoMnHMEM yCTaHOBUTE TEIIOHOBLIA/rPadUTOBbBIV KOXKYX C MEAHBIM UMW NaTYHHbIM HAKO-
HEYHNKOM.

. UTtobbl ybeamTbcs, Y4TO KranaH 3akpbiT, MOBEPHUTE PYKOATKY PEerynMpoBKM pedykTopa NpoTUB YacOBOW
CTPENKMW.

. HaBuHTUTE peayKTop Ha BeHTUnNb 6annoHa u 3ataHuTe 4o ynopa.

. MopcoenumHuTe raszoByto TPyOKy K peayKTopy OaBneHUs, 3aKpenuB €€ C NOMOLLbIO 3aXMMa, BXOAALEro B
KOMMSEKT NOCTaBKU, N K 3agHEMY nepexogHuky (13).

. OTkpoviTe BEHTUIb BannoHa 1 OTperynupymuTe pacxof rasa B npegenax npumMepHo ot 5 oo 15 n/muH; npu
MCNonb30BaHUK arperata B MMMNyNbCHOM PEXMME PEKOMEHAYETCst OTperynmpoBatb ero Ha 13-14 n/mMuH.

. YTtobbl y6eanTbCa. UTo ras BblAENseTcs U3 ropernku, HaXXMUTE KHOMKY ropenku.

8.6. CBAPKA ANMIOMUHUSA /77

Heobxoanmo npovsBecTn cnegyroLmne N3MeHeHus:

. Mcnonb3oBaTb 3awmuTHbIM ra3 APTOH 100%.

. MpucnocobkTe ropesnky k paboTte ¢ antoMmHUeM (TeproHOBLIN NN rPaddUTOBbLIN KOXYX C MeAHbIM HaKOHEY-
HUKOM). YToBbI 06ecneunTb onTuManbHbI paboyumnii uukn 6e3 npobnem ¢ nogayen NPOBOMOKN, pEKOMEHAY-
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€TCs YCTaHOBUTb ra3oBbl Anddpy3op, HAKOHEYHUK NPOBOIOKOBOAA C pe3bbon Ha 8 MM 1 conno:

Y6enutech, YTO AnNvHa ropernkn He npesbilwaeT 3 M, bonbluas AnvHa He PEKOMEHYETCS.

CMOHTUpYWiTEe TE(PNOHOBbLIN KOXYX C MEAHBIM HAKOHEYHVMKOM AN1S antoMUHKA (CrieaynTe MHCTPYKUMSAM No
3aMeHe KoxXXyxa B pasgene “3ameHa koxyxa npoBoriokosoaa”).

Ncnonb3ynTe HaKOHEYHWKIN, NPUCNIOCOBNEHHbIE AN anNOMUHKSA, C OTBEPCTMEM, COOTBETCTBYOLLUM Aname-
TPY NPOBOJSIOKM, UCTIONb3YyEMON AN CBAPKMU.

Ncnonb3ynte ponuku, NpucnocobrneHHble AN antoMUHNS.

B coBMecTHOM pexnme 4oCTaTo4HO € NoMoLLbio kHomnku Mode (Pexxnm) -1- BbiGpaTh HY»HY0 COBMECTHYH KPUBYHO
B 3aBMCUMOCTU OT TUNa cniasa v guamerpa Ucrnonb3yeMor NPOBOSOKN.

9.0.PEM'YNIMPOBKM CBAPKW MIG/MAG - SYN OFF (B3AUM BbIKN) /// |

B pexume Mig/Mag npu HaxaTmum KHonku Setup
(Hactpouka) - 3.1 - OTKpblBaeTcHa cTpaHuua pery-
nupoeaHusi napaMeTpoB ceapkn Mig/Mag.

C nomoublo NpaBon PyYKU PerynmpoBKn - 5§ -
BblbepuTe pexum “Synergy OFF” (Bsanmogencteume
BbIKIT), BbINOAHUB 3Ty perynupoBky, BEPHUTECH Ha
rMaBHYIO CTpaHuULy, HaxaB kKHornky Mode (Pexum) - 1
-. Kak nameHaTb gpyrne napametpsbl, CM. pasgen 7.

lpaeasi pyyka pea2ynupoeku - 5 -

B pexume SYNERGY OFF (B3A|/|MO,E[E|7|-
324
Vv

C nomouwbto kHonkn MODE (PEXXWM) BbiGepute
npouecc ceapkn MIG/MAG.

2.1 %

e mem -

B pyyHom pexunme (SYN OFF) reHepaTop MoxeT paboTtaTb C MOPOLLKO-
BOW NPOBOMoOKoK. Mo ymonyaHuio reHepaTop roToB K CBapke C rasom, HO
Ans ceapku 6e3 raza Heo6xo4MMO U3MEHNTL NONAPHOCTL B COOTBETCTBUU
CO CrneayLmMMn yKazaHUAMN:

BHUMAHMUE! dnekTpuyeckuin LLOK MOXET OKa3aTbCsA cMepTenbHbIM!
Mepepn TeM, Kak CMEHUTb NOMSAPHOCTb, FeHepaTop HYXKHO obsA3aTenb-
HO BbIKITHOUYMUTb U U3BIeYb BUIIKY U3 PO3ETKN.

MNopkntounTe Kabenb 3a3eMMALLEro 3a)KMmMa K NoroXuTenbHOW Knemme
reHeparopa.

MopgkntounTe Kabenb KpenneHus ropenku K otTpuuaTenbHOW Krnemme na-
Henv CMeHbl NONAPHOCTU, PacnONOXeHHOW Hag ABuratenem nogaym npo-
BOJTOKN B OTBEPCTUUN KaTYLLKN MPOBOSIOKMU.

[nsa cBapku ¢ ra3omM BOCCTAHOBUTE NepBOHaYarbHble NOAKMI0YEHUS:
MogkntounTe Kabenb 3a3eMNALWEro 3aXmma K oTpuuaTenbHOM KrneMmme
(9) reHepatopa.

MopgkntoumTe Kabenb KpenneHusi Fopernky K NoNOXMTENbHOWM KNeMMe NaHenn CMeHbl MONSAPHOCTM, pacnono-
)KEHHOW Hapg ABuratenem nogayun NpoBOSIOKM B OTBEPCTUM KaTyLLKN NPOBOSIOKM.

lMpumeyaHue. 80 u3lbexxaHue nepezpeesa 20pesIKU rMNpU ceapke ¢ MOPOUWKO80U NPO8OsIOKOU
yOanume Aughghy3op.

Puc. 13

Knonka Mode (Pexum) - 1 - B

i ov
! 0A
1
]

KHnonka MIG/MAG Setup - 3.1 -

(D Il

ohahan ||| |||
@ MATERIAL

. 32.3

\"

CTBWE BbIKIJT) npaBas py4dka perynmpoBKu
N3MEHSIET HaMNpshKeHNe CBapKM.

Puc. 14

KHonka Material - 6.1.1 =

o M3meHsIeT 3Ha4YeHne 3NEKTPOHHON UHAYKLMN.

Takoro poga perynmpoBka No3BosisieT nonyyYnTb 6onee-meHee cTaburnbHyH Ayry B COOTBETCTBUM C

TUNOM MaTepuana v Belbopom cBapLuymKa.
v | I

Huskas uHgyKUMA = xonogHasi ayra, MHOro 6pbI3r, 6onblue peakTUBHOCTb
Bbicokas MHOYKUMS = ropsidas ayra, Mano 6pblar, MeHbLUE peakTUBHOCTb

Py4ka peaynupoeku SX

Perynupyet ckopocTb nogayun nposonoku ot 0,8 4o 21 m/MuH. (METPOB B MUHYTY)
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10.0. PEINYIIMPOBKU CBAPKU MAG - SYN ON
(BSAMMOOEUCTBUE BKIl)

BbinonHme onepauunn no noacoeguHeHUo roperkn, 3arpy3ke rnpoBoOSioKM 1 nNogcoeaAnHEeHUI0 ra3a, NnogKIio4nTe
npoBoa 3a3eMIieHNA K OTpMHaTeHbHOVI KnemMme reHeparopa.

Kronka Mode (Pexum) - 1 -
C nomouwbto kHonkn MODE (PEXXWM) BbiGepute 2
npouecc ceapkn MAG. MODE

KHnonka MIG/MAG Setup - 3.1 -

B pexxnme Mag npm Haxkatum KHoMnku Setup (HacTpoiika)
- 3.1 - OTKpbIBaETCH CTpaHMLA perynnpoBaHus napa-
meTpoB ceapkn Mig/Mag. 8
C noMoLbio NPaBoON PyYKn PerynupoBkKun - 5§ - T

BblGepuTe pexxum “Synergy OFF” (Bsaumopencreue my mm
BbIKI1), BbINONHMB 3Ty perynmpoBKy, BepHUTECb Ha . 2_:1 _"‘_

rMaBHYIO CTpaHULy, HaXaB KHonkKy Mode (Pexwum) - BT TR T T
1 -. Kak uameHaTb gpyrve napametpbl, cM. pasgen 1. HEE O [iiNNEN

lpaeasi pyyka peaynupoeKku

B pexume SYNERGY ON/ (BSAVMOOENCTBWE
BKJ1) npaBasa pyyka perynvpoBku perynupyet
TONWUHY MaTtepuarna (CBapoOYHbIf TOK), BblpaXKeH-
HYI0 B MUSIIMETPAX.

BHMMAHME! TonwuHa OTHOCUTCS K CBapke YrmnoBbIX
LLIBOB.

oV
0A

PRG:001

KHonka Material - 6.1.2 -
Mpwn Haxkatum kHonkn MATERIAL (MATEPWAI) oTtobpaxatoTca AOCTYMNHblE Ha JaHHOM reHepaTope Kpusble
@ CcBapku c B3aumopencTeuem. MNoBepHyB npaByk pyuky -8- unu noeTopHO HaxaB kHonky MATERIAL
(MATEPWAI) -6.1.2-, Mbl Nony4YM oToBpa)keHne Hy)XHO COBMECTHOMN KPUBOW, KOTOpasi AOMKHA COOTBET-
CTBOBAaTb TUMNY NPOBOSIOKM U rady, C KOTOPbIMU AOSMKHA NPOU3BOAUTLCA CBapKa; AN noATBepaeHns Bbibopa
1 BbiXoda M3 AaHHOro OkHa Heobxoaumo Haxatb kHonky MODE (PEXXUM).
Tun matepuana TonwuHa cBapo4HOM NPOBOSIOKU

MATERIAL

Tvn rasa Homep nporpammbi

Jlesasi pyyka peaynuposku- 7.3 -

——————————_.““m O e PerynupyeT BbipaBHMBaHME CKOPOCTM NOL4AYM NPOBOMOKM, BbipaxkeHHoe B % (+40%), chak-
TUYECKM YBENNYMBAS UM YMEHbLUASA ANMHY OYIW.

11.0. PROG - COXPAHEHVE 1 BbI3OB /77
KHnonka Prog Save & Recall Key - 4 -

KHonka Prog coxpaHsieT 1 Bbi3blBaeT 3aaHHble ornepaTopoM napameTpbl
(cm. naparpadebl 6.0., 6.2., 9.0. n 10.0 ). [lna coxpaHeHus HeobBxoauMo

DPERATOR_POINT nejicTBOBaTH CreayoLmmM obpasom:

e HIC SYN *  Haxmwute kHonky PROG - 4 -
PROGRAN N. * Y106kl BIOPATH HOMEP MPOrpaMMbl, B KOTOPOW COBMPaETECh COXPaHUTL
r SAUING I 0K AaHHble, BpaLIJ,aVITe NnpaBylo Pyyky - § -

* BbibpaB HomMep nporpammbl, gepxute Haxarton kHonky PROG - 4 -
OPERATOR POINT [0 Tex nop, Noka AaHHble He COXPaHATCS, YTO [OMKEH NOATBEPAUTb

HIC SYN 3BYyKOBOW curHan v Hagnuck OK.

OPERATOR _POINT -- .
PRoGRAM N. IS MIC ST qTOE;;;L?f:Eg{?;yeg égxga_HzHi*}'w nporpammy:
PROCRAM N. + YT06bl BbIGPaTL HOMEP HY)XHOW NPOrpaMMbl, BpaLL@iTe npasyto pyyKy
SAUVING I LOADING -5-.
= Prc. 17 * BbibpaB HomMep nporpamMmbl, KOPOTKO HaxmuTe kHorky PROG - 4 -,
. Hagnuck LOADING (BAIPYXKAETCA) gormkHa noaTBepauTb 3arpy3kKy.

YTo6bI BLINTK U3 3TOrO 3KpaHa 6e3 cosepLueHns onepaunin, Haxmute kHonky MODE - 1 -. (PEXXUM).
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MODE

.0

. CXEMATUYECKUE PETYJINPOBKU MAG

//

OPERATOR _POINT
MIG SYN

PROG SAVING I 0K

KHonka COXpaHAET U BbI3blBAET Nep-
COHalnnanpyemble onepatopoM TOHKWU.

J

>

[

SETUP

SPOT TIME

SYNERGY OFF (B3AUMOLEVCTBME BbIKT) )
SYNERGY GIZ3l B3AVIMOOENCTBWE BKI1

. MODE (PEXXWM): 2T/4T/
HODE =1 [ffL  ToueuyHasi cBapka

Spot Time (Bpemsa Toue4Hon
225 cBapku): (0-10 ¢)

A**AA

MODE .
_ slopE_/+ 001§ Slope (pamna gBuratens): (0-1,50 c) -
BBT: (1-10
BBT Y- 1 (1-10) . @
| ) IND.: (0-11)
IND. v
‘T [0V POST GAS (MOCIEOYIOLLAA
! il[_CA
et “ —5 post 648 005 ponvEKA TAZOM): (0—50) <
-’; g8 . 8
b 21%. 2 HOT START (FOPSTUIA 3AMYCK) (100-140%)
-HEmi O M- SLOPE DOWN (BPEMSI CMAJA) (0,2-2c¢)
0,2-2¢)

MA

.

(30-10%)

., HOT START (TOPAYMIA 3AITYCK) (100-140%
., SLOPE DOWN (BPEMACIALA)(0,2-2¢

CRATERFILL (BAMNOJTHEHNE KPATEPA

*

= =

J

)

SYNERGY OFF )

I

>

(BSAVIMOLEMCTBME

BbIKT) L

Olmg

MATERIAL

DX - nanpsixeHve (Borst) )

SX -ckopocTb nogaum
NPOBOMNOKM (M/MUH)
AT+

+

OneKTpOoHHasa MHOYKUMS y

I

B3AMMOJEWNCTBUE
BKI1

DX - tonumHa (Mm)

SX ~BblpaBHUBaHWME MPOBOJ1IOKU
(+40%)
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DX - tonuwmna (Mm) )

SX =BblpaBHMBaHME NpPoOBOJIOKA
(+40%)

J

MATERIAL

<+i[-]—

O g

MATERIAL

N
3apaHee yCTaAHOBJIEHHbIE
nporpamMmmbl CBapKku




13.0. CMUCOK COBMECTHbIX MPOrPAMM /77

Cnncok COBMECTHbIX NporpamMm, AOCTYMHbIX C MOMOLLbIO KHOMkK MaTepunana (6.1.2) npy MIG/MAG n CoBMeCcTHOM

BKI1.
B3aumodeticmeue BKJ1
Ne Matepunan a3 OuameTp
01 Fe CcO2 0.6
02 Fe CO2 0.8
03 Fe CcO2 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

14.0. PYKOBOJJ,CTBO MO 3ALUMTHBIM FA3AM /77

METANN NMPUMEYAHMUE.
Huskoyrnepoaucras COZ Bbicokoe NpoHWKHOBEHUE
cTanb AproH + CO2 AproH orpaHn4MBaeT OpbI3ru

AproH + CO2 + kucnopog  Kucrnopoz noebilaeTt ctabunbHOCTb Ayru

AnNtoMUHUN AproH CTabunbHOCTb yru, XopoLlee pacnsiaBneHune u

He3HauuTernbHble BpbI3ru
AproH + renui Bonee Bbicokas TeMnepaTypa BaHHbI, MNOTHbIE
wBbl [MOHMXKEHHbIV PUCK NOPUCTOCTH

98% aproH + 2% CO2 Pekomenayetcs
HepyxaBetoLaa ctanb 80% apron + 20% CO2
AproH + CO2 + kucnopon, ~ CTabunbHocTb ayru
AproH + kucnopog HesHaunTenbHble 6pbI3rn
Mefb, HUKenb 1 Cnnasbl AproH FognTcs Ana HebornbLLOW TOMNWWHBLI MPU HU3KON
TEKY4YeCTU BaHHbI
AproH + renun Bonee BbicOkas Temnepartypa BaHHbI, NIIOTHbIE
LBbI

OmHocumesnbHO NPOYeHMHbIX COOMHOWEeHUl pa3/iudHbIX 2a308, HauboJsiee Nooxoosswux
Onsi Bawez2o cny4asi, NPOKOHCY/Ibmupytimechb C MexXHU4YecKol cnym60u Bawezo nocmae-
W uKa 2as3a.

15.0 PEKOMEHOALIUU MO 3KCINNYATALUN U
OBCNYXUBAHUIO OBOPYOBAHUA

[MoBepXHOCTU CBaApMBaEMbIX U3LENNIN OOIMKHbI OblTb CYXUMU U YNCTLIMMU.

YaoepxxusanTte ropenky nog yrnom 45° noBepxHOCTM CBapMBaEeMOro U3genus 1 Ha pacctosaHnum 5 mm mexay
COMNJSIOM roperik1 1 NOBEPXHOCTLIO U3OENUS.

[MepemelLanTe ropesnky nnaBHO U PaBHOMEPHO.

HecTtabunbHaga gyra, NOPUCTLIN LWOB MOTYT ObiTb BbI3BaHbl MIIOXOM ra30BOW 3aLLMTON CBAPOYHOWN OYIW.
MopoepxuBanTte nojarwmMi KaHan B 4uCcToTe. He Mcnonb3ynTte rpss3Hyto MpPOBOSIOKY M MPOBOMOKY CO
crnefamum pXaByuHbl.

N3berante nonagaHus MeTannocoaepXallmx YyacTul BHYTPb annapara, T.K. OHM MOTyT Bbl3BaTb KOPOTKOE
3aMblKaHue.

Mepuogmyeckn npogysanTe annapaT CyXUM CXaTbiM BO3AYXOM, AS1S1 O4UCTKU

BHumaHume: OTkntoumMTe annapart OT NUTaloLLEen cetn npu obenyXmeBaHum annapara.

Cnepgute 3a COCTOsIHME POMMKOB NOAANOLLErO MEeXaHU3Ma, NPy U3HOCE X CreayeT 3aMeHUTb.

Cneante 3a COCTOSIHUEM TOKOCHLEMHOIO HaKOHEYHMKa, Npu M3HOce oTBepcTua Gonee yem Ha 10%,
HaKOHEYHUK crnefyeT 3aMeHUTb.

lMeproanyeckn ounwlanTe COMMo ropernku OT OpbI3r, ANs YMEHbLUIEHMS NpunmMnadmsa Opbi3r U NpoaneHns
Cpoka crny>k0bl conma NCnonb3ymnTe cnpen ot npununaHnst 6pbiar.

[MOCTOSAHHO KOHTPONMPYMTE COCTOSIHME Kabenen, NoBpexaeHHble kabenv NCnonb30BaTh HE 4OMYCKaeTCs.
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OMNPEAENEHUE U YCTPAHEHUE

HEMONAOOK U HEUCNPABHOCTEW

9ma mabnuya moxem nomoyb Bam pewumsb Hekomopsie npobnemsi us Haubosnee
pacnpocmpaHéHHbIX, C KOmopbIMU Bbl Moxeme cmosikHymbcsi. He eknroyaem ece

803MOXXHbIe peWeHUsl.
NMPOBJIEMA

An napart He 3aXUraeTc4.

[openka He nopgaért
NPOBOJIOKY, HO BEHTUNATOP
pabortaet

MoTop-penyktop yHKLMOHK-
PYET, HO HE NOAAET NPOBOSIOKY

HegocTtaTouHoe NpOHUKHOBE-
HMEe CBapkuM B CBapuBaemyo
aertanb

HDOBOJ'IOKa HaMaTblBaeTCA
Ha pornukK nogayvn npoBOJ1OKU

npOBOJ'IOKa nnaBuUTCA,

BO3MOXHAA MPUYUHA

MoBpexaeHne nuTaroLLero kabens
W BUNKK

OwnboyHoe onpegeneHne napame-
TPOB NMABKOro NpeaoxXpaHnTens

HemcnpaBHaﬂ KHOMKa ropernku

Cpabotan TepmocTaTr

HencnpaBHOCTb MOTOp-peayKkTopa
(peaxo)

HepocraTtoyHoe gaBneHue Ha
ponuK noga4vu npoBOJS1IOKU

3arnbbl Ha KOHLEe NPOBOJIOKM

Koxxyx 3aCOpEH nnu noBpexaéx

TOK M CKOpPOCTb Nogayvu CrULIKOM
HU3KKe

BHyTpeHHNE coeaUHEHUS CIULLKOM

ocnabrneHsbl (peako)

HeBepHbIN gnameTp HakoHeYHMKa

MNoacoenmHeHne ropernku ocnabneHo
NN NOBPEXOEHO

[dnameTp NpoBONOKM HEBEPEH

[BVXeHMe ropernku CrnunLLIKOM bBbiCTpoe

UpeamepHoe gaBneHne Ha ponuK
KoxkyX M3HOLLEH 1N NoBpexaéH

HakoHe4YHVK NpOBONOKOBOAA 3aCOPEH
NN NOBPEXOEH

KO)KyX NpoOBOJIOKOBOAA HATAHYT UK
CITULLKOM ONNHHbIN
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BO3MOXHOE PELUEHUE

MNpoBepbTe, NPaBUIbHO NM BCTaBMEH B
PO3eTKy NuTaloLLMin kabernb

I'IpOBepre niaBKnn npenoxpaHnTeslib n
npun HeobXoAMMOCTN 3aMeHUTE ero

3ameHUTe KHOMKY ropesnku

MogoxauTe, noka annapat oxnaguTcs.
Ecnu unHavkaTtop/BbikntoydaTens Ha
NMLEBOI CTOPOHE Morac, 3TO O3HaYaeT,
YTO arperarT BepHyrscs k paborte.

3ameHuTe asurarternb

YBenu4yste gaBreHne Ha porvK
noaayn NpoBOSIOKK

AkKypaTHO eé obpexbTe
[MpoBepbTEe COCTOSAHME U MpK HeEOBXOAN-
MOCTU OYUCTUTE CXKaTbIM BO3AYXOM UMK

3aMeHunTe

OTperynupyinte napameTpbl CBapku CO-
OTBETCTBYHOLMM 06pasom

OuncTtute arperat BHYTPU C NOMOLLIO
CcXKaToro BO3gyxa W 3aTsaHUTE BCe coe-
ANHEHUA

3aMeHnTe HaKOHEYHUK OPYTMM HAKOHeY-
HWKOM COOTBETCTBYIOLLIEro AnameTpa
3aTaHnTE UNKn 3ameHnTe roperky
Mcnonb3ynte NpoOBOJSIOKY HYXHOrO

avametpa

lNepemelLanTte ropenky paBHOMEPHO U
He CrnnLWKOM BbICTPO

YMeHbLUMTE AaBeHne Ha PonuK
3ameHuTe KOXyX NPOBOSIOKOBOAA

3amMeHnTe HAaKOHEYHUK npoBoOJiIoOKOBOAA

OBpexbTe KOXYX MO HYXXHOW ONMHE



npunmnaa K HAKOHEYHUKY
NpPOoBOJIOKOBOAA

3axum n/unn kabenb nepe-
rpeBaeTcst

Conno obpa3syert ayry co cea-
pvBaeMon getarnbto

npOBOJ'IOKa OTTalikmBaeT
roperiky oT gertarnu

HepnoctatouHoe kayecTBO
CBapKm

CBapHoOM LWOB y3KUK, pac-
nraBneHne HemnomnHoe

CBapHON WOB CNULWKOM
NOTHbIN

Breknbii Mnn 4pesBbIYaNHO
TEMHbIN ancnnen

Mpu BKNOYEHUM Aucnnes
oTobpaxaetcsa ERR1 u/vnu
ERR2

HakoHe4HnK 3acopéH CMeHNTe HaKOHEYHUK

CKOpOCTb noaga4n npoBOJTIOKU CITULLKOM YBennysre CKOPOCTb nogayu npoBOJIOKN
HN3KaA

HeBepHble pa3mepbl HAKOHEYHMKa Ncnonb3yinTe NPOBOMOKY HYXHbIX
pa3MepoB

lMnoxoe coeanHeHne mexay kabenem 3aTaHUTE COEAUHEHUE WU 3aMeHuTe
" 3aXXUMOM kabenb

CkonneHwne wnaka BHYTpK conna unnu OuncTuTe nnu 3ameHuTe Cono
KOPOTKO€E 3aMblKaHWe Ha cornne

UpesaMepHass CKOpPOCTb MoAayu YMEHbLUUTE CKOPOCTb NoaaYm NpoOBOOKM
NPOBOIOKM

lMnoxoe coegunHeHne mexay 3aseM- Ounctute u packmcnute obnactb
NAKLWAM 3aXXUMOM U CBapUBaEMOWN KOHTaKTa 3a3eMIISIOLLErO 3a)Xnma
JeTtanbto

CBapuBaemasa petanb CUINbHO AKKypaTHO OYUCTUTE LLUETKOW TOYKY, B
OKMCIeHa Unn okpatleHa KOTOPOW HY>XHO NPON3BECTN CBAPKY

Conno 3abuto OuuncTtute nnu sameHuTe conro

FopenKa HaxoguTcs cnuwkom ganeko Pacnonaramte ropenky Ha MeHbLlleM
OT Aetanun paccToaHun OoT aetanu

lMpoBepbTe, HE MonagaktT Nu C ra3om

HepoctaTtok rasa MOTOKM BO3dyXa, B 3TOM Criyyae nepe-
MecTuTe arperat B bornee 3aluéHHoe
MecTo. Ecnn aTo He Tak, npoBepbTe N3-
MepuTenb rasa, perynmpoBKy pegykropa
M KnanaH.

CeapuBaeMasi feTtanb pxaBasi, okpa- [lpexae YeM npoaorkuTb, yoeamTecs,
LLEHHas, BraXKHasi, UICnaykaHa MacrfioM YTo cBapuBaemMas feTtanb 4Yuctas u
NN KNPOM cyxast

MpoBonoka rpsisHasi unu pxxaeas Mpexae Yem npogomkutb, yoegutecs,
YTO MPOBOIOKA YMCTas U cyxast

HepocTatoyHoe 3asemMneHune [poBepbTe coeanHeHne Mexay 3a3eMm-
JNARLWNM 3aXXMMOM U AeTanbio

HenpaBunbHoe coyeTaHue rasa/ OTbllWMTe B PYKOBOACTBE HYXHbIW
NpPOBONOKU BapuaHT

MepemelweHne ropenkn cnuwkom lNepemelyanTe ropenky MegreHHee
ObicTpoe

HeBepHbIli TMN rasa CM. pykoBOACTBO MO 3aLUUTHBIM rasam

MepemeweHne ropenkn cnuwkom MNepemelyante ropenky GuicTpee
MeLneHHoe

HanpsixeHne cBapku CIIULLKOM HU3KOE YBENUYLTE HaMpsXeHne CBapku
OTperynupymnTe KOHTpacT

MMoBpexaeHne namaTn CUCTEMbI CBsXUTECH C LLEHTPOM TEXHUYECKOWN
noOMOLL
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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 IThrer 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 lhrer alten Elektrogerite zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung trigt zum Schutz der Umwelt bei und gewihrleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Gefdhrdung 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, Wertstofthéfen oder dort, wo Sie das Gerit 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 nao 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 o 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 JINKBUOALNU UCTNOJIb3OBAHHOIO OBOPYOBAHUA YACTHBLIMU JIMLAMU
OT1OT cMmBOn Ha o6opygoBaHUKM UNK ero ynakoBke 0603HavaeT, YTo AaHHbIN TOBap MOCcre UCMOoNb30BaHWs HeMb3s BbibpackiBaTh
BMeCTe C OcTalnbHbIMM ObITOBLIMM OTX0A4aMu. B3ameH, HeobxoayMo caaTh ero B cneuparnbHbIv MYHKT M0 yTUNM3aLumm UCrornb30BaHHOIo
3MNEKTPUYECKOrO UMM AMeKTPOHHOro 06opyaoBaHus. PasaensbHbin BIGPOC 1 NOBTOPHOE MCMONb30BaHNe 0TpaboTaHHOro 06opyaoBaHUs
NMoMoraeT COXpaHATb MPUPOAHbLIE PECYPChI U rapaHTUpPYyeT 6e3onacHyo A 300POBbs YENOBeKa 1 OKpYXatoLLen Cpeabl yTUNn3aumio.
Boree nogpobHyto nHdopmaumio 0 BrvkanwmMx NyHKTax No yTunusauuy Bbl MOXETE MOMyYnTb B MyHUUMNanuTeTe, cnyxbe no
cbopy 0TX040B UnNu MarasviHe, rae npmobpenu aToT ToBap.
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